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TNC modellek, szoftverek és
jellemzoik

Ez a kézikdnyv a kovetkezo verziéju NC szoftverek funkciéit és
jellemzoit targyalja.

TNC modell NC szoftververzio
TNC 620 340 560-01
TNC 620 E 340 561-01
TNC 620 programozé allomas 340 564-01

Az E jelzés a TNC export verzidjat jeldli. A TNC export verzidja a
kovetkezo korlatokkal rendelkezik:

Egyidejt egyenes mozgas legfeljebb 4 tengely mentén

A szerszamgépgyarto a TNC jellemzoit a szerszamgéphez
paraméterezéssel igazitja. Igy lehetséges, hogy a kézikdnyvben leirt
néhany funkcié nem lesz elérhetd az On gépének TNC-jén.

A gépen esetlegesen nem elérhetd TNC funkciok:
3D-s tapintd funkcié
Merevszari menetfuras
Visszaallas a konturra megszakitds utan
A lehetdségek pontositasaért forduljon a szerszamgépgyéartéhoz.

Tobb gépgyarto, igy a HEIDENHAIN is, tanfolyamokat ajanl a TNC
programozasahoz. Tanfolyamainkat azért is javasoljuk, mert igy
lehetosége nyilik képességeinek fejlesztésére, illetve informacio- és
Otletcserére mas TNC-felhasznalokkal.

@ Tapintociklusok Felhasznaloi kézikonyv:

A tapintofunkciok leirasa kilon Felhasznaléi kézikdnyvben
taldlhaté. Ha szliksége van egy masolatra errdl a
kézikonyvrol, forduljon a HEIDENHAIN képviselethez.

ID: 661 873-10

HEIDENHAIN TNC 620
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TNC modellek, szoftverek és jellemzoik

Szoftver opciok

ATNC 620 kilonféle szoftver opcidkkal rendelkezik, amiket 6n, vagy a
gyarté engedélyezhet felhasznalasra. Mindegyik opcié énalléan is
engedélyezhetd és a kovetkezo funkcidkat tartalmazza:

Hardver opciok

Bovitd tengely a 4 tengelyhez vagy a poziciészabdlyzott fdorsdhoz

Bovitd tengely az 5 tengelyhez vagy a poziciészabélyzott fdorséhoz

Szoftver opcié 1 (opci6é azonositod: #08)

Hengerpalast interpolacié (Ciklus 27, 28 és 29)

Elotolds mm/perc-ben a forgdétengelyeken: M116

Dontott siki megmunkaélasok (Ciklus 19 és 3D-ROT funkciégomb a
Kézi Gzemmodban)

Kor 3 tengely mentén, dontdtt munkasikkal

Szoftver opcio 2 (opcid azonositd: #09)

Mondatfeldolgozasi ido: 1,5 ms 6 ms helyett

5-tengelyes interpolacié

3D-s megmunkalas:

M128: A szerszamcsucs pozicidjadnak megtartdsa dontdtt
tengely( pozicionélas esetén (TCPM)

mondatvégi PILLANATNYI/CEL poziciéknal

Kiegészitd simitasi/nagyolasi és forgastengely-tirési
paraméterek a Ciklus 32-ben (G62)

LN mondatok (3D-s korrekcio)

Tapintéfunkeié (opcié azonosito: #17)

Tapintociklusok

Szerszam ferde bedllitdsanak korrekcidja kézi lzemmoddban
Szerszam ferde bedllitdsanak korrekcidja automatikus
uzemmaodban

Nullapontfelvétel kézi lzemmaddban

Nullapontfelvétel automatikus tGzemmaodban.

Munkadarab automatikus bemérése
Szerszdm automatikus bemérése




Haladé6 programozasi funkciok (opcié azonosito: #19)

FK szabad kontur programozas

Programozas HEIDENHAIN parbeszédes formatumban grafikus
tdmogatassal, nem NC szamadra méretezett mlhelyrajzokhoz

Megmunkalociklusok

Meélyfurds, dorzsérazas, kiesztergalas, slllyesztés, kdzpontozas
(Ciklus 201-205, 208, 240)

Belso és kilsd menetmaras (Ciklus 262-265, 267)

Négyszdg- és korzsebek és -csapok simitasa (Ciklus 212-215)
Sik és ferde felUletek térlése (Ciklus 230-232)

Egyenes hornyok és kér alaku hornyok (Ciklus 210, 211)
Furatsorok és furatkorok (Ciklus 220, 221)

Atmend kontur, konturzseb — kontrral parhuzamos
megmunkalas is (Ciklus 20-25)

OEM ciklusok (szerszamgépgyarto altal kifejlesztett specialis
ciklusok) integralhatok

Haladé grafikus funkciok (opcié azonosité: #20)

Ellenorzési grafika, megmunkalasi grafika
Felllnézet
Kivetités harom sikban

3D-s nézet

Szoftver opcio6 3 (opcid azonositd: #21)

TNC modellek, szoftverek és jellemzoik

Szerszamkorrekcio

M120: Sugérkorrekcios konturkdvetés elore figyelése legfeljebb
99 mondaton keresztUl

3D-s megmunkalas

M118 Kézikerekes pozicionalds szuperponaldsa programfutés
kdzben

Palettakezelés (opci6 azonosito: #22)

Palettaszerkesztd

HEIDENHAIN DNC (opci6 azonosité: #18)

Kommunikacié kiilsé PC alkalmazésokkal COM komponensen
keresztul

HEIDENHAIN TNC 620
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TNC modellek, szoftverek és jellemzoik

Kijelzési Iépés (opci6é azonosito: #23)

Felbontas és kijelzési 1épések:
Linearis tengelyeknél: 0,01 um

Szogtengelyeknél: 0,000 01°

Dupla sebesség (opci6 azonosito: #49)

A dupla sebességii szabalyozott hurkokat elsdsorban nagy
fordulatszdmu féorsdkhoz hasznaljak lineéaris motorok és
nyomatékmotorok esetén egyarant

Fejlettségi szint (frissitési funkciok)

A szoftver opcidk mellett a TNC szoftver tovabbi Iényeges fejlesztései
a Feature Content Level (fejlettségi szint) frissitési funkcidkon
keresztll torténnek. Az FCL-hez tartozé funkciok nem elérhetdk a TNC
egyszer( szoftverfrissitésével.

% Minden frissitési funkcié kilon dij nélkil érhetd el, amikor
Uj gépet helyez lizembe.

A frissitési funkcidknak FCL n azonositéjuk van, ahol n a fejlettségi szint
sorozatszamat jeloli.

Az FCL funkciok allandé engedélyezéséhez vasaroljon kédszamot.
Tovabbi informaciéért forduljon a szerszamgépgyartdhoz vagy a
HEIDENHAIN képviselethez.

Muavelet leendo helye

A TNC 6sszetevoi az EN55022 szabvanynak megfeleldoen A
osztalyuak, ami azt jelenti, hogy elsdsorban ipari kdrnyezetben
hasznalhatok.

Torvényi informaciok
Ez a termék nyitott forrdsu szoftvert alkalmaz. Tovébbi informacié a

vezérlon érhetd el

a Programbevitel és szerkesztés lizemmaddban
a MOD funkciéknal
a LICENC INFO funkciégombbal
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1.1 Altalanos inform

1.1 Altalanos informaciok a
tapintéciklusokrol

A TNC-t specialisan fel kell készitenie a
% szerszamgépgyarténak egy 3D-s tapinté hasznalatara.

A tapintdciklusok csak a Tapintéfunkcié szoftver opcidval
(opci6é azonosito: #17) érhetdk el.

Miikodési méd

A TNC egy tapintociklus végrehajtasakor a 3D-s tapintét a
szerszamgépgyarto altal meghatarozott tapintasi elétolassal és az On
altal meghatarozott irdnybdl kdzeliti meg a munkadarabot. A tapintasi
elétolast gépi paraméterben hatarozzak meg (lasd késébb, ebben a
fejezetben a "Miel6tt dolgozni kezd a tapintociklusokkal" cim{ részt).

Amikor a tapintdszar megérinti a munkadarabot,

a 3D-s tapintd egy jelet tovabbit a TNC-hez: tarolja a tapintott
pozicié koordinatait,

a tapinté mozgasa leall, és

gyorsjaratban visszatér a kezdé poziciéba.

Ha a tapintészar nem tér ki a meghatarozott it mentén, a TNC
hibalizenetet kild (ut: DIST a tapinté tablazatban).

Alapelforgatas figyelembe vétele a Kézi
uzemmaédban

Tapintaskor a TNC figyelembe vesz egy aktiv alapelforgatast és
szbgben kdzeliti meg a munkadarabot.

Tapintociklusok a Kézi és Elektronikus kézikerék
tiizemmodokban

A Kézi és El. kézikerék izemmodban a TNC olyan tapintéciklusokat
biztosit, amelyek lehetévé teszik:

a tapint6 kalibralasat
a munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasat
Referenciapontok felvétele

16




Tapintéciklusok automatikus iizemmaédban

A Kézi és Elektronikus kézikerék izemmaddokban hasznalhaté
tapintéciklusok mellett automatikus tzemmaddban a TNC tébb ciklust
biztosit az alkalmazasok széles kéréhez:

A tapinto kalibralasa (3. fejezet)

A munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa (3. fejezet)

Referenciapontok felvétele (3. fejezet)

A munkadarab automatikus ellenérzése (3. fejezet)

A munkadarab automatikus mérése (4. fejezet)
A tapintociklusokat a Programozas lizemmaodban programozhatja a
TAPINTO GOMB segitségével. A legutobbi fix ciklusokhoz hasonléan
a tapintéciklusok 400-as és afolotti szamu Q paramétereket
hasznalnak atviteli paraméterként. Azoknak a meghatarozott funkcidju
paramétereknek, amik tdbb ciklusban is sziikségesek, mindig ugyanaz

a szamuk: példaul a Q260 mindig a biztonsagi magassagot jeldli, a
Q261 a mérési magassagot stb.

A programozas megkonnyitése érdekében a TNC grafikusan is
megjeleniti a ciklust annak meghatarozasakor. A grafikan ki van jel6lve
az a paraméter, amit meg kell adnia.

HEIDENHAIN TNC 620

Praca reczna

Programowanie
2.vwiercenie:

$rodek 1l.o0si?

22 APPR LCT X+8 Y+8 R3 RL F500
23 L v+8e
24 L X+182
25 L v+8
26 L X+8
2?7 DEP LCT X-30 Y-30 R3
28 L Z+100 Re FMAX
29 STOP
30 TOOL CALL 22 2
31 »  -PROBE
32 -PROBE_ROTATION
2¢ 31.5R 1.0

0z60=+@ 3BEZPIECZNA WYSOKOSC
0307=+0 FUSTAW.LST. KATA OBR.
0305=+0 3NR W TRBELT

0337=+0 ;USTAWIC ZERO
ET

0263=+0 31.PKT POMIAROW 1.0ST
0z64=+@ 31.PKT 2.0ST

;ODSTEP W 1-SZEJ 0SI
0296=+@ 33-CI PUNKT W 1. 0SI
0297=+0 33-CI PUNKT W 2. 0SI
0327=+8 3ODSTEP W 2-GIEJ 0SI
0261=+0 3UYSOKOSC POMIARU
0320=+0 sBEZPIECZNA WYSOKOSC

-
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B
-
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1.1 Altalanos inform

A tapintociklus meghatarozasa Programozas lizemmaédban

TOUCH
PROBE

A funkcidgombsor minden elérhetd tapintéfunkciot
megmutat, csoportokba rendezve.

Valassza ki a kivant tapintéciklust, példaul a
nullapontfelvételt. Az automatikus szerszammérési
ciklusok csak akkor allnak rendelkezésre, ha a gépe
fel lett készitve ezekre.

Valasszon ki egy ciklust, pl. a nullapontfelvételt egy
zsebnél. A TNC megnyitja a ciklushoz tartoz6
parbeszédablakot és bekéri a sziikséges adatokat.
Ezzel egyid6ben a beviteli adatok grafikusan is
lathatdk a képerny6 jobb oldalan l1évé ablakban. Az
éppen beadando adat ki van jel6lve a
parbeszédablakban.

Adja meg a TNC altal kért adatokat és minden
adatbevitelt az ENT gombbal zérjon le.

Amikor minden szikséges adatot megadott, akkor a
TNC bezarja az ablakot.

e - . Funkcio-
Mérési ciklusok csoportja gomb Oldal
Ciklusok az automatikus méréshez és a Oldal 42
ferde felfogas kompenzalasahoz -
Ciklusok a munkadarab automatikus Oldal 61
elébeallitasahoz
Ciklusok a munkadarab automatikus ﬂ Oldal 105
ellenérzéséhez
Specidlis ciklusok Oldal 142
Ciklusok az automatikus Oldal 146
szerszammeéréshez (a szerszamgép =

gyartéja engedélyezi)
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Példa: NC mondatok

5 410TA131NT() CIKL NULLAP. NEGYSZ.

BELSEJEBEN
Q321=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q322=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q323=60 ;1. OLDAL HOSSZA
Q324=20 ;2. OLDAL HOSSZA
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.TAVRA
Q305=10 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q331=+0 ;NULLAPONT
Q332=+0 ;NULLAPONT
Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
Q381=1 ;TAPINTO TS TENGELYEN
Q382=+85 ;TS TENGELY 1. KO.
Q383=+50 ;TS TENGELY 2. KO.
Q384=+0 ;TS TENG. 3. KO.
Q333=+0 ;NULLAPONT



1.2 Mielbtt dolgozni kezd a
tapintéciklusokkal

A mérési feladatok alkalmazasai lehetd legszélesebb kérének
biztositasa céljabdl gépi paraméterek teszik lehetévé, hogy
meghatarozza az dsszes tapintdciklus k6zds viselkedését. Ha tébb
tapintdciklus fut a szerszamgépen, akkor ezek a beallitasok
altalanosan érvényesek minden tapintociklusra.

Tovabba a beallitasok elérhetdk a tapinté tablazatban, amit minden
tapintora kilon meghatarozhat. Ezek a beallitasok lehetdvé teszik az
egyes tapintok vagy egy meghatarozott alkalmazas viselkedésének
adaptélasat (lasd “Tapinté tablazat” 22 oldalon).

Maximalis elmozdulas a tapintasi pontig: DIST a
tapinté tablazatban

Ha a tapintdszar nem tér ki a DIST paraméterben meghatarozott ut
mentén, akkor a TNC hibatizenetet kiild.

Biztonsagi tavolsag a tapintasi pontig: SET_UP a
tapinté tablazatban

A SET_UP paraméterben meghatarozhatja, hogy a meghatarozott
(vagy szamitott) tapintasi ponttél milyen tavolsagban elépozicionalja a
TNC a tapint6t. Minél kisebb értéket ad meg, annél pontosabban kell
meghataroznia a tapintasi poziciot. Sok tapintociklusban megadhaté
tovabba még egy biztonsagi tavolsag is, amely hozzaadddik a
SET_UP paraméterhez.

Az infravoros tapinté tajolasa a programozott
tapintasi iranyba: TRACK a tapinté tablazatban
A mérési pontossag néveléséhez hasznalhatja a TRACK = ON
beadllitast az infravords tapinténak a programozott tapintasi iranyba

valé tajolasahoz, minden egyes tapintasi folyamat elétt. igy a
tapintdszar mindig ugyanabba az iranyba tér ki.

@ Ha megvaltoztatja a TRACK = ON beallitast, tjra kell
kalibralnia a tapintot.
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Kapcsolé tapinté tapintasi elétolasa: F a tapinté
tablazatban

Az F paraméterben adhatja meg, hogy a TNC milyen el6tolassal
tapintsa a munkadarabot.

Kapcsol6 tapinté, gyorsjarat a pozicionalashoz:
FMAX

Az FMAX paraméterben azt az el6tolasi sebességet hatarozhatja meg,
amellyel a TNC el6pozicionalja a tapintét, vagy amellyel a mérési
pontok kodzott pozicionalja azt.

Kapcsolé tapintd, gyorsjarat a pozicionalashoz:
F_PREPOS a tapint6 tablazatban

Az F_PREPOQOS paraméterben meghatarozhatja, hogy a TNC az FMAX
paraméterben meghatarozott el6tolassal vagy gyorsjaratban
pozicionalja a tapintét.

Beviteli érték = FMAX_PROBE: Pozicionalas FMAX el6tolassal
Beviteli érték = FMAX_MACHINE: El6pozicionalas gyorsjaratban

Ismételt mérés

A mérési biztonsag biztositasara a TNC képes minden tapintasi
eljarast egymas utan haromszor végrehajtani. Hatdrozza meg a
mérések szamat a Tapintasi beallitasok > Tapinto viselkedésének
konfiguralasa > Automatikus iizemmaéd: Ismételt mérés tapinto
funkciéval gépi paraméterben. Ha a mért pozicioértékek tul nagy
eltérést mutatnak, a TNC hibalizenetet kild (a hatarértéket az ismételt
mérés megbizhatésagi tartomanya paraméternél hatarozhatja meg).
Ismételt mérésnél lehetéség van a véletlenszeri hibak (pl.
szennyezédések miatti hibak) észlelésére.

Ha a mért érték a megbizhatdsagi tartomanyon beliil van, a TNC a
mért helyzetek atlagértékét tarolja.

Ismételt mérés megbizhatésagi tartomanya

Ismételt mérés végrehajtasakor azt az értéket tarolja a Tapintasi
beallitisok > Tapinté viselkedésének konfiguralisa > Automatikus
iizemmod: Ismételt mérés megbizhatosagi tartomanya helyen,
amennyivel a mért értékek eltérhetnek. Ha a mért értékek eltérése
meghaladja a meghatérozott értéket, a TNC hibalzenetet kiild.
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Tapintéciklusok futtatasa

Minden tapintociklus DEF aktiv. Ez azt jelenti, hogy a TNC
automatikusan futtatja a ciklust, amint a TNC végrehaijtja a
ciklusmeghatarozast programfutaskor.

Tapintéciklusok futtatasakor egyetlen koordinata-atalakité
A ciklus sem lehet aktiv (Ciklus 7 NULLAPONT, Ciklus 8

TUKROZES, Ciklus 10 ELFORGATAS, Ciklus 11 és 26

MERETTENYEZO és Ciklus 19 MUNKASIK).

I% A 408-419 tapintéciklusokat aktiv alapelforgatas alatt is
futtathatja. Biztositsa azonban, hogy az alapelforgatas
szdge ne valtozzon, amikor a Ciklus 7-et
(NULLAPONTELTOLAS) hasznélja
nullaponttablazatokkal a mérési ciklus utan.

A 400-nal nagyobb szamu tapintéciklusok a tapintét egy pozicionalasi
logikdnak megfeleléen pozicionaljak:

Ha a tapintoszar déli pélusanak aktualis koordinataja kisebb, mint a
biztonsagi magassag koordinataja (amit a ciklusban hatarozott
meg), a TNC visszahuzza a tapintét a tapinté tengelye mentén a
biztonsagi magasséagra, majd a munkasikba pozicionalja az elsé
kezdé pozicioba.

Ha a tapintészar déli polusanak aktualis koordinataja nagyobb, mint
a biztonsagi magassag koordinataja, a TNC el8szor az els6 kezdd
pozicidba pozicionalja a tapintét a munkasikban, majd azonnal a
mérési magassagba mozgatja a tapinté tengelyében.
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1.3 Tapinté tablazat

1.3 Tapinté tablazat

Altalanos tudnivalok

A tapinté tablazatban kilonb6z6 adatokat tarolnak, melyek a tapintasi
folyamatok viselkedését hatarozzak meg. Ha tébb tapintéciklus fut a
szerszamgépen, akkor kulon tarolhatja az adatokat az egyes
tapintociklusokhoz.

Tapinto tablazat szerkesztése

A tapinto tablazat szerkesztéséhez a kdvetkez6képpen jarjon el:

DOTYK
SONDA
27

TABELA
UKL.?IHP.

EDYCJA

22

Valassza ki a Kézi lzemmadot

A tapinto funkciok kivalasztasahoz nyomja meg a
TAPINTO funkciégombot. A TNC tovabbi

funkcibgombokat jelenit meg — lasd a fenti tablazatot.

Vaélassza ki a tapinto tablazatot: nyomja meg a
TAPINTO TABLAZAT funkciégombot.

Kapcsolja a SZERKESZTES funkciégombot BE
allasba.

A nyilbillentylkkel valassza ki a kivant beallitast
Végezze el a kivant bedllitasokat

Lépjen ki a tapinto tdblazatbol: nyomja meg az END
funkciégombot

Edycja tabeli
Wybér uktadu impulsowego

Programouanie

Plik:

tnc:\tabletchprobe. tp

Wiersz:

°

M
NO TYPE CAL_OF1 CAL_OF2 CAL_ANG ¥ FMAX DIST D
oy TS120 +0 +0 '] 500 +2000 10 J
X
E bh
P —
POCZATEK KONIEC STRONA STRONA EDYCJA e K E c
oN




Tapinté adatok

Rovidités Bevitel Parbeszéd
NO A tapinté szama: adja meg ezt a szamot a szerszamtablazatban  —
(TP_NO oszlop) a megfelel§ szerszamszam alatt
TYPE Az alkalmazott tapinto kivalasztasa Tapinto kivalasztasa?
CAL_OF1 A tapintotengely korrekcidja a féorsotengelyhez, Ref. tengely eltérése a TS kozépponttél?
referenciatengelynek [mm]
CAL_OF2 A tapintotengely korrekcioja a féorsotengelyhez, Ref. tengely eltérése a TS kézépponttol?
melléktengelynek [mm]
CAL_ANG A TNC az orientalasi sz6ghdz orientalja a tapintét még kalibralds  Féorsé szoge kalibralashoz?
vagy tapintas el6tt (ha lehetséges az orientalas)
F Az az elbtolas, amivel a TNC tapintja a munkadarabot. Tapintasi el6tolas? [mm/perc]
FMAX Az az elbtolas, amivel a tapintd elépozicional, vagy amivel a Gyorsjarat a tapintéciklusban? [mm/
mérési pontok k6zott pozicional perc]
DIST Ha a tapintészar nem tér ki a meghatarozott it mentén, akkor a Maximum mérési t? [mm]
TNC hibauzenetet kuld
SET_UP A SET_UP paraméterben meghatarozhatja, hogy a meghatarozott  Biztonsagi tavolsag? [mm]
(vagy szamitott) tapintasi ponttél milyen tavolsagban
elépozicionalja a TNC a tapintot. Minél kisebb értéket ad meg,
annal pontosabban kell meghataroznia a tapintasi poziciét. Sok
tapintociklusban megadhaté tovabba még egy biztonsagi tavolsag
is, amely hozzaadddik a SET_UP gépi paraméterhez.
F_PREPOS ElSpozicionalasi sebesség meghatarozasa: Elépozicionalas gyorsjaratban? ENT/
Y . NO ENT
Elépozicionalas FMAX sebességgel: FMAX_PROBE o
El6pozicionalas gépi gyorsjaratban: FMAX_MACHINE
TRACK A mérési pontossag noveléséhez hasznalhatja a TRACK = ON Tapintociklusok orientalasa? Igen=ENT,

beéllitast az infravorés tapinténak a programozott tapintasi
iranyba valo tajolasahoz, minden egyes tapintasi folyamat elétt.
Igy a tapintészar mindig ugyanabba az iranyba tér ki:

ON: Végrehajtja a féorso-kdvetést

OFF: Nem hajtja végre a féorso-kovetést

Nem=NOENT
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Tapintociklusok Kézi és
Elektronikus kézikerék
uzemmodban

i




2.1 Bevezetés

A TNC-t specialisan fel kell készitenie a
szerszamgépgyarténak egy 3D-s tapinté hasznalatara.

A tapintociklusok csak a Tapintéfunkcié szoftver opciéval
(opci6é azonosito: #17) érhetdk el.

2.1 Bevezetés

Attekintés
A kovetkezd tapintociklusok érheték el Kézi izemmoddban:
iy Funkcio-
Funkcio gomb Oldal
Ervényes hossz kalibralasa Kalze. L Oldal 29
Ui
Ervényes sugar kalibralasa KaLzs. 0 Oldal 30
Alapelforgatas mérése egyenes Oldal 32
alkalmazéasaval b
Nullapont felvétele barmely tengelyen Oldal 34
o
Sarok felvétele nullapontként DIGITAL. Oldal 35
{3
Korkdzéppont felvétele nullapontként DIGITAL. Oldal 36
Tapintérendszer adatkezeld Oldal 22

Tapintéciklusok kivalasztasa

Valassza ki a Kézi izemmddot vagy az Elektronikus kézikerék

Uzemmadot.
DoTvK A tapinto funkciok kivalasztasahoz nyomja meg a
e TAPINTO funkciégombot. A TNC tovabbi
funkciégombokat jelenit meg — lasd a fenti tablazatot.
Tapintociklus kivalasztasahoz nyomja meg a
5 megfelel6 funkcibgombot, példaul a PROBING ROT

gombot, és a TNC megjeleniti a megfeleld mendt.
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A tapintéciklusokban mért értékek irasa
nullaponttablazatokba

I% Akkor hasznalja ezt a funkciot, ha a mért értékeket a
munkadarab koordinatarendszerében kivanja menteni. Ha
a mert értékeket a rogzitett gépi koordinatarendszerben
(REF koordinatak) akarja menteni, nyomja meg a
BEVITEL A PRESET TABLAZATBA funkcidgombot (lasd
“A tapintdciklusokban mért értékek irasa a preset
tablazatba” 28 oldalon).

A BEVITEL A NULLAPONTTABLAZATBA funkciégombbal a TNC a
tapintociklusban mért értékeket beirja egy gép mikddésekor aktiv
nullaponttablazatba.

Valasszon ki egy tapinto funkciot.

irja be a nullapont kivant koordinatait a megfelels beviteli mez6kbe

(figg a futtatott tapintdciklustol).

irja be a nullapont szamat a Szam a tablazatban= beviteli mezébe.

irja be a nullaponttablazat nevét (teljes elérési Gt) a
Nullaponttablazat beviteli mez6be.

Nyomja meg a BEVITEL A NULLAPONTTABLAZATBA
funkcibgombot. A TNC a nullapontot a beirt szamon tarolja a
megjeldlt nullaponttablazatban.

HEIDENHAIN TNC 620
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2.1 Bevezetés

A tapintociklusokban mért értékek irasa a preset
tablazatba

@ Akkor hasznalja ezt a funkciot, ha a mért értékeket a
rogzitett gépi koordinatarendszerben (REF koordinatak)
kivanja menteni. Ha a mért értékeket a munkadarab
koordinatarendszerében akarja menteni, nyomja meg a
BEVITEL A NULLAPONTTABLAZATBA
funkciogombot(lasd “A tapintociklusokban meért értékek
irasa nullaponttablazatokba” 27 oldalon).

A BEVITEL A PRESET TABLAZATBA funkciégombbal a TNC a
tapintociklusban mért értékeket beirja a preset tablazatba. A mért
értékek ekkor a gép koordinatarendszerére vonatkoztatva lesznek
tarolva (REF koordinatak) A preset tablazat neve PRESET.PR és a
TNC:\ kdnyvtarban van elmentve.

Vélasszon ki egy tapinté funkciot.

irja be a nullapont kivant koordinatait a megfelel6 beviteli mezékbe
(fugg a futtatott tapintociklustol).

irja be a preset szamat a Szam a tablazatban: beviteli mezébe.

Nyomja meg a BEVITEL A PRESET TABLAZATBA funkciégombot.
A TNC a nullapontot a beirt szdmon térolja a preset tablazatban.
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2.2 Triggerel6 tapinté kalibralasa

Bevezetés

A tapintét a kdvetkezd esetekben kell kalibraini:

Uzembe helyezés

Tapintdszar torése

Tapintdszar cseréje

Tapintasi el6tolas valtozasa

Rendellenességek esetén, példaul a gép felmelegedésekor

Tapintétengely valtozasa
Kalibralaskor a TNC a tapintdszar "érvényes" hosszat és a
tapintogdmb "érvényes" sugarat hatarozza meg. Tapinté
kalibralasahoz fogjon fel egy ismert magassagu és ismert belsé
atmérdju kalibergydirit a gépasztalra.

Ervényes hossz kalibralasa

% A tapint6 érvényes hossza mindig a szerszam
nullapontjara vonatkozik. A szerszamgépgyarto altalaban
a féorso csucsat hatarozza meg a szerszam
nullapontjaként.

Vegye fel a nullapontot a féorsé tengelye mentén ugy, hogy a
szerszamtablazatban Z=0 legyen.

KaLze. L A tapint6hossz kalibralasi funkcidjanak

kivalasztasahoz nyomja meg a TAPINTO és a CAL. L
funkciogombokat. A TNC ekkor egy négy beviteli
mez6t tartalmazo menlablakot nyit meg

Adja meg a szerszamtengelyt (a tengelygombbal)
Nullapont: Adja meg a kalibergy(ri magassagat

Az érvényes tapintégombsugarat €s az érvényes hosszt
nem kell megadnia

Vigye a tapintét éppen a kalibergy(r( folé

A mozgasirany megvaltoztatdsahoz (ha sziikséges)
nyomjon meg egy funkcidgombot vagy egy
nyilbillenty(t

A kalibergyr( fels6 felliletének tapintasahoz nyomja
meg a gépi START gombot

HEIDENHAIN TNC 620
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2.2 Triggereld tapinté kalibralasa

Az érvényes sugar kalibralasa és a kozép
eltérésének korrigalasa

A tapinté befogasa utan altalaban szlikség van a féorsotengellyel vald
pontos beallitasara. Az eltérés ezzel a kalibrald funkcioval mérhet6, és
elektronikusan korrigalhato.

A TNC elforgatja a 3D-s tapintot 180°-kal a k6zép eltérésének
kalibralasahoz. Az elforgatast egy mellékfunkcié inditja, amelyet a
szerszamgépgyartdé az mStrobeUTurn gépi paraméternél allitott be.

A kézi kalibralas menete:

KALIB. R

30

Kézi izemmaddban pozicionalja a tapintdogdmb csucsat a
kalibergy(r{ furataba.

A gbmbsugar és a tapint6 kézépponteltérése
kalibralasi funkcidinak kivalasztasahoz nyomja meg
CAL. R funkciégombot.

Vélassza ki a szerszamtengelyt és adja meg a
kalibergydirl sugarat.

A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi
START gombot négyszer. A tapinté minden tengely
iranyaban megérint egy poziciot a furatban, és
kiszamitja az érvényes gdmbsugarat.

Ha ennél a pontnal szeretné befejezni a kalibralasi
funkcioét, nyomja meg a VEGE funkciégombot.

A gémb kodzéppontja eltérésének meghatérozasahoz a
TNC-t specialisan el6 kell készitenie a
szerszamgépgyartonak. Tovabbi informacidkat a
gépkdnyvben olvashat.

Ha meg akarja hatarozni a gdmb kdzéppontjanak
eltérését, nyomja meg a 180° funkciogombot. A TNC
180°-kal elforgatja a tapintot.

A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi
START gombot négyszer. A tapinté minden tengely
irAnyadban megérint egy poziciét a furatban, és
kiszamitja a gdémb kdézéppontjanak eltérését.




Kalibralasi értékek megjelenitése

A TNC a szerszamtablazatba menti a tapinté érvényes hosszat és
érvényes sugarat. A TNC elmenti a gdmb kézéppontjanak eltérését a
tapinto tablazatba, a CAL_OF1 (referenciatengely) és CAL_OF2
(melléktengely) oszlopokba. Az értékeket megjelenitheti a képernydn
a TAPINTO TABLAZAT funkcidgomb megnyomasaval.

@ Gy6z6djon meg arrol, hogy a helyes szerszamszamot
aktivalta a tapintd alkalmazasa elétt, tekintet nélkil arra,
hogy a tapintdciklust automatikus vagy kézi tzemmaédban
kivanja futtatni.

A meghatarozott kalibralasi értékek elséként kertilnek
kiszamitasra egy szerszdmhivas utan.
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Plik:

tnc:\table\tchprobe. tp
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CAL_OF1
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2.3 Munkadarab ferde felfog

2.3 Munkadarab ferde felfogasanak
kompenzalasa

Bevezetés

A TNC kompenzalja a munkadarab ferde felfogasat egy
"alapelforgatas" szamitasaval.

Ezért a TNC az elforgatas szogét a kivant szdgre allitja be, a munkasik
referenciatengelyéhez viszonyitva. Lasd a jobb oldali abrat.

A TNC elmenti az alapelforgatast a preset tablazat SPA, SPB vagy
SPC oszlopaba, a szerszamtengelytél fliggéen.

@ Valassza a sz6g referenciatengelyére meréleges tapintasi
iranyt a munkadarab ferde felfogasanak mérésekor.

Bizonyosodjon meg az alapelforgatas helyes
kiszamitasarol programfutas alatt. Ehhez programozza a
munkasik mindkét koordinatajat az elsé pozicionald
mondatban.

Alapelforgatas mérése

Valassza a tapinté funkciét a PROBING ROT
- funkcibgomb megnyomasaval.
Pozicionalja a tapintdgdmbdt egy, az elsd tapintasi
pont kozelébe esd kezdpontba.

Valassza a sz0g referenciatengelyére meréleges
tapintasi iranyt: valasszon tengelyt a funkcigombbal.

A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi
START gombot.

Pozicionalja a tapintogdémbot egy, a masodik tapintasi
pont kozelébe esd kezdpontba.

A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi
START gombot. A TNC meghatarozza az
alapelforgatast és megjeleniti a sz6get az Elforgatasi
szog = parbeszéd utan

Aktivalja az alapelforgatast: nyomja meg az
ALAPELFORGATAS BEALLITASA funkciégombot

A tapinto funkcio befejezéséhez nyomja meg az END
funkciégombot
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Alapelforgatas mentése a preset tablazatba

A tapintasi folyamat utan irja be azt a preset szamot, amelybe a
TNC-nek mentenie kell az aktiv alapelforgatést a Szam a
tablazatban: beviteli mez&ben.

Nyomja meg a BEVITEL A PRESET TABLAZATBA funkciégombot
az alapelforgatas preset tablazatba térténé mentéséhez.

Alapelforgatas megjelenitése

Az alapelforgatas szoge az ELFORGATASI SZOG utan jelenik meg a Praca reczna
PROBING ROT minden kivalasztasakor. A TNC az elforgatas szogeét

a kiegészit6 allapotkijelzében is megjeleniti (POZ. ALLAPOT). o "p
, . B . . i . , Kat powierzchni prébkow. [@ o
Az allapotkijelz6ben egy szimbdlum jelzi az alapelforgatast, A e AGH T 5
valahanyszor a TNC az alapelforgatdsnak megfeleléen elforgatja a S e .\%
tengelyeket. i s e 1, S—
Number in table? CH— ‘"‘,
Alapelforgatas visszavonasahoz

91% S-OUR 14:56

150% F-OUR

-31.857 [Y +25.641 2 +134.991

Valassza a tapint6 funkciét a PROBING ROT funkciégomb
megnyomasaval.

Lk

2.3 Munkadarab ferde felfog

C +0.000 S +321.790 DIAGNOSE
Adjon meg 0 elforgatasi sz0get, erGsitse meg az ez @l T 4 Zs e F emain our isex s '
ALAPELFORGATAS BEALLITASA funkciégombbal = T
A tapintd funkcié befejezéséhez nyomja meg az END funkciégombot o ‘ g e = o ‘ i

k kompenzalasa

”

”

asana
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2.4 Nullapontfelvétel 3D-s tapintoval

2.4 Nullapontfelvétel 3D-s
tapintéval

Bevezetés

A kovetkezd funkciok érhetdk el a nullapont felvételéhez a beallitott
munkadarabon:

Nullapontfelvétel barmely tengelyen a PROBING POS gombbal
Sarok nullapontként valé meghatarozésa a PROBING P gombbal

Kork6zép nullapontként valé meghatarozasa a PROBING CC
gombbal

Nullapont felvétele barmely tengelyen

ororTAL, Valassza ki a tapinté funkciot a PROBING POS

ﬂ POS

oo funkcibgomb megnyomasaval.
Vigye a tapintot a tapintasi pont melletti kezdépontba.

Vélassza ki azt a tapintd tengelyt és iranyt, amiben
szeretné felvenni a nullapontot, példaul Z-t Z—
irdnyban. Valasztani a funkciégombokkal tud.

A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi
START gombot.

Nullapont: irja be a célkoordinatat és nyugtazza a
bevitelta NULLAPONTFELVETEL gombbal, vagy irja
be az értéket egy tablazatba (lasd “A
tapintéciklusokban mért értékek irasa
nullaponttablazatokba,” oldal 27, vagy lasd “A
tapintociklusokban mért értékek irasa a preset
tablazatba,” oldal 28).

A tapinté funkcié lezarasahoz nyomja meg az END
gombot.
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Sarok mint nullapont

DIGITAL.

P&

Valassza a tapinté funkciot a PROBING P
funkciogomb megnyomasaval.

Pozicionalja a tapintot az elsé tapintasi pont kdzelébe
a munkadarab azonos oldalan.

Valassza ki a tapintasi iranyt a megfelel6
funkcibgombbal.

A munkadarab tapintdsahoz nyomja meg a gépi
START gombot.

Pozicionalja a tapint6t a masodik tapintasi pont
kozelébe ugyanazon az oldalon.

A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi
START gombot.

Poziciondlja a tapintot az elsd tapintasi pont kdzelébe
a munkadarab masik oldalan.

Valassza ki a tapintasi iranyt a megfelel6
funkcibgombbal.

A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi
START gombot.

Poziciondlja a tapintot a masodik tapintasi pont
kdzelébe ugyanazon az oldalon.

A munkadarab tapintdsahoz nyomja meg a gépi
START gombot.

Nullapont: irja be a nullapont mindkét koordinatajat a
mend ablakba, nyugtdzza a NULLAPONTFELVETEL
funkcibgombbal, vagy irja be az értékeket egy
tablazatba (lasd “A tapintociklusokban mért értékek
irasa nullaponttablazatokba,” oldal 27, vagy lasd “A
tapintéciklusokban mért értékek irasa a preset
tablazatba,” oldal 28).

A tapinto funkcié lezarasahoz nyomja meg az END
gombot.
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2.4 Nullapontfelvétel 3D-s tapintoval

Korkozép mint nullapont

Ezzel a funkcidval furatok, kérzsebek, hengerek, csapok, kérszigetek
stb. kbdzepére veheti fel a nullapontot.

Ko6ron beliil:
A TNC automatikusan tapintja a belsé falat mind a négy
koordinatatengely-iranyban.
Befejezetlen korok (korivek) esetében kivalaszthatja a megfelel
tapintasi iranyt.

Pozicionalja a tapintot korilbelll a kér kbzepére.

Valassza ki a tapinté funkciét a PROBING CC
funkcibgomb megnyomasaval.

A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi
START gombot négyszer. A tapintd tapintja a kér
belsejének négy pontjat.

Nullapont: irja be a kérkézéppont mindkét
koordinatajat a menu ablakban, nyugtazza a
NULLAPONFELVETEL funkciégombbal, vagy irja be
az értékeket egy tablazatba (lasd “A
tapintéciklusokban mért értékek irasa
nullaponttablazatokba,” oldal 27, vagy lasd “A
tapintociklusokban mért értékek irasa a preset
tablazatba,” oldal 28).

A tapinté funkcié lezarasahoz nyomja meg az END
gombot.

Koron kiviil
Pozicionalja a tapint6t az elsé tapintasi pont kezdépontjahoz a kérén
kivl.
Valassza ki a tapintasi iranyt a megfelel6 funkcibgombbal.
A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi START gombot.

Ismételje meg a tapintéeljarast a tovabbi harom pontra is. Lasd a
jobb alsé abrat.

Nullapont: irja be a nullapont koordinatait és nyugtazza a bevitelt a
NULLAPONTFELVETEL funkciégombbal, vagy irja be az értékeket
egy tablazatba (lasd “A tapintéciklusokban mért értékek irasa
nullaponttablazatokba,” oldal 27, vagy lasd “A tapintéciklusokban
mért értékek irasa a preset tablazatba,” oldal 28).

A tapinto funkcid lezarasahoz nyomja meg az END gombot.

A tapintoeljaras befejezése utan a TNC megjeleniti a kdrkézéppont
koordinatait és a kér PR sugarat.
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2.5 Munkadarabok mérése 3-D-s
tapintéval

Bevezetés

A tapintét Kézi és Elektronikus kézikerék izemmaddban is hasznalhatja
a munkadarab egyszeri mérésére. Szamos programozhaté
tapintdciklus érhetd el tovabbi komplex mérési feladatokhoz (lasd
“Munkadarab automatikus mérése” 105 oldalon). A 3D-s tapintéval
meghatarozhatja:

poziciok koordinatait, és ezek alapjan
a munkadarab méreteit és szdgeit.

Beallitott munkadarab egy pozicidja
koordinatainak meghatarozasa:

oToITAL, Valassza ki a tapinté funkciot a PROBING POS

ﬂ POS

Y funkciogomb megnyomasaval.

Vigye a tapintot a tapintasi pont melletti kezdépontba.

Valassza ki a tapintas iranyat és a koordinata
tengelyét. Hasznalja a megfeleld funkciogombokat a
kivalasztashoz.

A munkadarab tapintdsahoz nyomja meg a gépi
START gombot.

A TNC a tapintasi pont mint referenciapontot koordinatait mutatja.

Sarok koordinatainak meghatarozasa a
munkasikban

Sarokpont koordinatainak meghatarozasa: Lasd “Sarok mint
nullapont”, 35. oldal. A TNC a tapintott sarok mint referenciapont
koordinatait mutatja.
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Munkadarab méreteinek mérése

DIGITAL.
ﬂ POS
\wrsria)

Valassza ki a tapintd funkciét a PROBING POS
funkcibgomb megnyomasaval.

Pozicionalja a tapintét egy kezdépontba az elsé
tapintasi pont (A) kézelébe.

Vélassza ki a tapintasi iranyt egy funkciégombbal.

A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi
START gombot.

Ha késb6bb sziiksége lesz az aktudlis nullapontra, irja
le a Nullapont kijelz6n megjelend értéket.

Nullapont: Adjon meg “0”-t.

A parbeszéd lezdrasahoz nyomja meg az END
gombot.

Valassza ki a tapintd funkciét a PROBING POS
funkcibgomb megnyomasaval.

Pozicionadlja a tapintét egy kezd6épontba a masodik
tapintasi pont (B) kézelébe.

Vélasszon tapintasi irdnyt a funkcibgombokkal:
ugyanaz a tengely, de az ellenkez6 iranybdl.

A munkadarab tapintadasaéhoz nyomja meg a gépi
START gombot.

A nullapontként kijelzett érték a koordinatatengely két pontja k6zotti

tavolsag.

Visszatérés a hossz mérése el6tt aktiv nullaponthoz:

Valassza ki a tapinté funkciot a PROBING POS funkciégomb
megnyomasaval.

Tapintsa az elsd tapintasi pontot Ujra.
Vegye fel a nullapontot arra az értékre, amit elézdleg leirt.
A parbeszéd lezdrasahoz nyomja meg az END gombot.

Szdgek mérése
Hasznalhatja a 3D-s tapintét a munkasikban térténd szégméréshez.

Megmeérheti

a szog referenciatengelye és a munkadarab oldala kdzoétti szoget,

vagy

két oldal kdzotti szoget.

A meért szdg kijelzett értéke maximum 90° lehet.
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A szog referenciatengelye és a munkadarab
oldala kozotti szog meghatarozasa

Valassza a tapint6 funkciot a PROBING ROT
| funkcibgomb megnyomasaval.
Elforgatasi sz6g: ha sziiksége van késébb az aktudlis

alapelforgatasra, irja le az Elforgatasi szog alatt
megjelend értéket.

Végezzen egy alapelforgatasta munkadarab oldalaval
(lasd “Munkadarab ferde felfogasanak
kompenzalasa” 32 oldalon).

Nyomja meg a PROBING ROT funkciégombot a sz6g
referenciatengelye és a munkadarab oldala kozotti
sz6g — mint elforgatasi sz6g — megjelenitéséhez.

Vonja vissza az alapelforgatast, vagy éllitsa vissza az
el6z6 alapelforgatast.

Ez elvégezhetd az elforgatasi szdg el6zbleg leirt
értékre valo bedllitdsaval.

A munkadarab két oldala k6z6tti sz6g mérése:
Valassza a tapint6 funkciét a PROBING ROT funkciégomb
megnyomasaval.
Elforgatasi sz6g: ha sziksége van késébb az aktualis
alapelforgatasra, irja le a kijelzett elforgatasi szoget.
Végezzen egy alapelforgatast a munkadarab oldalaval (lasd
“Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa” 32 oldalon).
Tapintsa a masodik oldalt igy, mint alapelforgatasnal, de ne allitsa
az elforgatasi szoget nullara!
Nyomja meg a PROBING ROT funkcidgombot a két oldal kozotti PA
sz6g — mint elforgatasi sz6g — megjelenitéséhez.

Vonja vissza az alapelforgatast, vagy allitsa vissza az el6z6
alapelforgatast az elforgatasi szg el6zdleg leirt értékre valod
beéllitasaval.
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3.1 Munkadarab ferde felfogasanak
mérése

érése
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A TNC-t specialisan fel kell készitenie a
% szerszamgépgyarténak egy 3D-s tapinté hasznalatara.

A tapintdciklusok csak a Tapintéfunkcié szoftver opcidval
(opci6é azonosito: #17) érhetdk el.
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Attekintés

A TNC 6t ciklust kinal, amelyek lehetévé teszik a munkadarab ferde
felfogasanak mérést és kompenzalasat. Tovabba a Ciklus 404
segitségével visszaallithat egy alapelforgatast:

Ciklus Oldal

400 ALAPELFORGATAS Automatikus
mérés két pont hasznalataval. -
Kompenzalas alapelforgatassal.

Oldal 44

401 KET FURAT ELFORGATASA
Automatikus mérés két furat @
hasznalataval. Kompenzalas

alapelforgatassal.

Oldal 46

402 KET CSAP ELFORGATASA
Automatikus mérés két csap Té‘
hasznalataval. Kompenzalas

alapelforgatassal.

Oldal 49

3.1 Munkadarab ferde felfog

403 ELFORGATAS a0 Oldal 52
FORGOTENGELLYEL Automatikus (=8

mérés két pont hasznalataval.

Kompenzalas az asztal elforgatasaval.

405ELFORGATASCTENGELLYELEgy [w= 5 Oldal 57
szdgkorrekcié automatikus beallitdsa egy ¢i3

furatk6zéppont és a pozitiv Y tengely

kozott. Kompenzalas az asztal

elforgatasaval.

404 ALAPELFORGATAS BEALLITASA

apa Oldal 56
Barmely alapelforgatas beallitasa. T

42



A munkadarab ferde felfogasanak mérésére
szolgalé tapintéciklusok kozos jellemzoi

A Ciklus 400, 401 és 402-nél a Q307 paraméter (Alapelforgatas
alapértelmezés szerinti beillitasa) segitségével meghatarozhatja, hogy
a mérési eredményt korrigalni kell-e egy ismert o szdggel (lasd a jobb
oldali abrat). Ez lehetévé teszi az alapelforgatas mérését a
munkadarab barmely 1 egyeneséhez képest és a referencia aktualis
0° iranyhoz 2 képest térénd létrehozasat.
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3.1 Munkadarab ferde felfog

ALAPELFORGATAS (tapintéciklus 400,
DIN/ISO: G400)

A tapintociklus 400 két pont mérésével hatarozza meg a munkadarab
ferde felfogasat, amely pontoknak egyenes fellileten kell fekidnitk. A
TNC az alapelforgatasi funkcioval kompenzalja a mért értéket (Lasd
még “Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa” 32. oldal).

1 A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a kezd6pontokra, a pozicionalasi logikat kdvetve (lasd
“Tapintociklusok futtatasa” 21 oldalon) a programozott
kezdbpontra. A TNC a tapintot a biztonsagi tavolsaggal eltolja a
meghatarozott elmozdulasi irdnnyal ellentétesen.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és a

tapintasi el6tolassal (F oszlop) megtapintja az elsé tapintasi pontot.

3 Ezutan atapinto a kbvetkezé kezdbpontra 2 mozog és megtapintja
a masodik poziciot.
4 A TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és

végrehajtja az alapelforgatast.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Egy ciklus meghatarozasa elétt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozasahoz.

A TNC a ciklus elején visszaallitja az aktiv alapelforgatast.
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1. tengely 1. mérési pontja Q263 (abszolut érték): az
elsé tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén.

2. tengely 1. mérési pontja Q264 (abszolut érték): az
elsé tapintasi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén.

1. tengely 2. mérési pontja Q265 (abszolut érték): a
masodik tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén.

2. tengely 2. mérési pontja Q266 (abszolut érték): a
masodik tapintasi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén.

Mérési tengely Q272: a munkasiknak az a tengelye,
amely mentén a mérés torténik:

1: Referenciatengely = mérési tengely
2:Melléktengely = mérési tengely

1. elmozdulasi irany Q267: az az irany, amerrdl a
tapinté megkézeliti a munkadarabot:

-1:Negativ elmozdulasi irany

+1: Pozitiv elmozdulasi irany

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdbmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapinté tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni.

Biztonsagi tavolsag Q320 (inkrementalis érték): a
méreési pont és a gdmb kozotti tovabbi tavolsag. A
Q320 hozza van adva a SET_UP oszlophoz.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapintd tengelyen, amelynél a tapinté és
munkadarab (készllék) nem Utkozhet Gssze.

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapintd hogy mozogjon a mérési pontok kozott:
0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Alapelforgatas alapértelmezés szerinti beallitasa Q307
(abszolut érték): ha a ferde felfogast egy, a
referenciatengelytdl kilénbdz8 egyeneshez képest
kell mérni, adja meg ennek a referenciaegyenesnek a
szogét. A TNC ezutan kiszamitja a mért érték és az
alapelforgatasi referenciaegyenes szégének
kiildnbségét.

Preset szam a tablazatban Q305: irja be a tablazatba
azt a preset szamot, amelynél a TNC-nek a
meghatarozott alapelforgatast kell tarolnia. Ha a
Q305=0 értéket irja be, a TNC a meghatarozott
alapelforgatast automatikusan elhelyezi a Kézi
tuzemmdd ROT mentijébe.
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5 TCH PROBE 400 ALAPELFORGATAS

Q263=+10

;1. PONT 1. TENGELYEN

Q264=+3,5;1. PONT 2. TENGELYEN

Q265=+25
Q266=+2
Q272=2
Q267=+1
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q307=0

Q305=0

;1. TENGELY 2. PONTJA
;2. TENGELY 2. PONTJA
sMERESI TENGELY
;ELMOZDULASI IRANY
sMERESI MAGASSAG
;BIZTONSAGI TAVOLSAG
;BIZTONSAGI MAGASSAG
sMOZGAS BIZT.TAVRA

;ELOBEALLITOTT
ALAPELFORGATAS

;SZ. A TABLAZATBAN
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3.1 Munkadarab ferde felfog

Két furat ALAPELFORGATASA
(tapintociklus 401, DIN/ISO: G401)

A tapintociklus 401 megméri két furat kozéppontjat. Ezutan a TNC
kiszamitja a munkasik referenciatengelye és a két furat kozéppontjat
Osszekdtd egyenes szdgét. A TNC az alapelforgatasi funkciéval
kompenzalja a szamitott értéket (Lasd még “Munkadarab ferde
felfogasanak kompenzalasa” 32. oldal). Alternativ megoldasként a
meghatarozott ferde felfogast a koérasztal elforgatasaval is
kompenzalhatja.

1 A TNC a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével) és a
pozicionalasi logikat kdvetve pozicionalja (lasd “Tapintdciklusok
futtatasa” 21 oldalon) az elsé furat kozéppontjaként megadott
pontra

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
megtapint négy pontot az elsé furat kézéppontjanak
meghatarozasara.

3 Atapintd visszatér a biztonsagi magassagra, majd a masodik furat
kdzéppontjaként megadott poziciéra

4 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
megtapint négy pontot a masodik furat kozéppontjanak
meghatarozasara.

5 Ezutan a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra és
végrehajtja az alapelforgatast.
% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

A TNC a ciklus elején visszaallitja az aktiv alapelforgatast.

Ez a tapintdciklus nincs engedélyezve, ha a dontott
munkasik funkcié aktiv.

Ha kompenzalni akarja a ferde felfogast a korasztal
elforgatasaval, akkor a TNC automatikusan a kdvetkezé
forgotengelyeket hasznalja:

C-t a Z szerszamtengelyhez

B-t az Y szerszamtengelyhez

A-t az X szerszamtengelyhez
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Elsé furat: 1. tengely kdzepe Q268 (abszolut érték): az
els6 furat kdzepe a munkasik referenciatengelyén.

Elsé furat: 2. tengely kozepe Q269 (abszolut érték): az
els6 furat kdzepe a munkasik melléktengelyén.

Masodik furat: 1. tengely kozepe Q270 (abszolut érték):
a masodik furat kdzepe a munkasik
referenciatengelyén.

Masodik furat: 2. tengely kozepe Q271 (abszolut érték):

a masodik furat kozepe a munkasik melléktengelyén.

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapinté tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinté tengelyen, amelynél a tapinté és
munkadarab (készulék) nem (tkdzhet Ossze.

Alapelforgatas alapértelmezés szerinti beallitasa Q307
(abszolut érték): ha a ferde felfogast egy, a
referenciatengelytdl kiilénb6zé egyeneshez képest
kell mérni, adja meg ennek a referenciaegyenesnek a
szogét. A TNC ezutan kiszamitja a mért érték és az
alapelforgatasi referenciaegyenes szdgének
kildnbségét.
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Preset szam a tablazatban Q305: irja be a tablazatba
azt a preset szamot, amelynél a TNC-nek a
meghatarozott alapelforgatast kell tarolnia. Ha a
Q305=0 értéket irja be, a TNC a meghatarozott
alapelforgatast automatikusan elhelyezi a Kézi
tizemmod ROT mentjébe. A paraméternek nincs
hatasa, ha a ferde felfogast kompenzalni kell a
korasztal elforgatasaval (Q402=1). Ebben az esetben
a ferde felfogas nem szogértékként van elmentve.

Alapelforgatas / beallitas Q402: hatarozza meg, hogy a
TNC kompenzalja-e a ferde felfogast egy
alapelforgatassal vagy a korasztal elforgatasaval:

0: Alapelforgatas beallitasa

1: Korasztal elforgatasa

Ha a korasztalt valasztja, a TNC nem menti el a mért
beallitast, még akkor sem, ha meghatarozott egy
tablazatsort a Q305 paraméterben.

Nullara allitas beallitas utan Q337: azt hatarozza meg,
hogy a TNC nullara allitsa-e a beallitott forgotengely
kijelzését:

0: Ne allitsa vissza a forg6tengely kijelz6jét O-ra a
beallitas utan

1: Allitsa vissza a forgétengely kijelz6jét 0-ra a
beallitds utan

A TNC csak akkor allitja a kijelzét 0-ra, ha Q402=1-t
hatarozott meg.

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 401 KET FURAT ELFORGATASA

0268=-37 ;1. KOZEPPONT AZ
1.TENGELYEN

Q269=+12 ;1. KOZEPPONT A
2.TENGELYEN

Q270=+75 ;2. KOZEPPONT AZ
1.TENGELYEN

Q271=+20 ;2. KOZEPPONT A
2.TENGELYEN

Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

Q307=0 ;ELOBEALLITOTT
ALAPELFORGATAS

Q305=0 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q402=0 ;BEALLIiTAS
Q337=0 ;NULLARA ALLITAS



ALAPELFORGATAS két csapon keresztiil
(tapintociklus 402, DIN/ISO: G402)

A tapintociklus 402 két csap kozéppontjat méri. Ezutan a TNC
kiszamitja a munkasik referenciatengelye és a két furat kozéppontjat
0sszekdtd egyenes szogét. A TNC az alapelforgatasi funkciéval
kompenzalja a szamitott értéket (Lasd még “Munkadarab ferde
felfogasanak kompenzalasa” 32. oldal). Alternativ megoldasként a
meghatarozott ferde felfogast a kdrasztal elforgatasaval is
kompenzalhatja.

1 Apozicionalasi logikat kdvetve (lasd “Tapintociklusok futtatasa” 21
oldalon) a TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop
értékével) poziciondlja az elsé csap kezd&pontjara

2 Ezutan a tapinté a megadott 1. mérési magassagra mozog €s
megtapint négy pontot az els6 csap kdzéppontjanak
meghatarozasara. A tapint6 egy kériven mozog a tapintasi pontok
kozott, amelyek mindegyike 90°-kal van eltolva.

3 A tapinté visszatér a biztonsagi magassagra, majd a kezd6pontra
a masodik csap tapintasahoz.

4 Ezutan a TNC a tapintot a megadott mérési magassagra 2
mozgatja, és megtapint négy pontot a masodik csap
kdézéppontjanak meghatarozasara.

5 Ezutan a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és
végrehaijtja az alapelforgatast.
@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Egy ciklus meghatarozasa el6étt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

A TNC a ciklus elején visszaallitja az aktiv alapelforgatast.

Ez a tapintdciklus nincs engedélyezve, ha a dontott
munkasik funkcio aktiv.

Ha kompenzalni akarja a ferde felfogast a kérasztal
elforgatasaval, akkor a TNC automatikusan a kévetkezd
forgotengelyeket hasznalja:

C-t a Z szerszamtengelyhez

B-t az Y szerszamtengelyhez

A-t az X szerszamtengelyhez

HEIDENHAIN TNC 620
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Elsé csap: 1. tengely kozepe (abszolut érték): az els6
csap kdzepe a munkasik referenciatengelyén.

Elsd csap: 2. tengely kozepe Q269 (abszolut érték): az
els6 csap k6zepe a munkasik melléktengelyén.

1. csap atmérdje Q313: az els6 csap kordlbellli
atmérdgje. Irjon be egy értéket, amely inkabb tul nagy
legyen, mint tul kicsi.

1. mérési magassag a tapinto tengelyében Q261
(abszolut érték): a gomb kdzéppontjanak (= tapintasi
pont a tapinté tengelyében) koordinataja, ahol az 1.
csap mérését el kell végezni.

Masodik csap: 1. tengely kozepe Q270 (abszolut érték):
a masodik csap kdzepe a munkasik
referenciatengelyén.

Masodik csap: 2. tengely kozepe Q271 (abszolut érték):

a masodik csap kézepe a munkasik melléktengelyén.

2. csap atmérdje Q314: a masodik csap kordlbeldli
atmérdgje. Irjon be egy értéket, amely inkabb tul nagy
legyen, mint tul kicsi.

2. mérési magassag a tapinté tengelyében Q315
(abszolut érték): a gomb kdzéppontjanak (= tapintasi
pont a tapinté tengelyében) koordinataja, ahol a 2.
csap mérését el kell végezni.

Biztonsagi tavolsag Q320 (inkrementalis érték): a
mérési pont és a gdmb kozotti tovabbi tavolsag. A
Q320 hozz4a van adva a SET_UP oszlophoz.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapintd tengelyen, amelynél a tapinté és
munkadarab (készulék) nem utkdzhet 6ssze.

vi

Q271 Q314
Q269 Q313
i X
Q268 Q270
|
Q261
Q260
Q315
> o
MP6140 X

+
Q320




Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapintd hogy mozogjon a mérési pontok kdzott:
0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Alapelforgatas alapértelmezés szerinti beallitisa Q307
(abszolut érték): ha a ferde felfogast egy, a
referenciatengelytél kiilonb6zd egyeneshez képest
kell mérni, adja meg ennek a referenciaegyenesnek a
szogét. A TNC ezutan kiszamitja a mért érték és az
alapelforgatasi referenciaegyenes szdgének
kiildnbségét.

Preset szam a tablazatban Q305: irja be a tablazatba
azt a preset szamot, amelynél a TNC-nek a
meghatarozott alapelforgatast kell tarolnia. Ha a
Q305=0 értéket irja be, a TNC a meghatarozott
alapelforgatast automatikusan elhelyezi a Kézi
uzemmadd ROT mendujébe. A paraméternek nincs
hatasa, ha a ferde felfogast kompenzailni kell a
korasztal elforgatasaval (Q402=1). Ebben az esetben
a ferde felfogas nem szogértékként van elmentve.

Alapelforgatas / beallitas Q402: hatarozza meg, hogy a
TNC kompenzalja-e a ferde felfogast egy
alapelforgatassal vagy a korasztal elforgatasaval:

0: Alapelforgatas beallitasa

1: Korasztal elforgatasa

Ha a korasztalt valasztja, a TNC nem menti el a mért
beallitast, még akkor sem, ha meghatarozott egy
tablazatsort a Q305 paraméterben.

Nullara allitas beallitas utan Q337: azt hatarozza meg,
hogy a TNC nullara allitsa-e a beallitott forgotengely
kijelzését:

0: Ne dllitsa vissza a forgotengely kijelzéjét 0-ra a
beallitas utan

1: Allitsa vissza a forgétengely kijelz6jét 0-ra a
beallitas utan

A TNC csak akkor allitja a kijelzét 0-ra, ha Q402=1-t
hatérozott meg.

HEIDENHAIN TNC 620

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 402 KET CSAP ELFORGATASA

Q268=-37

Q269=+12

Q313=60
Q261=-5
Q270=+75

Q271=+20

Q314=60
Q315=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q307=0

Q305=0
Q402=0
Q337=0

;1. KOZEPPONT AZ
1.TENGELYEN

;1. KOZEPPONT A
2.TENGELYEN

;1. CSAP ATMEROJE
;1. MERESTI MAGASSAG

;2. KOZEPPONT AZ
1.TENGELYEN

;2. KOZEPPONT A
2.TENGELYEN

;2. CSAP ATMEROJE

;2. MERESI MAGASSAG
sBIZTONSAGI TAVOLSAG
;BIZTONSAGI MAGASSAG
sMOZGAS BIZT.TAVRA

;sELOBEALLITOTT
ALAPELFORGATAS

;SZ. A TABLAZATBAN
sBEALLITAS
;sNULLARA ALLITAS
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ALAPELFORGATAS kompenzalasa
forgétengelyen keresztul (tapintociklus 403,
DIN/ISO: G403)

A tapintéciklus 403 két pont mérésével hatdrozza meg a munkadarab
ferde felfogasat, amely pontoknak egyenes fellileten kell fekidnitik. A
TNC a meghatarozott ferde felfogast az A, B, vagy C tengely
elforgatasaval kompenzalja. A munkadarab tetszéleges helyzetben
felfoghatd a korasztalra.

A mérési tengely (ciklusparaméter Q272) és a kompenzalasi tengely
(ciklusparaméter Q312) alabbi kombinaciéi megengedettek. A
munkasik dontési funkcio:

Aktiv TX tengely  Mérési tengely Kompenzalasi tengely

Yi

©

ol

z X (Q272=1) C (Q312=6)
z Y (Q272=2) C (Q312=6)
z Z (Q272=3) B (Q312=5) vagy A
(Q312=4)
Z (Q272=1) B (Q312=5)
X (Q272=2) C (Q312=5)
Y Y (Q272=3) C (Q312=5) vagy A
(Q312=4)
Y (Q272=1) A (Q312=4)
Z (Q272=2) A (Q312=4)
X X (Q272=3) B (Q312=5) vagy C

(Q312=6)

52




A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a kezdépontokra, a pozicionalasi logikat kdvetve (lasd
“Tapintociklusok futtatasa” 21 oldalon) a programozott
kezddpontra. A TNC a tapintét a biztonsagi tavolsaggal eltolja a
meghatarozott elmozdulasi irannyal ellentétesen.

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és a

tapintasi el6tolassal (F oszlop) megtapintja az elsé tapintasi pontot.

Ezutan a tapinté a kdvetkezé kezddpontra 2 mozog és megtapintja
a masodik poziciot.
A TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magasséagra és a
ciklusban meghatarozott forgétengelyt a mért értékkel elmozgatja.
Opcioként a képerny6t a beallitas utan 0-ra allithatja.

I% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Egy ciklus meghatarozasa elétt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

A ciklus 403 nem hasznalhat6, ha a "Munkasik dontése"
funkcid aktiv.

A TNC a mért szoget a Q150 paraméterben tarolja.

HEIDENHAIN TNC 620
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1. tengely 1. mérési pontja Q263 (abszolut érték): az
els6 tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén.

2. tengely 1. mérési pontja Q264 (abszolut érték): az
els6 tapintasi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén.

1. tengely 2. mérési pontja Q265 (abszolut érték): a
masodik tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén.

2. tengely 2. mérési pontja Q266 (abszolut érték): a
masodik tapintasi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén.

Mérési tengely Q272: az a tengely, amely mentén a
mérést végezni kell:

1: Referenciatengely = mérési tengely

2: Melléktengely = mérési tengely

3: Tapint6 tengely = mérési tengely

1. elmozdulasi irany Q267: az az irany, amerrél a
tapintd megkozeliti a munkadarabot:

-1: Negativ elmozdulasi irany

+1: Pozitiv elmozdulasi irany

Mérési magassag a tapinto tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapint6 tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni.

Biztonsagi tavolsag Q320 (inkrementalis érték): a
mérési pont és a gdmb kozotti tovabbi tavolsag. A
Q320 hozza van adva a SET_UP oszlophoz.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinté tengelyen, amelynél a tapint6 és
munkadarab (készulék) nem Utkdzhet Ossze.

¥ Q267
Y
Q272=2 s
m v
B
C
Q266 MP6140
Q264 °
Q320
T 3
D
—e “ =
{ X
Q263 Q265 Q272=1
zi
H Q260
Q261
S |
X




Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapintd hogy mozogjon a mérési pontok kdzott:
0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Kompenzal6 mozgas tengelye Q312: annak a
forgotengelynek a hozzarendelése, amelyben a TNC-
nek a mért ferde felfogast kompenzainia kell:

4: Ferde felfogas kompenzalasa az A forgétengellyel
5: Ferde felfogas kompenzalasa a B forgétengellyel
6: Ferde felfogas kompenzalasa a C forgétengellyel

Nullara allitas beallitas utan Q337: azt hatarozza meg,
hogy a TNC nullara allitsa-e a beallitott forgotengely
kijelzését:

0: Ne dllitsa vissza a forgotengely kijelzéjét 0-ra a
beallitas utan

1:Allitsa vissza a forgoétengely kijelz6jét O-ra a
beallitas utan

Szam a tablazatban Q305: irja be a preset tablazatba/
nullaponttablazatba azt a szamot, amelyben a TNC-
nek a forgétengelyt nullara kell allitania. Csak akkor
érvényes, ha a Q337 beallitasa 1.

Mért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja meg, hogy a
meghatarozott alapelforgatast a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell tarolni.

0: Irja be a mért alapelforgatast az aktiv
nullaponttablazatba nullaponteltolasként. A
vonatkoztatasi rendszer az aktiv munkadarab
koordinatarendszere.

1: Irja be a mért alapelforgatast a preset tablazatba. A
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

Referenciaszog? (0=ref. tengely) Q380: az a szdg,
amellyel a TNC-nek a tapintott egyenest be kell
allitania. Csak akkor érvényes, ha a C forgo tengely
lett kivalasztva (Q312 = 6).

HEIDENHAIN TNC 620

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 403 C TENGELY ELFORG
Q263=+0 ;1. PONT 1. TENGELYEN
Q264=+0 ;1. PONT 2. TENGELYEN
Q265=+20 ;1. TENGELY 2. PONTJA
Q266=+30 ;2. TENGELY 2. PONTJA
Q272=1 ;MERESI TENGELY
Q267=-1 ;ELMOZDULASI IRANY
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.TAVRA
Q312=6 ;KOMPENZALASI TENGELY
Q337=0 ;NULLARA ALLITAS
Q305=1 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
Q380=+90 ;REFERENCIASZOG
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ALAPELFORGATAS beillitasa
(tapintéciklus 404, DIN/ISO: G404)

A tapintéciklus 404 segitségével automatikusan beallithat tetsz