%) HEIDENHAIN
)

Cykly dotykové
sondy
iTNC 530

NC software
340 420-xx
340 421-xx

Prirucka uzivatele

Cesky (cs)
7/2002

i







Typ TNC, software a funkce

Tato pfiruCka popisuje funkce, které jsou k dispozici v systémech
TNC od nasleduijicich Cisel verzi NC softwaru.

Typ TNC NC-software €.
iTNC 530 340 420-01
iTNC 530 E 340 421-01

Pismeno E znaCi exportni verzi TNC. Pro exportni verze TNC plati
nasledujici omezeni:

Simultanni linearni pohyby aZz do 4 os

Vyrobce stroje prizptsobuje vyuZitelny rozsah vykon TNC danému

stroji pomoci strojnich parametr(. Proto jsou v této pfiru¢ce popsany

i funkce, které nemusi byt k dispozici v kazdém systému TNC.

Funkce TNC, které nejsou k dispozici u v8ech strojll, jsou napriklad:
Promérovani nastroji sondou TT

Spojte se prosim s vyrobcem stroje, abyste se dozvédéli skutecny
rozsah funkci VaSeho stroje.

Mnozi vyrobci strojl i firma HEIDENHAIN nabizeji programovaci
kurzy pro TNC. U&ast na téchto kurzech Ize doporudit, abyste se
mohli co nejlépe seznamit s funkcemi TNC.

@ Prirucka uzivatele:

VSechny funkce TNC, které nesouvisi s dotykovou
sondou, jsou popsany v Priru¢ce uZivatele iTNC 530.
Pokud tuto Prirucku uzivatele potrebujete, miZete se
také obratit na firmu HEIDENHAIN.

Predpokladané misto pouzivani
TNC odpovida tfidé A podle EN 55022 a je uren predevSim k
provozu v primyslovém prostredi.
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1.1 Obecn

1.1 Obecné poznamky o cyklech
dotykové sondy

@ TNC musi byt k pouZzivani 3D-dotykové sondy pfipraveno
od vyrobce.

% Pokud provadite méreni béhem chodu programu, tak
umoznéte pouzivani dat nastrojl (délka, polomér) bud’z
kalibrovanych dat nebo z posledniho bloku TOOL-CALL
(vybér pomoci MP7411).

Princip

B&hem zpracovani cykll dotykové sondy v TNC pfijizdi 3D-dotykova
sonda k soucasti paralelné s osou (i pfi aktivnhim zakladnim natoceni
a pri naklopené roviné obrabéni). Vyrobce stroje definuje dotykovy
posuv ve strojnim parametru (viz ,NeZ zaCnete pracovat s cykly
dotykové sondy* dale v této kapitole).

KdyZ se dotykovy hrot dotkne obrobku, tak

vySle 3D-dotykova sonda signal do TNC: souradnice pozice dotyku
se ulozi

3D-dotykova sonda se zastavi a
odjede rychloposuvem zpét do startovni polohy operace snimani

Pokud nedojde béhem stanovené drahy k vychyleni dotykového
palce, vyda TNC prislusné chybové hlaseni (draha: MP6130).

1 Uvod @



Cykly dotykové sondy v ruénim provoznim
rezimu a v rezimu ruéniho kolecka.

TNC poskytuje v ruénim provoznim rezimu a v rezimu ru¢niho kole¢ka
cykly dotykové sondy, se kterymi mizete:

kalibrovat dotykovou sondu

kompenzovat Sikmou polohu obrobku
nastavovat vztazné body

Cykly dotykové sondy béhem automatického
provozu

Vedle cykl( dotykové sondy, které pouzivate v ru¢nim provoznim
rezimu a v reZimu ruéniho kolecka, poskytuje TNC rfadu cykl( pro
nejriiznéjsi pouziti béhem automatického provozu.

pro kalibraci spinaci dotykové sondy (kapitola 3)
pro kompenzaci Sikmé polohy obrobku (kapitola 3)
pro nastaveni vztaznych bodu (kapitola 3)

pro automatickou kontrolu obrobku (kapitola 3)
pro automatické promé&reni nastroje (kapitola 4)

Cykly dotykové sondy naprogramujete v provoznim reZimu Program
zadat/editovat pomoci klavesy TOUCH PROBE. PouZivejte cykly
dotykové sondy s Cisly pres 400, stejné tak jako novéjsi obrabéci
cykly a Q parametr jako predavajici parametr. Parametry se stejnou
funkci, které TNC potiebuje v riznych cyklech, maji stale stejné
¢Gislo: napriklad Q260 je vzdy bezpec&na vyska, Q261je vZidy méfena
vySka, atd.

Aby se programovani zjednodusilo, ukazuje TNC béhem definice
cyklu pomocny obrazek. Na pomocném obrazku je parametr, ktery
musite zadat, prosvétleny (viz obrazek vpravo).
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1.1 Obecn

Jak definovat cyklus dotykové sondy v provoznim rezimu Nahrat/

ulozit

TOUCH
PROBE

410 E

LiSta softklaves ukazuje vdechny dostupné funkce
dotykové sondy, rozdélené do skupin.

Zvolte skupinu snimaciho cyklu, napfiklad nastaveni
vztaZného bodu. Cykly pro digitalizaci a pro
automatické promé&rovani nastroju jsou dostupné
pouze tehdy, pokud je vas stroj na né pripraven.

Zvolte cyklus, napfiklad nastaveni vztazného bodu
stfedu kapsy. TNC zahdji dialog a dotazuje se na
vSechny zadavané hodnoty; sou¢asné TNC
zobrazuje v praveé polovingé obrazovky grafiku, ve
které je kazdy zadavany parametr zvyraznén svétlym
podloZenim.

Zadejte v8echny parametry, které TNC pozaduje, a
kaZzdé zadani ukoncete klavesou ENT.

Jakmile zadate v8echna potfebna data, TNC dialog
ukonci.

Skupina méricich cykla Softklavesa
Cykly pro automatickeé zji§”ovani a kompenzaci

Sikmé polohy obrobku. u‘

Cykly pro automatické nastavenivztazného bodu. &

Cykly pro automatickou kontrolu obrobku H..
AutomatiCk)'I kalibracni Cyklus SPEGIALNI

Cykly pro automatické promérovani nastrojl i

(povoli je vyrobce stroje)

Priklad: NC-bloky

5 TCH PROBE 410 VZT.BOD OBDELNIK

VNITRNI
Q321=+50 ;STRED 1. OSY
Q322=+50 ;STRED 2. OSY
Q@323=60 ;1. STRANA - DELKA
Q323=60 ;1. STRANA - DELKA
Q324=20 ;2. STRANA-DELKA
Q261=-5 ;VYSKA MERENI
Q320=0 ;BEZPECNOSTNIVZDALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;JET NA BEZPECNOU VYSKU
Q305=10 ;CISLO V TABULCE
Q331=+0 ;VZTAZNY BOD
Q332=+0 ;VZTAZNY BOD

Q303=+1 ;PREDANI NAMERENE
HODNOTY

1 Uvod @



1.2 Nez zacnete pracovat s cykly
dotykové sondy!

Aby bylo moZno pokryt co nejvétsi rozsah méficich tkoll, mate k
dispozici nastaveni pomoci strojnich parametr(, které definuiji
zakladni chovani vSech cyklt dotykové sondy:

Maximalni draha pojezdu k bodu dotyku:
MP6130

Pokud nedojde béhem drahy stanovené v MP6130 k vychyleni
dotykového palce, vyda TNC pfislusné chybové hlaseni.

Bezpecnostni vzdalenost k bodu dotyku:
MP6140

V MP6140 definujete, jak daleko ma TNC predpolohovat dotykovou
sondu od definovaného &i cyklem vypoditaného bodu dotyku. Cim
menSi tuto hodnotu zadate, tim presnéji musite definovat dotykovou
polohu. V mnoha cyklech dotykové sondy mazete definovat
dodatecné bezpecnostni vzdalenost, ktera se pricita ke strojnimu
parametru 6140.

Jak orientovat infraGervenou dotykovou sondu
do naprogramovaného sméru dotyku: MP6165

Aby se zvySila pfesnost méreni, mizete pomoci MP 6165=1
dosahnout, Ze se infraCervena dotykova sonda orientuje pred
kazdym snimanim ve smé&ru naprogramovaného sméru snimani.
Dotykovy palec se tak vZdy vykloni ve stejném sméru.

Vicenasobné méreni: MP6170

Aby se zvysSila presnost méreni, maze TNC kaZdou operaci snimani
az trikrat za sebou opakovat. Pokud se namérené hodnoty polohy od
sebe odlisuji pFilis, vyda TNC chybové hlaSeni (mezni hodnotu
nastavite v PM6171). Pomoci vicenasobného méfeni mlzete zjistit
pripadné nahodné chyby méreni, jeZ vznikaji naptiklad znecCist&nim.

LeZi-li hodnoty v pasmu spolehlivosti, uloZi TNC stfedni hodnotu ze
zjisténych poloh.

Pasmo spolehlivosti pro vicenasobné méreni:
MP6171

Kdyz provadite vicenasobné méreni, stanovite v MP6171 hodnotu o
kterou se mohou namérené hodnoty od sebe odliSovat. KdyZ rozdil
mezi naméfenymi hodnotami prekroc¢i hodnotu stanovenou v
MP6171, tak TNC vyda chybové hlaSeni.
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1.2 NeZ zaCcne

Spinaci dotykova sonda, posuv pf¥i snimani:

MP6120

V MP6210 stanovite posuv, se kterym ma TNC snimat obrobek.

Spinaci dotykova sonda, rychloposuv pro
pifedpolohovani: MP6150

V MP6150 stanovite posuv, se kterym TNC dotykovou sondu
predpolohuje, pripadné kterym ji polohuje mezi méficimi body.

zA

7
MP6150
MP6261

X

MP6120
MP6360
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Zpracovavani cykli snimaci dotykové sondy

V8echny cykly dotykové sondy jsou aktivni jako DEF. TNC tedy
zpracovava cyklus automaticky, pokud se béhem chodu programu
zpracovava v TNC definice cyklu.

@ Uvédomte si, Ze na pocatku cyklu se aktivuji korekéni
data (délka, radius) bud'to z kalibrovanych dat nebo z
poslednich bloki TOOL-CALL (vybér pres MP7411, viz
Pfiru¢ka pro uzivatele iTNC 530, ,Obecny uZivatelsky
parametr®).

Cykly dotykové sondy 410 aZ 418 mUZete zpracovavat i
pri aktivovaném zakladnim natoceni. Jestlize pracujete
nasledné po méficim cyklu s cyklem 7 pfesunu pocatku z
tabulky poc¢atkU, dbejte na to, aby se Uhel zakladniho
natoceni jiz neménil.

Cykly dotykové sondy s &islem vét§im nez 400 predpolohuji
dotykovou sondu podle této polohovaci logiky:

Pokud je aktualni souradnice jizniho p6lu dotykového hrotu mensi,
nez je bezpedna vyska (definovana v cyklu), tak TNC nejdfive

vytahne dotykovou sondu zpét na bezpenou vySku v ose dotykové
sondy a pak ji polohuje do roviny obrabéni do prvniho bodu dotyku.

Pokud je aktualni soutfadnice jizniho polu dotykového hrotu vétsi
nez je souradnice bezpecné vysky, tak TNC polohuje dotykovou
sondu nejdfive v roviné obrabéni do prvniho dotykového bodu a
poté v ose dotykové sondy pfimo na mérenou vySku.
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T 2.1 Uvod
(@]
>
‘> Prehled
F
= V ru€nim provoznim reZimu mate k dispozici nasledujici cykly
N dotykové sondy:
Funkce Softklavesa
Kalibrace efektivni délky K
Kalibrace efektivniho radiusu m,g R
Zjisténi zakladniho nato&eni pomoci pfimky SN
A
Nastaveni vztaZzného bodu ve volitelné ose SN
“—
Nastaveni rohu jako vztaZzného bodu SnIANT
N =N
Nastaveni stfedu kruhu jako vztazného bodu SuTaNT
[ © |
Zjisténi zakladniho nato¢eni pomoci dvou otvor( ¢i =
kruhovych ¢eput [
Nastaveni vztaZzného bodu pomoci &tyf otvora ¢i SN
kruhovych ¢epu < <N
Nastaveni stfedu kruhu pomoci tfi otvord €i Cepu SuTHANT
[
Jak volit cykly dotykové sondy
Zvolte ruéni provozni rezim nebo rucni kolecko
— Zvolte funkce dotykové sondy: stisknéte softklavesu
STER DOTYKOVE FUNKCE TNC zobrazi dalsi softklavesy:
viz tabulka vpravo.
SN Zvolte cyklus dotykové sondy: stisknéte napriklad
softklavesu SNIMAT PRES STRED, TNC ukaZe na

obrazovce pfislusnou nabidku.
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Zaneseni hodnot z cykli dotykové sondy do
protokolu

@ Pro tuto funkci musi byt TNC pfipraveno od vyrobce.
Informujte se v prirucce ke stroji!

Po provedeni libovolného cyklu dotykové sondy zobrazi TNC
softklavesu TISK. Kdyz tuto softklavesu stisknete, tak TNC zapiSe
akutalni hodnoty aktivniho cyklu dotykové sondy do protokolu.
Pomoci funkce TISK v nabidce konfigurace rozhrani (viz pfiru¢ka pro
uZivatele ,,12 funkci MOD, vytvoreni datového rozhrani“) stanovite
zda ma TNC:

namérené vysledky vytisknout,
namérené vysledky uloZit na pevny disk TNC,
nebo uloZit namérené vysledky na PC.

P¥i ukladani namérenych vysledki zalozi TNC soubor ASCII se
jménem %TCHPRNT.A. Pokud jste v nabidce konfigurace rozhrani
nezadali Zadnou cestu a Zadné rozhrani, uloZi TNC soubor
%TCHPRNT v hlavnim adresari TNC:\.

Lfé—' P¥i stisku softklavesy TISK nesmi byt soubor
%TCHPRNT.A zvoleny v provoznim rezimu
zadat/editovat. Jinak vyda TNC chybové hlaseni.

TNC zapisuje namérené hodnoty pouze do souboru
%TCHPRNT.A. Pokud provadite vice cykli dotykovée
sondy za sebou a prejete si uloZit jejich namérené
hodnoty, tak musite obsah souboru %TCHPRNT.A mezi
jednotlivymi cykly uloZzit a to jejich zkopirovanim Gi
prejmenovanim.

Format a obsah souboru %TCHPRNT definuje vyrobce
vaSeho stroje.
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2.1 Uvod

Zapisovani namérenych hodnot z cyklt
dotykové sondy do tabulky nulovych bod.

I% Tato funkce je aktivni pouze tehdy, kdyZ mate ve vaSem
TNC aktivni tabulky nulovych bod (bit 3 ve strojnim
parametru 7224.0=0).

Po provedeni libovolného cyklu dotykové sondy mize TNC pomoci
softklavesy ZAPIS DO TABULKY NUL. BODU zapsat namérenou
hodnotu do tabulky nulovych bod:

Provedte libovolnou snimaci funkci

Zaneste souradnice vztazného bodu do nabizeného zadavaciho
okna (v zavislosti na provedeném cyklu dotykové sondy)

Zadejte &islo nulového bodu do zadavaciho okna Cislo nulového
bodu=

Zadejte nazev tabulky nulovych bod (s Uplnou cestou) do
zadavaciho okna tabulky nulovych bod

Stisknéte softklavesu ZAZNAM TABULKY NULOVEHO BODU. TNC
uloZi nulovy bod pod zadanym ¢Cislem do uvedené tabulky nulovych
bodu.

Prejete-li si zanést do tabulky k danym soufadnicim vztazného bodu
jesté dalsi prirtstek drahy, tak nastavte softklavesu ODSTUP do
polohy ZAP. TNC poté zobrazi pro kaZzdou osu dodate¢né zadavaci
okno, do néhoz mliZete zapsat poZzadovany priristek drahy. TNC
nakonec zapisuje do tabulky nulovych bod( sou¢et daného
vztazného bodu a prislusného odstupu.

Pokud jste nastavili vztazny bod bezprostredné po

@5 snimani, tak nesmite zjisténé hodnoty zapisovat do
tabulky nulovych bod( dodate¢né. TNC uklada
nameérené hodnoty, které se vzdy vztahuji k tomu
vztaznému bodu, ktery byl aktivni v okamZiku snimani a
zpusobily by tak chybny zaznam do tabulky nulovych
bod.
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2.2 Kalibrace dotykové sondy

Uvod
Dotykovou sondu musite kalibrovat v pfipadé

Uvedeni do provozu

Zlomeni dotykového hrotu

Vymeény dotykového hrotu

Zmeény posuvu pfi snimani

Nepravidelnosti, zptisobenych napfiklad zahtivanim stroje

P¥i kalibraci zji§”uje TNC ,efektivni“ délku dotykového hrotu a
Lefektivni“ radius snimaci kuli¢ky. K provedeni kalibrace 3D-
dotykové sondy upnéte na pracovni stlll stroje kalibracni prstenec se
znamou vySkou a se znamym vnitfnim radiusem.

Kalibrace efektivni délky

Nastavte vztaZny bod v ose vietena tak, aby pro pracovni stal stroje
platilo: Z=0.

KL L Zvolte funkci kalibrace délky dotykové sondy:

y SN stisknéte softklavesu SNIMACI FUNKCE a KAL.D.
TNC zobrazi okno nabidky se Ctyfmi zadavacimi
policky

Zadejte osu nastroje (tladitko osy)
Vztazny bod: zadejte vySku kalibra¢niho prstence

Polozky menu ,efektivni radius kuli¢ky” a ,efektivni
délka“ nepotrebuji Zzadné zadavani

Prejed'te dotykovou sondou t€sné nad povrchem
kalibra€niho prstence

Je-li to potfeba zmérite smér pojezdu softklavesou
nebo smé&rovymi klavesami.

Dotknéte se povrchu: stisknéte externi tlaCitko
START:
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2.2 Kalibrace dotykové sondy

Kalibrace efektivniho radiusu a vyrovnani
presazeni stifedu dotykové sondy

Obvykle se osa dotykové sondy neshoduje presné s osou vietena.
Funkce kalibrace zji§”uje presazeni mezi osou dotykové sondy a
0sou vietena a pocetné jej vyrovnava.

Bé&hem této funkce otaci TNC 3D-dotykovou sondu o 180°. Otaceni
vyvolava pridavna funkce, kterou definoval vyrobce stroje ve strojnim
parametru 6160.

MérFeni pro presazeni stfedu dotykové sondy provadéjte po kalibraci
efektivniho radiusu snimaci kulicky.

Umistéte snimaci kuli¢ku v ru¢nim provozu do otvoru kalibracniho
prstence.

KL, R Zvolte funkci kalibrace radiusu snimaci kuliCky a
é presazeni stfedu dotykové sondy: stisknéte
softklavesu KAL.R.

Zvolte osu nastroje, zadejte radius kalibra¢niho
prstence

Provést snimani: stisknéte 4x externi tlacitko START.
3D-dotykova sonda sejme ve sméru kazdé osy
polohu otvoru a vypodita efektivni radius snimaci
kulicky

Prejete-li si nyni ukoncit kalibraci, tak stisknéte
softklavesu END

@ Aby bylo mozno stanovit pfesazeni stfedu snimaci
kuli¢ky, tak TNC musi byt k tomu vyrobcem stroje
pfipraveno. Informujte se v pfiru¢ce ke stroji!

ey Ur€eni presazeni stfedu snimaci kulicky: stisknéte
= softklavesu 180°. TNC oto¢i dotykovou sondu o 180°

Provést snimani: stisknéte 4x externi tlacitko START.
3D-dotykova sonda sejme ve sméru kazdé osy
polohu otvoru a vypocita efektivni presazeni stfredu
snimaci kuli¢ky
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Zobrazeni kalibracnich hodnot

TNC uklada efektivni délku, efektivni radius a hodnotu presazeni
stfedu dotykové sondy a pfi pozdégjsi praci s 3D-dotykovou sondou
bere tyto hodnoty do uvahy. Prejete-li si uloZzené hodnoty ukazat,
stisknéte KAL.D. a KAL.R. .

UloZeni kalibraénich hodnot do tabulky nastroji TOOL.T
% Tato funkce je dostupna pouze tehdy, pokud jste nastavili
bit 0 ve strojnim parametru 7411=1 (aktivujte data
dotykové sondy pomoci TOOL CALL) a je aktivni tabulka
nastroji TOOL.T (strojni parametr 7260 neni rovny 0).

Provadite-li mé&reni béhem chodu programu, tak muzete aktivovat
koreké&ni data pro dotykovou sondu z tabulky nastrojii pomoci TOOL
CALL. K uloZeni kalibra¢nich dat do tabulky nastroji TOOL.T zadejte
v nabidce kalibrace Cislo nastroje (potvrdte jej klavesou ENT) a
stisknéte pak softklavesu R-ZAPIS TABULKA NASTROJU, pripadné
D-ZAPIS TABULKA NASTROJU.

Sprava nékolika sad kalibraénich udaju

Abyste mohli spravovat vice sad kalibra¢nich udajl, musite nastavit
bit 1 ve strojnim parametru 7411. Kalibra¢ni data (délka, radius,
presazeni stfedu a uhel vietena) TNC poté uklada zasadné do
tabulky nastroji TOOL.T pod &islem nastroje, jeZ Ize zvolit v nabidce
kalibrace (viz také ptiru¢ka pro uZivatele, kapitola 5.2, ,Data
nastrojua“.

% Pokud tuto funkci pouZivate, tak musite pred provedenim

cyklu dotykové sondy aktivovat prislusné Cislo nastroje

vyvolanim nastroje, nezavisle na tom zda chcete cyklus
dotykové sondy zpracovat v automatickém nebo ru¢nim
rezimu.

Kalibra¢ni udaje si miZete prohlédnout v nabidce kalibrace, davejte
ale pozor abyste nezapsali zmény do tabulky nastroja stisknutim_
softklavesy R-ZAPIS TABULKA NASTROJU TABULKA NASTROJU ,

pripadné D-ZAPIS TABULKA NASTROJU. TNC nezapisuje kalibra&ni

hodnoty do tabulky automaticky !
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2.3 Kompenzace Sikmé polohy
obrobku

Uvod

Sikmou polohu obrobku TNC kompenzuje vypo&etn& pomoci
,zakladniho natoceni*.

TNC nastavi uhel natoceni na Uhel, ktery ma svirat povrch obrobku s
prisluSnou osou obrabéci roviny. Viz obrazek vpravo.

% Smér dotyku k proméreni Sikmé polohy obrobku volte
vZzdy kolmo ke vztaZzné ose uhlu.

Ke spravnému vypoctu zakladniho natoCeni béhem
chodu programu musite v prvnim bloku pojezdu
naprogramovat soufadnice obrabé&ci roviny.

2.3 Kompenzace Sikmé polohy obrobku

Jak zjistit zakladni natoceni

s Zvolte funkci dotykove sondy: Stisknéte softklavesu
SNIMAT PRES STRED.

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti prvniho bodu
dotyku.

Zvolte smér dotyku kolmo na vztaZnou osu uhlu:
zvolte osu a smér pomoci softklavesy

Provést snimani: stisknéte externi tlagitko START:

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti druhého
bodu dotyku.

Provést snimani: stisknéte externi tlagitko START:

TNC ulozi zakladni natoceni, aby zlstalo zachovano i v pfipadé
vypadku sité. Zakladni natoCeni je platné pro cely nasledujici chod
programu.
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Zobrazeni zakladniho natoceni

Uhel zakladniho nato&eni je uveden po nové volb& SNIMAT PRES
STRED v indikaci uhlu nato€eni. TNC ukazuje uhel nato€eni také v
dopliikovém zobrazeni stavu (STATUS POS.).

KdyZ TNC pojizdi strojni osy podle zakladniho natoceni, tak se v
zobrazeni stavu ukaze symbol zakladniho natoceni.

ZrusSeni zakladniho natoceni

Zvolte funkci dotykové sondy: Stiskn&te softklavesu SNIMAT PRES
STRED.

Zadejte uhel natoceni ,,0“ a potvrdte jej klavesou ENT.
Ukonc&eni funkce dotykové sondy: Stisknéte tlacitko END
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2.4 Nastavenivztazného bodu
pomoci 3D-dotykovych sond

Uvod

Funkce nastaveni vztazného bodu na vyrovnaném obrobku se voli
nasledujicimi softklavesami:
Nastaveni vztazného bodu na libovolné ose pomoci SNIMANI POS
Nastaveni rohu jako vztazného bodu SNIMANI POS

Nastaveni stfedu kruznice jako vztazného bodu SNIMAT PRES
STRED

Nastaveni vztazného bodu v libovolné ose
(viz obrazek vpravo)

Eg= Zvolte funkci dotykove sondy: Stisknéte softklavesu

| POS

“— SNIMANI POS.
Umistéte dotykovou sondu do blizkosti bodu dotyku.

Zvolte smér dotyku a soudasné osu, ke které bude
vztaZzny bod nastaven, napriklad snimanive sméru Z:
pomoci softklavesy zvolte

Provést snimani: stisknéte externi tlagitko START:

Vztazny bod: zadejte cilové soutadnice a potvrdte
zadani klavesou ZADANI, nebo zapiSte hodnotu do
tabulky (viz Zapisovani namé&renych hodnot z cykll
dotykové sondy do tabulky nulovych bodd.” na str.
12)
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Prevzit rohy jako vztazné body, které byly
sejmuty pro zakladni nato€eni (viz obrazek

vpravo).

Zvolte funkci dotykové sondy: Stisknéte softklavesu
SNIMANI POS.

Body dotyku ze zakladniho natoeni?: Stisknéte
klavesu ENT a souradnice dotykovych bodu se
prevezmou

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti prvniho
dotykového bodu na hrané obrobku, ktera nebyla
pro zakladni natoCeni sejmuta

Zvolte smér dotyku: pomoci softklavesy zvolte
Provést snimani: stisknéte externi tlacitko START:

Umistéte snimaci sondu do blizkosti druhého bodu
dotyku na stejné hrané

Provést snimani: stisknéte externi tlacitko START:

VztaZzny bod: Zadejte obé souradnice vztazného
bodu v okné nabidky a potvrdte je klavesou ZADANI,
nebo zapiste hodnoty do tabulky (viz Zapisovani
namérenych hodnot z cykli dotykové sondy do
tabulky nulovych bodi.” na str. 12).

Ukon&eni funkce snimani: stisknéte klavesu END

Neprevzitrohy, které byly sejmuty pro zakladni
natoc€eni, jako vztazné body

Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu SNIMANI POS.

Body dotyku ze zakladniho nato&eni?: Klavesou BEZ ZADANI
zrusit (dotaz se objevi pouze tehdy, pokud jste predtim provedli
zakladni natoceni)

Obé hrany obrobku sejmout vZdy dvakrat

Zadejte souradnice vztazneho bodu a potvrdte zadani klavesou
ZADANI, nebo zapiste hodnoty do tabulky (viz Zapisovani
namérenych hodnot z cykli dotykové sondy do tabulky nulovych
bodd.” na str. 12)

Ukond&eni funkce snimani: stisknéte klavesu END
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h sond

ho bodu pomoci 3D-dotykovyc

Zné

2.4 Nastaveni vzta

Stied kruhu jako vztazny bod

Jako vztazné body mizZete také nastavit stfedy otvor(, kruhovych
kapes, plnych valcu, ¢epu, kruhovitych ostravk( atd.

Vnitini kruh:

TNC provadi snimani vnitfni stény kruhu ve vSech &tyfech smérech
soustavy souradnic.

U preruSenych kruht (oblouktl) mizete smér snimani libovolné
zvolit.

Umistéte snimaci kuli¢ku pFiblizné do stfedu kruhu

BN Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu
SNIMAT PRES STRED.

Provést snimani: stisknéte externi tlacitko START
Ctyrikrat. Dotykova sonda sejme postupné 4 body z
vnitfni strany kruhu

Prejete-li si pracovat s proloZzenym mé&renim (je to
moZné pouze u stroji s orientaci vietena zavislou na
MP6160) tak stisknéte softklavesu 180° a znovu
sejméte 4 body na vnitfni strané kruhu.

Pokud chcete pracovat bez proloZzeného méreni:
stisknéte klavesu END

VztaZny bod: Zadejte obé soutadnice stfedu kruhu v
okné nabidky a potvrdte je klavesou ZADANI, nebo
zapiste hodnoty do tabulky (viz Zapisovani
namérenych hodnot z cyklt dotykové sondy do
tabulky nulovych bodu.” na str. 12).

Ukonc&eni funkce dotykové sondy: stisknéte klavesu
END

Vnéjsi strana kruhu:

Umistéte snimaci kulicku do blizkosti prvniho dotykového boduvné
kruhu

Zvolte smér dotyku: stisknéte prisluSnou softklavesu
Provést snimani: stisknéte externi tlacitko START
Opakujte snimani pro zbylé 3 body. Viz obrazek nize

zadejte souradnice vztazného bodu a potvrdte zadani klavesou
ZADANI, nebo zapi$te hodnoty do tabulky (viz Zapisovani
namérenych hodnot z cykl dotykové sondy do tabulky nulovych
bodu.” na str. 12)

Po snimani zobrazi TNC aktualni souradnice stfedu kruhu a radius
kruhu PR.
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Nastaveni vztaznych bodi pomoci otvorii ¢i
kruhovych ¢epti
Ve druhé listé softklaves jsou k dispozici softklavesy, které miiZzete

pouzit k nastaveni vztazného bodu pomoci otvort nebo kruhovych
cepd.

Definujte, zda se maji snimat otvory nebo kruhové €epy
V zakladnim nastaveni je uréeno snimani otvoru.

p— Zvolte funkci dotykove sondy: stiskné&te softklavesu
sonoA DOTYKOVE FUNKCE, prepnéte listu softklaves dale
SNIFANT Zvolte funkci dotykove sondy: stisknéte napriklad
- il softklavesu SNIMAT PRES STRED
Maji se snimat kruhové €epy: stanovit pomoci
softklaves
a“ Maji se snimat otvory: stanovit pomoci softklaves

Snimani otvoru

Najedte nejdrive dotykovou sondou pfiblizné do stfedu otvoru. Po
stisku externi klavesy START sejme TNC automaticky &tyri body
stény otvoru.

Poté prejedte dotykovou sondou k dalSimu otvoru a provedte stejny
postup snimani. TNC opakuje tento postup az do sejmuti v8ech
otvorl pro uréeni vztazného bodu.

Snimani kruhovych éept

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti prvniho bodu dotyku na
kruhovém €epu. Softklavesou zvolte smér snimani a proces snimani
spus”te externi klavesou START. Postup opakujte celkem &tyfikrat.

RUCNI PROVOZ
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Piehled
Cyklus Softklavesa
Zakladni natoCeni pomoci dvou otvor(: SNTTANT
TNC zjisti uhel mezi spojnici stfedu otvort a -
cilovou polohou (Uhlova vztazna osa)
VztaZzny bod pomoci Etyf otvoru: SNIANT
TNC zjisti prasecik obou otvoru, které byly - -}

sejmuty jako prvni a jako posledni. Snimani proto
provadéjte kfizem (jak je zobrazeno na
softklavese), protoze jinak TNC vypocita chybny
vztazny bod

Stred kruhu pomoci 3 otvoru: SNIFANT
TNC zjisti kruZnici, na niz lezi vechny tfi otvorya | EER*
vypocita pro kruznici jeji sttredovy bod.
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2.5 Snimani obrobki pomoci 3D-
dotykovych sond

Uvod

Dotykovou sondu muzZete také pouZivat v ruénim provoznim reZimu a
v rezimu ruéniho kole€ka k provadéni jednoduchych méreni na
obrobku. 3D-dotykovou sondou muzete zjistit:

souradnice polohy a z nich
rozmeéry a uhly na obrobku

Urceni souradnic polohy na vyrovhaném

obrobku
swEn Zvolte funkci dotykove sondy: Stisknéte softklavesu
“— SNIMANI POS.

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti bodu dotyku.

Zvolte smér dotyku a soucasné osu, k niz se ma
souradnice vztahovat: stisknéte prisluSnou
softklavesu

Spuste snimani: stisknéte externi tlacitko START:

TNC zobrazi souradnici dotykového bodu jako vztaZzného bodu.

Urc€eni souradnice rohového bodu v roviné
obrabéni
Ur€eni rohového bodu: Viz ,Neprevzit rohy, které byly sejmuty pro

zakladni natoceni, jako vztazné body”, str. 19 TNC zobrazi
souradnice sejmutého rohu jako vztazny bod.
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Stanoveni rozméru obrobku

Zvolte funkci dotykové sondy: Stisknéte softklavesu
“— SNIMANI POS.
Umistéte dotykovou sondu do blizkosti prvniho bodu
A dotyku.

Zvolte smér dotyku pomoci softklavesy
Provést snimani: stisknéte externi tlacitko START:

Poznamenejte si hodnotu zobrazenou jako vztazny
bod (pouze tehdy, kdyZ predtim nastaveny vztazny
bod zlstava platny)

Vztazny bod: zadejte ,,0“
Preru8eni dialogu: stisknéte klavesu END

Zvolte znovu funkci dotykové sondy: Stisknéte
softklavesu SNIMANI POS.

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti druhého
dotykového bodu B.

Zvolte smér dotyku pomoci softklavesy: stejna osa,
avSak opacny sme&r nez pfi prvnim snimani.
Provést snimani: stisknéte externi tlacitko START:

V zobrazenivztazného bodu je uvedena vzdalenost mezi obéma body
na souradnicové ose.

Nastavte zobrazeni polohy opét na hodnoty pred méfenim
vzdalenosti

Zvolte funkci dotykové sondy: Stisknéte softklavesu SNIMANI
POS.

Znovu sejméte prvni dotykovy bod
Nastavte vztazny bod na poznamenanou hodnotu
PfreruSeni dialogu: stisknéte klavesu END

Méf¥eni uhlu

Pomoci 3D-dotykové sondy mliZete urdit v obrabéci roviné takeé uhel.
MéfFi se:

uhel mezi vztaznou osou Uhlu a hranou obrobku nebo
uhel mezi dvéma hranami

Zmeéreny uhel se zobrazi jako hodnota do 90 s.
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Zjisténi uhlu mezi vztaznou osou uhlu a hranou
obrobku

S Zvolte funkci dotykove sondy: Stisknéte softklavesu
SNIMAT PRES STRED.
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Uhel nato&eni: Poznamenejte si zobrazeny thel
natoCeni, pokud si pfejete pozdgji opét obnovit
predtim provedené zakladni natoCeni.

Provedte zakladni natoCeni se stranou, ktera se ma
porovnavat (viz Kompenzace Sikmé polohy
obrobku” na str. 16)

Uhel mezi vztaznou osou thlu a hranou obrobku si
zobrazite jako uhel natoCeni pomoci softklavesy
SNIMAT PRES STRED .

Zru$te zakladni nato¢eni nebo obnovte plvodni
zakladni natoCeni

Nastavte uhel natoceni na poznamenanou hodnotu

Zjisténi uhlu mezi dvéma hranami obrobku

Zvolte funkci dotykové sondy: Stisknéte softklavesu SNIMAT PRES
STRED.

Uhel nato&eni: Poznamenejte si zobrazeny Gihel nato&eni, pokud si

prejete pozdeji opét obnovit pfedtim provedené zakladni natoceni.

Provedte zakladni natoCeni pro prvni stranu (viz Kompenzace
Sikmé polohy obrobku” na str. 16)

Druhou stranu také sejméte, stejné jako u zakladniho natoceni, ale
uhel natoceni zde nenastavujte na 0!

Uhel PA mezi hranami obrobku si zobrazite jako thel natoceni
pomoci softklavesy SNIMAT PRES STRED.

Zru$te zakladni natoceni nebo obnovte plvodni zakladni nato&eni:
Nastavte uhel natoceni na poznamenanou hodnotu

PA
<& N
S\ —
__<<
10 S
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Cykly dotykové sondy pro
automatickou kontrolu
obrobku



Manfred Aicher
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3.1 Automatické zjisténi Sikmé

polohy obrobku

Prehled

TNC poskytuje pét cykld, s nimiz miZete zjistit Sikmou polohu
obrobku a kompenzovat ji. Navic mlzete cyklem 404 zakladni

natoceni resetovat:

Cyklus Softklavesa
400 ZAKLADNI NATOCENI Automatickeé zjisténi  [#e
pomoci dvou bodt, kompenzace pomoci Ad
funkce ,,zakladni natoceni*

401 ROT 2 OTVORY Automatickeé zjisténi a01
pomoci dvou otvortd, kompenzace pomoci ’
funkce ,,zakladni natoceni“

402 ROT 2 CEPY Automatickeé zjit&ni pomoci
dvou €epl, kompenzace pomoci funkce &=
»Zakladni natoCeni”

403 ROT PRES OSU Automatickeé zjisténi ey
pomoci dvou bod(, kompenzace pomoci funkci |1
,zakladni natoCeni”

405 ROT PRES OSU C Automatické vyrovnani s or
presazeni uhlu mezi sttedem otvoru a kladnou L. )
osou Y, kompenzace otacenim kulatého stolu

404 NASTAVENi ZAKLADNIHO NATOCENI w00
Nastaveni libovolného zakladniho natogeni Ad

Spolecné viastnosti cykli dotykové sondy pro

zjis”ovani Sikmé polohy obrobku

U cykl 400, 401 a 402 mizete definovat parametrem Q307

Predvolba zakladniho natoceni, zda se ma vysledek méreni
korigovat o znamy uhel (viz obrazek vpravo). Tim miZete odmé&rit (0
zakladni natoCeni na libovolné pfimce 1 obrobku a vytvofit vztah k

vlastnimu nulovému sméru

26
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ZAKLADNI NATOCEN:I (cyklus dotykové
sondy 400, DIN/ISO: G400)

Cyklus dotykové sondy 400 zji§”uje mérenim dvou bodd, které musi
lezet na pfimce, Sikmou polohu obrobku. Funkci ,,Zakladni nato&eni“
kompenzuje TNC namé&renou hodnotu (Viz tés ,Kompenzace Sikmé
polohy obrobku” na str. 16 ).

1

TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnoty z
MP6150, pfipadné MP6361) a podle polohovaci logiky (viz
Zpracovavani cykl snimaci dotykové sondy” na str. 7) k
naprogramovanému dotykovému bodu 1. TNC pritom pfesazuje
dotykovou sondu oproti stanovenému sméru pojezdu o
bezpecnostni vzdalenost.

Pak najede dotykova sonda na zadanou vy$ku méreni a provede
prvni snimani se snimacim posuvem (MP6120, pfipadné
MP6360)

Poté prejede dotykova sonda k dalSimu bodu dotyku 2 a provede
druhé snimani
TNC umisti dotykovou sondu zpé&t do bezpetné vysky a vykona
zjisténé zakladni natoceni
@ Pfed programovanim dbejte na tyto body:
Vyvolani nastroje pro definici osy dotykové sondy musite
naprogramovat pred definici cyklu.

TNC resetuje na poc¢atku cyklu aktivni zakladni nato¢eni.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1. méf¥icibod 1. osy Q263 (absolutné): souradnice
prvniho dotykového bodu v hlavni ose obrabéci
roviny

1. mé¥icibod 2. osy Q264 (absolutné): souradnice
prvniho dotykového bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny

2. mé¥icibod 1. osy Q265 (absolutné): souradnice
druhého dotykového bodu v hlavni ose obrabéci
roviny

2. mé¥icibod 2. osy Q266 (absolutné): souradnice
druhého dotykového bodu ve vedlejSi ose obrabéci
roviny

Osaméreni Q272: Osa roviny obrabéni v niz se maji
meéreni provadét:

1:Hlavni osa = osa méreni

2: Vedlejsi osa = osa méreni

Smeér pojezdu 1 Q267: smér prijezdu dotykoveé
sondy k obrobku:

-1:Negativni smér pojezdu

+1: Kladny smér pojezdu

Vyska méreni v ose dotykové sondy Q261
(absolutné): souradnice stfedu kulicky (= bod
dotyku) v ose dotykové sondy, na které se ma
méreni provadét

Bezpecénostni vzdalenost Q320 (inkrementalng):
pridavna vzdalenost mezi méricim bodem a kuli¢kou
dotykové sondy. Q320 se pficita k MP6140

Bezpecéna vyska Q260 (absolutné): souradnice v
ose dotykové sondy, v niz nemuiZze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinacim
zafizenim)

Odjeti na bezpe¢nou vysku Q301: stanoveni, jak
ma dotykova sonda mezi méricimi body pojizdét:
0: mezi méficimi body prejet na méfici vySce

1: Mezi méficimi body prejet na bezpecnou vySku

Prfedvolbazakladniho nato€eniQ307 (absolutné):
Pokud se nema mé&rena Sikma poloha vztahovat k
hlavni ose, ale k libovolné pfimce, tak zadejte uhel
vztazné pfimky. TNC pak zjisti pro zakladni nato&eni
rozdil mezi namérenou hodnotou a thlem vztazné
primky

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @
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Q267
Y
Q272=2 - +
Q266 \ 5 MP6140
Q264 °
Q320
T ¢
D
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:} X

Q263 Q265 Q272=1
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Priklad: NC-bloky

5 TCH PROBE 400 ZAKLADNIi NATOCENI
Q263=+10 ;1.BOD 1. OSA
Q264=+3,5 ;1. BOD 2. OSA
Q265=+25 ;2.BOD 1. 0SA

Q266=+2 ;2. BOD 2. OSA

Q272=2 ;OSA MERENI

Q267=+1 ;SMER POJEZDU

Q261=-5 ;VYSKA MERENI

Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST

Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;JET NA BEZPECNOU VYSKU
Q307=+0 ;PREDNASTAV. ZAKL.NAST.



ZAKLADNI NATOCENI pomoci dvou otvort
(cyklus dotykové sondy 401, DIN/ISO: G401)

Cyklus dotykové sondy 401 zjisti stfedy dvou otvortl. Nasledné TNC
vypocita thel mezi hlavni osou obrabéci roviny a spojnici stfedu
otvorl. Funkci ,Zakladni nato¢eni“ kompenzuje TNC vypoditanou
hodnotu (Viz tés ,Kompenzace Sikmé polohy obrobku” na str. 16 ).

1 TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z
MP6150, pfipadné MP6361) a podle polohovaci logiky (viz
Zpracovavani cyklt snimaci dotykové sondy” na str. 7) do
zadaného stfedového bodu prvniho otvoru

2 Poté prejede dotykova sonda do zadané vySky méreni a zjisti
sejmutim &tyf bodu stfed prvniho otvoru

3 Nasledné odjede dotykova sonda zpét do bezpené vysky a
polohuje se do zadaného stfedového bodu druhého otvoru

4 TNC prejede dotykovou sondou do zadané vySky méreni a zjisti
sejmutim &tyf bodu stfed druhého otvoru

5 Poté prejede TNC dotykovou sondou zpét do bezpecné vysky a
vykona zjisténé zakladni natoCeni
@ Pfed programovanim dbejte na tyto body:

Vyvolani nastroje pro definici osy dotykové sondy musite
naprogramovat pred definici cyklu.

TNC resetuje na poc¢atku cyklu aktivni zakladni nato¢eni.
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1. otvor: stifed 1. osy Q268 (absolutné): Stred
prvniho otvoru v hlavni ose obrabéci roviny

1. otvor: stfed 2. osy Q269 (absolutné): Stfed
prvniho otvoru ve vedlejSi ose obrabéci roviny

2. otvor: stfed 1. osy Q270 (absolutné): stfed
druhého otvoru v hlavni ose obrabé&ci roviny

2. otvor: stied 2. osy Q271 (absolutné): stfed
druhého otvoru ve vedlejSi ose obrabéci roviny

Vyska méreni v ose dotykové sondy Q261
(absolutné): souradnice stfedu kuli¢ky (= bod
dotyku) v ose dotykové sondy, na které se ma
mé&feni provadét

Bezpecéna vyska Q260 (absolutné): souradnice v
ose dotykové sondy, v niz nemuiZe dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinacim
zafizenim)

Predvolba zakladniho natoéeni Q307 (absolutné):
pokud se nema mérena Sikma poloha vztahovat k
hlavni ose, ale k libovolné pfimce, tak zadejte uhel
vztazné primky. TNC pak zjisti pro zakladni nato&eni
rozdil mezi namérenou hodnotou a thlem vztazné
primky

YA

N

Q271 &)
7N
Q269 &/

Q268 Q270

zi

Q260
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Priklad: NC-bloky

5 TCH PROBE 401 ROT 2 OTVORY
Q268=-37 ;1. STRED 1. OSA
Q269=+12 ;1. STRED 2. OSA
Q270=+75 ;2. STRED 1. OSA
Q271=+20 ;2. STRED 2. OSA
Q261=-5 ;VYSKA MERENI
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q307=+0 ;PREDBEZ. NAST. ZAKL.
NATOCENI
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ZAKLADNI NATOCENI pomoci dvou éepti
(cyklus dotykové sondy 402, DIN/ISO: G402)

Cyklus dotykové sondy 402 zjisti stfredy dvou ¢epl. Nasledné TNC
vypocita thel mezi hlavni osou obrabéci roviny a spojnici stfedu
¢epu. Funkci ,,Zakladni natoCeni“ kompenzuje TNC vypocitanou
hodnotu (Viz tés ,Kompenzace Sikmé polohy obrobku” na str. 16 ).

1 TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z
MP6150, pfipadné MP6361) a podle polohovaci logiky (viz
Zpracovavani cyklt snimaci dotykové sondy” na str. 7) do
dotykového bodu 1 prvniho epu

2 Poté prejede dotykova sonda do zadané vysSky méreni a zjisti
sejmutim ¢tyf bodu stfed prvniho ¢epu. Mezi body snimani, které
jsou presazeny o 90 sC, popojizdi dotykova sondy po oblouku

3 Nasledné odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vysky a
polohuje se do dotykového bodu 5 druhého Cepu

4 TNC prejede dotykovou sondou do zadané vySky méreni a zjisti
sejmutim &tyf bodU stfed druhého ¢epu

5 Poté prejede TNC dotykovou sondou zpét do bezpecné vysky a
vykona zjisténé zakladni natoCeni
% Prfed programovanim dbejte na tyto body:

Vyvolani nastroje pro definici osy dotykoveé sondy musite
naprogramovat pred definici cyklu.

TNC resetuje na pocatku cyklu aktivni zakladni natoCeni.

HEIDENHAIN iTNC 530

YA

lohy obrobku

meé po

k

éni 8

st

ji

3.1 Automatickeé z



lohy obrobku

kmé po

éni Si

st

ji

3.1 Automatickeé z

402

32

1. Cep: stied 1. osy (absolutné): stfed prvniho Cepu
v hlavni ose obrabéci roviny

1. Eep: stied 2. osy Q269 (absolutné): stfed
prvniho €epu ve vedlejSi ose obrabéci roviny

Pramér éepu 1 Q313: priblizny pramér 1. epu.
Zadejte hodnotu spiSe trochu vétsi

Vyskaméreni éepu 1vose dotykové sondy Q261
(absolutné): souradnice stfedu kuli¢ky (= bod
dotyku) v ose dotykové sondy, v niz se ma méreni
Cepu 1 provadét

2. Cep: stied 1. osy Q270 (absolutné): stfed
druhého Cepu v hlavni ose obrabé&ci roviny

2. Cep: stied 2. osy Q271 (absolutné): stred
druhého €epu ve vedlejSi ose obrabéci roviny

Prameér éepu 2 Q314: priblizny pramér 2. Cepu.
Zadejte hodnotu spiSe trochu vétsi

Vyska méreni Gepu 2 vose dotykové sondy Q315
(absolutné): souradnice stfedu kuli¢ky (= bod
dotyku) v ose dotykové sondy, v niZ se ma méreni
¢epu 2 provadét

Bezpeénostni vzdalenost Q320 (inkrementalné):
pridavna vzdalenost mezi méricim bodem a kuli¢kou
dotykové sondy. Q320 se pricita k MP6140

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): souradnice v
ose dotykové sondy, v niz nemuiZze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinacim
zatizenim)

Odjeti na bezpe¢nou vysku Q301: stanoveni, jak
ma dotykova sonda mezi méricimi body pojizdét:
0: mezi méficimi body prejet na méfici vySce

1: Mezi méFicimi body prejet na bezpetnou vySku

Predvolbazakladniho nato¢eniQ307 (absolutné):
pokud se nema mérena Sikma poloha vztahovat k
hlavni ose, ale k libovolné pfimce, tak zadejte uhel
vztazné primky. TNC pak zjisti pro zakladni nato&eni
rozdil mezi namérenou hodnotou a thlem vztazné
primky

Q271 Q314

Q269 Q313

YA

Q268 Q270

4\

Q261

—

5 I
MP6140 X

+
Q320

Q260
Q315

Priklad: NC-bloky
5 TCH PROBE 402 ROT 2 CEPY

Q268=-37 ;1. STRED 1. OSA
Q269=+12 ;1. STRED 2. OSA
Q313=60 ;PRUMER CEP 1
Q261=-5 ;VYSKA MERENI
Q270=+75 ;2. STRED 1. OSA
Q271=+20 ;2. STRED 2. OSA

Q314=60 ;PRUMER CEP 2
Q215=-5 ;VYSKA MERENI 2
Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST

Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;JET NA BEZPECNOU VYSKU

Q307=+0 ;PREDBEZ. NAST. ZAKL.
NATOCENI
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ZAKLADNI NATOCENIi kompenzovat v ose
natoceni (cyklus dotykové sondy 403,
DIN/ISO: G403)

Cyklus dotykové sondy 403 zji§”uje mérenim dvou bodu, které musi
lezet na pfimce, Sikmou polohu obrobku. Zjist€nou Sikmou polohu
obrobku TNC kompenzuje nato¢enim osy A, B nebo C. Obrobek
pfitom muZze byt upnuty na kulatém stole libovolné.

1 TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnoty z

lohy obrobku

MP6150, pfipadné MP6361) a podle polohovaci logiky (viz
Zpracovavani cykla snimaci dotykové sondy” na str. 7) k
naprogramovanému dotykovému bodu 1. TNC pfitom pfesazuje
dotykovou sondu oproti stanovenému sméru pojezdu o
bezpecnostni vzdalenost.

Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méreni a provede
prvni snimani se snimacim posuvem (MP6120, pfipadné
MP6360)

Poté prejede dotykova sonda k dalSimu bodu dotyku 2 a provede
druhé snimani

TNC polohuje dotykovou sondu zpét na bezpe&nou vySku a
premisti osu nato€eni, definovanou v cyklu, o zjisténou hodnotu.

@ Pfed programovanim dbejte na tyto body:

Vyvolani nastroje pro definici osy dotykoveé sondy musite
naprogramovat pred definici cyklu.
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1. méf¥icibod 1. osy Q263 (absolutné): souradnice
prvniho dotykového bodu v hlavni ose obrabéci
roviny

1. mé¥icibod 2. osy Q264 (absolutné): souradnice
prvniho dotykového bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny

2. méficibod 1. osy Q265 (absolutné): souradnice
druhého dotykového bodu v hlavni ose obrabéci
roviny

2. mé¥icibod 2. osy Q266 (absolutné): souradnice
druhého dotykového bodu ve vedlejSi ose obrabéci
roviny

Osa méfeni Q272: osa v nizZ se maji méreni
provadét:

1: Hlavni osa = osa méreni

2: Vedlejsi osa = osa méreni

3: Osa dotykové sondy = osa méreni

Smér pojezdu 1 Q267: smér prijezdu dotykové
sondy k obrobku:

-1: Smér pojezdu negativni

+1: Kladny smér pojezdu

Vyska méreni v ose dotykové sondy Q261
(absolutné): souradnice stfedu kuli¢ky (= bod
dotyku) v ose dotykové sondy, na které se ma
meéreni provadét

Bezpecénostni vzdalenost Q320 (inkrementalng):
pridavna vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou
dotykové sondy. Q320 se pricita k MP6140

Bezpecéna vyska Q260 (absolutné): souradnice v
ose dotykové sondy, v niz nemuZze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinacim
zafizenim)

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @
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Odjeti na bezpe&nou vysku Q301: stanoveni, jak Priklad: NC-bloky =
ma dotykova sonda mezi méricimi body pojizdét: L 4
0: mezi mé&ficimi body prejet na méfici vysce 5 TCH PROBE 403 ROT V OSE C 0
1: Mezi méficimi body prejet na bezpecnou vysku Q263=+0 ;1.BOD 1. 0SA e
Osa pro vyrovnavaci pohyb Q312: definujte, v Q264=+0 ;1.BOD 2. OSA 0
které ose nataceni ma TNC kompenzovat zmérenou (@]
4: Kompenzovat Sikmou polohu v ose nataceni A Q266=+30 ;2. BOD 2. OSA -
5: Kompenzovat Sikmou polohu v ose nataceni B (o)
6: Kompenzovat Sikmou polohu v ose natageni C Q272=1 ;OSA MERENI -
Q267=+1 ;SMER POJEZDU 8-

Q261=-5 ;VYSKA MERENI ‘0

Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST E

Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA %

Q301=0 ;JET NA BEZPECNOU VYSKU 2]

\ -

Q312=6 ;OSA VYROVNANI c
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NASTAVENI ZAKLADNIHO NATOCENI
(cyklus dotykové sondy 404, DIN/ISO: G404)

Cyklem dotykové sondy 404 muZete béhem chodu programu Priklad: NC-bloky

nastavit automaticky libovolné zakladni nato¢eni. Doporucuje se . . [—
pouZivat cyklus zejména tehdy, pokud chcete resetovat predtim 5 TCH PROBE 404 ZAKLADNI NATOCENI
provedené zakladni natoceni. 307=+0 ;PREDB. NASTAV. ZAKL. NATOC.
a4 o° Pfednastaveni zakladniho nato€eni : Hodnota

Ad uhlu, na kterou se ma zakladni nato¢eni nastavit

36
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Vyrovnani Sikmé polohy obrobku v ose C
(cyklus dotykové sondy 405, DIN/ISO: G405)

Cyklem dotykové sondy 405 zjistite

uhlové presazeni mezi kladnou osou Y aktivniho souradnicového
systému a stfedové spojnice otvoru nebo

Uhlové presazeni mezi cilovou polohou a aktualni polohou
stfedového bodu otvoru

Zjisténé uhlové presazeni kompenzuje TNC natocenim osy C.
Obrobek pfitom miZe byt upnuty na kulatém stole libovolnég, avSak
souradnice Y otvoru musi byt kladna. Mé&fite-li Uhlové presazeni
otvoru dotykovou sondou v ose Y (horizontalni poloha otvoru), tak se
moZzna bude muset méfici cyklus provadét vicekrat, jelikoz strategii
méreni vznika nepresnost Sikmé polohy asi 1%.

1

H

TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z
MP6150, pfipadné MP6361) a podle polohovaci logiky (viz
Zpracovavani cykla snimaci dotykové sondy” na str. 7) k
dotykovému bodu 1. TNC vypocte dotykové body z udajui cyklu a
bezpetnostni vzdalenosti z MP6140

Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méreni a provede
prvni snimani se snimacim posuvem (MP6120, pfipadné
MP6360). TNC uréuje smér dotyku automaticky, podle
naprogramovaného startovniho uhlu

Poté jede dotykova sonda v kruhu, budto ve vySce méreni nebo v
bezpednostni vySce, k dalSimu dotykovému bodu 2 a vykona tam
druhé snimani.

TNC polohuje dotykovou sondu k dotykovému bodu = a pak k
dotykovému bodu 4 a tam provede treti, pripadné ¢tvrté snimani
a premisti dotykovou sondu do zjisténého stfedu otvoru

Nakonec premisti TNC dotykovou sondu zpét do bezpetné vysky
a vyrovna obrobek natoenim kulatého stolu. TNC pritom nataci
kulaty stul tak, Ze stfed otvoru lezi po kompenzaci — jak ve
vertikalni tak i v horizontalni ose dotykové sondy — ve sméru
kladné osy Y nebo v cilové pozici sttredu otvoru. Namérené
presazeni Uhlu je mimoto jesté k dispozici v parametru Q150

@ Prfed programovanim dbejte na tyto body:

Aby se zabranilo kolizi mezi dotykovou sondou a
obrobkem, tak zadavejte cilovy primér kapsy (otvoru)
spiSe trochu mensi.

Pokud nedovoluji rozméry kapsy a bezpeénostni
vzdalenost pfedbézné umisténi v blizkosti dotykového
bodu, tak TNC provadi snimani vZdy ze stfedu kapsy.
Mezi ¢tyfmi snimacimi body pak dotykova sonda
neodjizdi na bezpecnou vySku.

Vyvolani nastroje pro definici osy dotykové sondy musite
naprogramovat pred definici cyklu.
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= o5 0T Stred 1. osy Q321 (absolutné): stfed otvoru v hlavni

- LJ““‘ ose roviny obrab&ni

'8 Stred 2. osy Q322 (absolutné&): stfed otvoru ve v A

- vedlejSi ose roviny obrabéni Kdyz naprogramujete

0 Q322=0, tak TNC vyrovna stfed otvoru do kladné osy

(@] Y, a kdyZ naprogramujete Q322 r(izné od 0, tak TNC

> vyrovna stfed otvoru do cilové polohy (uhel o

- vyplyvajici ze stfedu otvoru). Q322 é&;

2 Cilovy priimér Q262: priblizny pramér kruhoveé

o kapsy (otvoru). Zadejte hodnotu spiSe trochu mensi

Q Uhel startu Q325 (absolutné&): thel mezi hlavni osou -
‘O obrabé&ci roviny a prvnim dotykovym bodem X
E Uhlova rozteé Q247 (inkrementalng): tihel mezi Q321
5 dvéma body méreni, znaménko uhlové rozteCe
W definuje smér (- = ve smyslu hodinovych rucgicek), v
N némZ dotykova sonda jede k dalSimu bodu. Chcete-

c li promérovat oblouky, pak naprogramujte thlovou
b)) rozte¢ mensi nez 90s.

e
AN

Cim men&i thlovou rozted naprogramuijete, tim
nepresngji podita TNC stfed kruhu. Nejmensi hodnota
zadani: 5°.

i
iy
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Vyska méreni v ose dotykové sondy Q261
(absolutné): souradnice stfedu kuli¢ky (= bod
dotyku) v ose dotykové sondy, na které se ma
méreni provadét

Bezpecnostni vzdalenost Q320 (inkrementalng):
pridavna vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou
dotykové sondy. Q320 se pricita k MP6140

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): souradnice v
ose dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinacim
zafizenim)

Odjeti na bezpeé&nou vysku Q301: stanoveni, jak
ma dotykova sonda mezi méricimi body pojizdét:
0: mezi méricimi body prejet na méfici vySce

1: Mezi méficimi body prejet na bezpetnou vysSku

Nastavit nulu po vyrovnani Q337: stanovit, zda ma
TNC zobrazeni osy C nastavit na 0, nebo zda ma
zapsat uhlovou rozte€ do sloupce C tabulky
nulovych bodu:

0: nastavit zobrazeni osy Cna 0

>0: zapsat namérené uhlové presazeni se spravnym
znaménkem do tabulky nulovych bod. Cislo fadku =
hodnota z Q337. Pokud je jiZ v tabulce nulovych
bodl zaneseny posuv C, tak TNC pfi¢te zmérené
uhlové presazeni dle znaménka.

HEIDENHAIN iTNC 530

zi
H : Q260
: Q261
R\ | : -
MPg140 X
Q320

Priklad: NC-bloky
5 TCH PROBE 405 ROTV OSEC

Q321=+50 ;STRED 1. OSY

Q322=+50 ;STRED 2. OSY

Q262=10 ;CILOVY PRUMER

Q325=+0 ;UHEL STARTU

Q247=90 ;UHLOVA ROZTEC

Q261=-5 ;VYSKA MERENI

Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST

Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;JET NA BEZPECNOU VYSKU
Q337=0 ;NASTAVIT NULU

lohy obrobku

kmé po

éni Si

st

ji

3.1 Automatickeé z



kmé poloh’orobku
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o

Stred 1. otvoru: souradnice X
Stfed 1. otvoru: Souradnice Y
Stred 2. otvoru: souradnice X
Stfed 2. otvoru: Souradnice Y
souradnice v ose dotykové sondy, v nizZ se provadi méreni

Vys$ka, na kterou se muze jet v ose dotykové sondy bez nebezpedi
kolize

Uhel vztaZnych pfimek
Vyvolani programu obrabéni
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3.2 Automatické nastaveni
vztaznych bodii

Prehled

TNC nabizi deset cykl(, s nimiZ Ize automaticky nastavit vztazné body

nebo Ize naméfené hodnoty zapsat do aktivni tabulky nulovych bodu:

Cyklus Softklavesa

410 VZTB OBDELNIK VNITRNI Zméreni délky a o
Sirky obdélniku zevnitt, stfed obdélniku nastavit *’*‘
jako vztazny bod

411 VZTB OBDELNIK VNEJSI Zméteni délky a ar §
§irky obdélniku zvenku, stfed obdélniku nastavit
jako vztazny bod

412 VZTB KRUH VNITRNI Zméreni ¢tyr a1z
libovolnych bodu kruhu zevnitt, nastavit stfed é
kruhu jako vztazny bod

413 VZTB KRUH VNEJSI Zméreni Ctyr

kruhu jako vztazny bod

413 f
libovolnych bodii kruhu zvenku, nastavit stred | o)

414 VZTB ROH ZVENKU Zméfit dvé pfimky 7
zvenku, priisedik pfimek nastavit jako vztazny B
bod

415 VZTB ROH ZEVNITR Zméfit dvé primky 415 9
zevnitt, praseéik pfimek nastavit jako vztazny
bod

416 VZTB STRED ROZTECNE KRUZNICE (2. ey

uroveri softklaves) Zmétit t¥i libovolné otvory na | G
rozte€né kruznici s otvory, nastavit stfed
rozte€né kruznice jako vztazny bod

417 VZTB OSA DS (2. uroveri softklaves) Zmérit 217 )

nastavit ji jako vztazny bod

418 VZTB 4 OTVORY (2. uroveri softklaves)
Zméfritvzdy 2 otvory proti sobé&, prlisecik spojnic
nastavit jako vztazny bod

libovolnou pozici na ose dotykové sondy a “—
418 T

HEIDENHAIN iTNC 530
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Spolecné vlastnosti vS§ech cykli dotykové
sondy pro nastavovani vztazného bodu

=y

VztaZny bod a osa dotykové sondy
TNC umisti vztaZzny bod do roviny obrabéni v zavislosti na ose

Cykly dotykové sondy 410 aZ 418 mUiZzete zpracovavat také
s aktivnim otacenim (zakladni natoceni nebo cyklus 10).

dotykové sondy, kterou jste definovali ve vaSem méricim programu :

Aktivni osa dotykové sondy

Nastavit vztazny bod do

Znebo W

Y nebo V

Xnebo U

Zapsani vypoditaného vztazného bodu do tabulky nulovych

bodt

U v8ech cykll pro nastaveni vztazného bodu muizete pomoci
zadavaného parametru Q305 stanovit, zda si prejete vypocitany

vztazny bod zobrazit na displeji, nebo jej zapsat do tabulky nulovych

bodu.

=y

42

Pokud si prejete vypoditany vztazny bod zapsat do
tabulky nulovych bod, tak musite pred spusténim
meériciho programu aktivovat tabulku nulovych bod
(stav M) v reZzimu chodu programu.

TNC zohledriuje pf¥i zapisovani do tabulky nulovych bodt
strojni parametr 7475:
MP7475 = 0: hodnoty jsou vztaZzené k nulovému bodu

MP7475 = 1: hodnoty jsou vztaZzené k nulovému bodu

Pokud MP7475 po provedeni zapisu zménite, tak TNC
neprepocitava hodnoty uloZzené vtom okamZiku v tabulce
nulovych bodu.
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VZTAZNY BOD OBDELNIK ZEVNITR
(cyklus dotykové sondy 410, DIN/ISO: G410)
Cyklus dotykové sondy 410 zjisti stfed obdélnikové kapsy a nastavi

jeji stfed jako vztazny bod. Lze navolit také zapsani stfedu pomoci
TNC do tabulky nulovych bodu.

1

TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z
MP6150, pfipadné MP6361) a podle polohovaci logiky (viz
Zpracovavani cykla snimaci dotykové sondy” na str. 7) k
dotykovému bodu 1. TNC vypocte dotykové body z udajui cyklu a
bezpetnostni vzdalenosti z MP6140

Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku mé&reni a provede
prvni snimani se snimacim posuvem (MP6120, pfipadné
MP6360)

Poté jede dotykova sonda bud'to soub&zné s osou ve vysce
meéreni nebo linearné v bezpecnostni vysce k dalSimu
dotykovému bodu 2 a vykona tam druhé snimani

TNC polohuje dotykovou sondu k dotykovému bodu = a pak k
dotykovému bodu 4 a tam provede tfeti, pfipadné ¢tvrté snimani

Nasledné polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpetné
vySky a nastavi vztazny bod do stfedu kapsy nebo zapiSe
souradnice stfedu kapsy do aktivni tabulky nulovych bodu.

@ Pfed programovanim dbejte na tyto body:

Aby se zabranilo kolizi mezi dotykovou sondou a
obrobkem, tak zadavejte délky 1. a 2 strany kapsy spiSe
trochu mensi.

Pokud nedovoluji rozméry kapsy a bezpeénostni
vzdalenost pfedbézné umisténi v blizkosti dotykového
bodu, tak TNC provadi snimani vZdy ze stfedu kapsy.
Mezi Etyfmi snimacimi body pak dotykova sonda
neodjizdi na bezpecnou vySku.

Vyvolani nastroje pro definici osy dotykoveé sondy musite
naprogramovat pred definici cyklu.
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410

44

Stred 1. osy Q321 (absolutné): stfed kapsy v hlavni
ose roviny obrabéni

Stred 2. osy Q322 (absolutné): stfed kapsy ve
vedlejSi ose roviny obrabéni

1. délka 2. strany Q323 (inkrementalné): délka
kapsy paralelné s hlavni osou roviny obrabéni

2. délka 2. strany Q324 (inkrementalné): délka
kapsy paralelné s vedlejSi osou roviny obrabéni

Vyska méreni v ose dotykové sondy Q261
(absolutné): souradnice stfedu kuli¢ky (= bod
dotyku) v ose dotykové sondy, na které se ma
méreni provadét

Bezpecnostni vzdalenost Q320 (inkrementalng):
pridavna vzdalenost mezi méricim bodem a kuli¢kou
dotykové sondy. Q320 se pficita k MP6140

Bezpecéna vyska Q260 (absolutné): souradnice v
ose dotykoveé sondy, v niz nemuiZze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinacim
zafizenim)

Odjeti na bezpe¢nou vysku Q301: stanoveni, jak
ma dotykova sonda mezi méricimi body pojizdét:
0: Mezi méricimi body pojizdét na méf¥ici vySce

1: Mezi méFicimi body prejet na bezpetnou vySku

Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadat &islo z
tabulky nulovych bodut, do néhoZ ma TNC uloZit
souradnice stfedu kapsy. Prizadani Q305=0 nastavi
TNC zobrazeni automaticky tak, aby novy vztazny
bod byl ve stfedu kapsy.

Novy vztaZzny bod hlavni osy Q331 (absolutné):
souradnice v hlavni ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény stred kapsy. Zakladni nastaveni =0

Novy vztaZny bod vedlejs$i osy Q332 (absolutné):
souradnice ve vedlejsi ose, na kterou ma TNC
umistit zjistény stfed kapsy. Zakladni nastaveni = 0

YA Q323
4 N
9 1 ;
Q322 | 3
MP6140 ©)
+
Q320
L Z
5\ .
X
Q321
zA
H Q260
Q261
o
X

Priklad: NC-bloky

5 TCH PROBE 410 VZT.BOD OBDELNIK

VNITRNI
Q321=+50 ;STRED 1. OSY
Q322=+50 ;STRED 2. OSY
Q@323=60 ;1. STRANA - DELKA
Q324=20 ;2. STRANA-DELKA
Q261=-5 ;VYSKA MERENI
Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;JET NA BEZPECNOU VYSKU
Q305=10 ;CISLO V TABULCE
Q331=+0 ;VZTAZNY BOD
Q332=+0 ;VZTAZNY BOD
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VZTAZNY BOD OBDELNIK ZVENKU
(cyklus dotykové sondy 411, DIN/ISO: G411)
Cyklus dotykové sondy 411 zjisti stfed obdélnikového ¢epu a nastavi

jeho stfed jako vztazny bod. Lze navolit také zapsani stfredu pomoci
TNC do tabulky nulovych bodu.

1

TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z
MP6150, pfipadné MP6361) a podle polohovaci logiky (viz
Zpracovavani cykla snimaci dotykové sondy” na str. 7) k
dotykovému bodu 1. TNC vypocte dotykové body z udajui cyklu a
bezpetnostni vzdalenosti z MP6140

Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méreni a provede
prvni snimani se snimacim posuvem (MP6120, pfipadné
MP6360)

Poté jede dotykova sonda bud'to soub&zné s osou ve vysce
meéreni nebo linearné v bezpecnostni vysce k dalSimu
dotykovému bodu 2 a vykona tam druhé snimani

TNC polohuje dotykovou sondu k dotykovému bodu = a pak k
dotykovému bodu 4 a tam provede tfeti, pfipadné ¢tvrté snimani
Nasledné polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpetné
vySky a nastavi vztazny bod do stfedu Cepu nebo zapisSe
souradnice stfedu ¢epu do aktivni tabulky nulovych bodu.

@ Pfed programovanim dbejte na tyto body:

Aby se zabranilo kolizi mezi dotykovou sondou a
obrobkem, tak zadavejte délky 1. a 2 strany ¢epu spiSe
trochu vétsi.

Vyvolani nastroje pro definici osy dotykové sondy musite
naprogramovat pred definici cyklu.
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Stred 1. osy Q321 (absolutné): stfed ¢epu v hlavni
ose roviny obrabéni

Stred 2. osy Q322 (absolutné): stfed epu ve
vedlejSi ose roviny obrabéni

1. délka 2. strany Q323 (inkrementalné): délka
Cepu paralelné s hlavni osou roviny obrabéni

2. délka 2. strany Q324 (inkrementalné): délka
Cepu paralelné s vedlejSi osou roviny obrabéni

Vyska méreni v ose dotykové sondy Q261
(absolutné): souradnice stfedu kuli¢ky (= bod
dotyku) v ose dotykové sondy, na které se ma
méreni provadét

Bezpecnostni vzdalenost Q320 (inkrementalng):
pridavna vzdalenost mezi méricim bodem a kuli¢kou
dotykové sondy. Q320 se pficita k MP6140

Bezpecéna vyska Q260 (absolutné): souradnice v
ose dotykoveé sondy, v niz nemuiZze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinacim
zafizenim)

Odjeti na bezpe¢nou vysku Q301: stanoveni, jak
ma dotykova sonda mezi méricimi body pojizdét:
0: Mezi méricimi body pojizdét na méf¥ici vySce

1: Mezi méFicimi body prejet na bezpetnou vySku

Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadat &islo z
tabulky nulovych bodut, do néhoZ ma TNC uloZit
souradnice stfedu ¢epu. Pri zadani Q305=0 nastavi
TNC zobrazeni automaticky tak, aby novy vztazny
bod byl ve stfedu Cepu.

Novy vztaZzny bod hlavni osy Q331 (absolutné):
souradnice v hlavni ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény stred ¢epu. Zakladni nastaveni =0

Novy vztaZzny bod vedlejsi osy Q332 (absolutné):
souradnice ve vedlejsi ose, na kterou ma TNC
umistit zjistény stfed Cepu. Zakladni nastaveni =0

MP6140
+
YA Q323 Q320
<
Q322 o | §
\ -
X
Q321
zA
Q260
Q261
\ -
X

Priklad: NC-bloky
5 TCH PROBE 411 VZT.BOD OBDELNIK VNE

Q321=+50 ;STRED 1. OSY
Q@322=+50 ;STRED 2. OSY

Q323=60 ;1. STRANA - DELKA
Q324=20 ;2. STRANA-DELKA

Q261=-5 ;VYSKA MERENI

Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST

Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0 ;JET NA BEZPECNOU VYSKU
Q305=0 ;CISLO V TABULCE
Q331=+0 ;VZTAZNY BOD

Q332=+0 ;VZTAZNY BOD
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VZTAZNY BOD KRUH ZEVNITR
(cyklus dotykové sondy 412, DIN/ISO: G412)

Cyklus dotykové sondy 412 zjisti stfred kruhové kapsy (otvoru) a
nastavi jeji stfed jako vztaZzny bod. Lze navolit také zapsani stfedu
pomoci TNC do tabulky nulovych bodu.

1

TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z
MP6150, pfipadné MP6361) a podle polohovaci logiky (viz
Zpracovavani cykla snimaci dotykové sondy” na str. 7) k
dotykovému bodu 1. TNC vypocte dotykové body z udajui cyklu a
bezpetnostni vzdalenosti z MP6140

Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méreni a provede
prvni snimani se snimacim posuvem (MP6120, pfipadné
MP6360). TNC ur€uje smér dotyku automaticky, podle
naprogramovaného startovniho uhlu

Poté jede dotykova sonda v kruhu, budto ve vySce méreni nebo v
bezpednostni vySce, k dalSimu dotykovému bodu 2 a vykona tam
druhé snimani.

TNC polohuje dotykovou sondu k dotykovému bodu = a pak k
dotykovému bodu 4 a tam provede tfeti, pfipadné ¢tvrté snimani

Nasledné polohuje TNC dotykovou sondu zpé&t do bezpetné
vySky a nastavi vztazny bod do stfedu kapsy nebo zapiSe
souradnice stfedu kapsy do aktivni tabulky nulovych bodu.

@ Pfed programovanim dbejte na tyto body:

Aby se zabranilo kolizi mezi dotykovou sondou a
obrobkem, tak zadavejte cilovy primér kapsy (otvoru)
spiSe trochu mensi.

Pokud nedovoluji rozméry kapsy a bezpecnostni
vzdalenost pfedbéZzné umisténi v blizkosti dotykového
bodu, tak TNC provadi snimani vZdy ze stfedu kapsy.
Mezi Etyfmi snimacimi body pak dotykova sonda
neodjizdi na bezpecnou vySku.

Vyvolani nastroje pro definici osy dotykové sondy musite
naprogramovat pred definici cyklu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Stred 1. osy Q321 (absolutng): stfed kapsy v hlavni
ose roviny obrabéni

Stred 2. osy Q322 (absolutné): stfed kapsy ve
vedlejSi ose roviny obrabéni Kdyz naprogramujete
Q322=0, tak TNC vyrovna stfed otvoru do pozitivni
osy Y, a kdyZ naprogramujete Q322 rtizné od 0, tak
TNC vyrovna stfed otvoru do cilové polohy.

Cilovy primér Q262: priblizny pramér kruhové kapsy
(otvoru). Zadejte hodnotu spiSe trochu mensi

Uhel startu Q325 (absolutn&): Gihel mezi hlavni osou
obrabé&ci roviny a prvnim dotykovym bodem

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @

Q322

YA

Q262

>
Uhlova rozteé Q247 (inkrementalng): thel mezi X
dvéma body méreni, znaménko uhlové rozteCe Q321
definuje smér (- = ve smyslu hodinovych rucicek), v
némz dotykova sonda jede k dalSimu bodu. Chcete-
li promérovat oblouky, pak naprogramujte thlovou
rozte€ mensinez 90s.
zA
Cim men&i tihlovou rozte& naprogramujete, tim
nepresngji pocita TNC vztaZzny bod. Nejmensi zadavana
hodnota: 5°. H
. Q260
: Q261
N : -
MP§_140 X
Q320




Vyska méreni v ose dotykové sondy Q261
(absolutné): souradnice stfedu kuli¢ky (= bod
dotyku) v ose dotykové sondy, na které se ma
méreni provadét

Bezpecnostni vzdalenost Q320 (inkrementalng):
pridavna vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou
dotykové sondy. Q320 se pricita k MP6140

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): souradnice v
ose dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinacim
zafizenim)

Odjeti na bezpeé&nou vysku Q301: stanoveni, jak
ma dotykova sonda mezi mé&ricimi body pojizdét:
0: mezi méricimi body prejet na méfici vySce

1: Mezi méficimi body prejet na bezpetnou vySku

Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadat &islo z
tabulky nulovych bod( , do néhoz ma TNC ulozit
souradnice stfedu kapsy. Pfi zadani Q305=0 nastavi
TNC zobrazeni automaticky tak, aby novy vztazny bod
byl ve stfedu kapsy

Novy vztazny bod hlavni osy Q331 (absolutné&):
souradnice v hlavni ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény stfed kapsy. Zakladni nastaveni =0

Novy vztazny bod vedlejsi osy Q332 (absolutné):
souradnice ve vedlejsi ose, na kterou ma TNC
umistit zjistény stfed kapsy. Zakladni nastaveni = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC-bloky o3
5 TCH PROBE 412 VZT.BOD KRUH ZEVNITR -8

Q321=+50 ;STRED 1. OSY o
Q322=+50 ;STRED 2. OSY -S
Q262=65 ;CILOVY PRUMER S
Q325=+0 ;UHEL STARTU ,ﬁ
Q247=90 ;UHLOVA ROZTEC
Q261=-5 ;VYSKA MERENI
Q320=0 ;BEZPECNOSTNIVZDALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;JET NA BEZPECNOU VYSKU
Q305=12 ;CISLO V TABULCE
Q331=+0 ;VZTAZNY BOD
Q332=+0 ;VZTAZNY BOD
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VZTAZNY BOD KRUH ZVENKU
(cyklus dotykové sondy 413, DIN/ISO: G413)

Cyklus dotykoveé sondy 413 zjisti stfed Eepu a nastavi jeho stifed jako
vztazny bod. Lze navolit také zapsani stfedu pomoci TNC do tabulky
nulovych bodd.

1 TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z
MP6150, pripadné MP6361) a podle polohovaci logiky (viz
Zpracovavani cyklt snimaci dotykové sondy” na str. 7) k
dotykovému bodu 1. TNC vypocte dotykové body z tidaji cyklu a
bezpetnostni vzdalenosti z MP6140

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vy$ku méreni a provede
prvni snimani se snimacim posuvem (MP6120, pfipadné
MP6360). TNC urcuje smér dotyku automaticky, podle
naprogramovaného startovniho uhlu

3 Poté jede dotykova sonda v kruhu, budto ve vy§ce méreni nebo v
bezpednostni vySce, k dalSimu dotykovému bodu 2 a vykona tam
druhé snimani.

4 TNC polohuje dotykovou sondu k dotykovému bodu = a pak k
dotykovému bodu 4 a tam provede tfeti, pfipadné &tvrté snimani

5 Nasledné polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpe&né
vySky a nastavi vztazny bod do stfedu kapsy nebo zapiSe
souradnice stfedu kapsy do aktivni tabulky nulovych bodu.

<V

@5 Pred programovanim dbejte na tyto body:

Aby se zabranilo kolizi mezi dotykovou sondou a
obrobkem, tak zadavejte cilovy priimér kapsy (otvoru)
spiSe trochu vétsi.

Vyvolani nastroje pro definici osy dotykoveé sondy musite
naprogramovat pred definici cyklu.

50 3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @



Stred 1. osy Q321 (absolutné): stfed ¢epu v hlavni
ose roviny obrabéni

Stfed 2. osy Q322 (absolutné): stfed Cepu ve
vedlejSi ose roviny obrabéni. Kdyz naprogramujete
Q322=0, tak TNC vyrovna stfed otvoru do pozitivni
osy Y, a kdyZ naprogramujete Q322 r(izné od 0, tak
TNC vyrovna stied otvoru do cilové polohy.

Cilovy pramér Q262: priblizny primér Eepu. Zadejte
hodnotu spiSe trochu vétsi

Uhel startu Q325 (absolutné&): thel mezi hlavni osou
obrabé&ci roviny a prvnim dotykovym bodem

Uhlova rozteé Q247 (inkrementalng): Ghel mezi
dvéma body méreni, znaménko uhlové rozteCe
definuje smér (- = ve smyslu hodinovych rucgicek), v
némz dotykova sonda jede k dal§imu bodu. Chcete-
li promé&rovat oblouky, pak naprogramujte thlovou
rozte€ mensi neZz 90s.

Q322

YA

Q262

h bodu

Znyc

Cim men&i Gihlovou rozte& naprogramujete, tim
nepresngji pocita TNC vztazny bod. Nejmensi hodnota
zadani: 5°.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Vyska méreni v ose dotykové sondy Q261
(absolutné): souradnice stfedu kuli¢ky (= bod
dotyku) v ose dotykové sondy, na které se ma
meéreni provadét

Bezpecnostni vzdalenost Q320 (inkrementalng):
pridavna vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou
dotykové sondy. Q320 se pricita k MP6140

Bezpecéna vyska Q260 (absolutné): souradnice v
ose dotykové sondy, v niz nemuZze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinacim
zartizenim)

Odjeti na bezpeénou vysku Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méricimi body pojizdét:

0: mezi méricimi body prejet na méfici vySce

1: mezi mé¥icimi body prejet na bezpecné vysce

Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadat &islo z
tabulky nulovych bodt, do néhoZ ma TNC uloZit
souradnice stfedu ¢epu. Pri zadani Q305=0 nastavi
TNC zobrazeni automaticky tak, aby novy vztazny
bod byl ve stfedu Cepu.

Novy vztazny bod hlavni osy Q331 (absolutné):
souradnice v hlavni ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény stred ¢epu. Zakladni nastaveni =0

Novy vztazny bod vedlejsi osy Q332 (absolutné):
souradnice ve vedlejsi ose, na kterou ma TNC
umistit zjistény stfed ¢epu. Zakladni nastaveni =0

Priklad: NC-bloky
5 TCH PROBE 413 VZT.BOD KRUH ZVENKU

Q321=+50 ;STRED 1. OSY

Q@322=+50 ;STRED 2. OSY

Q262=65 ;CILOVY PRUMER

Q325=+0 ;UHEL STARTU

Q247=90 ;UHLOVA ROZTEC

Q261=-5 ;VYSKA MERENI

Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0 ;JET NA BEZPECNOU VYSKU
Q305=15 ;CISLO V TABULCE
Q331=+0 ;VZTAZNY BOD

Q332=+0 ;VZTAZNY BOD
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VZTAZNY BOD ROH ZVENKU (cyklus dotykové
sondy 414, DIN/ISO: G414)

Cyklus dotykové sondy 414 zjisti prisedik dvou primek a nastavi jej
jako vztaZzny bod. Lze navolit také zapsani priseciku pomoci TNC do
tabulky nulovych bodu.

1

TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnoty z
MP6150, pfipadné MP6361) a podle polohovaci logiky (viz
Zpracovavani cyklt snimaci dotykové sondy” na str. 7) k prvnimu
dotykovému bodu 1 (viz obrazek vpravo nahore). TNC pfitom
presazuje dotykovou sondu oproti stanovenému smeéru pojezdu
0 bezpe&nostni vzdalenost.

Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku mé&feni a provede
prvni snimani se snimacim posuvem (MP6120, pfipadné
MP6360). TNC uréuje smér dotyku automaticky, podle
naprogramovaného tfetiho bodu

@ TNC méfi prvni pfimku vzdy ve sméru vedlejsi osy roviny

obrabéni.

3 Poté prejede dotykova sonda k dalSimu bodu dotyku 2 a provede

4

5

druhé snimani
TNC polohuje dotykovou sondu k dotykovému bodu = a pak k
dotykovému bodu 4 a tam provede tfeti, pfipadné Ctvrté snimani

Nasledné polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpetné
vySky a nastavi vztazny bod do pruseciku zmérenych primek
nebo zapiSe souradnice praseciku do aktivni tabulky nulovych
bodu.

% Pfed programovanim dbejte na tyto body:

Umisténim méricich bodld 1 a 3 stanovite roh, do néhoz
TNC umisti vztaZzny bod (viz obrazek vpravo uprostred a
nasledujici tabulka).

Vyvolani nastroje pro definici osy dotykoveé sondy musite
naprogramovat pred definici cyklu.
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Znyc
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A X1 je vétSineZ X3 Y1je mensinez Y3
B X1 je menSinez X3 Y1 je menSinez Y3
C X1 je menSinez X3 Y1 je vétSinez Y3
D X1 je vétSi nez X3 Y1 je vétSineZz Y3
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1. méf¥icibod 1. osy Q263 (absolutné): souradnice
prvniho dotykového bodu v hlavni ose obrabéci
roviny

1. mé¥icibod 2. osy Q264 (absolutné): souradnice
prvniho dotykového bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny

Odstup 1. osy Q326 (inkrementalng): vzdalenost
mezi prvni a druhym méficim bodem v hlavni roviné
obrabéni

3. méf¥icibod 1. osy Q296 (absolutné): souradnice
tretiho dotykového bodu v hlavni ose obrabéci roviny

3. mé¥icibod 2. osy Q297 (absolutné): soufadnice
tfetiho dotykového bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny

Odstup 2. osy Q327 (inkrementalng): vzdalenost
mezi tretim a Ctvrtym méricim bodem ve vedlejsi ose
roviny obrabéni

Vyska méreni v ose dotykové sondy Q261
(absolutné): souradnice stfedu kuli¢ky (= bod
dotyku) v ose dotykové sondy, na které se ma
mé&feni provadét

Bezpecnostni vzdalenost Q320 (inkrementalng):
pridavna vzdalenost mezi méricim bodem a kuli¢kou
dotykové sondy. Q320 se pricita k MP6140

Bezpecéna vyska Q260 (absolutné): souradnice v
ose dotykové sondy, v niz nemuiZze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinacim
zafizenim)

Odjeti na bezpe¢nou vysku Q301: stanoveni, jak
ma dotykova sonda mezi méricimi body pojizdét:
0: Mezi méricimi body pojizdét na méfici vySce

1: Mezi méFicimi body prejet na bezpetnou vySku

Provadét zakladni natoéeni Q304: stanoveni, zda
ma TNC kompenzovat Sikmou polohu obrobku
zakladnim nato¢enim:

0: Neprovadét zakladni natoeni

1: Provadét zakladni natoceni

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @
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Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadat &islo z
tabulky nulovych bodd, do néhoz ma TNC ulozit
souradnice rohu. Pfi zadani Q305=0 nastavi TNC
zobrazeni automaticky tak, aby novy vztazny bod byl
v rohu.

Novy vztazny bod hlavni osy Q331 (absolutné):
souradnice v hlavni ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény roh. Zakladni nastaveni = 0

Novy vztaZzny bod vedlejsi osy Q332 (absolutné):
souradnice ve vedlejsi ose, na kterou ma TNC
umistit zjistény roh. Zakladni nastaveni = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC-bloky o3
5 TCH PROBE 414 VZT.BOD ROH ZVENKU -g

Q263=+37 ;1.BOD 1. 0SA Q0
Q264=+7 ;1.BOD 2. OSA Pl
Q326=50 ;VZDALENOST 1. OSY .‘>’.
Q296=+95 ;3. BOD 1. OSA ,ﬁ
Q297=+25 ;3. BOD 2. OSA
Q327=45 ;VZDALENOST 2. OSY
Q261=-5 ;VYSKA MERENI
Q320=0 ;BEZPECNOSTNIVZDALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0  ;JET NA BEZPECNOU VYSKU
Q304=0  ;ZAKLADNI NATOCENI
Q305=7  ;CISLO V TABULCE
Q331=+0 ;VZTAZNY BOD
Q332=+0 ;VZTAZNY BOD
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VZTAZNY BOD ROH ZEVNITR (cyklus dotykové
sondy 415, DIN/ISO: G415)

Cyklus dotykové sondy 415 zjisti prisecik dvou primek a nastavi jej
jako vztazny bod. Lze navolit také zapsani priise¢iku pomoci TNC do
tabulky nulovych bodd.

1

TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnoty z
MP6150, pripadné MP6361) a podle polohovaci logiky (viz
Zpracovavani cykll snimaci dotykové sondy” na str. 7) k prvnimu
dotykovému bodu 1 (viz obrazek vpravo nahote), ktery v cyklu
definujete. TNC pfitom presazuje dotykovou sondu oproti
stanovenému sméru pojezdu o bezpe&nostni vzdalenost.

Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku mé&feni a provede

prvni snimani se snimacim posuvem (MP6120, pfipadné
MP6360). Smér dotyku vyplyva z Cisla rohu

% TNC méfi prvni pfimku vZzdy ve sméru vedlejsi osy roviny

obrabéni.

Poté prejede dotykova sonda k dalSimu bodu dotyku 2 a provede
druhé snimani

TNC polohuje dotykovou sondu k dotykovému bodu = a pak k
dotykovému bodu 4 a tam provede tfeti, pfipadné ¢tvrté snimani

Nasledné& polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpecné
vySky a nastavi vztazny bod do pruseciku zmérenych pfimek
nebo zapiSe soufadnice prusediku do aktivni tabulky nulovych
bodu.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body:

56

Vyvolani nastroje pro definici osy dotykové sondy musite
naprogramovat pred definici cyklu.
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1. méficibod 1. osy Q263 (absolutné): souradnice
prvniho dotykového bodu v hlavni ose obrabé&ci
roviny

1. mé¥ici bod 2. osy Q264 (absolutné): souradnice
prvniho dotykového bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny

Odstup 1. osy Q326 (inkrementalné): vzdalenost
mezi prvni a druhym méficim bodem v hlavni roviné
obrabéni

Odstup 2. osy Q327 (inkrementalné): vzdalenost
mezi tretim a Ctvrtym méricim bodem ve vedlejSi ose
roviny obrabéni

Roh Q308: ¢islo rohu, do néhoz ma TNC umistit
vztazny bod

Vyska méreni v ose dotykové sondy Q261
(absolutné): souradnice stfedu kuli¢ky (= bod
dotyku) v ose dotykové sondy, na které se ma
méreni provadét

Bezpecnostni vzdalenost Q320 (inkrementalng):
pridavna vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou
dotykové sondy. Q320 se pri¢ita k MP6140

Bezpecna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v
ose dotykové sondy, v niz nem(iZe dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinacim
zafizenim)

Odjeti na bezpeénou vysku Q301: stanoveni, jak
ma dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:
0: mezi méficimi body prejet na méfici vySce

1: Mezi mé&¥icimi body prejet na bezpe€nou vySku

Provadét zakladni natoceni Q304: stanoveni, zda
ma TNC kompenzovat Sikmou polohu obrobku
zakladnim natocenim:

0: Neprovadét zakladni natoeni

1: Provadét zakladni natoceni

HEIDENHAIN iTNC 530
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Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadat &islo z
tabulky nulovych bodut, do néhoZ ma TNC uloZit
souradnice rohu. Pfi zadani Q305=0 nastavi TNC
zobrazeni automaticky tak, aby novy vztazny bod byl
v rohu.

Novy vztazny bod hlavni osy Q331 (absolutnég):
souradnice v hlavni ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény roh. Zakladni nastaveni =0

Novy vztazny bod vedlejSi osy Q332 (absolutné):
souradnice ve vedlejsi ose, na kterou ma TNC
umistit zjistény roh. Zakladni nastaveni = 0

Priklad: NC-bloky
5 TCH PROBE 415 VZT.BOD ROH ZVENKU

Q263=+37 ;1.BOD 1. OSA

Q264=+7 ;1. BOD 2. OSA

Q326=50 ;VZDALENOST 1. OSY
Q327=45 ;VZDALENOST 2. OSY
Q308=3 ;ROH

Q261=-5 ;VYSKA MERENI

Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0 ;JET NA BEZPECNOU VYSKU
Q304=0 ;ZAKLADNI NATOCENI
Q305=8 ;CISLO V TABULCE
Q331=+0 ;VZTAZNY BOD

Q332=+0 ;VZTAZNY BOD
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VZTAZNY BOD STRED ROZTECNE KRUZNICE
(cyklus dotykové sondy 416, DIN/ISO: G416)

Cyklus dotykové sondy 416 vypocita stfed rozte&né kruznice pomoci
meéreni tfi otvor( a nastavi jeji stfed jako vztaZzny bod. Lze navolit také
zapsani stfredu pomoci TNC do tabulky nulovych bodd.

1

TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z
MP6150, pfipadné MP6361) a podle polohovaci logiky (viz
Zpracovavani cykla snimaci dotykové sondy” na str. 7) do
zadaného stfedového bodu prvniho otvoru

Poté prejede dotykova sonda do zadané vySky méreni a zjisti
sejmutim &tyf bodU stfed prvniho otvoru

Nasledné odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vySky a
polohuje se do zadaného stfedového bodu druhého otvoru

TNC prejede dotykovou sondou do zadané vySky méreni a zjisti
sejmutim &tyf bodu stfed druhého otvoru

Nasledné odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vySky a
polohuje se do zadaného stfedového bodu tfetiho otvoru

TNC prejede dotykovou sondou do zadané vySky méreni a zjisti
sejmutim &tyf bodu stred tfetiho otvoru

Nasledné polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpetné
vySky a nastavi vztazny bod do stfedu roztecné kruZznice nebo
zapiSe souradnice stfedu rozteCné kruznice do aktivni tabulky
nulovych bodu.

@ Pfed programovanim dbejte na tyto body:

Vyvolani nastroje pro definici osy dotykoveé sondy musite
naprogramovat pred definici cyklu.
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Stred 1. osy Q273 (absolutnég): stfed roztecné
kruznice (cilova hodnota) v hlavni ose roviny
obrabéni

Stred 2. osy Q274 (absolutné): stfed roztecné
kruznice (cilova hodnota) ve vedlejSi ose roviny
obrabéni

Cilovy primér Q262: zadejte pfiblizny pramer
rozte¢né kruznice. Cim mensi je pramér otvoru, tim
presnéji musite zadat cilovou hodnotu priiméru.

Uhel 1. otvoru Q291 (absolutn&): tihel polarnich
souradnic prvniho stfedu otvoru v roviné obrabéni

Uhel 2. otvoru Q292 (absolutng): Ghel polarnich
souradnic druhého stfedu otvoru v roviné obrabéni

Uhel 3. otvoru Q293 (absolutn&): tihel poléarnich
souradnic tretiho stfedu otvoru v roviné obrabéni

Vyska méreni v ose dotykové sondy Q261
(absolutné): souradnice stfedu kuli¢ky (= bod
dotyku) v ose dotykové sondy, na které se ma
méreni provadét

Bezpecéna vyska Q260 (absolutné): souradnice v
ose dotykové sondy, v niz nemuZze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinacim
zafizenim)

Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadat &islo z
tabulky nulovych bodut, do néhoZz ma TNC ulozit
souradnice stfedu roztecné kruZznice. PFi zadani
Q305=0 nastavi TNC zobrazeni automaticky tak, aby
novy vztazny bod byl ve stfedu roztecné kruznice.

Novy vztaZzny bod hlavni osy Q331 (absolutné):
souradnice v hlavni ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény stfed roztecné kruZnice.

Zakladni nastaveni =0

Novy vztazny bod vedlejSi osy Q332 (absolutné):
souradnice ve vedlejsi hlavni ose, na kterou ma TNC
umistit zjiStény stfed roztecné kruznice.

Zakladni nastaveni =0

zA

Q260

<V

Pfiklad: NC-bloky

5 TCH PROBE 416 VZT.B. STRED
ROZT.KRUZNICE

Q273=+50 ;STRED 1. OSY
Q274=+50 ;STRED 2. OSY
Q262=90 ;CILOVY PRUMER
Q291=+35 ;UHEL 1. OTVORU
Q292=+35 ;UHEL 2. OTVORU
Q293=+210 ;UHEL 3. OTVORU
Q261=-5 ;VYSKA MERENI
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q305=12 ;CISLO V TABULCE
Q331=+0 ;VZTAZNY BOD
Q332=+0 ;VZTAZNY BOD
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VZTAZNY BOD OSA DOTYKOVE SONDY (cyklus
dotykové sondy 417, DIN/ISO: G417)

Cyklus dotykové sondy 417 zmé&ri libovolnou soufadnici v ose
dotykové sondy a nastavi tuto souradnici jako vztazny bod. Lze
navolit také zapsani namérené sourfadnice pomoci TNC do tabulky
nulovych bodu.

1 TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnoty z
MP6150, pfipadné MP6361) a podle polohovaci logiky (viz
Zpracovavani cykl snimaci dotykové sondy” na str. 7) k
naprogramovanému dotykovému bodu 1. TNC pfitom pfesazuje
dotykovou sondu ve sméru kladné osy dotykové sondy o
bezpelnostni vzdalenost

2 Poté najede dotykova sonda ve své ose na zadanou souradnici
dotykového bodu 1 a zjisti jednoduchym dotykem aktualni polohu

3 Nasledné polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpe&né
vySky a nastavi vztazny bod do osy dotykové sondy nebo zapiSe
souradnici do aktivni tabulky nulovych bodu.

@ Pfed programovanim dbejte na tyto body:

Vyvolani nastroje pro definici osy dotykové sondy musite
naprogramovat pred definici cyklu. TNC pak umisti do
této osy vztazny bod.

w7 ¥y 1. méFicibod 1. osy Q263 (absolutné): soufadnice
e prvniho dotykového bodu v hlavni ose obrabé&ci
roviny

1. méfFici bod 2. osy Q264 (absolutné): soufadnice
prvniho dotykového bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny

1. méfFicibod 3. osy Q294 (absolutné): soufadnice
prvniho dotykového bodu v ose dotykové sondy

Bezpecnostni vzdalenost Q320 (inkrementalng):
pridavna vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou
dotykové sondy. Q320 se pricita k MP6140

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): souradnice v
ose dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinacim
zafizenim)

Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadat &islo z
tabulky nulovych bodt, do néhoz ma TNC ulozit
souradnici stfedu Sepu. Pri zadani Q305=0 nastavi
TNC zobrazeni automaticky tak, aby byl novy vztazny
bod umistény na sejmuté ploSe.

Novy vztaZzny bod osy dotykové sondy Q333
(absolutné): souradnice v ose dotykové sondy, na niz
ma TNC umistit vztazny bod. Zakladni nastaveni =0
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3.2 Automatické nastaveni vzta

Priklad: NC-bloky

5 TCH PROBE 417 VZT.B. OSA DOTYKOVE

SONDY
Q263=+25
Q264=+25
Q294=+25
Q320=0
Q260=+50
Q305=0

;1. BOD 1. OSA
;1. BOD 2. OSA
;1. BOD 3. OSA

;BEZPECNOSTNI VZDALENOST

;BEZPECNA VYSKA
;CISLO V TABULCE

"



h bodu
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3.2 Automatické nastaveni vzta

VZTAZNY BOD VE STREDU 4 OTVORU (cyklus
dotykové sondy 418, DIN/ISO: G418)

Cyklus dotykové sondy 418 vypocdita priisecik spojovacich primek
vzdy dvou stfedu otvor(l a nastavi tento priisecik jako vztazny bod.
Lze navolit také zapsani praseciku pomoci TNC do tabulky nulovych
bodu.

1

a

TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z
MP6150, pfipadné MP6361) a podle polohovaci logiky (viz
Zpracovavani cyklt snimaci dotykové sondy” na str. 7) do stfedu
prvniho otvoru

Poté prejede dotykova sonda do zadané vySky méreni a zjisti
sejmutim ¢tyf bodu stfed prvniho otvoru

Nasledné odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vysky a
polohuje se do zadaného stfedového bodu druhého otvoru

TNC prejede dotykovou sondou do zadané vySky méreni a zjisti
sejmutim ¢tyf bodu stfed druhého otvoru

TNC opakuje kroky 3a 4 pro otvory = a

Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpetné vysky a
nastavi vztazny bod do pruseciku spojovacich pfimek stfedd
otvordl 1/ 2 a2 /4 nebo zapiSe souradnice priaseciku do aktivni
tabulky nulovych bodu

@ Pred programovanim dbejte na tyto body:

62

Vyvolani nastroje pro definici osy dotykoveé sondy musite
naprogramovat pred definici cyklu.
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1. stfed 1. osy Q268 (absolutné): stfed prvniho
otvoru v hlavni ose obrabéci roviny

1. stfed 2. osy Q269 (absolutng): stfed prvniho
otvoru ve vedlejSi ose obrabé&ci roviny

2. stfed 1. osy Q270 (absolutné): stfed druhého
otvoru v hlavni ose obrabéci roviny

2. stied 2. osy Q271 (absolutng): stfed druhého
otvoru ve vedlejSi ose obrabé&ci roviny

3. stifed 1. osy Q316 (absolutné): stfed tretiho
otvoru v hlavni ose obrabéci roviny

3. stfed 2. osy Q317(absolutng): stfed tfetiho
otvoru ve vedlejsi ose obrabéci roviny

4. stied 1. osy Q318 (absolutng): stfed Ctvrtého
otvoru v hlavni ose obrabéci roviny

4. stfed 2. osy Q319 (absolutné): stfed ¢tvrtého
otvoru ve vedlejSi ose obrabéci roviny

VySka méreniv ose dotykové sondy Q261
(absolutné): souradnice stfedu kuli¢ky (= bod
dotyku) v ose dotykové sondy, na které se ma
méreni provadét

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v
ose dotykové sondy, v niz nem(iZe dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinacim
zatizenim)
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Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadat &islo z
tabulky nulovych bodut, do néhoZz ma TNC ulozit
souradnice prlseciku spojnic. Pri zadani Q305=0
nastavi TNC zobrazeni automaticky tak, aby novy
vztaZzny bod byl v prised&iku spojnic.

Novy vztazny bod hlavni osy Q331 (absolutné):
souradnice v hlavni ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény prusecik spojnic. Zakladni nastaveni = 0

Novy vztazny bod vedlejSi osy Q332 (absolutné):
souradnice ve vedlejsi ose, na kterou ma TNC
umistit zjistény prisedik spojnic. Zakladni nastaveni

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @

Priklad: NC-bloky

Q268=+20
Q269=+25
Q270=+150
Q271=+25
Q316=+150
Q317=+85
Q318=+22
Q319=+80
Q261=-5
Q260=+10
Q305=12
Q331=+0
Q332=+0

5 TCH PROBE 418 VZT.B 4 OTVORY

;1. STRED 1. OSA
;1. STRED 2. OSA
;2. STRED 1. OSA
;2. STRED 2. OSA
;3. STRED 1. OSA
;3. STRED 2. OSA
;4. STRED 1. OSA
;4. STRED 2. OSA
;VYSKA MERENI
;BEZPECNA VYSKA
;CISLO V TABULCE
;VZTAZNY BOD
;VZTAZNY BOD



Priklad: nastavit jako vztazny bod horni hranu obrobku a stfed kruhového

segmentu

0 BEGIN PGM CYC401 MM
1 TOOL CALLO Z

2 TCH PROBE 417 VZT.B. OSA DOTYKOVE
SONDY

Q263=+25 ;1. BOD 1. OSA

Q264=+25 ;1.BOD 2. OSA

Q294=+25 ;1. BOD 3. OSA

Q320=2 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q305=0 ;CISLO V TABULCE
Q333=+0 ;VZTAZNY BOD

HEIDENHAIN iTNC 530
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Vyvolat nastroj 0 pro stanoveni osy dotykoveé sondy
Definice cyklu pro nastaveni vztazného bodu v ose dotykové sondy

Bod dotyku: soufadnice X
Bod dotyku: Souradnice Y
Bod dotyku: souradnice Z
Dodatecna bezpec&nostni vzdalenost k MP6140

Vy8ka, ve které se mliZe jet v ose dotykové sondy bez nebezpedi
kolize

Stanovit zobrazeni
Nastavit 0 osy dotykové sondy

h bodu
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3 TCH PROBE 413 VZT.BOD KRUH ZVENKU

Q321=+25
Q322=+25
Q262=30
Q325=+90
Q247=+45
Q261=-5
Q320=2
Q260=+10

Q301=0
Q305=0
Q331=+0
Q332=+10
Q332=+10

;STRED 1. OSY

;STRED 2. OSY

;CILOVY PRUMER

;START. UHEL

;UHLOVA ROZTEC

;VYSKA MERENI
;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
;BEZPECNA VYSKA

;JET NA BEZPECNOU VYSKU
;CISLO V TABULCE

;VZTAZNY BOD
;VZTAZNY BOD
;VZTAZNY BOD

4 CALL PGM 35K47
5 END PGM CYC413 MM

66

Stred kruhu: soufadnice X

Stred kruhu: Souradnice Y

Primér kruhu

Uhel polarnich souradnic pro 1. dotykovy bod

Uhlové rozted pro vypodet dotykovych bod( 2 a7 4
Souradnice v ose dotykové sondy, v niZ se provadi méreni
Dodatecna bezpecnostni vzdalenost k MP6140

VySka, na které se muze jet v ose dotykové sondy bez nebezpedi
kolize

Mezi méfFicimi body odjet na bezpecnou vySku
Stanovit zobrazeni

Nastavit zobrazenivXna0

Nastavit zobrazenivY na 10

Nastavit zobrazenivY na 10

Vyvolani programu obrabéni
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Priklad: nastavit jako vztazny bod horni hranu obrobku a stfed roztecné kruznice

Naméreny stfed roztecné kruznice by mél byt
zapsan do predvolené tabulky k pozdg&jSimu
pouZziti.

0 BEGIN PGM CYC416 MM
1 TOOL CALLO Z

2 TCH PROBE 417 VZT.B. OSA DOTYKOVE
SONDY

Q263=+7,5 ;1. BOD 1. OSA

Q264=+7,5 ;1. BOD 2. OSA

Q294=+25 ;1. BOD 3. OSA

Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
Q260=+50 ;BEZPECNA VYSKA

Q305=1 ;CISLO V TABULCE
Q333=+0 ;VZTAZNY BOD

HEIDENHAIN iTNC 530

YA YA

Vyvolat nastroj 0 pro stanoveni osy dotykoveé sondy
Definice cyklu pro nastaveni vztazného bodu v ose dotykové sondy

Bod dotyku: soufadnice X
Bod dotyku: Souradnice Y
Bod dotyku: soufadnice Z
Dodatecna bezpecnostni vzdalenost k MP6140

VysSka, na které se miZe jet v ose dotykové sondy bez nebezpedi
kolize

Zapsat souradnici Z do tabulky nulovych bodt
Nastavit 0 osy dotykové sondy

67
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3 TCH PROBE 416 VZT.B. STRED
ROZT.KRUZNICE

Q273=+35 ;STRED 1. OSY
Q274=+35 ;STRED 2. OSY
Q262=50 ;CILOVY PRUMER
Q291=+90 ;UHEL 1. OTVORU
Q292=+180 ;UHEL 2. OTVORU
Q293=+270 ;UHEL 3. OTVORU
Q261=+15 ;VYSKA MERENI
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA

Q305=1 ;CISLO V TABULCE
Q331=+0 ;VZTAZNY BOD
Q332=+0 ;VZTAZNY BOD

4 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

5 CYCL DEF 7.1 #1

6 CALL PGM 35KL7

7 END PGM CYC416 MM

68

Stred roztecné kruZnice: souradnice X

Stred roztecné kruznice: Souradnice Y

Pramér rozte¢né kruznice s otvory

Uhel polarnich soufadnic pro 1. stfed otvoru

Uhel polarnich soufadnic pro 2. stfed otvoru

Uhel polarnich soufadnic pro 3. stfed otvoru

Souradnice v ose dotykové sondy, v niZ se provadi méreni

Vys$ka, na kterou se muze jet v ose dotykové sondy bez nebezpedi
kolize

Zapsat stred roztecné kruZznice (X a Y) do tabulky nulovych bodu.

Premistit nulovy bod cyklem 7 do stfedu rozteéné kruznice

Vyvolani programu obrabéni
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3.3 Automatické promérovani

(<]
obrobku

Prehled

TNC nabizi dvanact cykld, s nimiz mizete obrobky promérovat

automaticky:
Cyklus Softklavesa
0 VZTAZNA ROVINA Méreni soutadnice ve °o Y
zvolené ose ==
1 POLARNI VZTAZNA ROVINA M&Fenibodu, smér [T ¥
dotyku pres uhel
420 MERENI UHLU Mé&Feni Gihlu v roving obrabéni  [@ay

B

421 MERENI OTVORU Mé&¥eni polohy a praméru
otvoru é
422 MEREN| KRUHU ZVENKU Mé¥eni polohy a 422§
praméru kruhovitého &epu | *q)
423 MEREN| OBDELNIKU ZEVNITR Mé&feni 423
polohy, délky a Sitky obdélnikové kapsy
424 MEREN| OBDELNIKU ZVENKU Mé&Feni g
polohy, délky a &itky obdélnikového Gepu LT
425 MERENI SIRKY ZEVNITR (2. uroveii a2 §
softklaves) Méfeni drazky zevnitf [
426 MEREN| ZEBRA ZVENKU (2. trovef Y
softklaves) Mé&reni Zebra zvenku —
427 MERENI SOURADNIC (2. urovefi softklaves) w27 Y
Méreni libovolnych soutradnic ve zvolené ose ==
430 MERENI ROZTECNE KRUZNICE (2. tirovefi oy
softklaves) Méfit polohu a pramér roztecné B
kruZnice s otvory
431 MERENI ROVINY (2. urovefi softklaves) ERi
Mé&Feni thlu osy A a B jedné roviny b

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Automatick

Zaneseni namérenych hodnot do protokolu

Ke v8em cykllim, s nimiz automaticky promérite obrobky (vyjimka:
cyklus 0 a 1), TNC zhotovi mé&fici protokol. Méfici protokol uklada
TNC standardné jako soubor ASCIl v adresafri, z néhoZ zpracovavate
meérici program. Pfipadné muzete mérici protokol zaslat pfimo pres
datové rozhraninatiskarnu nebo uloZit na PC. Ktomu nastavte funkci
Tisk (v nabidce konfigurace rozhrani) na RS232:\ (viz také Prirucka
uZivatele, Funkce MOD, Nastaveni datového rozhrani®).

I% V8echny namérené hodnoty, které jsou uvedené v
souboru protokolu se vztahuji k tomu vztaznému bodu,
ktery je aktivni v okamZziku provadéni prislusného cyklu.
Dodatec€né Ize souradnicovy systém jesté otocit v roviné
nebo naklonit s 3D-ROT. V téchto pripadech prepodita
TNC namé&rené vysledky do aktualné aktivniho
souradnicového systému.

Pokud si prejete odeslat protokol méreni pres datoveé
rozhrani, pouZijte program k prenosu dat TNCremo firmy
HEIDENHAIN.

Priklad: soubor protokolu pro dotykovy cyklus 423:
*rxxxx Protokol méreni dotykového cyklu 421 Mé&feni otvoru *******

Datum: 29-11-1997

Cas: 6:55:04

Méf¥ici program: TNC:\GEH35712\CHECK1.H

Cilové hodnoty: Stred hlavni osy . 50.0000

Stred vedlejsi osy: 65.0000

Pramér: 12.0000

Pfedvolena hrani¢ni hodnota Nejvétsi rozmér stfedu hlavni osy:
50.1000 Nejmensi rozmér stredu hlavni osy: 49.9000
Nejvétsi rozmér stredu vedlejsi osy: 65.1000
Nejmensi rozmér stfedu vedlejsi osy: 64.9000
Nejvétsi rozmér otvoru: 12.0450

Nejmensi rozmér otvoru 12.000

ok ko ok ok ok ok ok ok s ok s ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok

Aktualni hodnoty:Stfed hlavni osy: 50.0810
Stred vedlejsi osy: 64.9530

Pramér: 12.0259

Odchylky: Stfed hlavni osy. 0.0810

Stred vedlejsi osy: -0.0470

Pramér: 0.0259

KA A A KA AA KR A AR A AR KA AR A AR KA AR A AR KA A KA AR I A Ak kA Ak kA hkhkhkkhkhkkkhkhkhkhkhkhkhkkhkkk
DalSi namérené vysledky: VySka méreni : -5.0000

*hkkkkhkkkhkxkkhkkkhkxk

Fark kxR xR xx Konec méFiciho protokolu
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Vysledky méreni v parametrech Q

Vysledky méreni prislusnych dotykovych cykll uklada TNC do
globalné u¢innych Q parametrt Q150 aZ Q160. Odchylky od cilové
hodnoty jsou uloZeny v parametrech Q161 az 166. Vénujte prosim
pozornost tabulce vysledk( a parametrd, ktera je uvedena v kazdém
popisu cyklu.

Navic TNC ukazuje na pomocném obrazku daného cyklu pfi jeho
definici vysledky a parametry (viz obrazek vpravo nahore).

Stav méreni

U nékterych cykld muzete zjistit pomoci globalné ucinnych Q
parametrt Q180 az 182 stav méreni :

a

RUCNT
PROVOZ

PROGRAM ZADAT/EDIT
MAX DELKA 1.

STRANY?

2
3
4
s

*6

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 428 MERENI UHLU VNITRNI
0273-+0 JSTRED 1. OSY
0274-+0 JSTRED 2. 0SY
0282-+0 31ST SIDE LENGTH
0283=+0 32ND SIDE LENGTH
0261=+0 MERENA VYSKA
0320=+0 JBEZPEC. VZDALENOST
0260=+100 BEZPECNA VYSKA
0301=+1 SNAJET BEZPEC.VYSKU

SEST) W Y. DELKA 1.STRAN

:;@‘3

aze4

- Q151 0152 Q154 0155

Q161 @162 | 0164 Q165

brobk

(4

”

b

e promerovani o

-

Stav méreni Hodnota parametru
Namérené hodnoty lezi v ramcitolerance Q180 =1
Je potfebna oprava Q181 =1
Zmetek Q182=1

TNC vyznadi ptiznak dodélani, pfipadné zmetka, jakmile leZi
namérena hodnota mimo toleranci. Chcete-li zjistit, ktery vysledek
meéreni je mimo toleranci, tak prostudujte méfici protokol nebo
provérte prislusné vysledky méreni (Q150 az Q160).
% TNC vyznadi pfiznak stavu i tehdy, kdyZ nezadate Zzadnou
toleranci nebo nejvétsi €i nejmensi rozmér.

Kontrola tolerance

U vétSiny cykll ke kontrole obrobk( mazete nechat TNC provadét
kontrolu tolerance. Za tim u¢elem musite definovat pfi pfipravé cyklu
potfebné hranicni hodnoty. Pokud si nepfejete provadét kontrolu
tolerance, tak zadejte do tohoto parametru O (= prednastavena
hodnota)

HEIDENHAIN iTNC 530

3.3 Automatick



brobku

ré

”

-

é promérovani o

3.3 Automatick

Kontrola nastroje

U vétSiny cykll ke kontrole obrobkl mlZete nechat TNC provadét
kontrolu nastroje. TNC kontroluje, zda:

se ma korigovat radius nastroje na zakladé odchylky od cilové
hodnoty (hodnoty v Q16x),

odchylky od cilové hodnoty (hodnoty v Q15x) jsou vétSi nez je
tolerance ulomeni nastroje,

Korekce nastroje

% Funkce pracuje pouze pfi:
aktivni tabulce nastroju,

pokud zapnete kontrolu nastroje v cyklu (Q330 zadat
rizné od 0)

TNC koriguje radius nastroje ve sloupci DR tabulky nastrojl v zasadé
vzdy, i kdyZ je namérena hodnota odchylky v ramci pfedvolené
tolerance. Zda musite opravovat zjistite ve vaSem NC programu pres
parametr Q181 (Q181=1: je potfebna oprava).

Pro cyklus 427 navic plati:

TNC provede vySe popsanou korekturu radiusu nastroje, pokud je
definovana jako osa méreni jedna osa aktivni roviny obrabéni
(Q272=1 nebo 2). Smér korekce zji§”uje TNC z definovaného
sméru pojezdu (Q267)

Pokud je zvolena jako osa méreni osa dotykové sondy (Q272=3),
tak provede TNC korekci délky nastroje.

Kontrola zlomeni nastroje

Lfé—' Funkce pracuje pouze pfi:
aktivni tabulce nastroj,
pokud zapnete kontrolu nastroje v cyklu (Q330 zadat
rizné od 0)

kdyz je pro zadané Cislo nastroje v tabulce zadana
tolerance zlomeni RBREAK vétsi nez 0 (viz také
Priru¢ka uZivatele, kapitola 5.2, ,Data nastroju“).

Pokud je namérena odchylka vétsi neZ tolerance zlomeni nastroje,
tak TNC vyda chybové hlaseni a zastavi chod programu. Soucasné
zablokuje nastroj v tabulce nastroja (sloupec TL=L).

Vztazny systém pro vysledky méreni

TNC predava vysledky méreni do vysledkl-parametri a do souboru
protokolu v aktivnim, to znamena pfipadné v posunutém a/nebo
natoCeném/naklopeném souradnicovém systému.
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VZTAZNA ROVINA (cyklus dotykové sondy O,
DIN/ISO: G55)

1

Dotykova sonda najizdi béhem 3D-pohybu rychloposuvem
(hodnota z MP6150, pfipadné MP6361) na predbé&znou pozici
naprogramovanou v cyklu

Poté provede dotykova sonda snimani se snimacim posuvem
(MP6120, pripadné MP6360). Smér dotyku se musi ur€it v cyklu

Po zjisténi pozice TNC odjede dotykovou sondou zpét do
vychoziho bodu snimani a uloZi naméfené souradnice do Q
parametru. Navic TNC uklada souradnice pozice, kde se
dotykova sonda nachazi v okamZiku spinaciho signalu, do
parametr(il Q115 az Q119. Pro hodnoty v téchto parametrech
neuvazuje TNC délku a radius dotykového hrotu

@ Prfed programovanim dbejte na tyto body:

Dotykovou sondu predbézné polohujte tak, aby se
zamezilo kolizi pfi najizdéni do naprogramované startovni

polohy.
o Y Cislo parametru pro vysledek: Zadejte &islo Q
[ &5 parametru, kterému se pfiradi hodnota souradnic

Osa dotyku/smér dotyku: zadejte osu dotyku
klavesou volby osy nebo pomoci klavesnice ASCII a
znaménko sméru dotyku. Zadani potvrdite klavesou
ENT

Cilova hodnota pozice: zadejte vSechny
souradnice predbé&zného polohovani dotykové
sondy pomoci klaves volby osy nebo klavesnici
ASCII.

Ukond&eni zadavani: stisknéte klavesu ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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Priklad: NC-bloky

67 TCH PROBE 0.0 VZTAZNA ROVINA Q5 X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
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VZTAZNA ROVINA Polarné (cyklus dotykové
sondy 1)

e,

Cyklus dotykové sondy 1 zji§”uje v libovolném sméru dotyku
libovolné misto na obrobku.

YA

1 Dotykova sonda najizdi béhem 3D-pohybu rychloposuvem

(hodnota z MP6150, pripadné MP6361) na pfedbéznou pozici
naprogramovanou v cyklu

2 Poté provede dotykova sonda snimani se snimacim posuvem
(MP6120, pfipadné MP6360). Béhem snimani popojizdi TNC
soucasné ve dvou osach (v zavislosti na Uhlu dotyku). Smér
dotyku se musi urcit v cyklu pomoci polarniho uhlu

3 KdyZ TNC zjistilo pozici, odjede dotykova sonda zpatky do
startovniho bodu snimani. Souradnice pozice, kde se dotykova

sonda nachazela v okamziku spinaciho signalu, TNC uklada do
parametrd Q115az Q119.

QI_% Pred programovanim dbejte na tyto body:

Dotykovou sondu pfedbézné polohujte tak, aby se
zamezilo kolizi p¥i najizdéni do naprogramované startovni

polohy.
19 A Osa dotyku Zadejte osu dotyku klavesou volby osy ~ P¥iklad: NC-bloky
nebo pomoci klavesnice ASCII. Zadani potvrdite
klavesou ENT 67 TCH PROBE 1.0 VZTAZNA ROVINA POLAR
Uhel dotyku: Unel, vztahujici se k ose dotyku, v 68 TCH PROBE 1.1 X UHEL: +30
némz ma dotykova sonda popojizdét 69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5

Cilova hodnota pozice: Zadat vSechny soufadnice
predbé&zného polohovani dotykové sondy pomoci
klaves volby osy nebo klavesnici ASCII.

Ukonc&eni zadavani: stisknéte klavesu ENT
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MERENI UHLU (cyklus dotykové sondy 420,
DIN/ISO: G420)

Cyklus dotykové sondy 420 zji§”uje uhel libovolné primky s hlavni
0sou roviny obrabéni.

1

&7

TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnoty z
MP6150, pfipadné MP6361) a podle polohovaci logiky (viz
Zpracovavani cykl snimaci dotykové sondy” na str. 7) k
naprogramovanému dotykovému bodu 7. TNC pfitom pfesazuje
dotykovou sondu oproti stanovenému smeéru pojezdu o
bezpecnostni vzdalenost.

Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méreni a provede
prvni snimani se snimacim posuvem (MP6120, pfipadné
MP6360)

Poté prejede dotykova sonda k dalSimu bodu dotyku 2 a provede
druhé snimani

TNC umisti dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a ulozi
zjistény uhel v nasledujicim Q parametru:

Cislo parametru Vyznam

YA

© m—,

Q150 Naméreny Uhel, vztahujici se k hlavni
ose roviny obrabéni

% Pfed programovanim dbejte na tyto body:

Vyvolani nastroje pro definici osy dotykové sondy musite
naprogramovat pred definici cyklu.

1. méFicibod 1. osy Q263 (absolutné): sourfadnice
E

prvniho dotykového bodu v hlavni ose obrabé&ci
roviny

1. méfFici bod 2. osy Q264 (absolutné): soufadnice
prvniho dotykového bodu ve vedlejSi ose obrabéci
roviny

2. méricibod 1. osy Q265 (absolutné): souradnice
druhého dotykového bodu v hlavni ose obrabéci
roviny

2. méricibod 2. osy Q266 (absolutné): souradnice
druhého dotykového bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny

Osa méreni Q272: osa v niz se maji mé&feni
provadét:

1: Hlavni osa = osa méreni

2: VedlejSi osa = osa mé&reni

3: Osa dotykové sondy = osa méreni

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pokud je osa dotykové sondy = ose méreni, tak
dbejte na nasledujici body:

Zvolte Q263 rovno Q265, pokud se ma mérit uhel ve
smeéru osy A; zvolte Q263 riizné od Q265, pokud se ma
Uhel méf¥it ve sméru osy B.

Smeér pojezdu 1 Q267: smér prijezdu dotykové
sondy k obrobku:

-1: Smér pojezdu negativni

+1: Kladny smér pojezdu

Vyska méreni v ose dotykové sondy Q261
(absolutné): souradnice stfedu kuli¢ky (= bod
dotyku) v ose dotykové sondy, na které se ma
méreni provadét

Bezpeénostni vzdalenost Q320 (inkrementalné):
pridavna vzdalenost mezi méricim bodem a kuli¢kou
dotykové sondy. Q320 se pricita k MP6140

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): souradnice v
ose dotykoveé sondy, v niz nemuiZze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinacim
zartizenim)

Odjeti na bezpe¢nou vysku Q301: stanoveni, jak
ma dotykova sonda mezi méricimi body pojizdét:
0: mezi méficimi body prejet na méfici vySce

1: Mezi méFicimi body prejet na bezpetnou vySku

Protokol méreni Q281: uréeni, zda ma TNC vystavit
protokol méreni:

0: Nevystavovat protokol méreni

1: Vystavit protokol méreni: TNC zaloZi soubor
protokolu TCHPR420.TXT standardné do
adresare, kde je uloZen také vas méfici program.

Z\

Q260

— 3

Q261

A

=<V

Priklad: NC-bloky
5 TCH PROBE 420 MERENI UHLU

Q263=+10 ;1.BOD 1. OSA
Q264=+10 ;1.BOD 2. OSA
Q265=+15 ;2. BOD 1. OSY
Q266=+95 ;2. BOD 2. OSA

Q272=1 ;OSA MERENI

Q267=-1 ;SMER POJEZDU

Q261=-5 ;VYSKA MERENI

Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST

Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=1 ;JET NA BEZPECNOU VYSKU
Q281=1 ;PROTOKOL MERENI
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MERENI OTVORU (cyklus dotykové sondy 421,
DIN/ISO: G421)

Cyklus dotykové sondy 421 zjisti stfed a prameér otvoru (kruhové
kapsy). Pokud jste definovali pfislusné hodnoty tolerance v cyklu, tak
TNC provede porovnani cilové a aktualni polohy a uloZi odchylky do
systémovych parametru.

1

TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z
MP6150, pfipadné MP6361) a podle polohovaci logiky (viz
Zpracovavani cykl snimaci dotykové sondy” na str. 7) k
dotykovému bodu 1. TNC vypocte dotykové body z udajui cyklu a
bezpetnostni vzdalenosti z MP6140

Pak najede dotykova sonda na zadanou vy8ku mé&feni a provede
prvni snimani se snimacim posuvem (MP6120, pfipadné
MP6360). TNC uréuje smér dotyku automaticky, podle
naprogramovaného startovniho thlu

Poté jede dotykova sonda v kruhu, budto ve vySce méreni nebo v
bezpec&nostnivysce, k dalSimu dotykovému bodu 2 a vykona tam
druhé snimani.

TNC polohuje dotykovou sondu k dotykovému bodu = a pak k

dotykovému bodu 4 a tam provede tfeti, pfipadné Ctvrté snimani

Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét do bezpetné vysky a ulozi
aktualni hodnoty a odchylky do nasledujicich Q parametr(:

Cislo parametru Vyznam

a

YA

<V
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Q151 Skute€na hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Skute¢na hodnota stfedu vedlejSi osy

Q153 Skute¢na hodnota primeéru

Q161 Odchylka stfedu hlavni osy

Q162 Odchylka stfedu vedlejSi osy

Q163 Odchylka praméru

Lfé—' Prfed programovanim dbejte na tyto body:

Vyvolani nastroje pro definici osy dotykové sondy musite
naprogramovat pred definici cyklu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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421 E

iy

78

Stred 1. osy Q273 (absolutné): stfed otvoru v hlavni
ose roviny obrabéni

Stred 2. osy Q274 (absolutné&): stfed otvoru ve
vedlejSi ose roviny obrabéni

Cilovy primér Q262: zadejte pramér otvoru

Uhel startu Q325 (absolutn&): thel mezi hlavni osou
obrabé&ci roviny a prvnim dotykovym bodem

Uhlova rozteé Q247 (inkrementalng): ihel mezi
méf¥icimi body, znaménko uhlové rozte€e definuje
smér obrabéni (-= ve sméru hodinovych rucicek).
Chcete-li proméfovat oblouky, pak naprogramujte
Uhlovou rozte€ mensi nez 90s.

Cim mensi thlovou rozted naprogramujete, tim
nepresngji poc¢ita TNC rozméru otvoru. Nejmensi
hodnota zadani: 5°.

Vyska méreni v ose dotykové sondy Q261
(absolutné): souradnice stfedu kuli¢ky (= bod
dotyku) v ose dotykové sondy, na které se ma
mé&feni provadét

Bezpeénostni vzdalenost Q320 (inkrementalng):
pridavna vzdalenost mezi méricim bodem a kuli¢kou
dotykové sondy. Q320 se pricita k MP6140

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): souradnice v
ose dotykoveé sondy, v niz nemuiZze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinacim
zartizenim)

Odjeti na bezpe¢nou vysku Q301: stanoveni, jak
ma dotykova sonda mezi méricimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body prejet na méfici vySce

1: Mezi méFicimi body prejet na bezpetnou vySku
Nejvétsi rozmér otvoru Q275: Nejvétsi pripustny
primér otvoru (kruhové kapsy)

Nejmensirozmér otvoru Q276: Nejmensi pfipustny
primér otvoru (kruhové kapsy)

Tolerance stiedu 1. osy Q279: Pfipustna odchylka
polohy v hlavni ose obrabéci roviny

Tolerance stiedu 2. osy Q280: Pripustna odchylka
polohy ve vedlejSi ose obrabéci roviny

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @
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Protokol méreni Q281: uréeni, zda ma TNC vystavit
protokol méreni:

0: Nevystavovat protokol méreni

1: Vystavit protokol méreni: TNC zaloZi soubor
protokolu TCHPR421.TXT standardné do
adresare, kde je uloZen také vas méfici program.

PGM-stop pfi chybné toleranci Q309: ur¢eni, zda
ma TNC pfi prekroc¢eni tolerance zastavit chod
programu a vydat chybové hlaseni:

0: NepreruSovat chod programu, nevydavat Zadné
chybové hlaseni

1: Prerusit chod programu, vydat chybové hlaSeni

Cislo nastroje pro dohled Q330: stanoveni, zdama
TNC provadét dohled nad nastrojem(viz Kontrola
nastroje” na str. 72)

0: dohled neni aktivni

>0: ¢islo nastroje v tabulce nastrojl TOOL.T

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC-bloky

5 TCH PROBE 421 MERENI OTVORU
Q273=+50 ;STRED 1. OSY
Q274=+50 ;STRED 2. OSY
Q262=75 ;CILOVY PRUMER
Q325=+0 ;START. UHEL
Q247=+60 ;UHLOVY KROK
Q261=-5 ;VYSKA MERENI
Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=1 ;JET NA BEZPECNOU VYSKU
Q275=75,12;NEJVETSI MIRA
Q276=74,95;NEJMENSI MIRA

Q279=0,1 ;TOLERANCE 1. STRED
Q280=0,1 ;TOLERANCE 2. STRED
Q281=1 ;PROTOKOL MERENI
Q309=0 ;PGM-STOP PRI CHYBE
Q330=0 ;CISLO NASTROJE
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MERENIi KRUH ZVENKU (cyklus dotykové
sondy 422, DIN/ISO: G422)

Cyklus dotykové sondy 422 zjisti stfed a pramér kruhového &epu.
Pokud jste definovali prislusné hodnoty tolerance v cyklu, tak TNC
provede porovnani cilové a aktualni polohy a uloZi odchylky do
systémovych parametru.

1 TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z
MP6150, pfipadné MP6361) a podle polohovaci logiky (viz
Zpracovavani cykld snimaci dotykové sondy” na str. 7) k
dotykovému bodu 1. TNC vypocte dotykové body z tidaji cyklu a
bezpetnostni vzdalenosti z MP6140

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a provede
prvni snimani se snimacim posuvem (MP6120, pfipadné
MP6360). TNC uréuje smér dotyku automaticky, podle
naprogramovaného startovniho thlu

3 Poté jede dotykova sonda v kruhu, budto ve vy§ce méreni nebo v
bezpecnostnivysce, k dalSimu dotykovému bodu 2 a vykona tam
druhé snimani.

4 TNC polohuje dotykovou sondu k dotykovému bodu = a pak k
dotykovému bodu 4 a tam provede tfeti, pfipadné ¢tvrté snimani

5 Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét do bezpe&né vysky a uloZi
aktualni hodnoty a odchylky do nasledujicich Q parametr(:

<V

Cislo parametru Vyznam

Q151 Skute¢nda hodnota stfedu hlavni osy
Q152 Skute¢na hodnota stfedu vedlejsi osy
Q153 Skute¢na hodnota primeéru

Q161 Odchylka stfedu hlavni osy

Q162 Odchylka stfedu vedlejSi osy

Q163 Odchylka praméru

Lfé—' Pred programovanim dbejte na tyto body:

Vyvolani nastroje pro definici osy dotykové sondy musite
naprogramovat pred definici cyklu.
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Stred 1. osy Q273 (absolutné): stfed ¢epu v hlavni
ose roviny obrabéni

Stfed 2. osy Q274 (absolutné): stfed Cepu ve
vedlejSi ose roviny obrabéni

Cilovy pramér Q262: zadejte pramér epu

Uhel startu Q325 (absolutné&): thel mezi hlavni osou
obrabé&ci roviny a prvnim dotykovym bodem

Uhlova rozteé Q247 (inkrementalng): Ghel mezi
mé&ricimi body, znaménko uhlové rozte€e definuje
smeér obrabéni (-= ve sméru hodinovych rucicek).
Chcete-li proméfovat oblouky, pak naprogramujte
uhlovou rozte€ mensi neZ 90s.

Cim men&i Ghlovou rozte& naprogramuijete, tim
nepresngji poc¢ita TNC rozméry epu. Nejmensi
zadavana hodnota: 5°.

Vyska méreni v ose dotykové sondy Q261
(absolutné): souradnice stfedu kuli¢ky (= bod
dotyku) v ose dotykové sondy, na které se ma
mé&reni provadét

Bezpeénostni vzdalenost Q320 (inkrementalné):
pridavna vzdalenost mezi méficim bodem a kulickou
dotykové sondy. Q320 se pri¢ita k MP6140

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v
ose dotykové sondy, v niz nem(iZe dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinacim
zafizenim)

Odjeti na bezpeénou vysku Q301: stanoveni, jak
ma dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body prejet na méfici vySce

1: Mezi mé&ficimi body prejet na bezpe€nou vySku
Nejvétsi rozmér €epu Q275: Nejvétsi pfipustny
prumér ¢epu

Nejmensi rozmér ¢epu Q276: Nejmensi pripustny
pramér ¢epu

Tolerance stifedu 1. osy Q279: Pripustna odchylka
polohy v hlavni ose obrabéci roviny

Tolerance stfedu 2. osy Q280: Pripustna odchylka
polohy ve vedlejSi ose obrabé&ci roviny
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3.3 Automatick

Protokol méreni Q281: uréeni, zda ma TNC vystavit
protokol méreni:

0: Nevystavovat protokol méreni

1: Vystavit protokol méreni: TNC zaloZi soubor
protokolu TCHPR422.TXT standardné do
adresare, kde je uloZen také vas méfici program.

PGM-stop pfi chybné toleranci Q309: uréeni, zda
ma TNC pri prekroceni tolerance zastavit chod
programu a vydat chybové hlaseni:

0: NepteruSovat chod programu, nevydavat Zadné
chybové hlaseni

1: PFerusit chod programu, vydat chybové hlaSeni

Cislo nastroje pro dohled Q330: stanoveni, zdama
TNC provadét dohled nad nastrojem(viz Kontrola
nastroje” na str. 72) :

0: Dohled neni aktivni

>0: ¢islo nastroje v tabulce nastroja TOOL.T

Priklad: NC-bloky
5 TCH PROBE 422 MERENI KRUHU ZVENKU

Q273=+20 ;STRED 1. OSY

Q274=+30 ;STRED 2. OSY

Q262=35 ;CILOVY PRUMER
Q325=+90 ;START. UHEL

Q247=+30 ;UHLOVY KROK

Q261=-5 ;VYSKA MERENI

Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0 ;JET NA BEZPECNOU VYSKU
Q275=35,12 ;NEJVETSI MIRA
Q276=34,9 ;NEJMENSI MIRA
Q279=0,05 ;TOLERANCE 1. STRED
Q280=0,05 ;TOLERANCE 2. STRED
Q281=1 ;PROTOKOL MERENI
Q309=0 ;PGM-STOP PRI CHYBE
Q330=0 ;CISLO NASTROJE

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @



MERENIi OBDELNIK ZEVNITR (cyklus dotykové
sondy 423, DIN/ISO: G423)

Cyklus dotykové sondy 423 zjisti stfed, ale také délku a Sitku
pravouhlé kapsy. Pokud jste definovali pfislusné hodnoty tolerance v
cyklu, tak TNC provede porovnani cilové a aktualni polohy a uloZi
odchylky do systémovych parametru.

1

TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z

a

Y

brobk

”

”

MP6150, pfipadné MP6361) a podle polohovaci logiky (viz
Zpracovavani cykl snimaci dotykové sondy” na str. 7) k
dotykovému bodu 1. TNC vypocte dotykové body z udajui cyklu a
bezpecnostni vzdalenosti z MP6140

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vy8ku mé&feni a provede
prvni snimani se snimacim posuvem (MP6120, pfipadné
MP6360)

3 Poté jede dotykova sonda budto soub&Zzné s osou ve vySce
meéreni nebo linearné v bezpecnostni vysce k dalSimu
dotykovému bodu 2 a vykona tam druhé snimani

4 TNC polohuje dotykovou sondu k dotykovému bodu = a pak k
dotykovému bodu 4 a tam provede tfeti, pfipadné &tvrté snimani

5 Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét do bezpe&né vysky a uloZi
aktualni hodnoty a odchylky do nasledujicich Q parametrd:

a4

-

e promerovani o
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3.3 Automatick

Cislo parametru Vyznam

Q151 Skute¢na hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Skute¢na hodnota stfedu vedlejSi osy
Q154 Skute¢na hodnota bo¢ni délky hlavni osy
Q155 Skute€na hodnota bo¢ni délky vedlejSi osy
Q161 Odchylka stfedu hlavni osy

Q162 Odchylka stfedu vedlejsi osy

Q164 Odchylka bo¢ni délky hlavni osy

Q165 Odchylka bo¢ni délky vedlejSi osy

@ Prfed programovanim dbejte na tyto body:

Vyvolani nastroje pro definici osy dotykoveé sondy musite
naprogramovat pred definici cyklu.

Pokud nedovoluji rozméry kapsy a bezpecnostni
vzdalenost predbéZzné umisténi v blizkosti dotykového
bodu, tak TNC provadi snimani vZdy ze stfedu kapsy.
Mezi ¢tyfmi snimacimi body pak dotykova sonda
neodjizdi na bezpecnou vySku.
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3.3 Automatick

84

Stred 1. osy Q273 (absolutng): stfed kapsy v hlavni
ose roviny obrabéni

Stred 2. osy Q274 (absolutné): stfed kapsy ve
vedlejSi ose roviny obrabéni

1. Boéni délka Q282: délka kapsy paralelné s hlavni
osou roviny obrabéni

2. Boéni délka Q283: délka kapsy paralelné s
vedlejSi osou roviny obrabéni

Vyska méreni v ose dotykové sondy Q261
(absolutné): souradnice stfedu kuli¢ky (= bod
dotyku) v ose dotykové sondy, na které se ma
mé&feni provadét

Bezpecnostni vzdalenost Q320 (inkrementalng):
pridavna vzdalenost mezi méricim bodem a kuli¢kou
dotykové sondy. Q320 se pricita k MP6140

Bezpecna vySka Q260 (absolutné): souradnice v
ose dotykoveé sondy, v niz nemuiZze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinacim
zafizenim)

Odjeti na bezpe&nou vysku Q301: stanoveni, jak
ma dotykova sonda mezi méricimi body pojizdét:
0: mezi méficimi body prejet na méfici vySce

1: Mezi méFicimi body prejet na bezpetnou vySku

Nejvétsi rozmér 1. boc€ni délky Q284: nejvétsi
pFipustna délka kapsy

Nejmensi rozmér 1. bo¢ni délky Q285: nejmensi
pFipustna délka kapsy

Nejvétsi rozmér 2. boéni délky Q286: nejvétsi
pripustna Sitka kapsy

Nejmensi rozmér 2. bo¢ni délky Q287: nejmensi
pripustna Sitka kapsy

Tolerance stfedu 1. osy Q279: pfipustna odchylka
polohy v hlavni ose obrabéci roviny

Tolerance stfedu 2. osy Q280: pfipustna odchylka
polohy ve vedlejSi ose obrabéci roviny

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @
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Protokol méreni Q281: uréeni, zda ma TNC vystavit
protokol méreni:

0: Nevystavovat protokol méreni

1: Vystavit protokol méreni: TNC zaloZi soubor
protokolu TCHPR423.TXT standardné do
adresare, kde je uloZen také vas méfici program.

PGM-stop pfi chybné toleranci Q309: ur¢eni, zda
ma TNC pfi prekroc¢eni tolerance zastavit chod
programu a vydat chybové hlaseni:

0: NepreruSovat chod programu, nevydavat Zadné
chybové hlaseni

1: Prerusit chod programu, vydat chybové hlaSeni

Cislo nastroje pro dohled Q330: stanoveni, zdama
TNC provadét dohled nad nastrojem(viz Kontrola
nastroje” na str. 72)

0: Dohled neni aktivni

>0: ¢islo nastroje v tabulce nastrojl TOOL.T

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC-bloky

5 TCH PROBE 423 MERENI OBDELNIK

ZEVNITR
Q273=+50 ;STRED 1. OSY
Q274=+50 ;STRED 2. OSY
Q282=80 ;1. BOCNI DELKA
Q283=60 ;2. BOCNI DELKA
Q261=-5 ;VYSKA MERENI

Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST

Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=1 ;JET NA BEZPECNOU VYSKU
Q284=0 ;NEJVETSI MIRA 1. STRANY
Q285=0 ;NEJMENSI MIRA 1. STRANY
Q286=0 ;NEJVETSI MIRA 2. STRANY
Q287=0 ;NEJMENSI MIRA 2. STRANY
Q279=0 ;TOLERANCE 1. STRED
Q280=0 ;TOLERANCE 2. STRED
Q281=1 ;PROTOKOL MERENI
Q309=0 ;PGM-STOP PRI CHYBE
Q330=0 ;CISLO NASTROJE
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3.3 Automatick
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MERENIi OBDELNIK ZVENKU (cyklus dotykové
sondy 424, DIN/ISO: G424)

Cyklus dotykové sondy 424 zjisti stred, ale také délku a Sitku
pravouhlého €epu. Pokud jste definovali prislusné hodnoty tolerance
v cyklu, tak TNC provede porovnani cilové a aktudalni polohy a uloZi
odchylky do systémovych parametru.

1

TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z

YA

é promérovani o

-

3.3 Automatick

MP6150, pfipadné MP6361) a podle polohovaci logiky (viz ﬁ
Zpracovavani cykld snimaci dotykové sondy” na str. 7) k

dotykovému bodu 1. TNC vypocte dotykové body z tidaji cyklu a

bezpet&nostni vzdalenosti z MP6140 @E> <:Z|@

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku mé&feni a provede g

prvni snimani se snimacim posuvem (MP6120, pfipadné

MP6360) N
3 Poté jede dotykova sonda budto soub&zné s osou ve vySce A@P
méreni nebo linearné v bezpecnostni vysce k dalSimu
dotykovému bodu 2 a vykona tam druhé snimani
4 TNC polohuje dotykovou sondu k dotykovému bodu = a pak k
dotykovému bodu 4 a tam provede tfeti, pfipadné ¢tvrté snimani
5 Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét do bezpe&né vysky a uloZi
aktualni hodnoty a odchylky do nasledujicich Q parametr(:

<V

Cislo parametru Vyznam

Q151 Skute¢na hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Skute¢na hodnota stfedu vedlejsi osy
Q154 Skutedna hodnota bo¢ni délky hlavni osy
Q155 Skutecna hodnota boc&ni délky vedlejSi osy
Q161 Odchylka stfedu hlavni osy

Q162 Odchylka stfedu vedlejsi osy

Q164 Odchylka bo¢&ni délky hlavni osy

Q165 Odchylka bo¢&ni délky vedlejsi osy

@ Pred programovanim dbejte na tyto body:

Vyvolani nastroje pro definici osy dotykoveé sondy musite
naprogramovat pred definici cyklu.

86 3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @



Stred 1. osy Q273 (absolutné): stfed ¢epu v hlavni
ose roviny obrabéni

Stfed 2. osy Q274 (absolutné): stfed Cepu ve
vedlejSi ose roviny obrabéni

1. Boc¢ni délka Q282: délka ¢epu paralelné s hlavni
osou roviny obrabéni

2. Boc¢ni délka Q283: délka ¢epu paralelné s
vedlejSi osou roviny obrabéni

Vyska méreni v ose dotykové sondy Q261
(absolutné): souradnice stfedu kuli¢ky (= bod
dotyku) v ose dotykové sondy, na které se ma
méreni provadét

Bezpecnostni vzdalenost Q320 (inkrementalng):
pridavna vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou
dotykové sondy. Q320 se pri¢ita k MP6140

Bezpecna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v
ose dotykové sondy, v niz nem(iZe dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinacim
zafizenim)

Odjeti na bezpeénou vysku Q301: stanoveni, jak
ma dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:
0: Mezi méficimi body pojizdét na méfici vysSce

1: Mezi mé&ficimi body prejet na bezpe€nou vySku
Nejvétsi rozmér 1. boéni délky Q284: nejvétsi
pripustna délka Cepu

Nejmensi rozmér 1. boéni délky Q285: nejmensi
pripustna délka ¢epu

Nejvétsi rozmér 2. bocni délky Q286: nejvétsi
pripustna Sitka Cepu

Nejmensi rozmér 2. bo€ni délky Q287: nejmensi
pripustna Sitka Cepu

Tolerance stfedu 1. osy Q279: pfipustna odchylka
polohy v hlavni ose obrabéci roviny

Tolerance stifedu 2. osy Q280: pfipustna odchylka
polohy ve vedlejSi ose obrabéci roviny
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3.3 Automatick

Protokol méreni Q281: uréeni, zda ma TNC vystavit
protokol méreni:

0: Nevystavovat protokol méreni

1: Vystavit protokol méreni: TNC zaloZi soubor
protokolu TCHPR424.TXT standardné do
adresare, kde je uloZen také vas méfici program.

PGM-stop pfi chybné toleranci Q309: uréeni, zda
ma TNC pri prekroceni tolerance zastavit chod
programu a vydat chybové hlaseni:

0: NepteruSovat chod programu, nevydavat Zadné
chybové hlaseni

1: PFerusit chod programu, vydat chybové hlaSeni

Cislo nastroje pro dohled Q330: stanoveni, zdama
TNC provadét dohled nad nastrojem (viz Kontrola
nastroje” na str. 72) :

0: Dohled neni aktivni

>0: ¢islo nastroje v tabulce nastroja TOOL.T

Priklad: NC-bloky

5 TCH PROBE 424 MERENIOBDELNIK
ZVENKU

Q273=+50 ;STRED 1. OSY

Q274=+50 ;STRED 2. OSY

Q282=75 ;1. BOCNI DELKA

Q283=35 ;2. BOCNI DELKA

Q261=-5 ;VYSKA MERENI

Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;JET NA BEZPECNOU VYSKU
Q284=75,1 ;NEJVETSI MIRA 1. STRANY
Q285=74,9 ;NEJMENSI MIRA 1. STRANY
Q286=35 ;NEJVETSI MIRA 2. STRANY
Q287=34,95;NEJMENSI MIRA 2. STRANY
Q279=0,1 ;TOLERANCE 1. STRED
Q280=0,1 ;TOLERANCE 2. STRED
Q281=1 ;PROTOKOL MERENI
Q309=0 ;PGM-STOP PRI CHYBE
Q330=0 ;CISLO NASTROJE

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @



MERENI SIRKY ZEVNITR (cyklus dotykové
sondy 425, DIN/ISO: G425)

Cyklus dotykové sondy 425 zjisti polohu a 8itku drazky (kapsy).
Pokud jste definovali prislusné hodnoty tolerance v cyklu, tak TNC
provede porovnani cilové a aktualni polohy a uloZi odchylku do
systémového parametru.

1

TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z
MP6150, pfipadné MP6361) a podle polohovaci logiky (viz
Zpracovavani cykl snimaci dotykové sondy” na str. 7) k
dotykovému bodu 1. TNC vypocte dotykové body z udajui cyklu a
bezpetnostni vzdalenosti z MP6140

Pak najede dotykova sonda na zadanou vy$ku méreni a provede
prvni snimani se snimacim posuvem (MP6120, pfipadné
MP6360). 1. dotyk je vZdy v kladném smé&ru naprogramované osy

Pokud zadate pro druhé mévteni presazeni, pak jede TNC s
dotykovou sondou paralelné s osou do pristiho dotykového bodu

atam provede druhé snimani. Nezadate-li Zadné presazeni, tak
zmé¥i TNC Sitku pfimo v protilehlém sméru

Poté umisti TNC dotykovou sondu zpé&t do bezpetné vysky a ulozi
aktualni hodnoty a odchylku do nasledujicich Q parametru:

a

YA

=<V

brobk

”

”

-

é promérovani o

Cislo parametru

Vyznam

Q156 Skute¢na hodnota namérené délky
Q157 Skute¢na hodnota polohy osy
Q166 Odchylka namérené délky

@ Pfed programovanim dbejte na tyto body:

Vyvolani nastroje pro definici osy dotykoveé sondy musite
naprogramovat pred definici cyklu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Automatick

90

Startovni bod 1. osy Q328 (absolutné): startovni
bod snimani v hlavni ose roviny obrabéni

Startovni bod 2. osy Q329 (absolutné): startovni
bod snimani ve vedlejSi ose roviny obrabéni

Presazeni pro 2. méreni Q310 (inkrementalné): o
tuto hodnotu bude dotykova sonda presazena pred
druhym mérenim. Pokud zadate 0, tak TNC
dotykovou sondu nepresazuje.

Osa méreni Q272: osa roviny obrabéni v niz se maji
meéreni provadét:

1:Hlavni osa = osa méreni

2: VedlejSi osa = osa méreni

Vyska méreni v ose dotykové sondy Q261
(absolutné): souradnice stfedu kuli¢ky (= bod
dotyku) v ose dotykové sondy, na které se ma
meéreni provadét

Bezpecéna vyska Q260 (absolutné): souradnice v
ose dotykové sondy, v niz nemuZze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinacim
zartizenim)

Cilova délka Q311: cilova hodnota mérené délky
Nejvétsi rozmér Q288: nejvétsi pripustna délka
Nejmensi rozmér Q289: nejmensi pripustna délka

Protokol mé¥eni Q281: uréeni, zda ma TNC vystavit
protokol méreni:

0: Nevystavovat protokol méreni

1: Vystavit protokol méreni: TNC zaloZi soubor
protokolu TCHPR425.TXT standardné do
adresare, kde je uloZen také vas mérici program.

PGM-stop pfri chybné toleranci Q309: ur¢eni, zda
ma TNC pri prekroceni tolerance zastavit chod
programu a vydat chybové hlaseni:

0: NepreruSovat chod programu, nevydavat Zadné
chybové hlaseni

1: Prerusit chod programu, vydat chybové hlaseni

Cislo nastroje pro dohled Q330: stanoveni, zdama
TNC provadét dohled nad nastrojem(viz Kontrola
nastroje” na str. 72):

0: dohled neni aktivni

>0: ¢islo nastroje v tabulce nastroja TOOL.T

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @
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Pfiklad: NC-bloky

5 TCH PROBE 425 MERENI SIRKA ZEVNITR
Q328=+75 ;STARTOVNI BOD 1. OSY
5 ;START. BOD 2. OSY
;PRESAZENI 2. MERENI

Q329=12,

Q310=+0
Q272=1
Q261=-5

Q260=+10

Q311=25

Q289=25
Q281=1

Q309=0

Q330=0

;OSA MERENI

;VYSKA MERENI

;BEZPECNA VYSKA

;CILOVA DELKA
Q288=25,05;NEJVETSI MIRA
;NEJMENSI MIRA
;PROTOKOL MERENI
;PGM-STOP PRI CHYBE
;CISLO NASTROJE




MERENI STOJINY ZVENKU (cyklus dotykové
sondy 426, DIN/ISO: G426)

Cyklus dotykové sondy 426 zjisti polohu a Sitku stojiny. Pokud jste
definovali pfislusné hodnoty tolerance v cyklu, tak TNC provede
porovnani cilové a aktualni polohy a ulozi odchylku do systémovych
parametr(.

1

TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z
MP6150, pfipadné MP6361) a podle polohovaci logiky (viz
Zpracovavani cykl snimaci dotykové sondy” na str. 7) k
dotykovému bodu 1. TNC vypocte dotykové body z udajui cyklu a
bezpetnostni vzdalenosti z MP6140

Pak najede dotykova sonda na zadanou vy$ku méreni a provede
prvni snimani se snimacim posuvem (MP6120, pfipadné
MP6360). 1. dotyk vZzdy v zaporném sméru naprogramované osy
Poté prejede dotykova sonda v bezpecné vySce k dalSimu bodu
dotyku a provede tam druhé snimani.

Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét do bezpetné vysky a ulozi
aktualni hodnoty a odchylku do nasledujicich Q parametru:

Cislo parametru Vyznam
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Q156 Skute€na hodnota namérené délky

Q157 Skutecna hodnota polohy osy

Q166 Odchylka namérené délky

@ Pfed programovanim dbejte na tyto body:

Vyvolani nastroje pro definici osy dotykové sondy musite
naprogramovat pred definici cyklu.

1. méFicibod 1. osy Q263 (absolutné): soufadnice
[ =

prvniho dotykového bodu v hlavni ose obrabé&ci
roviny

1. méfFici bod 2. osy Q264 (absolutné): soufadnice
prvniho dotykového bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny

2. méricibod 1. osy Q265 (absolutné): souradnice
druhého dotykového bodu v hlavni ose obrabéci
roviny

2 méf¥ici bod 2. osy Q266 (absolutné): soufadnice
druhého dotykového bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny
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3.3 Automatick

Osa méreni Q272: osa roviny obrabéni v niz se maji
meérfeni provadét:

1: Hlavni osa = osa méreni

2: Vedlejsi osa = osa méreni

Vyska méreni v ose dotykové sondy Q261
(absolutné): souradnice stfedu kuli¢ky (= bod
dotyku) v ose dotykové sondy, na které se ma
meéreni provadét

Bezpeénostni vzdalenost Q320 (inkrementalné):
pridavna vzdalenost mezi méricim bodem a kuli¢kou
dotykové sondy. Q320 se pricita k MP6140

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): souradnice v
ose dotykoveé sondy, v niz nemuiZze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinacim
zartizenim)

Cilova délka Q311: cilova hodnota mé&rené délky
Nejvétsi rozmeér Q288: nejvétsi pripustna délka
Nejmensi rozmér Q289: nejmensi pfipustna délka

Protokol méreni Q281: ureni, zda ma TNC vystavit
protokol méreni:

0: Nevystavovat protokol méreni

1: Vystavit protokol méreni: TNC zaloZi soubor
protokolu TCHPR426.TXT standardné do
adresare, kde je uloZen také vas méfici program.

PGM-stop pfi chybné toleranci Q309: uréeni, zda
ma TNC pri prekroceni tolerance zastavit chod
programu a vydat chybové hlaseni:

0: NepreruSovat chod programu, nevydavat Zadné
chybové hlaseni

1: PFerusit chod programu, vydat chybové hlaSeni

Cislo nastroje pro dohled Q330: stanoveni, zdama
TNC provadét dohled nad nastrojem(viz Kontrola
nastroje” na str. 72)

0: dohled neni aktivni

>0: ¢islo nastroje v tabulce nastroja TOOL.T

Priklad: NC-bloky

5 TCH PROBE 426 MERENI STOJINY ZVENKU
Q263=+50 ;1.BOD 1. OSY
Q264=+25 ;1. BOD 2. OSY
Q265=+50 ;2. BOD 1. OSY
Q266=+85 ;2. BOD 2. OSY
Q272=2 ;OSA MERENI
Q261=-5 ;VYSKA MERENI
Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q311=45 ;CILOVA DELKA
Q288=45 ;NEJVETSI MIRA
Q289=44,95;NEJMENSI MIRA
Q281=1 ;PROTOKOL MERENI
Q309=0 ;PGM-STOP PRI CHYBE
Q330=0 ;CISLO NASTROJE

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @



MERENIi SOURADNIC (cyklus dotykové
sondy 427, DIN/ISO: G427)

Cyklus dotykové sondy 427 zjisti souradnici zvolené osy, a uloZi
hodnotu do systémového parametru. Pokud jste definovali pfislusné
hodnoty tolerance v cyklu, tak TNC provede porovnani cilové a
aktualni polohy a uloZi odchylku do systémovych parametr(.

1 TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z
MP6150, pfipadné MP6361) a podle polohovaci logiky (viz
Zpracovavani cykl snimaci dotykové sondy” na str. 7) k
dotykovému bodu 1. TNC pfitom presazuje dotykovou sondu
oproti stanovenému sméru pojezdu o bezpecnostni vzdalenost.

2 Poté umisti TNC dotykovou sondu do obrabéci roviny na zadany
bod snimani 1 a zmé&fi tam aktualni hodnotu zvolené osy

3 Nakonec TNC umisti dotykovou sondu zpét do bezpectné vySky a
uloZi zjisténou soufadnici v nasledujicim Q parametru:

Cislo parametru Vyznam

a

Q160 Nameérena soufadnice
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brobk

”

”

é promérovani o

-

@ Pfed programovanim dbejte na tyto body:

Vyvolani nastroje pro definici osy dotykové sondy musite
naprogramovat pred definici cyklu.
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1. méf¥icibod 1. osy Q263 (absolutné): souradnice
prvniho dotykového bodu v hlavni ose obrabéci
roviny

1. mé¥icibod 2. osy Q264 (absolutné): souradnice
prvniho dotykového bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny

Vyska méreni v ose dotykové sondy Q261
(absolutné): souradnice stfedu kuli¢ky (= bod
dotyku) v ose dotykové sondy, na které se ma
meéreni provadét

Bezpecénostni vzdalenost Q320 (inkrementalng):
pridavna vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou
dotykové sondy. Q320 se pricita k MP6140

Osa méreni (1 ..3: 1=hlavni osa) Q272: Osa v niz
se ma méreni provadét:

1: Hlavni osa = osa méreni

2: Vedlejsi osa = osa méreni

3: Osa dotykové sondy = osa méreni

Smér pojezdu 1 Q267: smér prijezdu dotykové
sondy k obrobku:

-1: Smér pfijezdu zaporny

+1: Smér prijezdu kladny

Bezpecéna vyska Q260 (absolutné): souradnice v
ose dotykové sondy, v niz nemuZze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinacim
zafizenim)

Protokol méreni Q281: uréeni, zda ma TNC vystavit
protokol méreni:

0: Nevystavovat protokol méreni

1: Vystavit protokol méreni: TNC zaloZi soubor
protokolu TCHPR427.TXT standardné do
adresare, kde je uloZen také vas mérici program.

Nejvétsi rozmérQ288: nejvétsi pripustna hodnota
méreni

Nejmensi rozmér Q289: nejmensi pripustna
hodnota méreni

PGM-stop pfi chybné toleranci Q309: uréeni, zda
ma TNC pri prekroceni tolerance zastavit chod
programu a vydat chybové hlaseni:

0: NepreruSovat chod programu, nevydavat Zadné
chybové hlaseni

1: PFerusit chod programu, vydat chybové hlaSeni

Cislo nastroje pro dohled Q330: stanoveni, zdama
TNC provadét dohled nad nastrojem(viz Kontrola
nastroje” na str. 72):

0: Dohled neni aktivni

>0: ¢islo nastroje v tabulce nastroja TOOL.T

MP6140 + Q320 +
Q267
Yy | - +
Q272=2
Q264 @
N\ =
X
Q263 Q272=1
+
z A
Q272=3 Q267
Q261 C CHEY
s
~
) =
X
Q272=1

Pfiklad: NC-bloky

5 TCH PROBE 427 MERENI SOURADNIC
Q263=+35 ;1.BOD 1. OSY
Q264=+45 ;1.BOD 2. OSY
Q261=+5 ;VYSKA MERENI
Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
Q272=3 ;OSA MERENI
Q267=-1 ;SMER POJEZDU
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q281=1 ;PROTOKOL MERENI
Q288=5,1 ;NEJVETSI MIRA
Q289=4,95 ;NEJMENSI MIRA
Q309=0 ;PGM-STOP PRI CHYBE
Q330=0 ;CISLO NASTROJE

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @



MERENI ROZTECNE KRUZNICE
(cyklus dotykové sondy 430, DIN/ISO: G430)

Cyklus dotykové sondy 430 zjisti stfed a prameér rozte¢né kruznice

p

a

romeérenim t¥i otvort. Pokud jste definovali pfislusné hodnoty

tolerance v cyklu, tak TNC provede porovnani cilové a aktualni Y A

polohy a ulozi odchylku do systémovych parametru.

1

TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z
MP6150, pfipadné MP6361) a podle polohovaci logiky (viz
Zpracovavani cyklt snimaci dotykové sondy” na str. 7) do
zadaného stfedového bodu prvniho otvoru

Poté prejede dotykova sonda do zadané vySky méreni a zjisti
sejmutim &tyf bodu stfed prvniho otvoru

Nasledné odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vySky a

polohuje se do zadaného stfedového bodu druhého otvoru

TNC prejede dotykovou sondou do zadané vySky méreni a zjisti
sejmutim &tyf bodu stfed druhého otvoru

Nasledné odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vysky a

<Y
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polohuje se do zadaného stfedového bodu tfetiho otvoru

TNC prejede dotykovou sondou do zadané vySky méreni a zjisti
sejmutim &tyf bod( stred tretiho otvoru

Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét do bezpetné vysky a ulozi
aktualni hodnoty a odchylky do nasledujicich Q parametr(:

Cislo parametru Vyznam

Q151 Skute€na hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Skute¢na hodnota stfedu vedlejSi osy

Q153 Skute¢na hodnota primeéru rozteéné
kruZnice

Q161 Odchylka stfedu hlavni osy

Q162 Odchylka stfedu vedlejsi osy

Q163 Odchylka priiméru roztecné kruZnice

H

@ Prfed programovanim dbejte na tyto body:

Vyvolani nastroje pro definici osy dotykové sondy musite
naprogramovat pred definici cyklu.
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Stred 1. osy Q273 (absolutnég): stfed roztecné
kruznice (cilova hodnota) v hlavni ose roviny
obrabéni

Stred 2. osy Q274 (absolutné): stfed roztecné
kruznice (cilova hodnota) ve vedlejSi ose roviny
obrabéni

Cilovy primér Q262: zadejte pramér roztecné
kruznice.

Uhel 1. otvoru Q291 (absolutng): thel polarnich
souradnic prvniho stfedu otvoru v roviné obrabéni

Uhel 2. otvoru Q292 (absolutng): tihel poléarnich
souradnic druhého stfedu otvoru v roviné obrabéni

Uhel 3. otvoru Q293 (absolutn&): tihel polarnich
souradnic tfetiho stfedu otvoru v rovingé obrabéni

Vyska méreni v ose dotykové sondy Q261
(absolutné): souradnice stfedu kuli¢ky (= bod
dotyku) v ose dotykové sondy, na které se ma
mé&feni provadét

Bezpecna vySka Q260 (absolutné): souradnice v
ose dotykové sondy, v niz nemuiZze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinacim
zafizenim)

Nejvétsi rozmér Q288: nejvétsi pripustny pramér
rozteéné kruznice

Nejmensirozmér Q289: nejmensi pripustny prameér
rozteCné kruznice

Tolerance stiedu 1. osy Q279: pfipustna odchylka
polohy v hlavni ose obrabéci roviny

Tolerance stfedu 2. osy Q280: pfipustna odchylka
polohy ve vedlejSi ose obrabéci roviny

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @

Q289
Q262
Q288

QoS

ol |

zA

Q260




Protokol méreni Q281: uréeni, zda ma TNC vystavit
protokol méreni:

0: Nevystavovat protokol méreni

1: Vystavit protokol méreni: TNC zaloZi soubor
protokolu TCHPR430.TXT standardné do
adresare, kde je uloZen také vas méfici program.

PGM-stop pfi chybné toleranci Q309: ur¢eni, zda
ma TNC pfi prekroc¢eni tolerance zastavit chod
programu a vydat chybové hlaseni:

0: NepreruSovat chod programu, nevydavat Zadné
chybové hlaseni

1: Prerusit chod programu, vydat chybové hlaSeni

Cislo nastroje pro dohled Q330: stanoveni, zdama
TNC provadét dohled nad ulomenim nastroje(viz
Kontrola nastroje” na str. 72) :

0: Dohled neni aktivni

>0: Cislo nastroje v tabulce nastroji TOOL.T

Pozor, zde je aktivni pouze dohled nad ulomenim, neni
zde automaticka korekce nastroje.

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC-bloky
5 TCH PROBE 430 MERENI ROZTECNE

KRUZNICE
Q273=+50 ;STRED 1. OSY
Q274=+50 ;STRED 2. OSY
Q262=80 ;CILOVY PRUMER
Q291=+0 ;UHEL 1. OTVORU
Q292=+90 ;UHEL 2. OTVORU
Q293=+180 ;UHEL 3. OTVORU
Q261=-5 ;VYSKA MERENI
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
Q288=80,1 ;NEJVETSI MIRA
Q289=79,9 ;NEJMENSI MIRA
Q279=0,15 ;TOLERANCE 1. STRED
Q280=0,15 ;TOLERANCE 2. STRED

Q281=1 ;PROTOKOL MERENI
Q309=0 ;PGM-STOP PRI CHYBE
Q330=0 ;CISLO NASTROJE
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3.3 Automatick

MERENI ROVINY (cyklus dotykové sondy 431,
DIN/ISO: G431)

Cyklus dotykové sondy 431 zjisti Uhel roviny proméfenim tfi bodl a
uloZi hodnoty do systémovych parametru.

1

TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnoty z
MP6150, pfipadné MP6361) a podle polohovaci logiky (viz
Zpracovavani cykl snimaci dotykové sondy” na str. 7) k
naprogramovanému dotykovému bodu 7 a tam zméf¥i prvni bod
roviny. TNC pfitom pfesazuje dotykovou sondu oproti sméru
dotyku o bezpecnostni vzdalenost

Poté jede dotykova sonda zpatky do bezpetné vysky, pak do
obrabéci roviny k dotykovému bodu 2 a zmé&fi tam skutecnou
hodnotu druhého bodu roviny

Poté jede dotykova sonda zpatky do bezpetné vysky, pak do
obrabéci roviny k dotykovému bodu = a zméfi tam skutecnou
hodnotu tfetiho bodu roviny

Nakonec TNC umisti dotykovou sondu zpét do bezpedné vysky a
ulozi zjisténé hodnoty uhli do nasledujicich Q parametri:

Cislo parametru Vyznam

z A

Q

158 Uhel osy A

Q

159 Uhel osy B

Q

170 Prostorovy uhel A

Q

171 Prostorovy uhel B

Q

172 Prostorovy thel C

@ Pred programovanim dbejte na tyto body:

98

Vyvolani nastroje pro definici osy dotykoveé sondy musite
naprogramovat pred definici cyklu.

TNC dokaze vypocitat hodnotu Uhli pouze tehdy, pokud
tfi body mé&reni neleZi v jedné primce.

V parametrech Q170 — Q172 budou uloZeny prostorové
uhly, které budou potfebné ve funkci naklopeni roviny
obrabéni. Prvnimi dvéma méricimi body urcujete
vyrovnani hlavni osy p¥i naklopeni roviny obrabéni.

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @




EAl 1. méficibod 1. osy Q263 (absolutné): souradnice B
b prvniho dotykového bodu v hlavni ose obrabé&ci v A i 4
roviny 0
1. méfici bod 2. osy Q264 (absolutné): souradnice e
prvniho dotykového bodu ve vedlejSi ose obrabéci 0
roviny / (@)
R 5\- ariFadni Q266 &) N
1. méficibod 3. osy Q294 (absolutné): souradnice c
prvniho dotykového bodu v ose dotykové sondy 0]
2. méricibod 1. osy Q265 (absolutné): souradnice Q297 & 3
druhého dotykoveého bodu v hlavni ose obrabé&ci / A Yo
roviny £5) [CS2 Q
2. méricibod 2. osy Q266 (absolutné): souradnice —»@ - E
druhého dotykového bodu ve vedlejSi ose obrabéci $ (@)
roviny Q263 Q265 Q296 E
2. méfFicibod 3. osy Q295 (absolutné): souradnice \Q
druhého dotykového bodu v ose dotykové sondy ~
3. mé¥icibod 1. osy Q296 (absolutné): souradnice 9
tfetiho dotykového bodu v hlavni ose obrabéci roviny Z A -I‘-U'
3. méficibod 2. osy Q297 (absolutné): souradnice CEEY E
tfetiho dotykového bodu ve vedlejSi ose obrabéci o
roviny Q295 N MP6140 =
3. mé¥ici bod 3. osy Q298 (absolutné): souradnice Q298 \ , Qérgo =
tfetiho dotykového bodu v ose dotykové sondy . B <
Bezpeénostni vzdalenost Q320 (inkrementalné): e Oo_
pridavna vzdalenost mezi m&¥icim bodem a kulitkou < o™
dotykové sondy. Q320 se pricita k MP6140 | gﬁ -
Bezpecna vyska Q260 (absolutné): souradnice v X
ose dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinacim
zafizenim)
Protokol m&Feni Q281: urteni, zdama TNCvystavit |/ 1Kiad: NC-bloky
protokol méFen: . 5 TCH PROBE 431 MERENI ROVINY
0: Nevystavovat protokol méreni
1: Vystavit protokol méFeni: TNC zaloZi soubor Q263=+20 ;1.BOD 1. OSA
protokolu TCHPR431.TXT standardné do Q264=+20 :1.BOD 2. OSA
adresare, kde je uloZen také vas méfici program. ’
Q294=-10 ;1. BOD 3. OSA
Q265=+50 ;2.BOD 1. OSY
Q266=+80 ;2. BOD 2. OSA
Q265=+0 ;2. BOD 3. OSA
Q296=+90 ;3.BOD 1. OSA
Q297=+35 ;3. BOD 2. OSA
Q298=+12 ;3. BOD 3. OSA

Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
Q260=+5 ;BEZPECNA VYSKA
Q281=1 ;PROTOKOL MERENI

HEIDENHAIN iTNC 530 99 @
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Priklad: méreni obdélnikového ¢epu a dodatec¢né obrobeni

3.3 Automatick

Prabéh programu:
- Hrubovani obdélnikového &epu s pridavkem 0,5 v A v A
- Méreni obdélnikového Cepu 80
- Obrobeni obdélnikového ¢epu nacisto s
ohledem na namé&frenou hodnotu |
50 Jg
N - 72\ -
’ 50 X o ©
0 BEGIN PGM BEAMS MM
1 TOOL CALLO Z Priprava vyvolani nastroje
2L Z+100 RO F MAX Vyjeti nastroje
3FNO: Q1 = +81 Délka kapes v X (hrubovaci mira)
4FN 0: Q2 = +61 Délka kapes vY (hrubovaci mira)
5 CALL LBL 1 Vyvolat podprogram k obrabéni
6LZ+100 RO F MAX M6 Vyjet nastrojem, vyména nastroje
7 TOOL CALL99 Z Vyvolat dotykovy hrot
8 TCH PROBE 424 MERENI OBDELNIK Zmeéfit ofrézovany obdélnik
ZVENKU
Q273=+50 ;STRED 1. OSY
Q274=+50 ;STRED 2. OSY
Q282=80 ;1. BOCNI DELKA Cilova délka v X (kone¢na mira)
Q283=60 ;2. BOCNI DELKA Cilova délka v Y (kone¢na mira)

Q261=-5 ;VYSKA MERENI

Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST

Q260=+30 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0 ;JET NA BEZPECNOU VYSKU

Q284=0 ;NEJVETSI MIRA 1. STRANY Zadani hodnoty pro kontrolu tolerance neni potfeba
Q285=0 ;NEJMENSI MIRA 1. STRANY

Q286=0 ;NEJVETSI MIRA 2. STRANY

100 3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @



Q287=0 ;NEJMENSI MIRA 2. STRANY

Q279=0 ;TOLERANCE 1. STRED
Q280=0 ;TOLERANCE 2. STRED
Q281=0 ;MERICI PROTOKOL
Q309=0 ;PGM-STOP PRI CHYBE
Q330=0 ;CISLO NASTROJE

9FN2:Q1=+Q1-+ Q164

10 FN 2: Q2 = +Q2 - + Q165

11 L Z+100 RO F MAX M6

12 TOOL CALL 1 Z S5000

13 CALL LBL 1

14 LZ+100 RO F MAX M2

15 LBL 1

16 CYCL DEF 213 DOKONCENI CEPU
Q200=20 ;BEZPEC.VZDALENOST
Q201=-10 ; HLOUBKA
Q206=150 ;POSUV NA HLOUBKU
Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q207=500 ;FREZOVACI POSUV
Q203=+10 ;SOUR. POVRCHU

Q204=20 ;2. BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q216=+50 ;STRED 1. OSY
Q217=+50 ;STRED 2. OSY
Q218=Q1 ;1. BOCNI DELKA
Q219=Q2 ;2. BOCNI DELKA
Q220=0 ;RADIUS V ROHU
Q321=0 ;STRED 1. OSY

17 CYCL CALL M3

18 LBLO

19 END PGM BEAMS MM

HEIDENHAIN iTNC 530

Nevystavovat protokol méreni

Nevydavat chybové hlaseni

Bez dohledu nad nastrojem

Vypocditat délku v X z namé&rené odchylky

Vypoditat délku vY z namé&rené odchylky

Vyjet dotykovym hrotem, vymeéna nastroje

Vyvolani nastroje pro kone¢né opracovani

Vyvolat podprogram k obrabéni

Vyjeti nastroje, konec programu

Podprogram s obrabécim cyklem pro obdélnikovy ¢ep

Délky proménné v X pro hrubovani a obrabéni nacisto
Délky proménné v Y pro hrubovani a obrabéni nacisto

Vyvolani cyklu

Konec podprogramu
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Priklad: Proméreni obdélnikové kapsy, vysledky méreni se zanesou do protokolu

0 BEGIN PGM BSMESS MM
1 TOOL CALL1Z
2L Z+100 RO F MAX

3 TCH PROBE 423 MERENI OBDELNIK
ZEVNITR

Q273=+50 ;STRED 1. OSY
Q274=+40 ;STRED 2. OSY

Q282=90 ;1. BOCNI DELKA

Q283=70 ;2. BOCNI DELKA

Q261=-5 ;VYSKA MERENI

Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0 ;JET NA BEZPECNOU VYSKU
Q284=90,15 ;NEJVETSI MIRA 1. STRANY
Q285=89,95;NEJMENSI MIRA 1. STRANY
Q286=70,1 ;NEJVETSI MIRA 2. STRANY
Q287=69,9 ;NEJMENSI MIRA 2. STRANY
Q279=0,15 ;TOLERANCE 1. STRED
Q280=0,1 ;TOLERANCE 2. STRED
Q281=1 ;PROTOKOL MERENI
Q309=0 ;PGM-STOP PRI CHYBE
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Vyvolat nastroj, dotykovy hrot
Vyjet dotykovym hrotem

Cilova délka v X
Cilova délkavyY

Nejvétsi mira v X

NejmenSi mira v X

Nejvétsi miravY

NejmenSi miravY

Pripustna odchylka polohy v X
Pripustna odchylka polohy v'Y
Vystavit protokol méreni

Nevydavat chybové hlaseni pfi prekroCeni tolerance
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Q330=0 ;CISLO NASTROJE Bez dohledu nad nastrojem
4 LZ+100 RO F MAX M2 Vyjeti nastroje, konec programu
5 END PGM BSMESS MM

Protokol méreni (soubor TCPR423.TXT)

*xxxxxxx++ PROTOKOL MERENi DOTYKOVEHO CYKLU 423 PROMERENI OBDELNIKOVE KAPSY *******¥¥xxxxxx

DATUM: 29-09-1997
CAS: 8:21:33
MERICi PROGRAM: TNC:\BSMESS\BSMES.H

CiILOVE HODNOTY: STRED HLAVNi OSY: 50.0000
STRED VEDLEJSi OSY: 40.0000
BOCNIi DELKY HLAVNI OSY: 90.0000
BOCNIi DELKY VEDLEJSIi OSY: 70.0000

PREDVOLENE HRANICNi HODNOTY:
NEJVETSi ROZMER STREDU HLAVNi OSY: 50.1500
NEJMENSI ROZMER STREDU HLAVNi OSY: 49.8500
NEJVETSI ROZMER STREDU VEDLEJSi OSY: 40.1000
NEJMENSi ROZMER STREDU VEDLEJSi OSY: 39.9000
NEJVETSi ROZMER HLAVNI OSY: 90.1500
NEJMENSI ROZMER HLAVNI OSY: 89.9500

NEJVETSI ROZMER BOCNi DELKY VEDLEJSi OSY: 70.1000
NEJMENSi ROZMER BOCNi DELKY VEDLEJSi OSY: 69.9500

RS E SRS R SRS R R R R R R R R R R SRS E R SRS E SRS R R R R R R R R R SRR R R R R SRR R R R R R R R R R RRRRRRERRRREREREEEEE]

AKTUALNi HODNOTY:

STRED HLAVN| OSY: 50.0905
STRED VEDLEJSIi OSY: 39.9347
BOCNi DELKY HLAVNi OSY: 90.1200
BOCNi DELKY VEDLEJSi OSY: 69.9920
ODCHYLKY: STRED HLAVNI OSY: 0.0905
STRED VEDLEJSIi OSY: -0.0653
BOCNi DELKY HLAVNi OSY: 0.1200
BOCNi DELKY VEDLEJSi OSY: -0,0080
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DALSIi NAMERENE VYSLEDKY: VYSKA MERENI: -5.0000
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3.3 Automatick
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2 3.4 Specialni cykly
=
a0
O Piehled
\ -
E TNC nabizi pro specialni aplikace tyto tfi cykly:
)
6 Cyklus Softklavesa
Q 2 TS KALIBROVAT Kalibrace spinaci dotykové 2 fomL.
(o} sondy | <&
7] TR—
< 3 MERENI Mé&¥ici cyklus pro vytvoreni cykll S ¥
] vyrobce [Ase2n)
™ S
440 MERENI POSUNU OS oy i
2z
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TS KALIBROVAT (cyklus dotykové sondy 2)

Cyklus dotykové sondy 2 kalibruje automaticky spinaci dotykovou
sondu pomoci kalibragniho prstence nebo kalibraéniho ¢epu.

1

@ Jesté pred zatatkem kalibrace musite definovat ve

strojnich parametrech 6180.0 az 6180.2 stfed kalibru v
pracovnim prostoru stroje (soufadnice REF).

Pracujete-li s vice oblastmi, pak muizete ke kaZdé oblasti
pojizdéni uloZit vlastni sadu soufadnic pro stfed
kalibra¢niho dilce (MP 6181.1a26181.2a MP 6182.1 az
6182.2).

Dotykova sonda jede rychloposuvem (hodnota z MP6150) do
bezpecné vySky (pouze pokud je aktualni pozice pod bezpetnou
vySkou).

Poté umisti TNC dotykovou sondu do obrabéci roviny, do stfedu
kalibracniho prstence (kalibruje se zevnitf) nebo do blizkosti
prvniho dotykového bodu (kalibruje se zvenku).

Pak prejede dotykova sonda do méfici hloubky (vychazi ze
strojnich parametr(i 618x.2 a 6185.x) a snima postupné X+, Y+,
X-aY- kalibra¢niho prstence.

Nakonec odjede TNC dotykovou sondou do bezpet&né vysky a
zapiSe efektivni radius dotykové kulicky do kalibra&nich dat.

¥ e Bezpecna vyska (absolutné): soufadnice v ose

— dotykové sondy, v niZz nemuze dojit ke kolizi mezi

dotykovou sondou a kalibrem (upinacim zafizenim)
Radius kalibracéniho prstence : radius kalibru

Kalibrovat zevnitf =0/kalibrovat zvenku=1 Ur&eni
zda ma TNC kalibrovat zevnitf nebo zvenku:

0: kalibrovat zevnitt

1: kalibrovat zvenku

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC-bloky

5 TCH PROBE 2.0 TS KALIBRACE
6 TCH PROBE 2.1 VYSKA: +50 R+25,003
DRUH MERENI: 0

-

3.4 Specialni cykly
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MERENI (cyklus 3 dotykové sondy)

Cyklus 3 dotykové sondy zji§”uje ve volitelném sméru dotyku
libovolné misto na obrobku. Na rozdil od ostatnich méficich cykl
muzete v cyklu 3 pfimo zadat drahu a posuv méreni. Zpétny pohyb po
zjisténi mérené hodnoty se neprovadi automaticky.

1 Dotykova sonda vyijiZzdiz akutalni polohy se zadanym posuvem do
stanoveného sméru dotyku. Smér dotyku se musi urcit v cyklu
pomoci polarniho ahlu

2 KdyZ TNC odecte polohu, tak dotykovou sondu zastavi.
Souradnice stfedu snimaci kulicky X, Y, Z uloZi TNC do tfi za
sebou leZicich Q parametrd. Cislo prvniho parametru definujete v
cyklu

3 Pokud je to potfeba, musite naprogramovat zpétny pohyb
dotykové sondy v bloku pojezdu separatné.

@5 Pred programovanim dbejte na tyto body:

Funkci FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 muzete urdit,
zda ma cyklus plsobit na vstupy dotykové sondy X12
nebo X13.

Pomoci blokoveé ucinné funkce M141 miZete vypnout
dohled nad dotykovym hrotem, abyste mohli odjet s
blokem pojezdu. Davejte pozor, aby byl smér odjezdu
spravné zvoleny, protoZe jinak muzete poskodit
dotykovou sondu.

I Cislo parametru pro vysledek : zadejte &islo Q
&= parametru, kterému ma TNC pfifadit hodnotu prvni
souradnice (X).

Osa dotyku : zadejte hlavni osu roviny obrabéni (X
pro osu nastroje Z, Z pro osu nastroje Y a'’Y pro osu
nastroje X) a potvrd'te zadani klavesou ENT

Uhel dotyku: thel vztaZzeny k ose dotyku, v niz ma
pojizdét dotykova sonda, potvrdte klavesou ENT

Maximalni draha mé¥eni: zadejte drahu pojezdu,
jak daleko z pocatecniho bodu ma dotykova sonda
jet, potvrd'te zadani klavesou ENT

Posuv: zadejte posuv pfi méreni

Ukond&eni zadavani: stisknéte klavesu ENT

Priklad: NC-bloky

5 TCH PROBE 3.0 MERENI

6 TCH PROBE 3.1 Q1

7 TCH PROBE 3.2 X UHEL: +15

8 TCH PROBE 3.3 ABST +10 F100



MERENIi POSUNU OSY (cyklus dotykové
sondy 440, DIN/ISO: G440)

Cyklem dotykové sondy 440 muzete zjistit posun osy vaseho stroje.
Za tim ucelem pouzijte pfesné proméreny valcovy kalibracni nastroj
ve spojenis TT 130.

@ Predpoklady:

PFed prvnim pouZzitim cyklu 440 musite TT zkalibrovat
cyklem TT 30.

Nastrojova data kalibracniho nastroje musi byt uloZzena v
tabulce nastroji TOOL.T.

Pfed spusténim cyklu musite aktivovat kalibra¢ni nastroj
pomoci TOOL CALL.

Stolni dotykova sonda TT musi byt p¥ipojena ke vstupu
dotykové sondy X13 logické jednotky a musi byt funk&ni
(strojni parametr 65xx).

1 TNC polohuje kalibra¢ni nastroj rychloposuvem (hodnota z
MP6550) a podle polohovaci logiky (viz kapitola 1.2) do blizkosti
TT

2 Nejdrive provede TNC v ose dotykové sondy méreni. Pfitom se
presadi kalibra&ni nastroj o hodnotu, kterou jste stanovili v
tabulce nastrojil TOOL.T ve sloupci TT:R-OFFS (standardné =
radius nastroje). Méreni v ose dotykové sondy se provadi vzdy

3 Nasledné provede TNC méreni v roviné obrabéni. V které ose av
kterém smeéru v roviné obrabéni se ma méf¥it, urCujete pomoci
parametru Q364

4 Provadite-li kalibraci, tak TNC uklada kalibra¢ni data interné.
Provadite-li méfeni, porovnava TNC namérené hodnoty s
kalibracnimi daji a zapisuje odchylky do nasledujicich
parametr(:

Cislo parametru Vyznam

Q185 Odchylka od hodnoty kalibrace v X
Q186 Odchylka od hodnoty kalibrace vY
Q187 Odchylka od hodnoty kalibrace vZ

Odchylku miizete pfimo pouZit k provedeni kompenzace
prirdstkovym posunem nulového bodu (cyklus 7).

5 Nakonec odjede kalibracni nastroj zpét do bezpectné vysky

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Specialni cykly

Pred programovanim dbejte na tyto body:

iy

Pred provedenim mé&reni musite nejméné jednou
kalibrovat, jinak vyda TNC chybové hlaseni. Pracujete-lis
vice rozsahy pojedu, tak musite provést kalibraci pro
kazdy rozsah pojezdu.

Po kazdém zpracovani cyklu 440 vynuluje TNC
vysledkové parametry Q185 az 187.

Prejete-li si stanovit limitni hodnotu pro posun os v osach
stroje, tak zaneste v nastrojové tabulce TOOL.T do
sloupce LTOL (pro osu vietena) a RTOL (pro rovinu
obrabéni) pozadovanou hraniéni hodnotu. Po pfekroceni
hrani¢ni hodnoty pak vyda TNC po kontrolnim méreni
prislusné chybové hlaseni.

Na konci cyklu obnovi TNC stav vietena, ktery byl aktivni

pred cyklem (M3/M4).
waay ¥, Druh méreni: O=kalibrovat, 1=méf¥it?: uréeni,zda  Pfiklad: NC-bloky

3 si prejte provést kalibraci nebo kontrolni méreni:
0: kalibrovat 5 TCH PROBE 440 MERENI POSUNU 0OSY
1: méfit Q363=1 ;DRUH MERENI
Sg\éggo’tyku: definice sméru(t) dotyku v roving Q364=0 ;SMER DOTYKU
obrabéni:
0: méfeni pouze v kladném sméru hlavni osy Q320=2 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
1: mé&Feni pouze v kladném sméru vedlejsi osy Q260=+50 ;BEZPECNA VYSKA
2: méfeni pouze v zaporném smeéru hlavni osy
3: méreni pouze v zaporném smeéru vedlejsi osy
4: méreni v kladnych smérech hlavni a vedlejsi osy
5: mé&reniv kladném sméru hlavni osy a v zaporném

sméru vedlejSi osy
6: méreniv zaporném sméru hlavni osy a v kladném
sméru vedlejSi osy
7: méreni v zapornych smérech hlavni a vedlejsi osy

@ Smér(y) dotyku pfi kalibraci a méreni musi souhlasit,
jinak zjisti TNC chybné hodnoty.

Bezpecnostni vzdalenost (inkrementalné):
dodatecna vzdalenost mezi méficim bodem a
kotouckem dotykové sondy. Q320 se pricita k
MP6540

Bezpecnavyska (absolutng): souradnice (vztazena
k aktivnimu vztaznému bodu) v ose dotykové sondy,
v niz nemUZe dojit ke kolizi mezi dotykovou sondou a
obrobkem (upinacim zafizenim)
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tolni dotykovou sondou TT
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4.1 Prom

4.1 Promérovani nastroju stolni
dotykovou sondou TT

Prehled

@ Stroj a TNC musi byt upraveny pro dotykovou sondu TT
od vyrobce stroje.

Pripadné nemusi byt na vaSem stroji k dispozici vSechny
zde popsané cykly nebo funkce. Informujte se ve vasi
priru¢ce ke stroiji.

Pomoci stolni dotykové sondy a méficich cykll nastroji TNC mlZete
nastroje promérovat automaticky: Korekéni hodnoty délek a radiust
uklada TNC do centralni paméti nastroja TOOL.T a pouZiva je pfi
pristim vyvolani nastroje k vypoctlim. K dispozici jsou nasleduijici
zpUsoby promé&rovani:

Mé&reni nastroje v klidovém stavu
MéFeni rotujiciho nastroje
Mé&reni jednotlivych brita

Nastaveni strojnich parametrt

% TNC pouZiva k promé&rovani se stojicim vietenem
dotykovy posuv z MP6520.

PFi méreni s rotujicim nastrojem vypocitava TNC otacky vietena a
dotykovy posuv automaticky.

Otacky vretena se pritom vypodcitavaji takto:

n=MP6570/(r - 0,0063) kde je

n otacky [ot/min]
MP6570 maximalni pfipustna ob&zna rychlost [m/min]
r aktivni radius nastroje [mm]

Dotykovy posuv se vypoditava z:

v = tolerance méreni + n kde je

% dotykovy posuv [mm/min]
Tolerance méreni tolerance méreni [mm], zavisi na MP6507
n otacky [ot/min]
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Pomoci MP6507 nastavite vypocet dotykového posuvu takto:
MP6507=0:

Tolerance méreni zUstava konstantni — nezavisle na radiusu nastroje.
U ohromnych nastrojl se ale redukuje dotykovy posuv k nule. Tento
efekt je znat tim dfive, ¢im mensi zvolite ob&Znou rychlost (MP6570)
a pripustnou toleranci (MP6510).

MP6507=1:

Tolerance mé&reni se méni s rostoucim radiusem nastroje. To
zaji8”uje i u velkych radiusli nastroju jesté dostatecny dotykovy
posuv. TNC méni toleranci méreni podle nasledujici tabulky:

Radius nastroje Tolerance méreni

az 30 mm MP6510

30az60 mm 2 « MP6510

60 az 90 mm 3 «- MP6510

90 az 120 mm 4 - MP6510
MP6507=2:

Dotykovy posuv zistava konstantni, ale chyba méreni roste linearné
s rostoucim radiusem nastroje:

Tolerance méreni = (r - MP6510)/ 5 mm) kde je

r aktivni radius nastroje [mm]
MP6510 maximalni pfipustna chyba méreni

Zobrazeni vysledki méreni

Softklavesou STATUS TOOL PROBE m(iZete zobrazit vysledky
meé&reni nastroje v pfidavné indikaci stavu (ve strojnich provoznich
reZzimech). TNC ukazuje vlevo program a vpravo vysledky méreni.
Namérené hodnoty, které prekrodily pfipustnou toleranci
opotfebeni, oznacuje TNC s ,,*“ a namérené hodnoty, které
prekrocily pripustnou toleranci ulomeni, oznacuje ,,B“.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.2 Disponibilni cykly

4.2 Disponibilni cykly

Prehled

Cykly méreni nastroji naprogramujete v provoznim reZzimu program
zadat/editovat pomoci klavesy TOUCH PROBE. K dispozici jsou
nasledujici cykly:

Cyklus Stary format Novy format
Kalibrace TT ET wy W
CAL. I CcAL. I
Mé&reni délky nastroje ETR T P
2

Mé&rFeni radiusu nastroje e a2y

3 3
Mé&reni délky a radiusu =y W
nastroje 3 2

@ Cykly méreni pracuji pouze pri aktivni centralni paméti
nastroji TOOL.T.

Pred zahajenim prace s méricimi cykly musite mitzadané
v8echny potfebné tdaje do centralni paméti nastrojl a
mit vyvolany promérovany nastroj pomoci TOOL CALL.

Nastroje mizete promérovat také pri naklonéné roviné
obrabéni.

Rozdily mezi cykly 31 az 33 a 481 az 483
Obsah funkcia priabéh cykli je zcela stejny. Mezi cykly 31 az33a481
az 483 jsou pouze tyto dva rozdily:

Cykly 481 aZ 483 jsou k dispozici pod G481 az G483 i v DIN/ISO

Namisto volitelnych parametr( stavu mé&feni pouZivaji nové cykly
pevny parametr Q199
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Kalibrace TT (cyklus dotykové sondy 30 nebo
480, DIN/ISO: G480)

% ZpUsob funkce kalibraéniho cyklu je zavisly na strojnim
parametru 6500. Informujte se ve vasi priru¢ce ke stroji.

Pfed provedenim kalibrace musite zanést do tabulky
nastroji TOOL.T presny radius a presnou délku
kalibracniho nastroje.

Ve strojnich parametrech 6580.0 aZz 6580.2 se musi
definovat poloha TT v pracovnim prostoru stroje.

Zmeénite-li jeden ze strojnich parametrt 6580.0 az
6580.2, tak musite kalibrovat znovu.

4.2 Disponibilni cykly

TT kalibrujte mé&ficim cyklem TCH PROBE 30 nebo TCH PROBE 480
(viz tés ,Rozdily mezi cykly 31 aZz 33 a 481 aZz483.” na str. 112).
Proces kalibrace probiha automaticky. TNC také automaticky zjisti
presazeni stfedu kalibracniho nastroje. Za tim ucelem otodi TNC
vieteno po poloving kalibracniho cyklu o 180 s.

Jako kalibracni nastroj pouzivejte pfesny valec, napfriklad valcovy
hfidel. TNC uloZi kalibra¢ni hodnoty a pfi pfistim promé&rovani
nastroje je vezme do Uvahy.

@y W Bezpeénavyska: Zadejte polohuvosevietena,vniz  PFiklad: NC bloky se starym formatem
L. & je vylouCena kolize s obrobky nebo upinacimi
woy B prostredky. Bezpe&na vysky se vztahuje k aktivnimu 6 TOOLCALL12Z
o 2 vztaznemu bodu obrobku. Je-li zadana bezpecna 7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRACE
vySka tak mala, zZe by Spicka nastroje lezela pod
horni hranou talite, tak TNC automaticky umisti 8 TCH PROBE 30.1 VYSKA: +90
kalibracni nastroj nad talif (bezpeCnostni zéna z
MP6540). Priklad: NC bloky s novym formatem

6 TOOL CALL1Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBRACE
Q260=+100 ;BEZPECNA VYSKA
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4.2 Disponibilni cykly

Méreni délky nastroje (cyklus dotykové
sondy 31 nebo 481, DIN/ISO: G481)

Pred prvnim méreni nastroje zadejte do tabulky nastroj
@5 TOOL.T priblizny radius, pribliznou délku, pocet bfitl a
smeér fezani daného nastroje.

K proméreni délky nastroje naprogramujte méfici cyklus TCH
PROBE 31 nebo TCH PROBE 480 (viz tés ,Rozdily mezi cykly 31 aZz 33
a481 az483.” na str. 112). Pomoci zadavacich parametrti mizete
délku nastroje urcit ttemi riznymi zplsoby:

Pokud je pramér nastroje vétsi nez primér méfici plochy TT, pak
promérujte s rotujicim nastrojem.

Pokud je pramér nastroje mensi neZ je pramér méfici plochy TT,
nebo kdyZ ur€ujete délku vrtakd ¢i radiusovych fréz, tak
promérfujte s nastrojem v klidu.

Pokud je pramér nastroje vétsi nez primér méfici plochy TT, pak
promérujte jednotlivé brity s nastrojem v klidu.

Prabéh ,,Méreni rotujiciho nastroje”

Ke zjisténi nejdelSiho bfitu méfeny nastroj najizdi s presazenim ke
stfedu dotykové sondy a s otacenim k méfici ploSe TT. Presazeni
naprogramujete v tabulce nastroji pod Pfesazenim nastroje: Radius
(TT: R-OFFS).

Prabéh ,Méreni s nastrojem v klidovém stavu“ (napfriklad pro
vrtaky)

Mé&Feny nastroj jede pres stfed méfici plochy. Nasledné jede za
stojiciho vietena k méfici ploSe TT. Pro toto méreni zaneste do
Pfesazeni nastroje: Radius (TT: R-OFFS) v tabulce nastroja ,,0“.

Prabéh ,méreni jednotlivych brita“

TNC umisti promé&Fovany nastroj bo&né vedle dotykové hlavy. Celni
plocha nastroje se pritom nachazi pod horni hranou dotykoveé hlavy,
jak je ur¢eno v MP6530. V tabulce nastrojil miZete pod presazenim
nastroje: Délka (TT: L-OFFS) stanovit pfidavné presazeni. TNC se
dotyka rotujiciho nastroje radialng, aby urcil startovni uhel k
promé&rovani jednotlivych bfitd. Nasledné promértuje délku vSech
bfitd zménou orientace vietena. K tomuto mé&feni naprogramuijte
PROMEROVANI BRITU v CYKLU TCH PROBE 31=1.
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Definice cyklu

31

Nastroj méFit = 0 /zkouSet = 1 UrCeni, zda se
nastroj bude poprvé promérovat, nebo zda si prejete
prezkous$et jiz promé&reny nastroj. P¥i prvnim
promé&rovani prepiSe TNC délku nastroje Lv
centralni paméti nastrojll TOOL.T a dosadi hodnotu
delta DL=0. Pokud prezkuSujete nastroj, tak se
porovnava namérend délka s délkou nastroje z
TOOL.T. TNC vypocita odchylku dle znaménka a
zanese ji do TOOL.T jako delta hodnotu DL. Navic je
odchylka k dispozici také v Q parametru Q115.
Pokud je hodnota delta vétSi nez pripustnatolerance
opotfebeni nebo ulomeni pro délku nastroje, tak
TNC zablokuje nastroj (stav Lv TOOL.T).

Cislo parametru pro vysledek? : Cislo parametru,
do néhoZ TNC ulozi stav méreni:

0,0: Nastroj v toleranci

1,0: Nastroj je opotieben (LTOL prekroteno)

2,0: Nastroj je ziomen (LBREAK prekroceno).
Pokud se nepfejete dale zpracovavat vysledek
meé&reni v programu, mlZete potvrdit dialogovou
otazku klavesou NO ENT.

Bezpecnavyska: Zadejte polohuvose vietena, v niz
je vylouCena kolize s obrobky nebo upinacimi
prostfedky. Bezpetna vySky se vztahuje k aktivnimu
vztaznému bodu obrobku. Je-li zadana bezpecna
vySka tak mala, zZe by Spicka nastroje lezela pod
horni hranou talife, tak TNC automaticky umisti
nastroj nad talif (bezpe€nostni zéna z MP6540).

Méf¥eni britad O=ne /1=ano: Ur€eni, zda se ma
provést proméreni jednotlivych britd.
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Priklad: Prvni proméreni s rotujicim nastrojem:
stary format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 DELKA NASTROJE

8 TCH PROBE 31.1 PROVERIT: 0

9 TCH PROBE 31.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 31.3 PROMERENI BRITU: O

Priklad: PFezkouSet s promérenim jednotlivych
bFitd, stav ulozit do Q5; stary format

6 TOOL CALL 122

7 TCH PROBE 31.0 DELKA NASTROJE

8 TCH PROBE 31.1 PROVERIT: 1 Q5

9 TCH PROBE 31.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 31.3 PROMERENI BRITU: 1

Priklad: NC bloky; s novym formatem

6 TOOL CALL 122

7 TCH PROBE 481 DELKA NASTROJE
Q340=1 ;PREZKOUSET
Q260=+100 ;BEZPECNA VYSKA
Q341=1 ;PROMERENI BRITU
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4.2 Disponibilni cykly

Méreni radiusu nastroje (cyklus dotykové
sondy 32 nebo 482, DIN/ISO: G482)

Pred prvnim méreni nastroje zadejte do tabulky nastroj
@5 TOOL.T priblizny radius, pribliznou délku, pocet bfitl a
smeér fezani daného nastroje.

K proméreni radiusu nastroje naprogramujte méfici cyklus TCH
PROBE 32 nebo TCH PROBE 482 (viz tés ,Rozdily mezi cykly 31 aZz 33
a481 az483.” na str. 112). Pomoci zadavacich parametrti mizete
radius nastroje urcit dvéma rliznymi zplsoby:

Proméreni s rotujicim nastrojem

Promeéreni s rotujicim nastrojem a naslednym promé&renim
jednotlivych bfit

@ Valcovité nastroje s diamantovym povrchem je mozné
proméfit se stojicim vietenem. Ktomu musite definovat v
tabulce nastroju pocet britd CUT jako 0 a upravit strojni
parametr 6500. Informujte se ve vasi pfiru¢ce ke stroji.

Pribéh méreni

TNC umisti promé&Fovany nastroj bo&né vedle dotykové hlavy. Celni
plocha frézy se pritom nachazi pod horni hranou dotykové hlavy, jak
je uréeno v MP6530. TNC se dotyka rotujiciho nastroje radialné.
Pokud se maji dodate&né provést méreni jednotlivych britd, tak se
proméruji radiusy v8ech britd pomoci orientace vietena.
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Definice cyklu

il

482
N

1

Nastroj méFit = 0 /zkouSet = 1 UrCeni, zda se
nastroj bude poprvé mérit, nebo zda se ma
prezkous$et jiz promé&reny nastroj. P¥i prvnim
promé&rovani prepiSe TNC radius nastroje Rv
centralni paméti nastrojll TOOL.T a dosadi hodnotu
delta DR=0. Pokud pfezkuSujete nastroj, tak se
porovnava naméreny radius s radiusem nastroje z
TOOL.T. TNC vypocita odchylku dle znaménka a
zanese jido TOOL.T jako delta hodnotu DR. Navic je
odchylka k dispozici také v Q parametru Q116.
Pokud je hodnota delta vétSi nez pripustnatolerance
opotfebeni nebo ulomeni pro radius nastroje, tak
TNC zablokuje nastroj (stav Lv TOOL.T).

Cislo parametru pro vysledek?: Cislo parametru,
do néhoZ TNC ulozi stav méreni:

0,0: Nastroj v toleranci

1,0: Nastroj je opotreben (RTOL piekroceno)

2,0: Nastroj je ziomen (RBREAK prekroceno).
Pokud se nepfejete dale zpracovavat vysledek
meé&reni v programu, mlZete potvrdit dialogovou
otazku klavesou NO ENT.

Bezpecnavyska: Zadejte polohuvose vietena, v niz
je vylouCena kolize s obrobky nebo upinacimi
prostfedky. Bezpetna vySky se vztahuje k aktivnimu
vztaznému bodu obrobku. Je-li zadana bezpecna
vySka tak mala, zZe by Spicka nastroje lezela pod
horni hranou talife, tak TNC automaticky umisti
nastroj nad talif (bezpe€nostni zéna z MP6540).

Méf¥eni britad O=ne /1=ano: Ur€eni, zda se ma
dodatecné provést proméreni jednotlivych bfita i
nikoliv.
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Priklad: Prvni proméreni s rotujicim nastrojem:
stary format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 RADIUS NASTROJE

8 TCH PROBE 32.1 PROVERIT: 0

9 TCH PROBE 32.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 32.3 PROMERENI BRITU: O

Priklad: PFezkouSet s promérenim jednotlivych
bFitd, stav ulozit do Q5; stary format

6 TOOL CALL 122

7 TCH PROBE 32.0 RADIUS NASTROJE

8 TCH PROBE 32.1 PROVERIT: 1 Q5

9 TCH PROBE 32.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 32.3 PROMERENI BRITU: 1

Priklad: NC bloky; s novym formatem

6 TOOL CALL 122

7 TCH PROBE 482 RADIUS NASTROJE
Q340=1 ;PREZKOUSET
Q260=+100 ;BEZPECNA VYSKA
Q341=1 ;PROMERENI BRITU
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4.2 Disponibilni cykly

Kompletni proméreni nastroje (cyklus
dotykové sondy 33 nebo 483, DIN/ISO: G483)

Pred prvnim méreni nastroje zadejte do tabulky nastroj
@5 TOOL.T priblizny radius, pribliznou délku, pocet bfitl a
smeér fezani daného nastroje.

Pro kompletni mé&reni nastroje (délky a radiusu) naprogramujte
méfici cyklus TCH PROBE 33 nebo TCH PROBE482 (viz tés ,Rozdily
mezi cykly 31 az 33 a 481 az483.” na str. 112). Cyklus je zvlasté
vhodny pro prvni mé&feni nastroju, protoze ve srovnani s jednotlivym
promé&rovanim délky a radiusu dochazi ke zna&né uspore ¢asu.
Pomoci zadavacich parametri mizete nastroj proméfit dvéma
rlznymi zpasoby:

Proméreni s rotujicim nastrojem

Promeé&reni s rotujicim nastrojem a naslednym promé&renim
jednotlivych brita

@ Valcovité nastroje s diamantovym povrchem je mozné
proméfit se stojicim vietenem. Ktomu musite definovat v
tabulce nastroju pocet britd CUT jako 0 a upravit strojni
parametr 6500. Informujte se ve vasi pfiru¢ce ke stroji.

Pribéh méreni

TNC proméfi nastroj podle pevné stanoveného naprogramovaného
postupu. Nejdrive se mé&ri radius nastroje a poté délka nastroje.
Prabéh méreni odpovida prabéhiim v méficich cyklech 31 a 32.
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Definice cyklu

33 (!
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483

Nastroj méFit = 0 /zkouSet = 1 UrCeni, zda se
nastroj bude poprvé promérovat, nebo zda si prejete
prezkous$et jiz promé&reny nastroj. P¥i prvnim
promé&rovani prepiSe TNC radius nastroje Rv
centralni paméti nastrojl TOOL.T a dosadi hodnoty
delta DR a DL=0. Pokud prezkuSujete nastroj, tak se
porovnavaji namérené udaje s udaji nastroju z
TOOL.T. TNC vypocita odchylku dle znaménka a
zanese jido TOOL.T jako delta hodnoty DR a DL.
Navic jsou odchylky k dispozicitaké v Q parametrech
Q115aQ116. Pokud je néktera z hodnot delta vétsi
neZ pripustné tolerance opottebeni nebo ulomeni,
tak TNC zablokuje nastroj (stav L v TOOL.T).

Cislo parametru pro vysledek?: Cislo parametru,
do néhoZ TNC ulozi stav méreni:

0,0: Nastroj v toleranci

1,0: Nastroj je opotfeben (LTOL nebo /a TROL
prekroceno)

2,0: Nastroj je opotfeben (LBREAK nebo /a
RBREAK prekroCeno) Pokud se neprejete dale
zpracovavat vysledek méfeni v programu, miZete
potvrdit dialogovou otazku klavesou NO ENT.

Bezpecnavyska: Zadejte polohuvose vietena, v niz
je vylou€ena kolize s obrobky nebo upinacimi
prostfedky. Bezpectna vySky se vztahuje k aktivnimu
vztaznému bodu obrobku. Je-li zadana bezpecna
vySka tak mala, Ze by Spicka nastroje leZela pod
horni hranou talife, tak TNC automaticky umisti
nastroj nad talif (bezpe&nostni zona z MP6540).

Méreni britid O0=ne /1=ano: Ur€eni, zda se ma
dodatecné provést proméreni jednotlivych bfita i
nikoliv.
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Priklad: Prvni proméreni s rotujicim nastrojem:
stary format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 MERENI NASTROJE

8 TCH PROBE 33.1 PROVERIT: 0

9 TCH PROBE 33.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 33.3 PROMERENI BRITU: 0

Priklad: PFezkouSet s promérenim jednotlivych
bFitd, stav ulozit do Q5; stary format

6 TOOL CALL 122

7 TCH PROBE 33.0 MERENI NASTROJE

8 TCH PROBE 33.1 PROVERIT: 1 Q5

9 TCH PROBE 33.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 33.3 PROMERENI BRITU: 1

Priklad: NC bloky; s novym formatem

6 TOOL CALL 122

7 TCH PROBE 483 MERENI NASTROJE
Q340=1 ;PREZKOUSET
Q260=+100 ;BEZPECNA VYSKA
Q341=1 ;PROMERENI BRITU
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