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TNC-tip, programska oprema in
funkcije

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

TNC-tip §t. NC-programske opreme
iTNC 530 340 490-04
iTNC 530 E 340 491-04
iTNC 530 340 492-04
iTNC 530 E 340 493-04
Programirno mesto iTNC 530 340 494-04

Oznaka E oznacuje izvozno razli¢ico TNC-ja. Za izvozne razliCice
TNC-ja velja naslednja omejitev:

istoCasni premocrtni premiki do 4 osi

Proizvajalec stroja prilagodi uporabni obseg zmogljivosti
posameznega TNC-stroja s strojnimi parametri. Zato so v tem
priro¢niku opisane tudi funkcije, ki niso na voljo na vsakem TNC-ju.

TNC-funkcije, ki niso na voljo na vseh strojih, so na primer:
Izmera orodjas TT

Za dejanski obseg funkcij lastnega stroja se obrnite na proizvajalca
stroja.

Mnogi proizvajalci strojev in HEIDENHAIN nudijo te€aje za
programiranje TNC-strojev. Udelezba na tovrstnih te€ajih je
priporoéljiva za intenzivno seznanitvijo s funkcijami TNC-stroja.

@ Uporabniski priro€nik:

Vse TNC funkcije, ki niso povezane s senzorskim
sistemom , so opisane v uporabniSkem prirocniku
iTNC 530. Ce potrebujete ta priro¢nik, se po potrebi
obrnite na podjetje HEIDENHAIN. ID 533 190-xx

I% UporabniSka dokumentacija za smarT.NC:

Nacin delovanja smarT.NC je opisan v posebnem delu.
Za ta del se po potrebi obrnite na podjetje HEIDENHAIN.
ID 533 191-xx.
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TNC-tip, programska oprema in funkcije

Programske moznosti

Pri iTNC 530 so na voljo razli¢ne programske moznosti, ki jih lahko
aktivira proizvajalec stroja. Vsako moznost, ki vsebuje naslednje
funkcije, je treba aktivirati posebej:

Programska moznost 1

Interpolacija plas¢a valja (cikli 27, 28, 29 in 39)

Pomik v mm/min pri kroznih oseh: M116

Sukanje obdelovalne ravnine (cikel 19, funkcija PLANE in gumb
3D-ROT v nacinu delovanja Ro¢no)

Krog na 3 oseh pri zasukani obdelovalni ravnini

Programska moznost 2

Cas obdelave niza 0,5 ms namesto 3,6 ms

5-osna interpolacija

Interpolacija s polinomskim zlepkom

3D-obdelava:

M114: samodejno popravljanje strojne geometrije pri delu z
vrtljivimi osmi

M128: ohranitev poloZaja konice orodja pri nastavljanju polozZaja
vrtljivih osi (TCPM)

FUNCTION TCPM: ohranitev polozaja konice orodja pri
nastavljanju polozaja vrtljivih osi (TCPM) z moznostjo nastavitve
nacina delovanja

M144: upostevanje kinematike stroja v DEJANSKIH/ZELENIH
polozajih na koncu niza

Dodatni parametri Fino/Grobo rezkanje in Toleranca za rotacijske
osi v ciklu 32 (G62)

LN-nizi (3D-popravek)

Programska moznost DCM-kolizija

Funkcija, ki za preprecevanje kolizij nadzoruje obmogja,ki jih je
dolodil proizvajalec.

Programska moznost dodatnega jezika pogovornih oken

Funkcija za aktivacijo jezika pogovornega okna v slovenskem,
slovaskem, norveskem, latvijskem, estonskem in korejskem jeziku.

Programska moznost DXF-pretvornik

Ekstrahiranje kontur iz datotek DXF (oblika zapisa R12).




Programska moznost globalnih programskih nastavitev

Funkcija za prekrivanje pretvorb koordinat v obdelovalnih naginih
delovanja.

Programska moznost AFC

Funkcija za prilagodljivo krmiljenje pomika za izboljSanje rezalnih
pogojev pri serijski proizvodniji.

Programska moznost za izboljSavo kinematike

Cikli senzorskega sistema za preverjanje in izboljSevanje
natanénosti dela stroja.
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TNC-tip, programska oprema in funkcije

Stanje razvoja (funkcije za nadgradnjo)

Poleg programskih moznosti je mogoc¢e nadgradnjo TNC-programske
opreme upravljati s funkcijami za nadgradnjo — Feature Content Level
(ang. izraz za stanje razvoja). Funkcije, podrejene funkciji FCL, niso na
voljo, ¢e na TNC-ju zazenete posodobitev programske opreme.

@ Ob nakupu novega stroja so brezplacno na voljo tudi vse

funkcije za nadgradnjo.

Funkcije za nadgradnjo so v priroéniku oznacene s FCL n, pri tem pa
n oznacuje zaporedno Stevilko stanja razvoja.

Funkcije FCL lahko trajno aktivirate s Stevilko klju€a, ki jo lahko kupite.
Za nakup te Stevilke se obrnite na proizvajalca stroja ali podjetje

HEIDENHAIN.
Funkcije FCL 4

Opis

Grafi¢ni prikaz za¢itnega obmodja pri
aktivnem protikolizijskem nadzoru DCM

Uporabniski priro&nik

Prekrivanje roénega kolesa v
zaustavljenem stanju pri aktivnem
protikolizijskem nadzoru DCM

Uporabniski priro&nik

Osnovno 3D-rotiranje (vpenjalna
izravnava)

Priro¢nik za stroj

Funkcije FCL 3 Opis
Cikel senzorskega sistema za 3D- Stran 153
zaznavanje

Cikli senzorskega sistema za Stran 70

samodejno dolo€anje referencnih tock
sredi§¢a utora/profila

ZmanjSanje pomika pri obdelavi
konturnega zZepa, Ce je orodje v polnem
delovanju

Uporabniski priro&nik

Funkcija PLANE: vnos kota osi

Uporabniski prirocnik

UporabniSka dokumentacija kot
kontekstna pomo¢&

Uporabniski priro¢nik

smarT.NC: programiranje smarT.NC
so€asno z obdelavo

Uporabniski prirocnik

smarT.NC: konturni Zep na to¢kovnem
vzorcu

Del za smarT.NC

smarT.NC: predogled konturnih
programov v upravitelju datotek

Del za smarT.NC

smarT.NC: postopek nastavitve
polozaja pri to€kovni obdelavi

Del za smarT.NC




Funkcije FCL 2

Opis

3D-linijska grafika

Uporabniski priro¢nik

Navidezna orodna os

Uporabniski priro¢nik

USB podpora za blokovne naprave
(USB pomnilniki, trdi diski, CD pogoni)

Uporabniski priro¢nik

Filtriranje kontur, ustvarjenih v drugih
racunalnikih

Uporabniski priro€nik

Moznost, da za vsako delno konturo
dolocite razli¢ne globine s konturno
formulo

Uporabniski priro¢nik

Upravljanje dinami¢nih naslovov IP
DHCP

Uporabniski priro¢nik

Cikel senzorskega sistema za globalno
nastavitev parametrov senzorskega
sistema

Stran 157

smarT.NC: grafi¢no podprt predtek niza

Del za smarT.NC

smarT.NC: pretvorbe koordinat

Del za smarT.NC

smarT.NC: funkcija PLANE

Del za smarT.NC

Predvideno mesto uporabe

Glede na standard EN 55022 TNC ustreza razredu A in je v glavnem

namenjen industrijski uporabi.
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Nove programske funkcije 340 49x-02

Nov strojni parameter za definiranje hitrosti pozicioniranja (oglejte si
»otikalni senzorski sistem, hitri tek pri pozicioniranju: MP6151” na
strani 25)

Nov strojni parameter za upoStevanje osnovne rotacije v roénem
nacinu delovanja (oglejte si ,Upostevajte osnovno rotacijo v ro€nem
nacinu delovanja: MP6166” na strani 24)

RazSiritev ciklov za samodejno merjenje orodja (od 420 do 431)
omogoca prikaz merilnega protokola na zaslonu (oglejte si
.Belezenje rezultatov meritev” na strani 110)

Uporabljen je novi cikel, ki omogoca globalno nastavitev parametrov
senzorskega sistema (oglejte si ,HITRO ODCITAVANJE (cikel
senzorskega sistema 441, DIN/ISO: G441, funkcija FCL 2)” na strani
157)

Nove programske funkcije 340 49x-03

Nov cikel za postavitev referencne toCke v sredisCu utora (oglejte si
,REFERENCNA TOCKA SREDISCA UTORA (cikel senzorskega
sistema 408, DIN/ISO: G408, funkcija FCL 3)” na strani 70)

Nov cikel za postavitev referenCne tocke v sredis¢u profila (oglejte si
,REFERENCNA TOCKA SREDISCA PRECKE (cikel senzorskega
sistema 409, DIN/ISO: G409, funkcija FCL 3)” na strani 73)

Nov 3D-senzorski cikel (oglejte si ,3D-MERJENJE (cikel
senzorskega sistema 4, funkcija FCL 3)” na strani 153)

Zdaj lahko cikel 401 poSevni polozaj obdelovanca kompenzira tudi z
vrtenjem okrogle mize (oglejte si ,OSNOVNA ROTACIJA z dvema

vrtinama (cikel senzorskega sistema 401, DIN/ISO: G401)” na strani
52)

Zdaj lahko cikel 402 poSevni poloZaj obdelovanca kompenzira tudi z
vrtenjem okrogle mize (oglejte si ,OSNOVNA ROTACIJA z dvema

¢epoma (cikel senzorskega sistema 402, DIN/ISO: G402)” na strani
55)

Pri ciklih za postavitev referen¢ne to€ke so rezultati meritev na voljo
v Q-parametrih Q15X (oglejte si ,Rezultati meritev v Q-parametrih”
na strani 69)



Nove programske funkcije 340 49x-04

Nov cikel za za$¢ito strojne kinematike (oglejte si ,SHRANJEVANJE
KINEMATIKE (cikel senzorskega sistema 450, DIN/ISO: G450,
moznost)” na strani 162)

Nov cikel za preverjanje in izbolj$avo strojne kinematike (oglejte si
LMERJENJE KINEMATIKE (cikel senzorskega sistema 451, DIN/
ISO: G451, moznost)” na strani 164)

Cikel 412: izbira Stevila merilnih tock z novim parametrom Q423
(oglejte si ,REFERENCNA TOCKA KROGA ZNOTRAJ (cikel
senzorskega sistema 412, DIN/ISO: G412)” na strani 82)

Cikel 413: izbira Stevila merilnih tock z novim parametrom Q423
(oglejte si ,REFERENCNA TOCKA KROGA ZUNAJ (cikel
senzorskega sistema 413, DIN/ISO: G413)” na strani 86)

Cikel 421: izbira Stevila merilnih to€k z novim parametrom Q423
(oglejte si ,MERJENJE VRTINE (cikel senzorskega sistema 421,
DIN/ISO: G421)” na strani 119)

Cikel 422: izbira $tevila merilnih to¢k z novim parametrom Q423
(oglejte si ,MERITEV KROGA ZUNAJ (cikel senzorskega
sistema 422, DIN/ISO: G422)” na strani 122)

Cikel 3: preklic prikaza sporocila o napaki, Ce je senzorska glava na
zacetku niza Ze na polozaju za odg¢itavanje (oglejte si ,MERJENJE
(cikel senzorskega sistema 3)” na strani 151)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Spremenjene funkcije v primerjavi s prejSnjimi razli€icami 340 422-xx/

340 423-xx

Spremenjene funkcije v primerjavi
s prejSnjimi razliGéicami 340 422-xx/
340 423-xx

Spremenjeno upravljanje ve¢ podatkov o kalibriranju (oglejte si
»Upravljanje vec¢ nizov podatkov za umerjanje” na strani 34)
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Delo s cikli senzorskega
sistema
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1.1 Splosno o ciklih senzorskega
sistema

Proizvajalec mora TNC pripraviti za uporabo 3D-
senzorskih sistemov.

i

Ce med programskim tekom izvajate meritve, upostevaijte,
da se lahko uporabijo orodni podatki (dolzina, polmer) iz
podatkov za umerjanje ali iz zadnjega niza TOOL-CALL
(izbira z MP7411).

p

Nacin delovanja

Ce TNC izvaja cikel senzorskega sistema, se 3D-senzorski sistem

klih senzorskega sistema

— vzporedno na os premika proti obdelovancu (tudi pri aktivni osnovni
o rotaciji in pri zasukani obdelovalni ravnini). Proizvajalec pomik pri
(o] odcitavanju doloci v strojnem parametru (oglejte si ,Pred delom s cikli
o senzorskega sistema“ v nadaljevanju tega poglavja).

g Ce se senzorska glava dotakne obdelovanca,

>
(o) 3D-senzorski sistem poslje signal v TNC: koordinate od¢itanega

3_ polozaja se shranijo

(/)] se delovanje 3D-senzorskega sistema zaustavi in

- se v hitrem teku premakne nazaj na izhodiS¢ni polozaj za zaCetek

‘_' delovanja senzorskega sistema

Ce se senzorska glava na nastavljeni razdalji ne pomakne v poloZaj za

odcitavanje, TNC prikaze ustrezno sporocilo o napaki (Pot:: MP6130).

20

1 Delo s cikli senzorskega sistema @



Cikli senzorskega sistema v nacinih delovanja
Roéno delovanje in El. ro€no kolo

TNC v nacinih delovanja Ro¢no delovanje in El. ro¢no kolo omogoca
uporabo ciklov senzorskega sistema, s katerimi lahko:

umerite senzorski sistem

odpravite poSevne polozaje obdelovanca
postavite referen¢ne tocke

Cikli senzorskega sistema za samodejno
delovanje

TNC poleg ciklov senzorskega sistema, ki jih uporabljate v nacinih
delovanja Ro¢no delovanje in El. ro€no kolo, nudi tudi vrsto ciklov za
najrazlinejSe nacine uporabe med samodejnim delovanjem:

umeritev stikalnega senzorskega sistema (poglavje 3)
odpravljanje poSevnih polozajev obdelovanca (poglavje 3)
postavitev referenénih tock (poglavje 3)

samodejni nadzor obdelovancev (poglavje 3)

Samodejna izmera orodja (poglavje 4)

Cikle senzorskih sistemov v nacinu delovanja Shranjevanje/urejanje
programa programirate s tipko TOUCH PROBE. Uporabljajte cikle
senzorskega sistema od Stevilke 400 dalje, novejSe obdelovalne cikle,
Q-parametre in parametre vrednosti. Parametri, katerih funkcija je
enaka tistim, ki jih TNC uporablja pri razli¢nih ciklih, imajo vedno enako
Stevilko. Tako na primer Q260 vedno pomeni varno viSino, Q261
vedno pomeni merilno viSino itd.

Za enostavnejSe programiranje TNC med definiranjem cikla prikazuje
pomozno sliko. V pomozni sliki ima parameter, ki ga je treba vnesti,
svetlo podlago (glejte sliko desno).
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2. vitinat scedipna 1. osi?
2 BLK FORM 2.2 X+100 Y+100 Z+0 M E
3 TOOL CALL 1 Z S5ee@ —
4 L Z+10@2 RO FMAX e
S L x-20 v+30 RO FMAX M3 s ;1.
*6 TCH PROBE 401 ROT OF 2 HOLES W
0268=+0 71ST CENTER 1ST AXIS — -
G288::0 15T CENTER ZND AXIS . Thd
NN ;2ND CENTER 1ST AX "7 A

0z71=+0
az61=+0 SMEASURING HEIGHT
0260=+100 ;CLEARANCE HEIGHT
0307=+0
0305=+0 SNUMBER IN TABLE
0402=+0 >COMPENSATION

END PGM NEU MM

32ZND CENTER 2ZND AXIS

3PRESET ROTATION ANG.
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1.1 Splo

410

Cikel senzorskega sistema v nac¢inu delovanja Shranjevanje/
urejanje

TOUCH
PROBE

V orodni vrstici so prikazane vse funkcije senzorskega
sistema, ki so na voljo (razdeljene po skupinah)

Izbira skupine senzorskega cikla, npr postavitev
referenCne tocke. Digitalizacijski cikli in cikli za
samodejno izmero orodja so na voljo samo, e je stroj
za to pripravljen

Izbira cikla, npr. postavitev referen¢ne tocke sredis¢
Z2epa. TNC prikaze pogovorno okno s pozivom za
vnos vseh vrednosti. TNC hkrati v desni polovici
zaslona prikaze sliko, na kateri je parameter, ki ga je
treba vnesti, prikazan z osvetljeno podlago.

Vnesite vse parametre, ki jih zahteva TNC in vsak
vnos zakljucite s pritiskom tipke ENT.

TNC zapre pogovorno okno, ko vnesete vse potrebne
podatke.

Skupina merilnega cikla Gumb Stran

Cikli za samodejno prepoznavanje in Stran 48

odpravljanje poSevnega polozaja -

obdelovanca

Cikli za samodejno dolo¢anje referen¢ne Stran 66

toCke

Cikli za samodejni nadzor obdelovancev Stran 109
-

Cikli za umerjanje in posebni cikli Stran 148

Cikli za samodejno izmero orodja Stran 176

(omogodi jih proizvajalec stroja) E.
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Primer: NC-nizi

5 TCH PROBE 410 REF TOCK PRAVOKOT
ZNOTR

Q321=+50 ;SREDISCE 1. OSI

Q322=+50 ;SREDISCE 2. OSI

Q323=60 ;1. STRANSKA DOLZINA
Q324=20 ;2. STRANSKA DOLZINA
Q261=-5 ;MERILNA VISINA

Q320=0 ;VARNOSTNI ODMIK
Q260=+20 ;VARNA VISINA

Q301=0 ;PREMIK NA VARNO VISINO
Q305=10 ;ST V TABELI

Q331=+0 ;REF TOCKA

Q332=+0 ;REF TOCKA

Q303=+1 ;PRENOS IZMERJENE VREDN
Q381=1 ;ODCITAVANJE OSI SENZ SIST
Q382=+85 ;1. KOORD ZA OS SENZ SIST
Q383=+50 ;2. KOORD ZA OS SENZ SIST
Q384=+0 ;3. KOORD ZA OS SENZ SIST
Q333=+0 ;REFERENCNA TOCKA
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1.2 Pred delom s cikli senzorskega
sistema!

Da bi bilo pri merilnih nalogah pokrito kar najSirSe delovno obmogje, so
s strojnimi parametri na voljo moznosti nastavitev, ki dolo¢ajo osnovno
delovanje vseh ciklov cenzorskega sistema:

Najvedji premik do senzorske tocke: MP6130

Ce se senzorska glava ne premakne na poti, ki je dolo¢ena v MP6130,
TNC prikaze sporocilo o napaki.

Varnostni odmik od senzorske tocke: MP6140

VV MP6140 dolocite, kako dale¢ od definirane senzorske tocke (ali
senzorske tocke ki jo izraCuna cikel), naj TNC vnaprej pozicionira
senzorski sistem. Kolikor manjSo vrednost vnesete, toliko natan¢neje
je treba definirati senzorski polozaj. V mnogih ciklih senzorskega
sistema lahko dodatno definirate varnostni odmik, ki dopolnjuje strojni
parameter 6140.

Usmeritev infrardec¢ega senzorskega sistema na
programirano smer od¢itavanja: MP6165

Za povecanje natancnosti merjenja, lahko z MP 6165 = 1 nastavite, da
se infrardeci senzorski sistem pred vsakim postopkom odgitavanja
usmeri v programirano smer odc¢itavanja. Senzorska glava se tako
vedno premakne v isto smer.

@ Ce spremenite MP6165, je treba senzorski sistem znova
umeriti.
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1.2 Pred delom s cikli senzorskega sistemal

Upostevajte osnovno rotacijo v roénem nacinu
delovanja: MP6166

Za povecanje natan¢nosti meritev pri od¢itavanju posameznih
polozajev v nastavitvenem delovanju, lahko z MP 6166 = 1 nastavite,
da TNC pri postopku od¢itavanja uposteva aktivnho osnovno rotacijo,
torej da se k obdelovancu primakne poSevno.

@ Funkcija za poSevno od¢itavanje v ro€nem nacinu
delovanja ni aktivna za te funkcije:
nastavitev dolzine
nastavitev polmera
ugotavljanje osnovne rotacije

Veckratno merjenje: MP6170

Za povecanje natan¢nosti merjenja, lahko TNC vsak postopek
odcitavanja ponovi najvec trikrat zaporedoma. Ce izmerjene pozicijske
vrednosti medsebojno prevel odstopajo, TNC prikaze sporocilo o
napaki (mejna vrednost je doloCena v MP6171). Z veckratnim
merjenjem je mogoce ugotoviti naklju¢ne napake pri meritvah, do
katerih lahko pride npr. zaradi umazanije.

Ce so izmerjene vrednosti v obmogju tolerance, TNC shrani srednjo
vrednost ugotovljenih pozicij.

Toleranéno obmocje za veckratne meritve:
MP6171

Pri veckratni meritvi, v MP6171 dolocite vrednost, za katero lahko
izmerjene vrednosti med seboj odstopajo. Ce razlika izmerjenih
vrednosti presega vrednost, dolo¢eno v MP6171, TNC prikaze
sporocilo o napaki.
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Stikalni senzorski sistem, senzorski pomik:
MP6120

V MP6120 dolocite pomik, s katerim naj TNC izvaja odcitavanje
obdelovanca.

Stikalni senzorski sistem, pomik pri
pozicioniranju: MP6150

V MP6150 dolocite pomik, s katerim TNC predpozicionira senzorski
sistem ali ga premika med meritvenimi tockami.

Stikalni senzorski sistem, hitri tek pri
pozicioniranju: MP6151

V MP6151 dologite, ali naj TNC senzorski sistem pozicionira s
pomikom, definiranim v MP6150, ali v hitrem teku.

Vnesena vrednost = 0: pozicioniranje s pomikom, dolo¢enim v
MP6150

Vnesena vrednost = 1: pozicioniranje v hitrem teku

KinematicsOpt (izboljSanje kinematike),
toleranéna meja za nacin Optimiranje: MP6600

V MP6600 dolocite toleranéno mejo, od katere naj TNC v nacinu
Optimiranje prikaze napotek (&e so ugotovljeni podatki o kinematiki
nad mejno vrednostjo). Prednastavitev: 0,05. Vedji kot je stroj, vecjo
vrednost je treba vnesti

Obmodje vnosa: od 0,001 do 0,999

KinematicsOpt (izboljSanje kinematike),
dovoljeno odstopanje umeritvenega polmera:
MP6601

V MP6601 dolocCite najvecje dovoljeno odstopanje umeritvenega
polmera (cikli ga izmerijo samodejno) od vnesenih parametrov ciklov.

Obmocgje vnosa: od 0,01 do 0,1

TNC umeritveni polmer pri vsaki meritveni tocki izracuna dvakrat (na
vseh petih to¢kah odgitavanja). Ce je polmer vegji od Q407 + MP6601,
TNC prikaze sporocilo o napaki, saj predpostavlja, da je do tega prislo
zaradi umazanije.

Tudi, e je izmerjeni polmer manjsi od 5 * (Q407 - MP6601), TNC
prikaze sporocilo o napaki.
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Izvajanje ciklov senzorskega sistema

Vsi cikli senzorskega sistema so po definicijah aktivni. TNC cikel
izvede samodejno, €e v programskem teku obdela definicijo cikla.

@ Bodite pozorni, da bodo na zacetku cikla aktivni korekturni
podatki (dolzina, polmer) iz umerjenih podatkov ali iz
zadnjega niza TOOL-CALL (izbira z MP7411, oglejte si
uporabniski priro¢nik iTNC 530, ,Splosni uporabniski
parametri‘).

Cikle senzorskega sistema od 408 do 419 lahko opravljate
tudi pri aktivni osnovni rotaciji. Pri tem pa bodite pozorni,
da se kot osnovne rotacije ne spremeni, ¢e za merilnim
ciklom izberete cikel 7 —zamik ni¢elne to¢ke iz preglednice
nicelnih tock.

Cikli senzorskega sistema s Stevilko, ki je viSja od 400, senzorski
sistem predpozicionirajo v skladu s pozicionirno logiko:

Ce je trenutna koordinata najniZje todke senzorske glave manj$a od
koordinate varne viSine (definirane v ciklu), TNC senzorski sistem

najprej v osi senzorskega sistema premakne nazaj na varno visino
in ga nato v obdelovalni ravnini pomakne na prvo senzorsko to¢ko

Ce je trenutna koordinata najnizje tocke senzorske glave veéja od
koordinate varne viSine, TNC senzorski sistem najprej v obdelovalni
ravnini premakne na prvo senzorsko to€ko in nato v osi senzorskega
sistema neposredno na meritveno visino

1.2 Pred delom s cikli senzorskega sistemal
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Cikli senzorskega sistema
v nacinih delovanjaRoéno
delovanje in El. roéno kolo

i




2.1 Uvod

2.1 Uvod

Pregled
V ro¢nem nacinu delovanja so na voljo ti cikli senzorskega sistema:
Funkcija Gumb Stran
umerjanje aktivne dolzine i Stran 32
Iy
umerjanje aktivnega polmera TIPANIE Stran 33
ugotavljanje osnovne rotacije v ravnini RoTACIIA Stran 35
postavitev referen¢ne tocke v izbrani osi Stran 37
=
dolocitev vogala za referenéno tocko TIPANIE Stran 38
13
dolocitev srediS€a kroga za referenéno Stran 39

tocko

dolocitev srednje osi za referen¢no tocko Stran 40
Dot

ugotavljanje osnovne rotacije z dvema TIPANGE Stran 41

vrtinama/okroglima ¢epoma =

postavitev referenéne tocke s Stirimi Stran 41

vrtinami/okroglimi ¢epi L+

dolocitev sredis€a kroga s tremi vrtinami/ TranE Stran 41

Cepi

Q
o

Izbira cikla senzorskega sistema

Izbira nacina delovanja Roc¢no ali El. ro€no kolo

TR Izbira senzorske funkcije: kliknite gumb SENZORSKA
47 FUNKCIJA. TNC prikaze ve¢ gumbov: oglejte si
zgornjo preglednico
Izbira cikla senzorskega sistema: kliknite gumb
- ODCITAVANJE ROT, TNC na zaslonu prikaze

ustrezni meni
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Belezenje vrednosti izmerjenih v ciklih
senzorskega sistema

Proizvajalec mora TNC pripraviti na izvajanje te funkcije.
% Upostevaijte priro¢nik za stroj!

Po koncu izvajanja poljubnega cikla senzorskega sistema, TNC
prikaze gumb TISKANJE. Ce gumb kliknete, TNC zabeleZi trenutne
vrednosti aktivnega cikla senzorskega sistema. S funkcijo za tiskanje
v meniju konfiguracije vmesnikov (uporabniski priro€nik, ,12 funkcij
MOD, Nastavitev podatkovnega vmesnika“) dolocite, ali naj TNC:

rezultate meritev natisne
rezultate meritev shrani na trdi disk
rezultate meritev shrani v racunalnik

Ce Zelite rezultate meritev shraniti, TNC pripravi datoteko ASCII
%TCHPRNT.A. Ce v meniju za konfiguracijo vmesnika niste dolocili
poti in vmesnika, TNC datoteko % TCHPRNT shrani v glavni imenik
TNC:\.

I:ﬂg__, Ce zelite klikniti gumb TISKANJE, datoteka
%TCHPRNT.A ne sme biti odprta v nacinu delovanja
Shranjevanje urejanje programa. V nasprotnem primeru
TNC prikaze sporocilo o napaki.

TNC izmerjene vrednosti zapisuje izklju¢no v datoteko
%TCHPRNT.A. Ce zaporedoma izvedete vec ciklov
senzorskega sistema in zelite rezultate shraniti, je treba
vsebino datoteke % TCHPRNT.A med cikli senzorskega
sistema shraniti, tako da jo kopirate ali preimenujete.

Obliko in vsebino datoteke % TCHPRNT dolocCi
proizvajalec stroja.
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2.1 Uvod

Zapisovanje izmerjenih vrednosti iz ciklov
senzorskega sistema v preglednico ni¢elnih toc¢k

@ Ta funkcija je je na voljo samo, ¢e so na TNC na voljo
preglednice nicelnih toc¢k (Bit 3 v strojnem parametru
7224.0 =0).

To funkcijo izberite, Ce Zelite izmerjene vrednosti shraniti v
koordinatni sistem obdelovanca. Ce zelite izmerjene
vrednosti shraniti v fiksni koordinatni sistem stroja
(koordinate REF), kliknite gumbVNOS V PREGLEDNICO
PREDNASTAVITEV (oglejte si ,Belezenje izmerjenih
vrednosti ciklov senzorskega sistema v preglednico
prednastavitev” na strani 31).

Z gumbom VNOS V PREGLEDNICO NICELNIH TOCK lahko TNC, po
dokonc¢anem poljubnem ciklu senzorskega sistema, izmerjene
vrednosti vnese v preglednico nicelnih tock:

odcitana vrednost vedno nanasa na izbrano
prednastavitev (ali na zadnjo nastavljeno referenéno tocko
v rocnem nacinu delovanja), ¢eprav je v prikazu polozaja
zamik ni¢elne tocke izracunan.

@5 Upostevaijte, da TNC se pri izbranem zamiku nicelne tocke

Izvajanje poljubne senzorske funkcije

Zelene koordinate referenéne tocke vnesite v polja za vnos, ki so za
to namenjena (odvisno od izvedenega cikla senzorskega sistema)
Stevilko nigelne togke vnesite v polje za vnos Stevilka v preglednici =

Ime preglednice nicelnih tock (popolna pot) vnesite v polje za vnos
Preglednica nicelnih tock

Kliknite gumb VNOS V PREGLEDNICO NICELNIH TOCK, TNC
ni¢elno tocko shrani pod vneseno Stevilko v izbrano preglednico
nicelnih tock
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Belezenje izmerjenih vrednosti ciklov
senzorskega sistema v preglednico
prednastavitev

I% To funkcijo uporabite, €e Zelite izmerjene vrednosti shraniti
v nespremenljiv strojni koordinatni sistem (koordinate
REF). Ce zelite izmerjene vrednosti shraniti v koordinatni
sistem obdelovanca, kliknite gumb VNOS V
PREGLEDNICO NICELNIH TOCK (oglejte si ,Zapisovanje
izmerjenih vrednosti iz ciklov senzorskega sistema v
preglednico ni¢elnih to€k” na strani 30).

Z gumbom VNOS V PREGLEDNICO PREDNASTAVITEYV lahko TNC
po opravljenem poljubnem ciklu senzorskega sistema, zabelezZi
izmerjene vrednosti v preglednico prednastavitev. Izmerjene vrednosti
se nato shranijo v odvisnosti od nespremenljivega strojnega
koordinatnega sistema (koordinate REF). Ime preglednice
prednastavitev je PRESET.PR in je shranjena v imeniku TNC:\.

odcitana vrednost vedno nanasa na izbrano
prednastavitev (ali na zadnjo nastavljeno referencno tocko
v ro¢nem nacinu delovanja), Ceprav je v prikazu polozaja
zamik ni¢elne tocke izraCunan.

@5 Upostevaijte, da TNC se pri izbranem zamiku ni¢elne to¢ke

Izvajanje poljubne senzorske funkcije

Zelene koordinate referenéne tocke vnesite v polja za vnos, ki so za
to namenjena (odvisno od izvedenega cikla senzorskega sistema)

Stevilko prednastavitve vnesite v polje za vnos Stevilka v preglednici =
Kliknite gumb VNOS V PREGLEDNICO PREDNASTAVITEV, TNC

ni¢elno to¢ko shrani pod vneseno Stevilko v izbrano preglednico
prednastavitev

Ce prepisete postavitev trenutne referenéne tocke, TNC

@ na zaslonu prikaze opozorilo. Nato se lahko odlocite, ali
Zelite vrednost prepisati (= tipka ENT) ali ne (= tipka NO
ENT).
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2.2 Stikalni senzorski sistem, umeritev

2.2 Stikalni senzorski sistem,
umeritev

Uvod

Senzorski sistem je treba umeriti ob

prvem zagonu

okvari senzorske glave

menjavi senzorske glave

spremembi pomika senzorskega sistema

nepri¢akovanih tezavah, na primer zaradi segrevanja stroja
Pri umerjanju TNC ugotovi ,aktivno“ dolzino senzorske glave in
»aktivni“ polmer senzorske krogle. Za umerjanje 3D-senzorskega

sistema vpnite nastavitveni obro€ z znano visino in znanim polmerom
na strojno mizo.

Umerjanje aktivne dolzine

@ Aktivna dolzina senzorskega sistema se vedno nanasa na
referencno tocko orodja. Proizvajalec stroja referenc¢no
toCko orodja praviloma postavi na konico vretena.

z\
Referencno tocko v osi vretena postavite tako, da za strojno mizo

velja vrednost: Z=0.

KA Izberite funkcijo za umerjanje za dolzino senzorskega Y
bk sistema: Kliknite gumb SENZORSKA FUNKCIJA in QEEEEE;
nato Se UM D. TNC prikaze menijsko okno s Stirimi
polji za vnos 5 X

Vnesite orodno os (osna tipka)

Vnesite referenéno to¢ko visine nastavitvenega
obroca

Za to€ki menija Aktivni polmer krogle in Aktivna
dolzina vnos ni potreben

Senzorski sistem premaknite tik nad povrsino
nastavitvenega obroca

Po potrebi smer premikanja spremenite z gumbom ali
puscicnimi tipkami

Odcitavanje povrsine: kliknite tipko START na zunaniji
strani
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Umerjanje aktivhega polmera in izravhava
sredinskega premika senzorskega sistema

Os senzorskega sistema se obi¢ajno ne prilagaja popolnoma osi
vretena. Funkcija za umerjanje zazna odmik med osjo senzorskega
sistema in osjo vretena in ga izravnava z izraunavanjem.

Postopek umerjanja se izvaja odvisno od nastavite strojnega
parametra 6165 (aktivno/neaktivno usmerjanje vretena, (oglejte si
,=Usmeritev infrardeCega senzorskega sistema na programirano smer
odcitavanja: MP6165” na strani 23). Medtem ko se pri aktivnem
usmerjanju vretena postopek umerjanja izvede z enim samim NC-
zagonom, lahko pri neaktivnem usmerjanju vretena dolocite, ali naj se
sredinski premik umeri ali ne.

Pri umerjanju sredinskega premika TNC 3D-senzorski sistem zasuka
za 180°. Sukanje zaZenete z dodatno funkcijo, ki jo proizvajalec stroja
doloci v strojnem parametru 6160.

Pri ro€énem umerjanju ravnajte tako:

v ro€nem nacinu delovanja senzorsko kroglo pozicionirajte v vrtino
nastavitvenega obroc¢a

P izberite funkcijo za umerjanje polmera senzorske
glave in sredinskega premika senzorskega sistema:
kliknite gumb UM P

izberite orodno os in vnesite polmer nastavitvenega
obroca

odcitavanje: Stirikrat pritisnite zunanjo tipko START.
3D-senzorski sitem polozaj vrtine odCitava v vseh
smereh in izraGuna aktivni polmer senzorske krogle

Ce zelite funkcijo za umerjanje na tem mestu
dokongati, kliknite gumb KONEC

Proizvajalec mora TNC pripraviti na moznost dolo¢anja
% sredinskega premika senzorske krogle. Upostevajte
priro¢nik za stroj!

1500 dolocite sredinski premik senzorske krogle: kliknite
& gumb 180°. TNC senzorski sistem zasuka za 180°

Odcitavanije: Stirikrat pritisnite zunanjo tipko START.
3D-senzorski sitem polozaj v vrtini od€itava v vseh
smereh in izracuna sredinski premik senzorskega
sistema
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2.2 Stikalni senzorski sistem, umeritev

Prikaz vrednosti za umerjanje

TNC aktivno dolzino, aktivni polmer in vrednost sredinskega premika
senzorskega sistema shrani in te vrednosti uposteva pri poznejsi
uporabi 3D-senzorskega sistema. Za prikaz shranjenih vrednosti
kliknite UM D in UM P.
@ Primer uporabe ve€ senzorskih sistemov ali podatkov za
umerjanje: Oglejte si ,Upravljanje vec¢ nizov podatkov za
umerjanje”, stran 34..

Upravljanje ve¢ nizov podatkov za umerjanje

Ce na stroju uporabljate ve& senzorskih sistemov ali senzorskih
vlozkov v krizni razporeditvi, je treba po potrebi uporabiti ve¢ nizov
podatkov za umerjanje.

Ce Zelite uporabiti ve& nizov podatkov za umerjanje, je treba nastaviti
strojni parameter 7411=1. Ugotavljanje podatkov za umerjanje je
enako kot pri uporabi enega samega senzorskega sistema, vendar je
razlika v tem, da TNC podatke za umerjanje shrani v orodno
preglednico, ko zapustite meni za umerjanje in potrdite belezenje
podatkov za umerjanje v preglednico s tipko ENT. Aktivna Stevilka
orodja doloca vrstico v orodni preglednici, v katero TNC shranjuje
podatke

=y

Ce uporabljate senzorski sistem upostevaijte, da mora biti
aktivna pravilna Stevilka orodja, pri tem pa ni pomembno,
ali zelite cikel senzorskega sistema izvajati v samodejnem
ali v roénem nacinu delovanja.

34
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2.3 Odpravljanje posevnega
polozaja obdelovanca

Uvod

TNC posSevni polozaj obdelovanca odpravi z izraGunavanjem osnovne
rotacije.

TNC vrtilni kot v ta namen nastavi na kot, ki naj bi ga tvorila povrsina
obdelovanca in referen¢na os kota obdelovalne ravnine. Oglejte si
sliko desno.

=y

5

Pri merjenju poSevnega polozaja obdelovanca smer
odcitavanja vedno izberite navpi¢no na referenéno os
kota.

Za pravilno izra¢unavanje osnovne rotacije med
programskim tekom, je treba v prvem nizu premika
programirati obe koordinati obdelovalne ravnine.

Osnovno rotacijo je mogoce uporabljati tudi v kombinaciji s
funkcijo PLANE; v tem primeru je treba najprej aktivirati
osnovno rotacijo in nato funkcijo PLANE.

Ce spremenite osnovno rotacijo, TNC pri izhodu iz menija
prikaze vpraSanje, ali Zelite spremenjeno osnovno rotacijo
shraniti tudi v trenutno aktivni vrstici preglednice
prednastavitev. V tem primeru potrdite s tipko ENT.

Ce TNC to omogoéa, lahko izberete tudi 3D-vpenjalno
izravnavo. Po potrebi se obrnite na proizvajalca stroja.

Ugotavljanje osnovne rotacije

ROTACIJA

Izberite senzorsko funkcijo: kliknite gumb
ODCITAVANJE ROT

Senzorski sistem premaknite v blizino prve senzorske
tocke

Smer od¢itavanja naj bo navpi¢na glede na referen¢no
os kota: os in smer nastavite z gumbom

Odcitavanje: pritisnite zunanjo tipko START

Senzorski sistem premaknite v blizino druge
senzorske tocke

Odcitavanije: pritisnite zunanjo tipko START. TNC
ugotovi osnovno rotacijo in za pogovornim oknom
prikaze kot Rotacijski kot =
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janje posevnega po

2.3 Odpravl

Shranjevanje osnovne rotacije v preglednico
prednastavitev

Po postopku odgitavanja v polje za vnos Stevilka v preglednici:
vnesite preglednico prednastavitev, v katero naj TNC belezi aktivho
osnhovno rotacijo

Osnovno rotacijo v preglednico prednastavitev shranite tako, da
kliknite gumb VNOS V PREGLEDNICO PREDNASTAVITEV

Prikaz osnovne rotacije

Kot osnovne rotacije je po vnoviénem kliku gumba ODCITAVANJE
ROT prikazan v prikazu rotacijskega kota. TNC rotacijski kot prikaze
tudi na dodatnem prikazu stanja (STANJE POL)

Ce TNC strojne osi premika glede na osnovno rotacijo, je v prikazu
stanja prikazan simbol za osnovno rotacijo.

Preklic osnovne rotacije

Izberite senzorsko funkcijo: kliknite gumb ODCITAVANJE ROT
Vnesite rotacijski kot ,0“ in vnos potrdite s tipko ENT
Konec izvajanja senzorske funkcije: pritisnite tipko END
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2.4 Postavitev referencne tocke s

Uvod

3D-senzorskimi sistemi

Funkcije za postavitev referencne to¢ke na usmerjenem obdelovancu
lahko izberete s temi gumbi:
postavitev referenéne togke v poljubni osi z ODCITAVANJE POL
dologitev vogala za referenéno to¢ko z ODCITAVANJE V
dologitev sredis&a kroga za referen&no togko z ODCITAVANJE SK
dologitev srednje osi za referenéno toéko z ODCITAVANJE

@5

Upostevajte, da TNC se pri izbranem zamiku nicelne tocke
odcitana vrednost vedno nanasa na izbrano
prednastavitev (ali na zadnjo nastavljeno referenéno toc¢ko
v roénem nacinu delovanja), Ceprav je v prikazu polozaja
zamik nic¢elne tocke izracunan.

Postavitev referenc¢ne tocke v poljubni osi

TIPANJE
ﬂ POS

Yz

Izberite senzorsko funkcijo: kliknite gumb
ODCITAVANJE POL

Senzorski sistem premaknite v blizino senzorske
tocke

Hkrati izberite smer odg¢itavanja in os, za katero Zelite
doloditi referen¢no tocko: npr. Z v smeri Z —
odcitavanje: izberite z gumbom

Odcitavanje: pritisnite zunanjo tipko START

Referenéna tocka: vnesite zeleno koordinato, vnos
potrdite z gumbom POSTAV. REF. TOCKE, ali pa
vrednost shranite v preglednico (oglejte si
LZapisovanje izmerjenih vrednosti iz ciklov
senzorskega sistema v preglednico ni¢elnih tock”,
stran 30, ali oglejte si ,BeleZenje izmerjenih vrednosti
ciklov senzorskega sistema v preglednico
prednastavitev”, stran 31)

Konec izvajanja senzorske funkcije: pritisnite tipko
END
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2.4 Postavitev referencne tocke s 3D-senzorsk

Vogal kot referenéna tocka — prevzemite tocke, ki
so bile od¢itane za osnovno rotacijo

TIPANGE Izberite senzorsko funkcijo: kliknite gumb
o[ ODCITAVANJE V

Odcitane tocke osnovne rotacije ?: pritisnite tipko ENT
in tako prevzemite koordinate odcitanih tock

Senzorski sistem premaknite v blizino prve senzorske
toCke na rob obdelovanca, kjer postopek od&itavanja
za osnovno rotacijo ni bil izveden

Z gumbom izberite smer odCitavanja

Odg¢itavanije: pritisnite zunanjo tipko START

Senzorski sistem premaknite v blizino druge
senzorske toCke na istem robu

Odg¢itavanije: pritisnite zunanjo tipko START

Referencna tocka: obe koordinati referencne tocke
vnesite v okno menija, vnos potrdite z gumbom
POSTAV. REF. TOCKE, ali pa vrednosti shranite v
preglednico (oglejte si ,Zapisovanje izmerjenih
vrednosti iz ciklov senzorskega sistema v preglednico
nicelnih toc¢k”, stran 30, ali oglejte si ,Belezenje
izmerjenih vrednosti ciklov senzorskega sistema v
preglednico prednastavitev”, stran 31)

Konec izvajanja senzorske funkcije: pritisnite tipko
END

Vogal kot referenéna to¢ka — brez prevzema
tock, ki so bile od¢itane za osnovno rotacijo

Izberite senzorsko funkcijo: kliknite gumb ODCITAVANJE V

Odcitane tocke iz osnovne rotacije ?: prekliCite s tipko NO ENT
(pogovorno okno z vpraSanjem se pojavi samo, ¢e ste pred tem
izvedli osnovno rotacijo)

Vsakega od obeh robov obdelovanca od¢itajte dvakrat

Referen¢na tocka: vnesite koordinati referenéne tocke, vnos potrdite
z gumbom POSTAV. REF. TOCKE, ali pa vrednost shranite v
preglednico (oglejte si ,Zapisovanje izmerjenih vrednosti iz ciklov
senzorskega sistema v preglednico ni¢elnih to¢k”, stran 30, ali
oglejte si ,Belezenje izmerjenih vrednosti ciklov senzorskega
sistema v preglednico prednastavitev”, stran 31)

Konec izvajanja senzorske funkcije: pritisnite tipko END
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SrediSce kroga kot referen¢na tocka

Za referencne tocke si lahko izberete srediS€a vrtin, kroznih Zzepov,
polnih valjev, €epov, okroglih otokov itd.

Notraniji krog:

TNC odg¢ita notranjo steno kroga v vseh &tirih smereh koordinatnih osi.

Pri prekinjenih krogih (kroznih lokih) lahko izberete poljubno smer
odcitavanja.

Senzorsko kroglo pozicionirajte priblizno v srediS¢u kroga

TIPAJE Izberite senzorsko funkcijo: kliknite gumb
ODCITAVANJE SK

Odcitavanije: stirikrat pritisnite zunanjo tipko START.
Senzorski sistem zaporedoma odcita 4 toCke notranje
stene kroga

Ce Zelite uporabiti obratno merjenje (samo pri strojih z
usmeritvijo vretena, odvisno od MP6160) kliknite
gumb 180° in znova zazZenite odCitavanje Stirih tock
notranje stene kroga

Ce ne Zelite uporabiti obratnega merjenja pritisnite
tipko END

Referencna to¢ka: obe koordinati srediS¢a kroga
vnesite v okno menija, vnos potrdite z gumbom
POSTAV. REF. TOCKE, ali pa vrednosti shranite v
preglednico (oglejte si ,Zapisovanje izmerjenih
vrednosti iz ciklov senzorskega sistema v preglednico
nielnih tock”, stran 30, ali oglejte si ,Belezenje
izmerjenih vrednosti ciklov senzorskega sistema v
preglednico prednastavitev”, stran 31)

Konec izvajanja senzorske funkcije: pritisnite
tipkoEND

Zunaniji krog:
Senzorsko kroglo pozicionirajte v blizino prve senzorske tocke izven
kroga
Z ustreznim gumbom izberite smer odc&itavanja
Odcitavanje: pritisnite zunanjo tipko START

Postopek od¢itavanja ponovite za preostale tri to¢ke. Oglejte si sliko
desno spodaj

Referen¢na tocka: vnesite koordinati referencne toCke, vnos potrdite
z gumbom POSTAV. REF. TOCKE, ali pa vrednost shranite v
preglednico (oglejte si ,Zapisovanje izmerjenih vrednosti iz ciklov
senzorskega sistema v preglednico ni€elnih to¢k”, stran 30, ali
oglejte si ,BeleZenje izmerjenih vrednosti ciklov senzorskega
sistema v preglednico prednastavitev”, stran 31)

Konec izvajanja senzorske funkcije: pritisnite tipko END

Po dokon&anem odcitavanju TNC prikaze trenutne koordinate
srediS€a kroga in polmer kroga PR.
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2.4 Postavitev referencne tocke s 3D-senzorsk

Srednja os kot referen¢na tocka

zizla

40

Izberite senzorsko funkcijo: kliknite gumb
ODCITAVANJE

Senzorski sistem premaknite v blizino prve senzorske
tocke

Smer od¢itavanja izberite z gumbom
Odg¢itavanije: pritisnite zunanjo tipko START

Senzorski sistem premaknite v blizino druge
senzorske tocke

Odg¢itavanije: pritisnite zunanjo tipko START

Referen¢na tocka: koordinato referenéne toCke vnesite
v okno menija, vnos potrdite z gumbom POSTAV.
REF. TOCKE, ali pa vrednost shranite v preglednico
(oglejte si ,Zapisovanje izmerjenih vrednosti iz ciklov
senzorskega sistema v preglednico ni¢elnih to¢k”,
stran 30, ali oglejte si ,Belezenje izmerjenih vrednosti
ciklov senzorskega sistema v preglednico
prednastavitev”, stran 31)

Konec izvajanja senzorske funkcije: pritisnite tipko
END

2 Cikli senzorskega sistema v naginih delovanja Roéno delovanje in El. roéno kolo @

Yi

..__._._..O.._._.-_

@ -
X
Yi
|
|
X+ | X=
o——» | (—=o
|
L |
9 | X




Postavitev referenc¢ne to¢ke z vrtinami/okroglimi
Cepi

V drugi orodni vrstici so na voljo gumbi, s katerimi lahko vrtine ali
okrogle ¢epe uporabljate kot pomo¢ pri postavitvi referencnih tock.

Dolo¢ite, ali naj sistem odcita vrtino ali okrogel cep
V skladu s privzeto nastavitvijo sistem odcita vrtine.

TIPAL.
FUNKCIJA

Izberite senzorsko funkcijo: kliknite gumb
SENZORSKA FUNKCIJA, v orodni vrstici se

=22
premaknite naprej
TIPANGE Izberite senzorsko funkcijo: kliknite npr. gumb
=" ODCITAVANJE ROT
Ce zelite, da sistem odgita Sepe, to dologite z gumbom
27

Ce zelite, da sistem odsita vrtine, to dologite z
gumbom

EOEE

Odcitavanje vrtin

Senzorski sistem predpozicionirajte priblizno v sredisce vrtine. Ko
pritisnete tipko START, TNC samodejno izvede postopek od¢itavanja
Stirih tock na steni vrtine.

Senzorski sistem nato premaknite v naslednjo vrtino in ponovite
postopek od¢itavanja. TNC ta postopek ponavlja, dokler senzorski
sistem ne dokon¢a postopka odcCitavanja vseh vrtin za doloCitev
referencne tocke.

Odcitavanje okroglega zepa

Senzorski sistem pozicionirajte v blizino prve senzorske tocke na
okroglem €epu. Z gumbom izberite smer od¢itavanja. Postopek
odcitavanja zazenite z zunanjo tipko START. Postopek je treba izvesti
Stirikrat.

Pregled

Cikel Gumb
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Osnovna rotacija z dvema vrtinama: TIPANGE
TNC zazna kot med povezovalno ¢rto srediS¢ vrtin in =

Zeleno dolzino (kot referencne osi)

ROT

TIPANJE

e
:

Osnovna rotacija s Stirimi vrtinami:

TNC zazna seciSc¢e prvih in zadnjih dveh odgitanih
vrtin. Pri tem postopek odc¢itavanja izvedite nad krizem
(kot je prikazano na gumbu), saj lahko v nasprotnem
primeru TNC izraGuna napacno referen¢no to¢ko

Sredisce kroga s tremi vrtinami:
TNC zazna krozno progo, na kateri lezijo vse tri vrtine
in izracuna sredisCe kroga.
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2.5 Merjenje obdelovancev s
3D-senzorskimi sistemi

Uvod

Senzorski sistem lahko v nacinih delovanja Ro¢no in El. ro¢no kolo
uporabite tudi za enostavno merjenje obdelovanca. Za zapletene
meritve so na voljo zahtevnejSi senzorski cikli, ki jih je mogoce
programirati (oglejte si ,Samodejna meritev obdelovancev” na strani
109). S 3D-senzorskim sistemom doloCate:

koordinate poloZajev

dimenzije in kote obdelovanca

Dolo¢anje koordinate polozaja na usmerjenem
obdelovancu

TIPANGE Izberite senzorsko funkcijo: kliknite gumb

ﬂ POS

e ODCITAVANJE POL

Senzorski sistem premaknite v blizino senzorske
tocke

Hkrati izberite smer od¢itavanja in os, na katero naj se
nanasa koordinata: kliknite ustrezen gumb

Zagon postopka odcitavanja: pritisnite zunanjo tipko
START

TNC prikaze koordinate senzorske tocke kot referencno tocko.

Dolocitev koordinat vogalne tocke v obdelovalni
ravnini

Dolocitev koordinat vogalne tocke: Oglejte si ,Vogal kot referen¢na
toCka — brez prevzema tock, ki so bile od¢itane za osnovno rotacijo”,
stran 38.. TNC koordinate od¢itanega vogala prikazuje kot referen¢no
tocko.
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Dolo¢anje dimenzij obdelovanca

TIPANGE Izberite senzorsko funkcijo: kliknite gumb

ﬂ POS

S ODCITAVANJE POL

Senzorski sistem premaknite v blizino prve senzorske
toCke A

Smer od¢itavanja izberite z gumbom
Odg¢itavanje: pritisnite zunanjo tipko START

ZapiSite si vrednost, ki je prikazana kot referen¢na
tocka (samo, €e prej postavljena referenéna tocka
ostane aktivna)

Vnesite referen¢no tocko , 0"
Izhod iz pogovornega okna: pritisnite tipko END.

Znova izberite senzorsko funkcijo: kliknite gumb
ODCITAVANJE POL

Senzorski sistem premaknite v blizino druge
senzorske tocke B

Z gumbom izberite smer od¢itavanja: ista os, vendar
nasprotna smer kot pri prvem postopku odc&itavanja.

Odcitavanje: pritisnite zunanjo tipko START

V prikazu referen¢ne tocke je prikazana razdalja med dvema tockama
na koordinatni osi.

Prikaz polozaja znova prestavite na vrednosti pred meritvijo
dolzine
Izberite senzorsko funkcijo: kliknite gumb ODCITAVANJE POL
Znova zazenite postopek odCitavanja prve senzorske tocke
Referencno to¢ko postavite na zapisano vrednost
Izhod iz pogovornega okna: pritisnite tipko END.

Merjenje kota

S 3D-senzorskim sistemom lahko dolodite kot v obdelovalni ravnini.
Merite lahko

kot med referenéno osjo kota in robom obdelovanca ali
kot med dvema robovoma

Izmerjeni kot je prikazan kot vrednost, ki znasa najve¢ 90°.
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Doloc¢anje kota med referenéno osjo kota in
robom obdelovanca

Izberite senzorsko funkcijo: kliknite gumb
- ODCITAVANJE ROT
Rotacijski kot: €e boste Zeleli pozneje znova

vzpostaviti stanje kot je bilo pred opravljeno osnovno
rotacijo, si zapiSite prikazan rotacijski kot

Izvedba osnovne rotacije s primerjalno stranjo (oglejte
si ,Odpravljanje poSevnega polozaja obdelovanca” na
strani 35)

Z gumbom ODCITAVANJE ROT prikaZite kot med
referen¢no osjo kota in robom obdelovanca kot
rotacijski kot

Preklic osnovne rotacije ali vzpostavitev predhodne
osnhovne rotacije

Rotacijski kot nastavite na zapisano vrednost

Doloc¢anje kota med dvema roboma obdelovanca
Izberite senzorsko funkcijo: kliknite gumb ODCITAVANJE ROT
Rotacijski kot: Ee boste Zeleli pozneje znova vzpostaviti stanje kot je

bilo pred opravljeno osnovno rotacijo, si zapisSite prikazan rotacijski
kot

Izvedba osnovne rotacije za prvo stran (oglejte si ,Odpravljanje
poSevnega polozaja obdelovanca” na strani 35)

Odcitavanje druge strani izvedite tako kot pri osnovni rotaciji,
rotacijskega kota ne nastavite na 0!

Z gumbom ODCITAVANJE ROT kot PA med robovi obdelovanca
prikazite kot rotacijski kot

Preklic osnovne rotacije ali vzpostavitev predhodne osnovne
rotacije: rotacijski kot ponastavite na zapisano vrednost
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2.6 Uporaba senzorskih funkcij z

Uvod

mehanskimi senzorji ali Stevci

Ce na stroju ni name&&en elektronski 3D-senzorski sistem, je mogode
vse predhodno opisane ro€ne senzorske funkcije (izjema: funkcije za
umerjanje) izvajati tudi z mehanskimi senzorji ali preprostim

vpraskanjem.

Namesto elektronskega signala, ki ga 3D-senzorski sistem samodejno
proizvaja med izvajanjem senzorske funkcije, s tipko ro¢no aktivirate
stikalni signal za prevzem senzorskega polozaja. Pri tem ravnajte

tako:

TIPANJE
ﬂ POS
Szzzzn

Z gumbom izberite poljubno senzorsko funkcijo

Mehanski senzor premaknite na prvi polozaj, ki naj ga
TNC prevzame

Prevzem poloZaja: pritisnite tipko Prevzemi dejanski
polozaj; TNC shrani trenutni polozaj

Mehanski senzor premaknite na naslednji polozaj, ki
naj ga TNC prevzame

Prevzem polozaja: pritisnite tipko Prevzemi dejanski
polozaj; TNC shrani trenutni polozaj

Po potrebi sistem premaknite na dodatne polozaje in
postopek za prevzem opravite kot je opisano zgoraj

Referen¢na tocka: koordinati nove referencne tocke
vnesite v okno menija, vnos potrdite z gumbom
POSTAV. REF. TOCKE, ali pa vrednosti shranite v
preglednico (oglejte si ,Zapisovanje izmerjenih
vrednosti iz ciklov senzorskega sistema v preglednico
nicelnih to¢k”, stran 30, ali oglejte si ,Belezenje
izmerjenih vrednosti ciklov senzorskega sistema v
preglednico prednastavitev”, stran 31)

Konec izvajanja senzorske funkcije: pritisnite
tipkoEND
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3.1 Samodejno zaznavanje

posevnega polozaja

obdelovancev

Pregled

TNC ima na voljo pet ciklov, s katerimi lahko ugotovite in odpravite
poSevni polozaj obdelovanca. Poleg tega lahko s ciklom 404

vzpostavite stanje pred osnovno rotacijo:

Cikel

Stran

400 OSNOVNA ROTACIJA Samodejno
zaznavanje z dvema to¢kama,
odpravljanje s funkcijo Osnovna rotacija

Stran 50

401 ROT 2 VRTIN Samodejno
zaznavanje z dvema vrtinama,
odpravljanje s funkcijo Osnovna rotacija

@é

Stran 52

402 ROT 2 CEPOV Samodejno
zaznavanje z dvema ¢epoma,
odpravljanje s funkcijo Osnovna rotacija

402

@

Stran 55

403 ROT Z ROTACIJSKO 0OSJO
Samodejno zaznavanje z dvema
to€kama, odpravljanje z vrtenjem okrogle
mize

Stran 58

405 ROT Z OSJO C Samodejna
izravnava kotnega zamika med
srediS¢em vrtine in pozitivho osjo Y,
odpravljanje z vrtenjem okrogle mize

Stran 62

404 NASTAVITEV OSNOVNE
ROTACIJE Nastavitev poljubne rotacije

Stran 61

48
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Skupne lastnosti ciklov senzorskega sistema za
zaznavanje posevnega polozaja obdelovancev

Pri ciklih 400, 401 in 402 lahko s parametrom Q307 Prednastavitev
osnovne rotacije dolocite, ali naj bo izmerjena vrednost popravljena za
znani kot o (oglejte si sliko desno). Tako lahko osnovno rotacijo
izmerite v poljubni ravni Crti 1 obdelovanca ter vzpostavite referenco
na dejansko smer 2 (pod kotom 0°).
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OSNOVNA ROTACIJA (cikel senzorskega
sistema 400, DIN/ISO: G400)

Cikel senzorskega sistema 400 z meritvijo dveh tock, ki morata lezati
v ravni Crti, zazna poSevni polozaj obdelovanca. S funkcijo Osnovna
rotacija TNC uravna izmerjeno vrednost (Oglejte si tudi ,Odpravljanje
posSevnega polozaja obdelovanca” na strani 35.).

1

TNC senzorski sistem v hitrem teku (vrednost iz MP6150 ali
MP6361) s pozicionirno logiko (oglejte si ,Izvajanje ciklov
senzorskega sistema” na strani 26) premakne na programirano
toCko zagona postopka odcitavanja 1. TNC pri tem senzorski
sistem premakne za varnostni odmik v nasprotni smeri od
dolo¢ene smeri od¢itavanja

Senzorski sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in izvede prvi postopek odcCitavanja z nastavljenim pomikom pri
odcitavanju (MP6120 ali MP6360)

Senzorski sistem se premakne na naslednjo senzorsko to¢ko 2 in
izvede drugi postopek od¢itavanja

TNC senzorski sistem pozicionira nazaj na varno visino in opravi
zaznano osnhovo rotacijo

@ Pred programiranjem upostevaijte

50

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

TNC na zacetku cikla ponastavi aktivho osnovno rotacijo.

3 Cikli senzorskega sistema za samodejni nadzor obdelovancev @
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1. merilna to¢ka 1. osi Q263 (absolutna): koordinata
prve senzorske toCke v glavni osi obdelovalne ravnine

1. merilna toc¢ka 2. osi Q264 (absolutna): koordinata
prve senzorske tocke v pomozni osi obdelovalne
ravnine

2. merilna toc¢ka 1. osi Q265 (absolutna): koordinata
druge senzorske tocke v glavni osi obdelovalne
ravnine

2. merilna toc¢ka 2. osi Q266 (absolutna): koordinata
druge senzorske tocke v pomozni osi obdelovalne
ravnine

Merilna os Q272: os obdelovalne ravnine, v kateri naj
se izvaja meritev:

1:glavna os = merilna os

2:pomozna os = merilna os

Smer premika 1 Q267: smer, v kateri naj se senzorski
sistem primakne k obdelovancu:

-1:negativna smer premika

+1:pozitivna smer premika

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Beriihrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen soll

Varnostni odmik Q320 (postopen): dodatni odmik med
merilno tocko in kroglo senzorskega sistema. Q320
dopolnjuje MP6140

Varna viSina Q260 (absolutna): koordinata v osi
senzorskega sistema, v kateri ne more priti do kolizije
med senzorskim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom)

Premik na varno vi§ino Q301: dolocite, kako naj se
senzorski sistem premika med merilnimi toCkami:
0: premik med merilnimi to€kami na merilni visini
1: premik med merilnimi to¢kami na varni viSini

Prednastavitev osnovne rotacije Q307 (absolutna): ¢e
naj se poSevni polozaj, ki ga zelite izmeriti, ne sklicuje
na glavno os, temve¢€ na poljubno ravno ¢&rto, vnesite
kot referencne ravne ¢rte. TNC nato za osnovno
rotacijo iz izmerjene vrednosti in kota referen¢nih
ravnih €rt izrauna odstopanje

Stevilka prednastavitve v preglednici Q305: v
preglednico prednastavitev, v katero naj TNC shrani
izmerjeno osnovno rotacijo, vnesite Stevilko. Ce
vnesete Q305=0, TNC izmerjeno osnovno rotacijo
shrani v meni ROT za nacin delovanja Ro¢no

Q266
Q264

Q272=2

1
5

+
Q267

MP6140

+
Q320

Q263

Q265

Q272=1

lozaja obdelovancev

zA

— 3

Q261

Q260

B

<V

w

Primer: NC-nizi

5 TCH PROBE 400 OSNOVNA ROTACIJA
Q263=+10 ;1. TOCKA 1. OSI
Q264=+3,5;1. TOCKA 2. OSI
Q265=+25 ;2. TOCKA 1. OSI
Q266=+2 ;2. TOCKA 2. OSI
Q272=2 ;MERILNA OS
Q267=+1 ;SMER PREMIKA
Q261=-5 ;MERILNA VISINA

Q320=0 ;VARNOSTNI ODMIK

Q260=+20 ;VARNA VISINA
Q301=0 ;PREMIK NA VARNO VISINO

€ejno zaznavanje posevnega po

3.1 Samod

Q307=0 ;PREDNAST. OSN. ROT.
Q305=0 ;ST.V PREGLEDNICI
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OSNOVNA ROTACIJA z dvema vrtinama (cikel

senzorskega sistema 401, DIN/ISO: G401) Yl

Cikel senzorskega sistema 401 zazna sredi$¢a dveh vrtin. TNC nato
izraGuna kot med glavno osjo obdelovalne ravnine in povezovalnimi
ravnimi ¢rtami srediS¢ vrtin. S funkcijo Osnovna rotacija TNC uravna
izracunano vrednost (Oglejte si tudi ,,Odpravljanje poSevnega polozaja
obdelovanca” na strani 35.). Namesto tega je mogoce zaznani poSevni
polozaj odpraviti z vrtenjem okrogle mize.

1 TNC senzorski sistem v hitrem teku (vrednost iz MP6150 ali
MP6361) s pozicionirno logiko (oglejte si ,lzvajanje ciklov
senzorskega sistema” na strani 26) premakne na vneseno 8
sredisCe prve vrtine

2 Senzorski sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in s Stirimi postopki od¢itavanja zazna sredisce prve vrtine

¥

3 Senzorski sistem se premakne nazaj na varno viSino in se
pozicionira na vneseno srediS¢e druge vrtine

4 Senzorski sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in s Stirimi postopki od&itavanja zazna srediS¢e druge vrtine

5 TNC nato senzorski sistem premakne nazaj na varno viSino in
opravi zaznano osnovno rotacijo

=y

52

Pred programiranjem upostevajte

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

TNC na zacetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

Izvajanje tega cikla senzorskega sistema pri aktivni funkciji
Sukanje obdelovalne ravnine ni dovoljeno.

Ce Zelite po$evni poloZaj odpraviti z vrtenjem okrogle
mize, TNC samodejno uporabi te rotacijske osi:

C pri orodni osi Z

B pri orodni osi Y

A pri orodni osi X

3 Cikli senzorskega sistema za samodejni nadzor obdelovancev @




a01 1. vrtina: sredisce 1. osi Q268 (absolutno): srediS¢e
@‘ prve vrtine v glavni osi obdelovalne ravnine

1. vrtina: sredi$¢e 2. osi Q269 (absolutno): sredisce
prve vrtine v pomozni osi obdelovalne ravnine

2. vrtina: sredi$¢e 1. osi Q270 (absolutno): sredisce
druge vrtine v glavni osi obdelovalne ravnine

2. vrtina: sredi$¢e 2. osi Q271 (absolutno): sredisce
druge vrtine v pomozni osi obdelovalne ravnine

Merilna viSina v osi senzorskega sistema Q261
(absolutna): koordinata srediS¢a krogle (= tocka
dotika) v osi senzorskega sistema, v kateri naj se
izvede meritev

Varna visina Q260 (absolutna): koordinata v osi
senzorskega sistema, v kateri ne more priti do kolizije
med senzorskim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom)

Prednastavitev osnovne rotacije Q307 (absolutna): e
naj se poSevni polozaj, ki ga Zelite izmeriti, ne sklicuje
na glavno os, temve¢ na poljubno ravno ¢&rto, vnesite
kot referencne ravne ¢rte. TNC nato za osnovno
rotacijo iz izmerjene vrednosti in kota referenénih
ravnih ¢rt izrauna odstopanje
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Stevilka prednastavitve v preglednici Q305: v
preglednico prednastavitev, v katero naj TNC shrani
izmerjeno osnovno rotacijo, vnesite Stevilko. Ce
vnesete Q305=0, TNC izmerjeno osnovno rotacijo
shrani v meni ROT za nacin delovanja Ro¢no.
Parameter nima nikakrdnega vpliva, Ce Zelite poSevni
polozaj odpraviti z vrtenjem okrogle mize (Q402=1). V
tem primeru poSevni polozaj ni shranjen kot kotna
vrednost

Osnovna rotacija/uravnava Q402: dolocite, alinaj TNC
zaznan poSevni polozaj odpravi z osnovno rotacijo, ali
naj ga uravna z vrtenjem okrogle mize:

0: odpravljanje z osnovno rotacijo

1: odpravljanje z vrtenjem okrogle mize

Ce izberete vrtenje okrogle mize, TNC zaznanega
poSevnega polozaja ne shrani, Ceprav ste v
parametru Q305 dologili vrstico v preglednici

Vnos vrednosti ni¢ po uravnavi Q337: dolocite, ali naj
TNC prikaz naravnane rotacijske osi nastavi na 0:

0: prikaz rotacijske osi naj po uravnavi ne bo 0

1: prikaz rotacijske osi naj bo po izravnavi 0

TNC vrednost = 0 prikaze samo, Ce ste definirali
Q402=1

Primer: NC-nizi

5 TCH PROBE 401 ROT 2 VRTINI
Q268=-37 ;1. SREDISE 1. OSI
Q269=+12 ;1. SREDISE 2. OSI
Q270=+75 ;2. SREDISE 1. OSI
Q271=+20 ;2. SREDISE 2. OSI
Q261=-5 ;MERILNA VISINA
Q260=+20 ;VARNA VISINA
Q307=0 ;PREDNAST. OSN. ROT.
Q305=0 ;ST. V PREGLEDNICI
Q402=0 ;PORAVNAVA
Q337=0 ;PONASTAVITEV
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OSNOVNA ROTACIJA z dvema ¢epoma (cikel
senzorskega sistema 402, DIN/ISO: G402) vi

Cikel senzorskega sistema 402 zazna sredi§¢a dveh ¢epov. TNC nato
izracuna kot med glavno osjo obdelovalne ravnine in povezovalnimi
ravnimi ¢rtami srediS¢ €epov. S funkcijo Osnovna rotacija TNC uravna
izraCunano vrednost (Oglejte si tudi ,Odpravljanje poSevnega polozaja
obdelovanca” na strani 35.). Namesto tega je mogoce zaznani poSevni
polozaj odpraviti z vrtenjem okrogle mize.

1 TNC senzorski sistem v hitrem teku (vrednost iz MP6150 ali
MP6361) s pozicionirno logiko (oglejte si ,Izvajanje ciklov

prvega Cepa
2 Senzorski sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino 1
in s Stirimi postopki od¢itavanja zazna srediS¢e prvega ¢epa. Med

senzorskega sistema” na strani 26)premakne na senzorsko tocko 4@

>\

bdelovancev

zaja o

lo

senzorskimi to¢kami, ki so zamaknjene za 90°, se senzorski sistem
premika v kroZznem loku

3 Senzorski sistem se premakne nazaj na varno visino in se
pozicionira na senzorsko to¢ko 5 drugega ¢epa

4 Senzorski sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino 2
in s Stirimi postopki od¢itavanja zazna srediS¢e drugega ¢epa

5 TNC nato senzorski sistem premakne nazaj na varno viSino in
opravi zaznano osnovno rotacijo
I% Pred programiranjem upostevajte

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

TNC na zacetku cikla ponastavi aktivno osnovno rotacijo.

Izvajanje tega cikla senzorskega sistema pri aktivni funkciji
Sukanje obdelovalne ravnine ni dovoljeno.

Ce Zelite po$evni poloZaj odpraviti z vrtenjem okrogle
mize, TNC samodejno uporabi te rotacijske osi:

C pri orodni osi Z
B pri orodni osi Y
A pri orodni osi X
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1. ¢ep: sredisce 1. osi Q268 (absolutno): sredisce
prvega ¢epa v glavni osi obdelovalne ravnine

1. &ep: sredisce 2. osi Q269 (absolutno): sredisce
prvega ¢epa v pomozni osi obdelovalne ravnine

Premer 1. &epa Q313: priblizni premer 1. Eepa. Vnesite
vecjo vrednost

Merilna vi§ina 1. ¢epa v osi senzorskega sistema Q261
(absolutna): koordinata srediS¢a krogle (= tocka
dotika) v osi senzorskega sistema, v kateri naj se
izvede meritev Cepa 1

2. &ep: sredisée 1. osi Q270 (absolutno): sredisce
drugega Cepa v glavni osi obdelovalne ravnine

2. &ep: sredisce 2. osi Q271 (absolutno): sredisce
drugega ¢epa v pomozni osi obdelovalne ravnine

Premer 2. ¢epa Q314: priblizni premer 2. Eepa. Vnesite
vecjo vrednost

Merilna viSina 2. ¢epa v osi senzorskega sistema Q315
(absolutna): koordinata sredi$¢a krogle (= tocka
dotika) v osi senzorskega sistema, v kateri naj se
izvede meritev Cepa 2

Varnostni odmik Q320 (postopen): dodatni odmik med
merilno tocko in kroglo senzorskega sistema. Q320
dopolnjuje MP6140

Varna visina Q260 (absolutna): koordinata v osi
senzorskega sistema, v kateri ne more priti do kolizije
med senzorskim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom)

3 Cikli senzorskega sistema za samodejni nadzor obdelovancev @
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Premik na varno visino Q301: dolocite, kako naj se
senzorski sistem premika med merilnimi to¢kami:
0: premik med merilnimi to€kami na merilni visini
1: premik med merilnimi toc¢kami na varni viSini

Prednastavitev osnovne rotacije Q307 (absolutna): e
naj se poSevni polozaj, ki ga Zelite izmeriti, ne sklicuje
na glavno os, temve¢ na poljubno ravno ¢&rto, vnesite
kot referencne ravne ¢rte. TNC nato za osnovno
rotacijo iz izmerjene vrednosti in kota referenénih
ravnih ¢rt izrauna odstopanje

Stevilka prednastavitve v preglednici Q305: v
preglednico prednastavitev, v katero naj TNC shrani
izmerjeno osnovno rotacijo, vnesite Stevilko. Ce
vnesete Q305=0, TNC izmerjeno osnovno rotacijo
shrani v meni ROT za nacin delovanja Ro¢no.
Parameter nima nikakrSnega vpliva, ¢e Zelite poSevni
polozaj odpraviti z vrtenjem okrogle mize (Q402=1). V
tem primeru poSevni poloZaj ni shranjen kot kotna
vrednost

Osnovna rotacija/uravnava Q402: dolocite, alinaj TNC
zaznan po$evni poloZaj odpravi z osnovno rotacijo, ali
naj ga uravna z vrtenjem okrogle mize:

0: odpravljanje z osnovno rotacijo

1. odpravljanje z vrtenjem okrogle mize

Ce izberete vrtenje okrogle mize, TNC zaznanega
posSevnega polozaja ne shrani, Ceprav ste v
parametru Q305 dolodili vrstico v preglednici

Vnos vrednosti ni¢ po uravnavi Q337: dolo ite, ali naj
TNC prikaz naravnane rotacijske osi nastavi na O:

0: prikaz rotacijske osi naj po uravnavi ne bo 0

1: prikaz rotacijske osi naj bo po izravnavi 0

TNC vrednost = 0 prikaze samo, Ce ste definirali
Q402=1

HEIDENHAIN iTNC 530

Primer: NC-nizi

5 TCH PROBE 402 ROT 2 CEP

Q268=-37 ;1. SREDISE 1. OSI
Q269=+12 ;1. SREDISE 2. OSI
Q313=60 ;PREMER CEPA 1
Q261=-5 ;MERILNA VISINA 1
Q270=+75 ;2. SREDISE 1. OSI
Q271=+20 ;2. SREDISE 2. OSI
Q314=60 ;PREMER CEPA 2
Q315=-5 ;MERILNA VISINA 2
Q320=0 ;VARNOSTNI ODMIK
Q260=+20 ;VARNA VISINA

Q301=0 ;PREMIK NA VARNO VISINO
Q307=0 ;PREDNAST. OSN. ROT.
Q305=0 ;ST. V PREGLEDNICI
Q402=0 ;PORAVNAVA

Q337=0 ;PONASTAVITEV
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Uravnavanje OSNOVNE ROTACIJE z rotacijsko
osjo (cikel senzorskega sistema 403,
DIN/ISO: G403)

Cikel senzorskega sistema 403 z meritvijo dveh tock, ki morata lezati
v ravni ¢rti, zazna poSevni polozaj obdelovanca. TNC zaznani poSevni
polozaj obdelovanca odpravi z rotacijo A, B ali C osi. Obdelovanec je
lahko pri tem poljubno vpet na okroglo mizo.

Dovoljene so kombinacije merilne osi (parameter cikla Q272) in
izravnalne osi (parameter cikla Q312), ki so nastete v nadaljevanju.
Funkcija Sukanje obdelovalne ravnine:

Yi

©

ol

aktivna os
senzorskega merilna os izravnalna os
sistema
4 X (Q272=1) C (Q312=6)
4 Y (Q272=2) C (Q312=6)
z Z (Q272=3) B (Q312=5) ali A
(Q312=4)
Z (Q272=1) B (Q312=5)
X (Q272=2) C (Q312=5)
Y (Q272=3) C (Q312=6) ali A
(Q312=4)
Y (Q272=1) A (Q312=4)
Z (Q272=2) A (Q312=4)
X X (Q272=3) B (Q312=5)ali C
(Q312=6)

1 TNC senzorski sistem v hitrem teku (vrednost iz MP6150 ali
MP6361) s pozicionirno logiko (oglejte si ,lzvajanje ciklov
senzorskega sistema” na strani 26) premakne na programirano
tocko zagona postopka odcitavanja 1. TNC pri tem senzorski
sistem premakne za varnostni odmik v nasprotni smeri od
dolo€ene smeri od¢itavanja

2 Senzorski sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in izvede prvi postopek odc&itavanja z nastavljenim pomikom pri
odcitavanju (MP6120 ali MP6360)

3 Senzorski sistem se premakne na naslednjo senzorsko to¢ko 2 in
izvede drugi postopek od¢itavanja

58 3 Cikli senzorskega sistema za samodejni nadzor obdelovancev @




4 TNC senzorski sistem pozicionira nazaj na varno visino in v ciklu
definirano rotacijsko os premakne za izracunano vrednost. Po zelji
lahko prikaz po izravnavi nastavite na 0

=y

Pred programiranjem upostevajte

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

Cikel 403 izberite samo, ¢e funkcija ,Sukanje obdelovalne
ravnine“ ni izbrana.

TNC zaznani kot shrani tudi v parameter Q150.

1. merilna to¢ka 1. osi Q263 (absolutna): koordinata
prve senzorske toCke v glavni osi obdelovalne ravnine

1. merilna tocka 2. osi Q264 (absolutna): koordinata
prve senzorske to¢ke v pomozni osi obdelovalne
ravnine

2. merilna tocka 1. osi Q265 (absolutna): koordinata
druge senzorske toCke v glavni osi obdelovalne
ravnine

2. merilna tocka 2. osi Q266 (absolutna): koordinata
druge senzorske to¢ke v pomozni osi obdelovalne
ravnine

Merilna os Q272: os, v kateri naj se izvaja meritev:
1: glavna os = merilna os

2: pomozna os = merilna os

3: os senzorskega sistema = merilna os

Smer premika 1 Q267: smer, v kateri naj se senzorski
sistem primakne k obdelovancu:

-1: negativna smer premika

+1:pozitivha smer premika

Merilna viSina v osi senzorskega sistema Q261
(absolutna): koordinata srediS¢a krogle (= tocka
dotika) v osi senzorskega sistema, v kateri naj se
izvede meritev

Varnostni odmik Q320 (postopen): dodatni odmik med
merilno toc¢ko in kroglo senzorskega sistema. Q320
dopolnjuje MP6140

Varna viSina Q260 (absolutna): koordinata v osi
senzorskega sistema, v kateri ne more priti do kolizije
med senzorskim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom)
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Premik na varno visino Q301: dolocite, kako naj se
senzorski sistem premika med merilnimi tockami:
0: premik med merilnimi toCkami na merilni visini
1: premik med merilnimi toc¢kami na varni viSini

Os za izravnalni premik Q312: dolodite, s katero
rotacijsko osjo naj TNC odpravi izmerjen poSevni
polozaj:

4: odpravljanje poSevnega polozaja z osjo A

5: odpravljanje poSevnega poloZaja z osjo B

6: odpravljanje poSevnega polozaja z osjo C

Vnos vrednosti ni¢ po uravnavi Q337: dolocite, ali naj
TNC prikaz naravnane rotacijske osi nastavi na 0:

0: prikaz rotacijske osi naj po uravnavi ne bo 0

1: prikaz rotacijske osi naj bo po izravnavi 0

Stevilka v preglednici Q305: vnesite §tevilko v
preglednici prednastavitev/ni€elnih tock, v kateri naj
TNC rotacijsko os nastavi na ni¢. Velja samo, Ce je
nastavljen Q337 = 1

Prenos izmerjene vrednosti (0,1) Q303: dolocite, ali naj
bo izraunana osnovna rotacija shranjena v
preglednico ni¢elnih tock ali v preglednico
prednastavitev:

0: izracunana osnovna rotacija naj se kot zamik
nicelne to¢ke shrani v aktivho preglednico nicelnih
toCk. Referencni sistem je izbran koordinatni sistem
obdelovanca

1: izraGunana osnovna rotacija naj se shrani v
preglednico prednastavitev. Referencni sistem je
koordinatni sistem stroja (REF sistem)

Referenéni kot ?(0=glavna os) Q380: kot, na katerega
naj TNC usmeri od¢itavanje v ravni Crti. Velja samo,
Ce je izbrana rotacijska os = C (Q312 = 6)

Primer: NC-nizi

5 TCH PROBE 403 ROT S C 0SJO
Q263=+0 ;1. TOCKA 1. OSI
Q264=+0 ;1. TOCKA 2. OSI
0265=+20 ;2. TOCKA 1. OSI
Q266=+30 ;2. TOCKA 2. OSI
Q272=1 ;MERILNA OS
Q267=-1 ;SMER PREMIKA
Q261=-5 ;MERILNA VISINA
Q320=0 ;VARNOSTNI ODMIK
Q260=+20 ;VARNA VISINA
Q301=0 ;PREMIK NA VARNO VISINO
Q312=6 ;IZRAVNALNA OS
Q337=0 ;PONASTAVITEV
Q305=1 ;ST. V PREGLEDNICI
Q303=+1 ;PRENOS IZMERJENE VRED.
Q380=+90 ;REFERENCNI KOT
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NASTAVITEV OSNOVNE ROTACIJE (cikel
senzorskega sistema 404, DIN/ISO: G404)

Cikel senzorskega sistema 404 med programskim tekom omogoca
samodejno nastavitev poljubne osnovne rotacije. Uporaba tega cikla je
priporoéljiva, €e Zelite ponastaviti Ze opravljeno osnovno rotacijo.

404 Prednastavitev osnovne rotacije: kot, s katerim Zelite
nastaviti osnovno rotacijo

HEIDENHAIN iTNC 530

Primer: NC-nizi
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Izravhava posevnega polozaja obdelovanca z
osjo C (cikel senzorskega sistema 405,
DIN/ISO: G405)

S ciklom senzorskega sistema 405 je mogoce zaznati

zamik kota med pozitivno osjo Y izbranega koordinatnega sistema
in sredis¢no C&rto vrtine ali

zamik kota med Zelenim polozajem in dejanskim polozajem sredi$¢a
vrtine

TNC ugotovljen zamik kota odpravi z rotacijo osi C. Obdelovanec je
lahko pri tem poljubno vpet na okroglo mizo, vendar mora biti
koordinata Y vrtine pozitivna. Ce meritev zamika kota vrtine izvajate z
osjo Y senzorskega sistema (vodoravna vrtina), bo morda potrebno
veckratno izvajanje cikla, saj lahko s takSno meritvijo pride do
neto€nosti, ki lahko od dejanskega poSevnega polozZaja odstopa za 1
%.

1

62

TNC senzorski sistem v hitrem teku (vrednost iz MP6150 ali
MP6361) s pozicionirno logiko (oglejte si ,Izvajanje ciklov
senzorskega sistema” na strani 26) premakne na senzorsko toc¢ko

. TNC senzorske tocke izraCuna iz vnosov v ciklu in varnostnega
odmika iz MP6140

Senzorski sistem se nato premakne na nastavljeno merilno viSino
in izvede prvi postopek od¢&itavanja z nastavljenim pomikom pri
odcitavanju (MP6120 ali MP6360). TNC glede na programiran kot
zagona samodejno dolo¢i smer od¢itavanja

Senzorski sistem se nato na merilni visini ali na varni viSini v
kroznici premakne na naslednjo senzorsko to¢ko 2, kjer izvede
drugi postopek od¢itavanja

TNC senzorski sistem premakne na senzorsko to¢ko = in nato Se
na senzorsko toc¢ko 4, kjer izvede tretji in Cetrti postopek
odcitavanja. TNC v naslednjem koraku senzorski sistem premakne
na izmerjeno srediS¢e vrtine

TNC senzorski sistem pozicionira nazaj na varno visino in poSevni
polozaj obdelovanca izravna z vrtenjem okrogle mize. TNC pri tem
okroglo mizo zavrti tako, da je srediS¢e vrtine po izravnavi (tako pri
navpicni kot tudi pri vodoravni osi senzorskega sistema) usmerjeno
v smeri pozitivne osi Y ali na Zelenem poloZaju srediS¢a vrtine.
Funkcija z izmerjenim zamikom kota je poleg tega na voljo tudi v
parametru Q150

x \
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Pred programiranjem upostevajte

Ce zelite preprediti kolizijo senzorskega sistema z
obdelovancem, za Zeleni premer Zepa (vrtine) vnesite
manj$o vrednost.

Ce izmere Zepa in varnostni odmik ne dovoljujejo
predpozicioniranja v blizino senzorskih tock, TNC
postopek odc¢itavanja vedno zazene v sredis€u zepa.

V tem primeru se senzorski sistem med Stirimi merilnimi
tockami ne premakne na varno visino.

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

Sredisce 1. osi Q321 (absolutno): sredisce vrtine v
glavni osi obdelovalne ravnine.

Sredis¢e 2. osi Q322 (absolutno): sredisCe vrtine v
pomozni osi obdelovalne ravnine. Ce programirate
Q322 =0, TNC sredisce vrtine usmeri k pozitivni osi
Y; ¢e Q322 nastavite tako, da ni enak 0, TNC sredis¢e
vrtine usmeri k Zzeleni polozaj (kot, ki izhaja iz srediS¢a
vrtine)

Zeleni premer Q262: priblizni premer kroZnega Zepa
(vrtine). Vnesite manjSo vrednost

Kot zagona Q325 (absolutni): kot med glavno osjo
obdelovalne ravnine in prvo senzorsko to¢ko

Kotni korak Q247 (postopen): kot med dvema
merilnima to¢kama, predznak koraka dolo¢i smer
rotacije (- = v smeri urinega kazalca), s katero se
senzorski sistem premika k naslednji merilni tocki.
Ce zelite izvesti meritev kroZnega loka, je treba kotni
korak programirati tako, da bo manjsi od 90°

Cim manisi kotni korak programirate, tem manj$a je
natanénost, s katero TNC izracuna sredi$ce kroga.
Najmanjsi vnos: 5°.
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Merilna vi§ina v osi senzorskega sistema Q261
(absolutna): koordinata srediS¢a krogle (= tocka
dotika) v osi senzorskega sistema, v kateri naj se
izvede meritev

Varnostni odmik Q320 (postopen): dodatni odmik med
merilno to¢ko in kroglo senzorskega sistema. Q320
dopolnjuje MP6140

Varna vi§ina Q260 (absolutna): koordinata v osi
senzorskega sistema, v kateri ne more priti do kolizije
med senzorskim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom)

Premik na varno visino Q301: dolocite, kako naj se
senzorski sistem premika med merilnimi to¢kami:
0: premik med merilnimi to¢kami na merilni viSini
1: premik med merilnimi to¢kami na varni visini

Vnos vrednosti ni¢ po uravnavi Q337: dolocite, ali naj
TNC prikaz naravnane rotacijske osi nastavi na 0, ali
naj zamik kota zabelezZi v stolpec C preglednice
ni¢elnih tock:

0: nastavitev prikaza osi C na 0

>0:zapis izmerjenega zamika kota s pravilnim
predznakom v preglednico nigelnih to¢k. Stevilka
vrstice = vrednost iz Q337. Ce je zamik osi C Ze
vpisan v preglednico nicelnih tock, TNC pristeje ali
odsteje izmerjeni zamik kota glede na predznak

3 Cikli senzorskega sistema za samodejni nadzor obdelovancev @
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Primer: NC-nizi

5 TCH PROBE 405 ROT S C 0SJO
Q321=+50 ;SREDISCE 1. OSI
Q322=+50 ;SREDISCE 2. OSI
Q262=10 ;ZELENI PREMER
Q325=+0 ;KOT ZAGONA
0247=90 ;KOTNI KORAK

Q261=-5 ;MERILNA VISINA
Q320=0 ;VARNOSTNI ODMIK

Q260=+20 ;VARNA VISINA

Q301=0 ;PREMIK NA VARNO VISINO

Q337=0 ;PONASTAVITEV
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Sredisce 1. vrtine: koordinata X
SrediSce 1. vrtine: koordinata Y
Sredisce 2. vrtine: koordinata X
SrediS¢e 2. vrtine: koordinata Y
Koordinata v osi senzorskega sistema, v kateri poteka meritev

Visina, na kateri se lahko os senzorskega sistema premika brez
nevarnosti kolizije

Kot referencnih ravnih ¢ért

Odpravljanje poSevnega poloZaja z vrtenjem okrogle mize
Nastavitev prikaza na ni€ po izravnavanju

Priklic obdelovalnega programa
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3.2 Samodejno zaznavanje
referenénih tock

Pregled

Na voljo je dvanajst ciklov, s katerimi lahko TNC referenéne tocke

samodejno zazna in obdela v tem zaporedju:

neposredna nastavitev izmerjenih vrednosti kot vrednosti za prikaz
belezenje izmerjenih vrednosti v preglednico prednastavitev
belezenje izmerjenih vrednosti v preglednico ni¢elnih to¢k

Cikel Gumb Stran
408 REF.TOC.SR.UTORA meritev a0 Stran 70
notranje Sirine utora, nastavitev sredi§¢a Pt

utora za referenéno tocko

409 REF.TOC. SR. PRECKE meritev 209 Stran 73
zunanje Sirine precke, nastavitev %

sredis€a preCke za referencno tocko

410 REF. TOC. PRAVOKOT. ZNOTR. a10 Stran 76
meritev notranje dolzine in Sirine

pravokotnika, nastavitev sredis¢a

pravokotnika za referen¢no to¢ko

411 REF. TOC. PRAVOKOT. ZUN. an Stran 79
meritev zunanje dolZine in Sirine

pravokotnika, nastavitev sredis¢a

pravokotnika za referen¢no toc¢ko

412 REF. TOC. KROG ZNOTR. meritev Stran 82
&tirih poljubnih notranjih tock kroga,

nastavitev sredi$¢a kroga za referenc¢no

tocko

413 REF. TOC. KROG ZUN. meritev Stran 86
Stirih poljubnih zunanjih to¢k kroga,

nastavitev sredi$¢a kroga za referen¢no

tocko

414 REF. TOC. VOGALA ZUN. meritev a1a Stran 89
dveh zunanjih ravnih &rt, nastavitev

seciS€a ravnih ¢rt za referen¢no tocko

415 REF. TOC. VOGALA ZNOTRAJ ais Stran 92
meritev dveh notranjih ravnih &rt,

nastavitev seciS€a ravnih ¢rt za

referen¢no to¢ko

416 REF. TOC. SREDISC. KROZ. 18 Stran 95

LUKNJ. (2. orodna vrstica) meritev treh
poljubnih vrtin v krozni luknji, nastavitev
sredis€a krozne luknje za referenéno
tocko

66
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Cikel Gumb Stran
417 REF. TOC. OSI SENZ. SIS. a1 Stran 98
(2. orodna vrstica) meritev poljubnega .

polozaja v osi senzorskega sistema in

nastavitev tega za referenc¢no toc¢ko

418 REF.TOC. 4 VRIN (2. orodna vrstica) [ Stran 100
navzkrizna meritev (po 2 vrtini),

nastavitev seciS€a povezovalnih ravnih

¢€rt za referen€no toc¢ko

419 REF. TOC. POSAMEZNA OS a1 Stran 103

(2. orodna vrstica) meritev poljubnega g[8
polozaja v izbirni osi in nastavitev tega za
referen¢no tocko

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nastavitev skupnih toc¢k vseh ciklov
senzorskega sistema za referenéno tocko

@ Cikle senzorskega sistema od 408 do 419 je mogoce
izvajati tudi pri aktivni rotaciji (osnovna rotacija ali cikel 10).

Referenc¢na tocka in os senzorskega sistema

TNC referenéno to¢ko v obdelovalni ravnini postavi glede na os
senzorskega sistema, ki ste jo definirali v merilnem programu:

Aktivna os senzorskega Postavitev referen¢ne tocke v

sistema

Zaliw XinY
Y ali vV ZinX
XaliU YinZ
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Shranjevanje izracunane referencne tocke

Pri vseh ciklih za postavitev referenéne tocke lahko s parametrom za

vnos Q303 in Q305 dolocite, kako naj TNC shrani izracunano
referen¢no toc¢ko:

Q305 = 0, Q303 = poljubna vrednost:

TNC prikaze izraGunano referencno tocko. Nova referencna tocka

pri¢ne veljati takoj
Q305 ni enak 0, Q303 = -1

@ Ta kombinacija je dovoljena samo, ¢e

programe vnasate s cikli od 410 do 418, ki so bili
ustvarjeni na TNC 4xx

programe vnasate s cikli od 410 do 418, ki so bili
ustvarjeni v starejSi razlicici programske opreme
iTNC 530

pri definiranju cikla za prenos izmerjenih vrednosti s
parametrom Q303 ta namerno ni bila definirana

V teh primerih TNC prikaze sporocilo o napaki, saj se je
celotni nacin obdelave preglednic ni€elnih to¢k, odvisen od
referen¢ne tocke, spremenil in je treba zato s parametrom
Q303 doloditi definiran prenos izmerjenih vrednosti.

Q305 ni enak 0, Q303 =0

TNC izracunano referen¢no to¢ko zabelezi v aktivno preglednico
nicelnih tock. Referencni sistem je izbran koordinatni sistem
obdelovanca. Vrednost parametra Q305 doloci Stevilko nielne
toCke. Aktiviranje ni¢elne tocke s ciklom 7 v NC-programu

Q305 ni enak 0, Q303 =1

TNC izracunano referenéno to¢ko zabelezi v preglednico
prednastavitev. Referencni sistem je strojni koordinatni sistem
(koordinate REF) Vrednost parametra Q305 dolodi Stevilko
prednastavitve. Aktiviranje prednastavitve s ciklom 247 v NC-
programu

Rezultati meritev v Q-parametrih

Rezultate meritev posameznega senzorskega cikla TNC shrani v
globalne Q-parametre od Q150 do Q160. Te parametre lahko nato
uporabljate v programu. Upostevajte preglednico parametrov
rezultatov, ki je prikazana pri vsakem opisu cikla.
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REFERENCNA TOCKA SREDISCA UTORA (cikel
senzorskega sistema 408, DIN/ISO: G408,
funkcija FCL 3)

Cikel senzorskega sistema 408 zazna srediS¢e utora in to srediS¢e
doloci za navezno tocko. TNC lahko srediSce zabelezi tudi v
preglednico niCelnih tock ali v preglednico prednastavitev.

1

TNC senzorski sistem v hitrem teku (vrednost iz MP6150 ali
MP6361) s pozicionirno logiko (oglejte si ,Izvajanje ciklov
senzorskega sistema” na strani 26) premakne na senzorsko to¢ko

. TNC senzorske tocke izraCuna iz vnosov v ciklu in varnostnega
odmika iz MP6140

Senzorski sistem se nato premakne na dolo¢eno merilno visino in
izvede prvi postopek od¢itavanja s pomikom pri od¢itavaniju
(MP6120 ali MP6360)

Senzorski sistem se vzporedno z osjo premakne na varno visino,
ali pa linearno na naslednjo senzorsko to¢ko 2, kjer izvede drugi
postopek odc¢itavanja

TNC ob kocu senzorski sistem premakne nazaj na varno visino in
obdela zaznano referenéno tocko glede na parametra cikla Q303
in Q305 (oglejte si ,Shranjevanje izraCunane referenéne tocke” na
strani 69) ter dejanske vrednosti shrani v Q-parametre, navedene
v nadaljevanju

TNC lahko nato s posebnim senzorskim postopkom zazna $e
referen¢no tocko v osi senzorskega sistema

Stevilka parametra Pomen

Yi

o)

<V

Q166 Dejanska vrednostizmerjene Sirine utora

Q157 Dejanska vrednost polozaja srednje osi

@ Pred programiranjem upostevaijte

70

Ce zelite prepreéiti kolizijo senzorskega sistema z
obdelovancem, za Sirino utora vnesitemanj$o vrednost.

Ce 8irina utora in varnostni odmik ne dovoljujeta
predpozicioniranja v blizino senzorskih toc¢k, TNC
postopek od&itavanja vedno izvaja iz srediS¢a utora. V tem
primeru se senzorski sistem med dvema merilnima
to¢kama ne premakne na varno visino.

Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja
za definicijo osi senzorskega sistema.
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Sredisce 1. osi Q321 (absolutno): sredisc¢e utora v
glavni osi obdelovalne ravnine.

Sredis¢e 2. osi Q322 (absolutno): sredisce utora v
pomozni osi obdelovalne ravnine.

Sirina utora Q311 (postopna): $irina utora ne glede na
poloZaj v obdelovalni ravnini

Merilna os (1=1.0s/2=2.0s) Q272: 0s, v kateri naj se
izvaja meritev:

1: glavna os = merilna os

2: pomozna os = merilna os

Merilna viSina v osi senzorskega sistema Q261
(absolutna): koordinata sredi$¢a krogle (= tocka
dotika) v osi senzorskega sistema, v kateri naj se
izvede meritev

Varnostni odmik Q320 (postopen): dodatni odmik med
merilno toc¢ko in kroglo senzorskega sistema. Q320
dopolnjuje MP6140

Varna viSina Q260 (absolutna): koordinata v osi
senzorskega sistema, v kateri ne more priti do kolizije
med senzorskim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom)

Premik na varno visino Q301: dolocite, kako naj se
senzorski sistem premika med merilnimi to¢kami:
0: premik med merilnimi to€kami na merilni visini
1: premik med merilnimi toc¢kami na varni viSini

Stevilka v preglednici Q305: vnesite $tevilko v
preglednici nicelnih tock/prednastavitev, pod katero
naj TNC shrani koordinate sredi$¢a utora. Ce vnesete
Q305=0, TNC prikaz samodejno nastavi tako, da je
nova referencna tocka v sredis¢u utora

Nova referen¢na to¢ka Q405 (absolutna): koordinata v
merilni osi, na katero naj TNC postavi zaznano
sredid€e utora. Osnovna nastavitev = 0

HEIDENHAIN iTNC 530
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Prenos izmerjene vrednosti (0,1) Q303: dolocite, ali naj
bo zaznana referen¢na to¢ka shranjena v preglednico
nicelnih tock ali v preglednico prednastavitev:

0: belezenje zaznane referencne tocke v izbrano
preglednico niCelnih tock. Referen&ni sistem je izbran
koordinatni sistem obdelovanca

1: belezenje zaznane referenne tocke v preglednico
prednastavitev. Referencni sistem je koordinatni
sistem stroja (REF sistem)

Odcitavanje v osi senzorskega sistema Q381: doloCite,
ali naj TNC v os senzorskega sistema postavi tudi
referen¢no tocko:

0: referencna toCka ne bo v osi senzorskega sistema
1: referenéna to€ka bo v osi senzorskega sistema

Odditavanje v osi senzorskega sistema: koor. 1. osi Q382
(absolutna): koordinata senzorske to¢ke v glavni osi
obdelovalne ravnine, na katero bo postavljena
referencna tocka v osi senzorskega sistema. Velja
samo, Ce je Q381 =1

Odcitavanje v osi senzorskega sistema: koor. 2. osi Q383
(absolutna): koordinata senzorske to¢ke v pomozni
osi obdelovalne ravnine, na katero bo postavljena
referen¢na toCka v osi senzorskega sistema. Velja
samo, ¢e je Q381 =1

Odcitavanje v osi senzorskega sistema: koor. 3. osi Q384
(absolutna): koordinata senzorske tocke v osi
senzorskega sistema, na katero bo postavljena
referen¢na toCka v osi senzorskega sistema. Velja
samo, Ce je Q381 =1

Nova referen¢na tocka osi senzorskega sistema Q333
(absolutna): koordinata v osi senzorskega sistema, na
katero naj TNC postavi referenéno tocko. Osnovna
nastavitev = 0

Primer: NC-nizi

5 TCH PROBE 408 REF. TOC. SRED. UTORA

Q321=+50 ;SREDISCE 1. OSI

Q322=+50 ;SREDISCE 2. OSI

Q311=25 ;SIRINA UTORA

Q272=1 ;MERILNA OS

Q261=-5 ;MERILNA VISINA

Q320=0 ;VARNOSTNI ODMIK
0260=+20 ;VARNA VISINA

Q301=0 ;PREMIK NA VARNO VISINO
Q305=10 ;ST. V PREGLEDNICI

Q405=+0 ;REF. TOCKA

Q303=+1 ;PRENOS IZMERJENE VRED.
Q381=1 ;ODCIT. OSI SENZ. SIST.
Q382=+85 ;1. KOORD. ZA OS SENZ. SIST.
Q383=+50 ;2. KOORD. ZA OS SENZ. SIST.
Q384=+0 ;3. KOORD. ZA OS SENZ. SIST.
Q333=+1 ;REF. TOCKA
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REFERENCNA TOCKA SREDISCA PRECKE
(cikel senzorskega sistema 409, DIN/ISO: G409,
funkcija FCL 3)

Cikel senzorskega sistema 409 zazna srediS¢e precke in ga nastavi za
referencno tocko. TNC lahko sredis¢e zabelezi tudi v preglednico
nicelnih tock ali v preglednico prednastavitev.

1

TNC senzorski sistem v hitrem teku (vrednost iz MP6150 ali
MP6361) s pozicionirno logiko (oglejte si ,Izvajanje ciklov
senzorskega sistema” na strani 26) premakne na senzorsko to¢ko

. TNC senzorske tocke izracuna iz vnosov v ciklu in varnostnega
odmika iz MP6140

Senzorski sistem se nato premakne na dolo¢eno merilno visino in
izvede prvi postopek od¢itavanja s pomikom pri od¢itavanju
(MP6120 ali MP6360)

Senzorski sistem na varni viSini premakne k naslednji senzorski
tocki 2 in izvede drugi postopek od¢itavanja

TNC ob kocu senzorski sistem premakne nazaj na varno visino in
obdela zaznano referenéno toc¢ko glede na parametra cikla Q303
in Q305 (oglejte si ,Shranjevanje izraCunane referen¢ne tocke” na
strani 69) ter dejanske vrednosti shrani v Q-parametre, navedene
v nadaljevanju

TNC lahko nato s posebnim senzorskim postopkom zazna Se
referencno tocko v osi senzorskega sistema

Yi

Y

h tock

¢ni

feren

Stevilka parametra Pomen

Q166 Dejanska vrednost izmerjene Sirine
precke

Q157 Dejanska vrednost polozaja srednje osi

@ Pred programiranjem upostevajte

Ce zelite preprediti kolizijo senzorskega sistema z
obdelovancem, vnesite manj$o Sirino precke.

Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja
za definicijo osi senzorskega sistema.
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Sredisce 1. osi Q321 (absolutno): srediS¢e precke v
glavni osi obdelovalne ravnine.

Sredisce 2. osi Q322 (absolutno): sredisce precke v
pomozni osi obdelovalne ravnine.

Sirina pre¢ke Q311 (postopna): §irina precke ne glede
na polozaj v obdelovalni ravnini.

Merilna os (1=1.0s/2=2.0s) Q272: 0s, v kateri naj se
izvaja meritev:

1: glavna os = merilna os

2: pomozna os = merilna os

Merilna viSina v osi senzorskega sistema Q261
(absolutna): koordinata sredi$¢a krogle (= tocka
dotika) v osi senzorskega sistema, v kateri naj se
izvede meritev

Varnostni odmik Q320 (postopen): dodatni odmik med
merilno tocko in kroglo senzorskega sistema. Q320
dopolnjuje MP6140

Varna visina Q260 (absolutna): koordinata v osi
senzorskega sistema, v kateri ne more priti do kolizije
med senzorskim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom)

Stevilka v preglednici Q305: vnesite $tevilko v
preglednici nicelnih tock/prednastavitev, pod katero
naj TNC shrani koordinate sredi§¢a precke. Ce
vnesete Q305=0, TNC prikaz samodejno nastavi
tako, da je nova referen¢na tocka v srediS€u utora

Nova referenéna tocka Q405 (absolutna): koordinata v
merilni osi, na katero naj TNC postavi zaznano
srediSCe precke. Osnovna nastavitev = 0

3 Cikli senzorskega sistema za samodejni nadzor obdelovancev @

o MP6140
Q320
@
Q322 f 5
_ 8
N |
X
Q321
z\A
ﬂ Q260
Q261
N |
X




Prenos izmerjene vrednosti (0,1) Q303: dolocite, ali naj
bo zaznana referenéna tocka shranjena v preglednico
nicelnih tock ali v preglednico prednastavitev:

0: belezenje zaznane referen¢ne tocke v izbrano
preglednico nicelnih tock. Referenéni sistem je izbran
koordinatni sistem obdelovanca

1: belezenje zaznane referencne tocke v preglednico
prednastavitev. Referencni sistem je koordinatni
sistem stroja (REF sistem)

Odcitavanje v osi senzorskega sistema Q381: dolocite,
ali naj TNC v os senzorskega sistema postavi tudi
referencno tocko:

0: referencna toCka ne bo v osi senzorskega sistema
1: referen¢na tocka bo v osi senzorskega sistema

Odcitavanje v osi senzorskega sistema: koor. 1. 0si Q382
(absolutna): koordinata senzorske toCke v glavni osi
obdelovalne ravnine, na katero bo postavljena
referencna to€ka v osi senzorskega sistema. Velja
samo, Ce je Q381 =1

Od¢itavanje v osi senzorskega sistema: koor. 2. osi Q383
(absolutna): koordinata senzorske to¢ke v pomozni
osi obdelovalne ravnine, na katero bo postavljena
referen€na toc¢ka v osi senzorskega sistema. Velja
samo, e je Q381 =1

Odcitavanje v osi senzorskega sistema: koor. 3. osi Q384
(absolutna): koordinata senzorske tocke v osi
senzorskega sistema, na katero bo postavljena
referen€na toc¢ka v osi senzorskega sistema. Velja
samo, Ce je Q381 =1

Nova referen¢na to¢ka osi senzorskega sistema Q333
(absolutna): koordinata v osi senzorskega sistema, na
katero naj TNC postavi referenéno to¢ko. Osnovna
nastavitev = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Primer: NC-nizi

5 TCH PROBE 409 REF. TOC. SRED. PRECKE

Q321=+50 ;SREDISCE 1. OSI
Q322=+50 ;SREDISCE 2. OSI
Q311=25 ;SIRINA PRECKE

Q272=1 ;MERILNA OS
Q261=-5 ;MERILNA VISINA
Q320=0 ;VARNOSTNI ODMIK

Q260=+20 ;VARNA VISINA

Q305=10 ;ST. V PREGLEDNICI
Q405=+0 ;REF. TOCKA

Q303=+1 ;PRENOS IZMERJENE VRED.
Q381=1 ;ODCIT. OSI SENZ. SIST.

Q382=+85 ;1. KOORD. ZA OS SENZ. SIST.
Q383=+50 ;2. KOORD. ZA OS SENZ. SIST.
Q384=+0 ;3. KOORD. ZA OS SENZ. SIST.

Q333=+1 ;REF. TOCKA
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2 REFERENCNA TOCKA PRAVOKOTNIKA.

O ZNOTRAJ (cikel senzorskega sistema 410,

; DIN/ISO: G410) vi

'E Cikel senzorskega sistema 410 zazna srediS¢e pravokotnega Zepa in

0 ga nastavi za referen¢no tocko. TNC lahko srediS¢e zabelezi tudi v g
preglednico nicelnih tock ali v preglednico prednastavitev.

1 TNC senzorski sistem v hitrem teku (vrednost iz MP6150 ali
MP6361) s pozicionirno logiko (oglejte si ,Izvajanje ciklov
senzorskega sistema” na strani 26) premakne na senzorsko to¢ko ﬁ

. TNC senzorske tocke izraCuna iz vnosov v ciklu in varnostnega

odmika iz MP6140 O\
2 Senzorski sistem se nato premakne na dolo¢eno merilno visino in

izvede prvi postopek od¢itavanja s pomikom pri od¢itavaniju
(MP6120 ali MP6360)

3 Senzorski sistem se vzporedno z osjo premakne na varno visino,
ali pa linearno na naslednjo senzorsko to¢ko 2, kjer izvede drugi
postopek odc¢itavanja

4 TNC senzorski sistem premakne na senzorsko to¢ko = in nato $e
na senzorsko toc¢ko 4, kjer izvede tretji in Cetrti postopek
odcitavanja

5 TNC ob kocu senzorski sistem premakne nazaj na varno visino in
obdela zaznano referenéno to¢ko glede na parametra cikla Q303
in Q305 (oglejte si ,Shranjevanje izracunane referencne tocke” na
strani 69)

6 TNC lahko nato s posebnim senzorskim postopkom zazna Se
referenéno toCko v osi senzorskega sistema in dejanske vrednosti
shrani v teh Q-parametrih

<V

3.2 Samodejno zaznavanje referen

Stevilka parametra Pomen

Q151 Dejanska vrednost sredis¢a glavne osi

Q152 Dejanska vrednost srediS¢a pomozne osi

Q154 Dejanska vrednost stranske dolZine v
glavni osi

Q155 Dejanska vrednost stranske dolZine v
pomozni osi

ql_% Pred programiranjem upostevajte

Ce Zelite prepresiti kolizijo senzorskega sistema z
obdelovancem, vnesite manj$o 1. in 2. stransko dolzino
zepa.

Ce izmere Zepa in varnostni odmik ne dovoljujejo
predpozicioniranja v blizino senzorskih tock, TNC
postopek odcitavanja vedno zazene v sredis¢u zepa. V
tem primeru se senzorski sistem med Stirimi merilnimi
toCkami ne premakne na varno visino.

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

76 3 Cikli senzorskega sistema za samodejni nadzor obdelovancev @



Sredisce 1. osi Q321 (absolutno): sredisce zepa v
glavni osi obdelovalne ravnine.

Sredis¢e 2. osi Q322 (absolutno): sredisce zepa v
pomozni osi obdelovalne ravnine.

1. stranska dolzina Q323 (postopna): dolzina zepa,
vzporedna glavni osi obdelovalne ravnine.

2. stranska dolZina Q324 (postopna): dolzina Zepa,
vzporedna pomozni osi obdelovalne ravnine.

Merilna viSina v osi senzorskega sistema Q261
(absolutna): koordinata srediS¢a krogle (= tocka
dotika) v osi senzorskega sistema, v kateri naj se
izvede meritev

Varnostni odmik Q320 (postopen): dodatni odmik med
merilno tocko in kroglo senzorskega sistema. Q320
dopolnjuje MP6140

Varna visina Q260 (absolutna): koordinata v osi
senzorskega sistema, v kateri ne more priti do kolizije
med senzorskim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom)

Premik na varno visino Q301: dolocite, kako naj se
senzorski sistem premika med merilnimi to¢kami:
0: premik med merilnimi to€kami na merilni visini
1: premik med merilnimi toc¢kami na varni viSini

Stevilka ni¢elne tocke v preglednici Q305: vnesite
Stevilko v preglednici ni¢elnih tock/prednastavitev,
pod katero naj TNC shrani koordinate sredisCa Zepa.
Ce vnesete Q305=0, TNC prikaz samodejno nastavi
tako, da je nova referencna tocka v srediS¢u zepa

Nova referenéna to¢ka glavne osi Q331 (absolutna):
koordinata v glavni osi, na katero naj TNC postavi
zaznano sredi$c¢e Zzepa. Osnovna nastavitev = 0

Nova referen¢na to¢ka pomozne osi Q332 (absolutna):
koordinata v pomozni osi, na katero naj TNC postavi
zaznano sredi$¢e Zzepa. Osnovna nastavitev = 0
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3.2 Samodejno zaznavanje referen

Prenos izmerjene vrednosti (0,1) Q303: dolocite, ali naj
bo zaznana referen¢na to¢ka shranjena v preglednico
nicelnih tock ali v preglednico prednastavitev:

-1: ne vnesite te vrednosti! To vrednost vnese TNC,
Ce se nalozijo stari programi (oglejte si ,Shranjevanje
izraGunane referen¢ne tocke” na strani 69)

0: belezenje zaznane referencne tocke v izbrano
preglednico ni€elnih tock. Referenéni sistem je izbran
koordinatni sistem obdelovanca

1: belezenje zaznane referencne tocke v preglednico
prednastavitev. Referencni sistem je koordinatni
sistem stroja (REF sistem)

Odcitavanje v osi senzorskega sistema Q381: doloCite,
ali naj TNC v os senzorskega sistema postavi tudi
referen¢no tocko:

0: referencna toCka ne bo v osi senzorskega sistema
1: referenéna to€ka bo v osi senzorskega sistema

Odditavanje v osi senzorskega sistema: koor. 1. osi Q382
(absolutna): koordinata senzorske to¢ke v glavni osi
obdelovalne ravnine, na katero bo postavljena
referencna tocka v osi senzorskega sistema. Velja
samo, Ce je Q381 =1

Odcitavanje v osi senzorskega sistema: koor. 2. osi Q383
(absolutna): koordinata senzorske to¢ke v pomozni
osi obdelovalne ravnine, na katero bo postavljena
referen¢na toCka v osi senzorskega sistema. Velja
samo, ¢e je Q381 =1

Odcitavanje v osi senzorskega sistema: koor. 3. osi Q384
(absolutna): koordinata senzorske tocke v osi
senzorskega sistema, na katero bo postavljena
referen¢na toCka v osi senzorskega sistema. Velja
samo, Ce je Q381 =1

Nova referencna tocka osi senzorskega sistema Q333
(absolutna): koordinata v osi senzorskega sistema, na
katero naj TNC postavi referenéno tocko. Osnovna
nastavitev = 0

Primer: NC-nizi

5 TCH PROBE 410 REF. TOC. PRAVOKOT.
ZNOTR.

Q321=+50 ;SREDISCE 1. OSI

Q322=+50 ;SREDISCE 2. OSI

Q323=60 ;1. STRANSKA DOLZINA
0324=20 ;2. STRANSKA DOLZINA
Q261=-5 ;MERILNA VISINA

Q320=0 ;VARNOSTNI ODMIK
Q260=+20 ;VARNA VISINA

Q301=0 ;PREMIK NA VARNO VISINO
Q305=10 ;ST.V PREGLEDNICI

Q331=+0 ;REF. TOCKA

Q332=+0 ;REF. TOCKA

Q303=+1 ;PRENOS IZMERJENE VRED.
Q381=1 ;ODCIT. OSI SENZ. SIST.
(Q382=+85 ;1. KOORD. ZA OS SENZ. SIST.
Q383=+50 ;2. KOORD. ZA OS SENZ. SIST.
Q384=+0 ;3. KOORD. ZA OS SENZ. SIST.
Q333=+1 ;REF. TOCKA
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REFERENCNA TOCKA PRAVOKOTNIKA ZUNAJ
(cikel senzorskega sistema 411, DIN/ISO: G411)

Cikel senzorskega sistema 411 zazna sredi$¢e osi pravokotnega ¢epa
in ga nastavi za referen¢no tocko. TNC lahko srediS¢e zabelezi tudi v
preglednico ni¢elnih tock ali v preglednico prednastavitev.

1

TNC senzorski sistem v hitrem teku (vrednost iz MP6150 ali
MP6361) s pozicionirno logiko (oglejte si ,lzvajanje ciklov
senzorskega sistema” na strani 26) premakne na senzorsko to¢ko

. TNC senzorske tocke izracuna iz vnosov v ciklu in varnostnega
odmika iz MP6140

Senzorski sistem se nato premakne na nastavljeno merilno viSino
in izvede prvi postopek od¢itavanja z nastavljenim pomikom pri
odcitavanju (MP6120 ali MP6360)

Senzorski sistem se vzporedno z osjo premakne na varno visino,
ali pa linearno na naslednjo senzorsko tocko 2, kjer izvede drugi
postopek od¢itavanja

TNC senzorski sistem premakne na senzorsko tocko = in nato Se
na senzorsko to¢ko 4, kjer izvede tretji in Cetrti postopek
odcitavanja

TNC ob kocu senzorski sistem premakne nazaj na varno viSino in
obdela zaznano referenéno tocko glede na parametra cikla Q303
in Q305 (oglejte si ,Shranjevanje izraCunane referencne tocke” na
strani 69)

TNC lahko nato s posebnim senzorskim postopkom zazna Se

referen¢no tocko v osi senzorskega sistema in dejanske vrednosti
shrani v teh Q-parametrih

YA

Y

h tock
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Stevilka parametra Pomen

Q151 Dejanska vrednost sredis€a glavne osi

Q152 Dejanska vrednost sredis€a pomozne
osi

Q154 Dejanska vrednost stranske dolzine v
glavni osi

Q155 Dejanska vrednost stranske dolZine v
pomozni osi

@ Pred programiranjem upostevajte

Ce Zelite preprediti kolizijo senzorskega sistema z
obdelovancem, vnesite ve€jo 1. in 2. stransko dolzino
Cepa.

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

HEIDENHAIN iTNC 530

€eJno zaznavanje re

3.2 Samod



ih tock

cni

3.2 Samodejno zaznavanje referen

80

Sredisce 1. osi Q321 (absolutno): sredisce ¢epa v
glavni osi obdelovalne ravnine.

Sredisce 2. osi Q322 (absolutno): sredisce Cepa v
pomozni osi obdelovalne ravnine.

1. stranska dolzina Q323 (postopna): dolzina Cepa,
vzporedna glavni osi obdelovalne ravnine.

2. stranska dolzina Q324 (postopna): dolzina Cepa,
vzporedna pomozni osi obdelovalne ravnine.

Merilna viSina v osi senzorskega sistema Q261
(absolutna): koordinata sredi$¢a krogle (= tocka
dotika) v osi senzorskega sistema, v kateri naj se
izvede meritev

Varnostni odmik Q320 (postopen): dodatni odmik med
merilno tocko in kroglo senzorskega sistema. Q320
dopolnjuje MP6140

Varna visina Q260 (absolutna): koordinata v osi
senzorskega sistema, v kateri ne more priti do kolizije
med senzorskim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom)

Premik na varno vi§ino Q301: dolocite, kako naj se
senzorski sistem premika med merilnimi to¢kami:
0: premik med merilnimi to¢kami na merilni visini
1: premik med merilnimi to¢kami na varni viSini

Stevilka ni¢elne totke v preglednici Q305: vnesite
Stevilko v preglednici ni¢elnih tock/prednastavitev,
pod katero naj TNC shrani koordinate sredis¢a Cepa.
Ce vnesete Q305=0, TNC prikaz samodejno nastavi
tako, da je nova referencna tocka v srediS€u zepa

Nova referen¢na tocka glavne osi Q331 (absolutna):
koordinata v glavni osi, na katero naj TNC postavi
zaznano sredi$¢e Zepa. Osnovna nastavitev = 0

Nova referen¢na to¢ka pomozne osi Q332 (absolutna):
koordinata v pomozni osi, na katero naj TNC postavi
zaznano sredi$¢e ¢epa. Osnovna nastavitev = 0

3 Cikli senzorskega sistema za samodejni nadzor obdelovancev @
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Prenos izmerjene vrednosti (0,1) Q303: dolocite, alinaj ~ Primer: NC-nizi
bo zaznana referenéna tocka shranjena v preglednico

nigelnih tok ali v preglednico prednastavitev: 5 TCH PROBE 411 REF. TOC. PRAVOKOT.

-1: ne vnesite te vrednosti! To vrednost vnese TNC, ZUN.

Ce se nalozijo stari programi (oglejte si ,Shranjevanje
izraGunane referen¢ne tocke” na strani 69)

0: belezenje zaznane referenéne tocke v izbrano
preglednico nicelnih tock. Referenéni sistem je izbran
koordinatni sistem obdelovanca

1: belezenje zaznane referencne tocke v preglednico
prednastavitev. Referencni sistem je koordinatni
sistem stroja (REF sistem)

Odcitavanje v osi senzorskega sistema Q381: dolocite,
ali naj TNC v os senzorskega sistema postavi tudi
referenéno tocko:

0: referencna toCka ne bo v osi senzorskega sistema
1: referencna to¢ka bo v osi senzorskega sistema

Odcitavanje v osi senzorskega sistema: koor. 1. 0si Q382
(absolutna): koordinata senzorske toCke v glavni osi
obdelovalne ravnine, na katero bo postavljena
referencna tocka v osi senzorskega sistema. Velja
samo, Ce je Q381 =1

Od¢itavanje v osi senzorskega sistema: koor. 2. osi Q383
(absolutna): koordinata senzorske to¢ke v pomozni
osi obdelovalne ravnine, na katero bo postavljena
referen€na toc¢ka v osi senzorskega sistema. Velja
samo, e je Q381 =1

Odcitavanje v osi senzorskega sistema: koor. 3. osi Q384
(absolutna): koordinata senzorske tocke v osi
senzorskega sistema, na katero bo postavljena
referen€na toc¢ka v osi senzorskega sistema. Velja
samo, Ce je Q381 =1

Nova referen¢na toc¢ka osi senzorskega sistema Q333
(absolutna): koordinata v osi senzorskega sistema, na
katero naj TNC postavi referenéno to¢ko. Osnovna
nastavitev = 0
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Q321=+50 ;SREDISCE 1. OSI

Q322=+50 ;SREDISCE 2. OSI

Q323=60 ;1. STRANSKA DOLZINA
Q324=20 ;2. STRANSKA DOLZINA
Q261=-5 ;MERILNA VISINA

Q320=0 ;VARNOSTNI ODMIK
Q260=+20 ;VARNA VISINA

Q301=0 ;PREMIK NA VARNO VISINO
Q305=0 ;ST. V PREGLEDNICI
Q331=+0 ;REF. TOCKA

Q332=+0 ;REF. TOCKA

Q303=+1 ;PRENOS IZMERJENE VRED.
Q381=1 ;ODCIT. OSI SENZ. SIST.

Q382=+85 ;1. KOORD. ZA OS SENZ. SIST.
Q383=+50 ;2. KOORD. ZA OS SENZ. SIST.
Q384=+0 ;3. KOORD. ZA OS SENZ. SIST.

Q333=+1 ;REF. TOCKA
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3.2 Samod

REFERENCNA TOCKA KROGA ZNOTRAJ (cikel
senzorskega sistema 412, DIN/ISO: G412)

Cikel senzorskega sistema 412 zazna srediS¢e kroznega Zepa (vrtine)
in ga nastavi za referen¢no to¢ko. TNC lahko sredi§¢e zabelezi tudi v
preglednico ni¢elnih tock ali v preglednico prednastavitev.

1

TNC senzorski sistem v hitrem teku (vrednost iz MP6150 ali
MP6361) s pozicionirno logiko (oglejte si ,lzvajanje ciklov
senzorskega sistema” na strani 26) premakne na senzorsko to¢ko

. TNC senzorske tocke izraCuna iz vnosov v ciklu in varnostnega
odmika iz MP6140

Senzorski sistem se nato premakne na nastavljeno merilno viSino
in izvede prvi postopek odc&itavanja z nastavljenim pomikom pri
odcitavanju (MP6120 ali MP6360). TNC samodejno dolo¢i smer
odcitavanja glede na programiran kot zagona

Senzorski sistem se nato na merilni visini ali na varni visini v
kroznici premakne na naslednjo senzorsko to¢ko 2, kjer izvede
drugi postopek odg¢itavanja

TNC senzorski sistem premakne na senzorsko to¢ko = in nato Se
na senzorsko toc¢ko 4, kjer izvede tretji in Cetrti postopek
odcitavanja

TNC ob kocu senzorski sistem premakne nazaj na varno visino in
obdela zaznano referen¢no to¢ko glede na parametra cikla Q303
in Q305 (oglejte si ,Shranjevanje izratunane referenéne tocke” na
strani 69) ter dejanske vrednosti shrani v Q-parametre, navedene
v nadaljevanju

TNC lahko nato s posebnim senzorskim postopkom zazna Se
referen¢no to¢ko v osi senzorskega sistema

Stevilka parametra Pomen

¥

Q151 Dejanska vrednost srediS¢a glavne osi

Q152 Dejanska vrednost srediS¢a pomozne

osi

Q153 Dejanski premer

82
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Pred programiranjem upostevajte

Ce zelite prepreiti kolizijo senzorskega sistema z
obdelovancem, za Zeleni premer Zepa (vrtine) vnesite
manj$o vrednost.

Ce izmere Zepa in varnostni odmik ne dovoljujejo
predpozicioniranja v blizino senzorskih tock, TNC
postopek odcitavanja vedno zazene v sredis¢u zepa. V
tem primeru se senzorski sistem med Stirimi merilnimi
tockami ne premakne na varno visino.

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

Sredisce 1. osi Q321 (absolutno): sredisce zepa v
glavni osi obdelovalne ravnine.

Sredis¢e 2. osi Q322 (absolutno): sredisCe Zepa v
pomozni osi obdelovalne ravnine. Ce programirate
Q322 =0, TNC sredisce vrtine usmeri k pozitivni osi
Y; ¢e Q322 nastavite tako, da ni enak 0, TNC sredis¢e
vrtine usmeri k zeleni polozaj

Zeleni premer Q262: priblizni premer kroZnega Zepa
(vrtine). Vnesite manjSo vrednost

Kot zagona Q325 (absolutni): kot med glavno osjo
obdelovalne ravnine in prvo senzorsko to¢ko

Kotni korak Q247 (postopen): kot med dvema
merilnima to¢kama, predznak koraka dolo¢i smer
rotacije (- = v smeri urinega kazalca), s katero se
senzorski sistem premika k naslednji merilni tocki. Ce
Zelite meriti krozni lok, potem programirajte kotni
korak na manj kot 90°

Cim manisi kotni korak programirate, tem manjsa je
natancénost, s katero TNC izracuna referenc¢no tocko.
Najmanijsi vnos: 5°.

Merilna viSina v osi senzorskega sistema Q261
(absolutna): koordinata srediS¢a krogle (= tocka
dotika) v osi senzorskega sistema, v kateri naj se
izvede meritev

Varnostni odmik Q320 (postopen): dodatni odmik med
merilno tocko in kroglo senzorskega sistema. Q320
dopolnjuje MP6140

Varna viSina Q260 (absolutna): koordinata v osi
senzorskega sistema, v kateri ne more priti do kolizije
med senzorskim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom)
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Premik na varno visino Q301: doloCite, kako naj se
senzorski sistem premika med merilnimi tockami:
0: premik med merilnimi toCkami na merilni visini
1: premik med merilnimi to¢kami na varni visini

Stevilka ni¢elne totke v preglednici Q305: vnesite
Stevilko v preglednici ni¢elnih tock/prednastavitev,
pod katero naj TNC shrani koordinate sredisCa zepa.
Ce vnesete Q305=0, TNC prikaz samodejno nastavi
tako, da je nova referen¢na tocka v sredis¢u Zepa

3 Cikli senzorskega sistema za samodejni nadzor obdelovancev @



Nova referenéna to¢ka glavne osi Q331 (absolutna):
koordinata v glavni osi, na katero naj TNC postavi
zaznano sredi$¢e Zepa. Osnovna nastavitev = 0

Nova referenéna to¢ka pomozne osi Q332 (absolutna):
koordinata v pomozni osi, na katero naj TNC postavi
zaznano sredi$¢e Zepa. Osnovna nastavitev = 0

Prenos izmerjene vrednosti (0,1) Q303: dolocite, ali naj
bo zaznana referenéna tocka shranjena v preglednico
nicelnih tock ali v preglednico prednastavitev:

-1: ne vnesite te vrednosti! To vrednost vnese TNC,
Ce se nalozijo stari programi (oglejte si ,Shranjevanje
izraGunane referen¢ne tocke” na strani 69)

0: belezenje zaznane referen¢ne tocke v izbrano
preglednico nicelnih tock. Referenéni sistem je izbran
koordinatni sistem obdelovanca

1: belezenje zaznane referencne tocke v preglednico
prednastavitev. Referencni sistem je koordinatni
sistem stroja (REF sistem)

Odcitavanje v osi senzorskega sistema Q381: dolocite,
ali naj TNC v os senzorskega sistema postavi tudi
referenéno tocko:

0: referencna toCka ne bo v osi senzorskega sistema
1: referencna tocka bo v osi senzorskega sistema

Odcitavanje v osi senzorskega sistema: koor. 1. 0si Q382
(absolutna): koordinata senzorske toCke v glavni osi
obdelovalne ravnine, na katero bo postavljena
referencna to€ka v osi senzorskega sistema. Velja
samo, Ce je Q381 =1

Od¢itavanje v osi senzorskega sistema: koor. 2. osi Q383
(absolutna): koordinata senzorske to¢ke v pomozni
osi obdelovalne ravnine, na katero bo postavljena
referen€na toc¢ka v osi senzorskega sistema. Velja
samo, Ce je Q381 =1

Odcitavanje v osi senzorskega sistema: koor. 3. osi Q384
(absolutna): koordinata senzorske tocke v osi
senzorskega sistema, na katero bo postavljena
referen€na toc¢ka v osi senzorskega sistema. Velja
samo, Ce je Q381 =1

Nova referen¢na toc¢ka osi senzorskega sistema Q333
(absolutna): koordinata v osi senzorskega sistema, na
katero naj TNC postavi referenéno to¢ko. Osnovna
nastavitev = 0

Stevilo merilnih to¢k (4/3) Q423: dologite, ali naj TNC
postopek od¢itavanja vrtine izvede na 4 ali 3 merilnih
tockah:

4: 4 merilne tocke (obiajna nastavitev)

3: 3 merilne tocke

HEIDENHAIN iTNC 530

Primer: NC-nizi

5 TCH PROBE 412 REF. TOC. KROGA ZNOTR.
Q321=+50 ;SREDISCE 1. OSI
Q322=+50 ;SREDISCE 2. OSI
Q262=75 ;ZELENI PREMER
Q325=+0 ;KOT ZAGONA
Q247=+60 ;KOTNI KORAK
Q261=-5 ;MERILNA VISINA
Q320=0 ;VARNOSTNI ODMIK
Q260=+20 ;VARNA VISINA
Q301=0 ;PREMIK NA VARNO VISINO
Q305=12 ;ST. V PREGLEDNICI
Q331=+0 ;REF. TOCKA
Q332=+0 ;REF. TOCKA
Q303=+1 ;PRENOS IZMERJENE VRED.
Q381=1 ;ODCIT. OSI SENZ. SIST.
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1
Q423=4

;REF. TOCKA
;STEVILO MERILNIH TOCK

;1. KOORD. ZA OS SENZ. SIST.
;2. KOORD. ZA OS SENZ. SIST.
;3. KOORD. ZA OS SENZ. SIST.

h tock

¢ni

3.2 Samodejno zaznavanje referen



ih tock

cni

feren

ejno zaznavanje re

3.2 Samod

REFERENCNA TOCKA KROGA ZUNAJ (cikel
senzorskega sistema 413, DIN/ISO: G413)

Cikel senzorskega sistema 413 zazna srediS¢e kroznega Cepa in ga
nastavi za referencno tocko. TNC lahko srediS¢e zabelezi tudi v
preglednico ni¢elnih tock ali v preglednico prednastavitev.

1

TNC senzorski sistem v hitrem teku (vrednost iz MP6150 ali
MP6361) s pozicionirno logiko (oglejte si ,lzvajanje ciklov
senzorskega sistema” na strani 26) premakne na senzorsko to¢ko

. TNC senzorske tocke izraCuna iz vnosov v ciklu in varnostnega
odmika iz MP6140

Senzorski sistem se nato premakne na nastavljeno merilno viSino
in izvede prvi postopek odc&itavanja z nastavljenim pomikom pri
odcitavanju (MP6120 ali MP6360). TNC glede na programiran kot
zagona samodejno doloci smer odcitavanja

Senzorski sistem se nato na merilni visini ali na varni viSini v
kroznici premakne na naslednjo senzorsko to¢ko 2, kjer izvede
drugi postopek odg¢itavanja

TNC senzorski sistem premakne na senzorsko to¢ko = in nato Se
na senzorsko toc¢ko 4, kjer izvede tretji in Cetrti postopek
odcitavanja

TNC ob kocu senzorski sistem premakne nazaj na varno visino in
obdela zaznano referen¢no to¢ko glede na parametra cikla Q303
in Q305 (oglejte si ,Shranjevanje izracunane referencne tocke” na
strani 69) ter dejanske vrednosti shrani v Q-parametre, navedene
v nadaljevanju

TNC lahko nato s posebnim senzorskim postopkom zazna Se
referen¢no to¢ko v osi senzorskega sistema

Stevilka parametra Pomen

'V

Q151 Dejanska vrednost srediS¢a glavne osi

Q152 Dejanska vrednost srediS¢a pomozne

osi

Q153 Dejanski premer

QI_% Pred programiranjem upostevaijte

86

Ce zelite prepreéiti kolizijo senzorskega sistema z
obdelovancem, vnesite vegji zeleni premer Zepa (vrtine).

Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja
za definicijo osi senzorskega sistema.
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a13 SrediSce 1. osi Q321 (absolutno): sredisce ¢epa v =
glavni osi obdelovalne ravnine. >8

Sredis¢e 2. osi Q322 (absolutno): sredisCe Cepa v Vi -t
pomozni osi obdelovalne ravnine. Ce programirate c
Q322 =0, TNC srediS¢e vrtine usmeri k pozitivni osi n—
Y; ¢e Q322 nastavite tako, da ni enak 0, TNC sredis¢e ,S
vrtine usmeri k Zeleni polozaj ~ c
Zeleni premer Q262: priblizni premer kroznega depa | 0322 g o
Vnesite vecjo vrednost )
Kot zagona Q325 (absolutni): kot med glavno osjo qq-,
obdelovalne ravnine in prvo senzorsko tocko - —
Kotni korak Q247 (postopen): kot med dvema X .q_',.
merilnima to¢kama, predznak koraka doloc¢i smer Q321 c
rotacije (- = v smeri urinega kazalca), s katero se ©
senzorski sistem premika k naslednji merilni tocki. Ce >
zelite meriti krozni lok, potem programirajte kotni g
korak na manj kot 90° N

S | . z S

@ Cim manjsi kotni korak programirate, tem manjsa je N
natancénost, s katero TNC izracuna referenc¢no tocko. (o)
Najmanjsi vnos: 5°. ; : 0260 E
7~ : (<))

Merilna viSina v osi senzorskega sistema Q261 : 261! ©
(absolutna): koordinata sredi$¢a krogle (= tocka : : (o)
dotika) v osi senzorskega sistema, v kateri naj se E
izvede meritev ©
Varnostni odmik Q320 (postopen): dodatni odmik med D\ - (7p)
merilno tocko in kroglo senzorskega sistema. Q320 4@% N
dopolnjuje MP6140 MP6140 X o
Varna viSina Q260 (absolutna): koordinata v osi 520

senzorskega sistema, v kateri ne more priti do kolizije
med senzorskim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom)

Premik na varno vi§ino Q301: dolocite, kako naj se
senzorski sistem premika med merilnimi toCkami:
0: premik med merilnimi to¢kami na merilni viSini
1: premik med merilnimi to¢kami na varni viSini

Stevilka ni¢elne tocke v preglednici Q305: vnesite
Stevilko v preglednici ni¢elnih tock/prednastavitev,
pod katero naj TNC shrani koordinate sredisca Cepa.
Ce vnesete Q305=0, TNC prikaz samodejno nastavi
tako, da je nova referenéna tocka v sredis€u zepa
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Nova referen¢na tocka glavne osi Q331 (absolutna):
koordinata v glavni osi, na katero naj TNC postavi
zaznano sredi$¢e Zepa. Osnovna nastavitev = 0

Nova referen¢na to¢ka pomozne osi Q332 (absolutna):
koordinata v pomozni osi, na katero naj TNC postavi
zaznano sredi$¢e ¢epa. Osnovna nastavitev = 0

Prenos izmerjene vrednosti (0,1) Q303: dolocite, ali naj
bo zaznana referen¢na tocka shranjena v preglednico
nicelnih tock ali v preglednico prednastavitev:

-1: ne vnesite te vrednosti! To vrednost vnese TNC,
Ce se nalozijo stari programi (oglejte si ,Shranjevanje
izraCunane referencne tocke” na strani 69)

0: belezenje zaznane referencne tocke v izbrano
preglednico niCelnih tock. Referenéni sistem je izbran
koordinatni sistem obdelovanca

1: belezenje zaznane referenne tocke v preglednico
prednastavitev. Referencni sistem je koordinatni
sistem stroja (REF sistem)

Odcitavanje v osi senzorskega sistema Q381: dolocite,
ali naj TNC v os senzorskega sistema postavi tudi
referen¢no tocko:

0: referencna toCka ne bo v osi senzorskega sistema
1: referenéna to€ka bo v osi senzorskega sistema

Odditavanje v osi senzorskega sistema: koor. 1. osi Q382
(absolutna): koordinata senzorske tocke v glavni osi
obdelovalne ravnine, na katero bo postavljena
referencna tocka v osi senzorskega sistema. Velja
samo, Ce je Q381 =1

Odcitavanje v osi senzorskega sistema: koor. 2. osi Q383
(absolutna): koordinata senzorske to¢ke v pomozni
osi obdelovalne ravnine, na katero bo postavljena
referen¢na toCka v osi senzorskega sistema. Velja
samo, Ce je Q381 =1

Odcitavanje v osi senzorskega sistema: koor. 3. osi Q384
(absolutna): koordinata senzorske tocke v osi
senzorskega sistema, na katero bo postavljena
referen¢na toCka v osi senzorskega sistema. Velja
samo, Ce je Q381 =1

Nova referencna tocka osi senzorskega sistema Q333
(absolutna): koordinata v osi senzorskega sistema, na
katero naj TNC postavi referenéno tocko. Osnovna
nastavitev = 0

Stevilo merilnih to¢k (4/3) Q423: dologite, ali naj TNC
postopek odc&itavanja Cepa izvede na 4 ali 3 merilnih
tockah:

4: 4 merilne tocke (obi¢ajna nastavitev)

3: 3 merilne tocke

Primer: NC-nizi

5 TCH PROBE 413 REF. TOC. KROGA ZUNAJ

Q321=+50 ;SREDISCE 1. OSI

Q322=+50 ;SREDISCE 2. OSI

Q262=75 ;ZELENI PREMER

Q325=+0 ;KOT ZAGONA

Q247=+60 ;KOTNI KORAK

Q261=-5 ;MERILNA VISINA

Q320=0 ;VARNOSTNI ODMIK
Q260=+20 ;VARNA VISINA

Q301=0 ;PREMIK NA VARNO VISINO
Q305=15 ;ST. V PREGLEDNICI

Q331=+0 ;REF. TOCKA

Q332=+0 ;REF. TOCKA

Q303=+1 ;PRENOS IZMERJENE VRED.
Q381=1 ;ODCIT. OSI SENZ. SIST.
Q382=+85 ;1. KOORD. ZA OS SENZ. SIST.
Q383=+50 ;2. KOORD. ZA OS SENZ. SIST.
Q384=+0 ;3. KOORD. ZA OS SENZ. SIST.
Q333=+1 ;REF. TOCKA

Q423=4 ;STEVILO MERILNIH TOCK
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REFERENCNA TOCKA VOGALA ZUNAJ (cikel
senzorskega sistema 414, DIN/ISO: G414)

Cikel senzorskega sistema 414 zazna seciSCe dveh ravnih ¢rt ga
nastavi za referencno tocko. TNC lahko seciS¢e zabelezi tudi v
preglednico ni¢elnih tock ali v preglednico prednastavitev.

1

3

4

TNC senzorski sistem v hitrem teku (vrednost iz MP6150 ali
MP6361) s pozicionirno logiko (oglejte si ,lzvajanje ciklov
senzorskega sistema” na strani 26) premakne na prvo senzorsko
tocko 1 (oglejte si sliko desno zgoraj). TNC pri tem senzorski
sistem premakne za varnostni odmik v nasprotni smeri od
posamezne smeri od¢itavanja

Senzorski sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in izvede prvi postopek od€itavanja z nastavljenim pomikom pri
odcitavanju (MP6120 ali MP6360). NC samodejno dolo&i smer
odcitavanja glede na programirano 3. merilno to¢ko

@ TNC meri prvo ravno ¢rto vedno v smeri pomozne osi
obdelovalne ravnine.

Senzorski sistem premakne k naslednji senzorski tocki 2, kjer
izvede drugi postopek od¢itavanja

TNC senzorski sistem premakne na senzorsko tocko = in nato Se
na senzorsko toc¢ko 4, kjer izvede tretji in Cetrti postopek
odcitavanja

TNC ob kocu senzorski sistem premakne nazaj na varno visino in
obdela zaznano referen€no to¢ko glede na parametra cikla Q303
in Q305 (oglejte si ,Shranjevanje izraCunane referenéne tocke” na
strani 69) ter koordinate zaznanega vogala shrani v Q-parametre,
navedene v nadaljevanju

TNC lahko nato s posebnim senzorskim postopkom zazna $e
referen¢no toCko v osi senzorskega sistema

Stevilka parametra Pomen
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Q151 Dejanska vrednost vogala glavne osi

Y

3.2 Samod

>\

Q152 Dejanska vrednost vogala pomozne osi

I% Pred programiranjem upostevajte

S polozajem merilnih tock 7 in = dologite vogal, v katerega
TNC postavi referen¢no toc¢ko (oglejte si sliko desno v
sredini in naslednjo preglednico).

Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja
za definicijo osi senzorskega sistema.
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Vogal Koordinata X Koordinata Y

A Tocka 1 velika tocka Tocka 1 mala tocka

Tocka 1 mala to¢ka Tocka 1 mala tocka
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3.2 Samodejno zaznavanje referen

Tocka 1 mala toc¢ka Tocka 1 velika tocka

O O|®

Tocka 1 velika to¢ka Tocka 1 velika to¢ka

414

90

1. merilna to¢ka 1. osi Q263 (absolutna): koordinata
prve senzorske toCke v glavni osi obdelovalne ravnine

1. merilna to¢ka 2. osi Q264 (absolutna): koordinata
prve senzorske toCke v pomozni osi obdelovalne
ravnine

Odmik 1. osi Q326 (postopen): odmik med prvo in
drugo merilno to¢ko v glavni osi obdelovalne ravnine

3. merilna tocka 1. osi Q296 (absolutna): koordinata
tretje senzorske tocke v glavni osi obdelovalne
ravnine

3. merilna tocka 2. osi Q297 (absolutna): koordinata
tretje senzorske tocke v pomozni osi obdelovalne
ravnine

Odmik 2. osi Q327 (postopen): odmik med tretjo in
Cetrto merilno to¢ko v pomozni osi obdelovalne
ravnine

Merilna vi§ina v osi senzorskega sistema Q261
(absolutna): koordinata sredi$¢a krogle (= tocka
dotika) v osi senzorskega sistema, v kateri naj se
izvede meritev

Varnostni odmik Q320 (postopen): dodatni odmik med
merilno tocko in kroglo senzorskega sistema. Q320
dopolnjuje MP6140

Varna visina Q260 (absolutna): koordinata v osi
senzorskega sistema, v kateri ne more priti do kolizije
med senzorskim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom)

Premik na varno viS§ino Q301: dolocite, kako naj se
senzorski sistem premika med merilnimi to¢kami:
0: premik med merilnimi to¢kami na merilni visini
1: premik med merilnimi to¢kami na varni viSini

Izvedba osnovne rotacije Q304: TNC naj poSevni
poloZaj obdelovanca odpravi z osnovno rotacijo:
0: brez izvedbe osnovne rotacije

1: izvedba osnovne rotacije

3 Cikli senzorskega sistema za samodejni nadzor obdelovancev @
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Stevilka nicelne to¢ke v preglednici Q305: vnesite Primer: NC-nizi
Stevilko v preglednici ni¢elnih tock/prednastavitev,

pod katero naj TNC shrani koordinate sredis¢a 5 TCH PROBE 414 REF. TOC. VOGALA
vogala. Ce vnesete Q305=0, TNC prikaz samodejno ZNOTR.
ng;al\;/i tako, da je nova referencna tocka v srediS¢u Q263=+37 ;1. TOCKA 1. OSI

NI Q264=+7 ;1. TOCKA 2. OSI
Nova referenéna to¢ka glavne osi Q331 (absolutna):

koordinata v glavni osi, na katero naj TNC postavi Q326=50 ;ODMIK 1. OSI
zaznano sredi$¢e vogala. Osnovna nastavitev = 0 Q296=+95 ;3. TOCKA 1. OSI
Nova referen¢na tocka pomozne osi Q332 (absolutna): Q297=+25 ;3. TOCKA 2. OSI
koordinata v pomozni osi, na katero naj TNC postavi

zaznano srediS¢e vogala. Osnovna nastavitev = 0 Q327=45 ;O0DMIK 2. OSI

Prenos izmerjene vrednosti (0,1) Q303: dolocite, ali naj Q261=-5 ;MERILNA VISINA

bo zaznana referen¢na to¢ka shranjena v preglednico Q320=0 ;VARNOSTNI ODMIK
nicelnih tock ali v preglednico prednastavitev: = ; =

-1: ne vnesite te vrednosti! To vrednost vnese TNC, S Sl s

Ce se nalozijo stari programi (oglejte si ,Shranjevanje Q301=0 ;PREMIK NA VARNO VISINO
izraGunane referen¢ne tocke” na strani 69)

0: belezenje zaznane referencne tocke v izbrano S N R
preglednico ni¢elnih tock. Referencni sistem je izbran Q305=7 ;ST. V PREGLEDNICI
koordinatni sistem obdelovanca =

1: belezenje zaznane referencne tocke v preglednico Q331=+0 ;REF. TOCKA
prednastavitev. Referencni sistem je koordinatni Q332=+0 ;REF. TOCKA

sistem stroja (REF sistem
ja ( ) Q303=+1 ;PRENOS IZMERJENE VRED.
Odcitavanje v osi senzorskega sistema Q381: dolocite,

ali naj TNC v os senzorskega sistema postavi tudi o OO S RN

referenéno tocko: Q382=+85 ;1. KOORD. ZA OS SENZ. SIST.

0: referencna toCka ne bo v osi senzorskega sistema = ]

1: referencna tocka bo v osi senzorskega sistema Q) 8o QDI A Qb SN BT
384=+0 ;3. KOORD. ZA OS SENZ. SIST.

Odcitavanje v osi senzorskega sistema: koor. 1. 0si Q382 Q .

(absolutna): koordinata senzorske toCke v glavni osi Q333=+1 ;REF. TOCKA

obdelovalne ravnine, na katero bo postavljena

referen€na tocka v osi senzorskega sistema. Velja
samo, Ce je Q381 =1

Od¢itavanje v osi senzorskega sistema: koor. 2. osi Q383
(absolutna): koordinata senzorske to¢ke v pomozni
osi obdelovalne ravnine, na katero bo postavljena
referen€na toc¢ka v osi senzorskega sistema. Velja
samo, Ce je Q381 =1

Odcitavanje v osi senzorskega sistema: koor. 3. osi Q384
(absolutna): koordinata senzorske tocke v osi
senzorskega sistema, na katero bo postavljena
referen€na toc¢ka v osi senzorskega sistema. Velja
samo, Ce je Q381 =1

Nova referen¢na toc¢ka osi senzorskega sistema Q333
(absolutna): koordinata v osi senzorskega sistema, na
katero naj TNC postavi referenéno to¢ko. Osnovna
nastavitev = 0

HEIDENHAIN iTNC 530
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REFERENCNA TOCKA VOGALA ZNOTRAJ (cikel
senzorskega sistema 415, DIN/ISO: G415)

Cikel senzorskega sistema 415 zazna seciSCe dveh ravnih ¢rt ga
nastavi za referen¢no tocko. TNC lahko seciS¢e zabelezi tudi v
preglednico ni¢elnih tock ali v preglednico prednastavitev. Y A

1 TNC senzorski sistem v hitrem teku (vrednost iz MP6150 ali
MP6361) s pozicionirno logiko (oglejte si ,lzvajanje ciklov
senzorskega sistema” na strani 26) premakne na prvo senzorsko
toCko 1 (oglejte si sliko desno zgoraj), ki jo definirate v ciklu. TNC =e
pri tem senzorski sistem premakne za varnostni odmik v nasprotni
smeri od posamezne smeri od¢itavanja

2 Senzorski sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino =o
in izvede prvi postopek odcitavanja z nastavljenim pomikom pri l
odcitavanju (MP6120 ali MP6360). Smer postopka od¢itavanja R\
poteka glede na Stevilke kota

'V

% TNC meri prvo ravno ¢rto vedno v smeri pomozne osi
obdelovalne ravnine.

3 Senzorski sistem premakne k naslednji senzorski tocki 2, kjer
izvede drugi postopek od¢itavanja

4 TNC senzorski sistem premakne na senzorsko tocko = in nato Se
na senzorsko tocko 4, kjer izvede tretji in Cetrti postopek
odcitavanja

5 TNC ob kocu senzorski sistem premakne nazaj na varno visino in
obdela zaznano referen¢no tocko glede na parametra cikla Q303
in Q305 (oglejte si ,Shranjevanje izracunane referencne tocke” na
strani 69) ter koordinate zaznanega vogala shrani v Q-parametre,
navedene v nadaljevanju

6 TNC lahko nato s posebnim senzorskim postopkom zazna Se
referen¢no tocko v osi senzorskega sistema

Stevilka parametra Pomen
Q151 Dejanska vrednost vogala glavne osi
Q152 Dejanska vrednost vogala pomozne osi

% Pred programiranjem upostevajte

Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja
za definicijo osi senzorskega sistema.
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415

1. merilna to¢ka 1. osi Q263 (absolutna): koordinata
prve senzorske toCke v glavni osi obdelovalne ravnine

1. merilna toc¢ka 2. osi Q264 (absolutna): koordinata
prve senzorske tocke v pomozni osi obdelovalne
ravnine

Odmik 1. osi Q326 (postopen): odmik med prvo in
drugo merilno to¢ko v glavni osi obdelovalne ravnine

Odmik 2. osi Q327 (postopen): odmik med tretjo in
Cetrto merilno to¢ko v pomozni osi obdelovalne
ravnine

Vogal Q308: Stevilka vogala, v katerega naj TNC
postavi referenéno to¢ko

Merilna viSina v osi senzorskega sistema Q261
(absolutna): koordinata srediS¢a krogle (= tocka
dotika) v osi senzorskega sistema, v kateri naj se
izvede meritev

Varnostni odmik Q320 (postopen): dodatni odmik med
merilno tocko in kroglo senzorskega sistema. Q320
dopolnjuje MP6140

Varna viSina Q260 (absolutna): koordinata v osi
senzorskega sistema, v kateri ne more priti do kolizije
med senzorskim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom)

Premik na varno visino Q301: dolocite, kako naj se
senzorski sistem premika med merilnimi toCkami:
0: premik med merilnimi to€kami na merilni visini
1: premik med merilnimi toCkami na varni visini

Izvedba osnovne rotacije Q304: TNC naj poSevni
polozaj obdelovanca odpravi z osnovno rotacijo:
0: brez izvedbe osnovne rotacije

1: izvedba osnovne rotacije
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Stevilka nitelne toéke v preglednici Q305: vnesite
Stevilko v preglednici ni¢elnih toCk/prednastavitev,
pod katero naj TNC shrani koordinate sredisca
vogala. Ce vnesete Q305=0, TNC prikaz samodejno
nastavi tako, da je nova referencna toCka v srediscu
vogala

Nova referen¢na tocka glavne osi Q331 (absolutna):
koordinata v glavni osi, na katero naj TNC postavi
zaznano sredi$¢e vogala. Osnovna nastavitev = 0

Nova referen¢na to¢ka pomozne osi Q332 (absolutna):
koordinata v pomozni osi, na katero naj TNC postavi
zaznano sredi$¢e vogala. Osnovna nastavitev = 0

Prenos izmerjene vrednosti (0,1) Q303: dolocite, ali naj
bo zaznana referen¢na tocka shranjena v preglednico
nicelnih tock ali v preglednico prednastavitev:

-1: ne vnesite te vrednosti! To vrednost vnese TNC,
Ce se nalozijo stari programi (oglejte si ,Shranjevanje
izraGunane referenc¢ne tocke” na strani 69)

0: belezenje zaznane referencne tocke v izbrano
preglednico ni¢elnih tock. Referenéni sistem je izbran
koordinatni sistem obdelovanca

1: belezenje zaznane referenne tocke v preglednico
prednastavitev. Referencni sistem je koordinatni
sistem stroja (REF sistem)

Odcitavanje v osi senzorskega sistema Q381: dolocite,
ali naj TNC v os senzorskega sistema postavi tudi
referen¢no tocko:

0: referencna toCka ne bo v osi senzorskega sistema
1: referencna to€ka bo v osi senzorskega sistema

Odditavanje v osi senzorskega sistema: koor. 1. 0si Q382
(absolutna): koordinata senzorske to¢ke v glavni osi
obdelovalne ravnine, na katero bo postavljena
referencna toCka v osi senzorskega sistema. Velja
samo, Ce je Q381 =1.

Odcitavanje v osi senzorskega sistema: koor. 2. osi Q383
(absolutna): koordinata senzorske tocke v pomozni
osi obdelovalne ravnine, na katero bo postavljena
referen¢na toCka v osi senzorskega sistema. Velja
samo, ¢e je Q381 = 1.

Odcitavanje v osi senzorskega sistema: koor. 3. osi Q384
(absolutna): koordinata senzorske tocke v osi
senzorskega sistema, na katero bo postavljena
referen¢na toCka v osi senzorskega sistema. Velja
samo, Ce je Q381 =1.

Nova referencna tocka osi senzorskega sistema Q333
(absolutna): koordinata v osi senzorskega sistema, na
katero naj TNC postavi referenéno tocko. Osnovna
nastavitev = 0

Primer: NC-nizi

5 TCH PROBE 415 REF. TOC. VOGALA ZUNAJ

Q263=+37 ;1. TOCKA 1. OSI

Q264=+7 ;1. TOCKA 2. OSI

Q326=50 ;ODMIK 1. OSI

Q296=+95 ;3. TOCKA 1. OSI

Q297=+25 ;3. TOCKA 2. OSI

Q327=45 ;ODMIK 2. OSI

Q261=-5 ;MERILNA VISINA

Q320=0 ;VARNOSTNI ODMIK
Q260=+20 ;VARNA VISINA

Q301=0 ;PREMIK NA VARNO VISINO
Q304=0 ;OSNOVNA ROTACIJA
Q305=7 ;ST. V PREGLEDNICI

Q331=+0 ;REF. TOCKA

Q332=+0 ;REF. TOCKA

Q303=+1 ;PRENOS IZMERJENE VRED.
Q381=1 ;ODCIT. OSI SENZ. SIST.
Q382=+85 ;1. KOORD. ZA OS SENZ. SIST.
Q383=+50 ;2. KOORD. ZA OS SENZ. SIST.
Q384=+0 ;3. KOORD. ZA OS SENZ. SIST.
Q333=+1 ;REF. TOCKA

3 Cikli senzorskega sistema za samodejni nadzor obdelovancev @



REFERENCNA TOCKA SREISCA KROZNE
LUKNJE (cikel senzorskega sistema 416,
DIN/ISO: G416)

Cikel senzorskega sistema 416 z merjenjem treh vrtin izracuna
srediSCe krozne luknje in ga postavi za referenéno to¢ko. TNC lahko
srediSCe zabelezi tudi v preglednico nicelnih tock ali v preglednico
prednastavitev.

1 TNC senzorski sistem v hitrem teku (vrednost iz MP6150 ali
MP6361) s pozicionirno logiko (oglejte si ,lzvajanje ciklov
senzorskega sistema” na strani 26) premakne na vneseno
srediSce prve vrtine

2 Senzorski sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in s Stirimi postopki od¢itavanja zazna sredisce prve vrtine

3 Senzorski sistem se premakne nazaj na varno viSino in se
pozicionira na vneseno srediS¢e druge vrtine

4 Senzorski sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in s Stirimi postopki od¢&itavanja zazna srediS¢e druge vrtine

5 Senzorski sistem se premakne nazaj na varno viSino in se
pozicionira na vneseno sredis¢e tretje vrtine

6 Senzorski sistem se nato premakne na nastavljeno merilno viSino
in s &tirimi postopki od¢€itavanja zazna srediS¢e tretje vrtine

7 TNC ob kocu senzorski sistem premakne nazaj na varno visino in
obdela zaznano referen€no to¢ko glede na parametra cikla Q303
in Q305 (oglejte si ,Shranjevanje izraCunane referencne tocke” na
strani 69) ter dejanske vrednosti shrani v Q-parametre, navedene
v nadaljevanju

8 TNC lahko nato s posebnim senzorskim postopkom zazna Se
referen¢no toCko v osi senzorskega sistema

h tock

¢ni

¥

3.2 Samodejno zaznavanje referen

Stevilka parametra Pomen

Q151 Dejanska vrednost sredis€a glavne osi

Q152 Dejanska vrednost srediS¢a pomozne
osi

Q153 Dejanski premer krozne luknje

I% Pred programiranjem upostevajte

Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja
za definicijo osi senzorskega sistema.
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Sredisce 1. osi Q273 (absolutno): sredisce krozne
luknje (zelena vrednost) v glavni osi obdelovalne
ravnine.

Sredisce 2. osi Q274 (absolutno): sredisce krozne
luknje (zelena vrednost) v pomozne osi obdelovalne
ravnine.

Zeleni premer Q262: vnesite priblizni premer krozne
luknje ManjSi kot je premer vrtine, natan¢neje je treba
vnesti Zeleni premer

Kot 1. vrtine Q291 (absoluten): polarne koordinate
kota prvega srediS¢a vrtine v obdelovalni ravnini

Kot 2. vrtine Q292 (absoluten): polarne koordinate
kota drugega sredi$¢a vrtine v obdelovalni ravnini

Kot 3. vrtine Q293 (absoluten): polarne koordinate
kota tretjega sredidCa vrtine v obdelovalni ravnini

Merilna viSina v osi senzorskega sistema Q261
(absolutna): koordinata srediS¢a krogle (= tocka
dotika) v osi senzorskega sistema, v kateri naj se
izvede meritev

Varna vi§ina Q260 (absolutna): koordinata v osi
senzorskega sistema, v kateri ne more priti do kolizije
med senzorskim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom)

Stevilka ni¢elne totke v preglednici Q305: vnesite
Stevilko v preglednici ni¢elnih tock/prednastavitev,
pod katero naj TNC shrani koordinate sredisca krozne
luknje. Ce vnesete Q305=0, TNC prikaz samodejno
nastavi tako, da je nova referen¢na tocka v sredis¢u
krozne luknje

Nova referen¢na tocka glavne osi Q331 (absolutna):
koordinata v glavni osi, na katero naj TNC postavi
zaznano srediS¢e krozne luknje.

Osnovna nastavitev = 0

Nova referen¢na to¢ka pomozne osi Q332 (absolutna):
koordinata v pomozni osi, na katero naj TNC postavi
zaznano srediS¢e krozne luknje.

Osnovna nastavitev = 0

3 Cikli senzorskega sistema za samodejni nadzor obdelovancev @
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Prenos izmerjene vrednosti (0,1) Q303: dolocite, ali naj
bo zaznana referenéna tocka shranjena v preglednico
nicelnih tock ali v preglednico prednastavitev:

-1: ne vnesite te vrednosti! To vrednost vnese TNC,
Ce se nalozijo stari programi (oglejte si ,Shranjevanje
izraGunane referen¢ne tocke” na strani 69)

0: belezenje zaznane referenéne tocke v izbrano
preglednico nicelnih tock. Referenéni sistem je izbran
koordinatni sistem obdelovanca

1: belezenje zaznane referencne tocke v preglednico
prednastavitev. Referencni sistem je koordinatni
sistem stroja (REF sistem)

Odcitavanje v osi senzorskega sistema Q381: dolocite,
ali naj TNC v os senzorskega sistema postavi tudi
referenéno tocko:

0: referencna toCka ne bo v osi senzorskega sistema
1: referencna to¢ka bo v osi senzorskega sistema

Odcitavanje v osi senzorskega sistema: koor. 1. 0si Q382
(absolutna): koordinata senzorske toCke v glavni osi
obdelovalne ravnine, na katero bo postavljena
referencna tocka v osi senzorskega sistema. Velja
samo, Ce je Q381 =1.

Od¢itavanje v osi senzorskega sistema: koor. 2. osi Q383
(absolutna): koordinata senzorske to¢ke v pomozni
osi obdelovalne ravnine, na katero bo postavljena
referen€na toc¢ka v osi senzorskega sistema. Velja
samo, Ce je Q381 =1.

Odcitavanje v osi senzorskega sistema: koor. 3. osi Q384
(absolutna): koordinata senzorske tocke v osi
senzorskega sistema, na katero bo postavljena
referen€na toc¢ka v osi senzorskega sistema. Velja
samo, Ce je Q381 =1.

Nova referen¢na toc¢ka osi senzorskega sistema Q333
(absolutna): koordinata v osi senzorskega sistema, na
katero naj TNC postavi referenéno to¢ko. Osnovna
nastavitev = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Primer: NC-nizi

5 TCH PROBE 416 REF. TOC. SRED. KROZ

LUKNJE
Q273=+50 ;SREDISE 1. OSI
Q274=+50 ;SREDISE 2. OSI
Q262=90 ;7ELENI PREMER
Q291=+34 ;KOT 1. VRTINE
Q292=+70 ;KOT 2. VRTINE
Q293=+210;KOT 3. VRTINE
Q261=-5 ;MERILNA VISINA
Q260=+20 ;VARNA VISINA

Q305=12 ;ST. V PREGLEDNICI
Q331=+0 ;REF. TOCKA

Q332=+0 ;REF. TOCKA

Q303=+1 ;PRENOS IZMERJENE VRED.
Q381=1  ;ODCIT. OSI SENZ. SIST.

Q382=+85 ;1. KOORD. ZA OS SENZ. SIST.

Q383=+50 ;2. KOORD ZA OS SENZ SIST
Q384=+0 ;3. KOORD ZA OS SENZ SIST
Q333=+1 ;REF. TOCKA
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REFERENCNA TOCKA 0S|I SENZORSKEGA
SISTEMA (cikel senzorskega sistema 417,
DIN/ISO: G417)

Cikel senzorskega sistema 417 meri poljubno koordinato v osi
senzorskega sistema in jo postavi za referen¢no to¢ko. TNC lahko
izmerjeno koordinato zabelezi tudi v preglednico ni¢elnih tock ali v
preglednico prednastavitev.

1

TNC senzorski sistem v hitrem teku (vrednost iz MP6150 ali
MP6361) s pozicionirno logiko (oglejte si ,lzvajanje ciklov
senzorskega sistema” na strani 26) premakne na programirano
toCko zagona postopka odcitavanja 1. TNC senzorski sistem za
varnostno razdaljo premakne v smeri pozitivne osi senzorskega
sistema

Senzorski sistem se nato v osi senzorskega sistema premakne na
vneseno koordinato senzorske tocke 1, kjer z enostavnim
postopkom odc¢itavanja zazna dejanski polozaj

TNC ob kocu senzorski sistem premakne nazaj na varno visino in
obdela zaznano referen¢no tocko glede na parametra cikla Q303
in Q305 (oglejte si ,Shranjevanje izracunane referencne tocke” na
strani 69) ter dejansko vrednost shrani v Q-parameter, naveden v
nadaljevanju

Stevilka parametra Pomen

YA

Q160 Dejanska vrednost izmerjene tocke

@ Pred programiranjem upostevaijte

Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja
za definicijo osi senzorskega sistema. TNC nato
referenéno os postavi na to os.

1. merilna to¢ka 1. osi Q263 (absolutna): koordinata

[ prve senzorske toCke v glavni osi obdelovalne ravnine

98

1. merilna to¢ka 2. osi Q264 (absolutna): koordinata
prve senzorske to¢ke v pomozni osi obdelovalne
ravnine

1. merilna to¢ka 3. osi Q294 (absolutna): koordinata
prve senzorske tocke v osi senzorskega sistema

Varnostni odmik Q320 (postopen): dodatni odmik med
merilno to¢ko in kroglo senzorskega sistema. Q320
dopolnjuje MP6140

Varna vi§ina Q260 (absolutna): koordinata v osi
senzorskega sistema, v kateri ne more priti do kolizije
med senzorskim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom)

3 Cikli senzorskega sistema za samodejni nadzor obdelovancev @
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Stevilka nicelne to¢ke v preglednici Q305: vnesite Primer: NC-nizi

Stevilko v preglednici niCelnih toCk/prednastavitev, <

pod katero naj TNC shrani koordinato. Ce vnesete 5 TCH PROBE 417 REF. TOC. OSI SENZ. SIST.
Q305=0, TNQ prikavz samodevjpo r)astavvi_te_:lko, daje Q263=+25 ;1. TOCKA 1. OSI

nova referencna toCka na odcitani povrsini

Q264=+25 ;1. TOCKA 2. OSI
Nova referen¢na to¢ka osi senzorskega sistema Q333

(absolutna): koordinata v osi senzorskega sistema, na Q294=+25 ;1. TOCKA 3. 0SI
katero naj TNC postavi referen¢no tocko. Osnovna Q320=0 ;VARNOSTNI ODMIK

nastavitev = 0

i j i Q303: dolocite, ali naj Q260=+50 ;VARNA VISINA
Prenos izmerjene vrednosti (0,1) : , =
bo zaznana rJeferenéna to€ka shranjena v preglednico Q305=0  ;5T. V PREGLEDNICI
nicelnih tock ali v preglednico prednastavitev: Q333=+0 ;REF. TOCKA
-1: ne vnesite te vrednosti! To vrednost vnese TNC,
Ce se nalozijo stari programi (oglejte si ,Shranjevanje Q303=+1 ;PRENOS IZMERJENE VRED.
izraGunane referen¢ne tocke” na strani 69)
0: belezenje zaznane referen¢ne tocke v izbrano
preglednico ni€elnih tock. Referenéni sistem je izbran
koordinatni sistem obdelovanca
1: belezenje zaznane referencne tocke v preglednico
prednastavitev. Referencni sistem je koordinatni
sistem stroja (REF sistem)

ih to€k

¢ni

3.2 Samodejno zaznavanje referen
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3.2 Samodejno zaznavanje referen

REFERENCNA TOCKA SREDISCA 4 VRTIN (cikel
senzorskega sistema18, DIN/ISO: G418)

Cikel senzorskega sistema 418 izracuna seci§¢e povezovalnih &rt med
dvema srediS¢ema vrtin in ga postavi za referen¢no to¢ko. TNC lahko
seCisCe zabelezi tudi v preglednico nicelnih tock ali v preglednico
prednastavitev.

1 TNC senzorski sistem v hitrem teku (vrednost iz MP6150 ali
MP6361) s pozicionirno logiko (oglejte si ,Izvajanje ciklov
senzorskega sistema” na strani 26) premakne v sredis¢e prve
vrtine

2 Senzorski sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in s Stirimi postopki od&itavanja zazna srediS¢e prve vrtine

3 Senzorski sistem se premakne nazaj na varno viSino in se
pozicionira na vneseno srediS¢e druge vrtine

4 Senzorski sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in s 8tirimi postopki odc&itavanja zazna srediS¢e druge vrtine

5 TNC ponovi postopek 3 in 4 za vrtini 2 in

6 TNC ob kocu senzorski sistem premakne nazaj na varno visino in
obdela zaznano referen¢no tocko glede na parametra cikla Q303
in Q305 (oglejte si ,Shranjevanje izracunane referencne tocke” na
strani 69). TNC referenno tocko izracuna kot seciS¢e
povezovalnih ¢rt sredi$¢a vrtin 1/2 in 2/4 in dejanske vrednosti
shrani v Q-parametrih, navedenih v nadaljevanju.

7 TNC lahko nato s posebnim senzorskim postopkom zazna $e
referen¢no tocko v osi senzorskega sistema

vi

ol

Stevilka parametra Pomen
Q151 Dejanska vrednost seciS¢a glavne osi
Q152 Dejanska vrednost seciS€a pomozne osi

@ Pred programiranjem upostevaijte

Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja
za definicijo osi senzorskega sistema.
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ats 1. sredi§¢e 1. osi Q268 (absolutno): srediS¢e 1. vrtine v
Shday glavni osi obdelovalne ravnine

1. sredisce 2. osi Q269 (absolutno): srediS€e 1. vrtine v
pomozni osi obdelovalne ravnine

2. sredisce 1. osi Q270 (absolutno): sredisce 2. vrtine v
glavni osi obdelovalne ravnine

2. sredisce 2. osi Q271 (absolutno): sredisce 2. vrtine v
pomozni osi obdelovalne ravnine

3. sredisée 1. osi Q316 (absolutno): sredisce 3. vrtine v
glavni osi obdelovalne ravnine

3. sredis¢e 2. osi Q317 (absolutno): sredis€e 3. vrtine v
pomozni osi obdelovalne ravnine

4. sredisée 1. osi Q318 (absolutno): sredisce 4. vrtine v
glavni osi obdelovalne ravnine

4. sredi$ce 2. osi Q319 (absolutno): sredisce 4. vrtine v
pomozni osi obdelovalne ravnine

Merilna viSina v osi senzorskega sistema Q261
(absolutna): koordinata sredi$¢a krogle (= tocka
dotika) v osi senzorskega sistema, v kateri naj se
izvede meritev

Varna viSina Q260 (absolutna): koordinata v osi
senzorskega sistema, v kateri ne more priti do kolizije
med senzorskim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom)

HEIDENHAIN iTNC 530

Q319

Q269

S
YA o318 Q316 ?
e/

i o

| =

()]

o

-0-@ = h

} X 2,
Q268 Q270 c
©

>

©

c

N

ZA N
(@)

=

ﬂ Q260 %
iz :
=

(3]

- (/p]

X N

o

" @



ih tock

cni

3.2 Samodejno zaznavanje referen

102

Stevilka nitelne toéke v preglednici Q305: vnesite
Stevilko v preglednici ni¢elnih toCk/prednastavitev,
pod katero naj TNC shrani koordinate secis¢a
povezovalnih ¢rt. Ce vnesete Q305=0, TNC prikaz
samodejno nastavi tako, da je nova referenéna tocka
v seCiSCu povezovalnih &rt

Nova referen¢na tocka glavne osi Q331 (absolutna):
koordinata v glavni osi, na katero naj TNC postavi
zaznano seci$¢e povezovalnih ért. Osnovna
nastavitev = 0

Nova referen¢na to¢ka pomozne osi Q332 (absolutna):
koordinata v pomozni osi, na katero naj TNC postavi
zaznano secis¢e povezovalnih ¢rt. Osnovna
nastavitev = 0

Prenos izmerjene vrednosti (0,1) Q303: dolocite, ali naj
bo zaznana referen¢na tocka shranjena v preglednico
nicelnih tock ali v preglednico prednastavitev:

-1: ne vnesite te vrednosti! To vrednost vnese TNC,
Ce se nalozijo stari programi (oglejte si ,Shranjevanje
izracunane referen¢ne tocke” na strani 69)

0: belezenje zaznane referencne tocke v izbrano
preglednico nicelnih to¢k. Referencni sistem je izbran
koordinatni sistem obdelovanca

1: belezenje zaznane referencne tocke v preglednico
prednastavitev. Referencni sistem je koordinatni
sistem stroja (REF sistem)

Odcitavanje v osi senzorskega sistema Q381: dolocite,
ali naj TNC v os senzorskega sistema postavi tudi
referencno tocko:

0: referencna tocka ne bo v osi senzorskega sistema
1: referenéna to€ka bo v osi senzorskega sistema

Odcitavanje v osi senzorskega sistema: koor. 1. osi Q382
(absolutna): koordinata senzorske tocke v glavni osi
obdelovalne ravnine, na katero bo postavljena
referen¢na toCka v osi senzorskega sistema. Velja
samo, ¢e je Q381 = 1.

Odcitavanje v osi senzorskega sistema: koor. 2. osi Q383
(absolutna): koordinata senzorske tocke v pomozni
osi obdelovalne ravnine, na katero bo postavljena
referen¢na toCka v osi senzorskega sistema. Velja
samo, Ce je Q381 =1.

Odcitavanje v osi senzorskega sistema: koor. 3. osi Q384
(absolutna): koordinata senzorske tocke v osi
senzorskega sistema, na katero bo postavljena
referen€na to¢ka v osi senzorskega sistema. Velja
samo, Ce je Q381 =1.

Nova referen¢na toc¢ka osi senzorskega sistema Q333
(absolutna): koordinata v osi senzorskega sistema, na
katero naj TNC postavi referenéno tocko. Osnovna
nastavitev = 0

Primer: NC-nizi

5 TCH PROBE 418 REF. TOC. 4 VRTIN

Q268=+20
Q269=+25

;1. SREDISCE 1. OSI
;1. SREDISE 2. OSI

Q270=+150 ;2. SREDISE 1. OSI

Q271=+25

;2. SREDISE 2. OSI

Q316=+150 ;3. SREDISE 1. OSI

Q317=+85
Q318=+22
Q319=+80
Q261=-5
Q260=+10
Q305=12
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1
Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+0

;3. SREDISE 2. OSI

;4. SREDISE 1. OSI

;4. SREDISE 2. OSI
;MERILNA VISINA

;VARNA VISINA

;ST. V PREGLEDNICI

;REF. TOCKA

;REF. TOCKA

;PRENOS IZMERJENE VRED.
;ODCIT. OSI SENZ. SIST.

;1. KOORD. ZA OS SENZ. SIST.
;2. KOORD ZA OS SENZ SIST
;3. KOORD ZA OS SENZ SIST
;REF. TOCKA
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REFERENCNA TOCKA POSAMEZNE OSI (cikel
senzorskega sistema 419, DIN/ISO: G419)

Cikel senzorskega sistema 419 meri poljubno koordinato v osi
senzorskega sistema, ki jo je mogoce izbrati, in jo postavi za
referen€no tocko. TNC lahko izmerjeno koordinato zabelezi tudi v
preglednico ni¢elnih tock ali v preglednico prednastavitev.

1

419

TNC senzorski sistem v hitrem teku (vrednost iz MP6150 ali
MP6361) s pozicionirno logiko (oglejte si ,lzvajanje ciklov
senzorskega sistema” na strani 26) premakne na programirano
toCko zagona postopka odgitavanja 1. TNC pri tem senzorski
sistem premakne za varnostni odmik v nasprotni smeri od
programirane smeri odCitavanja

Senzorski sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in z enostavnim od¢itavanjem zazna dejanski polozaj

TNC ob kocu senzorski sistem premakne nazaj na varno visino in
obdela zaznano referenéno to¢ko glede na parametra cikla Q303
in Q305 (oglejte si ,Shranjevanje izraCunane referenéne tocke” na
strani 69)

Pred programiranjem upostevajte

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

1. merilna to¢ka 1. osi Q263 (absolutna): koordinata

7, prve senzorske tocke v glavni osi obdelovalne ravnine

1. merilna tocka 2. osi Q264 (absolutna): koordinata
prve senzorske to¢ke v pomozni osi obdelovalne
ravnine

Merilna viSina v osi senzorskega sistema Q261
(absolutna): koordinata sredi$¢a krogle (= tocka
dotika) v osi senzorskega sistema, v kateri naj se
izvede meritev

Varnostni odmik Q320 (postopen): dodatni odmik med
merilno toc¢ko in kroglo senzorskega sistema. Q320
dopolnjuje MP6140

Varna viSina Q260 (absolutna): koordinata v osi
senzorskega sistema, v kateri ne more priti do kolizije
med senzorskim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom)

HEIDENHAIN iTNC 530
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- Merilna os (1...3: 1=glavna os) Q272: os, v katerinajse ~ Primer: NC-nizi

0 izvede meritev: .

o 1: g|avna 0os = merilna os 5 TCH PROBE 419 REF. TOC. POSAMEZNE OSI

- 2: pomozna os = merilna os Q263=+25 ;1. TOCKA 1. OSI

£ 3: os senzorskega sistema = merilna os ’ 5

'E Q264=+25 ;1. TOCKA 2. OSI

0 Dodelitve osi Q261=+25 ;MERILNA VISINA
Aktivna os Pripadajoca Pripadajoca Q320=0 ;VARNOSTNI ODMIK
senzorskega glavna os: pomozna os: 2
sistema: Q272=3 Q272=1 Q272 =2 Q260=+50 ;VARNA VISINA
Z X Y Q272=+1 ;MERILNA OS
v . X Q267=+1 ;SMER PREMIKA

Q305=0 ;ST. V PREGLEDNICI

X Y z

Q333=+0 ;REF. TOCKA

Smer premika Q267: smer, v kateri naj se senzorski Q303=+1 ;PRENOS IZMERJENE VRED.
sistem primakne k obdelovancu:

-1: negativna smer premika

+1:pozitivna smer premika

Stevilka ni¢elne totke v preglednici Q305: vnesite
Stevilko v preglednici ni¢elnih toCk/prednastavitev,
pod katero naj TNC shrani koordinato. Ce vnesete
Q305=0, TNC prikaz samodejno nastavi tako, da je
nova referencna tocka na odcitani povrsini

Nova referen¢na tocka Q333 (absolutna): koordinata,
na katero naj TNC postavi referen¢no to¢ko. Osnovna
nastavitev = 0

Prenos izmerjene vrednosti (0,1) Q303: dolocite, ali naj
bo zaznana referen¢na tocka shranjena v preglednico
nicelnih tock ali v preglednico prednastavitev:

-1: ne vnesite te vrednosti! Oglejte si ,Shranjevanje
izrac¢unane referencne tocke”, stran 69.

0: belezenje zaznane referencne tocke v izbrano
preglednico ni€elnih tock. Referen&ni sistem je izbran
koordinatni sistem obdelovanca

1: belezenje zaznane referencne tocke v preglednico
prednastavitev. Referencni sistem je koordinatni
sistem stroja (REF sistem)

3.2 Samodejno zaznavanje referen
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Primer: postavitev referenéne tocke v sredisée kolobarja in zgornji rob obdelovanca

¢nih tock

Yi Yi

0 BEGIN PGM CYC413 MM

1 TOOL CALL 0 Z Priklic orodja 0 za dolo€itev osi senzorskega sistema

N
3.2 Samodejno zaznavanje referen
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2 TCH PROBE 413 REF. TOC. KROGA ZUNAJ
Q321=+25 ;SREDISCE 1. OSI
Q322=+25 ;SREDISCE 2. OSI
Q262=30 ;ZELENI PREMER
0325=+90 ;KOT ZAGONA
Q247=+45 ;KOTNI KORAK
Q261=-5 ;MERILNA VISINA
Q320=2 ;VARNOSTNI ODMIK
Q260=+10 ;VARNA VISINA

ih tock

cni

Q301=0 ;PREMIK NA VARNO VISINO
Q305=0 ;ST. V PREGLEDNICI
Q331=+0 ;REF. TOCKA

Q332=+10 ;REF. TOCKA

Q303=+0 ;PRENOS IZMERJENE VRED.
Q381=1 ;ODCIT. OSI SENZ. SIST.

Q383=+25 ;2. KOORD ZA OS SENZ SIST
Q384=+25 ;3. KOORD ZA OS SENZ SIST
Q333=+0 ;REF. TOCKA

3 CALL PGM 35K47

4 END PGM CYC413 MM

3.2 Samodejno zaznavanje referen
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Q382=+25 ;1. KOORD. ZA OS SENZ. SIST.

Sredisce kroga: koordinata X

Sredisce kroga: koordinata Y

Premer kroga

Polarne koordinate kota za 1. senzorsko to¢ko

Kotni korak za izracun senzorskih toc¢k od 2 do 4

Koordinata v osi senzorskega sistema, v kateri poteka meritev
Varnostni odmik poleg MP6140

Visina, na kateri se lahko os senzorskega sistema premika brez
nevarnosti kolizije

Brez premika na varno viSino med dvema merilnima to¢kama
Nastavitev prikaza

Nastavitev prikaza v X na 0

Nastavitev prikaza v Y na 10

Brez funkcije zaradi nastavitve prikaza

Postavitev referencne tocke v os senzorskega sistema
Koordinata X senzorske tocke

Koordinata Y senzorske to¢ke

Koordinata Z senzorske tocke

Nastavitev prikaza v Z na 0

Priklic obdelovalnega programa
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Belezenje izmerjenega sredisS¢a krozne luknje za
poznej$o uporabo v preglednico prednastavitev.

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklic orodja 0 za dolocitev osi senzorskega sistema

Definicija cikla za postavitev referenéne tocke v osi senzorskega
sistema

Senzorska tocka: koordinata X
Senzorska tocka: koordinata Y
Senzorska tocka: koordinata Z
Varnostni odmik poleg MP6140

Visina, na kateri se lahko os senzorskega sistema premika brez
nevarnosti kolizije

Belezenje koordinate Z v 1. vrstico
Nastavitev osi senzorskega sistema 0

Shranjevanje izracunane referencne tocke, ki se nanasa na
nespremenljiv strojni koordinatni sistem (REF sistem) v preglednico
prednastavitev PRESET.PR

ih toc¢k
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3 TCH PROBE 416 REF. TOC. SRED. KROZ
LUKNJE

Q273=+35 ;SREDISCE 1. OSI
Q274=+35 ;SREDISCE 2. OSI
Q262=50 ;ZELENI PREMER
Q291=+90 ;KOT 1. VRTINE
Q292=+180;KOT 2. VRTINE
Q293=+270;KOT 3. VRTINE
Q261=+15 ;MERILNA VISINA
Q260=+10 ;VARNA VISINA

ih tock

cni

Q305=1 ;ST. V PREGLEDNICI
Q331=+0 ;REF. TOCKA

Q332=+0 ;REF.TOCKA

Q303=+1 ;PRENOS IZMERJENE VRED.

Q381=0 ;ODCIT. OSI SENZ. SIST.

Q333=+0 ;REF. TOCKA
4 CYCL DEF 247 POSTAVITEV REF. TOCKE

Q339=1 ;STEVILKA REFERENCNE
TOCKE

6 CALL PGM 35KLZ
7 END PGM CYC416 MM

3.2 Samodejno zaznavanje referen
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Q382=+0 ;1. KOORD. ZA OS SENZ. SIST.
Q383=+0 ;2. KOORD. ZA OS SENZ. SIST.
Q384=+0 ;3. KOORD. ZA OS SENZ. SIST.

Sredisce krozne luknje: koordinata X

SredisSce krozne luknje: koordinata Y

Premer krozne luknje

Polarne koordinate kota za 1. srediS¢e vrtine

Polarne koordinate kota za 2. srediSce vrtine

Polarne koordinate kota za 3. srediS¢e vrtine

Koordinata v osi senzorskega sistema, v kateri poteka meritev

Visina, na kateri se lahko os senzorskega sistema premika brez
nevarnosti kolizije

Zapisovanje srediS¢a krozne luknje (X in Y) v 1. vrstico

Shranjevanije izraCunane referencne tocke, ki se nanasa na
nespremenljiv strojni koordinatni sistem (REF sistem) v preglednico
prednastavitev PRESET.PR

Brez postavitve referen¢ne tocke v os senzorskega sistema
Brez funkcije
Brez funkcije
Brez funkcije
Brez funkcije

Aktiviranje nove prednastavitve s ciklom 247

Priklic obdelovalnega programa
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3.3 Samodejna meritev >
obdelovancev o
©
Pregled 3
Na voljo je dvanajst ciklov, s katerimi lahko TNC samodejno izvede q’
meritev obdelovancev: O
Q2
Cikel Gumb Stran o
0 REFERENCNA RAVNINA merjenje ° Stran 115 5
koordinate v izbirni osi s [ -
[
1 REFERENCNA POLARNA RAVNINA 1 e Stran 116 Q
merjenje tocke, smer od¢itavanja pod E
kotom
©
420 MERJENJE KOTA merjenje kota v az0 Stran 117 .E.
obdelovalni ravnini =L Q
©
421 MERJENJE VRTINE merjenje az1 Stran 119 (o)
poloZaja in premera vrtine Ex £
422 MERJENJE KROGA ZUNAJ azz Stran 122 (‘DU
merjenje poloZaja in premera okroglega [ef
gepa ™
™
423 MERJENJE PRAVOKOTNIKA Stran 125
ZNOTRAJ merjenje poloZaja, dolzine in Lo
Sirine pravokotnega Zepa
424 MERJENJE PRAVOKOTNIKA aza Stran 128
ZUNAJ merjenje polozaja, dolzine in ==
Sirine pravokotnega ¢epa
425 MERJENJE SIRINE ZNOTRAJ Stran 131
(2. orodna vrstica) merjenje notranje A
Sirine utora
426 MERJENJE PRECKE ZUNAJ azs Stran 133
(2. orodna vrstica) merjenje zunanje s
Sirine precke
427 MERJENJE KOORDINATE Stran 135
(2. orodna vrstica) merjenje poljubne ey [
koordinate v izbirni osi
430 MERJENJE KROZNE LUKNJE Stran 138
(2. orodna vrstica) merjenje polozaja in
premera krozne luknje
431 MERJENJE RAVNINE (2. orodna as1 Stran 141
vrstica) merjenje osnega kota A in B «%
ravnine
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3.3 Samodejna meritev obdelovancev

Belezenje rezultatov meritev

Za vse cikle, s katerimi je mogoc¢e obdelovance izmeriti samodejno
(izjemi sta cikla 0 in 1), lahko TNC ustvari protokol meritve. V
posameznem senzorskem ciklu lahko definirate, ali naj TNC

protokol meritve shrani v datoteko
protokol meritve prikaze na zaslonu in prekine programski tek
protokola meritve ne sestavi

Ce zelite protokol meritve odloZiti v datoteko, TNC podatke v datoteéni
obliki ASCII privzeto shrani v imenik, iz katerega je bil zagnan merilni
program. Namesto tega je protokol meritve s podatkovnim vmesnikom
mogoce poslati neposredno v tiskanje ali shraniti v raunalnik. Ce
zelite protokol natisniti, funkcijo za tiskanje (v meniju za konfiguracijo
vmesnika) nastavite na RS232:\ (oglejte si tudi uporabniski priro¢nik,
funkcije MOD, nastavitev podatkovnega vmesnika).

% Vse izmerjene vrednosti, shranjene v datoteki protokola,
se nanasajo na nicelno tocko, ki je aktivna med izvajanjem
posameznega cikla. Poleg tega je mogoce koordinatni
sistem v ravnini s funkcijo 3D-ROT Se obrniti ali zasukati.
TNC v teh primerih rezultate meritev preracuna v
koordinatni sistem, ki je trenutno izbran.

Ce Zelite protokol meritve prenesti s podatkovnim
vmesnikom, uporabite HEIDENHAIN programsko opremo
za prenos podatkov TNCremo.
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Primer datoteka s protokolom za senzorski cikel 421:
protokol meritve za senzorski cikel 421 — merjenje vrtine

Datum: 30-06-2005
Ura: 6:55:04
Merilni program: TNC:\GEH35712\CHECK1.H

Zelene vrednosti:Sredisée glavne osi: 50,0000
Sredi$€e pomozne osi: 65,0000
Premer: 12,0000

Predpisane mejne vrednosti:Najvecja vrednost sredis€a glavne osi:

50,1000 NajmanjSa vrednost srediS¢a glavne osi: 49,9000
Najvecja vrednost pomozne osi: 65,1000

Najmanj8a vrednost srediS¢a pomozne 0si:64,9000
Najvecja dimenzija vrtine: 12,0450

NajmanjSa dimenzija vrtine: 12,0000

Dejanske vrednosti:Sredis¢e glavne osi: 50,0810
Sredi$€e pomozne osi: 64,9530
Premer: 12,0259

Odstopanja:Sredisc¢e glavne osi: 0,0810
Sredi$¢e pomozne osi: -0,0470
Premer: 0,0259

Ostali rezultati meritev: merilna visina: -5.0000

Konec protokola meritve
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3.3 Samodejna meritev obdelovancev

Rezultati meritev v Q-parametrih

Rezultate meritev posameznega senzorskega cikla TNC shrani v
globalne Q-parametre od Q150 do Q160. Odstopanja od Zelene
vrednosti so shranjena v parametrih od Q161 do Q166. UpoStevajte
preglednico parametrov rezultatov, ki je prikazana pri vsakem opisu
cikla.

TNC pri definiranju cikla v pomozni sliki posameznega cikla prikazuje
tudi parametre rezultatov (oglejte si sliko zgoraj desno). Osvetljeni
parameter z rezultati pripada trenutno izbranemu parametru za vnos.

Stanje meritve

Pri nekaterih ciklih je mogoce z globalnimi Q-parametri od Q180 do
Q182 prikazati trenutno stanje meritve:

Roéno
obratou. o 5
VEESISE mle s

Programiranje in editiranje.

v oSt wiRE o SESE T

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

2
3 TOOL CALL 1 Z S5000
4 L Z+100 RO FMAX
5 L X-20 Vv+30 R® FMAX M3
%6 TCH PROBE 423 MEAS. RECTAN. INS >
6273=+0 SCENTER IN 1ST AXIS
0274=+0 SCENTER IN ZND AXIS
0282=+0 31ST SIDE LENGTH
0283=+0 5SECOND SIDE LENGTH
M ;MEASURING HEIGHT
0320=+@  ;SET-UP CLEARANCE
0260=+100 ;CLEARANCE HEIGHT
0301=+1 3MOVE TO CLEARANCE

0284=+@  ;MAX. LIMIT 1ST SIDE >

)

END PGM NEU MM

Stanje meritve z;erg:‘c:: a
Meritve so v mejah tolerance Q180 =1
Potrebna je dodatna obdelava Q181 =1
Odpadni izdelek Q182 =1

TNC postavi oznako za dodatno obdelavo ali odpad, ko ena od
merilnih vrednosti ni v mejah tolerance. Ce Zelite ugotoviti, kateri
rezultat meritev ni v mejah tolerance, si oglejte mejne vrednosti
protokola meritve, ali pa preverite rezultate meritev za vsak izdelek (od
Q150 do Q160).

Nastavitev cikla 247 predvideva, da merite zunanje mere (Cepa) Z
ustrezno nastavitvijo najvecje in najmanj$e mere skupaj s smerjo
postopka odc¢itavanja lahko popravite stanje meritve.
% TNC oznako stanja postavi tudi, ¢e ne vnesete toleran¢nih
vrednosti ali najvecjih/najmanjsih mer.

Nadzor tolerance
Pri vecini ciklov za nadzor obdelovanca je na TNC mogoce izvajati
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)

112
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Nadzor orodja

Pri nekaterih ciklih za nadzor obdelovanca je na TNC mogoce izvajati
nadzor orodja. TNC nato nadzoruje, ¢e

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

Popravek orodja

@ Funkcija deluje samo

pri izbrani orodni preglednici

¢e v ciklu vklju€ite nadzor orodja: Q330 ni enak 0 ali vnos
imena orodja. Vnos imena orodja izberete z gumbom.
Posebej za AWT-Weber: TNC desnega apostrofa ne
prikaze vec.

Ce izvajate ve& korekturnih meritev, TNC posamezno
izmerjena odstopanja pristeje k vrednosti, ki je shranjena v
orodni preglednici.

TNC polmer orodja v stolpcu DR orodne preglednice popravi
praviloma vedno, tudi Ce je izmerjeno odstopanje v prednastavljenih
mejah tolerance. Ce je potrebna dodatna obdelava, lahko to v NC-
programu preverite s parametrom Q181 (Q181=1: potrebna je dodatna
obdelava).

Za cikel 427 velja 3e:

Ce je kot merilna os definirana os aktivne obdelovalne ravnine
(Q272 =1 ali 2), TNC popravek polmera orodja izvede kot je opisano
zgoraj. Smer popravljanja TNC dolo¢i glede na definirano smer
premika (Q267)

Ce je kot merilna os izbrana os senzorskega sistema (Q272 = 3),
TNC izvede popravek dolzine orodja

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Samodejna meritev obdelovancev

Nadzor loma orodja

@ Funkcija deluje samo

pri izbrani orodni preglednici
v ciklu vkljucite nadzor orodja (Q330 ni enak 0)

Ce je za vneseno Stevilko orodja v preglednici toleranca
loma RBREAK nastavljena visje od 0 (oglejte si tudi
Uporabniski priro¢nik, poglavje 5.2 ,Podatki o orodju*)

Ce je izmerjeno odstopanje vedje od tolerance loma orodja, TNC

prikaze sporocilo o napaki in zaustavi programski tek. Hkrati orodje
blokira v orodni preglednici (stolpec TL = L).

Referencni sistem za rezultate meritev

TNC vse rezultate meritev shrani v parametre rezultatov in v datoteko
s protokolom v izbranem, torej zamaknjenem ali/in obrnjenem/
zasukanem koordinatnem sistemu.
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REFERENCNA RAVNINA (cikel senzorskega
sistema 0, DIN/ISO: G55)

1

Senzorski sistem se s 3D-premikom v hitrem teku (vrednost iz
MP6150 ali MP6361) premakne na izhodiS¢ni polozaj 1, definiran
v ciklu

Senzorski sistem nato izvede postopek od&itavanja s pomikom pri
odcitavanju (MP6120 ali MP6360). Smer postopka od¢itavanja je
treba dolociti v ciklu

Ko TNC zazna polozaj, se senzorski sistem premakne nazaj na
toCko zagona postopka odc¢itavanja in izmerjene koordinate shrani
v Q-parameter. TNC poleg tega koordinate poloZaja, na katerem je
senzorski sistem v trenutku stikalnega signala, shrani v parametre
od Q115 do Q119. Za vrednosti v teh parametrih TNC ne uposteva
dolZine in polmera senzorske glave

@ Pred programiranjem upostevajte

Senzorski sistem predpozicionirajte tako, pri premiku na
programiran prvi poloZaj da ne more priti do kolizije.

St. parametra za rezultat: vnesite $tevilko Q-

B parametra, kateremu naj bo dodeljena koordinata

Senzorska os/smer od¢itavanja: senzorsko os nastavite
z izbirno tipko ali tipkovnico ASCII in vnesite predznak
za smer od¢itavanja. Potrdite s tipko ENT

Zelena vrednost poloZaja: s tipkami za izbiro osi ali
tipkovnico ASCII vnesite vse koordinate za
predpozicioniranje senzorskega sistema

Konec vnosa: pritisnite tipko END.

HEIDENHAIN iTNC 530

z)

m o——

@

x \

Primer: NC-nizi

67 TCH PROBE 0.0 REFERENCNA RAVNINA
Q5 X-

68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
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3.3 Samodejna meritev obdelovancev

REFERENCNA polarna RAVNINA (cikel
senzorskega sistema 1)

Cikel senzorskega sistema 1 v poljubni smeri postopka od¢itavanja
zazna poljubni polozaj na obdelovancu.

1 Senzorski sistem se s 3D-premikom v hitrem teku (vrednost iz
MP6150 ali MP6361) premakne na izhodi$¢ni polozaj 1, definiran
v ciklu

2 Senzorski sistem nato izvede postopek od¢itavanja s pomikom pri
odcitavanju (MP6120 ali MP6360). Pri postopku od¢itavanja se
TNC hkrati premika v 2 oseh (odvisno od kota od¢itavanja). Smer
odcitavanja je treba v ciklu dolociti s polarnim kotom

3 Ko TNC zazna polozaj, se senzorski sistem premakne nazaj na
tocko zagona postopka odcitavanja. TNC koordinate polozaja, na
katerem je senzorski sistem v trenutku stikalnega signala, shrani v
parametre od Q115 do Q119.

QI_% Pred programiranjem upostevaijte

Senzorski sistem predpozicionirajte tako, pri premiku na
programiran prvi polozaj da ne more priti do kolizije.

1 _ra Senzorska os: senzorsko os nastavite z izbirno tipko ali
@ tipkovnico ASCII. Potrdite s tipko ENT

kot od¢itavanja: kot glede na senzorsko os, v kateri naj
se premika senzorski sistem

Zelena vrednost poloZaja: s tipkami za izbiro osi ali
tipkovnico ASCII vnesite vse koordinate za
predpozicioniranje senzorskega sistema

Konec vnosa: pritisnite tipko END.
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67 TCH PROBE 1,0 REFERENCNA POLARNA
RAVNINA
68 TCH PROBE 1.1 KOT X: +30
69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5



MERJENJE KOTA (cikel senzorskega
sistema 420, DIN/ISO: G420)

Cikel senzorskega sistema 420 zazna kot, ki ga tvorita poljubna ravna
¢rta in glavna os obdelovalne ravnine.

Yi

>
o
S
c
©
3
1 TNC senzorski sistem v hitrem teku (vrednost iz MP6150 ali —
MP6361) s pozicionirno logiko (oglejte si ,Izvajanje ciklov %
senzorskega sistema” na strani 26) premakne na programirano o
to€ko zagona postopka odgitavanja 1. TNC pri tem senzorski o)
sistem premakne za varnostni odmik v nasprotni smeri od
dolo€ene smeri odcitavanja >
2 Senzorski sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino I 2
in izvede prvi postopek od¢itavanja z nastavljenim pomikom pri I O —
odcitavanju (MP6120 ali MP6360) 5 (]
3 Senzorski sistem se premakne na naslednjo senzorsko tocko 2 in R\ - E
izvede drugi postopek od¢itavanja X ©
4 TNC senzorski sistem premakne nazaj na varno visino in zaznani c
kot shrani v naslednji Q-parameter: 'd_,'
Stevilka parametra Pomen -8
Q150 Izmerjeni kot glede na glavno os + Q267 E
obdelovalne ravnine Y A ©
Q272=2 oW
Pred programiranjem upostevajte = °°.
Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja ©
za definicijo osi senzorskega sistema. 0266 VT
D
Q264 Q§20
az0 1. merilna tocka 1. osi Q263 (absolutna): koordinata {} b
=L prve senzorske toCke v glavni osi obdelovalne ravnine N )
WD
1. merilna tocka 2. osi Q264 (absolutna): koordinata F@P ;
prve senzorske to¢ke v pomozni osi obdelovalne T Q2791
ravnine Q263 Q265 =

2. merilna tocka 1. osi Q265 (absolutna): koordinata
druge senzorske toCke v glavni osi obdelovalne
ravnine

2. merilna tocka 2. osi Q266 (absolutna): koordinata
druge senzorske to¢ke v pomozni osi obdelovalne
ravnine

Merilna os Q272: os, v kateri naj se izvaja meritev:
1:glavna os = merilna os

2: pomozna os = merilna os

3: Os senzorskega sistema = merilna os
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3.3 Samodejna meritev obdelovancev

Pri osi senzorskega sistema = upostevajte merilno os:

Q263 in Q265 nastavite enako, ¢e Zelite meritev kota
izvesti v smeri osi A; Q263 in Q265 nastavite drugace, ¢e
Zelite meritev kota izvesti v smeri B.

Smer premika 1 Q267: smer, v kateri naj se senzorski
sistem primakne k obdelovancu:

-1: negativna smer premika Z A
+1:pozitivnha smer premika

Merilna viSina v osi senzorskega sistema Q261
(absolutna): koordinata srediS¢a krogle (= to¢ka
dotika) v osi senzorskega sistema, v kateri naj se
izvede meritev

Q260

— 3

Varnostni odmik Q320 (postopen): dodatni odmik med
merilno tocko in kroglo senzorskega sistema. Q320 Q261
dopolnjuje MP6140

“
Varna viSina Q260 (absolutna): koordinata v osi A@F
senzorskega sistema, v kateri ne more priti do kolizije
med senzorskim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom)

ol |

Premik na varno visino Q301: dolocite, kako naj se
senzorski sistem premika med merilnimi to¢kami:

0: premik med merilnimi tockami na merilni viSini 5 TCH PROBE 420 MERJENJE KOTA
1: premik med merilnimi toCkami na varni visini .
Q263=+10 ;1. TOCKA 1. OSI

Primer: NC-nizi

Protokol meritve Q281: dolocite, ali naj TNC ustvari

protokol za meritev: Q264=+10 ;1. TOCKA 2. OSI
0: protokol meritve naj ne bo ustvarjen Q265=+15 ;2. TOCKA 1. OSI
1: protokol meritve naj bo ustvarjen: TNC datoteko s .
protokolom TCHPR420.TXT privzeto shrani v Q266=+95 ;2. TOCKA 2. OSI
imenik, v katerem je shranjen tudi merilni program Q272=1 ;MERILNA OS

2: prekinitev programskega teka in prikaz protokola

meritve na TNC zaslonu. Nadaljevanje programa z Q267=-1 ;SMER PREMIKA
NC-zagon Q261=-5 ;MERILNA VISINA

Q320=0 ;VARNOSTNI ODMIK
Q260=+10 ;VARNA VISINA

Q301=1 ;PREMIK NA VARNO VISINO
Q281=1 ;PROTOKOL MERITVE
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MERJENJE VRTINE (cikel senzorskega
sistema 421, DIN/ISO: G421)

Cikel senzorskega sistema 421 zazna sredisce in premer vrtine (krozni
zep). Ce v ciklu definirate ustrezne toleranéne vrednosti, TNC izvede
primerjavo Zelenih in dejanskih vrednosti ter odstopanja shrani v
sistemskih parametrih.

1

TNC senzorski sistem v hitrem teku (vrednost iz MP6150 ali
MP6361) s pozicionirno logiko (oglejte si ,lzvajanje ciklov
senzorskega sistema” na strani 26) premakne na senzorsko to¢ko

. TNC senzorske tocke izracuna iz vnosov v ciklu in varnostnega
odmika iz MP6140

Senzorski sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in izvede prvi postopek od€itavanja z nastavljenim pomikom pri
odcitavanju (MP6120 ali MP6360). TNC glede na programiran kot
zagona samodejno dolo¢i smer od¢itavanja

Senzorski sistem se nato na merilni visini ali na varni viSini v
krozZnici premakne na naslednjo senzorsko to¢ko 2, kjer izvede
drugi postopek odcCitavanja

TNC senzorski sistem premakne na senzorsko tocko 2 in nato Se
na senzorsko tocko 4, kjer izvede tretji in Cetrti postopek
odditavanja

TNC ob kocu senzorski sistem premakne nazaj na varno visino in

dejanske vrednosti ter odstopanja shrani v naslednje Q-parametre:

Stevilka parametra Pomen

Yi

x \

Q151 Dejanska vrednost srediS¢a glavne osi

Q152 Dejanska vrednost sredi5¢a pomozne
osi

Q153 Dejanski premer

Q161 Odstopanje srediS¢a glavne osi

Q162 Odstopanje srediS€a pomozne osi

Q163 Odstopanje premera

Pred programiranjem upostevajte

Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja
za definicijo osi senzorskega sistema.
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3.3 Samodejna meritev obdelovancev

az1 Sredisce 1. osi Q273 (absolutno): srediSce vrtine v MP6140
(O] glavni osi obdelovalne ravnine. +

_ . Yi Q320
Sredis¢e 2. osi Q274 (absolutno): sredisce vrtine v
pomozni osi obdelovalne ravnine.

Zeleni premer Q262: vnesite premer vrtine

Kot zagona Q325 (absolutni): kot med glavno osjo
obdelovalne ravnine in prvo senzorsko tocko Q274%9280

Q276
Q262
Q275

Kotni korak Q247 (postopen): kot med dvema
merilnima toCkama, predznak kotnega koraka doloca
smer obdelave (- = smer urinega kazalca). Ce zelite
meriti krozni lok, potem programirajte kotni korak na
manj kot 90°

¥

027310279

@ Manjsi kot je programiran kotni korak, z manjSo
natanénostjo TNC izracuna dimenzije vrtine. Najman;si
vnos: 5°.

Merilna vi§ina v osi senzorskega sistema Q261 Z A
(absolutna): koordinata sredi$¢a krogle (= tocka
dotika) v osi senzorskega sistema, v kateri naj se
izvede meritev

—

Q260

Varnostni odmik Q320 (postopen): dodatni odmik med
merilno tocko in kroglo senzorskega sistema. Q320
dopolnjuje MP6140

Varna visina Q260 (absolutna): koordinata v osi
senzorskega sistema, v kateri ne more priti do kolizije E\

Q261

med senzorskim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom)

¥

Premik na varno vi§ino Q301: dolocite, kako naj se
senzorski sistem premika med merilnimi to¢kami:
0: premik med merilnimi toCkami na merilni visini
1: premik med merilnimi tockami na varni viSini

Najvedji premer vrtine Q275: najvedji dovoljen premer
vrtine (kroznega Zepa)

Najmanjsi premer vrtine Q276: najmanjsi dovoljen
premer vrtine (kroznega Zepa)

Toleranéna vrednost sredi§¢a 1. osi Q279: dovoljeno
odstopanje polozaja v glavni osi obdelovalne ravnine

Toleranéna vrednost sredis¢a 2. osi Q280: dovoljeno
odstopanje polozZaja v pomoZni osi obdelovalne
ravnine
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Protokol meritve Q281: dolocite, ali naj TNC ustvari
protokol za meritev:

0: protokol meritve naj ne bo ustvarjen

1: protokol meritve naj bo ustvarjen: TNC datoteko s
protokolom TCHPR421.TXT privzeto shrani v
imenik, v katerem je shranjen tudi merilni program
2: prekinitev programskega teka in prikaz protokola
meritve na TNC zaslonu. Nadaljevanje programa z
NC-zagon

Zaustavitev programa zaradi napake tolerance Q309:
dolocite, ali naj TNC pri prekoracitvah toleran¢nih mej
prekine programski tek in prikaze sporocilo o napaki:
0: brez prekinitve programskega teka, brez sporocila
0 napaki

1: prekinitev programskega teka in prikaz sporocila o
napaki

Stevilka orodja za nadzor Q330: dologite, ali naj TNC
izvaja nadzor orodja (oglejte si ,Nadzor orodja” na
strani 113)

0: brez nadzora

>0: Stevilka orodja v orodni preglednici TOOL.T

Stevilo merilnih to¢k (4/3) Q423: dologite, ali naj TNC
postopek od¢itavanja Cepa izvede na 4 ali 3 merilnih
tockah:

4: 4 merilne tocke (obiajna nastavitev)

3: 3 merilne tocke
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5 TCH PROBE 421 MERJENJE VRTINE

Q273=+50 ;SREDISCE 1. OSI
Q274=+50 ;SREDISCE 2. OSI

Q262=75 ;Z7ELENI PREMER

Q325=+0 ;KOT ZAGONA

Q247=+60 ;KOTNI KORAK

Q261=-5 ;MERILNA VISINA

Q320=0 ;VARNOSTNI ODMIK
Q260=+20 ;VARNA VISINA

Q301=1 ;PREMIK NA VARNO VISINO
Q275=75,12;NAJVECJA VREDNOST
Q276=74,95;NAJMANJSA VREDNOST
Q279=0,1 ;TOLERANCA 1. SREDISCA
Q280=0,1 ;TOLERANCA 2. SREDISCA

Q281=1 ;PROTOKOL MERITVE

Q309=0 ;ZAUSTAVITEV PROGRAMA
PRI NAPAKI

Q330=0 ;STEVILKA ORODJA

Q423=4 ;STEVILO MERILNIH TOCK

3.3 Samodejna meritev obdelovancev
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3.3 Samodejna meritev obdelovancev

MERITEV KROGA ZUNAJ (cikel senzorskega
sistema 422, DIN/ISO: G422)

Cikel senzorskega sistema 422 zazna srediSCe in premer kroznega
gepa. Ce v ciklu definirate ustrezne toleranéne vrednosti, TNC izvede
primerjavo zelenih in dejanskih vrednosti ter odstopanja shrani v
sistemskih parametrih.

1 TNC senzorski sistem v hitrem teku (vrednost iz MP6150 ali
MP6361) s pozicionirno logiko (oglejte si ,Izvajanje ciklov
senzorskega sistema” na strani 26) premakne na senzorsko to¢ko

. TNC senzorske tocke izraCuna iz vnosov v ciklu in varnostnega
odmika iz MP6140

2 Senzorski sistem se nato premakne na nastavljeno merilno viSino
in izvede prvi postopek odc&itavanja z nastavljenim pomikom pri
odcitavanju (MP6120 ali MP6360). TNC glede na programiran kot
zagona samodejno dolo¢i smer od¢itavanja

3 Senzorski sistem se nato na merilni visini ali na varni viSini v
krozZnici premakne na naslednjo senzorsko to¢ko 2, kjer izvede
drugi postopek odg¢itavanja

4 TNC senzorski sistem premakne na senzorsko to¢ko = in nato $e
na senzorsko toc¢ko 4, kjer izvede tretji in Cetrti postopek
odcitavanja

5 TNC ob kocu senzorski sistem premakne nazaj na varno visino in
dejanske vrednosti ter odstopanja shrani v naslednje Q-parametre:

'V

Stevilka parametra Pomen

Q151 Dejanska vrednost sredi5¢a glavne osi

Q152 Dejanska vrednost sredi§¢a pomozne
osi

Q153 Dejanski premer

Q161 Odstopanje sredi$¢a glavne osi

Q162 Odstopanje srediS¢a pomozne osi

Q163 Odstopanje premera

Pred programiranjem upostevaijte

Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja
za definicijo osi senzorskega sistema.
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azz Sredisce 1. osi Q273 (absolutno): sredisce Cepa v
(e[ glavni osi obdelovalne ravnine.

Yi

Sredis¢e 2. osi Q274 (absolutno): sredisce epa v
pomozni osi obdelovalne ravnine.

Zeleni premer Q262: vnesite premer epa

Kot zagona Q325 (absolutni): kot med glavno osjo - e .
obdelovalne ravnine in prvo senzorsko togko Q274 /A /

Q278
Q262
Q277

Kotni korak Q247 (postopen): kot med dvema
merilnima toCkama, predznak kotnega koraka doloca
smer obdelave (- = smer urinega kazalca). Ce zZelite
meriti krozni lok, potem programirajte kotni korak na
manj kot 90°

'V

027310279

I% Manijsi kot je programiran kotni korak, tem manj3a je
natan¢nost, s katero TNC izraGuna dimenzije ¢epa.
Najmanijsi vnos: 5°.

Merilna viSina v osi senzorskega sistema Q261 Z A
(absolutna): koordinata sredi$¢a krogle (= tocka
dotika) v osi senzorskega sistema, v kateri naj se
izvede meritev

Q260

]
N
)

Varnostni odmik Q320 (postopen): dodatni odmik med
merilno tocko in kroglo senzorskega sistema. Q320
dopolnjuje MP6140

Varna viSina Q260 (absolutna): koordinata v osi
senzorskega sistema, v kateri ne more priti do kolizije E\

3.3 Samodejna meritev obdelovancev

med senzorskim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom)

<V

Premik na varno visino Q301: dolocite, kako naj se
senzorski sistem premika med merilnimi to¢kami:
0: premik med merilnimi to€kami na merilni visini
1: premik med merilnimi toc¢kami na varni viSini

Najvedji premer ¢epa Q277: najvedji dovoljen premer
Cepa

Najmanjsi premer ¢epa Q278: najmanjsi dovoljen
premer Cepa

Toleranéna vrednost sredi$¢a 1. osi Q279: dovoljeno
odstopanje polozaja v glavni osi obdelovalne ravnine

Toleranéna vrednost sredi§¢a 2. osi Q280: dovoljeno
odstopanje polozZaja v pomozni osi obdelovalne
ravnine
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3.3 Samodejna meritev obdelovancev

Protokol meritve Q281: dolocite, ali naj TNC ustvari
protokol za meritev:

0: protokol meritve naj ne bo ustvarjen

1: protokol meritve naj bo ustvarjen: TNC datoteko s
protokolom TCHPR422.TXT privzeto shrani v
imenik, v katerem je shranjen tudi merilni program
2: prekinitev programskega teka in prikaz protokola
meritve na TNC zaslonu. Nadaljevanje programa z
NC-zagon

Zaustavitev programa zaradi napake tolerance Q309:
dolocite, ali naj TNC pri prekoracitvah toleran¢nih mej
prekine programski tek in prikaze sporocilo o napaki:
0: brez prekinitve programskega teka, brez sporocila
o napaki

1: prekinitev programskega teka in prikaz sporocila o
napaki

Stevilka orodja za nadzor Q330: dologite, ali naj TNC
izvaja nadzor orodja (oglejte si ,Nadzor orodja” na
strani 113):

0: brez nadzora

>0: Stevilka orodja v orodni preglednici TOOL.T

Stevilo merilnih to¢k (4/3) Q423: dologite, ali naj TNC
postopek odc&itavanja epa izvede na 4 ali 3 merilnih
tockah:

4: 4 merilne tocke (obi¢ajna nastavitev)

3: 3 merilne tocke

Primer: NC-nizi

5 TCH PROBE 422 MERITEV KROGA ZUNAJ

Q273=+50 ;SREDISCE 1. OSI
Q274=+50 ;SREDISCE 2. OSI

Q262=75 ;ZELENI PREMER
Q325=1+90 ;KOT ZAGONA

Q247=+30 ;KOTNI KORAK

Q261=-5 ;MERILNA VISINA

Q320=0 ;VARNOSTNI ODMIK
Q260=+10 ;VARNA VISINA

Q301=0 ;PREMIK NA VARNO VISINO
Q275=35,15;NAJVECJA VREDNOST
Q276=34,9 ;NAJMANJSA VREDNOST
Q279=0,05;TOLERANCA 1. SREDISCA
Q280=0,05;TOLERANCA 2. SREDISCA
Q281=1 ;PROTOKOL MERITVE

Q309=0 ;ZAUSTAVITEV PROGRAMA
PRI NAPAKI

Q330=0 ;STEVILKA ORODJA
Q423=4 ;STEVILO MERILNIH TOCK
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MERITEV PRAVOKOTNIKA ZNOTRAJ (cikel
senzorskega sistema 423, DIN/ISO: G423)

Cikel senzorskega sistema 423 zazna sredisCe, dolzino in Sirino
pravokotnega zepa. Ce v ciklu definirate ustrezne toleran¢ne
vrednosti, TNC izvede primerjavo Zelenih in dejanskih vrednosti ter
odstopanja shrani v sistemskih parametrih.

1

TNC senzorski sistem v hitrem teku (vrednost iz MP6150 ali
MP6361) s pozicionirno logiko (oglejte si ,lzvajanje ciklov
senzorskega sistema” na strani 26) premakne na senzorsko to¢ko

. TNC senzorske tocke izracuna iz vnosov v ciklu in varnostnega
odmika iz MP6140

Senzorski sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in izvede prvi postopek od€itavanja z nastavljenim pomikom pri
odcitavanju (MP6120 ali MP6360)

Senzorski sistem se vzporedno z osjo premakne na varno visino,
ali pa linearno na naslednjo senzorsko tocko 2, kjer izvede drugi
postopek odcitavanja

TNC senzorski sistem premakne na senzorsko to¢ko = in nato Se

na senzorsko tocko 4, kjer izvede tretji in Cetrti postopek
odcitavanja

Yi

ol

5 TNC ob kocu senzorski sistem premakne nazaj na varno visino in
dejanske vrednosti ter odstopanja shrani v naslednje Q-parametre:
Stevilka parametra Pomen
Q151 Dejanska vrednost srediS¢a glavne osi
Q152 Dejanska vrednost sredis€a pomozne
osi
Q154 Dejanska vrednost stranske dolZine v
glavni osi
Q155 Dejanska vrednost stranske dolzZine v
pomozni osi
Q161 Odstopanje srediS¢a glavne osi
Q162 Odstopanje sredi§¢a pomozne osi
Q164 Odstopanje stranske dolZine v glavni osi
Q165 Odstopanje stranske dolzine v pomozni
osi

@ Pred programiranjem upostevajte

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

Ce izmere Zepa in varnostni odmik ne dovoljujejo
predpozicioniranja v blizino senzorskih tock, TNC
postopek od¢itavanja vedno zazene v sredisCu zepa. V
tem primeru se senzorski sistem med Stirimi merilnimi
tockami ne premakne na varno visino.
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3.3 Samodejna meritev obdelovancev
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Sredisce 1. osi Q273 (absolutno): sredisce zepa v
glavni osi obdelovalne ravnine.

Sredisce 2. osi Q274 (absolutno): sredisce zepa v
pomozni osi obdelovalne ravnine.

1. stranska dolzina Q282: dolzina Zzepa, vzporedna
glavni osi obdelovalne ravnine.

2. stranska dolzina Q283: dolzina Zzepa, vzporedna
pomozni osi obdelovalne ravnine.

Merilna viSina v osi senzorskega sistema Q261
(absolutna): koordinata sredi$¢a krogle (= tocka
dotika) v osi senzorskega sistema, v kateri naj se
izvede meritev

Varnostni odmik Q320 (postopen): dodatni odmik med
merilno tocko in kroglo senzorskega sistema. Q320
dopolnjuje MP6140

Varna visina Q260 (absolutna): koordinata v osi
senzorskega sistema, v kateri ne more priti do kolizije
med senzorskim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom)

Premik na varno vi§ino Q301: dolocite, kako naj se
senzorski sistem premika med merilnimi to¢kami:
0: premik med merilnimi to¢kami na merilni visini
1: premik med merilnimi to¢kami na varni viSini

Najvecja vrednost 1. stranske dolZine Q284: najvecja
dovoljena dolzina zepa

Najmanjsa vrednost 1. stranske dolZine Q285:
najmanjSa dovoljena dolzina Zepa

Najvedja vrednost 2. stranske dolZine Q286: najvecja
dovoljena Sirina zepa

Najmanjsa vrednost 2. stranske dolzine Q287:
najmanj$a dovoljena Sirina Zepa

Toleranéna vrednost sredis¢a 1. osi Q279: dovoljeno
odstopanje polozZaja v glavni osi obdelovalne ravnine

Toleran¢na vrednost sredis¢a 2. osi Q280: dovoljeno
odstopanje polozaja v pomozni osi obdelovalne
ravnine

3 Cikli senzorskega sistema za samodejni nadzor obdelovancev
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Protokol meritve Q281: dolocite, ali naj TNC ustvari
protokol za meritev:

0: protokol meritve naj ne bo ustvarjen

1: protokol meritve naj bo ustvarjen: TNC datoteko s
protokolom TCHPR423.TXT privzeto shrani v
imenik, v katerem je shranjen tudi merilni program
2: prekinitev programskega teka in prikaz protokola
meritve na TNC zaslonu. Nadaljevanje programa z
NC-zagon

Zaustavitev programa zaradi napake tolerance Q309:
dolocite, ali naj TNC pri prekoracitvah toleran¢nih mej
prekine programski tek in prikaze sporocilo o napaki:
0: brez prekinitve programskega teka, brez sporocila
0 napaki

1: prekinitev programskega teka in prikaz sporocila o
napaki

Stevilka orodja za nadzor Q330: dologite, ali naj TNC
izvaja nadzor orodja (oglejte si ,Nadzor orodja” na
strani 113)

0: brez nadzora

>0: Stevilka orodja v orodni preglednici TOOL.T
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Primer: NC-nizi
5 TCH PROBE 423 MERJENJE PRAVOKOT.
ZNOTR.
Q273=+50 ;SREDISCE 1. OSI
Q274=+50 ;SREDISCE 2. OSI

Q282=80 ;1. STRANSKA DOLZINA
Q283=60 ;2. STRANSKA DOLZINA
Q261=-5 ;MERILNA VISINA
Q320=0 ;VARNOSTNI ODMIK

Q260=+10 ;VARNA VISINA

Q301=1 ;PREMIK NA VARNO VISINO
Q284=0 ;NAJVECJA VREDNOST 1. STRANI
Q285=0 ;NAJMANJSA VREDNOST 1. STRANI
Q286=0 ;NAJVECJA VREDNOST 2. STRANI
Q287=0 ;NAJMANJSA VREDNOST 2. STRANI
Q279=0 ;TOLERANCA 1. SREDISCA
Q280=0 ;TOLERANCA 2. SREDISCA
Q281=1 ;PROTOKOL MERITVE
Q309=0 ;ZAUSTAVITEV PROGRAMA PRI
NAPAKI
Q330=0 ;STEVILKA ORODJA
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3.3 Samodejna meritev obdelovancev

MERITEV PRAVOKOTNIKA ZUNAJ (cikel
senzorskega sistema 424, DIN/ISO: G424)

Cikel senzorskega sistema 424 zazna sredisCe, dolZino in §irino
pravokotnega Cepa. Ce v ciklu definirate ustrezne toleran¢ne
vrednosti, TNC izvede primerjavo Zelenih in dejanskih vrednosti ter Y A
odstopanja shrani v sistemskih parametrih.

1 TNC senzorski sistem v hitrem teku (vrednost iz MP6150 ali
MP6361) s pozicionirno logiko (oglejte si ,Izvajanje ciklov ﬁ
senzorskega sistema” na strani 26) premakne na senzorsko to¢ko
. TNC senzorske tocke izraCuna iz vnosov v ciklu in varnostnega

odmika iz MP6140 ©my =)

2 Senzorski sistem se nato premakne na nastavljeno merilno viSino
in izvede prvi postopek odc&itavanja z nastavljenim pomikom pri g
odcitavanju (MP6120 ali MP6360)

N

3 Senzorski sistem se vzporedno z osjo premakne na varno visino, 4@%
ali pa linearno na naslednjo senzorsko to€ko 2, kjer izvede drugi
postopek odc&itavanja

4 TNC senzorski sistem premakne na senzorsko to¢ko 2 in nato Se
na senzorsko toc¢ko 4, kjer izvede tretji in Cetrti postopek
odcitavanja

5 TNC ob kocu senzorski sistem premakne nazaj na varno visino in
dejanske vrednosti ter odstopanja shrani v naslednje Q-parametre:

'V

Stevilka parametra Pomen

Q151 Dejanska vrednost srediS¢a glavne osi

Q152 Dejanska vrednost srediS¢a pomozne
osi

Q154 Dejanska vrednost stranske dolZine v
glavni osi

Q155 Dejanska vrednost stranske dolZine v
pomozni osi

Q161 Odstopanje sredi$¢a glavne osi

Q162 Odstopanje srediS§¢a pomozne osi

Q164 Odstopanje stranske dolZine v glavni osi

Q165 Odstopanje stranske dolzine v pomozni
osi

Pred programiranjem upostevaijte

Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja
za definicijo osi senzorskega sistema.
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aza Sredisce 1. osi Q273 (absolutno): sredisce Cepa v

=5 glavni osi obdelovalne ravnine. Q284
R Q282
Sredis¢e 2. osi Q274 (absolutno): sredisce epa v Y 0285
pomozni osi obdelovalne ravnine.
1. stranska dolzina Q282: dolzina ¢epa, vzporedna
glavni osi obdelovalne ravnine. e
2. stranska dolZina Q283: dolzina ¢epa, vzporedna Q2740280 5318
pomozni osi obdelovalne ravnine. d o E 388
Merilna viSina v osi senzorskega sistema Q261
(absolutna): koordinata srediS¢a krogle (= tocka
dotika) v osi senzorskega sistema, v kateri naj se -
izvede meritev X

Varnostni odmik Q320 (postopen): dodatni odmik med Q273=927°
merilno tocko in kroglo senzorskega sistema. Q320
dopolnjuje MP6140

Varna visina Q260 (absolutna): koordinata v osi
senzorskega sistema, v kateri ne more priti do kolizije Z A
med senzorskim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom)

Premik na varno visino Q301: dolocite, kako naj se
senzorski sistem premika med merilnimi to¢kami:
0: premik med merilnimi to€kami na merilni visini
1: premik med merilnimi toc¢kami na varni viSini

mmmmbe.y

Q261

3.3 Samodejna meritev obdelovancev

Najvedja vrednost 1. stranske dolzine Q284: najvecja
dovoljena dolzina Cepa

N
Najmanjs$a vrednost 1. stranske dolZine Q285:
najmanjsa dovoljena dolzina ¢epa

MP6140

+
Najvecja vrednost 2. stranske dolZine Q286: najvecja Q320
dovoljena Sirina Cepa

Najmanj$a vrednost 2. stranske dolzine Q287:
najmanjs$a dovoljena Sirina ¢epa

Toleran¢na vrednost sredis¢a 1. osi Q279: dovoljeno
odstopanje polozaja v glavni osi obdelovalne ravnine

Toleranéna vrednost srediséa 2. osi Q280: dovoljeno
odstopanje polozaja v pomozni osi obdelovalne
ravnine
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3.3 Samodejna meritev obdelovancev

Protokol meritve Q281: dolocite, ali naj TNC ustvari
protokol za meritev:

0: protokol meritve naj ne bo ustvarjen

1: protokol meritve naj bo ustvarjen: TNC datoteko s
protokolom TCHPR424.TXT privzeto shrani v
imenik, v katerem je shranjen tudi merilni program
2: prekinitev programskega teka in prikaz protokola
meritve na TNC zaslonu. Nadaljevanje programa z
NC-zagon

Zaustavitev programa zaradi napake tolerance Q309:
dolocite, ali naj TNC pri prekoracitvah toleran¢nih mej
prekine programski tek in prikaze sporocilo o napaki:
0: brez prekinitve programskega teka, brez sporocila
o napaki

1: prekinitev programskega teka in prikaz sporocila o
napaki

Stevilka orodja za nadzor Q330: dologite, ali naj TNC
izvaja nadzor orodja (oglejte si ,Nadzor orodja” na
strani 113):

0: brez nadzora

>0: Stevilka orodja v orodni preglednici TOOL.T

Primer: NC-nizi

5 TCH PROBE 424 MERJENJE PRAVOKOT. ZUN.

Q273=+50 ;SREDISCE 1. OSI

Q274=+50 ;SREDISCE 2. OSI

Q282=75 ;1. STRANSKA DOLZINA

Q283=35 ;2. STRANSKA DOLZINA

Q261=-5 ;MERILNA VISINA

Q320=0 ;VARNOSTNI ODMIK

Q260=+20 ;VARNA VISINA

Q301=0 ;PREMIK NA VARNO VISINO
Q284=75,1 ;NAJVECJA VREDNOST 1. STRANI
Q285=74,9 ;NAJMANJSA VREDNOST 1. STRANI
Q286=35 ;NAJVECJA VREDNOST 2. STRANI

Q287=34,95;NAJMANJSA VREDNOST
2. STRANI

Q279=0,1 ;TOLERANCA 1. SREDISCA
Q280=0,1 ;TOLERANCA 2. SREDISCA
Q281=1 ;PROTOKOL MERITVE

Q309=0 ;ZAUSTAVITEV PROGRAMA PRI
NAPAKI

Q330=0 ;STEVILKA ORODJA
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MERITEV SIRINE ZNOTRAJ (cikel senzorskega
sistema 425, DIN/ISO: G425)

Cikel senzorskega sistema 425 zazna polozaj in Sirino utora (Zepa).
Ce v ciklu definirate ustrezne toleranéne vrednosti, TNC izvede
primerjavo Zelenih in dejanskih vrednosti ter odstopanje shrani v
sistemski parameter.

1 TNC senzorski sistem v hitrem teku (vrednost iz MP6150 ali
MP6361) s pozicionirno logiko (oglejte si ,lzvajanje ciklov

senzorskega sistema” na strani 26) premakne na senzorsko to¢ko
. TNC senzorske tocke izracuna iz vnosov v ciklu in varnostnega

odmika iz MP6140

2 Senzorski sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino

in izvede prvi postopek od€itavanja z nastavljenim pomikom pri

odcitavanju (MP6120 ali MP6360). 1. Od¢itavanje vedno v pozitivni

smeri programirane osi
3 Ce za drugo meritev vnesete zamik, TNC senzorski sistem

vzporedno z osjo premakne na naslednjo senzorsko tocko 2, kjer

izvede drugi postopek od¢itavanja. Ce zamika ne vnesete, TNC
Sirino izmeri v nasprotni smeri

4 TNC ob kocu senzorski sistem premakne nazaj na varno viSino in
dejanske vrednosti ter odstopanje shrani v naslednje Q-parametre:

Yi

>\

Stevilka parametra Pomen

Q156 Dejanska izmerjena dolZina

Q157 Dejanska vrednost poloZaja srednje osi
Q166 Odstopanje izmerjene dolzine

I% Pred programiranjem upostevajte

Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja
za definicijo osi senzorskega sistema.
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3.3 Samodejna meritev obdelovancev

132

Tocka zagona 1. osi Q328 (absolutna): tocka zagona
postopka odcitavanja v glavni osi obdelovalne
ravnine.

Tocka zagona 2. osi Q329 (absolutna): to¢ka zagona
postopka odcitavanja v pomozni osi obdelovalne
ravnine.

Zamik za 2. meritev Q310 (postopen): vrednost, za
katero se senzorski sistem zamakne pred drugo
meritvijo. Ce vnesete 0, TNC ne premakne
senzorskega sistema

Merilna os Q272: os obdelovalne ravnine, v kateri naj
se izvaja meritev:

1: glavna os = merilna os

2: pomozna os = merilna os

Merilna viSina v osi senzorskega sistema Q261
(absolutna): koordinata sredi$¢a krogle (= tocka
dotika) v osi senzorskega sistema, v kateri naj se
izvede meritev

Varna visina Q260 (absolutna): koordinata v osi
senzorskega sistema, v kateri ne more priti do kolizije
med senzorskim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom)

Zelena dolZina Q311: Zelena dolZina meritve
Najvecja vrednost Q288: najvecja dovoljena dolzina

Najmanj$a vrednost Q289: najmanjSa dovoljena
dolzina

Protokol meritve Q281: dolocite, ali naj TNC ustvari
protokol za meritev:

0: protokol meritve naj ne bo ustvarjen

1: protokol meritve naj bo ustvarjen: TNC datoteko s
protokolom TCHPR425.TXT privzeto shrani v
imenik, v katerem je shranjen tudi merilni program
2: prekinitev programskega teka in prikaz protokola
meritve na TNC zaslonu. Nadaljevanje programa z
NC-zagon

Zaustavitev programa zaradi napake tolerance Q309:
dolocite, ali naj TNC pri prekoracitvah toleranénih mej
prekine programski tek in prikaze sporocilo o napaki:
0: brez prekinitve programskega teka, brez sporocila
o napaki

1: prekinitev programskega teka in prikaz sporocila o
napaki

Stevilka orodja za nadzor Q330: dologite, ali naj TNC
izvaja nadzor orodja (oglejte si ,Nadzor orodja” na
strani 113):

0: brez nadzora

>0: Stevilka orodja v orodni preglednici TOOL.T
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Primer: NC-nizi

5 TCH PROBE 425 MERJENJE SIRINE ZNOTR.
;s TOCKA ZAGONA 1. OSI
0329=-12,5 ;TOCKA ZAGONA 2. OSI
sZAMIK 2. MERITVE

Q328=+75

Q310=+0
Q272=1
Q261=-5
Q260=+10
Q311=25

Q289=25
Q281=1
Q309=0

Q330=0

;MERILNA OS

sMERILNA VISINA

;VARNA VISINA

sZELENA DOLZINA
0288=25,05 ;NAJVECJA VREDNOST
;NAJMANJSA VREDNOST
;PROTOKOL MERITVE
;ZAUSTAVITEV PROGRAMA

PRI NAPAKI

;STEVILKA ORODJA




MERJENJE PRECKE ZUNAJ (cikel senzorskega
sistema 426, DIN/ISO: G426)

Cikel senzorskega sistema 426 zazna polozaj in $irino precke. Ce v
ciklu definirate ustrezne toleranne vrednosti, TNC izvede primerjavo
Zelenih in dejanskih vrednosti ter odstopanje shrani v sistemskih
parametrih.

1 TNC senzorski sistem v hitrem teku (vrednost iz MP6150 ali
MP6361) s pozicionirno logiko (oglejte si ,lzvajanje ciklov
senzorskega sistema” na strani 26) premakne na senzorsko to¢ko

. TNC senzorske tocke izracuna iz vnosov v ciklu in varnostnega
odmika iz MP6140

2 Senzorski sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in izvede prvi postopek od¢itavanja z nastavljenim pomikom pri
odcitavanju (MP6120 ali MP6360). 1. Postopek od¢itavanja vedno
poteka v negativni smeri programirane osi

3 Senzorski sistem se na varni viSini premakne k naslednji senzorski
tocki, kjer izvede drugi postopek od¢itavanja

4 TNC ob kocu senzorski sistem premakne nazaj na varno visino in
dejanske vrednosti ter odstopanje shrani v naslednje Q-parametre:

Yi

Stevilka parametra Pomen

Q156 Dejanska izmerjena dolzina

Q157 Dejanska vrednost poloZaja srednje osi
Q166 Odstopanje izmerjene dolzine

Pred programiranjem upostevajte

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

aze 1. merilna to¢ka 1. osi Q263 (absolutna): koordinata
s prve senzorske tocke v glavni osi obdelovalne ravnine

1. merilna to¢ka 2. osi Q264 (absolutna): koordinata
prve senzorske tocke v pomozni osi obdelovalne
ravnine

2. merilna toc¢ka 1. osi Q265 (absolutna): koordinata
druge senzorske tocke v glavni osi obdelovalne
ravnine

2. merilna toc¢ka 2. osi Q266 (absolutna): koordinata
druge senzorske tocke v pomozni osi obdelovalne
ravnine
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3.3 Samodejna meritev obdelovancev

Merilna os Q272: os obdelovalne ravnine, v kateri naj
se izvaja meritev:

1: glavna os = merilna os Z A
2: pomozna os = merilna os

Merilna viSina v osi senzorskega sistema Q261
(absolutna): koordinata sredi§¢a krogle (= tocka
dotika) v osi senzorskega sistema, v kateri naj se
izvede meritev

mmmm--——

Varnostni odmik Q320 (postopen): dodatni odmik med
merilno tocko in kroglo senzorskega sistema. Q320
dopolnjuje MP6140

N
Varna visina Q260 (absolutna): koordinata v osi 4@%
senzorskega sistema, v kateri ne more priti do kolizije

med senzorskim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom)

Zelena dolZina Q311: Zelena dolzina meritve Primer: NC-nizi

Najvedja vrednost Q288: najvecja dovoljena dolzina .
) ) ) 5 TCH PROBE 426 MERJENJE PRECKE ZUNAJ
Najmanjsa vrednost Q289: najmanjSa dovoljena

dolZina Q263=+50 ;1. TOCKA 1. OSI

Protokol meritve Q281: dologite, ali naj TNC ustvari ab 2o TICCRONZ 00
protokol za meritev: 0265=+50 ;2. TOCKA 1. OSI
0: protokol meritve naj ne bo ustvarjen = ; <

1: protokol meritve naj bo ustvarjen: TNC datoteko s Qs o ORI o 00
protokolom TCHPR426.TXT privzeto shrani v Q272=2 sMERILNA OS
imenik, v katerem je shranjen tudi merilni program = : 3

2: prekinitev programskega teka in prikaz protokola S2l s SR LA LS
meritve na TNC zaslonu. Nadaljevanje programa z Q320=0 ;sVARNOSTNI ODMIK

NG- 7
C-zagon Q260=+20 ;VARNA VISINA

Zaustavitev programa zaradi napake tolerance Q309: Q311=45 ;ZELENA DOLZINA
9

dolocite, ali naj TNC pri prekoracitvah toleranénih mej

prekine progrgmski tek in prikaze sporocilo o napg}(i: Q288=45 ;NAJVECJA VREDNOST
g:nbarszkr;rekmltve programskega teka, brez sporocila Q289=44,95 ;NAJMANJSA VREDNOST

1: prekinitev programskega teka in prikaz sporocila o Q281=1 ;sPROTOKOL MERITVE
?apaki Q309=0  ;ZAUSTAVITEV PROGRAMA
_Stevilka orodja za n_adzor QSSQ: dologite, ali na‘J, TNC PRI NAPAKI

Iszt\r/aa#ei] 1n1a§1)zor orodja (oglejte si ,Nadzor orodja” na Q330=0 :$TEVILKA ORODJA

0: brez nadzora
>0: Stevilka orodja v orodni preglednici TOOL.T
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MERJENJE KOORDINATE (cikel senzorskega
sistema 427, DIN/ISO: G427)

Cikel senzorskega sistema 427 zazna koordinato v izbirni osi in
vrednost shrani v sistemskem parametru. Ce v ciklu definirate
ustrezne toleranne vrednosti, TNC izvede primerjavo Zelenih in
dejanskih vrednosti ter odstopanje shrani v sistemskih parametrih.

1 TNC senzorski sistem v hitrem teku (vrednost iz MP6150 ali
MP6361) s pozicionirno logiko (oglejte si ,lzvajanje ciklov
senzorskega sistema” na strani 26) premakne na senzorsko to¢ko

. TNC pri tem senzorski sistem premakne za varnostni odmik v
nasprotni smeri od dolo¢ene smeri od¢itavanja

2 TNC nato senzorski sistem v obdelovalni ravnini pozicionira na
vneseno senzorsko to¢ko 1, kjer izmeri dejansko vrednost v izbrani
osi

3 TNC senzorski sistem premakne nazaj na varno viSino in zaznano
koordinato shrani v naslednji Q-parameter:

Stevilka parametra Pomen

ol

Q160 Izmerjena koordinata

Pred programiranjem upostevajte

Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja
za definicijo osi senzorskega sistema.
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3.3 Samodejna meritev obdelovancev

136

1. merilna to¢ka 1. osi Q263 (absolutna): koordinata
prve senzorske toCke v glavni osi obdelovalne ravnine

1. merilna to¢ka 2. osi Q264 (absolutna): koordinata
prve senzorske tocke v pomozni osi obdelovalne
ravnine

Merilna viSina v osi senzorskega sistema Q261
(absolutna): koordinata sredi$¢a krogle (= tocka
dotika) v osi senzorskega sistema, v kateri naj se
izvede meritev

Varnostni odmik Q320 (postopen): dodatni odmik med
merilno to¢ko in kroglo senzorskega sistema. Q320
dopolnjuje MP6140

Merilna os (1...3: 1=glavna os) Q272: os, v kateri naj se
izvede meritev:

1: glavna os = merilna os

2: pomozna os = merilna os

3: Os senzorskega sistema = merilna os

Smer premika 1 Q267: smer, v kateri naj se senzorski
sistem primakne k obdelovancu:

-1: negativna smer premika

+1:pozitivha smer premika

Varna visina Q260 (absolutna): koordinata v osi
senzorskega sistema, v kateri ne more priti do kolizije
med senzorskim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom)

3 Cikli senzorskega sistema za samodejni nadzor obdelovancev @

MP6140 + Q320 +
Q267
Y - +
Q272=2
Q264 2
N s
X
Q263 Q272=1
+
z A
Q272=3 Q267
Q261 C QN0
=
A4
) =
X
Q272=1




Protokol meritve Q281: dolocite, ali naj TNC ustvari
protokol za meritev:

0: protokol meritve naj ne bo ustvarjen

1: protokol meritve naj bo ustvarjen: TNC datoteko s
protokolom TCHPR427.TXT privzeto shrani v
imenik, v katerem je shranjen tudi merilni program
2: prekinitev programskega teka in prikaz protokola
meritve na TNC zaslonu. Nadaljevanje programa z
NC-zagon

Najvedja vrednost Q288: najvecja dovoljenaizmerjena
vrednost

Najmanj$a vrednost Q289: najmanjSa izmerjena
vrednost

Zaustavitev programa zaradi napake tolerance Q309:
dologite, ali naj TNC pri prekoragitvah toleranénih mej
prekine programski tek in prikaze sporocilo o napaki:
0: brez prekinitve programskega teka, brez sporocila
0 napaki

1: prekinitev programskega teka in prikaz sporocila o
napaki

Stevilka orodja za nadzor Q330: dologite, ali naj TNC
izvaja nadzor orodja (oglejte si ,Nadzor orodja” na
strani 113):

0: brez nadzora

>0: Stevilka orodja v orodni preglednici TOOL.T
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Primer: NC-nizi

5 TCH PROBE 427 MERJENJE KOORDINATE

Q263=+35 ;1. TOCKA 1. OSI
Q264=+45 ;1. TOCKA 2. OSI
Q261=+5 ;MERILNA VISINA

Q320=0 ;VARNOSTNI ODMIK
Q272=3 ;MERILNA OS
Q267=-1 ;SMER PREMIKA

Q260=+20 ;VARNA VISINA

Q281=1 ;PROTOKOL MERITVE
Q288=5.1 ;NAJVECJA VREDNOST
Q289=4,95;NAJMANJSA VREDNOST

Q309=0 ;ZAUSTAVITEV PROGRAMA
PRI NAPAKI
Q330=0 ;STEVILKA ORODJA

3.3 Samodejna meritev obdelovancev
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3.3 Samodejna meritev obdelovancev

MERJENJE KROZNE LUKNJE (cikel
senzorskega sistema 430, DIN/ISO: G430)

Cikel senzorskega sistema 430 zazna srediSCe in premer krozne

luknje z merjenjem treh vrtin. Ce v ciklu definirate ustrezne toleranéne
vrednosti, TNC izvede primerjavo Zelenih in dejanskih vrednosti ter Y A
odstopanje shrani v sistemskih parametrih.

1 TNC senzorski sistem v hitrem teku (vrednost iz MP6150 ali

MP6361) s pozicionirno logiko (oglejte si ,Izvajanje ciklov

senzorskega sistema” na strani 26) premakne na vneseno

sredisCe prve vrtine @_@_@
2 Senzorski sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino ;

in s Stirimi postopki od&itavanja zazna srediS¢e prve vrtine ‘
3 Senzorski sistem se premakne nazaj na varno visino in se :

pozicionira na vneseno srediS¢e druge vrtine

4 Senzorski sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in s 8tirimi postopki odc&itavanja zazna srediS¢e druge vrtine

5 Senzorski sistem se premakne nazaj na varno visino in se
pozicionira na vneseno srediSce tretje vrtine

6 Senzorski sistem se nato premakne na nastavljeno merilno visino
in s Stirimi postopki od¢itavanja zazna srediSc¢e tretje vrtine

7 TNC ob kocu senzorski sistem premakne nazaj na varno visino in
dejanske vrednosti ter odstopanja shrani v naslednje Q-parametre:

V¥

Stevilka parametra Pomen

Q151 Dejanska vrednost srediS¢a glavne osi

Q152 De_janska vrednost sredis€a pomozne
osi

Q153 Dejanski premer kroZne luknje

Q161 Odstopanje srediS¢a glavne osi

Q162 Odstopanje srediS§€a pomozne osi

Q163 Odstopanje premera krozne luknje

Pred programiranjem upostevajte

Pred definiranjem cikla je treba programirati priklic orodja
za definicijo osi senzorskega sistema.
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am_ Sredisce 1. osi Q273 (absolutno): sredisce krozne
luknje (Zzelena vrednost) v glavni osi obdelovalne
ravnine. Yi

Sredisce 2. osi Q274 (absolutno): srediSc¢e krozne
luknje (Zzelena vrednost) v pomozne osi obdelovalne
ravnine.

Q292

Zeleni premer Q262: vnesite premer krozne luknje Q274+0280

Q289
Q262
Q288

Kot 1. vrtine Q291 (absoluten): polarne koordinate
kota prvega srediS€a vrtine v obdelovalni ravnini

Kot 2. vrtine Q292 (absoluten): polarne koordinate
kota drugega sredi$¢a vrtine v obdelovalni ravnini

Kot 3. vrtine Q293 (absoluten): polarne koordinate Q27320278
kota tretjega srediS¢a vrtine v obdelovalni ravnini

Merilna viSina v osi senzorskega sistema Q261
(absolutna): koordinata sredi$¢a krogle (= tocka
dotika) v osi senzorskega sistema, v kateri naj se
izvede meritev Z A

Varna viSina Q260 (absolutna): koordinata v osi
senzorskega sistema, v kateri ne more priti do kolizije
med senzorskim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom)

Q260

Najvedja vrednost Q288: najvedji dovoljen premer
krozne luknje

3.3 Samodejna meritev obdelovancev

Najmanj$a vrednost Q289: najman;jsi dovoljen premer
krozne luknje

¥

Toleran¢na vrednost sredis¢a 1. osi Q279: dovoljeno
odstopanje polozZaja v glavni osi obdelovalne ravnine

Toleranéna vrednost srediséa 2. osi Q280: dovoljeno
odstopanje polozaja v pomozni osi obdelovalne
ravnine
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3.3 Samodejna meritev obdelovancev

Protokol meritve Q281: dolocite, ali naj TNC ustvari Primer: NC-nizi
protokol za meritev:

0: protokol meritve naj ne bo ustvarjen 5 TCH PROBE 430 MERJENJE KROZNE
1: protokol meritve naj bo ustvarjen: TNC datoteko s LUKNJE

protokolom TCHPRA430.TXT privzeto shrani v Q273=+50 ;SREDISE 1. OSI

imenik, v katerem je shranjen tudi merilni program 5

2: prekinitev programskega teka in prikaz protokola Q274=+50 ;SREDISE 2. OSI

meritve na TNC zaslonu. Nadaljevanje programa z Q262=80 ;ZELENI PREMER
NC-zagon

Q291=+0 ;KOT 1. VRTINE
Zaustavitev programa zaradi napake tolerance Q309:

dologite, ali naj TNC pri prekoraditvah toleranénih me; Q292=+90 ;KOT 2. VRTINE

prekine programski tek in prikaze sporocilo o napaki: Q293=+180 ;KOT 3. VRTINE

0: brez prekinitve programskega teka, brez sporocila .

1: prekinitev programskega teka in prikaz sporocila o Q260=+10 ;VARNA VISINA

napaki %

N o Q288=80.1 ;NAJVECJA VREDNOST

Stevilka orodja za nadzor Q330: dolocite, ali naj TNC <

izvaja nadzor loma orodja (oglejte si ,Nadzor orodja” Q289=79,9 ;NAJMANJSA VREDNOST

na strani 113): Q279=0.15 ;TOLERANCA 1. SREDISCA

0: brez nadzora .

>0: Stevilka orodja v orodni preglednici TOOL.T Q280=0.15 ;TOLERANCA 2. SREDISCA

Q281=1 sPROTOKOL MERITVE
Pozor: v tem primeru samo nadzor loma — brez Q309=0 ;ZAUSTAVITEV PROGRAMA
QI_% samodejnega popravka orodja. PRI NAPAKI

Q330=0 ;STEVILKA ORODJA
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MERJENJE RAVNINE (cikel senzorskega
sistema 431, DIN/ISO: G431)

Cikel senzorskega sistema 431 kot ravnine zazna z merjenjem treh
tock in vrednosti shrani v sistemskih parametrih.

1 TNC senzorski sistem v hitrem teku (vrednost iz MP6150 ali
MP6361) s pozicionirno logiko (oglejte si ,Izvajanje ciklov
senzorskega sistema” na strani 26) premakne na programirano
toCko zagona postopka odg¢itavanja 1, kjer izmeri prvo tocko
ravnine. TNC pri tem senzorski sistem zamakne za varnostni
odmik v nasprotni smeri izvajanja odcitavanja

2 Senzorski sistem se premakne nazaj na varno visino, nato pa v
obdelovalni ravnini na senzorsko to¢ko 2, kjer izmeri dejansko
vrednost druge to¢ke ravnine

3 Senzorski sistem se premakne nazaj na varno visino, nato pa v
obdelovalni ravnini na senzorsko to¢ko 3, kjer izmeri dejansko
vrednost tretje tocke ravnine

4 TNC ob kocu senzorski sistem premakne nazaj na varno visino in
izmerjene kotne vrednosti shrani v naslednje Q-parametre:

Stevilka parametra

Pomen

z A

Q158

Projekcijski kot osi A

Q159 Projekcijski kot osi B

Q170 Prostorski kot A

Q171 Prostorski kot B

Q172 Prostorski kot C

Q173 Izmerjena vrednost v osi senzorskega

sistema
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3.3 Samodejna meritev obdelovancev
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Pred programiranjem upostevaijte

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

Za to, da lahko TNC izraéuna kotne vrednosti, tri merilne
toCke ne smejo biti v ravni &rti.

Prostorski koti, ki so potrebni pri funkciji Sukane
obdelovalne ravnine, se shranijo v parametrih od Q170 do
Q172. S prvima dvema merilnima tockama dolocite
usmeritev glavne osi pri sukanju obdelovalne ravnine.

Tretja merilna toka dologa usmeritev orodne osi. Ce
zelite, da bo orodna os pravilno postavljena v
koordinatnem sistemu, ki se vrti v desno, tretjo merilno
tocko definirajte v smeri pozitivne osi Y (oglejte si sliko).

Ce se cikel izvaja pri izbrani zasukani obdelovalni ravnini,
se izmerjeni prostorski koti nanasajo na zasukan
koordinatni sistem V tem primeru izmerjen prostorski kot
obdelajte s funkcijo PLANE RELATIV.
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as1 1. merilna to¢ka 1. osi Q263 (absolutna): koordinata
@% prve senzorske toCke v glavni osi obdelovalne ravnine Y A

1. merilna toc¢ka 2. osi Q264 (absolutna): koordinata
prve senzorske tocke v pomozni osi obdelovalne
ravnine

1. merilna toc¢ka 3. osi Q294 (absolutna): koordinata o /

prve senzorske to¢ke v osi senzorskega sistema

yZN)
N7

2. merilna tocka 1. osi Q265 (absolutna): koordinata
druge senzorske toCke v glavni osi obdelovalne Q297
ravnine

Q264

72N\
N

~—
72N\
\\NZ

2. merilna toc¢ka 2. osi Q266 (absolutna): koordinata
druge senzorske to¢ke v pomozni osi obdelovalne _‘,@
ravnine

<V

t
Q263 Q265 Q296
2. merilna to¢ka 3. osi Q295 (absolutna): koordinata

druge senzorske toCke v osi senzorskega sistema

3. merilna to¢ka 1. osi Q296 (absolutna): koordinata
tretje senzorske tocke v glavni osi obdelovalne
ravnine z

3. merilna toc¢ka 2. osi Q297 (absolutna): koordinata Ony

tretje senzorske tocke v pomozni osi obdelovalne
ravnine

Q295 r MP6140
3. merilna to¢ka 3. osi Q298 (absolutna): koordinata 0298 \ J Qérzo
tretje senzorske toCke v osi senzorskega sistema . B
Q294

Varnostni odmik Q320 (postopen): dodatni odmik med
merilno toc¢ko in kroglo senzorskega sistema. Q320

dopolnjuje MP6140 3 EQ -
X

Varna viSina Q260 (absolutna): koordinata v osi
senzorskega sistema, v kateri ne more priti do kolizije
med senzorskim sistemom in obdelovancem

3.3 Samodejna meritev obdelovancev

(vpenjalom)

Protokol meritve Q281: dolocite, ali naj TNC ustvari Primer: NC-nizi

protokol za meritev: , 5 TCH PROBE 431 MERJENJE RAVNINE
0: protokol meritve naj ne bo ustvarjen .

1: protokol meritve naj bo ustvarjen: TNC datoteko s Q263=+20 ;1. TOCKA 1. OSI
protokolom TCHPR431.TXT privzeto shrani v Q264=+20 ;1. TOCKA 2. OSI

imenik, v katerem je shranjen tudi merilni program Y

2: prekinitev programskega teka in prikaz protokola Q294=-10 ;1. TOCKA 3. OSI
meritve na TNC zaslonu. Nadaljevanje programa z Q265=+50 ;2. TOCKA 1. OSI
NC-zagon

Q266=+80 ;2. TOCKA 2. OSI
Q295=+0 ;2. TOCKA 3. OSI
Q296=+90 ;3. TOCKA 1. OSI
Q297=+35 ;3. TOCKA 2. OSI
Q298=+12 ;3. TOCKA 3. OSI
Q320=0 ;VARNOSTNI ODMIK
Q260=+5 ;VARNA VISINA
Q281=1 ;PROTOKOL MERITVE
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3.3 Samodejna meritev obdelovancev

Primer: merjenje in dodatna obdelava pravokotnega ¢epa

Potek programa:

- grobo rezkanje pravokotnega
¢epa s predizmero 0,5

- merjenje pravokotnega Cepa

- fino rezkanje pravokotnega ¢epa
glede na izmerjene vrednosti

0 BEGIN PGM BEAMS MM

1 TOOL CALL 0 Z

2 L Z+100 R0 FMAX

3 FN 0: Q1 = +81

4 FN 0: Q2 = +61

5 CALL LBL 1

6 L Z+100 RO FMAX

7 TOOL CALL 99 Z

8 TCH PROBE 424 MERJENJE PRAVOKOT. ZUN.
Q273=+50;SREDISCE 1. OSI
Q274=+50;SREDISCE 2. OSI
Q282=80 ;1. STRANSKA DOLZINA
Q283=60 ;2. STRANSKA DOLZINA
Q261=-5 ;MERILNA VISINA
Q320=0 ;VARNOSTNI ODMIK
Q260=+30;VARNA VISINA
Q301=0 ;PREMIK NA VARNO VISINO
Q284=0 ;NAJVECJA VREDNOST 1. STRANI
Q285=0 ;NAJMANJSA VREDNOST 1. STRANI
Q286=0 ;NAJVECJA VREDNOST 2. STRANI

144

vi

80

Yi

50

fe— 60 — =

<V

50

Priklic orodja za predhodno obdelavo

Odmik orodja

Dolzina zepa v X (vrednost grobega rezkanja)
Dolzina Zzepa v Y (vrednost grobega rezkanja)
Priklic podprograma za obdelovanje

Odmik orodja, zamenjava orodja

Priklic postopka odg¢itavanja

Merjenje rezkanega pravokotnika

Zelena dolZina v X (koné&na izmera)

Zelena dolZina v Y (koné&na izmera)

Vrednosti za preverjanje tolerance ni treba vnesti
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Q287=0 ;NAJMANJSA VREDNOST 2. STRANI
Q279=0 ;TOLERANCA 1. SREDISCA
Q280=0 ;TOLERANCA 2. SREDISCA
Q281=0 ;PROTOKOL MERITVE

Q309=0 ;ZAUSTAVITEV PROGRAMA PRI
NAPAKI

Q330=0 ;STEVILKA ORODJA

9 FN 2: Q1 = +Q1 - +Q164

10 FN 2: Q2 = +Q2 - +Q165

11 L Z+100 R0 FMAX

12 TOOL CALL 1 Z S5000

13 CALL LBL 1

14 L Z+100 RO FMAX M2

15 LBL 1

16 CYCL DEF 213 FINO REZKANJE CEPA
Q200=20 ;VARNOSTNI ODMIK
Q201=-10 ;GLOBINA
Q206=150 ; GLOBINSKI POMIK
Q202=5 ;GLOBINSKI POMIK
Q207=500 ;POMIK PRI REZKANJU
Q203=+10;KO0R. POVRSINE
Q204=20 ;2. VARNOSTNI ODMIK
Q216=+50;SREDISE 1. OSI
Q217=+50;SREDISE 2. OSI
Q218=Q1 ;1. STRANSKA DOLZINA
0219=Q2 ;2. STRANSKA DOLZINA
Q220=0 ;POLMER VOGALA
Q221=0 ;PREDIZMERA 1. OSI

17 CYCL CALL M3

18 LBL 0

19 END PGM BEAMS MM
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Brez prikaza protokola meritve
Brez prikaza sporocila o napaki

Brez nadzora orodja

Izradun dolZine v X na osnovi izmerjenega odstopanja
Izracun dolzine v Y na osnovi izmerjenega odstopanja
Odmik senzorja, zamenjava orodja

Priklic orodja za fino rezkanje

Priklic podprograma za obdelovanje

Odmik orodja, konec programa

Podprogram z obdelovalnim ciklom za pravokotni ¢ep

Dolzina v X je spremenljiva za grobo in fino rezkanje

Dolzina v Y je spremenljiva za grobo in fino rezkanje

Priklic cikla

Konec podprograma

3.3 Samodejna meritev obdelovancev
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3.3 Samodejna meritev obdelovancev

Primer: merjenje pravokotnega zepa, belezenje rezultatov meritev

Yi Y
90
e | \
soH—— b1
\_ | .
N - 7
X t Z
50 -20
-15
0 BEGIN PGM BSMESS MM
1 TOOL CALL1Z Priklic orodja — senzor
2 L Z+100 R0 FMAX Odmik senzorja
3 TCH PROBE 423 MERJENJE
PRAVOKOTNIKA ZNOTRAJ
Q273=+50 ;SREDISE 1. OSI
Q274=+40 ;SREDISE 2. OSI
Q282=90 ;1. STRANSKA DOLZINA Zelena dolZina v X
Q283=70 ;2. STRANSKA DOLZINA Zelena dolzina v Y
Q261=-5 ;MERILNA VISINA
Q320=0 ;sVARNOSTNI ODMIK
Q260=+20 ;VARNA VISINA
Q301=0 ;PREMIK NA VARNO VISINO
Q284=90.15;NAJVECJA VREDNOST 1. Najvecja vrednost v X
STRANI
Q285=89.95;NAJMANJSA VREDNOST Najmanjsa vrednost v X
1. STRANI
Q286=70.1 ;NAJVECJA VREDNOST Najvecja vrednost v Y
2. STRANI
Q287=69.9 ;NAJMANJSA VREDNOST Najmanj$a vrednost v Y
2. STRANI
Q279=0.15 ;TOLERANCA 1. SREDISCA Dovoljeno odstopanje polozaja v X
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(Q280=0.1 ;TOLERANCA 2. SREDISCA
Q281=1 ;PROTOKOL MERITVE

Q309=0 sZAUSTAVITEV PROGRAMA
PRI NAPAKI

Q330=0 ;STEVILKA ORODJA
4L Z+100 RO FMAX M2
5 END PGM BSMESS MM
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Dovoljeno odstopanje polozaja v Y
Shranjevanje protokola meritve v datoteko

Brez prikaza sporocila o napaki pri prekoracitvi toleran¢nih mej

Brez nadzora orodja
Odmik orodja, konec programa

3.3 Samodejna meritev obdelovancev
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i cikli

3.4 Posebn

3.4 Posebni cikli

Pregled

Pri TNC so na voljo Stirje cikli za te posebne primere:
Cikel Gumb Stran
2 UMERJANJE SENZORSKEGA z on. Stran 149
SISTEMA: umerjanje dosega stikalnega
senzorskega sistema
9 UMERJANJE SENZORSKEGA s oL Stran 150
SISTEMA DOLZINA: umerjanje et
stikalnega senzorskega sistema za
odcitavanje po dolZini
3 MERJENJE: merilni cikel za ustvarjanje  [s e Stran 151
ciklov proizvajalca
4 3D-MERITVE: merilni cikel za 3D- Stran 153
odcitavanje za ustvarjanje ciklov
proizvajalca
440 MERJENJE ZAMIKA OSI Stran 155
441 HITRO ODCITAVANJE aa1 Stran 157

148
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UMERJANJE SENZORSKEGA SISTEMA (cikel
senzorskega sistema 2)

Cikel senzorskega sistema 2 samodejno umeri stikalni senzorski sitem
na umeritvenem obroc€u ali umeritvenem Cepu.

Lfé—' Pred postopkom umerjanja je treba v strojnih parametrih
od 6180.0 do 6180.2 doloditi sredis¢e umeritvenega
obdelovanca v delovhem obmodju stroja (REF
koordinate).

Ce uporabljate ve& obmogij premikanja, lahko za vsako
obmocje premika shranite nabor koordinat sredis¢a
umeritvenega orodja (MP6181.1 do 6181.2 in MP6182.1
do 6182.2.).

1 Senzorski sistem se v hitrem teku (vrednost iz MP6150) premakne
na varno visino (samo Ce je trenutni polozaj pod varno visino)

2 TNC nato senzorski sistem v obdelovalni ravnini pozicionira v
srediSCe umeritvenega obroca (notranja umeritev) ali v blizino prve
senzorske to¢ke (zunanja umeritev)

3 Senzorski sistem se premakne na merilno globino (dolo¢ata jo
strojna parametra 618x.2 in 6185.x) in umeritveni obro¢ od¢ita v
zaporedju X+, Y+, X-in Y-

4 TNC nato senzorski sistem premakne na varno visino in dejavni
polmer senzorske krogle zabelezi v podatke za umerjanje

2 oA Varna viSina (absolutna): koordinata v osi
senzorskega sistema, v kateri ne more priti do kolizije
med senzorskim sistemom in umeritvenim
obdelovancem (vpenjalom)

Polmer umeritvenega obro¢a: polmer umeritvenega
obdelovanca

Notranja umer.=0/zunanja umer.=1: dolocite, ali naj
TNC izvede notranjo ali zunanjo umeritev:

0: notranja umeritev

1: zunanja umeritev
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Primer: NC-nizi

5 TCH PROBE 2.0 UMERITEV SENZ. SIST.

6 TCH PROBE
2.1 VISINA: +50 R +25.003 NACIN
MERJENJA: 0

i cikli

3.4 Posebn
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3.4 Posebn

UMERJANJE SENZ. SIST. DOLZINA (cikel
senzorskega sistema 9)

Cikel senzorskega sistema 9 samodejno umeri dolzino stikalnega
senzorskega sistema glede na tocko, ki jo dolocite.

1 Senzorski sistem predpozicionirajte tako, da lahko ta koordinato
osi senzorskega sistema, definirano ciklu, doseze brez kolizije

2 TNC tipalni sistem premika v smeri negativne orodne osi, dokler se
ne sprozi stikalni signal

3 TNC nato senzorski sistem premakne nazaj na to¢ko zagona
postopka odcitavanja in dolzino senzorskega sistema zabelezi v
podatke za umerjanje

Koordinata referené¢ne to¢ke (absolutna): natan¢na
ot koordinata toCke, ki naj jo sistem odcita

Referenéni sistem? (0=DEJ/1=REF): dolocite, na kateri
koordinatni sistem naj se navezuje vnesena
referen¢na tocka:

0: vnesena referen¢na to¢ka se nanasa na izbran
koordinatni sistem obdelovanca (DEJANSKI sistem)
1: vnesena referen¢na to¢ka se nanasa na izbran
strojni koordinatni sistem (REF sistem)

Primer: NC-nizi

5 L X-235 Y+356 R0 FMAX

6 TCH PROBE 9.0 UMER. SENZ. SIST.
DOLZINA

7 TCH PROBE 9.1 REFERENCNA
TOCKA +50 REFERENCNI SISTEM 0
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MERJENJE (cikel senzorskega sistema 3)

=

PodrobnejSe nastavitve delovanja cikla 3 senzorskega
sistema doloci proizvajalec stroja ali programske opreme;
cikel 3 uporabljajte v posebnih ciklih senzorskega sistema.

Cikel 3 senzorskega sistema v izbrani smeri od¢itavanja zazna
poljubno pozicijo na obdelovancu. V nasprotju z ostalimi merilnimi cikli
lahko v ciklu 3 neposredno vnesete pot meritve ABST in merilni
pomik F. Tudi odmik po dokon€anem merjenju vrednosti se izvede
glede na vrednost, ki jo je mogoce vnesti, MB.

1

Senzorski sistem se s trenutnega polozaja v doloeni smeri
odcitavanja premakne z vnesenim pomikom. Smer odc¢itavanja je
treba dolociti v ciklu s polarnim kotom

Ko TNC zazna polozaj, se delovanje senzorskega sistema
zaustavi. TNC koordinate srediS€a senzorske kroge X, Y, Z shrani
v tri zaporedne Q-parametre. TNC ne opravi popravkov dolZine in
polmera. Stevilko prvega parametra rezultata definirate v ciklu

TNC senzorski sistem v nasprotni smeri postopka od¢itavanja
premakne za vrednost, ki ste jo definirali v parametru MB

)

Pred programiranjem upostevajte

Pri drugih merilnih ciklih veljavna strojna parametra 6130
(najvecji premik do senzorske tocke) in 6210 (pomik pri
odcitavanju) pri ciklu 3 senzorskega sistema nista
veljavna.

Ne pozabite, da TNC praviloma vedno opiSe 4 zaporedne
Q-parametre.

Ce TNC ni zaznal veljavnih senzorskih tock, se obdelava
programa nadaljuje brez sporocila o napaki. V tem primeru
TNC 4. parametru rezultata dodeli vrednost -1, tako da
lahko napako odpravite po lastni presoji.

TNC senzorski sistem odmakne najvec¢ za pot pri odmiku
MB, vendar ne dlje od tocke zagona meritve. Tako pri
odmiku ne more priti do kolizije.

S funkcijo FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 lahko dolocite,
ali naj cikel vpliva na senzorska vrata X12 ali X13.
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3.4 Posebn

2 Pﬂ§

152

St. parametra za rezultat: vnesite Stevilko Q-
parametra, kateremu naj TNC dodeli vrednost prve
zaznane koordinate (X). Vrednosti Y in Z sta v
naslednjih dveh Q-parametrih

Senzorska os: vnesite 0s, v smeri katere naj se izvaja
postopek odcitavanja; potrdite s tipko ENT

Kot od¢itavanja: kot glede na dolo¢eno senzorsko os, v
kateri naj se premika senzorski sistem; potrdite s tipko
ENT

Najdalj$a pot meritve: vnesite dolzino premika, za
katero naj se senzorski sistem premakne z zagonske
toCke; potrdite s tipko ENT.

Pomik pri merjenju: vnesite pomik pri merjenju
v mm/min

Najdaljsa pot odmika: dolZina premika v nasprotni
smeri postopka odc¢itavanja, ko je senzorska glava ze
v polozZaju za delovanje. TNC senzorski sistem
premakne najvec do to¢ke zagona, tako da ne more
priti do kolizije

REFERENCNI SISTEM (0=DEJ/1=REF): dologite, ali
naj bo rezultat meritve v trenutnem koordinatnem
sistemu (DEJ se lahko tudi zamakne ali zasuka) ali
strojnem koordinatnem sistemu (REF) shranjen

Stanje sporocila o napaki (0=IZKLOP/1=VKLOP):
dolocite, ali naj TNC na zacetku cikla (ko je senzorska
glava v polozaju za delovanje) sporocilo o napaki
prikaze (0) ali ne (1). Ce je izbran nacin 1, TNC v 4.
parameter rezultata shrani vrednost 2.0 in nadaljuje z
izvajanjem cikla

Konec vnosa: pritisnite tipko END.

Primer: NC-nizi

4 TCH PROBE 3.0 MERJENJE
5 TCH PROBE 3.1 Q1
6 TCH PROBE 3.2 X KOT: +15

7 TCH PROBE 3.3 ABST +10 F100 MB1
REFERENCNI SISTEM: 0

8 TCH PROBE 3.4 ERRORMODE1
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3D-MERJENJE (cikel senzorskega sistema 4,
funkcija FCL 3)

Cikel 4 senzorskega sistema v smeri od¢itavanja, definirani z
vektorjem, zazna poljubni polozaj na obdelovancu. V nasprotju z
drugimi merilnimi cikli lahko v ciklu 4 merilno pot in merilni pomik
vhesete neposredno. Tudi odmik po meritvi vrednosti se izvede v
skladu z vrednostjo, ki jo je mogoce vnesti.

i cikl

1 Senzorski sistem se s trenutnega polozaja v dolo€eni smeri
odcitavanja premakne z vnesenim pomikom Smer od&itavanja je
treba doloditi z vektorjem (delta vrednosti v X, Y in Z) v ciklu

2 Ko TNC zazna polozaj, se delovanje senzorskega sistema
zaustavi. TNC koordinate sredisCa senzorske kroge X, Y, Z shrani
v tri zaporedne Q-parametre. Stevilko prvega parametra definirate
v ciklu

3 TNC senzorski sistem v nasprotni smeri postopka od¢itavanja
premakne za vrednost, ki ste jo definirali v parametru MB

3.4 Posebn

@ Pred programiranjem upostevajte

TNC senzorski sistem odmakne najvec za pot pri odmiku
MB, vendar ne dlje od tocke zagona meritve. Tako pri
odmiku ne more priti do kolizije.

Ne pozabite, da TNC praviloma vedno opise 4 zaporedne
Q-parametre. Ce TNC ni zaznal veljavne senzorske tocke,
je 4. parametru rezultatov dodeljena vrednost -1.

S funkcijo FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 lahko dolocite,
ali naj cikel vpliva na senzorska vrata X12 ali X13.
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3.4 Posebn

St. parametra za rezultat: vnesite Stevilko Q-
parametra, kateremu naj TNC dodeli vrednost prve
koordinate (X)

Relativna pot meritve v X: os X smernega vektorja,
v smeri katerega naj se premika senzorski sistem

Relativna pot meritve v Y: 0s Y smernega vektorja,
v smeri katerega naj se premika senzorski sistem

Relativna pot meritve v Z: os Z smernega vektorja,
v smeri katerega naj se premika senzorski sistem

Najdalj$a pot meritve: vnesite dolzino premika, za
katero naj se senzorski sistem v smeri smernega
vektorja premakne z zagonske tocke

Pomik pri merjenju: vnesite pomik pri merjenju

v mm/min

Najdaljsa pot odmika: dolZina premika v nasprotni

smeri postopka odc¢itavanja, ko je senzorska glava ze

v polozZaju za delovanje

REFERENCNI SISTEM (0=DEJ/1=REF): dologite, ali

naj bo rezultat meritve v trenutnem koordinatnem
sistemu (DEJ se lahko tudi zamakne ali zasuka) ali
strojnem koordinatnem sistemu (REF) shranjen

Primer: NC-nizi

5 TCH PROBE 4,0 3D-MERJENJE
6 TCH PROBE 4.1 Q1
7 TCH PROBE 4.2 1X-0.5 IY-1 IZ-1

8 TCH PROBE
4.3 ABST +45 F100 MB50 REFERENCNI
SISTEM:0
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MERJENJE ZAMIKA OSI (cikel senzorskega
sistema 440, DIN/ISO: G440)

i cikl

S ciklom senzorskega sistema 440 je mogoce zaznati zamike osi
stroja. V ta namen uporabite natan¢no izmerjeno valjéno umeritveno
orodje skupaj s TT 130.

@ Pogoji:
Preden prvi¢ izvedete cikel 440, je treba namizni senzorski
sistem umeriti s ciklom 30.

3.4 Posebn

Podatki o umeritvenem orodju morajo biti shranjeni v
orodni preglednici TOOL.T.

Pred izvajanjem cikla je treba umeritveno orodje aktivirati
s TOOL CALL.

Namizni senzorski sistem TT mora biti priklju€en na vrata
senzorskega sistema X13 logi€ne enote in mora biti
pripravljen za delovanje (strojni parameter 65xx).

1 TNC umeritveno orodje v hitrem teku (vrednost iz MP6550) s
pozicionirno logiko (oglejte si poglavje 1.2) premakne v blizino
namiznega senzorskega sistema TT

2 TNC najprej izvaja meritve v osi senzorskega sistema. Pri tem se
umeritveno orodje zamakne za vrednost, ki ste jo dolo€ili v orodni
preglednici TOOL.T v stolpcu TT:R-OFFS (privzeto = polmer
orodja). Meritev v osi senzorskega sistema se izvede vedno

3 TNC nato izvede meritev v obdelovalni ravnini. Osi in smer
izvajanja meritve v obdelovalni ravnini doloCite s parametrom Q364

4 Ce izvedete umeritev, TNC shrani podatke o umeritvi. Med
izvajanjem meritve, TNC izmerjene vrednoti primerja s podatki o
umeritvi in odstopanja zabelezi v naslednje Q-parametre:

Stevilka parametra Pomen

Q185 Odstopanje od umeritvene vrednosti v X
Q186 Odstopanje od umeritvene vrednosti v Y
Q187 Odstopanje od umeritvene vrednosti v Z

Odstopanje lahko vnesete neposredno in tako s postopnim
zamikom nicelne tocke (cikel 7) izvedete kompenzacijo.

5 TNC nato umeritveno orodje premakne nazaj na varno visino
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3.4 Posebn
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Pred programiranjem upostevaijte

Pred izvajanjem meritev je treba sistem umeriti vsaj enkrat,
saj lahko TNC v nasprotnem primeru prikaze sporocilo o
napaki. Ce uporabljate ve& obmogij premikanja, je treba za
vsako obmocje premikanja izvesti umerjanje.

TNC z vsakim izvajanjem cikla 440 ponastavi parametre
rezultatov od Q185 do Q187.

Ce zelite dologiti mejno vrednost za zamik osi stroja,
vnesite Zelene vrednosti iz orodne preglednice TOOL.T iz
stolpcev LTOL (za os vretena) in RTOL (za obdelovalno
ravnino). Pri prekoracitvi mejnih vrednosti TNC po
nadzorni meritvi prikaze ustrezno sporocilo o napaki.

Ob koncu cikla TNC ponastavi stanje vretena, ki je bilo
aktivno pred ciklom (M3/M4).

Nacin merjenja: 0=umer., I=merjenje?: po Zelji izberite
umerjanje ali nadzorno merjenje:

0: umerjanje

1: merjenje

Smeri od¢itavanja: dolocite smer(i) od¢itavanja v
obdelovalni ravnini:

0: merjenje samo v pozitivni smeri glavne osi

1: merjenje samo v pozitivni smeri pomozne osi

2: merjenje samo v negativni smeri glavne osi

3: merjenje samo v negativni smeri pomozne osi

4: merjenje v pozitivni smeri glavne osi in v pozitivni
smeri pomozne osi

5: merjenje v pozitivni smeri glavne osi in v negativni
smeri pomozne osi

6: merjenje v negativni smeri glavne osi in v pozitivni
smeri pomozne 0osi

7: merjenje v negativni smeri glavne osi in v negativni
smeri pomozne osi

Smer(i) od¢itavanja pri umerjanju in merjenju morajo biti
enake, sicer TNC zazna napacéne vrednosti.

Varnostni odmik (postopen): dodatni odmik med
merilno tocko in plos€o senzorskega sistema. Q320
dopolnjuje MP6540

Varna viSina (absolutna): koordinata v osi
senzorskega sistema, v kateri ne more priti do kolizije
med senzorskim sistemom in obdelovancem
(vpenjalom) (glede na trenutno referen¢no tocko)

Primer: NC-nizi

5 TCH PROBE 440 MERJENJE ZAMIKA OSI
Q363=1 ;NACIN MERJENJA
Q364=0 ;SMERI ODCITAVANJA
Q320=2 ;VARNOSTNI ODMIK
Q260=+50 ;VARNA VISINA
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HITRO ODCITAVANJE (cikel senzorskega
sistema 441, DIN/ISO: G441, funkcija FCL 2)

i cikl

S ciklom senzorskega sistema 441 je mogoce razli¢ne parametre
senzorskega sistema (npr. pomik pri pozicioniranju) za vse naslednje
cikle senzorskega sistema nastaviti globalno. Tako je mogoce na
enostaven nacin izvesti izboljSanje delovanja programov, kar povzroCi
krajSe trajanje obdelav.

Lfé—' Pred programiranjem upostevajte

3.4 Posebn

Cikel 441 ne izvaja strojnih premikov, nastavi samo
razlicne senzorske parametre.

END PGM, M02, M30 ponastavi globalne nastavitve
cikla 441.

Samodejno usmerjanje pod kotom (parameter cikla Q399)
je mogoce aktivirati samo, e je strojni parameter
nastavljen — 6165=1. Pogoj za spremembo strojnega
parametra 6165 je novo umerjanje senzorskega sistema.

an Pomik pri pozicioniranju Q396: dolodite pomik, s Primer: NC-nizi

&bz katerim Zelite izvajati premike pri pozicioniranju <
senzorskega sistema 5 TCH PROBE 441 HITRO ODCITAVANJE
Pomik pri pozicioniranju=FMAX (0/1) Q397: dolocite, Q396=3000;POMIK PRI POZICIONIRANJU
ali zelite premike pri pozicioniranju senzorskega Q397=0 ;IZBIRA POMIKA
sistema izvajati s FMAX (hitri tek stroja):
0: s potiskom iz Q396 Q399=1 ;USMERJANJE POD KOTOM
1: s FMAX Q400=1 ;PREKINITEV

Usmerjanje pod kotom Q399: dolocite, ali naj TNC
senzorski sistem usmeri pred vsakim postopkom
odcitavanja:

0: brez usmerjanja

1: usmerjanje vretena pred vsakim postopkom
odcitavanja za povec&anje natancnosti

Samodejna prekinitev Q400: dolocite, ali naj TNC po
dokon&anem merilnem ciklu zaradi samodejne izmere
orodja prekine programski tek in rezultate meritev
prikaZe na zaslonu:

0: praviloma brez prekinitve programskega teka,
Ceprav je v posameznem senzorskem ciklu izbran
prikaz rezultatov meritev na zaslonu

1: praviloma prekinitev programskega teka in prikaz
rezultatov meritev na zaslonu. Programski tek je nato
mogoce nadaljevati s tipko NC-zagon
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Cikli senzorskega
sistema za samodejno
merjenje kinematike
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Imi SiIs
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4.1 Me

4.1 Merjenje kinematike s
senzorskimi sistemi SS
(moznost KinematicsOpt)

Osnova

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 nenatanéno ve¢ osno obdelavo so med drugim tudi
odstopanja med kinemati¢nim modelom, ki je shranjen v krmilnem
sistemu (oglejte si sliko 1 desno) in dejanskimi kinemati¢nimi pogoji,
prisotnimi na stroju (oglejte si sliko 2 desno). Ta odstopanja pri
pozicioniranju rotacijskih osi povzrocijo napake na obdelovancu
(oglejte si sliko = desno). Zaradi tega se je pojavila potreba po nacinu,
na katerega bi bila model in dejansko stanje kar se da izenacena.

Nova funkcija TNC KinematicsOpt je velika pomo¢€ pri izpolnjevanju
teh 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 natan¢nostjo, ki jo
nastavite vi. Pri definiciji cikla je treba za vsako rotacijsko os posebe;j
nastaviti samo obmodje, ki ga zelite izmeriti.

Iz izmerjenih vrednosti TNC izracuna stati¢no rotacijsko natancnost.
Programska oprema nato zmanj$a napako pri pozicioniranju, ki
nastane zaradi rotacije, in strojno geometrijo ob koncu merjenja
samodejno shrani v ustreznih strojnih nespremenljivkah preglednice
kinematike.

Pregled

Pri TNC so na voljo cikli, s katerimi lahko strojno kinematiko shranite,
obnovite, preverite in izboljSate:

Cikel Gumb Stran
450 SHRANJEVANJE KINEMATIKE: aso Stran 162
samodejno shranjevanje in obnovitev @

kinematike

451 MERJENJE KINEMATIKE: . Stran 164
samodejno preverjanje ali izboljSevanje ‘
strojne kinematike

160 4 Cikli senzorskega sistema za samodejno merjenje kinematike @



Pogoji

Ce zelite uporabiti funkcijo KinematicsOpt, morajo biti izpolnjeni ti
pogoiji:

Moznosti programske opreme 48 (KinematicsOpt) in 8 (razli¢ica
programske opreme 1), kot tudi FCL3 morajo biti aktivne

3D-sistem, ki izvaja meritve, mora biti umerjen

Merilna kroga z znanim natan¢nim polmerom in zadostno togostjo
mora biti vpeta na poljubnem mestu na mizi stroja. Umeritvene
krogle so na voljo pri proizvajalcih merilnih sredstev

Definicija opisa kinematike stroja mora biti popolna in pravilna.
Vrednosti za pretvorbo je treba vnesti natanéno in ne smejo
odstopati za ve¢ kot 1 mm.

Vse tri rotacijske osi morajo biti NC-osi, funkcija KinematicsOpt ne
podpira meritev roéno nastavljivih osi

Stroj mora biti v celoti geometri¢no izmerjen (opravi proizvajalec
stroja ob zagonu)

V strojnem parametru MP6600 je treba dolociti toleranéno mejo,
od katere naj TNC v nacinu Optimiranje prikaze napotek (e so
ugotovljeni podatki o kinematiki nad mejno vrednostjo) (oglejte si
,KinematicsOpt (izboljSanje kinematike), toleran¢na meja za nacin
Optimiranje: MP6600” na strani 25)

V strojnem parametru MP6601 je treba dolociti najvecje dovoljeno
odstopanje umeritvenega polmera, ki ga cikli izmerijo samodejno, od
vnesenega parametra cikla (oglejte si ,KinematicsOpt (izboljSanje
kinematike), dovoljeno odstopanje umeritvenega polmera: MP6601”
na strani 25)
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SHRANJEVANJE KINEMATIKE (cikel
senzorskega sistema 450, DIN/ISO: G450,
moznost)

S ciklom senzorskega sistema 450 lahko izbrano kinematiko stroja
shranite, ali obnovite predhodno shranjeno kinematiko stroja. Na voljo
je 10 mest za shranjevanje (Stevilke od 0 do 9).

(5

450

162

Pred programiranjem upostevajte

Pred izvajanjem izboljSave, je praviloma treba shraniti
trenutno kinematiko. Prednost:

Ce rezultat ne izpolni vasih priakovanj, ali med izbolj$avo
pride do napak (npr. prekinitev elektricnega toka), lahko
znova obnovite stare podatke.

Nacin Shranjevanje: TNC praviloma vedno shrani kljuéno
Stevilko (mogoca definicija klju¢ne Stevilke), ki je bila
nazadnje vnesena v tem nacinu. Mesto s shranjenimi
podatki lahko pozneje prepisete samo z vnosom te kljucne
Stevilke. Ce ste podatke kinematike shranili brez kljuéne
vrednosti, TNC to mesto po naslednjem shranjevanju
prepiSe brez vprasanja!l

Nacin Obnovitev: Shranjene podatke lahko TNC zabelezi
samo v enak opis kinematike.

Nacin Obnovitev: ne pozabite, da sprememba kinematike
vedno povzroci tudi spremembo prednastavitev. Po
potrebi znova nastavite prednastavitve.

Nacin(0=shranjevanje/1=obnovitev) Q410: doloCite,
ali Zelite kinematiko shraniti ali obnoviti:

0: shranjevanje kinematike

1: obnovitev shranjene kinematike

Mesto za shranjevanje (0...9) Q409: Stevilka mesta, na
katerega Zelite shraniti celotno kinematiko, ali Stevilka
mesta shranjene kinematike, ki jo Zelite obnoviti

4 Cikli senzorskega sistema za samodejno merjenje kinematike @

041e=0 e Q0418=1

ay
Sl

Primer: NC-nizi
5 TCH PROBE 450 SHRANJEVANJE
KINEMATIKE
Q410=0 ;NACIN
Q409=1 ;MESTO ZA SHRANJEVANJE



Funkcija belezenja
Po dokon&anem izvajanju cikla 450 TNC ustvari datoteko s temi
podatki:

datum in €as, na katerega je datoteka ustvarjena

pot NC-programa, iz katerega se je izvajal cikel

nacin delovanja (0O=shranjevanje/1=obnovitev)

Stevilka mesta za shranjevanje (od 0 do 9)

Stevilka vrstice s kinematiko v preglednici kinematik

klju€na Stevilka, Ce ste jo vnesli tik pred pricetkom izvajanja cikla 450
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MERJENJE KINEMATIKE (cikel senzorskega
sistema 451, DIN/ISO: G451, moznost)

S ciklom senzorskega sistema 451 lahko preverite kinematiko stroja in
jo po potrebi tudi izboljSate Pri tem s 3D-senzorskim sistemom izmerite
poljubno umeritveno kroglo, ki je vpeta na mizi stroja.

TNC 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 preglednice kinematike.

1 Umeritveno kroglo vpnite tako, da ne bo nevarnosti kolizije

2 Vro¢nem nacinu delovanja referen¢no tocko postavite v sredis¢e
krogle

3 Senzorski sistem v osi senzorskega sistema nad umeritveno
kroglo in v obdelovalni ravnini postavite na sredo krogle

X
4 Izberite nacin delovanja programski tek in zazenite program za . o
umerjanje @ [A+]
5 TNC zaporedoma izmeri vse rotacijske osi tako natan¢no, kot ste .
nastauvili
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Smer pri pozicioniranju

Smer pri pozicioniranju krozne osi, ki jo Zelite izmeriti, je rezultat kota
zagona in konénega kota, ki ste ga definirali v ciklu. Kot zagona in
kon¢&ni kot nastavite tako, da sistem ne bo istega polozaja izmeril
dvakrat Tako na primer TNC pri kotu zagona 0° in konénem kotu 360°
prikaze sporocilo o napaki.

Dvojno merjenje merilne tocke (npr. na polozajih +90° in -270°) ni
smiselno, vendar pa ne sprozi sporocila o napaki, ker sta lahko merilna
polozaja kljub temu razli¢na.

Primer: kot zagona = -270°, kon¢ni kot = +90°
kot poloZaja je pod temi pogoji povsem enak, vendar sta merilna
polozaja lahko razli¢na:

kot zagona = +90°

konéni kot = -270°

Stevilo merilnih tock = 4

iz teh podatkov izra¢unan kotni korak = (-270 - +90) / (4-1) =-120°
merilna toc¢ka 1= +90°

merilna toc¢ka 2= -30°

merilna to¢ka 3= -150°

merilna tocka 4= -270°
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Stroji z osmi s Hirthovim ozobjem

Pri pozicioniranju se mora os premakniti iz Hirthove

A senzorske enote. Pozorni bodite na zadosten varnostni
odmik, tako da med delovanjem ne bo moglo priti do
kolizije med senzorskim sistemom in umeritveno kroglo.
Hkrati bodite pozorni tudi na to, da je pri primiku na
varnostni odmik na voljo Se dovolj prostora (konéno stikalo
programske opreme).

Visino povratka Q408 definirajte z Stevilom, vecjim od 0,
¢e moznost 9 programske opreme (M128, FUNCTION
TCPM) ni na voljo.

Pri izbiri kota zagona in kon¢nega kota pazite, da bo vsak
kotni korak v obmocju Hirthove senzorske enote. TNC na
zacetku cikla preveri na Hirthovih oseh, Ce izraCunan kotni
korak sovpada z obmocjem Hirthove senzorske enote. Ce
temu ni tako, TNC prikaze sporocilo o napaki in zakljudi
izvajanje cikla.

PoloZaje je mogoce izraCunati iz kota zagona, kon€nega kota in Stevila
meritev na posamezni osi.

Primer izraCuna merilnih polozajev za os A:

kot zagona Q411 = -30

kon¢ni kot Q412 = +90

Stevilo merilnih tock Q414 = 4

izracunan kotni korak = ( Q412 -Q411)/( Q414 -1)
izracunan kotni korak = (90--30)/(4-1)=120/3=40
merilni polozaj 1 = Q411 + 0 * kotni korak = -30°

merilni polozaj 2 = Q411 + 1 * kotni korak = +10°

merilni polozaj 3 = Q411 + 1 * kotni korak = +50°

merilni polozaj 4 = Q411 + 1 * kotni korak = +90°
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Izbira Stevila merilnih tock

Ce Zelite prihraniti ¢as, lahko izberete hitro nastavitev z manjSim
Stevilom merilnih tock (1 - 2).

Nato izvedete fino nastavitev s srednjim Stevilom merilnih toCk
(priporoceno Stevilo = 4). Se vecje Stevilo merilnih to¢k obi¢ajno ne
zagotavlja boljsih rezultatov. Za ¢im natancnejSe rezultate meritev je
treba merilne to¢ke enakomerno porazdeliti po obmocju premikanja
rotacijske osi.

Os z obmocgjem rotiranja 0-360° je tako treba izmeriti s tremi merilnimi
tockami 90°, 180° in 270°.

Ce Zelite preveriti natan&nost rezultatov, lahko v naginu Preverjanje
vnesete vecje Stevilo merilnih tock.

@ KrozZne osi se ne sme izmeriti na 0° ali 360°. Podatki
meritev teh dveh polozajev za obdelavo niso pomembni!

Izbira polozaja umeritvene krogle na mizi stroja

Praviloma lahko umeritveno kroglo vpnete na katero koli dostopno
mesto na mizi stroja. Ce je mogoce, lahko umeritveno kroglo vpnete
tudi v vpenjala ali na obdelovance (npr. z magnetom). Na rezultat
meritev lahko vplivajo ti dejavniki:

Stroji z okroglo/vrtljivo mizo:
umeritveno kroglo vpnite kar se da oddaljeno od srediS¢a vrtenja

Stroji z zelo velikimi obmogji premikanja
umeritveno kroglo vpnite ¢im blizje mesta, na katerem bo pozneje
potekala obdelava
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Napotki za natanénost

Geometrijske napake in napake pri pozicioniranju stroja vplivajo na
rezultate meritev in s tem tudi na izboljSanje delovanja krozne osi.
Tako ostanek napake, ki ga ni mogoc¢e 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 tocko stroja. Vedji, kot
sta geometrijska napaka in napaka pri pozicioniranju, bolj bodo
rezultati meritev razprSeni (€e merilno kroglo namestite na razline
polozaje v strojnem koordinatnem sistemu).

RazprSenost, ki jo TNC shrani v protokolu meritve, je merilo za
natanénost stati¢nih rotacij stroja. Pri natan¢nosti je treba upostevati
Se polmer merilnega kroga in Stevilo ter poloZaj merilnih to¢k. S samo
eno merilno to¢ko ni mogoce izraCunati razprSenosti. RazprSenost je v
tem primeru enaka prostorski napaki merilne tocke.

Ce se hkrati premika ve& kroznih osi, se napake prekrivajo, v
najslab8em primeru pa se celo sestevajo.

@ Ce je stroj opremljen s krmiljenim vretenom, je treba
usmeritev pod kotom zagnati s strojnim parametrom
MP6165. Praviloma se tako povec¢a natan¢nost pri
merjenju s 3D- senzorskim sistemom.

Po potrebi med merjenjem izklopite blokado kroznih osi,
saj so lahko v nasprotnem primeru rezultati meritev
napacni. Upostevajte priro¢nik za stroj.

V protokolu meritve TNC v nacinu Optimiranje prikaze oceno. Ocena
(Stevilka) je stopnja vplivanja popravljenih translacij na rezultat
meritev. Visja kot je Stevilka, bolje je TNC izvedel izboljSavo.

Ocena vsake krozne osi ne sme biti nizja od 2, priporocljive pa so
vrednosti, ki so vecje ali enake 4.

@ Ce so ocene niZje, povecajte obmocje meritve kroZne osi
ali Stevilo merilnih tock. Ce se kljub tem nastavitvam ocena
ne izboljSa, je lahko napaka v pomanijkljivem opisu
kinematike. Po potrebi se obrnite na servisno sluzbo.
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Napotki za razli€ne na€ine umerjanja

Hitra nastavitev med zagonom po vnosu pribliznih dimenzij
Stevilo merilnih togk med 1 in 2
Kotni korak rotacijskih osi: pribl. 90°

Fina nastavitev za celotno obmocje premikanja

Stevilo merilnih togk med 3 in 6

Razdalja med kotom zagona in konénim kotom naj pokrije ¢im
vecje obmocje premika rotacijske osi

Umeritveno kroglo pozicionirajte na mizo stroja tako, da je polmer
merilnega kroga pri rotacijskih oseh mize vedji, ali da se lahko
izvede meritev reprezentativnega poloZaja pri rotacijskih oseh
senzorske glave (npr. v sredis¢u obmocja premikanja)
Prilagoditev posebnega polozaja krozne osi

Stevilo merilnih togk med 2 in 3

Meritve se izvajajo pod kotom rotacijske osi, pod katerim naj bi
potekala tudi poznej$a obdelava

Umeritveno kroglo pozicionirajte na mizo stroja tako, da se
umeritev izvede na mestu, na katerem se bo izvedla tudi obdelava
Preverjanje natan€nosti stroja

Stevilo merilnih tock med 4 in 8

Razdalja med kotom zagona in kon€nim kotom naj pokrije ¢im
vecje obmocje premika rotacijske osi

Zaznavanje skupine kroznih osi pri preverjanju

Stevilo merilnih todk med 8 in 12

Razdalja med kotom zagona in kon&nim kotom naj pokrije &im
vecje obmocje premika rotacijske osi
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Skupine

Skupina pomeni sodelovanje rotacijskega dodajalnika (kotna merilna
naprava) in mize, do katerega pride pri zamenjavi smeri. Ce imajo
kroZne osi skupine izven poti, to lahko povzroci vecje napake pri
rotaciji. Cikel samodejno zazene notranje izenacevanje pri digitalnih
kroznih oseh brez posebnega vhoda za meritev polozaja.

V nacdinu preverjanja TNC dvakrat izmeri vsako os in tako merilne
polozZaje doseze iz obeh smeri. V protokol TNC z besedilom zabelezi
aritmeti¢no srednjo vrednost absolutnih vrednosti izmerjenih skupin
kroznih osi.

% Ce je polmer merilnega kroga < 100 mm, TNC zaradi
natanénosti ne izvede izracunavanja skupin. Vedji kot je
polmer merilnega kroga, natanéneje lahko TNC doloci
skupine krozne osi.
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Definiranje cikla

=y

Pred programiranjem upostevajte

Pozorni bodite, da so vse funkcije za rotacijo obdelovalne
ravnine ponastavljene. M128 ali FUNCTION TCPM ne
smeta delovati.

PoloZaj umeritvene krogle na mizi stroja izberite tako, da
pri merjenju ne bo prislo do kolizije.

Pred definiranjem cikla je treba referenéno tocko postaviti
v srediS¢e umeritvene krogle in jo aktivirati.

Kot pomik pri pozicioniranju na merilno viSino v osi
senzorskega sistema TNC uporablja manjSo vrednost iz
parametra cikla Q253 in strojni parameter MP6150.
Premike rotacijske osi TNC praviloma izvaja s pomikom pri
pozicioniranju Q253, pri cemer je senzorski nadzor
izklopljen.

Ce so pri naginu delovanja Optimiranje podatki o
kinematiki nad dovoljenimi mejnimi vrednostmi (MP6600),
TNC prikaze opozorilo. Prevzem vrednosti je treba potrditi
s tipko NC-zagon.

Ne pozabite, da sprememba kinematike vedno povzrogi
tudi spremembo prednastavitev. Po prilagoditvi znova
nastavite prednastavitve.

TNC v prvem postopku odcitavanja zazna najprej polmer
umeritvene krogle. Ce izmerjen polmer od vnesenega
odstopa veg, kot ste definirali v strojnem parametru
MP6601, TNC prikaze sporocilo o napaki in zakljuci
postopek merjenja.

Ce cikel prekinete med postopkom merjenja, podatki o
kinematiki morda ne bodo ve¢ enaki kot so bili pred
prekinitvijo. Izbrano kinematiko shranite pred
prilagajanjem delovanja s ciklom 450 in tako zagotovite, da
boste lahko v primeru napake obnovili zadnjo izbrano
kinematiko.

Programiranje v palcih: rezultate meritev in zabelezene
podatke TNC praviloma prikazuje v mm.
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Nacin (0=preverjanje/1=merjenje) Q406: doloCite, ali
naj TNC izbrano kinematiko preveri ali prilagodi:

0: preverjanje izbrane kinematike stroja. TNC
kinematiko izmeri v rotacijskih oseh, ki ste jih dolocili,
vendar izbrane kinematike ne spreminja. Rezultate
meritev TNC zabelezi v protokol meritve

1: prilagoditev izbrane kinematike stroja. TNC
kinematiko izmeri v rotacijskih oseh, ki ste jih dolocili
in izbrano kinematiko prilagodi glede na razmere

Tocen polmer umeritvene krogle Q407: vnesite
natancen polmer uporabljene umeritvene krogle

Varnostni odmik Q320 (postopen): dodatni odmik med
merilno tocko in kroglo senzorskega sistema. Q320
dopolnjuje MP6140

Visina povratka Q408 (absolutna):

vnos = 0:

brez premika na viSino povratka, TNC se do
naslednje merilne to¢ke premakne v osi, na kateri
lezijo to¢ke. Ni dovoljeno za Hirthove osi! TNC se
do prvega merilnega polozaja premakne najprej v
osi A, nato v osi B in potem v osi C.

vnos >0:

viSina povratka v nezasukanem koordinatnem
sistemu obdelovanca, na katerega TNC pred
pozicioniranjem rotacijske osi pozicionira os
vretena. Poleg tega TNC senzorski sistem v
obdelovalni osi pozicionira na ni¢elno tocko.
Senzorski nadzor v tem nacinu ne deluje; v
parametru Q253 dologite hitrost pozicioniranja

Pomik pri predpozicioniranju Q253: hitrost premikanja
orodja pri pozicioniranju v mm/min

Referenéni kot Q380 (absoluten): Referencni kot
(osnovna rotacija) za izmero merilnih toc¢k v izbranem
koordinatnem sistemu obdelovanca. DolocCitev
referennega kota lahko bistveno pove¢a obmocje
merjenja osi

Primer: Umeritveni program

4 TOOL CALL “SENZOR“ Z
5 TCH PROBE 450 SHRANJEVANJE

KINEMATIKE
Q410=0 sNACIN
Q409=5 sMESTO ZA SHRANJEVANJE
6 TCH PROBE 451 MERJENJE KINEMATIKE
Q406=1 sNACIN
Q407=14.9996 ;POLMER KROGLE
0320=0 ;sVARNOSTNI ODMIK
Q408=0 ;VISINA ODMIKA
Q253=750  ;POMIK PRI PREDPOZ.
Q380=0 sREFERENCNI KOT

Q411=-90 ;KOT ZAGONA OSI A
Q412=+90  ;KONCNI KOT OSI A
Q413=0 ;KOT NAKLONA OSI A
Q414=2 sMERILNE TOCKE OSI A
Q415=-90 ;KOT ZAGONA OSI B
Q416=+90  ;KONCNI KOT OSI B
Q417=0 ;KOT NAKLONA OSI B
Q418=2 sMERILNE TOCKE OSI B
Q419=-90 ;KOT ZAGONA OSI C
Q420=+90  ;KONCNI KOT OSI C
Q421=0 ;KOT NAKLONA OSI C
Q422=2 sMERILNE TOCKE OSI C
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Kot zagona osi A Q411 (absoluten): kot zagona v osi A,
pod katerim se bo zagnal prvi postopek merjenja

Kon¢ni kot osi A Q412 (absoluten): konéni kot v osi A,
pod katerim se bo zagnal zadnji postopek merjenja

Kot naklona osi A Q413: kot naklona osi A, pod katerim
naj se izvede postopek merjenja ostalih rotacijskih osi

Stevilo merilnih to¢k osi A Q414: $tevilo togk, ki naj jih
TNC uporabi za meritev osi A

Kot zagona osi B Q415 (absoluten): kot zagona v osi B,
pod katerim se bo zagnal prvi postopek merjenja

Kon¢ni kot osi B Q416 (absoluten): konéni kot v osi B,
pod katerim se bo zagnal zadnji postopek merjenja

Kot naklona osi B Q417: kot naklona osi B, pod katerim
naj se izvede postopek merjenja ostalih rotacijskih osi

Stevilo merilnih tock osi B Q418: tevilo togk, ki naj jih
TNC uporabi za meritev osi B

Kot zagona osi C Q419 (absoluten): kot zagona v osi
C, pod katerim se bo zagnal prvi postopek merjenja

Kon¢ni kot osi C Q420 (absoluten): konéni kot v osi C,
pod katerim se bo zagnal zadnji postopek merjenja

Kot naklona osi C Q421: kot naklona osi C, pod
katerim naj se izvede postopek merjenja ostalih
rotacijskih osi

Stevilo merilnih tock osi C Q422: tevilo togk, ki naj jih
TNC uporabi za meritev osi C
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Funkcija belezenja

Po dokon&anem izvajanju cikla 451 TNC ustvari datoteko s temi
podatki:

ticsOpt)

znost Kinema

temi SS (moz

Imi SiIs

ke s senzorski

inemat

k

rjenje

4.1 Me

174

datum in €as, na katerega je datoteka ustvarjena
pot NC-programa, iz katerega se je izvajal cikel
dokonc&an postopek v nacinu (0O=preverjanje/1=prilagoditev)
izbrana Stevilka kinematike
vnesen polmer merilne krogle
Za vsako rotacijsko os:

kot zagona

kon¢ni kot

Stevilo merilnih tock

kot naklona

polmer merilne krogle

centrirane skupine

izmerjena razprsenost

prilagojena razpr$enost

prenosi za popravke

ocene
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Cikli senzorskega
... sistema za samodejno
izmero orodja




istemom TT
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k

ja z namiznim senzors

5.1 Izmera orod

5.1 lzmera orodja z namiznim

senzorskim sistemom TT

Pregled

=

Stroj in TNC mora proizvajalec stroja pripraviti za delo z
namiznim senzorskim sistemom TT.

Morda pri stroju niso na voljo vsi opisani cikli in funkcije.
Upostevaijte priro€nik za stro;j.

Z namiznim senzorskim sistemom in cikli za izmero orodja, ki so na
voljo pri TNC, je omogo€ena samodejna izmera orodja: korekturne
vrednosti za dolzino in polmer TNC shrani v osrednjem orodnem
pomnilniku TOOL.T in jih samodejno uporabi po zaklju¢ku
senzorskega cikla. Na voljo so te vrste meritev:

Izmera orodja z mirujo€im orodjem

Izmera orodja z rotirajoim orodjem

Izmera posameznih rezil
Nastavitev strojnih parametrov

TNC za merjenje z mirujo¢im vretenom uporabi pomik pri
odcitavanju iz MP6520.

=y

Pri merjenju z rotirajo€im orodjem TNC samodejno izracuna Stevilo
vrtljajev vretena in pomik pri od¢itavanju.

Stevilo vrtljajev vretena se izraduna tako:
n =MP6570/ (r » 0,0063) z

n Stevilo vrtljajev [vrt/min]
MP6570 Najvecja dovoljena rotacijska hitrost [m/min]
r Trenutni polmer orodja [mm]

pomik pri od&itavanju se obracuna iz:

v = toleranca pri merjenju s n z

v Pomik pri od&itavanju [mm/min]

Toleranca pri merjenju Toleranca pri merjenju [mm], odvisna od MP6507
n Stevilo vrtljajev [1/min.]
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Z MP6507 nastavite izraCunavanje pomika pri od¢itavanju:
MP6507=0:

Toleranca pri merjenju ostane konstantna — ne glede na polmer orodja.
Pri zelo velikih orodjih pa se pomik pri od¢itavanju zmanjSa na ni¢. Ta
ucinek je viden toliko prej, kolikor manjSo nastavite rotacijsko hitrost
(MP6570) in dovoljeno toleranco toleranco (MP6510).

MP6507=1:

Toleranca pri merjenju se spreminja s pove€anjem polmera orodja. To
tudi pri vecjih orodjih zagotavlja zadosten pomik pri od¢itavanju. TNC
toleranco pri merjenju spreminja v skladu z naslednjo preglednico:

Polmer orodja Toleranca pri merjenju
do 30 mm MP6510
od 30 do 60 mm 2 +« MP6510
od 60 do 90 mm 3+ MP6510
od 90 do 120 mm 4 « MP6510
MP6507=2:

Pomik pri od&itavanju ostane konstanten, napaka pri merjenju pa
narasca linearno s pove€evanjem polmera orodja:

toleranca pri merjenju = (r - MP6510)/ 5 mm) z

r Trenutni polmer orodja [mm]
MP6510 Najvecja dovoljena napaka pri merjenju
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5.1 Izmera orod

Vnosi v orodni preglednici TOOL.T

Okrajs. Vnosi Pogovorno okno
CUT Stevilo rezil orodja (najveé 20 rezil) Stevilo rezil?
LTOL Dovoljeno odstopanje od dolzine orodja L za prepoznavanje Toleranca obrabe: dolZina?

obrabe. Ce se vnesena vrednost prekoraci, TNC blokira orodje

(status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm

RTOL Dovoljeno odstopanje od polmera orodja R za prepoznavanje

obrabe. Ce se vnesena vrednost prekoraci, TNC blokira orodje
(status L). Obmocje vnosa: od 0 do 0,9999 mm

Toleranca obrabe: polmer?

DIRECT. Smer rezanja orodja za merjenje z rotirajo¢im orodjem Smer rezanja (M3 =-)?

TT:R-OFFS Meritev dolZine: premik orodja med srediS¢em Ccitalnika in Zamik polmera orodja?
srediS¢em orodja. Prednastavitev: polmer orodja R (tipka NO ENT
povzro€i R).

TT:R-OFFS Izmera polmera: dodatni premik orodja k MP6530 med zgornjim DolZina zamika orodja?
robom ¢italnika in spodnjim robom orodja. Prednastavitev: 0

LBREAK Dovoljeno odstopanje od dolzZine orodja L za prepoznavanje loma.  Toleranca loma: dolZina?
Ce se vnesena vrednost prekoraci, TNC blokira orodje (status L).
Obmocje vnosa: od 0 do 0,9999 mm

RBREAK Dovoljeno odstopanje od polmera orodja R za prepoznavanje Toleranca loma: polmer?

loma. Ce se navedena vrednost prekoradi, TNC blokira orodje
(status L). Obmocje vnosa: od 0 do 0,9999 mm

Primeri vnosa za obic¢ajne vrste orodij

Vrsta orodja

CuT

TT:R-OFFS

TT:R-OFFS

Sveder

— (brez funkcije)

0 (zamik ni potreben, ker je
treba meriti konica svedra)

Valjéno rezkalo s 4 (4 rezila) 0 (zamik ni potreben, ker je 0 (pri merjenju polmera
premerom < 19 mm premer orodja manjsi od dodatni premik ni potreben.
premera okrogle plo$ce Uporabi se premik iz
namiznega senzorskega MP6530)
sistema)
Valjéno rezkalo s 4 (4 rezila) 0 (zamik je potreben, ker je 0 (pri merjenju polmera
premerom > 19 mm premer orodja vecji od dodatni premik ni potreben.
premera okrogle plos¢e Uporabi se premik iz
namiznega senzorskega MP6530)
sistema)
Krozno rezkalo 4 (4 rezila) 0 (zamik ni potreben, ker je 5 (polmer orodja vedno

treba meriti juzni pol krogle)

definirajte kot zamik, da
predmet meritve premera
ne bo polmer)
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Prikaz rezultatov meritev

Dodatni prikaz stanja omogoc€a prikaz rezultatov meritev orodij (v
nacinih delovanja stroja). TNC nato program prikazuje na levi strani,
rezultate meritev pa na desni. Izmerjene vrednosti, ki so prekoracile
dovoljeno toleranco obrabe, TNC oznadi z ,*, izmerjene vrednosti, ki
so prekoracile toleranco loma, pa z ,B“.

HEIDENHAIN iTNC 530

Potek programa, po blokih Rcorswizanie
in editiranie
A e ) pen | LeL | cve [ m | pos | Toon 7T |00 .
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985 o
22 STOP ey S .J,:L
23 L 2450 R® FMAX 2 Pl
24 L X-20 v+20 R® FMAX
25 CALL LBL 15 REPS i
26 PLANE RESET STAY e
27 8L @ Pﬂn
ox% s-IST Denos
0% SiNm) 18:17 T
-2.787 Y -340.071 2Z +100.25808 '%,;
*a +0.000 *A +0.000 *B +76.400
+*C +0.000
“allele S1 0.000
AKT . P: 20 TS Z/s 2500 [FI) M5 - Bl
sTATUS sTATUS sTATUS g;g;gﬁ‘ ‘
PREGLED POZ.5T. ORODJA | preRAsUN.
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5.2 Cikli,

5.2 Cikli, ki so na voljo

Pregled

Cikle za merjenje orodja programirate v nacinu delovanja
Shranjevanje/urejanje programa s tipko TOUCH PROBE. Na voljo so
ti cikli:

Cikel Stara oblika Nova oblika

Umerjanje "
2 2
cAL. A cAL. A

Merjenje dolzine orodja
B

Merjenje polmera orodja
I E ® E

Merjenja dolZine in polmera
orodja

% Merilni cikli delujejo samo pri aktivnem osrednjem
orodnem pomnilniku TOOL.T.

Pred uporabo merilnih ciklov je treba v osrednji orodni
pomnilnik vnesti vse podatke, ki so potrebni za izvajanje
meritev in s TOOL CALL priklicati orodje, ki ga zelite
izmeriti.

Orodje lahko izmerite tudi pri zasukani obdelovalni ravnini.

Razlike med cikli od 31 do 33 in od 481 do 483

Obseg funkcij in potek cikla sta popolnoma enaka. Med cikli od 31 do
33 in od 481 do 483 sta samo ti dve razliki:

Cikli od 481 do 483 so od G481 do G483 na voljo tudi v DIN/ISO

Za stanje meritve novi cikli namesto poljubnega parametra
uporabljajo nespremenljiv parameter Q199
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Umerjanje TT (cikel senzorskega
sistema 30 ali 480, DIN/ISO: G480)

Lfé—' Nacin delovanja umeritvenega cikla je odvisen od
strojnega parametra 6500. Upostevajte priro¢nik za stroj.

Pred umerjanjem je treba v orodno preglednico TOOL.T
vnesti natan¢en polmer in dolZino umeritvenega orodja.

V strojnih parametrih od 6580.0 do 6580.2 mora biti
dolo¢en polozaj TT v delovnem obmodju stroja.

Ce spremenite enega od strojnih parametrov od 6580.0 do
6580.2 je znova treba izvesti postopek umerjanja.

TT umerite z merilnim ciklom TCH PROBE 30 ali TCH PROBE 480
(oglejte si tudi ,Razlike med cikli od 31 do 33 in od 481 do 483” na
strani 180). Postopek umerjanja se izvede samodejno. TNC
samodejno zazna tudi sredinski premik umeritvenega orodja. TNC
vreteno v ta namen po polovici umeritvenega cikla zavrti za 180°.

Kot umeritveno orodje uporabite valj€ni del, npr. valj¢no glavo.
Vrednosti za umerjanje TNC shrani in jih upoSteva pri naslednjih
meritvah orodja.

Varna vi$ina: vnesite polozaj v osi vretena, v kateri ne
more priti do kolizije med obdelovanci ali vpenjali.

ase Varna viSina se nana$a na izbrano referencno tocko
caL. obdelovanca. Ce je varna viSina nastavljena tako
nizko, da ja konica orodja pod zgornjim robom okrogle
plos¢e, TNC umeritveno orodje samodejno postavi
nad plo$¢o (varnostno obmocje iz MP6540)

HEIDENHAIN iTNC 530

Primer: NC-nizi — stara oblika

6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 30.0 UMERJANJE TT
8 TCH PROBE 30.1 VISINA: +90

Primer: NC-nizi — nova oblika

6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 480 UMERJANJE TT
Q260=+100;VARNA VISINA
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Merjenje dolzine orodja (cikel senzorskega
sistema 31 ali 481, DIN/ISO: G481)

Pred prvo izmero orodja v orodno preglednico TOOL.T
@5 vnesite priblizni polmer, priblizno dolzino, Stevilo rezil in
smer rezanja posameznega orodja.

Za merjenje dolzine orodja programirajte merilni cikel TCH PROBE 31
oder TCH PROBE 480 (oglejte si tudi ,Razlike med cikli od 31 do 33 in
od 481 do 483" na strani 180). S parametrom za vnos lahko dolzino
orodja dolodite na tri razli€cne nacine:

Ce je premer orodja vedji od premera merilne povrSine TT, izberite
meritev z rotirajo¢im orodjem

¢e je premer orodja manjSi od premera merilne povrSine TT ali ¢e
dolocate dolzino svedrov ali kroznih rezkal, izberite meritev z
mirujoCim orodjem

Ce je premer orodja vecji od premera merilne povrsine TT, izberite
merjenje posameznih rezil z mirujo€im orodjem

Potek merjenja pri ,,lzmera orodja z rotirajo¢im orodjem*“

Za zaznavanje najdaljSega rezila se orodje, ki ga Zelite izmeriti,
pomakne v srediS€e senzorskega sistema in se na merilno povrsino
TT premakne medtem, ko se vrti. Zamik programirate v orodni
preglednici pod Zamik orodja: polmer (TT: R-OFFS).

Potek merjenja pri ,,Merjenje z mirujo¢im orodjem* (npr. za
svedre)

Orodje, ki ga zelite izmeriti, se po sredini premakne ¢ez merilno
povrsino. Nato se z mirujo€im vretenom premakne na merilno povrsino
TT. Za to meritev v orodno preglednico pod Zamik orodja: polmer
(TT: R-OFFS) vnesite ,0“.
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Potek merjenja pri ,,Jlzmera posameznih rezil“

TNC orodije, ki ga Zelite izmeriti, premakne na stran senzorske glave.
Celna povrSina orodja je pri tem pod zgornjim robom senzorske glave
kot je dologeno v MP6530. V orodni preglednici pod Zamik orodja:
dolzina (TT: L-OFFS) dolo¢ite dodaten zamik. TNC zacne postopek
odcitavanja v kroznici z rotirajo€im orodjem in tako dolodi kot za
zacCetek merjenja posameznih rezil. Nato spremeni usmeritev vretena
in izmeri dolZino vseh rezil. Za tako meritev programirajte MERJENJE
REZIL v CIKLU TCH PROBE 31 =1.

Za orodja z najve€ 20 rezili lahko izberete merjenje
@5 posameznih rezil.

Definicija cikla

i Izmera orodja=0/preverjanje=1: doloCite, ali Zelite
= zagnati prvo merjenje orodja, ali pa zagnati

P preverjanje Ze izmerjenega orodja. Pri prvem
merjenju TNC prepiSe dolzino orodja L v osrednjem

orodnem pomnilniku TOOL.T in dolo¢i Delta vrednost
DL = 0. Ce pa ste izbrali preverjanje orodja, se
izmerjena dolZina primerja z dolzino orodja L iz
TOOL.T. TNC izraCuna odstopanje s pravilnim
predznakom in to v TOOL.T vnese kot Delta vrednost
DL. Poleg tega je odstopanje na voljo tudi v Q-
parametru Q115. Ce je Delta vrednost visja od
dopustne tolerance obrabe ali tolerance loma za
dolzino orodja, TNC orodje blokira (status L v
TOOL.T)

St. parametra za rezultat?: Stevilka mesta v parametru,
na katerega TNC shrani stanje meritve:

0,0: orodje v toleranénem obmocju

1,0: orodje je obrabljeno (LTOL prekoracen)
2,0:Orodje je zlomljeno (LBREAK prekoracen). Ce
rezultata meritve v programu ne Zelite obdelovati, na
vprasanje v pogovornem oknu odgovorite s tipko NO
ENT

Varna vi§ina: vnesite polozaj v osi vretena, v kateri ne
more priti do kolizije med obdelovanci ali vpenjali.
Varna vi§ina se nana$a na izbrano referen¢no tocko
obdelovanca. Ce je varna viSina nastavljena tako
nizko, da bi bila konica orodja pod zgornjim robom
okrogle plos¢e, TNC orodje samodejno premakne
nad kroznik (varnostno obmocje iz MP6540)

Merjenje rezil 0=ne/1=da: dolocite, ali naj se izvede
merjenje posameznih rezil (merjenje najve¢ 20 rezil)
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Primer: Prvo merjenje z rotirajo¢im orodjem; stara
oblika

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 31.0 DOLZINA ORODJA

8 TCH PROBE 31.1 PREVERJANJE: 0

9 TCH PROBE 31.2 VISINA: +120

10 TCH PROBE 31.3 MERJENJE REZIL: 0

Primer: Preverjanje z merjenjem posameznih rezil,
shranjevanje stanja v Q5; stara oblika

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 DOLZINA ORODJA

8§ TCH PROBE 31.1 PREVERJANJE: 1 Q5
9 TCH PROBE 31.2 VISINA: +120

10 TCH PROBE 31.3 MERJENJE REZIL: 1

Primer: NC-nizi; nova oblika

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 481 DOLZINA ORODJA
Q340=1 ;sPREVERJANJE
Q260=+100 ;VARNA VISINA
Q341=1 sMERJENJE REZIL
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Merjenje polmera orodja (cikel senzorskega
sistema 32 ali 482, DIN/ISO: G482)

Pred prvo izmero orodja v orodno preglednico TOOL.T
@5 vnesite priblizni polmer, priblizno dolzino, Stevilo rezil in
smer rezanja posameznega orodja.

Za meritev polmera orodja programirajte merilni cikel TCH PROBE 32
ali TCH PROBE 482 (oglejte si tudi ,Razlike med cikli od 31 do 33 in
od 481 do 483" na strani 180). S parametrom za vnos lahko polmer
orodja dolodite na tri razli€cne nacine:

Merjenje z rotirajo¢im orodjem

Merjenje z rotirajo¢im orodjem in nato merjenje posameznih rezil

@ Orodja v obliki valja z diamantno prevleko je mogoce
izmeriti z mirujo¢im vretenom. V orodni preglednici je treba
definirati Stevilo rezil CUT z 0 in prilagoditi strojni
parameter 6500. UpoStevaijte priro¢nik za stro;j.

Potek meritve

TNC orodje, ki ga Zelite izmeriti, premakne na stran senzorske glave.
Celna povrsina rezkala je pod zgornjim robom merilne glave kot je
doloceno v MP6530. TNC postopek odCitavanja zacne v kroznici z
rotirajo¢im orodjem. Ce Zelite zagnati dodatno merjenje posameznih
rezil, so polmeri vseh rezil izmerjeni z usmeritvijo vretena.
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Definicija cikla

Izmera orodja=0/preverjanje=1: dolocCite, ali Zelite
zagnati prvo merjenje orodja, ali pa zagnati
preverjanje Ze izmerjenega orodja. Pri prvem
merjenju TNC prepiSe polmer orodja R v osrednjem
orodnem pomnilniku TOOL.T in dolo¢i Delta vrednost
DR = 0. Ce pa ste izbrali preverjanje orodja, se
izmerjen polmer primerja s polmerom orodja R iz
TOOL.T. TNC izraCuna odstopanje s pravilnim
predznakom in to v TOOL.T vnese kot Delta vrednost
DR. Poleg tega je odstopanje na voljo tudi v Q-
parametru Q116. Ce je Delta vrednost visja od
dopustne tolerance obrabe ali tolerance loma za
polmer orodja, TNC orodje blokira (status L v
TOOL.T)

St. parametra za rezultat?: Stevilka mesta v parametru,
na katerega TNC shrani stanje meritve:

0,0: orodje v toleranénem obmocju

1,0: orodje je obrabljeno(RTOL prekoracen)
2,0:Orodje je zlomljeno (RBREAK prekoracen).

Ce rezultata meritve v programu ne zelite obdelovati,
na vpra$anje v pogovornem oknu odgovorite s tipko
NO ENT

Varna viSina: vnesite polozaj v osi vretena, v kateri ne
more priti do kolizije med obdelovanci ali vpenjali.
Varna vi§ina se nana$a na izbrano referen¢no tocko
obdelovanca. Ce je varna viSina nastavljena tako
nizko, da bi bila konica orodja pod zgornjim robom
okrogle plos¢e, TNC orodje samodejno premakne
nad kroznik (varnostno obmocje iz MP6540)

Merjenje rezil 0=ne/1=da: dolocite, ali naj se izvede
dodatno merjenje posameznih rezil ali ne (merjenje
najvec 20 rezil)
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Primer: Prvo merjenje z rotirajo¢im orodjem; stara
oblika

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 POLMER ORODJA

8 TCH PROBE 32.1 PREVERJANJE: 0

9 TCH PROBE 32.2 VISINA: +120

10 TCH PROBE 32.3 MERJENJE REZIL: 0

Primer: Preverjanje z merjenjem posameznih rezil,
shranjevanje stanja v Q5; stara oblika

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 POLMER ORODJA

8§ TCH PROBE 32.1 PREVERJANJE: 1 Q5
9 TCH PROBE 32.2 VISINA: +120

10 TCH PROBE 32.3 MERJENJE REZIL: 1

Primer: NC-nizi; nova oblika

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 482 POLMER ORODJA
Q340=1 sPREVERJANJE
Q260=+100 ;VARNA VISINA
Q341=1 sMERJENJE REZIL
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Popolno merjenje orodja (cikel senzorskega
sistema 33 ali 483, DIN/ISO: G483)

Pred prvo izmero orodja v orodno preglednico TOOL.T
@5 vnesite priblizni polmer, priblizno dolzino, Stevilo rezil in
smer rezanja posameznega orodja.

Za popolno meritev orodja (dolzZina in polmer) programirajte merilni
cikel TCH PROBE 33 ali TCH PROBE 482 (oglejte si tudi ,Razlike med
cikli od 31 do 33 in od 481 do 483" na strani 180). Ta cikel je
najprimernejsi za izvajanje prvih meritev orodij, saj v nasprotju s
posameznimi meritvami dolZine in polmera, prihrani veliko ¢asa. S
parametrom za vnos je mogoce orodje izmeriti na tri razlicne nacine:

Merjenje z rotirajo¢im orodjem

Merjenje z rotirajoCim orodjem in nato merjenje posameznih rezil

@ Orodja v obliki valja z diamantno prevleko je mogoce
izmeriti z mirujo€im vretenom. V orodni preglednici je treba
definirati Stevilo rezil CUT z 0 in prilagoditi strojni
parameter 6500. UpoStevaijte priro¢nik za stroj.

Potek meritve

TNC orodje izmeri v skladu z nespremenljivim programiranim
potekom. TNC najprej izmeri polmer orodja, nato pa $e dolzina orodja.
Potek meritve ustreza potekom iz merilnih ciklov 31 in 32.
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Definicija cikla

Izmera orodja=0/preverjanje=1: dolocCite, ali Zelite
zagnati prvo merjenje orodja, ali pa zagnati
preverjanje Ze izmerjenega orodja. Pri prvem
merjenju TNC prepiSe polmer orodja R in dolzino
orodja L v osrednjem orodnem pomnilniku TOOL.T in
dologi Delta vrednosti DR in DL = 0. Ce pa ste izbrali
preverjanje orodja, se izmerjeni podatki o orodju
primerjajo s podatki o orodju iz TOOL.T. TNC
izraCuna odstopanja s pravilnim predznakom in ta v
TOOL.T vnese kot Delta vrednosti DR in DL. Poleg
tega so odstopanja na voljo tudi v Q-parametrih Q115
in Q116. Ce je ena od Delta vrednosti vi§ja od
dopustnih toleranc obrabe ali toleranc loma, TNC
orodje blokira (status L v TOOL.T)

St. parametra za rezultat?: Stevilka mesta v parametru,
na katerega TNC shrani stanje meritve:

0,0: orodje v toleranénem obmocju

1,0: orodje je obrabljeno (LTOL in/ali RTOL
prekoracen)

2,0:0rodje je zlomljeno (LBREAK in/ali
RBREAKprekoragen). Ce rezultatov meritve v
programu ne Zelite obdelovati, na vprasanje v
pogovornem oknu odgovorite s tipko NO ENT

Varna visina: vnesite polozaj v osi vretena, v kateri ne
more priti do kolizije med obdelovanci ali vpenjali.
Varna viSina se nana$a na izbrano referen¢no to¢ko
obdelovanca. Ce je varna visina nastavljena tako
nizko, da bi bila konica orodja pod zgornjim robom
okrogle ploS¢e, TNC orodje samodejno premakne
nad kroznik (varnostno obmocje iz MP6540)

Merjenje rezil 0=ne/1=da: dolocCite, ali naj se izvede
dodatno merjenje posameznih rezil ali ne (merjenje
najvec 20 rezil)
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Primer: Prvo merjenje z rotirajo¢im orodjem; stara
oblika

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 MERJENJE ORODJA

8 TCH PROBE 33.1 PREVERJANJE: 0

9 TCH PROBE 33.2 VISINA: +120

10 TCH PROBE 33.3 MERJENJE REZIL: 0

Primer: Preverjanje z merjenjem posameznih rezil,
shranjevanje stanja v Q5; stara oblika

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 MERJENJE ORODJA
8§ TCH PROBE 33.1 PREVERJANJE: 1 Q5
9 TCH PROBE 33.2 VISINA: +120

10 TCH PROBE 33.3 MERJENJE REZIL: 1

Primer: NC-nizi; nova oblika

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 483 MERJENJE ORODJA
Q340=1 ;sPREVERJANJE
Q260=+100 ;VARNA VISINA
Q341=1 sMERJENJE REZIL
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Preglednica .8
c

Cikli senzorskega sistema g

f;:l‘;"ka Oznaka cikla aDIEt::vna gﬁ:d;n Stran g’

0 Referencna ravnina Stran 115 o

1 Polarna referenc¢na tocka Stran 116

2 Umerjanje polmera senzorskega sistema Stran 149

3 Merjenje Stran 151

4 3D-merjenje Stran 153

9 Umerjanje dolzin senzorskega sistema Stran 150

30 Umerjanje namiznega senzorskega sistema Stran 181

31 Merjenje/preverjanje dolzine orodja Stran 182

32 Merjenje / preverjanje dolzine orodja Stran 184

33 Merjenje/preverjanje dolzine in polmera orodja Stran 186

400 Osnovna rotacija z dvema to¢kama Stran 50

401 Osnovna rotacija z dvema vrtinama Stran 52

402 Osnovna rotacija z dvema ¢epoma Stran 55

403 Odpravljanje poSevnega poloZaja z rotacijsko osjo Stran 58

404 Nastavitev osnovne rotacije Stran 61

405 Odpravljanje poSevnega poloZaja z osjo C Stran 62

408 Postavitev referenéne tocke sredi§€a utora (funkcija FCL 3) Stran 70

409 Postavitev referenéne tocke srediS¢a profila (funkcija FCL 3) Stran 73

410 Postavitev referen¢ne tocke pravokotnika (znotraj) Stran 76

411 Postavitev referen¢ne tocke pravokotnika (zunaj) Stran 79

412 Postavitev referen¢ne tocke kroga — znotraj (vrtina) Stran 82

413 Postavitev referencne tocke krog — zunaj (¢ep) Stran 86

414 Postavitev referencne tocke kota (zunaj) Stran 89

415 Postavitev referen¢ne tocke kota (znotraj) Stran 92

416 Postavitev referen¢ne tocke sredi§¢a krozne luknje Stran 95

417 Postavitev referen¢ne tocke osi senzorskega sistema Stran 98
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Preglednica

fitlfl‘;"ka Oznaka cikla gll(zt::vna (a:lﬁ:::;n Stran

418 Postavitev referencne toCke sredisca Stirih vrtin Stran 100
419 Postavitev referenéne tocke posamezne, izbirne osi Stran 103
420 Merjenje kota obdelovanca Stran 117
421 Merjenje obdelovanca — notraniji krog (vrtina) Stran 119
422 Merjenje obdelovanca — zunaniji krog (Eep) Stran 122
423 Merjenje obdelovanca — pravokotnik znotraj Stran 125
424 Merjenje obdelovanca — pravokotnik zunaj Stran 128
425 Merjenje obdelovanca — notranja Sirina (utor) Stran 131
426 Merjenje obdelovanca — zunanja Sirina (profil) Stran 133
427 Merjenje posamezne, izbirne osi obdelovanca Stran 135
430 Merjenje krozne luknje obdelovanca Stran 138
431 Merjenje ravnine obdelovanca Stran 141
440 Merjenje zamika osi Stran 155
441 Hitro odCitavanje: nastavitev globalnih parametrov senzorskega sistema Stran 157

(funkcija FCL 2)

450 Shranjevanje kinematike (moznost) Stran 162
451 Merjenje kinematike (moznost) Stran 164
480 Umerjanje namiznega senzorskega sistema Stran 181
481 Merjenje/preverjanje dolzine orodja Stran 182
482 Merjenje/preverjanje polmera orodja Stran 184
483 Merjenje/preverjanje dolzine in polmera orodja Stran 186

192



HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Stralke 5
83301 Traunreut, Germany

= +49(8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 32-1000
Measuring systems @ +49 (8669) 31-3104
E-Mail: service.ms-support@heidenhain.de
TNC support @ +49 (8669) 31-3101
E-Mail: service.nc-support@heidenhain.de
NC programming & +49 (8669) 31-3103
E-Mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

PLC programming & +49 (8669) 31-3102
E-Mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls © +49 (8669) 31-3105
E-Mail: service.lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de

3D tipalni sistemi HEIDENHAIN

Vam pomagajo skrajSati cas €akanja:
Na primer

e naravnavanje obdelovalnih kosov
e postavljate naveznih toCk

* merjenje obdelovalnih kosov

e digitaliziranje 3D oblik

s tipalnimi sistemi za orodja
TS 220 s kablom
TS 640 z infrardeCim prenosom

* merjenje orodij
* merjenje obrabe
e ugotavljanje loma orodja

s tipalnim sistemom za orodje
TT 140
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