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TNC-Typ, Software und Funktionen

Dieses Handbuch beschreibt Funktionen, die in den TNCs ab den fol-
genden NC-Software-Nummern verflgbar sind.

TNC-Typ NC-Software-Nr.
iTNC 530 340 420-01
iTNC 530 E 340 421-01

Der Kennbuchstabe E kennzeichnet die Exportversion der TNC. Fur
die Exportversione der TNC gilt folgende Einschrankung:

Geradenbewegungen simultan bis zu 4 Achsen

Der Maschinenhersteller paf3t den nutzbaren Leistungsumfang der
TNC Uber Maschinen-Parameter an die jeweilige Maschine an. Daher
sind in diesem Handbuch auch Funktionen beschrieben, die nicht an
jeder TNC verflgbar sind.

TNC-Funktionen, die nicht an allen Maschinen zur Verfiigung stehen,
sind beispielsweise:

Werkzeug-Vermessung mit dem TT

Setzen Sie sich bitte mit dem Maschinenhersteller in Verbindung, um
den tatséchlichen Funktionsumfang lhrer Maschine kennenzulernen.

Viele Maschinenhersteller und HEIDENHAIN bieten flir die TNCs Pro-
grammier-Kurse an. Die Teilnahme an solchen Kursen ist empfehlens-
wert, um sich intensiv mit den TNC-Funktionen vertraut zu machen.

@ Benutzer-Handbuch:

Alle TNC-Funktionen, die nicht mit dem Tastsystem in
Verbindung stehen, sind im Benutzer-Handbuch der
iTNC 530 beschrieben. Wenden Sie sich ggf. an
HEIDENHAIN, wenn Sie dieses Benutzer-Handbuch
bendtigen.

Vorgesehener Einsatzort

Die TNC entspricht der Klasse A nach EN 55022 und ist hauptsachlich
fr den Betrieb in Industriegebieten vorgesehen.
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1.1 Allgemeines zu den Tastsystem-Zyklen

1.1 Allgemeines zu den
Tastsystem-Zyklen

Die TNC muss vom Maschinenhersteller fir den Einsatz
von 3D-Tastsystemen vorbereitet sein.

3

Wenn Sie Messungen wahrend des Programmlaufs
durchfihren, dann achten Sie darauf, dass die \Werkzeug-
Daten (Lange, Radius) entweder aus den kalibrierten
Daten oder aus dem letzten TOOL-CALL-Satz verwendet
werden konnen (Auswahl Gber MP7411).

iy

Funktionsweise

Wenn die TNC einen Tastsystem-Zyklus abarbeitet, fahrt das 3D-Tast-
system achsparallel auf das Werkstick zu (auch bei aktiver Grunddre-
hung und bei geschwenkter Bearbeitungsebene). Der Maschinenher-
steller legt den Antast-Vorschub in einem Maschinen-Parameter fest
(siehe ,Bevor Sie mit Tastsystem-Zyklen arbeiten” weiter hinten in
diesem Kapitel).

Wenn der Taststift das Werkstlck berihrt,

sendet das 3D-Tastsystem ein Signal an die TNC: Die Koordinaten

der angetasteten Position werden gespeichert

stoppt das 3D-Tastsystem und

fahrt im Eilvorschub auf die Startposition des Antastvorgangs zurilick
Wird innerhalb eines festgelegten Wegs der Taststift nicht ausge-

lenkt, gibt die TNC eine entsprechende Fehlermeldung aus (Weg:
MP6130).

1 Einflihrung @



Tastsystem-Zyklen in den Betriebsarten Manuell
und El. Handrad

Die TNC stellt in den Betriebsarten Manuell und El. Handrad Tastsys-
tem-Zyklen zur Verfligung, mit denen Sie:

das Tastsystem kalibrieren

Werkstlck-Schieflagen kompensieren
Bezugspunkte setzen

Tastsystem-Zyklen fiir den Automatik-Betrieb

Neben den Tastsystem-Zyklen, die Sie in der Betriebsarten Manuell
und El. Handrad verwenden, stellt die TNC eine Vielzahl von Zyklen fir
die unterschiedlichsten Einsatzmoglichkeiten im Automatik-Betrieb
zur Verfligung:

Schaltendes Tastsystem kalibrieren (Kapitel 3)
Werkstlck-Schieflagen kompensieren (Kapitel 3)
Bezugspunkte setzen (Kapitel 3)

Automatische Werkstick-Kontrolle (Kapitel 3)
Automatische Werkzeug-Vermessung (Kapitel 4)

Die Tastsystem-Zyklen programmieren Sie in der Betriebsart Pro-
gramm-Einspeichern/Editieren Uber die Taste TOUCH PROBE. Tast-
system-Zyklen mit Nummern ab 400 verwenden, ebenso wie neuere
Bearbeitungszyklen, Q-Parameter als Ubergabeparameter. Parameter
mit gleicher Funktion, die die TNC in verschiedenen Zyklen benétigt,
haben immer dieselbe Nummer: z.B. Q260 ist immer die Sichere
Hohe, Q261 immer die Messhdhe usw.

Um die Programmierung zu vereinfachen, zeigt die TNC wahrend der
Zyklus-Definition ein Hilfsbild an. Im Hilfsbild ist der Parameter hell hin-
terlegt, den Sie eingeben missen (siehe Bild rechts).
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Betrish

Programm-Einspeichern/Editieren
MeBhohe in der Tastsystemachse?

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+@

L Z+100 RO FMAX

2
3 TOOL CALL 1 Z S5009
4
s

L X-20 Y+30 RO FMAX M3

*6 TOH

0263-+

0264-+

0265-

0266=+

0272=+

0267=+

ze =+

0320=+!

0260-+

o
0
+0 32. PUNKT 1. RGHSE
o
3
1

PROBE 403 ROT UEBER DREHACHSE

31. PUNKT 1. RGHSE

31. PUNKT 2. RGHSE

32. PUNKT 2. RGHSE
MESSACHSE
JVERFAHRRICHTUNG

0 W ESSHOEHE

2 JSICHERHEITS-RBST

100 ;SICHERE HOEHE »
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1.1 Allgemeines zu den Tastsystem-Zyklen

Tastsystem-Zyklus in Betriebsart Einspeichern/Editieren definieren

TOUCH
PROBE

@

410
[

Die Softkey-Leiste zeigt —in Gruppen gegliedert — alle
verflgbaren Tastsystem-Funktionen an

Antastzyklus-Gruppe wahlen, z.B. Bezugspunkt-Set-
zen. Digitalisierzyklen und Zyklen zur automatischen
Werkzeug-Vermessung stehen nur zur Verfligung,
wenn lhre Maschine daflr vorbereitet ist

Zyklus wahlen, z.B. Bezugspunkt-Setzen Taschen-
mitte. Die TNC er6ffnet einen Dialog und erfragt alle
Eingabewerte; gleichzeitig blendet die TNC in der
rechten Bildschirmhalfte eine Grafik ein, in der der
einzugebende Parameter hell hinterlegt ist

Geben Sie alle von der TNC geforderten Parameter ein
und schlief3en Sie jede Eingabe mit der Taste ENT ab

Die TNC beendet den Dialog, nachdem Sie alle erfor-
derlichen Daten eingegeben haben

Messzyklus-Gruppe Softkey
Zyklen zum automatischen Erfassen und Kompensie-

ren einer Werkstlck-Schieflage AL
Zyklen zum automatischen Bezugspunkt-Setzen &
Zyklen zur automatischen Werkstlck-Kontrolle E_
Automatischer Kalibrierzyklus SonDER-
Zyklen zur automatischen Werkzeug-Vermessung 2
(wird vom Maschinenhersteller freigegeben)

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 410 BZPKT RECHTECK INNEN

Q321=450
Q322=+50

0323=60
323=60
0324=20
0261=-5
0320=0

0260=+20

Q301=0

Q305=10
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

sMITTE 1. ACHSE
sMITTE 2. ACHSE

s1. SEITEN-LAENGE
s1. SEITEN-LAENGE
32. SEITEN-LAENGE
sMESSHOEHE
sSICHERHEITS-ABST.
sSICHERE HOEHE

s FAHREN AUF S. HOEHE
sNR. IN TABELLE
sBEZUGSPUNKT

s BEZUGSPUNKT
sMESSWERT-UEBERGABE
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1.2 Bevor Sie mit Tastsystem-
Zyklen arbeiten!

Um einen mdglichst grofien Anwendungsbereich an Messaufgaben
abdecken zu kénnen, stehen lhnen Uber Maschinen-Parameter Ein-
stellmoglichkeiten zur Verfligung, die das grundsétzliche Verhalten
aller Tastsystem-Zyklen festlegen:

Maximaler Verfahrweg zum Antastpunkt:
MP6130

Wenn der Taststift innerhalb des in MP6130 festgelegten Wegs nicht
ausgelenkt wird, gibt die TNC eine Fehlermeldung aus.

Sicherheits-Abstand zum Antastpunkt: MP6140

In MP6140 legen Sie fest, wie weit die TNC das Tastsystem vom defi-
nierten — bzw. vom Zyklus berechneten — Antastpunkt entfernt vorpo-
sitionieren soll. Je kleiner Sie diesen Wert eingeben, desto genauer
muUssen Sie die Antastpositionen definieren. In vielen Tastsystem-
Zyklen kénnen Sie zusatzlich einen Sicherheits-Abstand definieren,
der additiv zum Maschinen-Parameter 6140 wirkt.

Infrarot-Tastsystem auf programmierte
Antastrichtung orientieren: MP6165

Um die Messgenauigkeit zu erhohen, kdnnen Sie Uber MP 6165 = 1
erreichen, dass ein Infrarot-Tastsystem vor jeden Antastvorgang in
Richtung der programmierten Antastrichtung orientiert. Der Taststift
wird dadurch immer in die gleiche Richtung ausgelenkt.

Mehrfachmessung: MP6170

Um die Messsicherheit zu erhdhen, kann die TNC jeden Antastvor-
gang bis zu dreimal hintereinander ausfihren. Weichen die gemesse-
nen Positionswerte zu sehr voneinander ab, gibt die TNC eine Fehler-
meldung aus (Grenzwert in MP6171 festgelegt). Uber die
Mehrfachmessung kénnen Sie ggf. zufallige Messfehler ermitteln, die
z.B. durch Verschmutzung entstehen.

Liegen die Messwerte innerhalb des Vertrauensbereichs, speichert
die TNC den Mittelwert aus den erfassten Positionen.

Vertrauensbereich fiir Mehrfachmessung:
MP6171

Wenn Sie eine Mehrfachmessung durchfihren, legen Sie in MP6171
den Wert ab, den die Messwerte voneinander abweichen dirfen.
Uberschreitet die Differenz der Messwerte den Wert in MP6171, gibt
die TNC eine Fehlermeldung aus.
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Schaltendes Tastsystem, Antastvorschub:
MP6120

In MP6120 legen Sie den Vorschub fest, mit dem die TNC das Werk-
stlick antasten soll.

Schaltendes Tastsystem, Eilgang fiir
Vorpositionieren: MP6150

In MP6150 legen Sie den Vorschub fest, mit dem die TNC das Tast-
system vorpositioniert, bzw. zwischen Messpunkten positioniert.

z

7
MP6150
MP6261

X

MP6120
MP6360
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Tastsystem-Zyklen abarbeiten

Alle Tastsystem-Zyklen sind DEF-aktiv. Die TNC arbeitet also den
Zyklus automatisch ab, wenn im Programmlauf die Zyklus-Definition
von der TNC abgearbeitet wird.

=y

Achten Sie darauf, dass am Zyklus-Anfang die Korrektur-
Daten (Ladnge, Radius) entweder aus den kalibrierten
Daten oder aus dem letzten TOOL-CALL-Satz aktiv wer-
den (Auswahl Uber MP7411, siehe Benutzer-Handbuch
der iTNC 530, ,Allgemeine Anwender-Parameter”).

Die Tastsystem-Zyklen 410 bis 418 dirfen Sie auch bei
aktiver Grunddrehung abarbeiten. Achten Sie jedoch dar-
auf, dass sich der Winkel der Grunddrehung nicht mehr
verandert, wenn Sie nach dem Messzyklus mit dem
Zyklus 7 Nullpunkt-Verschiebung aus Nullpunkt-Tabelle
arbeiten.

Tastsystem-Zyklen mit einer Nummer grof3er 400 positionieren das
Tastsystem nach einer Positionierlogik vor:

Ist die aktuelle Koordinate des Taststift-Stdpols kleiner als die Koor-
dinate der Sicheren Hohe (im Zyklus definiert), dann zieht die TNC
das Tastsystem zuerst in der Tastsystemachse auf Sichere Hohe
zurlick und positioniert anschlief3end in der Bearbeitungsebene zum
ersten Antastpunkt

Ist die aktuelle Koordinate des Taststift-Stdpols groRRer als die Koor-
dinate der Sicheren Hohe, positioniert die TNC das Tastsystem
zuerst in der Bearbeitungsebene auf den ersten Antastpunkt und
anschliefend in der Tastsystemachse direkt auf die Messhohe

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.1 Einfuhrung

2.1 Einfihrung

Ubersicht

In der Betriebsart Manueller Betrieb stehen lhnen folgende
Tastsystem-Zyklen zur Verfligung:

Funktion Softkey
Wirksame Lange kalibrieren R
=
Wirksamen Radius kalibrieren I
Grunddrehung Uber eine Gerade ermitteln auasTEN
Bezugspunkt-Setzen in einer wahlbaren Achse AuTRSTEN
“—
Ecke als Bezugspunkt setzen ANTRSTEN
B
Kreismittelpunkt als Bezugspunkt setzen ANTRSTEN
Grunddrehung Uber zwei Bohrungen/Kreiszapfen =
ermitteln [
Bezugspunkt Uber vier Bohrungen/Kreiszapfen setzen ANTRSTEN
Kreismittelpunkt Uber drei Bohrungen/Zapfen setzen ANTRSTEN
=3

Tastsystem-Zyklus wahlen

Betriebsart Manueller Betrieb oder El. Handrad wahlen

p— Antastfunktionen wahlen: Softkey ANTAST-FUNKION
FUCATHEY driicken. Die TNC zeigt weitere Softkeys: Siehe
Tabelle rechts

AvTRSTE Tastsystem-Zyklus wahlen: z.B. Softkey ANTASTEN
Ad ROT driicken, die TNC zeigt am Bildschirm das ent-
sprechende Menl an

10 2 Tastsystem-Zyklen in den Betriebsarten Manuell und El. Handrad @



Messwerte aus den Tastsystem-Zyklen
protokollieren

Die TNC muss fir diese Funktion vom Maschinenherstel-
ler vorbereitet sein. Maschinenhandbuch beachten!

Nachdem die TNC einen beliebigen Tastsystem-Zyklus ausgefihrt hat,
zeigt die TNC den Softkey DRUCKEN. Wenn Sie den Softkey betati-
gen, protokolliert die TNC die aktuellen Werte des aktiven Tastsystem-
Zyklus. Uber die PRINT-Funktion im Schnittstellen-Konfigurations-
mend (siehe Benutzer-Handbuch, ,, 12 MOD-Funktionen, Daten-
schnittstelle einrichten”) legen Sie fest, ob die TNC:

die Messergebnisse ausdrucken soll
die Messergebnisse auf der Festplatte der TNC speichern soll
die Messergebnisse auf einem PC speichern soll

Wenn Sie die Messergebnisse speichern, legt die TNC die ASClI-Datei
%TCHPRNT.A an. Falls Sie im Schnittstellen-Konfigurationsmen kei-
nen Pfad und keine Schnittstelle festgelegt haben, speichert die TNC
die Datei % TCHPRNT im Haupt-Verzeichnis TNC:\ ab.

Lfé—' Wenn Sie den Softkey DRUCKEN drlicken, darf die Datei
%TCHPRNT.A in der Betriebsart Programm-
Einspeichern/Editieren nicht angewahlt sein. Sonst gibt
die TNC eine Fehlermeldung aus.

Die TNC schreibt die Messwerte ausschlieRlich in die
Datei % TCHPRNT.A. Wenn Sie mehrere Tastsystem-
Zyklen hintereinander ausfihren und deren Messwerte
speichern wollen, missen Sie den Inhalt der Datei % TCH-
PRNT.A zwischen den Tastsystem-Zyklen sichern, indem
Sie sie kopieren oder umbenennen.

Format und Inhalt der Datei % TCHPRNT legt Ihr Maschi-
nenhersteller fest.
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2.1 Einfuhrung

Messwerte aus den Tastsystem-Zyklen in eine
Nullpunkt-Tabelle schreiben

I% Diese Funktion ist nur aktiv, wenn Sie an |hrer TNC Null-
punkt-Tabellen aktiv haben (Bit 3 im Maschinen-Parameter
7224.0 =0).

Uber den Softkey EINTRAG NULLPUNKT TABELLE kann die TNC,
nachdem ein beliebiger Tastsystem-Zyklus ausgefiihrt wurde, die
Messwerte in eine Nullpunkt-Tabelle schreiben:

Beliebige Antastfunktion durchflihren

Gewilnschte Koordinaten des Bezugspunkts in die daflir angebote-
nen Eingabefelder eintragen (abhangig vom ausgeflhrten Tastsys-
tem-Zyklus)

Nullpunkt-Nummer im Eingabefeld Nul1punkt-Nummer = eingeben

Namen der Nullpunkt-Tabelle (vollstéandiger Pfad) im Eingabefeld
Nullpunkt-Tabelle eingeben

Softkey EINTRAG NULLPUNKT TABELLE drticken, Die TNC spei-
chert den Nullpunkt unter der eingegeben Nummer in die angege-
bene Nullpunkt-Tabelle

Wenn Sie zusatzlich zur gewlnschten Koordinate des Bezugspunkts
noch einen inkrementalen Abstand in die Tabelle eintragen wollen,
stellen Sie den Softkey ABSTAND auf EIN. Die TNC blendet dann fir
jede Achse ein zusatzliches Eingabefeld ein, in dem Sie den
gewilinschten Abstand eingeben kédnnen. Die TNC schreibt dann die
Summe aus gewlinschtem Bezugspunkt und dem dazugehdrigen
Abstand in die Nullpunkt-Tabelle.

Wenn Sie direkt nach einem Antastvorgang den Bezugs-

ql_% punkt Uber das Antast-Meni neu gesetzt haben, dirfen
Sie die ermittelten Antastwerte nicht zusatzlich in eine
Nullpunkt-Tabelle schreiben. Die von der TNC gespeicher-
ten Antastwerte beziehen sich immer auf den Bezugs-
punkt, der zum Zeitpunkt des Antastvorgangs aktiv war
und wiirden dadurch zu einem falschen Eintrag in die Null-
punkt-Tabelle flhren.
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2.2 Schaltendes Tastsystem
kalibrieren

Einfithrung

Das Tastsystem missen Sie kalibrieren bei

Inbetriebnahme

Taststift-Bruch
Taststift-Wechsel

Anderung des Antastvorschubs

Unregelmafigkeiten, beispielsweise durch Erwarmung der

Maschine

Beim Kalibrieren ermittelt die TNC die , wirksame" Lange des Tast-
stifts und den ,, wirksamen" Radius der Tastkugel. Zum Kalibrieren des
3D-Tastsystems spannen Sie einen Einstellring mit bekannter Hohe

und bekanntem Innenradius auf den Maschinentisch.

Kalibrieren der wirksamen Lange

Bezugspunkt in der Spindel-Achse so setzen, dass flr den Maschi-

nentisch gilt: Z=0.

WL L Kalibrier-Funktion fir die Tastsystem-Ldnge wahlen:
[ S58. Softkey ANTAST-FUNKTION und KAL. L driicken. Die
TNC zeigt ein MenU-Fenster mit vier Eingabefeldern

Werkzeug-Achse eingeben (Achstaste)
Bezugspunkt: Hohe des Einstellrings eingeben

MenUpunkte Wirksamer Kugelradius und Wirksame

Lange erfordern keine Eingabe

Tastsystem dicht Uber die Oberflache des Einstellrings

fahren

Wenn nétig Verfahrrichtung dndern: Gber Softkey oder

Pfeiltasten wahlen

Oberflache antasten: Externe START-Taste driicken
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2.2 Schaltendes Tastsystem kalibrieren

Wirksamen Radius kalibrieren und Tastsystem-
Mittenversatz ausgleichen

Die Tastsystem-Achse fallt normalerweise nicht genau mit der Spin-
delachse zusammen. Die Kalibrier-Funktion erfasst den Versatz zwi-
schen Tastsystem-Achse und Spindelachse und gleicht ihn rechne-

risch aus.

Bei dieser Funktion dreht die TNC das 3D-Tastsystem um 180°. Die
Drehung wird durch eine Zusatz-Funktion ausgelost, die der Maschi-
nenhersteller im Maschinen-Parameter 6160 festlegt.

Die Messung fir den Tastsystem-Mittenversatz fihren Sie nach dem
Kalibrieren des wirksamen Tastkugelradius durch.

Tastkugel im Manuellen Betrieb in die Bohrung des Einstellrings

positionieren

KAL . R

&=a

Kalibrier-Funktion fir den Tastkugel-Radius und den
Tastsystem-Mittenversatz wahlen: Softkey KAL. R
dricken

Werkzeug-Achse wéhlen, Radius des Einstellrings ein-
geben

Antasten: 4 x externe START-Taste driicken. Das 3D-
Tastsystem tastet in jede Achsrichtung eine Position
der Bohrung an und errechnet den wirksamen Tastku-
gel-Radius

Wenn Sie die Kalibrierfunktion jetzt beenden mdch-
ten, dann Softkey ENDE driicken

@ Um den Tastkugel-Mittenversatz zu bestimmen, muss die
TNC vom Maschinenhersteller vorbereitet sein. Maschi-
nenhandbuch beachten!

180 “T

14

Tastkugel-Mittenversatz bestimmen: Softkey 180°
dricken. Die TNC dreht das Tastsystem um 180°

Antasten: 4 x externe START-Taste driicken. Das 3D-
Tastsystem tastet in jede Achsrichtung eine Position
in der Bohrung und errechnet den Tastsystem-Mit-
tenversatz
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Kalibrierwerte anzeigen

Die TNC speichert wirksame Lange, den wirksamen Radius und den
Betrag des Tastsystem-Mittenversatzes und bertcksichtigt diese
Werte bei spateren Einsatzen des 3D-Tastsystems. Um die gespei-
cherten Werte anzuzeigen, driicken Sie KAL. L und KAL. R.

Kalibrierwerte in der Werkzeug-Tabelle TOOL.T speichern
@ Diese Funktion steht nur zur Verfligung, wenn Sie Bit 0 im
Maschinen-Parameter 7411 = 1 (Tastsystemdaten mit
TOOL CALL aktivieren) gesetzt haben und die Werkzeug-
Tabelle TOOL.T aktiv ist (Maschinen-Parameter 7260
ungleich 0).

Wenn Sie Messungen wéahrend des Programmlaufs durchflhren, kon-
nen Sie Uber einen TOOL CALL die Korrekturdaten fiir das Tastsystem
aus der Werkzeug-Tabelle aktivieren. Um die Kalibrierdaten in der
Werkzeug-Tabelle TOOL.T zu speichern, geben Sie im Kalibriermen(
die Werkzeug-Nummer an (mit ENT bestatigen) und driicken anschlie-
Rend den Softkey R-EINTRAG WERKZEUG-TABELLE bzw. L-EIN-
TRAG WERKZEUG-TABELLE.

Mehrere Satze von Kalibrierdaten verwalten

Um mehrere Satze von Kalibrierdaten verwenden zu kdnnen, missen
Sie Bit 1 im Maschinen-Parameter 7411 setzen. Die Kalibrierdaten
(Lange, Radius, Mittenversatz und Spindelwinkel) werden von der
TNC dann grundsatzlich in der Werkzeug-Tabelle TOOL.T unter einer
im Kalibrierment wahlbaren Werkzeug-Nummer gespeichert (siehe
auch Benutzer-Handbuch, Kapitel ,,5.2 Werkzeug-Daten).

@ Wenn Sie diese Funktion benutzen, dann missen Sie vor

der Ausflihrung eines Tastsystem-Zyklus die entspre-

chende Werkzeug-Nummer mit einem Werkzeug-Aufruf
aktivieren, unabhangig davon, ob Sie einen Tastsystem-
Zyklus im Automatik-Betrieb oder im Manuellen Betrieb
sind abarbeiten wollen.

Sie konnen die Kalibrierdaten im Kalibrierment ansehen und andern,
muUssen aber darauf achten, dass Sie Anderungen wieder in die
Werkzeug-Tabelle zurlickschreiben, indem Sie den Softkey
R-EINTRAG WERKZEUG-TABELLE bzw. L-EINTRAG WERKZEUG-
TABELLE driicken. Die TNC schreibt die Kalibrierwerte nicht automa-
tisch in die Tabelle!
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2.3 Werkstiick-Schieflage kompensieren

2.3 Werkstick-Schieflage

kompensieren

Einfithrung

Eine schiefe Werkstlick-Aufspannung kompensiert die TNC rechne-
risch durch eine ,, Grunddrehung”.

Dazu setzt die TNC den Drehwinkel auf den Winkel, den eine Werk-
stlickflache mit der Winkelbezugsachse der Bearbeitungsebene ein-
schlielRen soll. Siehe Bild rechts.

&

Antastrichtung zum Messen der Werkstlick-Schieflage
immer senkrecht zur Winkelbezugsachse wahlen.

Damit die Grunddrehung im Programmlauf richtig verrech-
net wird, missen Sie im ersten Verfahrsatz beide Koordi-
naten der Bearbeitungsebene programmieren.

Grunddrehung ermitteln

ANTASTEN
0T

Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN ROT dri-
cken

Tastsystem in die Ndhe des ersten Antastpunkts posi-
tionieren

Antastrichtung senkrecht zur Winkelbezugsachse
wahlen: Achse und Richtung Uber Softkey wahlen

Antasten: Externe START-Taste drlicken

Tastsystem in die Néhe des zweiten Antastpunkts
positionieren

Antasten: Externe START-Taste drlicken

Die TNC speichert die Grunddrehung netzausfallsicher. Die Grunddre-
hung ist fir alle nachfolgenden Programmlaufe wirksam.

16

2 Tastsystem-Zyklen in den Betriebsarten Manuell und El. Handrad @



Grunddrehung anzeigen

Der Winkel der Grunddrehung steht nach erneutem Wahlen von
ANTASTEN ROT in der Drehwinkel-Anzeige. Die TNC zeigt den Dreh-
winkel auch in der zusatzlichen Statusanzeige an (STATUS POS.)

In der Status-Anzeige wird ein Symbol fir die Grunddrehung einge-
blendet, wenn die TNC die Maschinen-Achsen entsprechend der

Grunddrehung verfahrt.

Grunddrehung aufheben

Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN ROT drlcken
Drehwinkel ,,0"” eingeben, mit Taste ENT Ubernehmen

Antastfunktion beenden: Taste END drlicken
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2.4 Bezugspunkt-Setzen mit 3D-Tastsystemen

2.4 Bezugspunkt-Setzen mit 3D-
Tastsystemen

Einfithrung
Die Funktionen zum Bezugspunkt-Setzen am ausgerichteten Werk-
stlick werden mit folgenden Softkeys gewahlt:

Bezugspunkt-Setzen in einer beliebigen Achse mit ANTASTEN POS
Ecke als Bezugspunkt setzen mit ANTASTEN P
Kreismittelpunkt als Bezugspunkt setzen mit ANTASTEN CC

Bezugspunkt-Setzen in einer beliebigen Achse
(siehe Bild rechts)

ANTASTEN Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN POS drU-
chen

Tastsystem in die Nahe des Antastpunkts positionie-
ren

Antastrichtung und gleichzeitig Achse wahlen, fir die
der Bezugspunkt gesetzt wird, z.B. Z in Richtung Z-
antasten: Uber Softkey wahlen

Antasten: Externe START-Taste drlicken

Bezugspunkt: Soll-Koordinate eingeben, mit Taste
ENT Ubernehmen, oder Wert in Tabelle schreiben
(siehe ,Messwerte aus den Tastsystem-Zyklen in
eine Nullpunkt-Tabelle schreiben” auf Seite 12)
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Ecke als Bezugspunkt — Punkte iibernehmen, die
fiir Grunddrehung angetastet wurden (siehe Bild

rechts)

ANTASTEN

Antastfunktion wéhlen: Softkey ANTASTEN P drlicken

Antastpunkte aus Grunddrehung ?: Taste ENT drik-
ken, um die Koordinaten der Antastpunkte zu Gber-
nehmen

Tastsystem in die Nahe des ersten Antastpunkts auf
der Werkstlck-Kante positionieren, die fir die Grund-
drehung nicht angetastet wurde

Antastrichtung wahlen: Uber Softkey wahlen
Antasten: Externe START-Taste dricken

Tastsystem in die Nahe des zweiten Antastpunkts auf
der gleichen Kante positionieren

Antasten: Externe START-Taste dricken

Bezugspunkt: Beide Koordinaten des Bezugspunkts
im Menufenster eingeben, mit Taste ENT lberneh-
men, oder Werte in Tabelle schreiben (siehe ,,Mess-
werte aus den Tastsystem-Zyklen in eine Nullpunkt-
Tabelle schreiben” auf Seite 12)

Antast-Funktion beenden: Taste END drlicken

Ecke als Bezugspunkt — Punkte nicht
tibernehmen, die fiir Grunddrehung angetastet

wurden

Antastfunktion wéahlen: Softkey ANTASTEN P driikken

Antastpunkte aus Grunddrehung ?: Mit Taste NO ENT verneinen
(Dialogfrage erscheint nur, wenn Sie zuvor eine Grunddrehung
durchgeflihrt haben)

Beide Werkstlick-Kanten je zweimal antasten

Koordinaten des Bezugspunkts eingeben, mit Taste ENT Uberneh-
men, oder Werte in Tabelle schreiben (siehe ,, Messwerte aus den
Tastsystem-Zyklen in eine Nullpunkt-Tabelle schreiben” auf Seite

12)

Antast-Funktion beenden: Taste END drlicken
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2.4 Bezugspunkt-Setzen mit 3D-Tastsystemen

Kreismittelpunkt als Bezugspunkt

Mittelpunkte von Bohrungen, Kreistaschen, Vollzylindern, Zapfen,
kreisformigen Inseln usw. kénnen Sie als Bezugspunkte setzen. y‘

Innenkreis:
Die TNC tastet die Kreis-Innenwand in alle vier Koordinatenachsen-
Richtungen an.

Bei unterbrochenen Kreisen (Kreisbdgen) konnen Sie die Antastrich-
tung beliebig wahlen.

Tastkugel ungeféhr in die Kreismitte positionieren

ATRSTEN Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN CC wah-

len
Antasten: Externe START-Taste viermal driicken. Das b -
Tastsystem tastet nacheinander 4 Punkte der Kreis- X

Innenwand an

Wenn Sie mit Umschlagmessung arbeiten wollen (nur
bei Maschinen mit Spindel-Orientierung, abhangig
von MP6160) Softkey 180° drlicken und erneut 4 YA

Punkte der Kreis-Innenwand antasten 8 v

Wenn Sie ohne Umschlagmessung arbeiten wollen:
Taste END dricken

Bezugspunkt: Im Menifenster beide Koordinaten des
Kreismittelpunkts eingeben, mit Taste ENT Uberneh-
men, oder Werte in Tabelle schreiben (siehe ,Mess-
werte aus den Tastsystem-Zyklen in eine Nullpunkt-
Tabelle schreiben” auf Seite 12) X—

X+

Antastfunktion beenden: Taste END drlicken

“
AuBenkreis: 4@% o ?

Tastkugel in die Nahe des ersten Antastpunkts aufderhalb des
Kreises positionieren

Antastrichtung wahlen: Entsprechenden Softkey wahlen
Antasten: Externe START-Taste drlicken

Antastvorgang fir die Ubrigen 3 Punkte wiederholen. Siehe Bild
rechts unten

Koordinaten des Bezugspunkts eingeben, mit Taste ENT Uberneh-
men, oder Werte in Tabelle schreiben (siehe ,,Messwerte aus den
Tastsystem-Zyklen in eine Nullpunkt-Tabelle schreiben” auf Seite
12)

Nach dem Antasten zeigt die TNC die aktuellen Koordinaten des Kreis-
mittelpunkts und den Kreisradius PR an.
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Bezugspunkte iiber Bohrungen/Kreiszapfen
setzen

In der zweiten Softkey-Leiste stehen Softkeys zur Verfligung, mit
denen Sie Bohrungen oder Kreiszapfen zum Bezugspunkt-Setzen nut-
zen koénnen.

Festlegen ob Bohrung oder Kreiszapfen angetastet werden soll
In der Grundeinstellung werden Bohrungen angetastet.

p— Antastfunktion wéhlen: Softkey ANTAST-FUNKTION
FUNKTION dricken, Softkeyleiste weiterschalten
ANTASTEN Antastfunktion wahlen: z.B. Softkey ANTASTEN ROT
- driicken
@ Kreiszapfen sollen angetastet werden: Uber Softkey
festlegen

= Bohrungen sollen angetastet werden: Uber Softkey
[ festlegen

Bohrungen antasten

Tastsystem ungefahr in der Mitte der Bohrung vorpositionieren. Nach-
dem Sie die externe START-Taste gedrlckt haben, tastet die TNC
automatisch vier Punkte der Bohrungswand an.

Anschliefsend fahren Sie das Tastsystem zur ndchsten Bohrung und
tasten diese genauso an. Die TNC wiederholt diesen Vorgang, bis alle
Bohrungen fiir die Bezugspunkt-Bestimmung angetastet sind.

Kreiszapfen antasten

Tastsystem in die Nahe des ersten Antastpunkts am Kreiszapfen
positionieren. Uber Softkey Antastrichtung wahlen, Antastvorgang mit
externer START-Taste ausflhren. Vorgang insgesamt viermal ausfih-
ren.

Manueller Betrieb (FreErrEmr
Einspeichern
S
N
| 106X S-0VR ’ i.
EEERESE——— 1507 F-O0VR LIMIT 1 3
+98.422 Y -64.112 2 +2634.913 .‘
cC +359.992 B +0.000
n !
., co oo |HD
ANTASTEN ANTASTEN ANTASTEN
RDT p mcc ENDE

Ubersicht
Zyklus Softkey
Grunddrehung Uber 2 Bohrungen: ATRsTEN
Die TNC ermittelt den Winkel zwischen der Verbin- =

dungslinie der Bohrungs-Mittelpunkte und einer Soll-
Lage (Winkel-Bezugsachse)

Bezugspunkt Uber 4 Bohrungen: ANTRSTEN
Die TNC ermittelt den Schnittpunkt der beiden zuerst - -}
und der beiden zuletzt angetasteten Bohrungen. Tas-

ten Sie dabei Uber Kreuz an (wie auf dem Softkey dar-
gestellt), da die TNC sonst einen falschen Bezugs-

punkt berechnet

Kreismittelpunkt Gber 3 Bohrungen: ATRsTEN
Die TNC ermittelt eine Kreisbahn, auf der alle 3 Boh- [ <
rungen liegen und errechnet fiir die Kreisbahn einen
Kreismittelpunkt.
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2.5 Werkstiicke vermessen mit 3D-Tastsystemen

2.5 Werkstucke vermessen mit
3D-Tastsystemen

Einfithrung

Sie konnen das Tastsystem in den Betriebsarten Manuell und El.
Handrad auch verwenden, um einfache Messungen am Werkstlck
durchzufihren. Mit dem 3D-Tastsystem bestimmen Sie:

Positions-Koordinaten und daraus
MaRe und Winkel am Werkstick

Koordinate einer Position am ausgerichteten
Werkstuck bestimmen

ATRSTEN Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN POS dri-

| POS

“— cken

Tastsystem in die Néhe des Antastpunkts
positionieren

Antastrichtung und gleichzeitig Achse wahlen, auf die
die Koordinate sich beziehen soll: Entsprechenden
Softkey wahlen.

Antastvorgang starten: Externe START-Taste drlicken
Die TNC zeigt die Koordinate des Antastpunkts als Bezugspunkt an.

Koordinaten eines Eckpunktes in der
Bearbeitungsebene bestimmen

Koordinaten des Eckpunktes bestimmen: Siehe ,Ecke als Bezugs-
punkt — Punkte nicht Gbernehmen, die fir Grunddrehung angetastet
wurden”, Seite 19. Die TNC zeigt die Koordinaten der angetasteten
Ecke als Bezugspunkt an.
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Werkstickmalie bestimmen
AVTRETEN Antastfunktion wéahlen: Softkey ANTASTEN POS dr-
chen

Tastsystem in die Nahe des ersten Antastpunkts A
positionieren

Antastrichtung Uber Softkey wahlen
Antasten: Externe START-Taste driicken

Als Bezugspunkt angezeigten Wert notieren (nur, falls
vorher gesetzter Bezugspunkt wirksam bleibt)

Bezugspunkt: ,,0" eingeben
Dialog abbrechen: Taste END dricken

Antastfunktion erneut wéahlen: Softkey ANTASTEN
POS dricken

Tastsystem in die Nahe des zweiten Antastpunkts B
positionieren

Antastrichtung Uber Softkey wahlen: Gleiche Achse,
jedoch entgegengesetzte Richtung wie beim ersten
Antasten.

Antasten: Externe START-Taste dricken

In der Anzeige Bezugspunkt steht der Abstand zwischen den beiden
Punkten auf der Koordinatenachse.

Positionsanzeige wieder auf Werte vor der Lingenmessung setzen
Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN POS drlicken
Ersten Antastpunkt erneut antasten
Bezugspunkt auf notierten Wert setzen
Dialog abbrechen: Taste END dricken

Winkel messen

Mit einem 3D-Tastsystem konnen Sie einen Winkel in der Bearbei-
tungsebene bestimmen. Gemessen wird der

Winkel zwischen der Winkelbezugsachse und einer Werkstlck-
Kante oder der

Winkel zwischen zwei Kanten

Der gemessene Winkel wird als Wert von maximal 90° angezeigt.

HEIDENHAIN iTNC 530

2.5 Werkstiicke vermessen mit 3D-Tastsystemen



2.5 Werkstiicke vermessen mit 3D-Tastsystemen

Winkel zwischen der Winkelbezugsachse und
einer Werksttick-Kante bestimmen

TASTEN Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN ROT drU-
u cken

Drehwinkel: Angezeigten Drehwinkelnotieren, falls
Sie die zuvor durchgefliihrte Grunddrehung spater
wieder herstellen mdchten

Grunddrehung mit der zu vergleichenden Seite durch-
fUhren (siehe ,, Werkstlck-Schieflage kompensieren”
auf Seite 16)

Mit Softkey ANTASTEN ROT den Winkel zwischen
Winkelbezugsachse und Werkstlickkante als Dreh-
winkel anzeigen lassen

Grunddrehung aufheben oder urspringliche Grund- L

drehung wieder herstellen

Drehwinkel auf notierten Wert setzen

Winkel zwischen zwei Werkstiick-Kanten bestimmen
Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN ROT drlicken Z

Drehwinkel: Angezeigten Drehwinkel notieren, falls Sie die zuvor
durchgefihrte Grunddrehung wieder herstellen mdchten \% . L7
Grunddrehung fir die erste Seite durchflhren (siehe ,Werkstlck- m
Schieflage kompensieren” auf Seite 16) RN oS

Zweite Seite ebenfalls wie bei einer Grunddrehung antasten, Dreh- X
winkel hier nicht auf 0 setzen! <
Mit Softkey ANTASTEN ROT Winkel PA zwischen den Werkstlck-
Kanten als Drehwinkel anzeigen lassen

Grunddrehung aufheben oder urspriingliche Grunddrehung wieder 10 AN
herstellen: Drehwinkel auf notierten Wert setzen -
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3.1 Werkstiick-Schieflage automatisch erfassen

3.1 Werkstiick-Schieflage
automatisch erfassen

Ubersicht

Die TNC stellt fiinf Zyklen zur Verfligung, mit denen Sie eine Werk-
stlick-Schieflage erfassen und kompensieren kénnen. Zusatzlich
kdnnen Sie mit dem Zyklus 404 eine Grunddrehung zurlicksetzen:

Zyklus Softkey

400 GRUNDDREHUNG Automatische Erfassung 400
Uber zwei Punkte, Kompensation Uber Funktion Ad
Grunddrehung

401 ROT 2 BOHRUNGEN Automatische Erfas-
sung Uber zwei Bohrungen, Kompensation tber
Funktion Grunddrehung

IS
=

402 ROT 2 ZAPFEN Automatische Erfassung 402
Uber zwei Zapfen, Kompensation Gber Funktion o4
Grunddrehung

403 ROT UEBER DREHACHSE Automatische [y
Erfassung Uber zwei Punkte, Kompensation Uber |1/, 08
Funktion Grunddrehung

405 ROT UEBER C-ACHSE Automatisches Aus- s T
richten eines Winkelversatzes zwischen einem LA
Bohrungs-Mittelpunkte und der positiven Y-

Achse, Kompensation tUber Rundtisch-Drehung

404 GRUNDDREHUNG SETZEN Setzen einer a4 0°
beliebigen Grunddrehung Ad

Gemeinsamkeiten der Tastsystemzyklen zum
Erfassen der Werkstiick-Schieflage

Bei den Zyklen 400, 401 und 402 kénnen Sie Gber den Parameter
Q307 Voreinstellung Grunddrehung festlegen, ob das Ergebnis der
Messung um einen bekannten Winkel a (siehe Bild rechts) korrigiert
werden soll. Dadurch kénnen Sie die Grunddrehung an einer beliebi-
gen Gerade 1 des Werkstlickes messen und den Bezug zur eigentli-
chen 0°-Richtung 2 herstellen.
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GRUNDDREHUNG (Tastsystem-Zyklus 400, DIN/
ISO: G400)

Der Tastsystem-Zyklus 400 ermittelt durch Messung zweier Punkte,
die auf einer Geraden liegen mussen, eine Werkstuck-Schieflage.
Uber die Funktion Grunddrehung kompensiert die TNC den gemesse-
nen Wert (Siehe auch ,Werkstlck-Schieflage kompensieren” auf
Seite 16).

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsys-
tem-Zyklen abarbeiten” auf Seite 7) zum programmierten Antast-
punkt 1. Die TNC versetzt dabei das Tastsystem um den Sicher-
heits-Abstand entgegen der festgelegten Verfahrrichtung

Anschliefend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Mess-
hdhe und fihrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-Vorschub
(MP6120 bzw. MP6360) durch

Anschliefend fahrt das Tastsystem zum nachsten Antastpunkt
und fahrt den zweiten Antast-Vorgang durch

Die TNC positioniert das Tastsystem zurick auf die Sichere Hohe
und fahrt die ermittelte Grunddrehung durch

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Die TNC setzt eine aktive Grunddrehung am Zyklusanfang
zuruck.
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1. Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene

1. Messpunkt 2. Achse Q264 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene

2. Messpunkt 1. Achse Q265 (absolut): Koordinate
des zweiten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene

2. Messpunkt 2. Achse Q266 (absolut): Koordinate
des zweiten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene

Messachse Q272: Achse der Bearbeitungsebene, in
der die Messung erfolgen soll:

1:Hauptachse = Messachse

2:Nebenachse = Messachse

Verfahrrichtung 1 Q267: Richtung, in der das Tast-
system auf das Werkstick zufahren soll:
-1:Verfahrrichtung negativ

+1:Verfahrrichtung positiv

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

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental): Zusatzli-
cher Abstand zwischen Messpunkt und Tastsystem-
kugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast-
system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tast-
system und Werkstick (Spannmittel) erfolgen kann

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe verfah-
ren

Voreinstellung Grunddrehung Q307 (absolut): Wenn
sich die zu messende Schieflage nicht auf die Haupt-
achse, sondern auf eine beliebige Gerade beziehen
soll, Winkel der Bezugsgeraden eingeben. Die TNC
ermittelt dann fUr die Grunddrehung die Differenz aus
dem gemessenen Wert und dem Winkel der Bezugs-
geraden

3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstiick-Kontrolle @
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Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 400 GRUNDDREHUNG

0263=+10 ;1. PUNKT 1.
Q264=+3,5 ;1. PUNKT 2.
0265=+25 ;2. PUNKT 1.
0266=+2 ;2. PUNKT 2.
Q272=2 sMESSACHSE

ACHSE
ACHSE
ACHSE
ACHSE

0267=+1 s VERFAHRRICHTUNG
Q261=-5 sMESSHOEHE

0320=0 sSICHERHEITS-ABST.
0260=+20 sSICHERE HOEHE
Q301=0 s FAHREN AUF S. HOEHE

Q307=+0 sVOREINST. GRUNDDR.




GRUNDDREHUNG iiber zwei Bohrungen
(Tastsystem-Zyklus 401, DIN/ISO: G401) vi

Der Tastsystem-Zyklus 401 erfasst die Mittelpunkte zweier Bohrun-
gen. Anschliefend berechnet die TNC den Winkel zwischen der
Hauptachse der Bearbeitungsebene und der Verbindungsgeraden der
Bohrungs-Mittelpunkte. Uber die Funktion Grunddrehung kompen-
siert die TNC den berechneten Wert (Siehe auch , Werkstlck-Schief-
lage kompensieren” auf Seite 16).

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsys-

punkt der ersten Bohrung

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Mess-
hdhe und erfasst durch vier Antastungen den ersten Bohrungs-

tem-Zyklen abarbeiten” auf Seite 7) auf den eingegebenen Mittel- 4@

=<V

Mittelpunkt

3 AnschlieRend fahrt das Tastsystem zuriick auf die sichere Hohe
und positioniert auf den eingegebenen Mittelpunkt der zweiten
Bohrung

4 Die TNC fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Messhdhe und
erfasst durch vier Antastungen den zweiten Bohrungs-Mittelpunkt

5 AbschlieRend fahrt die TNC das Tastsystem zurick auf die Sichere
Hohe und fuhrt die ermittelte Grunddrehung durch

% Beachten Sie vor dem Programmieren

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Die TNC setzt eine aktive Grunddrehung am Zyklusanfang
zurdck.
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3.1 Werkstiick-Schieflage automatisch erfassen



3.1 Werkstiick-Schieflage automatisch erfassen

30

1. Bohrung: Mitte 1. Achse Q268 (absolut): Mittel-
punkt der ersten Bohrung in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene

1. Bohrung: Mitte 2. Achse Q269 (absolut): Mittel-
punkt der ersten Bohrung in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene

2. Bohrung: Mitte 1. Achse Q270 (absolut): Mittel-
punkt der zweiten Bohrung in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene

2. Bohrung: Mitte 2. Achse Q271 (absolut): Mittel-
punkt der zweiten Bohrung in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene

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

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast-
system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tast-
system und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen kann

Voreinstellung Grunddrehung Q307 (absolut): Wenn
sich die zu messende Schieflage nicht auf die Haupt-
achse, sondern auf eine beliebige Gerade beziehen
soll, Winkel der Bezugsgeraden eingeben. Die TNC
ermittelt dann fUr die Grunddrehung die Differenz aus
dem gemessenen Wert und dem Winkel der Bezugs-
geraden
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Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 401 ROT 2 BOHRUNGEN

0268=-37
0269=+12
Q270=+75
Q271=+20
Q261=-5

0260=+20
Q307=+0

1. MITTE 1. ACHSE
1. MITTE 2. ACHSE
s2. MITTE 1. ACHSE
2. MITTE 2. ACHSE
sMESSHOEHE
sSICHERE HOEHE
sVOREINST.GRUNDDR.
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GRUNDDREHUNG iiber zwei Zapfen
(Tastsystem-Zyklus 402, DIN/ISO: G402)

Der Tastsystem-Zyklus 402 erfasst die Mittelpunkte zweier Zapfen.
Anschliefsend berechnet die TNC den Winkel zwischen der Haupt-
achse der Bearbeitungsebene und der Verbindungsgeraden der Zap-
fen-Mittelpunkte. Uber die Funktion Grunddrehung kompensiert die
TNC den berechneten Wert (Siehe auch ,Werkstlck-Schieflage kom-
pensieren” auf Seite 16).

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsys-
tem-Zyklen abarbeiten” auf Seite 7) auf den Antastpunkt 1 des
ersten Zapfens

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Mess-
héhe 1 und erfasst durch vier Antastungen den ersten Zapfen-Mit-
telpunkt. Zwischen den jeweils um 90° versetzten Antastpunkten
verfahrt das Tastsystem auf einem Kreisbogen

3 AnschlieRend fahrt das Tastsystem zuriick auf die sichere Hohe
und positioniert auf den Antastpunkt 5 des zweiten Zapfens

4 Die TNC fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Messhdhe 2
und erfasst durch vier Antastungen den zweiten Zapfen-Mittel-
punkt

5 AbschlieRend fahrt die TNC das Tastsystem zurick auf die Sichere
Hohe und fihrt die ermittelte Grunddrehung durch

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Die TNC setzt eine aktive Grunddrehung am Zyklusanfang
zurdck.
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1. Zapfen: Mitte 1. Achse (absolut): Mittelpunkt
des ersten Zapfens in der Hauptachse der Bearbei-
tungsebene

1. Zapfen: Mitte 2. Achse Q269 (absolut): Mittel-
punkt des ersten Zapfens in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene

Durchmesser Zapfen 1 Q313: Ungefdhrer Durchmes-
ser des 1. Zapfens. Wert eher zu grof? eingeben

Messhohe Zapfen 1 in TS-Achse Q261 (absolut): Koor-
dinate des Kugelzentrums (=Berihrpunkt) in der Tast-
system-Achse, auf der die Messung des Zapfens 1
erfolgen soll

2. Zapfen: Mitte 1. Achse Q270 (absolut): Mittel-
punkt des zweiten Zapfens in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene

2. Zapfen: Mitte 2. Achse Q271 (absolut): Mittel-
punkt des zweiten Zapfens in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene

Durchmesser Zapfen 2 Q314: Ungefdhrer Durchmes-
ser des 2. Zapfens. Wert eher zu grof} eingeben

Messhohe Zapfen 2 in TS-Achse Q315 (absolut): Koor-
dinate des Kugelzentrums (=Berihrpunkt) in der Tast-
system-Achse, auf der die Messung des Zapfens 2
erfolgen soll

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental): Zuséatzli-
cher Abstand zwischen Messpunkt und Tastsystem-
kugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140

Sichere Hoéhe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast-
system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tast-
system und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen kann

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe verfah-
ren

Voreinstellung Grunddrehung Q307 (absolut): Wenn
sich die zu messende Schieflage nicht auf die Haupt-
achse, sondern auf eine beliebige Gerade beziehen
soll, Winkel der Bezugsgeraden eingeben. Die TNC
ermittelt dann fUr die Grunddrehung die Differenz aus
dem gemessenen Wert und dem Winkel der Bezugs-
geraden

YA
Q271 Q314
Q269 Q313
i X
Q268 Q270
zA
Q261
Q260
Q315
5 I
MP§_1 40 X
Q320

Beispiel: NC-Satze
5 TCH PROBE 402 ROT 2 ZAPFEN

0268=-37
0269=+12
313=60
0261=-5
Q270=+75
Q271=+20
314=60
Q215=-5
0320=0
0260=+20
Q301=0
Q307=+0

;1. MITTE 1. ACHSE
;1. MITTE 2. ACHSE
sDURCHMESSER ZAPFEN 1
sMESSHOEHE 1

s2. MITTE 1. ACHSE
s2. MITTE 2. ACHSE
sDURCHMESSER ZAPFEN 2
sMESSHOEHE 2
sSICHERHEITS-ABST.
sSICHERE HOEHE

s FAHREN AUF S. HOEHE
sVOREINST.GRUNDDR.
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GRUNDDREHUNG (iber eine Drehachse
kompensieren (Tastsystem-Zyklus 403,
DIN/ISO: G403)

Der Tastsystem-Zyklus 403 ermittelt durch Messung zweier Punkte,

die auf einer Gerade liegen mussen, eine Werkstlck-Schieflage. Die
ermittelte Werkstlck-Schieflage kompensiert die TNC durch Drehung
der A-, B- oder C-Achse. Das Werkstlck darf dabei beliebig auf dem

Rundtisch aufgespannt sein.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsys-
tem-Zyklen abarbeiten” auf Seite 7) zum programmierten Antast-
punkt 1. Die TNC versetzt dabei das Tastsystem um den Sicher-
heits-Abstand entgegen der festgelegten Verfahrrichtung

Anschliefend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Mess-
héhe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-Vorschub
(MP6120 bzw. MP6360) durch

Anschliefend fahrt das Tastsystem zum nachsten Antastpunkt
und fUhrt den zweiten Antast-Vorgang durch

Die TNC positioniert das Tastsystem zurtick auf die Sichere Hohe
und positioniert die im Zyklus definierte Drehachse um den ermit-
telten Wert

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.
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1. Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene

1. Messpunkt 2. Achse Q264 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene

2. Messpunkt 1. Achse Q265 (absolut): Koordinate
des zweiten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene

2. Messpunkt 2. Achse Q266 (absolut): Koordinate
des zweiten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene

Messachse Q272: Achse, in der die Messung erfolgen
soll:

1: Hauptachse = Messachse

2: Nebenachse = Messachse

3: Tastsystem-Achse = Messachse

Verfahrrichtung 1 Q267: Richtung, in der das Tast-
system auf das Werkstlck zufahren soll:

-1: Verfahrrichtung negativ

+1: Verfahrrichtung positiv

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

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental): Zuséatzli-
cher Abstand zwischen Messpunkt und Tastsystem-
kugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140

Sichere Hoéhe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast-
system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tast-
system und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen kann

3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstiick-Kontrolle @
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Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhdhe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Héhe verfah-
ren

Achse fiir Ausgleichsbewegung Q312: Festlegen, mit
welcher Drehachse die TNC die gemessene Schief-
lage kompensieren soll:

4: Schieflage mit Drehachse A kompensieren

5: Schieflage mit Drehachse B kompensieren

6: Schieflage mit Drehachse C kompensieren

HEIDENHAIN iTNC 530

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 403 ROT UEBER C-ACHSE

0263=+0
0264=+0
Q265=+20
0266=+30
Q272=1
0267=+1
0261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q312=6

s1. PUNKT 1. ACHSE
;1. PUNKT 2. ACHSE
s2. PUNKT 1. ACHSE
32. PUNKT 2. ACHSE
sMESSACHSE

s VERFAHRRICHTUNG
sMESSHOEHE
sSICHERHEITS-ABST.
sSICHERE HOEHE

s FAHREN AUF S. HOEHE
sAUSGLEICHSACHSE
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GRUNDDREHUNG SETZEN (Tastsystem-
Zyklus 404, DIN/ISO: G404)

Mit dem Tastsystem-Zyklus 404 kénnen Sie wahrend des Programm-  Beispiel: NC-Sétze
laufs automatisch eine beliebige Grunddrehung setzen. Vorzugsweise

ist der Zyklus zu verwenden, wenn Sie eine zuvor durchgefiihrte 5 TCH PROBE 404 GRUNDDREHUNG
Grunddrehung rlicksetzen wollen. 307=+0 sVOREINST. GRUNDDR.
a4 o° Voreinstellung Grunddrehung: \Winkelwert, mit dem

Ad die Grunddrehung gesetzt werden soll
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Schieflage eines Werkstiicks iiber C-Achse
ausrichten (Tastsystem-Zyklus 405, DIN/ISO:
G405)

Mit dem Tastsystem-Zyklus 405 ermitteln Sie

den Winkelversatz zwischen der positiven Y-Achse des aktiven
Koordinaten-Systems und der Mittellinie einer Bohrung oder

den Winkelversatz zwischen der Sollposition und der Istposition
eines Bohrungs-Mittelpunktes

Den ermittelten Winkelversatz kompensiert die TNC durch Drehung
der C-Achse. Das Werkstlck darf dabei beliebig auf dem Rundtisch
aufgespannt sein, die Y-Koordinate der Bohrung muss jedoch positiv
sein. Wenn Sie den Winkelversatz der Bohrung mit Tastsystemachse
Y (Horizontale Lage der Bohrung) messen, kann es erforderlich sein,
den Zyklus mehrfach auszufihren, da durch die Messstrategie eine
Ungenauigkeit von ca. 1% der Schieflage entsteht.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsys-
tem-Zyklen abarbeiten” auf Seite 7) zum Antastpunkt 1. Die TNC
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem
Sicherheits-Abstand aus MP6140

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Mess-
héhe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-Vorschub
(MP6120 bzw. MP6360) durch. Die TNC bestimmt die Antast-Rich-
tung automatisch in Abhangigkeit vom programmierten Startwin-
kel

3 Danach fahrt das Tastsystem zirkular, entweder auf Messhoéhe
oder auf Sicherer Hohe, zum néchsten Antastpunkt 2 und fihrt
dort den zweiten Antast-Vorgang durch

4 Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und
danach zum Antastpunkt 4 und fihrt dort den dritten bzw. vierten
Antast-Vorgang durch und positioniert das Tastsystem auf die
ermittelte Bohrungsmitte

5 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und richtet das Werkstick durch Drehung des Rund-
tisches aus. Die TNC dreht dabei den Rundtisch so, dass der Boh-
rungs-Mittelpunkt nach der Kompensation - sowohl bei vertikaler
als auch bei horizontaler Tastsystemachse - In Richtung der positi-
ven Y-Achse, oder auf der Sollposition des Bohrungs-Mittelpunk-
tes liegt. Der gemessene Winkelversatz steht zusatzlich noch im
Parameter Q150 zur Verfigung

HEIDENHAIN iTNC 530
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Beachten Sie vor dem Programmieren

Um eine Kollision zwischen Tastsystem und Werkstick zu
vermeiden, geben Sie den Soll-Durchmesser der Tasche
(Bohrung) eher zu klein ein.

Wenn die TaschenmalRe und der Sicherheits-Abstand eine
Vorpositionierung in die Nahe der Antastpunkte nicht
erlauben, tastet die TNC immer ausgehend von der
Taschenmitte an. Zwischen den vier Messpunkten fahrt
das Tastsystem dann nicht auf die Sichere Hohe.

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Mitte 1. Achse Q321 (absolut): Mitte der Bohrung in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse Q322 (absolut): Mitte der Bohrung in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene. Wenn Sie
Q322 = 0 programmieren, dann richtet die TNC den
Bohrungs-Mittelpunkt auf die positive Y-Achse aus,
wenn Sie Q322 ungleich 0 programmieren, dann rich-
tet die TNC den Bohrungs-Mittelpunkt auf die Sollpo-
sition (Winkel, der sich aus der Bohrungsmitte ergibt)
aus

So11-Durchmesser Q262: Ungefahrer Durchmesser
der Kreistasche (Bohrung). Wert eher zu klein einge-
ben

Startwinkel Q325 (absolut): Winkel zwischen der
Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem ersten
Antastpunkt

Winkelschritt Q247 (inkremental): Winkel zwischen
zwei Messpunkten, das Vorzeichen des Winkel-
schritts legt die Drehrichtung fest (- = Uhrzeigersinn),
mit der das Tastsystem zum nachsten Messpunkt
fahrt. Wenn Sie Kreisbdgen vermessen wollen, dann
programmieren Sie einen Winkelschritt kleiner 90°

Je kleiner Sie den Winkelschritt programmieren, desto
ungenauer berechnet die TNC den Kreismittelpunkt. Klein-
ster Eingabewert: 5°.

3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstiick-Kontrolle @
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Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=BerUhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen soll

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental): Zuséatzli-
cher Abstand zwischen Messpunkt und Tastsystem-
kugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast-
system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tast-
system und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen kann

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhdhe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Héhe verfah-
ren

Null setzen nach Ausrichtung Q337: Festlegen, ob
die TNC die Anzeige der C-Achse auf 0 setzen soll,
oder den Winkelversatz in die Spalte C der Nullpunkt-
Tabelle schreiben soll:

0: Anzeige der C-Achse auf 0 setzen
>0:Gemessenen Winkelversatz vorzeichenrichtig in
die Nullpunkt-Tabelle schreiben. Zeilen-Nummer =
Wert vom Q337. Ist bereits eine C-Verschiebung in
die Nullpunkt-Tabelle eingetragen, dann addiert die
TNC den gemessenen Winkelversatz vorzeichenrich-

tig
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H : Q260
: Q261
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MP6140 X
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Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 405 ROT UEBER C-ACHSE

Q321=+50
0322=+50
0262=10
0325=+0
024790
0261=-5
0320=0
0260=+20
Q301=0
0337=0

sMITTE 1. ACHSE
sMITTE 2. ACHSE
3SOLL-DURCHMESSER

s STARTWINKEL
sWINKELSCHRITT
sMESSHOEHE
sSICHERHEITS-ABST.
sSICHERE HOEHE

s FAHREN AUF S. HOEHE
sNULL SETZEN

3.1 Werkstiick-Schieflage automatisch erfassen



3.1 Werkstiick-Schieflage automatiscl'ffassen

H

Mittelpunkt der 1. Bohrung: X-Koordinate

Mittelpunkt der 1. Bohrung: Y-Koordinate

Mittelpunkt der 2. Bohrung: X-Koordinate

Mittelpunkt der 2. Bohrung: Y-Koordinate

Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgt
Hohe, auf der das Tastsystem-Achse ohne Kollision verfahren kann
Winkel der Bezugsgeraden

Bearbeitungsprogramm aufrufen

3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstlck-Kontrolle @



3.2 Bezugspunkte automatisch

setzen

Ubersicht

Die TNC stellt zehn Zyklen zur Verfigung, mit denen Sie Bezugs-
punkte automatisch setzen oder die ermittelten Werte in die aktive

Nullpunkt-Tabelle schreiben kénnen:

Zyklus Softkey
410 BZPKT RECHTECK INNEN Lange und Breite 410
eines Rechtecks innen messen, Rechteckmitte
als Bezugspunkt setzen

411 BZPKT RECHTECK AUSSEN Lange und 411 @
Breite eines Rechtecks auRen messen, Recht-
eckmitte als Bezugspunkt setzen

412 BZPKT KREIS INNEN Vier beliebige Kreis- a1z
punkte innen messen, Kreismitte als Bezugs- é
punkt setzen

413 BZPKT KREIS AUSSEN Vier beliebige Kreis- 15 @
punkte aufden messen, Kreismitte als Bezugs- |- o5
punkt setzen

414 BZPKT ECKE AUSSEN Zwei Geraden aufden 414 9
messen, Schnittpunkt der Geraden als Bezugs- B
punkt setzen

415 BZPKT ECKE INNEN Zwei Geraden innen as g
messen, Schnittpunkt der Geraden als Bezugs- B
punkt setzen

416 BZPKT LOCHKREIS-MITTE (2. Softkey- 415 ¢
Ebene) Drei beliebige Bohrungen auf dem Loch- | EER
kreis messen, Lochkreis-Mitte als Bezugspunkt

setzen

417 BZPKT TS.-ACHSE (2. Softkey-Ebene) Belie- [+ ¥,
bige Position in der Tastsystem-Achse messen “S—
und als Bezugspunkt setzen

418 BZPKT 4 BOHRUNGEN (2. Softkey-Ebene) 413 ¢
Jeweils 2 Bohrungen Uber Kreuz messen,

Schnittpunkt der Verbindungsgeraden als
Bezugspunkt setzen

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Bezugspunkte automatisch setzen

Gemeinsamkeiten aller Tastsystemzyklen zum
Bezugspunkt-Setzen

I% Sie kénnen die Tastsystem-Zyklen 410 bis 418 auch bei
aktiver Rotation (Grunddrehung oder Zykls 10) abarbeiten.

Bezugspunkt und Tastsystem-Achse

Die TNC setzt den Bezugspunkt in der Bearbeitungsebene in Abhan-
gigkeit von der Tastsystem-Achse, die Sie in |hrem Messprogramm
definiert haben:

Aktive Tastsystem-Achse Bezugspunkt-Setzen in
Z oder W XundY
Y oder V Zund X
X oder U YundZ

Berechneten Bezugspunkt in eine Nullpunkt-Tabelle schreiben

Bei allen Zyklen zum Bezugspunkt-Setzen kénnen Sie Gber den Einga-
beparameter Q305 festlegen, ob Sie den berechneten Bezugspunkt in
der Anzeige setzen, oder in eine Nullpunkt-Tabelle schreiben wollen.

@ Wenn Sie den berechneten Bezugspunkt in eine Null-
punkt-Tabelle schreiben wollen, dann missen Sie vor dem
Start des Messprogramms in einer Programmlauf-
Betriebs-art eine Nullpunkt-Tabelle aktiviert haben (Status
M).

Die TNC bertcksichtigt beim Schreiben in die Nullpunkt-
Tabelle den Maschinen-Parameter 7475:

MP7475 = 0: \Werte bezogen auf Werkstlck-Nullpunkt,
MP7475 = 1: Werte bezogen auf Maschinen-Nullpunkt.

Die TNC rechnet die momentan in Nullpunkt-Tabellen
gespeicherten Werte nicht um, wenn Sie MP7475 nach
dem Schreibvorgang andern.

42 3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstiick-Kontrolle @



BEZUGSPUNKT RECHTECK INNEN (Tastsystem-
Zyklus 410, DIN/ISO: G410)

Der Tastsystem-Zyklus 410 ermittelt den Mittelpunkt einer Rechteck-
tasche und setzt diesen Mittelpunkt als Bezugspunkt. Wahlweise
kann die TNC den Mittelpunkt auch in eine Nullpunkt-Tabelle schrei-
ben.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsys-
tem-Zyklen abarbeiten” auf Seite 7) zum Antastpunkt 1. Die TNC
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem
Sicherheits-Abstand aus MP6140

Anschliefend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Mess-
héhe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-Vorschub
(MP6120 bzw. MP6360) durch

Danach fahrt das Tastsystem entweder achsparallel auf Messhohe
oder linear auf Sicherer Hohe zum néchsten Antastpunkt 2 und
fUhrt dort den zweiten Antast-Vorgang durch

Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und
danach zum Antastpunkt 4 und flhrt dort den dritten bzw. vierten
Antast-Vorgang durch

Abschliefdend positioniert die TNC das Tastsystem zuriick auf die

Sichere Hohe und setzt den Bezugspunkt in die Taschenmitte oder
schreibt die Koordinaten der Taschenmitte in die aktive Nullpunkt-
Tabelle

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Um eine Kollision zwischen Tastsystem und Werksttck zu
vermeiden, geben Sie die 1. und 2. Seiten-Lange der
Tasche eher zu klein ein.

Wenn die Taschenmal3e und der Sicherheits-Abstand eine
Vorpositionierung in die Nahe der Antastpunkte nicht
erlauben, tastet die TNC immer ausgehend von der
Taschenmitte an. Zwischen den vier Messpunkten fahrt
das Tastsystem dann nicht auf die Sichere Hohe.

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.
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3.2 Bezugspunkte automatisch setzen

410
[

44

Mitte 1. Achse Q321 (absolut): Mitte der Tasche in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse Q322 (absolut): Mitte der Tasche in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene

1. Seiten-Ldnge Q323 (inkremental): Lange der
Tasche, parallel zur Hauptachse der Bearbeitungse-
bene

2. Seiten-Lange Q324 (inkremental): Lange der
Tasche, parallel zur Nebenachse der Bearbeitungse-
bene

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

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental): Zusatzli-
cher Abstand zwischen Messpunkt und Tastsystem-
kugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast-
system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tast-
system und Werkstick (Spannmittel) erfolgen kann

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe verfah-
ren

Nullpunkt-Nummer in Tabelle Q305: Nummerin der
Nullpunkt-Tabelle angeben, in der die TNC die Koordi-
naten der Taschenmitte speichern soll. Bei Eingabe
von Q305=0, setzt die TNC die Anzeige automatisch
s0, dass der neue Bezugspunkt in der Taschenmitte
sitzt

Neuer Bezugspunkt Hauptachse Q331 (absolut): Koor-
dinate in der Hauptachse, auf die die TNC die ermit-
telte Taschenmitte setzen soll. Grundeinstellung = 0

Neuer Bezugspunkt Nebenachse Q332 (absolut): Koor-
dinate in der Nebenachse, auf die die TNC die ermit-
telte Taschenmitte setzen soll. Grundeinstellung = 0

YA Q323
4 N
9 1
Q322 | o
MP6140 ©)
+
Q320
L Z
5\ .
X
Q321
zA
H Q260
Q261
o
X

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 410 BZPKT RECHTECK INNEN

0321=+50
Q322=+50
0323=60
0324=20
0261=-5
0320=0
0260=+20
Q301=0
305=10
Q331=+0
0332=+0

sMITTE 1. ACHSE
sMITTE 2. ACHSE
s1. SEITEN-LAENGE
s2. SEITEN-LAENGE
sMESSHOEHE
sSICHERHEITS-ABST.
sSICHERE HOEHE

s FAHREN AUF S. HOEHE
sNR. IN TABELLE

s BEZUGSPUNKT

s BEZUGSPUNKT

3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstiick-Kontrolle @



BEZUGSPUNKT RECHTECK AUSSEN
(Tastsystem-Zyklus 411, DIN/ISO: G411)

Der Tastsystem-Zyklus 411 ermittelt den Mittelpunkt eines Rechteck-
zapfens und setzt diesen Mittelpunkt als Bezugspunkt. Wahlweise
kann die TNC den Mittelpunkt auch in eine Nullpunkt-Tabelle schrei-
ben.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsys-
tem-Zyklen abarbeiten” auf Seite 7) zum Antastpunkt 1. Die TNC
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem
Sicherheits-Abstand aus MP6140

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Mess-
héhe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-Vorschub
(MP6120 bzw. MP6360) durch

3 Danach fahrt das Tastsystem entweder achsparallel auf Messhéhe
oder linear auf Sicherer Hohe zum néchsten Antastpunkt 2 und
fUhrt dort den zweiten Antast-Vorgang durch

4 Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und
danach zum Antastpunkt 4 und flhrt dort den dritten bzw. vierten
Antast-Vorgang durch

5 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und setzt den Bezugspunkt in die Zapfenmitte oder
schreibt die Koordinaten der Zapfenmitte in die aktive Nullpunkt-
Tabelle

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Um eine Kollision zwischen Tastsystem und Werksttck zu
vermeiden, geben Sie die 1. und 2. Seiten-Lange des Zap-
fens eher zu grof ein.

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.
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3.2 Bezugspunkte automatisch setzen

46

Mitte 1. Achse Q321 (absolut): Mitte des Zapfens in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse Q322 (absolut): Mitte des Zapfens in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene

1. Seiten-Liange Q323 (inkremental): Lédnge des Zap-
fens, parallel zur Hauptachse der Bearbeitungsebene

2. Seiten-Lange Q324 (inkremental): Lange des Zap-
fens, parallel zur Nebenachse der Bearbeitungsebene

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

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental): Zusatzli-
cher Abstand zwischen Messpunkt und Tastsystem-
kugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast-
system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tast-
system und Werkstick (Spannmittel) erfolgen kann

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe verfah-
ren

Nullpunkt-Nummer in Tabelle Q305: Nummerin der
Nullpunkt-Tabelle angeben, in der die TNC die Koordi-
naten der Zapfenmitte speichern soll. Bei Eingabe
von Q305=0, setzt die TNC die Anzeige automatisch
s0, dass der neue Bezugspunkt in der Zapfenmitte
sitzt

Neuer Bezugspunkt Hauptachse Q331 (absolut): Koor-
dinate in der Hauptachse, auf die die TNC die ermit-
telte Zapfenmitte setzen soll. Grundeinstellung = 0

Neuer Bezugspunkt Nebenachse Q332 (absolut): Koor-
dinate in der Nebenachse, auf die die TNC die ermit-
telte Zapfenmitte setzen soll. Grundeinstellung = 0

3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstiick-Kontrolle @
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YA Q323 Q320
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Q261
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Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 411 BZPKT RECHTECK AUS.

0321=+50
Q322=+50
0323=60
0324=20
0261=-5
0320=0
0260=+20
Q301=0
0305=0
Q331=+0
0332=+0

sMITTE 1. ACHSE
sMITTE 2. ACHSE
s1. SEITEN-LAENGE
s2. SEITEN-LAENGE
sMESSHOEHE
sSICHERHEITS-ABST.

sSICHERE HOEHE
s FAHREN AUF S. HOEHE

sNR. IN TABELLE

s BEZUGSPUNKT
s BEZUGSPUNKT




BEZUGSPUNKT KREIS INNEN (Tastsystem-
Zyklus 412, DIN/ISO: G412)

Der Tastsystem-Zyklus 412 ermittelt den Mittelpunkt einer Kreis-
tasche (Bohrung) und setzt diesen Mittelpunkt als Bezugspunkt. Wahl-
weise kann die TNC den Mittelpunkt auch in eine Nullpunkt-Tabelle
schreiben.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsys-
tem-Zyklen abarbeiten” auf Seite 7) zum Antastpunkt 1. Die TNC
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem
Sicherheits-Abstand aus MP6140

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Mess-
héhe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-Vorschub
(MP6120 bzw. MP6360) durch. Die TNC bestimmt die Antast-
Richtung automatisch in Abhangigkeit vom programmierten Start-
winkel

3 Danach fahrt das Tastsystem zirkular, entweder auf Messhoéhe
oder auf Sicherer Hohe, zum nachsten Antastpunkt 2 und flhrt
dort den zweiten Antast-Vorgang durch

4 Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und
danach zum Antastpunkt 4 und fihrt dort den dritten bzw. vierten
Antast-Vorgang durch

5 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und setzt den Bezugspunkt in die Taschenmitte oder
schreibt die Koordinaten der Taschenmitte in die aktive Nullpunkt-
Tabelle

Rﬂ—% Beachten Sie vor dem Programmieren

Um eine Kollision zwischen Tastsystem und Werksttick zu
vermeiden, geben Sie den Soll-Durchmesser der Tasche
(Bohrung) eher zu klein ein.

Wenn die Taschenmal3e und der Sicherheits-Abstand eine
Vorpositionierung in die Nahe der Antastpunkte nicht
erlauben, tastet die TNC immer ausgehend von der
Taschenmitte an. Zwischen den vier Messpunkten fahrt
das Tastsystem dann nicht auf die Sichere Hohe.

Vor der Zyklus-Definition mussen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.
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arz Mitte 1. Achse Q321 (absolut): Mitte der Tasche in
é der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse Q322 (absolut): Mitte der Tasche in Y A
der Nebenachse der Bearbeitungsebene. Wenn Sie
Q322 = 0 programmieren, dann richtet die TNC den
Bohrungs-Mittelpunkt auf die positive Y-Achse aus,
wenn Sie Q322 ungleich 0 programmieren, dann rich-
tet die TNC den Bohrungs-Mittelpunkt auf die Sollpo- Q322
sition aus

Q262

So11-Durchmesser Q262: Ungefahrer Durchmesser der
Kreistasche (Bohrung). Wert eher zu klein eingeben

Startwinkel Q325 (absolut): Winkel zwischen der
Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem ersten
Antastpunkt

Winkelschritt Q247 (inkremental): Winkel zwischen
zwei Messpunkten, das Vorzeichen des Winkel-
schritts legt die Drehrichtung fest (- = Uhrzeigersinn),
mit der das Tastsystem zum nachsten Messpunkt Z A
fahrt. Wenn Sie Kreisbdgen vermessen wollen, dann
programmieren Sie einen Winkelschritt kleiner 90°

Q321

— 3

Q260

I% Je kleiner Sie den Winkelschritt programmieren, desto
ungenauer berechnet die TNC den Bezugspunkt. Kleinster
Eingabwert: 5°.
Q261

N |
MP6140 X

+
Q320

3.2 Bezugspunkte automatisch setzen

48 3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstiick-Kontrolle @



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

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental): Zuséatzli-
cher Abstand zwischen Messpunkt und Tastsystem-
kugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast-
system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tast-
system und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen kann

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe verfahren

Nullpunkt-Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der
Nullpunkt-Tabelle angeben, in der die TNC die Koordi-
naten der Taschenmitte speichern soll. Bei Eingabe von
Q305=0, setzt die TNC die Anzeige automatisch so,
dass der neue Bezugspunkt in der Taschenmitte sitzt

Neuer Bezugspunkt Hauptachse Q331 (absolut): Koor-
dinate in der Hauptachse, auf die die TNC die ermit-
telte Taschenmitte setzen soll. Grundeinstellung = 0

Neuer Bezugspunkt Nebenachse Q332 (absolut): Koor-
dinate in der Nebenachse, auf die die TNC die ermit-
telte Taschenmitte setzen soll. Grundeinstellung = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 412 BZPKT KREIS INNEN

0321=+50
Q322=+50
0262=65
325=+0
0247=90
0261=-5
0320=0
0260=+20
0301=0
305=12
0331=+0
0332=+0

sMITTE 1. ACHSE
sMITTE 2. ACHSE
sSOLL-DURCHMESSER
s STARTWINKEL
sWINKELSCHRITT
sMESSHOEHE
sSICHERHEITS-ABST.
sSICHERE HOEHE

s FAHREN AUF S. HOEHE
sNR. IN TABELLE

s BEZUGSPUNKT
sBEZUGSPUNKT

3.2 Bezugspunkte automatisch setzen



BEZUGSPUNKT KREIS AUSSEN (Tastsystem-
Zyklus 413, DIN/ISO: G413)

Der Tastsystem-Zyklus 413 ermittelt den Mittelpunkt eines Kreiszap-
fens und setzt diesen Mittelpunkt als Bezugspunkt. Wahlweise kann
die TNC den Mittelpunkt auch in eine Nullpunkt-Tabelle schreiben.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsys-
tem-Zyklen abarbeiten” auf Seite 7) zum Antastpunkt 1. Die TNC
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem
Sicherheits-Abstand aus MP6140

2 Anschlielsend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Mess-
héhe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-Vorschub
(MP6120 bzw. MP6360) durch. Die TNC bestimmt die Antast-Rich-
tung automatisch in Abhangigkeit vom programmierten Startwin-
kel

3 Danach fahrt das Tastsystem zirkular, entweder auf Messhoéhe
oder auf Sicherer Hohe, zum néchsten Antastpunkt 2 und fihrt
dort den zweiten Antast-Vorgang durch

4 Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und
danach zum Antastpunkt 4 und fihrt dort den dritten bzw. vierten
Antast-Vorgang durch

5 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zuriick auf die
Sichere Hohe und setzt den Bezugspunkt in die Taschenmitte oder
schreibt die Koordinaten der Taschenmitte in die aktive Nullpunkt-
Tabelle

<V

3.2 Bezugspunkte automatisch setzen

@5 Beachten Sie vor dem Programmieren

Um eine Kollision zwischen Tastsystem und Werkstiick zu
vermeiden, geben Sie den Soll-Durchmesser der Tasche
(Bohrung) eher zu groR ein.

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.
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Mitte 1. Achse Q321 (absolut): Mitte des Zapfens in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse Q322 (absolut): Mitte des Zapfens in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene. Wenn Sie
Q322 = 0 programmieren, dann richtet die TNC den
Bohrungs-Mittelpunkt auf die positive Y-Achse aus,
wenn Sie Q322 ungleich 0 programmieren, dann rich-
tet die TNC den Bohrungs-Mittelpunkt auf die Sollpo-
sition aus

So11-Durchmesser Q262: Ungefahrer Durchmesser
des Zapfens. Wert eher zu grof$ eingeben

Startwinkel Q325 (absolut): Winkel zwischen der
Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem ersten
Antastpunkt

Winkelschritt Q247 (inkremental): Winkel zwischen
zwei Messpunkten, das Vorzeichen des Winkel-
schritts legt die Drehrichtung fest (- = Uhrzeigersinn),
mit der das Tastsystem zum nachsten Messpunkt
fahrt. Wenn Sie Kreisbdgen vermessen wollen, dann
programmieren Sie einen Winkelschritt kleiner 90°

Je kleiner Sie den Winkelschritt programmieren, desto
ungenauer berechnet die TNC den Bezugspunkt. Kleinster
Eingabewert: 5°.
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3.2 Bezugspunkte automatisch setzen

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

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental): Zuséatzli-
cher Abstand zwischen Messpunkt und Tastsystem-
kugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140

Sichere Hoéhe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast-
system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tast-
system und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen kann

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren soll:
0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe verfahren

Nullpunkt-Nummer in Tabelle Q305: Nummerin der
Nullpunkt-Tabelle angeben, in der die TNC die Koordi-
naten der Zapfenmitte speichern soll. Bei Eingabe
von Q305=0, setzt die TNC die Anzeige automatisch
so, dass der neue Bezugspunkt in der Zapfenmitte
sitzt

Neuer Bezugspunkt Hauptachse Q331 (absolut): Koor-
dinate in der Hauptachse, auf die die TNC die ermit-
telte Zapfenmitte setzen soll. Grundeinstellung = 0

Neuer Bezugspunkt Nebenachse Q332 (absolut): Koor-
dinate in der Nebenachse, auf die die TNC die ermit-
telte Zapfenmitte setzen soll. Grundeinstellung = 0

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 413 BZPKT KREIS AUSSEN

0321=+50
Q322=+50
0262=65
325=+0
0247=90
0261=-5
0320=0
0260=+20
0301=0
0305=15
0331=+0
0332=+0

sMITTE 1. ACHSE
sMITTE 2. ACHSE
sSOLL-DURCHMESSER
s STARTWINKEL
sWINKELSCHRITT
sMESSHOEHE
sSICHERHEITS-ABST.
sSICHERE HOEHE

s FAHREN AUF S. HOEHE
sNR. IN TABELLE

s BEZUGSPUNKT
sBEZUGSPUNKT
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BEZUGSPUNKT ECKE AUSSEN (Tastsystem-
Zyklus 414, DIN/ISO: G414)

Der Tastsystem-Zyklus 414 ermittelt den Schnittpunkt zweier Gera-
den und setzt diesen Schnittpunkt als Bezugspunkt. Wahlweise kann
die TNC den Schnittpunkt auch in eine Nullpunkt-Tabelle schreiben.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsys-
tem-Zyklen abarbeiten” auf Seite 7) zum ersten Antastpunkt
(siehe Bild rechts oben). Die TNC versetzt dabei das Tastsystem
um den Sicherheits-Abstand entgegen der jeweiligen Verfahrrich-
tung

Anschliefend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Mess-
héhe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-Vorschub
(MP6120 bzw. MP6360) durch. Die TNC bestimmt die Antast-Rich-
tung automatisch in Abhangigkeit vom programmierten 3. Mess-
punkt

@ Die TNC misst die erste Gerade immer in Richtung der

Nebenachse der Bearbeitungsebene.

3 Danach féhrt das Tastsystem zum nachsten Antastpunkt 2 und

4

fUhrt dort den zweiten Antast-Vorgang durch

Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und
danach zum Antastpunkt 4 und fihrt dort den dritten bzw. vierten
Antast-Vorgang durch

Abschliefdend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und setzt den Bezugspunkt im Schnittpunkt der
gemessenen Geraden oder schreibt die Koordinaten des Schnitt-
punktes in die aktive Nullpunkt-Tabelle

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Durch die Lage der Messpunkte 1 und 3 legen Sie die
Ecke fest, an der die TNC den Bezugspunkt setzt (siehe
Bild rechts Mitte und nachfolgende Tabelle).

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
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haben.
Ecke Bedingung X Bedingung Y
A X1 groler X3 Y1 kleiner Y3
B X1 kleiner X3 Y1 kleiner Y3
C X1 kleiner X3 Y1 grofder Y3
D X1 grofer X3 Y1 grofer Y3
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3.2 Bezugspunkte automatisch setzen
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1. Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene

1. Messpunkt 2. Achse Q264 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene

Abstand 1. Achse Q326 (inkremental): Abstand zwi-
schen erstem und zweitem Messpunkt in der Haupt-
achse der Bearbeitungsebene

3. Messpunkt 1. Achse Q296 (absolut): Koordinate
des dritten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene

3. Messpunkt 2. Achse Q297 (absolut): Koordinate
des dritten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene

Abstand 2. Achse Q327 (inkremental): Abstand zwi-
schen drittem und viertem Messpunkt in der Neben-
achse der Bearbeitungsebene

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

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental): Zuséatzli-
cher Abstand zwischen Messpunkt und Tastsystem-
kugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140

Sichere Hoéhe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast-
system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tast-
system und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen kann

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe verfah-
ren

Grunddrehung durchfiihren Q304: Festlegen, ob die
TNC die Werkstlck-Schieflage durch eine Grunddre-
hung kompensieren soll:

0: Keine Grunddrehung durchfiihren

1: Grunddrehung durchfihren

3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstiick-Kontrolle @
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» Nullpunkt-Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der
Nullpunkt-Tabelle angeben, in der die TNC die Koordi-
naten der Ecke speichern soll. Bei Eingabe von
Q305=0, setzt die TNC die Anzeige automatisch so,
dass der neue Bezugspunkt in der Ecke sitzt

> Neuer Bezugspunkt Hauptachse Q331 (absolut): Koor-
dinate in der Hauptachse, auf die die TNC die ermit-
telte Ecke setzen soll. Grundeinstellung = 0

> Neuer Bezugspunkt Nebenachse Q332 (absolut): Koor-
dinate in der Nebenachse, auf die die TNC die ermit-
telte Ecke setzen soll. Grundeinstellung = 0
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3.2 Bezugspunkte automatisi setzen
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3.2 Bezugspunkte automatisch setzen

BEZUGSPUNKT ECKE INNEN (Tastsystem-
Zyklus 415, DIN/ISO: G415)

Der Tastsystem-Zyklus 415 ermittelt den Schnittpunkt zweier Gera-
den und setzt diesen Schnittpunkt als Bezugspunkt. Wahlweise kann
die TNC den Schnittpunkt auch in eine Nullpunkt-Tabelle schreiben. Y A

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsys-
tem-Zyklen abarbeiten” auf Seite 7) zum ersten Antastpunkt e
(siehe Bild rechts oben), den Sie im Zyklus definieren. Die TNC ver-
setzt dabei das Tastsystem um den Sicherheits-Abstand entgegen
der jeweiligen Verfahrrichtung

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Mess- 2 ﬁ
héhe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-Vorschub l
(MP6120 bzw. MP6360) durch. Die Antast-Richtung ergibt sich 4@

durch die Eckennummer

<V

@ Die TNC misst die erste Gerade immer in Richtung der
Nebenachse der Bearbeitungsebene.

3 Danach fahrt das Tastsystem zum nachsten Antastpunkt 2 und
fUhrt dort den zweiten Antast-Vorgang durch

4 Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt = und
danach zum Antastpunkt 4 und fihrt dort den dritten bzw. vierten
Antast-Vorgang durch

5 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zuriick auf die
Sichere Hohe und setzt den Bezugspunkt im Schnittpunkt der
gemessenen Geraden oder schreibt die Koordinaten des Schnitt-
punktes in die aktive Nullpunkt-Tabelle

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.
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1. Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene

1. Messpunkt 2. Achse Q264 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene

Abstand 1. Achse Q326 (inkremental): Abstand zwi-
schen erstem und zweitem Messpunkt in der Haupt-
achse der Bearbeitungsebene

Abstand 2. Achse Q327 (inkremental): Abstand zwi-
schen drittem und viertem Messpunkt in der Neben-
achse der Bearbeitungsebene

Ecke Q308: Nummer der Ecke, an der die TNC den
Bezugspunkt setzen soll

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

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental): Zusétzli-
cher Abstand zwischen Messpunkt und Tastsystem-
kugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast-
system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tast-
system und Werkstick (Spannmittel) erfolgen kann

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhdhe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Héhe verfah-
ren

Grunddrehung durchfiihren Q304: Festlegen, ob die
TNC die Werkstlck-Schieflage durch eine Grunddre-
hung kompensieren soll:

0: Keine Grunddrehung durchfiihren

1: Grunddrehung durchfihren
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3.2 Bezugspunkte automati!setzen
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» Nullpunkt-Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der
Nullpunkt-Tabelle angeben, in der die TNC die Koordi-
naten der Ecke speichern soll. Bei Eingabe von
Q305=0, setzt die TNC die Anzeige automatisch so,
dass der neue Bezugspunkt in der Ecke sitzt

> Neuer Bezugspunkt Hauptachse Q331 (absolut): Koor-
dinate in der Hauptachse, auf die die TNC die ermit-
telte Ecke setzen soll. Grundeinstellung = 0

> Neuer Bezugspunkt Nebenachse Q332 (absolut): Koor-
dinate in der Nebenachse, auf die die TNC die ermit-
telte Ecke setzen soll. Grundeinstellung = 0

3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstlck-Kontrolle @



BEZUGSPUNKT LOCHKREIS-MITTE
(Tastsystem-Zyklus 416, DIN/ISO: G416)

Der Tastsystem-Zyklus 416 berechnet den Mittelpunkt eines Lochkrei-
ses durch Messung dreier Bohrungen und setzt diesen Mittelpunkt als
Bezugspunkt. Wahlweise kann die TNC den Mittelpunkt auch in eine
Nullpunkt-Tabelle schreiben.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsys-
tem-Zyklen abarbeiten” auf Seite 7) auf den eingegebenen Mittel-
punkt der ersten Bohrung

Anschliefend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Mess-
héhe und erfasst durch vier Antastungen den ersten Bohrungs-
Mittelpunkt

Anschliefend fahrt das Tastsystem zurlick auf die Sichere Hohe
und positioniert auf den eingegebenen Mittelpunkt der zweiten
Bohrung

Die TNC fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Messhohe und
erfasst durch vier Antastungen den zweiten Bohrungs-Mittelpunkt

Anschliefend fahrt das Tastsystem zurlick auf die Sichere Héhe
und positioniert auf den eingegebenen Mittelpunkt der dritten
Bohrung

Die TNC fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Messhohe und
erfasst durch vier Antastungen den dritten Bohrungs-Mittelpunkt

Abschliefdend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und setzt den Bezugspunkt in die Mitte des Loch-
kreises oder schreibt die Koordinaten des Lochkreis-Mittelpunkts
in die aktive Nullpunkt-Tabelle

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.
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3.2 Bezugspunkte automatisch setzen
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Mitte 1. Achse Q273 (absolut): Lochkreis-Mitte (Soll-
wert) in der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse Q274 (absolut): Lochkreis-Mitte (Soll-
wert) in der Nebenachse der Bearbeitungsebene

So11-Durchmesser Q262: Ungefdhren Lochkreis-
Durchmesser eingeben. Je kleiner der Bohrungs-
durchmesser ist, desto genauer missen Sie den Soll-
Durchmesser angeben

Winkel 1. Bohrung Q291 (absolut): Polarkoordinaten-
Winkel des ersten Bohrungs-Mittelpunktes in der
Bearbeitungsebene

Winkel 2. Bohrung Q292 (absolut): Polarkoordinaten-
Winkel des zweiten Bohrungs-Mittelpunktes in der
Bearbeitungsebene

Winkel 3. Bohrung Q293 (absolut): Polarkoordinaten-
Winkel des dritten Bohrungs-Mittelpunktes in der
Bearbeitungsebene

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

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast-
system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tast-
system und Werkstick (Spannmittel) erfolgen kann

Nullpunkt-Nummer in Tabelle Q305: Nummerin der
Nullpunkt-Tabelle angeben, in der die TNC die Koordi-
naten der Lochkreis-Mitte speichern soll. Bei Eingabe
von Q305=0, setzt die TNC die Anzeige automatisch
s0, dass der neue Bezugspunkt in der Lochkreis-Mitte
sitzt

Neuer Bezugspunkt Hauptachse Q331 (absolut): Koor-
dinate in der Hauptachse, auf die die TNC die ermit-
telte Lochkreis-Mitte setzen soll.

Grundeinstellung = 0

Neuer Bezugspunkt Nebenachse Q332 (absolut): Koor-
dinate in der Nebenachse, auf die die TNC die ermit-
telte Lochkreis-Mitte setzen soll.

Grundeinstellung = 0

ol |

zA

Q260

<V

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 416 BZPKT LOCHKREISMITTE
Q273=+50  ;MITTE 1. ACHSE
Q274=+50  ;MITTE 2. ACHSE
0262=90 sSOLL-DURCHMESSER
Q291=+35  ;WINKEL 1. BOHRUNG
0Q292=+70  ;WINKEL 2. BOHRUNG
0293=+210 ;WINKEL 3. BOHRUNG
0261=-5 sMESSHOEHE
Q260=+20  ;SICHERE HOEHE
Q305=12 sNR. IN TABELLE
Q331=+0 s BEZUGSPUNKT
Q332=+0 s BEZUGSPUNKT
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BEZUGSPUNKT TASTSYSTEM-ACHSE
(Tastsystem-Zyklus 417, DIN/ISO: G417)

Der Tastsystem-Zyklus 417 misst eine beliebige Koordinate in der
Tastsystem-Achse und setzt diese Koordinate als Bezugspunkt. Wahl-
weise kann die TNC die gemessene Koordinate auch in eine Null-
punkt-Tabelle schreiben.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsys-
tem-Zyklen abarbeiten” auf Seite 7) zum programmierten Antast-
punkt 1. Die TNC versetzt dabei das Tastsystem um den Sicher-
heits-Abstand in Richtung der positiven Tastsystem-Achse

Anschliefdend fahrt das Tastsystem in der Tastsystem-Achse auf
die eingegebene Koordinate des Antastpunktes 1 und erfasst
durch einfaches Antasten die Ist-Position

Abschliefdend positioniert die TNC das Tastsystem zuriick auf die
Sichere Hohe und setzt den Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse
oder schreibt die Koordinate in die aktive Nullpunkt-Tabelle

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben. Die TNC setzt dann in dieser Achse den Bezugs-
punkt.

a7 ¥, 1. Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate
“— des ersten Antastpunktes in der Hauptachse der

Bearbeitungsebene

1. Messpunkt 2. Achse Q264 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene

1. Messpunkt 3. Achse Q294 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Tastsystem-Achse

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental): Zusétzli-
cher Abstand zwischen Messpunkt und Tastsystem-
kugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast-
system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tast-
system und Werkstick (Spannmittel) erfolgen kann

Nullpunkt-Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der
Nullpunkt-Tabelle angeben, in der die TNC die Koordi-
nate speichern soll. Bei Eingabe von Q305=0, setzt
die TNC die Anzeige automatisch so, dass der neue
Bezugspunkt auf der angetasteten Flache sitzt

Neuer Bezugspunkt TS-Achse Q333 (absolut): Koordi-
nate in der Tastsystem-Achse, auf die die TNC den
Bezugspunkt setzen soll. Grundeinstellung = 0
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Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 417 BZPKT TS.-ACHSE

0263=+25
0264=+25
0294=+25
0320=0
0260=+50
0305=0

s1. PUNKT 1. ACHSE
s1. PUNKT 2. ACHSE
s1. PUNKT 3. ACHSE
sSICHERHEITS-ABST.
sSICHERE HOEHE
sNR. IN TABELLE



BEZUGSPUNKT MITTE von 4 BOHRUNGEN
(Tastsystem-Zyklus 418, DIN/ISO: G418)

Der Tastsystem-Zyklus 418 berechnet den Schnittpunkt der Verbin-
dungslinien von jeweils zwei Bohrungs-Mittelpunkten und setzt die- % A
sen Schnittpunkt als Bezugspunkt. Wahlweise kann die TNC den
Schnittpunkt auch in eine Nullpunkt-Tabelle schreiben.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsys-
tem-Zyklen abarbeiten” auf Seite 7) in die Mitte der ersten Boh-
rung

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Mess-
héhe und erfasst durch vier Antastungen den ersten Bohrungs-
Mittelpunkt

3 AnschlieRend fahrt das Tastsystem zurlick auf die Sichere Hohe
und positioniert auf den eingegebenen Mittelpunkt der zweiten
Bohrung

4 Die TNC fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Messhdhe und
erfasst durch vier Antastungen den zweiten Bohrungs-Mittelpunkt
5 Die TNC wiederholt Vorgang 3 und 4 fir die Bohrungen 2 und

6 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zuriick auf die
Sichere Hohe und setzt den Bezugspunkt im Schnittpunkt der Ver-
bindungslinien Bohrungs-Mittelpunkt 7/2 und 2/4 oder schreibt
die Koordinaten des Schnittpunktes in die aktive Nullpunkt-Tabelle

ol |

3.2 Bezugspunkte automatisch setzen

I% Beachten Sie vor dem Programmieren

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

62 3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstiick-Kontrolle @



1 Mitte 1. Achse Q268 (absolut): Mittelpunkt der
1. Bohrung in der Hauptachse der Bearbeitungsebene

1 Mitte 2. Achse Q269 (absolut): Mittelpunkt der
1. Bohrung in der Nebenachse der Bearbeitungsebene

2 Mitte 1. Achse Q270 (absolut): Mittelpunkt der
2. Bohrung in der Hauptachse der Bearbeitungsebene

2 Mitte 2. Achse Q271 (absolut): Mittelpunkt der
2. Bohrung in der Nebenachse der Bearbeitungsebene

3 Mitte 1. Achse Q316 (absolut): Mittelpunkt der
3. Bohrung in der Hauptachse der Bearbeitungsebene

3 Mitte 2. Achse Q317 (absolut): Mittelpunkt der
3. Bohrung in der Nebenachse der Bearbeitungse-
bene

4 Mitte 1. Achse Q318 (absolut): Mittelpunkt der
4. Bohrung in der Hauptachse der Bearbeitungsebene

4 Mitte 2. Achse Q319 (absolut): Mittelpunkt der
4. Bohrung in der Nebenachse der Bearbeitungse-
bene

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

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast-
system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tast-
system und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen kann
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3.2 Bezugspunkte automatisch setzen
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Nullpunkt-Nummer in Tabelle Q305: Nummerin der

Nullpunkt-Tabelle angeben, in der die TNC die Koordi-

naten des Schnittpunkts der Verbindungslinien spei-

chern soll. Bei Eingabe von Q305=0 setzt die TNC die 0268=+20
Anzeige automatisch so, dass der neue Bezugspunkt

im Schnittpunkt der Verbindungslinien sitzt 0269=+25
Neuer Bezugspunkt Hauptachse Q331 (absolut): Koor- Q270=+150
dinate in der Hauptachse, auf die die TNC den ermit- 0271=+25
telten Schnittpunkt der Verbindungslinien setzen soll.
Grundeinstellung = 0 0316=+150
Neuer Bezugspunkt Nebenachse Q332 (absolut): Koor- Q317=+85
dinate in der Nebenachse, auf die die TNC den ermit- 0318=+22
telten Schnittpunkt der Verbindungslinien setzen soll. 319=+80
Grundeinstellung = 0 Q319=+
0261=-5
Q260=+10
Q305=12
Q331=+0
Q332=+0

3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstiick-Kontrolle @
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Beispiel: NC-Satze
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Beispiel: Bezugspunkt-Setzen Werkstiick-Oberkante und Mitte Kreissegment

0 BEGIN PGM CYC413 MM

1 TOOL CALL 0 Z

2 TCH PROBE 417 BZPKT TS.-ACHSE
Q263=+25 ;1. PUNKT 1. ACHSE
Q264=+25 ;1. PUNKT 2. ACHSE
Q294=+25 ;1. PUNKT 3. ACHSE
Q320=2 sSICHERHEITS-ABST.
Q260=+20 ;SICHERE HOEHE
Q305=0 sNR. IN TABELLE
Q333=+0  ;BEZUGSPUNKT
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Werkzeug 0 aufrufen zur Festlegung der Tastsystem-Achse
Zyklus-Definition zum Bezugspunkt-Setzen in der Tastsystem-Achse
Antastpunkt: X-Koordinate

Antastpunkt: Y-Koordinate

Antastpunkt: Z-Koordinate

Sicherheits-Abstand zusatzlich zu MP6140

Hohe, auf der das Tastsystem-Achse ohne Kollision verfahren kann
Anzeige setzen

Tastsystemachse 0 setzen

3.2 Bezugspunkte automatisch setzen



3.2 Bezugspunkte automati!setzen

1]
(-]

Mittelpunkt des Kreises: X-Koordinate

Mittelpunkt des Kreises: Y-Koordinate

Durchmesser des Kreises

Polarkoordinaten-Winkel fir 1. Antastpunkt

Winkelschritt zur Berechnung der Antastpunkte 2 bis 4
Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgt
Sicherheits-Abstand zusétzlich zu MP6140

Hohe, auf der das Tastsystem-Achse ohne Kollision verfahren kann
Zwischen den Messpunkten nicht auf sichere Hohe fahren
Anzeige setzen

Anzeige in X auf 0 setzen

Anzeige in Y auf 10 setzen

Anzeige in Y auf 10 setzen

Bearbeitungsprogramm aufrufen
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Der gemessene Lochkreis-Mittelpunkt soll zur spé-
teren Verwendung in eine Preset-Tabelle geschrie-
ben werden.
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3.2 Bezugspunkte automatii setzen

Werkzeug 0 aufrufen zur Festlegung der Tastsystem-Achse
Zyklus-Definition zum Bezugspunkt-Setzen in der Tastsystem-Achse
Antastpunkt: X-Koordinate

Antastpunkt: Y-Koordinate

Antastpunkt: Z-Koordinate

Sicherheits-Abstand zusétzlich zu MP6140

Hohe, auf der das Tastsystem-Achse ohne Kollision verfahren kann
Z-Koordinate in die Nullpunkt-Tabelle schreiben

Tastsystemachse 0 setzen



3.2 Bezugspunkte automati!setzen

1]
(-]

Mittelpunkt des Lochkreises: X-Koordinate

Mittelpunkt des Lochkreises: Y-Koordinate

Durchmesser des Lochkreises

Polarkoordinaten-Winkel fur 1. Bohrungsmittelpunkt 1
Polarkoordinaten-Winkel fir 2. Bohrungsmittelpunkt 2
Polarkoordinaten-Winkel fir 3. Bohrungsmittelpunkt =

Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgt
Hohe, auf der das Tastsystem-Achse ohne Kollision verfahren kann
Lochkreis-Mitte (X und Y) in die Nullpunkt-Tabelle schreiben

Nullpunkt mit Zyklus 7 auf die Lochkreis-Mitte schieben

Bearbeitungsprogramm aufrufen
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3.3 Werkstucke automatisch
vermessen

Ubersicht

Die TNC stellt zwolf Zyklen zur Verfligung, mit denen Sie Werkstlicke
automatisch vermessen kdnnen:

Zyklus Softkey
0 BEZUGSEBENE Messen einer Koordinate in einer o ¥
wihlbaren Achse [ Ak

1 BEZUGSEBENE POLAR Messen eines Punktes, i ¢ ea
Antastrichtung Uber Winkel &
420 MESSEN WINKEL Winkel in der Bearbeitungse- az0 g
bene messen E-
421 MESSEN BOHRUNG Lage und Durchmesser az1
einer Bohrung messen é

422 MESSEN KREIS AUSSEN Lage und Durchmesser a2z §
eines kreisférmigen Zapfens messen Er

423 MESSEN RECHTECK INNEN Lage, Lange und az3
Breite einer Rechteck-Tasche messen

424 MESSEN RECHTECK AUSSEN Lage, Lange und 424 §
Breite eines Rechteck-Zapfens messen

[ =
425 MESSEN BREITE INNEN (2. Softkey-Ebene) Nut- s g
breite innen messen -_—

426 MESSEN STEG AUSSEN (2. Softkey-Ebene) Steg a2 §
aufden messen

——
427 MESSEN KOORDINATE (2. Softkey-Ebene) Belie- w2y
bige Koordinate in wahlbarer Achse messen ==

430 MESSEN LOCHKREIS (2. Softkey-Ebene) Loch- =X
kreis-Lage und -Durchmesser messen

431 MESSEN EBENE (2. Softkey-Ebene) A-und B-Ach-  [&iT
senwinkel einer Ebene messen
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3.3 Werkstiicke automatisch vermessen

Messergebnisse protokollieren

Zu allen Zyklen, mit denen Sie Werkstlicke automatisch vermessen
konnen (Ausnahmen: Zyklus 0 und 1), erstellt die TNC ein Messproto-
koll. Das Messprotokoll speichert die TNC standardmaf3ig als ASCII-
Datei in dem Verzeichnis, aus dem Sie das Messprogramm abarbei-
ten. Alternativ kdnnen Sie das Messprotokoll auch Uber die Daten-
schnittstelle direkt auf einen Drucker ausgeben oder auf einem PC
speichern. Setzen Sie dazu die Funktion Print (im Schnittstellen-Konfi-
gurationsmenti) auf RS232:\ (siehe auch Benutzer-Handbuch, MOD-
Funktionen, Datenschnittstelle einrichten").

@ Alle Messwerte, die in der Protokolldatei aufgefiihrt sind,
beziehen sich auf den Bezugspunkt, der zum Zeitpunkt der
jeweiligen Zyklus-Ausflihrung aktiv ist. Zusatzlich kann das
Koordinatensystem noch in der Ebene gedreht oder mit
3D-ROT geschwenkt sein. In diesen Féllen rechnet die
TNC die Messergebnisse ins jeweils aktive Koordinatensy-
stem um.

Benutzen Sie die HEIDENHAIN Datenlbertragungs-Soft-
ware TNCremo, wenn Sie das Messprotokoll Uber die
Datenschnittstelle ausgeben wollen.

Beispiel: Protokolldatei fur Antastzyklus 423:
*xxxx* Messprotokoll Antastzyklus 421 Bohrung messen *******

Datum: 29-11-1997
Uhrzeit: 6:55:04
Messprogramm: TNC\GEH35712\CHECK1.H

Sollwerte:Mitte Hauptachse: 50.0000
Mitte Nebenachse: 65.0000
Durchmesser: 12.0000

Vorgegebene Grenzwerte:Grofitmald Mitte Hauptachse: 50.1000
Kleinstmal Mitte Hauptachse: 49.9000

GroRtmald Mitte Nebenachse: 65.1000

Kleinstmal® Mitte Nebenachse: 64.9000

Grofstmald Bohrung: 12.0450

Kleinstmaf Bohrung 12.0000

XXX XXX XXX XXX X XXX X XXX X XXX RXXRXXRXXXX XX XXX XX XX

Istwerte:Mitte Hauptachse: 50.0810
Mitte Nebenachse: 64.9530
Durchmesser: 12.0259

Abweichungen:Mitte Hauptachse: 0.0810
Mitte Nebenachse: -0.0470
Durchmesser: 0.0259

HEKXX XXX XX XXX XXX XX XX XXX XX XXX XX XX XXX XX XXX XXX XXX XXX XX XXX
Weitere Messergebnisse: Messhéhe: -5.0000
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Messergebnisse in Q-Parametern

Die Messergebnisse des jeweiligen Antast-Zyklus legt die TNC in den
global wirksamen Q-Parametern Q150 bis Q160 ab. Abweichungen
vom Sollwert sind in den Parametern Q161 bis Q166 gespeichert.
Beachten Sie die Tabelle der Ergebnis-Parameter, die bei jeder Zyklus-
Beschreibung mit aufgefihrt ist.

Zusatzlich zeigt die TNC bei der Zyklus-Definition im Hilfsbild des
jeweiligen Zyklus die Ergebnis-Parameter mit an (siehe Bild rechts
oben).

Status der Messung

Bei einigen Zyklen kénnen Sie Uber die global wirksamen Q-Parame-
tern Q180 bis Q182 den Status der Messung abfragen:

Man
Betri

weller

eb

GroBtman 1.

Programm-Einspeichern/Editieren

Seiten-Lange?

EEEEEES

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+@
TOOL CALL 1 Z S5000

L Z+100 RO FMAX

L X-20 Y+30 RO FMAX M3

TOH PROBE 423 MESSEN RECHTECK I »
0273-+0 JMITTE 1. ACHSE
0274-+0 JMITTE 2. ACHSE
0282-+0 31. SEITEN-LAENGE
0283=+0 2. SEITEN-LAENGE
0261=+0 SMESSHOEHE
0320=+0 JSICHERHEITS-RBST
0260=+100 JSICHERE HOEHE
0301=+1 JFRAHREN AUF S. HOEHE

CEST] W GROESSTMASS 1. SET

aze4

femmorm- 0151 Q152 Q154 G155
b G161 G162 | 0164) Q165

Mess-Status Parameter-Wert
Messwerte liegen innerhalb der Toleranz Q180 =1
Nacharbeit erforderlich Q181 =1
Ausschuss Q182 =1

Die TNC setzt den Nacharbeits- bzw. Ausschuss-Merker, sobald einer
der Messwerte aulRerhalb der Toleranz liegt. Um festzustellen wel-
ches Messergebnis aufRerhalb der Toleranz liegt, beachten Sie zuséatz-
lich das Messprotokoll, oder prifen Sie die jeweiligen Messergeb-
nisse (Q150 bis Q160) auf ihre Grenzwerte.
@ Die TNC setzt die Status-Merker auch dann, wenn Sie
keine Toleranzwerte oder Grof3t-/Kleinstmalle eingeben.

Toleranz-Uberwachung

Bei den meisten Zyklen zur Werkstlick-Kontrolle kénnen Sie von der
TNC eine Toleranz-Uberwachung durchfiihren lassen. Dazu missen

Sie bei der Zyklus-Definition die erforderlichen Grenzwerte definieren.
Wenn Sie keine Toleranziiberwachung durchfihren wollen, geben Sie
diese Parameter mit O ein (= voreingestellter Wert)
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3.3 Werkstiicke automatisch vermessen

Werkzeug-Uberwachung

Bei einigen Zyklen zur Werksttck-Kontrolle kdnnen Sie von der TNC
eine Werkzeug-Uberwachung durchfihren lassen. Die TNC Ubewacht
dann, ob

aufgrund der Abweichungen vom Sollwert (Werte in Q16x) der
Werkzeug-Radius korrigiert werden soll

die Abweichungen vom Sollwert (Werte in Q16x) groRer als die
Bruch-Toleranz des Werkzeugs ist

Werkzeug korrigieren

@ Funktion arbeitet nur

bei aktiver Werkzeug-Tabelle

wenn Sie die Werkzeug-Uberwachung im Zyklus ein-
schalten (Q330 ungleich 0 eingeben)

Die TNC korrigiert den Werkzeug-Radius in der Spalte DR der Werk-
zeug-Tabelle grundsétzlich immer, auch wenn die gemessene Abwei-
chung innerhalbhalb der vorgegebenen Toleranz liegt. Ob Sie nachar-
beiten missen, konnen Sie in Ihrem NC-Programm Uber den
Parameter Q181 abfragen (Q181=1: Nacharbeit erforderlich).

Far den Zyklus 427 gilt darlber hinaus:

Wenn als Messachse eine Achse der aktiven Bearbeitungsebene
definiert ist (Q272 = 1 oder 2), fiihrt die TNC eine Werkzeug-Radius-
korrektur durch, wie zuvor beschrieben. Die Korrektur-Richtung
ermittelt die TNC anhand der definierten Verfahr-richtung (Q267)

Wenn als Messachse die Tastsystem-Achse gewahltist (Q272 = 3),
fihrt die TNC eine Werkzeug-Langenkorrektur durch

Werkzeug-Bruchiiberwachung

@ Funktion arbeitet nur

bei aktiver Werkzeug-Tabelle

wenn Sie die Werkzeug-Uberwachung im Zyklus ein-
schalten (Q330 ungleich 0 eingeben)

wenn flr die eingegebene Werkzeug-Nummer in derTa-
belle die Bruch-Toleranz RBREAK gréfer 0 eingegeben

ist (siehe auch Benutzer-Handbuch, Kapitel 5.2 ,Werk-

zeug-Daten”)

Die TNC gibt eine Fehlermeldung aus und stoppt den Programmlauf,

wenn die gemessene Abweichung grélRer als die Bruch-Toleranz des

Werkzeugs ist. Gleichzeitig sperrt sie das Werkzeug in der Werkzeug-
Tabelle (Spalte TL = L).

Bezugssystem fiir Messergebnisse

Die TNC gibt alle Messergebnisse in die Ergebnis-Parameter und in
die Protokolldatei im aktiven - also ggf. im verschobenen oder/und
gedrehtem/geschwenktem - Koordinatensystem aus.
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BEZUGSEBENE (Tastsystem-Zyklus 0, DIN/ISO:
G55)

1

Das Tastsystem fahrt in einer 3D-Bewegung mit Eilvorschub (Wert
aus MP6150 bzw. MP6361) die im Zyklus programmierte Vorposi-
tion 1 an

Anschliefend fiihrt das Tastsystem den Antast-Vorgang mit
Antast-Vorschub (MP6120 bzw. MP6360) durch. Die Antast-Rich-
tung ist im Zyklus festzulegen

Nachdem die TNC die Position erfasst hat, fahrt das Tastsystem
zuriick auf den Startpunkt des Antast-Vorgangs und speichert die
gemessene Koordinate in einem Q-Parameter ab. Zuséatzlich spei-
chert die TNC die Koordinaten der Position, an der sich das Tast-
system zum Zeitpunkt des Schaltsignals befindet, in den Parame-
tern Q115 bis Q119 ab. Fir die Werte in diesen Parametern
berlcksichtigt die TNC Taststiftldnge und -radius nicht

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Tastsystem so vorpositionieren, dass eine Kollision beim
Anfahren der programmierten Vorposition vermieden
wird.

Y Parameter-Nr. fiir Ergebnis: Nummer des Q-Para-

[ Ak meters eingeben, dem der Wert der Koordinate zuge-

wiesen wird

Antast-Achse/Antast-Richtung: Antast-Achse mit
Achswabhl-Taste oder tber die ASCIll-Tastatur und Vor-
zeichen fir Antastrichtung eingeben. Mit Taste ENT
bestatigen

Positions-Sollwert: Uber die Achswahl-Tasten oder
Uber die ASCII-Tastatur alle Koordinaten fiir das Vor-
positionieren des Tastsystems eingeben

Eingabe abschlieRen: Taste ENT dricken

HEIDENHAIN iTNC 530
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Beispiel: NC-Satze

67 TCH PROBE 0.0 BEZUGSEBENE Q5 X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5

3.3 Werkstiicke automatisch vermessen



3.3 Werkstiicke automatisch vermessen

BEZUGSEBENE Polar (Tastsystem-Zyklus 1)

Der Tastsystem-Zyklus 1 ermittelt in einer beliebigen Antast-Richtung
eine beliebige Position am Werkstick.

1

Das Tastsystem fahrt in einer 3D-Bewegung mit Eilvorschub (Wert
aus MP6150 bzw. MP6361) die im Zyklus programmierte Vorposi-
tion 7 an

Anschliefend flihrt das Tastsystem den Antast-Vorgang mit
Antast-Vorschub (MP6120 bzw. MP6360) durch. Beim Antastvor-
gang verfahrt die TNC gleichzeitig in 2 Achsen (abhangig vom
Antast-Winkel) Die Antast-Richtung ist GUber Polarwinkel im Zyklus
festzulegen

Nachdem die TNC die Position erfasst hat, fahrt das Tastsystem
zurlick auf den Startpunkt des Antast-Vorgangs. Die Koordinaten
der Position, an der sich das Tastsystem zum Zeitpunkt des Schalt-
signals befindet, speichert die TNC in den Parametern Q115 bis
Q119.

@5 Beachten Sie vor dem Programmieren

Tastsystem so vorpositionieren, dass eine Kollision beim
Anfahren der programmierten Vorposition vermieden
wird.

Antast-Achse: Antast-Achse mit Achswahl-Taste oder
&=

74

Uber die ASCII-Tastatur eingeben. Mit Taste ENT
bestatigen

Antast-Winkel: Winkel bezogen auf die Antast-Achse,
in der das Tastsystem verfahren soll

Positions-Sollwert: Uber die Achswahl-Tasten oder
Uber die ASCII-Tastatur alle Koordinaten fir das Vor-
positionieren des Tastsystems eingeben

Eingabe abschlieRen: Taste ENT driicken

3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstiick-Kontrolle @
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Beispiel: NC-Satze

67 TCH PROBE 1.0 BEZUGSEBENE POLAR
68 TCH PROBE 1.1 X WINKEL: +30
69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5




MESSEN WINKEL (Tastsystem-Zyklus 420, DIN/
ISO: G420)

Der Tastsystem-Zyklus 420 ermittelt den Winkel, den eine beliebige
Gerade mit der Hauptachse der Bearbeitungsebene einschlief3t.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsys-
tem-Zyklen abarbeiten” auf Seite 7) zum programmierten Antast-
punkt 1. Die TNC versetzt dabei das Tastsystem um den Sicher-
heits-Abstand entgegen der festgelegten Verfahrrichtung

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Mess-
hdhe und fihrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-Vorschub
(MP6120 bzw. MP6360) durch

3 Danach fahrt das Tastsystem zum nachsten Antastpunkt 2 und
fUhrt den zweiten Antast-Vorgang durch

4 Die TNC positioniert das Tastsystem zurlick auf die Sichere Héhe
und speichert den ermittelten Winkel in folgendem Q-Parameter:

Parameter-Nummer Bedeutung

YA

© m—,

Q150 Gemessener Winkel bezogen auf die
Hauptachse der Bearbeitungsebene

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert

haben.
1. Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate
B des ersten Antastpunktes in der Hauptachse der

Bearbeitungsebene

1. Messpunkt 2. Achse Q264 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene

2. Messpunkt 1. Achse Q265 (absolut): Koordinate
des zweiten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene

2. Messpunkt 2. Achse Q266 (absolut): Koordinate
des zweiten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene

Messachse Q272: Achse, in der die Messung erfolgen
soll:

1: Hauptachse = Messachse

2: Nebenachse = Messachse

3: Tastsystem-Achse = Messachse
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3.3 Werkstiicke automatisch vermessen

@ Bei Tastsystem-Achse = Messachse beachten:

Q263 gleich Q265 wahlen, wenn Winkel in Richtung der A-
Achse gemessen werden soll; Q263 ungleich Q265 wah-
len, wenn Winkel in Richtung der B-Achse gemessen wer-
den soll.

Verfahrrichtung 1 Q267: Richtung, in der das Tast-
system auf das Werkstick zufahren soll:
-1:Verfahrrichtung negativ

+1:Verfahrrichtung positiv

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

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental): Zusatzli-
cher Abstand zwischen Messpunkt und Tastsystem-
kugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast-
system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tast-
system und Werkstick (Spannmittel) erfolgen kann

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe verfah-
ren

Messprotokoll Q281: Festlegen, ob die TNC ein Mes-
sprotokoll erstellen soll:

0: Kein Messprotokoll erstellen

1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die
Protokolldatei TCHPR420.TXT standardmaRig in
dem Verzeichnis ab, in dem auch |hr Messprogramm
gespeichert ist

Z\

Q260

— 3

Q261

A

=<V

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 420 MESSEN WINKEL

Q263=+10
0264=+10
Q265=+15
Q266=+95
Q272=1
Q267=-1
0261=-5
Q320=0
Q260=+10
Q301=1
0281=1

s1. PUNKT 1. ACHSE
s1. PUNKT 2. ACHSE
52. PUNKT 1. ACHSE
32. PUNKT 2. ACHSE
sMESSACHSE

s VERFAHRRICHTUNG
sMESSHOEHE
sSICHERHEITS-ABST.
sSICHERE HOEHE

s FAHREN AUF S. HOEHE
sMESSPROTOKOLL
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MESSEN BOHRUNG (Tastsystem-Zyklus 421,
DIN/ISO: G421)

Der Tastsystem-Zyklus 421 ermittelt den Mittelpunkt und den Durch-
messer einer Bohrung (Kreistasche). Wenn Sie die entsprechenden

Toleranzwerte im Zyklus definieren, fihrt die TNC einen Soll-Istwert- Yi
vergleich durch und legt die Abweichungen in Systemparametern ab.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsys-
tem-Zyklen abarbeiten” auf Seite 7) zum Antastpunkt 1. Die TNC
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem
Sicherheits-Abstand aus MP6140

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Mess-
héhe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-Vorschub
(MP6120 bzw. MP6360) durch. Die TNC bestimmt die Antast-Rich-

tung automatisch in Abhangigkeit vom programmierten Startwin-
kel

3 Danach fahrt das Tastsystem zirkular, entweder auf Messhoéhe

<V

oder auf Sicherer Hohe, zum nachsten Antastpunkt 2 und flhrt
dort den zweiten Antast-Vorgang durch

4 Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und
danach zum Antastpunkt 4 und flhrt dort den dritten bzw. vierten
Antast-Vorgang durch

5 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die

Sichere Hohe und speichert die Istwerte und die Abweichungen in
folgenden Q-Parametern:

Parameter-Nummer Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse
Q152 Istwert Mitte Nebenachse
Q153 Istwert Durchmesser

Q161 Abweichung Mitte Hauptachse
Q162 Abweichung Mitte Nebenachse
Q163 Abweichung Durchmesser

Lfé—' Beachten Sie vor dem Programmieren

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.
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Mitte 1. Achse Q273 (absolut): Mitte der Bohrung in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse Q274 (absolut): Mitte der Bohrung in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene

So11-Durchmesser Q262: Durchmesser der Bohrung
eingeben

Startwinkel Q325 (absolut): Winkel zwischen der
Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem ersten
Antastpunkt

Winkelschritt Q247 (inkremental): Winkel zwischen
zwei Messpunkten, das Vorzeichen des Winkel-
schritts legt die Bearbeitungsrichtung fest (- = Uhrzei-
gersinn). Wenn Sie Kreisbdgen vermessen wollen,
dann programmieren Sie einen Winkelschritt kleiner
90°

Je kleiner Sie den Winkelschritt programmieren, desto
ungenauer berechnet die TNC die Bohrungsmale. Klein-
ster Eingabwert: 5°.

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

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental): Zusatzli-
cher Abstand zwischen Messpunkt und Tastsystem-
kugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast-
system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tast-
system und Werkstick (Spannmittel) erfolgen kann

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe verfah-
ren

GroBtmaB Bohrung Q275: Grofster erlaubter Durchmes-
ser der Bohrung (Kreistasche)

KleinstmaB Bohrung Q276: Kleinster erlaubter Durch-
messer der Bohrung (Kreistasche)

Toleranzwert Mitte 1. Achse Q279: Erlaubte Lageab-
weichung in der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Toleranzwert Mitte 2. Achse Q280: Erlaubte Lageab-
weichung in der Nebenachse der Bearbeitungsebene

3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstiick-Kontrolle @
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Messprotokol1 Q281: Festlegen, ob die TNC ein Mes-
sprotokoll erstellen soll:

0: Kein Messprotokoll erstellen

1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die
Protokolldatei TCHPR421.TXT standardmafRig in
dem Verzeichnis ab, in dem auch |hr Messprogramm
gespeichert ist

PGM-Stop bei Toleranzfehler Q309: Festlegen, ob
die TNC bei Toleranz-Uberschreitungen den Pro-
grammlauf unterbrechen und eine Fehlermeldung
ausgeben soll:

0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine Fehler-
meldung ausgeben

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung aus-
geben

Werkzeug-Nummer fiir Uberwachung Q330: Festlegen,
ob die TNC eine Werkzeug-Uberwachung durchfih-
ren soll (siehe ,, Werkzeug-Uberwachung” auf Seite
72)

0: Uberwachung nicht aktiv

>0: Werkzeug-Nummer in der Werkzeug-Tabelle
TOOL.T

HEIDENHAIN iTNC 530

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 421 MESSEN BOHRUNG

Q273=+50 ;MITTE 1. ACHSE
Q274=+50 ;MITTE 2. ACHSE
Q262=75  ;SOLL-DURCHMESSER
Q325=+0  ;STARTWINKEL
Q247=+60 ;WINKELSCHRITT
Q261=-5  ;MESSHOEHE

Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.
Q260=+20 ;SICHERE HOEHE
Q301-=1 s FAHREN AUF S. HOEHE
Q275=75,12 ; GROESSTMASS
Q276=74,95 ; KLEINSTMASS
0279=0,1 ;TOLERANZ 1. MITTE
Q280=0,1 ;TOLERANZ 2. MITTE
Q281-=1 sMESSPROTOKOLL
Q309=0 ;PGM-STOP BEI FEHLER
Q330=0 sWERKZEUG-NUMMER

3.3 Werkstiicke automatisch vermessen



3.3 Werkstiicke automatisch vermessen

MESSEN KREIS AUSSEN (Tastsystem-
Zyklus 422, DIN/ISO: G422)

Der Tastsystem-Zyklus 422 ermittelt den Mittelpunkt und den Durch-
messer eines Kreiszapfens. \Wenn Sie die entsprechenden Toleranz-
werte im Zyklus definieren, flhrt die TNC einen Soll-Istwertvergleich
durch und legt die Abweichungen in Systemparametern ab.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsys-
tem-Zyklen abarbeiten” auf Seite 7) zum Antastpunkt 1. Die TNC
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem
Sicherheits-Abstand aus MP6140

Anschliefend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Mess-
héhe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-Vorschub
(MP6120 bzw. MP6360) durch. Die TNC bestimmt die Antast-Rich-
tung automatisch in Abhangigkeit vom programmierten Startwin-
kel

Danach féhrt das Tastsystem zirkular, entweder auf Messhohe
oder auf Sicherer Hohe, zum nachsten Antastpunkt 2 und flhrt
dort den zweiten Antast-Vorgang durch

Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und
danach zum Antastpunkt 4 und flhrt dort den dritten bzw. vierten
Antast-Vorgang durch

Abschliefend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und speichert die Istwerte und die Abweichungen in
folgenden Q-Parametern:

Parameter-Nummer Bedeutung

<V

Q151 Istwert Mitte Hauptachse

Q152 Istwert Mitte Nebenachse

Q153 Istwert Durchmesser

Q161 Abweichung Mitte Hauptachse

Q162 Abweichung Mitte Nebenachse

Q163 Abweichung Durchmesser

Lfé—' Beachten Sie vor dem Programmieren

80

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstiick-Kontrolle @




Mitte 1. Achse Q273 (absolut): Mitte des Zapfens in
KR der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse Q274 (absolut): Mitte des Zapfens in YA

der Nebenachse der Bearbeitungsebene

Sol1-Durchmesser Q262: Durchmesser des Zapfens

eingeben

Startwinkel Q325 (absolut): Winkel zwischen der Q27429280
Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem ersten
Antastpunkt

Q278
Q262
Q277

Winkelschritt Q247 (inkremental): Winkel zwischen
zwei Messpunkten, das Vorzeichen des Winkel-

schritts legt die Bearbeitungsrichtung fest (- = Uhrzei-
gersinn). Wenn Sie Kreisb6gen vermessen wollen, Q273279
dann programmieren Sie einen Winkelschritt kleiner

<V

90°

% Je kleiner Sie den Winkelschritt programmieren, desto
ungenauer berechnet die TNC die Zapfenmal3e. Kleinster zA
Eingabwert: 5°.

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

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental): Zusétzli-
cher Abstand zwischen Messpunkt und Tastsystem-
kugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast- 4@

Q260

=<V

system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tast-
system und Werkstick (Spannmittel) erfolgen kann

3.3 Werkstiicke automatisch vermessen

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhdhe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe verfah-
ren

GroBtmaB Zapfen Q275: GrofRter erlaubter Durchmes-
ser des Zapfens

KleinstmaB Zapfen Q276: Kleinster erlaubter Durch-
messer des Zapfens

Toleranzwert Mitte 1. Achse Q279: Erlaubte Lageab-
weichung in der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Toleranzwert Mitte 2. Achse Q280: Erlaubte Lageab-
weichung in der Nebenachse der Bearbeitungsebene

HEIDENHAIN iTNC 530



3.3 Werkstiicke automatisch vermessen

Messprotokol1 Q281: Festlegen, ob die TNC ein Mes-
sprotokoll erstellen soll:

0: Kein Messprotokoll erstellen

1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die
Protokolldatei TCHPR422.TXT standardmalig in
dem Verzeichnis ab, in dem auch |hr Messprogramm
gespeichert ist

PGM-Stop bei Toleranzfehler Q309: Festlegen, ob
die TNC bei Toleranz-Uberschreitungen den Pro-
grammlauf unterbrechen und eine Fehlermeldung
ausgeben soll:

0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine Fehler-
meldung ausgeben

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung aus-
geben

Werkzeug-Nummer fiir Uberwachung Q330: Festlegen,
ob die TNC eine Werkzeug-Uberwachung durchfth-
ren soll (siehe ,Werkzeug-Uberwachung” auf Seite
72):

0: Uberwachung nicht aktiv

>0: Werkzeug-Nummer in der Werkzeug-Tabelle
TOOL.T

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 422 MESSEN KREIS AUSSEN

Q273=+20 ;MITTE 1. ACHSE
Q274=+30 ;MITTE 2. ACHSE
Q262=35  ;SOLL-DURCHMESSER
Q325=+90 ;STARTWINKEL
Q247=+30 ;WINKELSCHRITT
Q261=-5  ;MESSHOEHE

Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.
Q260=+10 ;SICHERE HOEHE
Q301=0 s FAHREN AUF S. HOEHE
Q275=35,15 ; GROESSTMASS
0276=34,9 ;KLEINSTMASS
0279=0,05 ;TOLERANZ 1. MITTE
0280=0,05 ;TOLERANZ 2. MITTE
Q281=1 sMESSPROTOKOLL
Q309=0 sPGM-STOP BEI FEHLER
Q330=0 sWERKZEUG-NUMMER

3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstiick-Kontrolle @



MESSEN RECHTECK INNEN (Tastsystem-
Zyklus 423, DIN/ISO: G423)

Der Tastsystem-Zyklus 423 ermittelt den Mittelpunkt sowie Léange
und Breite einer Rechtecktasche. Wenn Sie die entsprechenden Tole-
ranzwerte im Zyklus definieren, fihrt die TNC einen Soll-Istwertver-
gleich durch und legt die Abweichungen in Systemparametern ab.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsys-
tem-Zyklen abarbeiten” auf Seite 7) zum Antastpunkt 1. Die TNC
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem
Sicherheits-Abstand aus MP6140

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Mess-
héhe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-Vorschub
(MP6120 bzw. MP6360) durch

3 Danach fahrt das Tastsystem entweder achsparallel auf Messhéhe
oder linear auf Sicherer Hohe zum néchsten Antastpunkt 2 und
fUhrt dort den zweiten Antast-Vorgang durch

4 Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und
danach zum Antastpunkt 4 und flhrt dort den dritten bzw. vierten
Antast-Vorgang durch

5 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und speichert die Istwerte und die Abweichungen in
folgenden Q-Parametern:

Y

<V

Parameter-Nummer Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse

Q1562 Istwert Mitte Nebenachse

Q154 Istwert Seiten-Léange Hauptachse
Q1565 Istwert Seiten-Lange Nebenachse
Q161 Abweichung Mitte Hauptachse

Q162 Abweichung Mitte Nebenachse

Q164 Abweichung Seiten-Lange Hauptachse
Q165 Abweichung Seiten-Lange Nebenachse

Lfé—' Beachten Sie vor dem Programmieren

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Auf-ruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Wenn die Taschenmalfe und der Sicherheits-Abstand eine
Vorpositionierung in die Nahe der Antastpunkte nicht
erlauben, tastet die TNC immer ausgehend von der
Taschenmitte an. Zwischen den vier Messpunkten fahrt
das Tastsystem dann nicht auf die Sichere Hohe.

HEIDENHAIN iTNC 530

3.3 Werkstiicke automatisch vermessen



3.3 Werkstiicke automatisch vermessen

84

Mitte 1. Achse Q273 (absolut): Mitte der Tasche in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse Q274 (absolut): Mitte der Tasche in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene

1. Seiten-Ldnge Q282: Lange der Tasche, parallel zur
Hauptachse der Bearbeitungsebene

2. Seiten-Lange Q283: Lange der Tasche, parallel zur
Nebenachse der Bearbeitungsebene

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

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental): Zusatzli-
cher Abstand zwischen Messpunkt und Tastsystem-
kugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast-
system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tast-
system und Werkstick (Spannmittel) erfolgen kann

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe verfah-
ren

GroBtmaB 1. Seiten-Lange Q284: Grofite erlaubte
Lange der Tasche

KleinstmaB 1. Seiten-Ldange Q285: Kleinste erlaubte
Lange der Tasche

GroBtmaB 2. Seiten-Lange Q286: Grofdte erlaubte
Breite der Tasche

KleinstmaB 2. Seiten-Lange Q287: Kleinste erlaubte
Breite der Tasche

Toleranzwert Mitte 1. Achse Q279: Erlaubte Lageab-
weichung in der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Toleranzwert Mitte 2. Achse Q280: Erlaubte Lageab-
weichung in der Nebenachse der Bearbeitungsebene

3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstiick-Kontrolle @
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Messprotokol1 Q281: Festlegen, ob die TNC ein Mes-  Beispiel: NC-Satze
sprotokoll erstellen soll:

0: Kein Messprotoko” erstellen 5 TCH PROBE 423 MESSEN RECHTECK INN.
1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die Q273=+50 ;MITTE 1. ACHSE
Protokolldatei TCHPR423.TXT standardmafRig in

dem Verzeichnis ab, in dem auch Ihr Messprogramm Q274=+50 ;MITTE 2. ACHSE
gespeichert ist Q282=80 ;1. SEITEN-LAENGE
PGM-Stop bei Toleranzfehler Q309: Festlegen, ob 0283=60 ;2. SEITEN-LAENGE
die TNC bei Toleranz-Uberschreitungen den Pro-

grammlauf unterbrechen und eine Fehlermeldung 0261=-5 sMESSHOEHE

ausgeben soll: . 0320=0 ;SICHERHEITS-ABST.
0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine Fehler-

meldung ausgeben 0260=+10 ;SICHERE HOEHE

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung aus- Q301=1 sFAHREN AUF S. HOEHE
geben

Q284=0 ;GROESSTMASS 1. SEITE

Werkzeug-Nummer fiir Uberwachung Q330: Festlegen, 0285-0 .KLEINSTMASS 1. SEITE

ob die TNC eine Werkzeug-Uberwachung durchfih-

ren soll (siehe , Werkzeug-Uberwachung” auf Seite 0286=0 sGROESSTMASS 2. SEITE
72) =

0: Uberwachung nicht aktiv 0287=0 sKLEINSTMASS 2. SEITE
>0: Werkzeug-Nummer in der Werkzeug-Tabelle 0279=0 sTOLERANZ 1. MITTE
TOOL.T

Q280=0 sTOLERANZ 2. MITTE
Q281-=1 sMESSPROTOKOLL
Q309=0 sPGM-STOP BEI FEHLER
Q330=0 sWERKZEUG-NUMMER

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Werkstiicke automatisch vermessen

MESSEN RECHTECK AUSSEN (Tastsystem-
Zyklus 424, DIN/ISO: G424)

Der Tastsystem-Zyklus 424 ermittelt den Mittelpunkt sowie Lange
und Breite eines Rechteckzapfens. Wenn Sie die entsprechenden
Toleranzwerte im Zyklus definieren, flhrt die TNC einen Soll-Istwert- v A
vergleich durch und legt die Abweichungen in Systemparametern ab.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsys- ﬁ
tem-Zyklen abarbeiten” auf Seite 7) zum Antastpunkt 1. Die TNC
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem
Sicherheits-Abstand aus MP6140 (©my =)

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Mess- g

héhe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-Vorschub

(MP6120 bzw. MP6360) durch N
3 Danach fahrt das Tastsystem entweder achsparallel auf Messhoéhe A@P

oder linear auf Sicherer Hohe zum néchsten Antastpunkt 2 und

fUhrt dort den zweiten Antast-Vorgang durch

4 Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und
danach zum Antastpunkt 4 und fihrt dort den dritten bzw. vierten
Antast-Vorgang durch

5 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zuriick auf die
Sichere Hohe und speichert die Istwerte und die Abweichungen in
folgenden Q-Parametern:

<V

Parameter-Nummer Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse

Q152 Istwert Mitte Nebenachse

Q154 Istwert Seiten-Lédnge Hauptachse
Q155 Istwert Seiten-Lange Nebenachse
Q161 Abweichung Mitte Hauptachse

Q162 Abweichung Mitte Nebenachse

Q164 Abweichung Seiten-Lange Hauptachse
Q165 Abweichung Seiten-Lange Nebenachse

Lfé—' Beachten Sie vor dem Programmieren

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

86 3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstiick-Kontrolle @



Mitte 1. Achse Q273 (absolut): Mitte des Zapfens in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse Q274 (absolut): Mitte des Zapfens in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene

1. Seiten-Lange Q282: Lange des Zapfens, parallel
zur Hauptachse der Bearbeitungsebene

2. Seiten-Lange Q283: Lange des Zapfens, parallel
zur Nebenachse der Bearbeitungsebene

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

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental): Zusétzli-
cher Abstand zwischen Messpunkt und Tastsystem-
kugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast-
system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tast-
system und Werkstick (Spannmittel) erfolgen kann

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhdhe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Héhe verfah-
ren

GroBtmaB 1. Seiten-Liange Q284: GrofRte erlaubte
Lange des Zapfens

KleinstmaB 1. Seiten-Lidnge Q285: Kleinste erlaubte
Lange des Zapfens

GroBtmaB 2. Seiten-Ldnge Q286: Grofdte erlaubte
Breite des Zapfens

KleinstmaB 2. Seiten-Lange Q287: Kleinste erlaubte
Breite des Zapfens

Toleranzwert Mitte 1. Achse Q279: Erlaubte Lageab-
weichung in der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Toleranzwert Mitte 2. Achse Q280: Erlaubte Lageab-
weichung in der Nebenachse der Bearbeitungsebene

HEIDENHAIN iTNC 530
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Messprotokol1 Q281: Festlegen, ob die TNC ein Mes-
sprotokoll erstellen soll:

0: Kein Messprotokoll erstellen

1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die
Protokolldatei TCHPR424.TXT standardmaRig in
dem Verzeichnis ab, in dem auch |hr Messprogramm
gespeichert ist

PGM-Stop bei Toleranzfehler Q309: Festlegen, ob
die TNC bei Toleranz-Uberschreitungen den Pro-
grammlauf unterbrechen und eine Fehlermeldung
ausgeben soll:

0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine Fehler-
meldung ausgeben

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung aus-
geben

Werkzeug-Nummer fiir Uberwachung Q330: Festlegen,
ob die TNC eine Werkzeug-Uberwachung durchfth-
ren soll (siehe ,Werkzeug-Uberwachung” auf Seite
72):

0: Uberwachung nicht aktiv

>0: Werkzeug-Nummer in der Werkzeug-Tabelle
TOOL.T

3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstiick-Kontrolle @

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 424 MESSEN RECHTECK AUS.

Q273=+50 ;MITTE 1. ACHSE
Q274=+50 ;MITTE 2. ACHSE
Q282=75 ;1. SEITEN-LAENG
0283=35 ;2. SEITEN-LAENG
Q261=-5  ;MESSHOEHE
Q320=0 sSICHERHEITS-ABS
Q260=+20 ;SICHERE HOEHE

E
E

T.

Q301=0 s FAHREN AUF S. HOEHE

Q284=75,1 ;GROESSTMASS 1.
0285=74,9 ;KLEINSTMASS 1.
0Q286=35  ;GROESSTMASS 2.
0287=34,95 ; KLEINSTMASS 2.

SEITE
SEITE
SEITE
SEITE

Q279=0,1 ;TOLERANZ 1. MITTE

0280=0,1 ;TOLERANZ 2. MIT
Q281=1 sMESSPROTOKOLL

TE

Q309=0 sPGM-STOP BEI FEHLER

Q330=0 sWERKZEUG-NUMMER



MESSEN BREITE INNEN (Tastsystem-
Zyklus 425, DIN/ISO: G425)

Der Tastsystem-Zyklus 425 ermittelt die Lage und die Breite einer Nut
(Tasche). Wenn Sie die entsprechenden Toleranzwerte im Zyklus defi-
nieren, fihrt die TNC einen Soll-Istwertvergleich durch und legt die
Abweichung in einem Systemparameter ab.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsys-
tem-Zyklen abarbeiten” auf Seite 7) zum Antastpunkt 1. Die TNC
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem
Sicherheits-Abstand aus MP6140

Anschliefend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Mess-
héhe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-Vorschub
(MP6120 bzw. MP6360) durch. 1. Antastung immer in positive
Richtung der programmierten Achse

Wenn Sie fUr die zweite Messung einen Versatz eingeben, dann

fahrt die TNC das Tastsystem achsparallel zum nachsten Antast-

punkt 2 und fihrt dort den zweiten Antast-Vorgang durch. Wenn

Sie keinen Versatz eingeben, misst die TNC die Breite direkt in der
entgegengesetzten Richtung

Abschliefend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und speichert die Istwerte und die Abweichung in
folgenden Q-Parametern:

Parameter-Nummer Bedeutung

YA

=<V

Q156 Istwert gemessene Lange

Q157 Istwert Lage Mittelachse

Q166 Abweichung der gemessenen Lange

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

HEIDENHAIN iTNC 530

3.3 Werkstiicke automatisch vermessen



3.3 Werkstiicke automatisch vermessen
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Startpunkt 1. Achse Q328 (absolut): Startpunkt des
Antastvorgangs in der Hauptachse der Bearbeitungs-
ebene

Startpunkt 2. Achse Q329 (absolut): Startpunkt des
Antastvorgangs in der Nebenachse der Bearbeitungs-
ebene

Versatz fiir 2. Messung Q310 (inkremental): Wert,
um den das Tastsystem vor der zweiten Messung
versetzt wird. Wenn Sie 0 eingeben, versetzt die TNC
das Tastsystem nicht

Messachse Q272: Achse der Bearbeitungsebene, in
der die Messung erfolgen soll:

1:Hauptachse = Messachse

2:Nebenachse = Messachse

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

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast-
system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tast-
system und Werkstick (Spannmittel) erfolgen kann

So11-Lange Q311: Sollwert der zu messenden Lange
GroBtmaB Q288: GrofRte erlaubte Lange
KleinstmaB Q289: Kleinste erlaubte Lange

Messprotokol1 Q281: Festlegen, ob die TNC ein Mes-
sprotokoll erstellen soll:

0: Kein Messprotokoll erstellen

1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die
Protokolldatei TCHPR425.TXT standardmaRig in
dem Verzeichnis ab, in dem auch |hr Messprogramm
gespeichert ist

PGM-Stop bei Toleranzfehler Q309: Festlegen, ob
die TNC bei Toleranz-Uberschreitungen den Pro-
grammlauf unterbrechen und eine Fehlermeldung
ausgeben soll:

0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine Fehler-
meldung ausgeben

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung aus-
geben

Werkzeug-Nummer fiir Uberwachung Q330: Festlegen,
ob die TNC eine Werkzeug-Uberwachung durchfih-
ren soll (siehe ,Werkzeug-Uberwachung” auf Seite
72):

0: Uberwachung nicht aktiv

>0: Werkzeug-Nummer in der Werkzeug-Tabelle
TOOL.T

3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstiick-Kontrolle @
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Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 425 MESSEN BREITE INNEN
sSTARTPUNKT 1. ACHSE
sSTARTPUNKT 2. ACHSE
sVERSATZ 2. MESSUNG

0328=+75
Q329=-12,5
0310=+0
Q272-=1
0261=-5
0260=+10
Q311=25
288=25,05
0289=25
Q281-1
0309=0
0330=0

sMESSACHSE
sMESSHOEHE
sSICHERE HOEHE
sSOLL-LAENGE
sGROESSTMASS

s KLEINSTMASS
sMESSPROTOKOLL

sPGM-STOP BEI FEHLER

sWERKZEUG-NUMMER




MESSEN STEG AUSSEN (Tastsystem-
Zyklus 426, DIN/ISO: G426)

Der Tastsystem-Zyklus 426 ermittelt die Lage und die Breite eines
Steges. Wenn Sie die entsprechenden Toleranzwerte im Zyklus defi-
nieren, fihrt die TNC einen Soll-Istwertvergleich durch und legt die
Abweichung in Systemparametern ab.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsys-
tem-Zyklen abarbeiten” auf Seite 7) zum Antastpunkt 1. Die TNC
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem
Sicherheits-Abstand aus MP6140

Anschliefend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Mess-
héhe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-Vorschub
(MP6120 bzw. MP6360) durch. 1. Antastung immer in negative
Richtung der programmierten Achse

Danach féhrt das Tastsystem auf sicherer Hohe zum nachsten
Antastpunkt und flhrt dort den zweiten Antast-Vorgang durch

Abschliefdend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und speichert die Istwerte und die Abweichung in
folgenden Q-Parametern:

Parameter-Nummer Bedeutung

YA

Q156 Istwert gemessene Lange

Q157 Istwert Lage Mittelachse

Q166 Abweichung der gemessenen Lange

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert

haben.
1 Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate des
— ersten Antastpunktes in der Hauptachse der Bearbei-

tungsebene

1 Messpunkt 2. Achse Q264 (absolut): Koordinate des
ersten Antastpunktes in der Nebenachse der Bearbei-
tungsebene

2 Messpunkt 1. Achse Q265 (absolut): Koordinate des
zweiten Antastpunktes in der Hauptachse der Bear-
beitungsebene

2 Messpunkt 2. Achse Q266 (absolut): Koordinate des
zweiten Antastpunktes in der Nebenachse der Bear-
beitungsebene
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3.3 Werkstiicke automatisch vermessen

Messachse Q272: Achse der Bearbeitungsebene, in
der die Messung erfolgen soll:

1:Hauptachse = Messachse

2:Nebenachse = Messachse

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

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental): Zusatzli-
cher Abstand zwischen Messpunkt und Tastsystem-
kugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast-
system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tast-
system und Werkstick (Spannmittel) erfolgen kann

So11-Lange Q311: Sollwert der zu messenden Lange
GroBtmaB Q288: Grolte erlaubte Lange
KleinstmaB Q289: Kleinste erlaubte Lange

Messprotokol1 Q281: Festlegen, ob die TNC ein Mes-
sprotokoll erstellen soll:

0: Kein Messprotokoll erstellen

1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die
Protokolldatei TCHPR426.TXT standardmaRig in
dem Verzeichnis ab, in dem auch Ihr Messprogramm
gespeichert ist

PGM-Stop bei Toleranzfehler Q309: Festlegen, ob
die TNC bei Toleranz-Uberschreitungen den Pro-
grammlauf unterbrechen und eine Fehlermeldung
ausgeben soll:

0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine Fehler-
meldung ausgeben

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung aus-
geben

Werkzeug-Nummer fiir Uberwachung Q330: Festlegen,
ob die TNC eine Werkzeug-Uberwachung durchfih-
ren soll (siehe ,Werkzeug-Uberwachung” auf Seite
72),

0: Uberwachung nicht aktiv

>0: Werkzeug-Nummer in der Werkzeug-Tabelle

TOOL.T

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 426 MESSEN STEG AUSSEN

Q263=+50 ;1. PUNKT 1. ACHSE
Q264=+25 ;1. PUNKT 2. ACHSE
Q265=+50 ;2. PUNKT 1. ACHSE
0266=+85 ;2. PUNKT 2. ACHSE
Q272=2 sMESSACHSE

Q261=-5  ;MESSHOEHE

Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.
0260=+20 ;SICHERE HOEHE
Q311=45  ;SOLL-LAENGE
0288=45  ;GROESSTMASS
0289=44,95 ; KLEINSTMASS
Q281=1 sMESSPROTOKOLL
Q309=0 ;PGM-STOP BEI FEHLER
Q330=0 sWERKZEUG-NUMMER

3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstiick-Kontrolle @



MESSEN KOORDINATE (Tastsystem-Zyklus 427,
DIN/ISO: G427)

Der Tastsystem-Zyklus 427 ermittelt eine Koordinate in einer wéhlba-
ren Achse und legt den Wert in einem Systemparameter ab.\Wenn Sie
die entsprechenden Toleranzwerte im Zyklus definieren, flihrt die TNC
einen Soll-Istwertvergleich durch und legt die Abweichung in System-
parametern ab.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsys-
tem-Zyklen abarbeiten” auf Seite 7) zum Antastpunkt 1. Die TNC
versetzt dabei das Tastsystem um den Sicherheits-Abstand entge-
gen der festgelegten Verfahrrichtung

2 Danach positioniert die TNC das Tastsystem in der Bearbeitungs-
ebene auf den eingegebenen Antastpunkt 1 und misst dort den
Istwert in der gewahlten Achse

3 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und speichert die ermittelte Koordinate in folgen-
dem Q-Parameter:

Parameter-Nummer Bedeutung

<V

Q160 Gemessene Koordinate

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

HEIDENHAIN iTNC 530

3.3 Werkstiicke automatisch vermessen



3.3 Werkstiicke automatisch vermessen

427 ¢

g ;-.'

94

1 Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate des
ersten Antastpunktes in der Hauptachse der Bearbei-
tungsebene

1 Messpunkt 2. Achse Q264 (absolut): Koordinate des
ersten Antastpunktes in der Nebenachse der Bearbei-
tungsebene

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

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental): Zuséatzli-
cher Abstand zwischen Messpunkt und Tastsystem-
kugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140

Messachse (1..3: l=Hauptachse) Q272: Achse in der
die Messung erfolgen soll:

1: Hauptachse = Messachse

2: Nebenachse = Messachse

3: Tastsystem-Achse = Messachse

Verfahrrichtung 1 Q267: Richtung, in der das Tast-
system auf das Werkstlck zufahren soll:

-1: Verfahrrichtung negativ

+1:Verfahrrichtung positiv

Sichere Hoéhe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast-
system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tast-
system und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen kann

Messprotokol1 Q281: Festlegen, ob die TNC ein Mes-
sprotokoll erstellen soll:

0: Kein Messprotokoll erstellen

1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die
Protokolldatei TCHPR427.TXT standardmalig in
dem Verzeichnis ab, in dem auch |hr Messprogramm
gespeichert ist

GroBtmaB Q288: Grofter erlaubter Messwert
KleinstmaB Q289: Kleinster erlaubter Messwert

PGM-Stop bei Toleranzfehler Q309: Festlegen, ob
die TNC bei Toleranz-Uberschreitungen den Pro-
grammlauf unterbrechen und eine Fehlermeldung
ausgeben soll:

0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine Fehler-
meldung ausgeben

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung aus-
geben

Werkzeug-Nummer fiir Uberwachung Q330: Festlegen,
ob die TNC eine Werkzeug-Uberwachung durchfih-
ren soll (siehe ,Werkzeug-Uberwachung” auf Seite
72):

0: Uberwachung nicht aktiv

>0: Werkzeug-Nummer in der Werkzeug-Tabelle
TOOL.T

3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstiick-Kontrolle @
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Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 427 MESSEN KOORDINATE
0263=+35 ;1. PUNKT 1. ACHSE
Q264=+45 ;1. PUNKT 2. ACHSE
Q261=+5  ;MESSHOEHE
Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.
Q272=3 sMESSACHSE
Q267=-1  ;VERFAHRRICHTUNG
0Q260=+20 ;SICHERE HOEHE
Q281=1 sMESSPROTOKOLL
0288=5,1 ;GROESSTMASS
0289=4,95 ;KLEINSTMASS
Q309=0 sPGM-STOP BEI FEHLER
Q330=0 sWERKZEUG-NUMMER




MESSEN LOCHKREIS (Tastsystem-Zyklus 430,
DIN/ISO: G430)

Der Tastsystem-Zyklus 430 ermittelt den Mittelpunkt und den Durch-
messer eines Lochkreises durch Messung dreier Bohrungen. Wenn
Sie die entsprechenden Toleranzwerte im Zyklus definieren, fihrt die
TNC einen Soll-Istwertvergleich durch und legt die Abweichung in Sys-
temparametern ab.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsys-
tem-Zyklen abarbeiten” auf Seite 7) auf den eingegebenen Mittel-
punkt der ersten Bohrung

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Mess-
héhe und erfasst durch vier Antastungen den ersten Bohrungs-
Mittelpunkt

3 AnschlieRend fahrt das Tastsystem zuriick auf die Sichere Hohe
und positioniert auf den eingegebenen Mittelpunkt der zweiten
Bohrung

4 Die TNC fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Messhdhe und
erfasst durch vier Antastungen den zweiten Bohrungs-Mittelpunkt

5 AnschlieRend fahrt das Tastsystem zurick auf die Sichere Hohe
und positioniert auf den eingegebenen Mittelpunkt der dritten
Bohrung

6 Die TNC fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Messhdhe und
erfasst durch vier Antastungen den dritten Bohrungs-Mittelpunkt

7 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zurtck auf die
Sichere Hohe und speichert die Istwerte und die Abweichungen in
folgenden Q-Parametern:

YA

<Y

Parameter-Nummer Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse

Q152 Istwert Mitte Nebenachse

Q1563 Istwert Lochkreis-Durchmesser
Q161 Abweichung Mitte Hauptachse
Q162 Abweichung Mitte Nebenachse
Q163 Abweichung Lochkreis-Durchmesser

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.
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96

Mitte 1. Achse Q273 (absolut): Lochkreis-Mitte (Soll-
wert) in der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse Q274 (absolut): Lochkreis-Mitte (Soll-
wert) in der Nebenachse der Bearbeitungsebene

So11-Durchmesser Q262: Lochkreis-Durchmesser ein-
geben

Winkel 1. Bohrung Q291 (absolut): Polarkoordinaten-
Winkel des ersten Bohrungs-Mittelpunktes in der
Bearbeitungsebene

Winkel 2. Bohrung Q292 (absolut): Polarkoordinaten-
Winkel des zweiten Bohrungs-Mittelpunktes in der
Bearbeitungsebene

Winkel 3. Bohrung Q293 (absolut): Polarkoordinaten-
Winkel des dritten Bohrungs-Mittelpunktes in der
Bearbeitungsebene

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

Sichere Hoéhe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast-
system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tast-
system und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen kann

GroBtmaB Q288: Grofter erlaubter Lochkreis-Durch-
messer

KleinstmaB Q289: Kleinster erlaubter Lochkreis-
Durchmesser

Toleranzwert Mitte 1. Achse Q279: Erlaubte Lageab-
weichung in der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Toleranzwert Mitte 2. Achse Q280: Erlaubte Lageab-
weichung in der Nebenachse der Bearbeitungsebene

3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstiick-Kontrolle @
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Messprotokol1 Q281: Festlegen, ob die TNC ein Mes-  Beispiel: NC-Satze
sprotokoll erstellen soll:

0: Kein Messprotoko” erstellen 5 TCH PROBE 430 MESSEN LOCHKREIS
1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die 0273=+50 ;MITTE 1. ACHSE
Protokolldatei TCHPR430.TXT standardmafig in 2

dem Verzeichnis ab, in dem auch Ihr Messprogramm Q274=+50 ;MITTE 2. ACHSE
gespeichert ist 0262=80  ;SOLL-DURCHMESSER
PGM-Stop bei Toleranzfehler Q309: Festlegen, ob Q291=+0  ;WINKEL 1. BOHRUNG
die TNC bei Toleranz-Uberschreitungen den Pro-

grammlauf unterbrechen und eine Fehlermeldung 0292=+90 ;WINKEL 2. BOHRUNG
ausgeben soll: . 0293=+180 ;WINKEL 3. BOHRUNG
0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine Fehler-

meldung ausgeben Q261=-5  ;MESSHOEHE

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung aus- 0260=+10 ;SICHERE HOEHE
geben

Q288=80,1 ;GROESSTMASS

Werkzeug-Nummer fiir (berwachung Q330: Festlegen, 0289-79,9 ;KLEINSTMASS

ob die TNC eine Werkzeug-Bruchiberwachung

durchflhren soll (siehe ,Werkzeug-Uberwachung” 0279=0,15 ;TOLERANZ 1. MITTE
auf Seite 72): -
0: Uberwachung nicht aktiv 0280=0,15 ;TOLERANZ 2. MITTE
>0: Werkzeug-Nummer in der Werkzeug-Tabelle Q281-=1 sMESSPROTOKOLL
TOOL.T
Q309=0 sPGM-STOP BEI FEHLER
Achtung, hier nur Bruch-Uberwachung aktiv, keine auto- Q330=0 sWERKZEUG-NUMMER
@ matische Werkzeug-Korrektur.
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3.3 Werkstiicke automatisch vermessen

MESSEN EBENE (Tastsystem-Zyklus 431, DIN/
ISO: G431)

Der Tastsystem-Zyklus 431 ermittelt die Winkel einer Ebene durch
Messung dreier Punkte und legt die Werte in Systemparametern ab.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus z A
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsys-
tem-Zyklen abarbeiten” auf Seite 7) zum programmierten Antast-
punkt T und misst dort den ersten Ebenenpunkt. Die TNC versetzt
dabei das Tastsystem um den Sicherheits-Abstand entgegen der Y
Antastrichtung

2 Anschliefend fahrt das Tastsystem zurlick auf die Sichere Hohe,
danach in der Bearbeitungsebene zum Antastpunkt 2 und misst
dort den Istwert des zweiten Ebenenpunktes X

3 AnschlieRend fahrt das Tastsystem zuriick auf die Sichere Hohe,
danach in der Bearbeitungsebene zum Antastpunkt 2 und misst
dort den Istwert des dritten Ebenenpunktes

4 Abschlie3end positioniert die TNC das Tastsystem zurlck auf die
Sichere Hohe und speichert die ermittelten Winkelwerte in folgen-
den Q-Parametern:

Parameter-Nummer Bedeutung

Q158 Winkel der A-Achse
Q159 Winkel der B-Achse
Q170 Raumwinkel A
Q171 Raumwinkel B
Q172 Raumwinkel C

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Damit die TNC Winkelwerte berechnen kann, dirfen die
drei Messpunkte nicht auf einer Geraden liegen.

In den Parametern Q170 - Q172 werden die Raumwinkel
gespeichert, die bei der Funktion Bearbeitungsebene
Schwenken bendtigt werden. Uber die ersten zwei Mess-
punkte bestimmen Sie die Ausrichtung der Hauptachse
beim Schwenken der Bearbeitungsebene.
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“ v, 1. Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate
|

—— des ersten Antastpunktes in der Hauptachse der v A
Bearbeitungsebene

1. Messpunkt 2. Achse Q264 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene /

1. Messpunkt 3. Achse Q294 (absolut): Koordinate Q266 /

JZNY
N2

des ersten Antastpunktes in der Tastsystem-Achse

2. Messpunkt 1. Achse Q265 (absolut): Koordinate Q297
des zweiten Antastpunktes in der Hauptachse der el / A
Bearbeitungsebene LS

2. Messpunkt 2. Achse Q266 (absolut): Koordinate —»@ .
des zweiten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene Q263 Q265 Q296

2. Messpunkt 3. Achse Q295 (absolut): Koordinate
des zweiten Antastpunktes in der Tastsystem-Achse

3. Messpunkt 1. Achse Q296 (absolut): Koordinate
des dritten Antastpunktes in der Hauptachse der Z A
Bearbeitungsebene Q260

3. Messpunkt 2. Achse Q297 (absolut): Koordinate
des dritten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene

y2NY
N\

N7

3.3 Werkstiicke automatisch vermessen

Q295 {’ MP6140

e
. Q298 | Q320
3. Messpunkt 3. Achse Q298 (absolut): Koordinate . B

des dritten Antastpunktes in der Tastsystem-Achse Q294

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental): Zusatzli-
cher Abstand zwischen Messpunkt und Tastsystem- gﬁ

kugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140 a

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast-
system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tast-
system und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen kann

Messprotokol1 Q281: Festlegen, ob die TNC ein Mes-

Sprotokoll erstellen soll: 5 TCH PROBE 431 MESSEN EBENE
0: Kein Messprotokoll erstellen e

1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die 0263=+20 ;1. PUNKT
Protokolldatei TCHPR431.TXT standardmaRig in 0264=+20 ;1. PUNKT 2. ACHSE
dem Verzeichnis ab, in dem auch Ihr Messprogramm
gespeichert ist Q294=-10 . ACHSE
. ACHSE
ACHSE

1.
Q265=+50 ;2. PUNKT

0266=+80 ;2. PUNKT

Q295=+0 ;2. PUNKT 3. ACHSE
0296=+90 ;3. PUNKT 1. ACHSE
Q297=+35 ;3. PUNKT 2. ACHSE
Q298=+12 ;3. PUNKT 3. ACHSE
Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.

0260=+5  ;SICHERE HOEHE
Q281=1 sMESSPROTOKOLL

HEIDENHAIN iTNC 530 929 @
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Beispiel: NC-Satze
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3.3 Werkstiicke automatisch vermessen

Beispiel: Rechteck-Zapfen messen und nachbearbeiten

Programm-Ablauf:
- Rechteck-Zapfen schruppen mit Aufmalf3 0,5
p pp YA YA

- Rechteck-Zapfen messen 80

- Rechteck-Zapfen schlichten unter
BerUcksichtigung der Messwerte

50 ‘8
R\ - 7 \\ -
’ 50 X o ©
0 BEGIN PGM BEAMS MM
1 TOOL CALL 0 Z Werkzeug-Aufruf Vorbearbeitung
2 L Z+100 RO F MAX Werkzeug freifahren
3 FN 0: Q1 = +81 Taschen-Lange in X (Schrupp-MalR)
4 FN 0: Q2 = +61 Taschen-Lange in Y (Schrupp-MalR)
5 CALL LBL 1 Unterprogramm zur Bearbeitung aufrufen
6 L Z+100 RO F MAX M6 Werkzeug freifahren, Werkzeug-Wechsel
7 TOOL CALL 99 z Taster aufrufen
8 TCH PROBE 424 MESSEN RECHTECK AUS. Gefrastes Rechteck messen
Q273=+50 ;MITTE 1. ACHSE
0274=+50 ;MITTE 2. ACHSE
Q282=80 ;1. SEITEN-LAENGE Soll-Lénge in X (Endglltiges MaR)
0283=60 32. SEITEN-LAENGE Soll-Lange in Y (Endgultiges Mal3)

0261=-5 sMESSHOEHE

Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.

0260=+30 ;SICHERE HOEHE

Q301=0 sFAHREN AUF S. HOEHE

0284=0 sGROESSTMASS 1. SEITE Eingabewerte flir Toleranzpriifung nicht erforderlich
0285=0 sKLEINSTMASS 1. SEITE

0286=0 sGROESSTMASS 2. SEITE
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Kein Messprotokoll ausgeben

Keine Fehlermeldung ausgeben

Keine Werkzeug-Uberwachung

Lange in X berechnen anhand der gemessenen Abweichung
Lange in Y berechnen anhand der gemessenen Abweichung
Taster freifahren, Werkzeug-Wechsel

Werkzeug-Aufruf Schlichten

Unterprogramm zur Bearbeitung aufrufen

Werkzeug freifahren, Programm-Ende

Unterprogramm mit Bearbeitungs-Zyklus Rechteck-Zapfen

Lange in X variabel flr schruppen und schlichten
Lange in Y variabel flr schruppen und schlichten

Zyklus-Aufruf
Unterprogramm-Ende

3.3 Werkstucke automatisch vi'nessen

" @



3.3 Werkstiicke automatisch vermessen

Beispiel: Rechtecktasche vermessen, Messergebnisse protokollieren

Y Y
90
e | N
|
20 —H-—-—- D e
|
h\ | < - e
50 X o ¢
-15
0 BEGIN PGM BSMESS MM
1 TOOL CALL 1 z Werkzeug-Aufruf Taster
2 L Z+100 RO F MAX Taster freifahren
3 TCH PROBE 423 MESSEN RECHTECK INN.
Q273=450 ;MITTE 1. ACHSE
0274=+40 ;MITTE 2. ACHSE
Q282=90 ;1. SEITEN-LAENGE Soll-Lénge in X
0283=70 32. SEITEN-LAENGE Soll-Lange in Y
Q261=-5  ;MESSHOEHE
Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.
Q260=+20 ;SICHERE HOEHE
Q301=0 s FAHREN AUF S. HOEHE
Q284=90,15 ; GROESSTMASS 1. SEITE GroRtmald in X
0285=89,95 ; KLEINSTMASS 1. SEITE Kleinstmald in X
Q286=70,1 ;GROESSTMASS 2. SEITE GroRtmal in Y
0287=69,9 ;KLEINSTMASS 2. SEITE Kleinstmald in Y
Q279=0,15 ;TOLERANZ 1. MITTE Erlaubte Lageabweichung in X
0280=0,1 ;TOLERANZ 2. MITTE Erlaubte Lageabweichung in Y
0281=1 sMESSPROTOKOLL Messprotokoll ausgeben
0309=0 sPGM-STOP BEI FEHLER Bei Toleranziiberschreitung keine Fehlermeldung anzeigen
Q330=0 sWERKZEUG-NUMMER Keine Werkzeug-Uberwachung
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Messprotokoll (Datei TCPR423.TXT)
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3.4 Sonderzyklen

3.4 Sonderzyklen

Ubersicht
Die TNC stellt drei Zyklen zur fir folgende Sonderanwendungen zur
Verflgung:

Zyklus Softkey

2 TS KALIBRIEREN Schaltendes Tastsystem kali- [z %t

brieren [ <=

3 MESSEN Messzyklus zur Erstellung von Her- R

steller-Zyklen [as=n)

440 ACHSVERSCHIEBUNG MESSEN N

2

104
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TS KALIBRIEREN (Tastsystem-Zyklus 2)

Der Tastsystem-Zyklus 2 kalibriert ein schaltendes Tastsystem auto-
matisch an einem Kalibrierring oder einem Kalibrierzapfen.

@ Bevor Sie kalibrieren, missen Sie in den Maschinen-Para-

metern 6180.0 bis 6180.2 das Zentrum des Kalibrier-werk-

stlcks im Arbeitsraum der Maschine festlegen (REF-Koor-
dinaten).

Wenn Sie mit mehreren Verfahrbereichen arbeiten, dann
kénnen Sie zu jedem Verfahrbereich einen eigenen Satz
Koordinaten flir das Zentrum des Kalibrierwerkstickes
ablegen (MP6181.1 bis 6181.2 und MP6182.1 bis
6182.2.).

1 Das Tastsystem fahrt mit Eilvorschub (Wert aus MP6150) auf die
Sichere Hohe (nur wenn aktuelle Position unterhalb der sicheren
Hohe liegt)

2 Danach positioniert die TNC das Tastsystem in der Bearbeitungs-
ebene ins Zentrum des Kalibrierrings (innen kalibrieren) oder in die
Néhe des ersten Antastpunktes (aulRen kalibrieren)

3 Danach fahrt das Tastsystem auf die Messtiefe (Ergibt sich aus
Maschinen-Parameter 618x.2 und 6185.x) und tastet nacheinander
in X+, Y+, X-und Y- den Kalibrierring an

4 AbschlieRend fahrt die TNC das Tastsystem auf die Sichere Hohe
und schreibt den wirksamen Radius der Tastkugel in die Kalibrier-

daten
Ty Sichere Hohe (absolut): Koordinate in der Tastsystem-  Beispiel: NC-Satze
— Achse, in der keine Kollision zwischen Tastsystem
und Kalibrierwerkstiick (Spannmittel) erfolgen kann 5 TCH PROBE 2.0 TS KALIBRIEREN
Radius Kalibrierring: Radius des Kalibrierwerk- 6 TCH PROBE 2.1 HOEHE: +50 R+25,003
stucks MESSART: 0

Innen kalibr.=0/auBen kalibr.=1: Festlegen, ob die
TNC innen oder auRen kalibrieren soll:

0: Innen kalibrieren

1: AuRRen kalibrieren

HEIDENHAIN iTNC 530
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MESSEN (Tastsystem-Zyklus 3)

Der Tastsystem-Zyklus 3 ermittelt in einer wahlbaren Antast-Richtung
eine beliebige Position am Werkstick. Im Gegensatz zu anderen
Messzyklen, kénnen Sie im Zyklus 3 den Messweg und den Messvor-
schub direkt eingeben. Ein Rlckzug nach Erfassung des Messwertes
erfolgt nicht automatisch.

1 Das Tastsystem fahrt von der aktuellen Position aus mit dem ein-
gegebenem Vorschub in die festgelegte Antast-Richtung. Die
Antast-Richtung ist Gber Polarwinkel im Zyklus festzulegen

2 Nachdem die TNC die Position erfasst hat, stoppt das Tastsystem.
Die Koordinaten des Tastkugel-Mittelpunktes X, Y, Z, speichert die
TNC in drei aufeinanderfolgenden Q-Parametern ab. Die Nummer
des ersten Parameters definieren Sie im Zyklus

3 Falls erforderlich, missen Sie den Riickzug des Tastsystems sepa-
rat in einem Verfahrsatz programmieren

&

1 ¢ P

Beachten Sie vor dem Programmieren

Mit der Funktion FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 konnen Sie
festlegen, ob der Zyklus auf den Tastereingang X12 oder
X13 wirken soll.

Mit der satzweise wirksamen Funktion M141 kénnen Sie
die Tasterlberwachung abschalten, damit Sie mit einem
Verfahrsatz freifahren konnen. Achten Sie darauf, dass die
Freifahr-Richtung richtig gewahlt ist, da Sie ansonsten das
Tastsystem beschadigen konnen.

Parameter-Nr. fiir Ergebnis: Nummer des Q-Para-
meters eingeben, dem die TNC den Wert der ersten
Koordinate (X) zuweisen soll

Antast-Achse: Hauptachse der Bearbeitungsebene
eingeben (X bei Werkzeug-Achse Z, Z bei Werkzeug-
Achse Y und Y bei Werkzeug-Achse X), mit Taste ENT
bestatigen

Antast-Winkel: Winkel bezogen auf die Antast-Achse,
in der das Tastsystem verfahren soll, mit Taste ENT
bestatigen

Maximaler Messweg: Verfahrweg eingeben, wie weit
das Tastsystem vom Startpunkt aus verfahren soll,
mit Taste ENT bestatigen

Vorschub: Messvorschub eingeben

Eingabe abschlieRen: Taste ENT driicken

Beispiel: NC-Satze

0 N o U

TCH PROBE 3.0 MESSEN

TCH PROBE 3.1 Q1

TCH PROBE 3.2 X WINKEL: +15
TCH PROBE 3.3 ABST +10 F100



ACHSVERSCHIEBUNG MESSEN (Tastsystem-
Zyklus 440, DIN/ISO: G440)

Mit dem Tastsystem-Zyklus 440 kdénnen Sie die Achsverschiebungen
ihrer Maschine ermitteln. Dazu sollten Sie ein exakt vermessenes
zylindrisches Kalibrierwerkzeug in Verbindung mit dem TT 130 ver-
wenden.

@ Voraussetzungen:

Bevor Sie Zyklus 440 das erste Mal abarbeiten, missen
Sie das TT mit dem TT-Zyklus 30 kalibriert haben.

Die Werkzeug-Daten des Kalibrierwerkzeugs mussen in
der Werkzeug-Tabelle TOOL.T hinterlegt sein.

3.4 Sonderzyklen

Bevor der Zyklus abgearbeitet wird, missen Sie das Kali-
brierwerkzeug mit TOOL CALL aktivieren.

Das Tischtastsystem TT muss am Tastsystem-Eingang
X13 der Logik-Einheit angeschlossen und funktionsfahig
sein (Maschinen-Parameter 65xx).

1 Die TNC positioniert das Kalibrierwerkzeug mit Eilvorschub (Wert
aus MP6550) und mit Positionierlogik (siehe Kapitel 1.2) in die
Néhe des TT

2 Zuerstfihrt die TNC in der Tastsystemachse eine Messung durch.
Dabei wird das Kalibrierwerkzeug um den Betrag versetzt, den Sie
in der Werkzeug-Tabelle TOOL.T in der Spalte TT:R-OFFS festge-
legt haben (Standard = Werkzeug-Radius). Die Messung in der
Tastsystem-Achse wird immer durchgefihrt

3 AnschlieRend fuhrt die TNC die Messung in der Bearbeitungse-
bene durch. In welcher Achse und in welcher Richtung in der Bear-
beitungsebene gemessen werden soll, legen Sie Uber den Para-
meter Q364 fest

4 Falls Sie eine Kalibrierung durchflihren, legt die TNC die Kalibrier-
daten intern ab. Wenn Sie eine Messung durchfiihren, vergleicht
die TNC die Messwerte mit den Kalibrierdaten und schreibt die
Abweichungen in folgende Q-Parameter:

Parameterr-Nummer Bedeutung

Q185 Abweichung vom Kalibrierwert in X
Q186 Abweichung vom Kalibrierwert in Y
Q187 Abweichung vom Kalibrierwert in Z

Die Abweichung kénnen Sie direkt verwenden, um tber eine inkre-
mentale Nullpunkt-Verschiebung (Zyklus 7) die Kompensation
durchzufihren.

5 AbschlieRend fahrt das Kalibrierwerkzeug zurlick auf die Sichere
Hohe

HEIDENHAIN iTNC 530 107 @



3.4 Sonderzyklen

Beachten Sie vor dem Programmieren

iy

Bevor Sie eine Messung durchflihren, missen Sie minde-
stens einmal kalibriert haben, ansonsten gibt die TNC eine
Fehlermeldung aus. Wenn Sie mit mehreren Verfahrberei-
chen arbeiten, dann missen Sie fur jeden Verfahrbereich
eine Kalibrierung durchfihren.

Mit jedem Abarbeiten von Zyklus 440 setzt die TNC die
Ergebnisparameter Q185 bis Q187 zurlick.

Wenn Sie einen Grenzwert fir die Achsverschiebung in
den Achsen der Maschine festlegen wollen, dann tragen
Sie in der Werkzeug-Tabelle TOOL.T in den Spalten LTOL
(far die Spindelachse) und RTOL (fir die Bearbeitungse-
bene) die gewiinschten Grenzwerte ein. Beim Uberschrei-
ten der Grenzwerte gibt die TNC dann nach einer Kontroll-
messung eine entsprechende Fehlermeldung aus.

Am Zyklusende stellt die TNC den Spindelzustand wieder
her, der vor dem Zyklus aktiv war (M3/M4).

Messart: 0=Kalibr., 1=Messen?: Festlegen, ob Sie Beispiel: NC-Satze

3 kalibrieren oder eine Kontrollmessung durchfihren
wollen: 5 TCH PROBE 440 ACHSVERSCHIEBUNG MESSEN
0: Kalibrieren Q363=1 sMESSART
1: Messen

Q364=0 sANTASTRICHTUNGEN
Antastrichtungen: Antastrichtung(en) in der Bearbei-
tungsebene definieren: Q320=2 sSICHERHEITS-ABST.
0: Messen nur in positiver Hauptachsen-Richtung Q260=+50  ;SICHERE HOEHE
1: Messen nur in positiver Nebenachsen-Richtung
2: Messen nur in negativer Hauptachsen-Richtung
3: Messen nur in negativer Nebenachsen-Richtung
4: Messen in positiver Hauptachsen- und in positiver
Nebenachsen-Richtung
5: Messen in positiver Hauptachsen- und in negativer
Nebenachsen-Richtung
6: Messen in negativer Hauptachsen- und in positiver
Nebenachsen-Richtung
7: Messen in negativer Hauptachsen- und in negati-
ver Nebenachsen-Richtung

I% Die Antastrichtung(en) beim Kalibrieren und Messen mus-
sen Ubereinstimmen, ansonsten ermittelt die TNC falsche
Werte.

Sicherheits-Abstand (inkremental): Zusatzlicher
Abstand zwischen Messpunkt und Tastsystem-
scheibe. Q320 wirkt additiv zu MP6540

Sichere Hohe (absolut): Koordinate in der Tastsystem-
Achse, in der keine Kollision zwischen Tastsystem
und Werkstuck (Spannmittel) erfolgen kann (bezogen
auf den aktiven Bezugspunkt)
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4.1 Werkzeug-Vermessung mit dem Tischtastsystem TT

4.1 Werkzeug-Vermessung mit
dem Tischtastsystem TT

Ubersicht

@ Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller fir
das Tastsystem TT vorbereitet sein.

Ggf. stehen an |hrer Maschine nicht alle hier beschriebe-
nen Zyklen und Funktionen zur Verfligung. Beachten Sie
Ihr Maschinenhandbuch.

Mit dem Tischtastsystem und den Werkzeug-Vermessungszyklen der
TNC vermessen Sie Werkzeuge automatisch: Die Korrekturwerte flir
Lange und Radius werden von der TNC im zentralen Werkzeugspei-

cher TOOL.T abgelegt und beim nachsten Werkzeug-Aufruf verrech-
net. Folgende Vermessungsarten stehen zur Verfligung:

Werkzeug-Vermessung mit stillstehendem Werkzeug

Werkzeug-Vermessung mit rotierendem Werkzeug
Einzelschneiden-Vermessung

Maschinen-Parameter einstellen

% Die TNC verwendet fur die Vermessung mit stehender
Spindel den Antast-Vorschub aus MP6520.

Beim Vermessen mit rotierendem Werkzeug berechnet die TNC die
Spindeldrehzahl und den Antast-Vorschub automatisch.

Die Spindeldrehzahl berechnet sich dabei wie folgt:

n = MP6570 / (r ® 0,0063) mit

n Drehzahl [U/min]
MP6570 Maximal zulassige Umlaufgeschwindigkeit [m/min]
r Aktiver Werkzeug-Radius [mm]

Der Antast-Vorschub berechnet sich aus:

v = Messtoleranz ® n mit

v Antast-Vorschub [mm/min]
Messtoleranz  Messtoleranz [mm], abhdngig von MP6507
n Drehzahl [1/min]
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Mit MP6507 stellen Sie die Berechnung des Antast-Vorschubs ein:
MP6507=0:

Die Messtoleranz bleibt konstant — unabhangig vom Werkzeug-
Radius. Bei sehr grofsen Werkzeugen reduziert sich der Antast-Vor-
schub jedoch zu Null. Dieser Effekt macht sich um so friher bemerk-
bar, je kleiner Sie die maximale Umlaufgeschwindigkeit (MP6570) und
die zulassige Toleranz (MP6510) wahlen.

MP6507=1:

Die Messtoleranz verandert sich mit zunehmendem Werkzeug-
Radius. Das stellt auch bei groRen Werkzeug-Radien noch einen aus-
reichenden Antast-Vorschub sicher. Die TNC veréndert die Messtole-
ranz nach folgender Tabelle:

Werkzeug-Radius Messtoleranz

bis 30 mm MP6510

30 bis 60 mm 2 « MP6510

60 bis 90 mm 3 ¢ MP6510

90 bis 120 mm 4 ¢« MP6510
MP6507=2:

Der Antast-Vorschub bleibt konstant, der Messfehler wéachst jedoch
linear mit grofier werdendem Werkzeug-Radius:

Messtoleranz = (r ® MP6510)/ 5 mm) mit

r Aktiver Werkzeug-Radius [mm]
MP6510 Maximal zuldssiger Messfehler

Messergebnisse anzeigen

Mit dem Softkey STATUS TOOL PROBE kdénnen Sie die Ergebnisse
der Werkzeug-Vermessung in der zusatzlichen Status-Anzeige ein-
blenden (in den Maschinen-Betriebsarten). Die TNC zeigt dann links
das Programm und rechts die Messergebnisse an. Messwerte, die die
zuldssige Verschleifdtoleranz Gberschritten haben, kennzeichnet die
TNC mit einem ,, *"—Messwerte, die die zuldssige Bruchtoleranz Uber-
schritten haben, mit einem ,B".
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Programmlauf Satzfolge

13 OYCL DEF 8.1 X Y

14 OYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR

15 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

16 STOP

17 OYCL DEF 19.0 BEARBEITUNGSESENE

18 OYCL DEF 19.1 A+0
19 CYCL DEF 19.0 BEARBEITUNGSEBENE

20 CYCL DEF 19.1

21 END PGM STAT1 MM

Uerkzeug TS5 SCHL

4.1 Werkzeug-Vermessung mit dem Tischtastsystem TT
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4.2 Verfugbare Zyklen

4.2 Verfugbare Zyklen

Ubersicht

Die Zyklen zur Werkzeug-Vermessung programmieren Sie in der
Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren Uber die Taste TOUCH
PROBE. Folgende Zyklen stehen zur Verfligung:

Zyklus Altes Format  Neues Format
TT kalibrieren ET wy W
CAL. I CcAL. I
Werkzeug-Lange vermessen st W PETR T
2
Werkzeug-Radius vermessen 2y w2y
3 3

Werkzeug-Lange und -Radius
vermessen 2 3

@ Die Vermessungszyklen arbeiten nur bei aktivem zentra-
len Werkzeugspeicher TOOL.T.

Bevor Sie mit den Vermessungszyklen arbeiten, missen
Sie alle zur Vermessung erforderlichen Daten im zentralen
Werkzeugspeicher eingetragen und das zu vermessende
Werkzeug mit TOOL CALL aufgerufen haben.

Sie konnen Werkzeuge auch bei geschwenkter Bearbei-
tungsebene vermessen.

Unterschiede zwischen den Zyklen 31 bis 33 und
481 bis 483

Der Funktionsumfang und der Zyklus-Ablauf ist absolut identisch. Zwi-
schen den Zyklen 31 bis 33 und 481 bis 483 bestehen lediglich die
zwei folgenden Unterschiede:

Die Zyklen 481 bis 483 stehen unter G481 bis G483 auch in DIN/ISO
zur Verfligung

Anstelle eines frei wahlbaren Parameters fir den Status der Mes-
sung verwenden die neuen Zyklen den festen Parameter Q199
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TT kalibrieren (Tastsystem-Zyklus 30 oder 480,
DIN/ISO: G480)

% Die Funktionsweise des Kalibrierzyklus ist abhangig von
Maschinen-Parameter 6500. Beachten Sie |hr Maschinen-
handbuch.

Bevor Sie kalibrieren, missen Sie den genauen Radius
und die genaue Lange des Kalibrier-Werkzeugs in der
Werkzeug-Tabelle TOOL.T eintragen.

In den Maschinen-Parametern 6580.0 bis 6580.2 muss
die Lage des TT im Arbeitsraum der Maschine festgelegt
sein.

Wenn Sie einen der Maschinen-Parameter 6580.0 bis
6580.2 andern, missen Sie neu kalibrieren.

Das TT kalibrieren Sie mit dem Messzyklus TCH PROBE 30 oder
TCH PROBE 480 (siehe auch , Unterschiede zwischen den Zyklen 31
bis 33 und 481 bis 483" auf Seite 112). Der Kalibrier-Vorgang lauft
automatisch ab. Die TNC ermittelt auch automatisch den Mittenver-
satz des Kalibrierwerkzeugs. Dazu dreht die TNC die Spindel nach der
Hélfte des Kalibrier-Zyklus um 180°.

Als Kalibrier-Werkzeug verwenden Sie ein exakt zylindrisches Teil, z.B.
einen Zylinderstift. Die Kalibrier-Werte speichert die TNC und berlck-
sichtigt sie bei nachfolgenden Werkzeug-Vermessungen.

w . Sichere Hohe: Position in der Spindelachse eingeben,
S 3 in der eine Kollision mit Werkstticken oder Spannmit-
oy Wi teln ausgeschlossen ist. Die Sichere Héhe bezieht

o & sich auf den aktiven Werkstlck-Bezugspunkt. Wenn

die Sichere Hdhe so klein eingegeben ist, dass die
Werkzeugspitze unterhalb der Telleroberkante liegen
wdrde, positioniert die TNC das Kalibrierwerkzeug
automatisch Uber den Teller (Sicherheitszone aus
MP6540)
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Beispiel: NC-Séatze altes Format

6 TOOL CALL 1 Z

7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRIEREN

8 TCH PROBE 30.1 HOEHE: +90

Beispiel: NC-Satze neues Format

6 TOOL CALL 1 Z

7 TCH PROBE 480 TT KALIBRIEREN

0260=+100

sSICHERE HOEHE

113
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4.2 Verfugbare Zyklen

Werkzeug-Lange vermessen (Tastsystem-
Zyklus 31 oder 481, DIN/ISO: G481)

Bevor Sie Werkzeuge zum ersten Mal vermessen, tragen

@5 Sie den ungefahren Radius, die ungefahre Lange, die
Anzahl der Schneiden und die Schneid-Richtung des
jeweiligen Werkzeugs in die Werkzeug-Tabelle TOOL.T
ein.

Zum Vermessen der Werkzeug-Lange programmieren Sie den Mess-
Zyklus TCH PROBE 31 oder TCH PROBE 480 (siehe auch , Unter-
schiede zwischen den Zyklen 31 bis 33 und 481 bis 483" auf Seite
112). Uber Eingabe-Parameter konnen Sie die Werkzeug-Lange auf
drei verschiedene Arten bestimmen:

Wenn der Werkzeug-Durchmesser groRer als der Durchmesser der
Messflache des TT ist, dann vermessen Sie mit rotierendem Werk-
zeug

Wenn der Werkzeug-Durchmesser kleiner als der Durchmesser der
Messflache des TT ist oder wenn Sie die Ladnge von Bohrern oder
Radiusfréasern bestimmen, dann vermessen Sie mit stillstehendem
Werkzeug

Wenn der Werkzeug-Durchmesser groRer als der Durchmesser der
Messflache des TT ist, dann flhren Sie eine Einzelschneiden-Ver-
messung mit stillstehendem Werkzeug durch

Messablauf , Vermessung mit rotierendem Werkzeug”

Um die langste Schneide zu ermitteln wird das zu vermessende Werk-
zeug versetzt zum Tastsystem-Mittelpunkt und rotierend auf die
Messflache des TT gefahren. Den Versatz programmieren Sie in der
Werkzeug-Tabelle unter Werkzeug-Versatz: Radius (TT: R-OFFS).

Messablauf ,Vermessung mit stillstehendem Werkzeug” (z.B. fiir
Bohrer)

Das zu vermessende Werkzeug wird mittig Uber die Messflache
gefahren. AnschlieRend fahrt es mit stehender Spindel auf die Mess-
flache des TT. Fir diese Messung tragen Sie den Werkzeug-Versatz:
Radius (TT: R-OFFS) in der Werkzeug-Tabelle mit ,,0" ein.

Messablauf , Einzelschneiden-Vermessung”

Die TNC positioniert das zu vermessende Werkzeug seitlich vom Tast-
kopf vor. Die Werkzeug-Stirnflache befindet sich dabei unterhalb der
Tastkopf-Oberkante wie in MP6530 festgelegt. In der Werkzeug-
Tabelle kénnen Sie unter Werkzeug-Versatz: Lange (TT: L-0FFS) einen
zusatzlichen Versatz festlegen. Die TNC tastet mit rotierendem Werk-
zeug radial an, um den Startwinkel fur die Einzelschneiden-Vermes-
sung zu bestimmen. AnschlieRend vermisst sie die Lange aller Schnei-
den durch Andern der Spindel-Orientierung. Fir diese Messung
programmieren Sie die SCHNEIDENVERMESSUNG im ZYKLUS TCH
PROBE 31 = 1.
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Zyklus-Definition

31

Werkzeug messen=0 / priifen=1: Festlegen, ob das
Werkzeug zum ersten Mal vermessen wird oder ob
Sie ein bereits vermessenes Werkzeug Uberprifen
mochten. Bei der Erstvermessung Uberschreibt die
TNC die Werkzeug-Lange L im zentralen Werkzeug-
speicher TOOL.T und setzt den Delta-Wert DL = 0.
Falls Sie ein Werkzeug prifen, wird die gemessene
Lange mit der Werkzeug-Lange L aus TOOL.T vergli-
chen. Die TNC berechnet die Abweichung vorzei-
chenrichtig und tragt diese als Delta-Wert DL in
TOOL.T ein. Zusatzlich steht die Abweichung auch im
Q-Parameter Q115 zur Verfligung. Wenn der Delta-
Wert grofRer ist als die zuldssige VerschleilR- oder
Bruch-Toleranz fir die Werkzeug-Lénge, dann sperrt
die TNC das Werkzeug (Status L in TOOL.T)

Parameter-Nr. fiir Ergebnis?: Parameter-Nummer,
in der die TNC den Status der Messung abspeichert:
0,0: Werkzeug innerhalb der Toleranz

1,0: Werkzeug ist verschlissen (LTOL Uberschritten)
2,0: Werkzeug ist gebrochen (LBREAK Uberschritten)
Wenn Sie das Messergebnis nicht innerhalb des Pro-
gramms weiterverarbeiten wollen, Dialogfrage mit
Taste NO ENT bestatigen

Sichere Hohe: Position in der Spindelachse eingeben,
in der eine Kollision mit Werkstlicken oder Spannmit-
teln ausgeschlossen ist. Die Sichere Hohe bezieht
sich auf den aktiven Werkstlck-Bezugspunkt. Wenn
die Sichere Hohe so klein eingegeben ist, dass die
Werkzeugspitze unterhalb der Telleroberkante liegen
wirde, positioniert die TNC das Werkzeug automa-
tisch Uber den Teller (Sicherheitszone aus MP6540)

Schneidenvermessung 0=Nein / 1=Ja: Festlegen, ob
eine Einzelschneiden-Vermessung durchgefthrt wer-
den soll
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Beispiel: Erstvermessung mit rotierendem Werk-
zeug; altes Format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 WERKZEUG-LAENGE

8 TCH PROBE 31.1 PRUEFEN: 0

9 TCH PROBE 31.2 HOEHE: +120

10 TCH PROBE 31.3 SCHNEIDENVERMESSUNG: 0

Beispiel: Priifen mit Einzelschneiden-Vermessung,
Status in Q5 speichern; altes Format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 WERKZEUG-LAENGE

8 TCH PROBE 31.1 PRUEFEN: 1 Q5

9 TCH PROBE 31.2 HOEHE: +120

10 TCH PROBE 31.3 SCHNEIDENVERMESSUNG: 1

Beispiel: NC-Satze; neues Format

6 TOOL CALL 12 z

7 TCH PROBE 481 WERKZEUG-LAENGE
Q340=1 s PRUEFEN
Q260=+100 ;SICHERE HOEHE
Q341=1 s SCHNEIDENVERMESSUNG

" @
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4.2 Verfugbare Zyklen

Werkzeug-Radius vermessen (Tastsystem-
Zyklus 32 oder 482, DIN/ISO: G482)

Bevor Sie Werkzeuge zum ersten Mal vermessen, tragen

@5 Sie den ungefahren Radius, die ungefahre Lange, die
Anzahl der Schneiden und die Schneid-Richtung des
jeweiligen Werkzeugs in die Werkzeug-Tabelle TOOL.T
ein.

Zum Vermessen des Werkzeug-Radius programmieren Sie den Mess-
Zyklus TCH PROBE 32 oder TCH PROBE 482 (siehe auch , Unter-
schiede zwischen den Zyklen 31 bis 33 und 481 bis 483" auf Seite
112). Uber Eingabe-Parameter kénnen Sie den Werkzeug-Radius auf
zwei Arten bestimmen:

Vermessung mit rotierendem Werkzeug

Vermessung mit rotierendem Werkzeug und anschlieRender Einzel-
schneiden-Vermessung

@ Zylinderformige Werkzeuge mit Diamantoberflache kon-
nen mit stehender Spindel vermessen werden. Dazu mis-
sen Sie in der Werkzeugtabelle die Schneidenanzahl CUT
mit 0 definieren und Maschinen-Parameter 6500 anpas-
sen. Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch.

Messablauf

Die TNC positioniert das zu vermessende Werkzeug seitlich vom Tast-
kopf vor. Die Fraserstirnflache befindet sich dabei unterhalb der Tast-
kopf-Oberkante, wie in MP6530 festgelegt. Die TNC tastet mit rotie-
rendem Werkzeug radial an. Falls zusatzlich eine Einzelschneiden-
Vermessung durchgefihrt werden soll, werden die Radien aller
Schneiden mittels Spindel-Orientierung vermessen.
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Werkzeug messen=0 / priifen=1: Festlegen, ob Sie das
Werkzeug zum ersten Mal vermessen oder ob ein
bereits vermessenes Werkzeug Uberprift werden
soll. Bei der Erstvermessung tberschreibt die TNC
den Werkzeug-Radius R im zentralen Werkzeugspei-
cher TOOL.T und setzt den Delta-Wert DR = 0. Falls
Sie ein Werkzeug prifen, wird der gemessene Radius
mit dem Werkzeug-Radius R aus TOOL.T verglichen.
Die TNC berechnet die Abweichung vorzeichenrichtig
und tragt diese als Delta-Wert DR in TOOL.T ein.
Zusatzlich steht die Abweichung auch im Q-Parame-
ter Q116 zur Verfligung. Wenn der Delta-Wert grof3er
ist als die zuldssige Verschleif3- oder Bruch-Toleranz
fir den Werkzeug-Radius, dann sperrt die TNC das
Werkzeug (Status L in TOOL.T)

Parameter-Nr. fiir Ergebnis?: Parameter-Nummer,
in der die TNC den Status der Messung abspeichert:
0,0: Werkzeug innerhalb der Toleranz

1,0: Werkzeug ist verschlissen (RTOL Uberschritten)
2,0: Werkzeug ist gebrochen (RBREAK Uberschritten)
Wenn Sie das Messergebnis nicht innerhalb des Pro-
gramms weiterverarbeiten wollen, Dialogfrage mit
Taste NO ENT bestatigen

Sichere Hohe: Position in der Spindelachse eingeben,
in der eine Kollision mit Werkstlicken oder Spannmit-
teln ausgeschlossen ist. Die Sichere Hohe bezieht
sich auf den aktiven Werkstlck-Bezugspunkt. Wenn
die Sichere Hohe so klein eingegeben ist, dass die
Werkzeugspitze unterhalb der Telleroberkante liegen
wirde, positioniert die TNC das Werkzeug automa-
tisch Uber den Teller (Sicherheitszone aus MP6540)

Schneidenvermessung 0=Nein / 1=Ja: Festlegen, ob
zusatzlich eine Einzelschneiden-Vermessung durch-
geflihrt werden soll oder nicht
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Beispiel: Erstvermessung mit rotierendem Werk-
zeug; altes Format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 WERKZEUG-RADIUS

8 TCH PROBE 32.1 PRUEFEN: 0

9 TCH PROBE 32.2 HOEHE: +120

10 TCH PROBE 32.3 SCHNEIDENVERMESSUNG: 0

Beispiel: Priifen mit Einzelschneiden-Vermessung,
Status in Q5 speichern; altes Format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 WERKZEUG-RADIUS

8 TCH PROBE 32.1 PRUEFEN: 1 Q5

9 TCH PROBE 32.2 HOEHE: +120

10 TCH PROBE 32.3 SCHNEIDENVERMESSUNG: 1

Beispiel: NC-Satze; neues Format

6 TOOL CALL 12 z

7 TCH PROBE 482 WERKZEUG-RADIUS
Q340=1 s PRUEFEN
Q260=+100 ;SICHERE HOEHE
Q341=1 s SCHNEIDENVERMESSUNG
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4.2 Verfugbare Zyklen

Werkzeug komplett vermessen (Tastsystem-
Zyklus 33 oder 483, DIN/ISO: G483)

Bevor Sie Werkzeuge zum ersten Mal vermessen, tragen

@5 Sie den ungefahren Radius, die ungefahre Lange, die
Anzahl der Schneiden und die Schneid-Richtung des
jeweiligen Werkzeugs in die Werkzeug-Tabelle TOOL.T
ein.

Um das Werkzeug komplett zu vermessen (Lange und Radius), pro-
grammieren Sie den Mess-Zyklus TCH PROBE 33 oder TCH PROBE
482 (siehe auch ,, Unterschiede zwischen den Zyklen 31 bis 33 und
481 bis 483" auf Seite 112). Der Zyklus eignet sich besonders fir die
Erstvermessung von Werkzeugen, da — verglichen mit der Einzelver-
messung von Lénge und Radius — ein erheblicher Zeitvorteil besteht.
Uber Eingabe-Parameter kbnnen Sie das Werkzeug auf zwei Arten
vermessen:

Vermessung mit rotierendem Werkzeug

Vermessung mit rotierendem Werkzeug und anschlieRender Einzel-
schneiden-Vermessung

@ Zylinderformige Werkzeuge mit Diamantoberflache kon-
nen mit stehender Spindel vermessen werden. Dazu mis-
sen Sie in der Werkzeugtabelle die Schneidenanzahl CUT
mit O definieren und Maschinen-Parameter 6500 anpas-
sen. Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch.

Messablauf

Die TNC vermisst das Werkzeug nach einem fest programmierten
Ablauf. Zunachst wird der Werkzeug-Radius und anschlief3end die
Werkzeug-Lédnge vermessen. Der Messablauf entspricht den Ablau-
fen aus Messzyklus 31 und 32.
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Werkzeug messen=0 / priifen=1: Festlegen, ob das
Werkzeug zum ersten Mal vermessen wird oder ob
Sie ein bereits vermessenes Werkzeug Uberprifen
mochten. Bei der Erstvermessung Uberschreibt die
TNC den Werkzeug-Radius R und die Werkzeug-
Lange L im zentralen Werkzeugspeicher TOOL.T und
setzt die Delta-Werte DR und DL = 0. Falls Sie ein
Werkzeug prufen, werden die gemessenen Werk-
zeug-Daten mit den Werkzeug-Daten aus TOOL.T
verglichen. Die TNC berechnet die Abweichungen
vorzeichenrichtig und tragt diese als Delta-Werte DR
und DL in TOOL.T ein. Zusatzlich stehen die Abwei-
chungen auch in den Q-Parametern Q115 und Q116
zur Verfligung. Wenn einer der Delta-Werte groRRer ist
als die zuldssigen Verschleif3- oder Bruch-Toleranzen,
dann sperrt die TNC das Werkzeug (Status L in
TOOL.T)

Parameter-Nr. fiir Ergebnis?: Parameter-Nummer,
in der die TNC den Status der Messung abspeichert:
0,0: Werkzeug innerhalb der Toleranz

1,0: Werkzeug ist verschlissen (LTOL oder/und RTOL
Uberschritten)

2,0: Werkzeug ist gebrochen (LBREAK oder/und RBREAK
Uberschritten) Wenn Sie das Messergebnis nicht
innerhalb des Programms weiterverarbeiten wollen,
Dialogfrage mit Taste NO ENT bestatigen

Sichere Hohe: Position in der Spindelachse eingeben,
in der eine Kollision mit Werkstlicken oder Spannmit-
teln ausgeschlossen ist. Die Sichere Hohe bezieht
sich auf den aktiven Werkstlck-Bezugspunkt. Wenn
die Sichere Hohe so klein eingegeben ist, dass die
Werkzeugspitze unterhalb der Telleroberkante liegen
wirde, positioniert die TNC das Werkzeug automa-
tisch Uber den Teller (Sicherheitszone aus MP6540)

Schneidenvermessung 0=Nein / 1=Ja: Festlegen, ob
zusatzlich eine Einzelschneiden-Vermessung durch-
geflihrt werden soll oder nicht
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Beispiel: Erstvermessung mit rotierendem Werk-
zeug; altes Format

6 TOOL CALL 12 z

7 TCH PROBE 33.0 WERKZEUG MESSEN

8 TCH PROBE 33.1 PRUEFEN: 0

9 TCH PROBE 33.2 HOEHE: +120

10 TCH PROBE 33.3 SCHNEIDENVERMESSUNG: 0

Beispiel: Priifen mit Einzelschneiden-Vermessung,
Status in Q5 speichern; altes Format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 WERKZEUG MESSEN

8 TCH PROBE 33.1 PRUEFEN: 1 Q5

9 TCH PROBE 33.2 HOEHE: +120

10 TCH PROBE 33.3 SCHNEIDENVERMESSUNG: 1

Beispiel: NC-Satze; neues Format

6 TOOL CALL 12 z

7 TCH PROBE 483 WERKZEUG MESSEN
Q340=1 s PRUEFEN
Q260=+100 ;SICHERE HOEHE
Q341=1 s SCHNEIDENVERMESSUNG

" @
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