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TNC-Typ, Software und Funktionen

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

TNC-Typ NC-Software-Nr.
iTNC 530 340 490-02
iTNC 530 E 340 491-02
iTNC 530 340 492-02
iTNC 530 E 340 493-02
iTNC 530 Programmierplatz 340 494-02

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

Geradenbewegungen simultan bis zu 4 Achsen

Der Maschinenhersteller pal3t den nutzbaren Leistungsumfang der
TNC Uber Maschinen-Parameter an die jeweilige Maschine an. Daher
sind in diesem Handbuch auch Funktionen beschrieben, die nicht an
jeder TNC verfligbar sind.

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

Werkzeug-Vermessung mit dem TT

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

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

@ Benutzer-Handbuch:

Alle TNC-Funktionen, die nicht mit dem Tastsystem in
Verbindung stehen, sind im Benutzer-Handbuch der
iTNC 530 beschrieben. Wenden Sie sich ggf. an
HEIDENHAIN, wenn Sie dieses Benutzer-Handbuch
bendtigen. Ident-Nr.: 533 190-xx

% Benutzer-Dokumentation:

Die neue Betriebsart smarT.NC ist in einem separaten Lot-
sen beschrieben. Wenden Sie sich ggf. an HEIDENHAIN,
wenn Sie diesen Lotsen bendtigen. Ident-Nr.: 533 191-xx.
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Software-Optionen

Die iTNC 530 verfligt Uber verschiedene Software-Optionen, die von
Ihnen oder Ihrem Maschinen-Hersteller freigeschaltet werden kon-
nen. Jede Option ist separat freizuschalten und beinhaltet jeweils die
nachfolgend aufgeflihrten Funktionen:

Software-Option 1

Zylindermantel-Interpolation (Zyklen 27, 28, 29 und 39)

Vorschub in mm/min bei Rundachsen: M116

Schwenken der Bearbeitungsebene (Zyklus 19, PLANE-Funktion und
Softkey 3D-ROT in der Betriebsart Manuell)

Kreis in 3 Achsen bei geschwenkter Bearbeitungsebene

Software-Option 2

Satzverarbeitungszeit 0.5 ms anstelle 3.6 ms

5-Achs-Interpolation

Spline-Interpolation

3D-Bearbeitung:
M114: Automatische Korrektur der Maschinengeometrie beim
Arbeiten mit Schwenkachsen

M128: Position der Werkzeugspitze beim Positionieren von
Schwenkachsen beibehalten (TCPM)

FUNCTION TCPM: Position der Werkzeugspitze beim Positionie-
ren von Schwenkachsen beibehalten (TCPM) mit Einstellmoglich-
keit der Wirkungsweise

M144: Berlicksichtigung der Maschinen-Kinematik in IST/SOLL-
Positionen am Satzende

Zusétzliche Parameter Schlichten/Schruppen und Toleranz fiir
Drehachsen im Zyklus 32 (G62)

LN-Satze (3D-Korrektur)

Software-Option DXF-Converter

Konturen aus DXF-Dateien (Format R12) extrahieren.

Software-Option DCM Collison

Funktion, die vom Maschinenhersteller definierte Bereiche dyna-
misch Uberwacht, um Kollisionen zu vermeiden.




Entwicklungsstand (Upgrade-Funktionen)

Neben Software-Optionen werden wesentliche Weiterentwicklungen
der TNC-Software Uber den sogenannten Feature Content Level (engl.
Begriff fir Entwicklungsstand) verwaltet. Funktionen die dem FCL
unterliegen, stehen lhnen nicht zur Verfligung, wenn Sie an lhrer TNC
einen Software-Update erhalten. Solche Funktionen sind im Handbuch
mit FCL n gekennzeichnet, wobei n die fortlaufende Nummer des Ent-
wicklungsstandes kennzeichnet.

Sie kdnnen durch eine kauflich zu erwerbende Schllsselzahl die FCL-
Funktionen dauerhaft freischalten. Setzen Sie sich hierzu mit lhrem
Maschinenhersteller oder mit HEIDENHAIN in Verbindung.

FCL 2-Funktionen Beschreibung
3D-Liniengrafik Benutzer-Handbuch
Virtuelle Werkzeug-Achse Benutzer-Handbuch

USB-Unterstitzung von Block-Geraten Benutzer-Handbuch
(Speicher-Sticks, Festplatten, CD-ROM-
Laufwerke)

Konturen filtern, die extern erstellt wur-  Benutzer-Handbuch
den

Maéglichkeit, jeder Teilkontur bei der Benutzer-Handbuch
Konturformel unterschiedliche Tiefen

zZuzuweisen

Dynamische IP-Adressen-Verwaltung Benutzer-Handbuch
DHCP

Tastsystem-Zyklus zum globalen Ein- Seite 138

stellen von Tastsystem-Parametern

smarT.NC: Satzvorlauf grafisch unter- Lotse smarT.NC
stltzt

smarT.NC: Koordinaten-Transformatio- Lotse smarT.NC
nen

smarT.NC: PLANE-Funktion Lotse smarT.NC

Vorgesehener Einsatzort

Die TNC entspricht der Klasse A nach EN 55022 und ist hauptséachlich
flr den Betrieb in Industriegebieten vorgesehen.
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Neue Funktionen bezogen auf die Vorganger-
Versionen 340 422-xx/340 423-xx

Neuer Maschinen-Parameter zur Definition der Positionier-
Geschwindigkeit (siehe , Schaltendes Tastsystem, Eilgang fiir Posi-
tionierbewegungen: MP6151" auf Seite 21)

Neuer Maschinen-Parameter Grunddrehung im Manuellern Betrieb
berlcksichtigen (siehe ,, Grunddrehung im Manuellen Betrieb
berlcksichtigen: MP6166" auf Seite 20)

Die Zyklen zur automatischen Werkzeug-Vermessung 420 bis 431
wurden dahingehend erweitert, dass jetzt das Messprotokoll auch
auf den Bildschirm ausgegeben werden kann (siehe ,, Messergeb-
nisse protokollieren” auf Seite 97)

Es wurde ein neuer Zyklus eingefiihrt, mit dem Tastsystem-Parame-
ter global gesetzt werden kénnen (siehe ,, SCHNELLES ANTASTEN
(Tastsystem-Zyklus 441, DIN/ISO: G441, FCL 2-Funktion)” auf Seite
138)

Geanderte Funktionen bezogen auf die
Vorganger-Versionen 340 422-xx/340 423-xx

Die Verwaltung von mehreren Kalibrierdaten wurde geéndert (siehe
.Mehrere Satze von Kalibrierdaten verwalten” auf Seite 30)
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1.1 Allgemeines zu den Tastsystem-Zyklen

1.1 Allgemeines zu den
Tastsystem-Zyklen

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

i

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

iy

Funktionsweise

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

Wenn der Taststift das Werkstlck berihrt,

sendet das 3D-Tastsystem ein Signal an die TNC: Die Koordinaten
der angetasteten Position werden gespeichert

stoppt das 3D-Tastsystem und
fahrt im Eilvorschub auf die Startposition des Antastvorgangs zurtick

Wird innerhalb eines festgelegten Wegs der Taststift nicht ausge-
lenkt, gibt die TNC eine entsprechende Fehlermeldung aus (Weg:
MP6130).

16
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Tastsystem-Zyklen in den Betriebsarten Manuell
und El. Handrad

Die TNC stellt in den Betriebsarten Manuell und El. Handrad Tast-
system-Zyklen zur Verfigung, mit denen Sie:

das Tastsystem kalibrieren

Werkstlck-Schieflagen kompensieren
Bezugspunkte setzen

Tastsystem-Zyklen fiir den Automatik-Betrieb

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

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

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

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

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

2. Bohrung:

Madeee io

Programm-Einspeichern/Editieren

Achse?

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y¥+100 Z+0

3 TOOL CALL 1 Z S5000

4 L 2Z+100 RO FMAX

S L X-20 Yv+30 R® FMAX M3

%6 TCH PROBE 401 ROT 2 BOHRUNGEN
0268=+0 51. MITTE 1. ACHSE

0269=+0 51. MITTE 2. ACHSE

NN ;2. MITTE 1. ACHSE

0271=+@ ;2. MITTE 2. ACHSE

0261=+@  ;MESSHOEHE

0260=+100 ;SICHERE HOEHE

0307=+@  ;UOREINST. GRUNDDR.

0305=+@  ;NR. IN TABELLE

o

END PGM NEU MM

6270 ‘
-

RER
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1.1 Allgemeines zu den Tastsystem-Zyklen

Tastsystem-Zyklus in Betriebsart Einspeichern/Editieren definieren

Die Softkey-Leiste zeigt — in Gruppen gegliedert —alle  Beispiel: NC-Satze
PROBE verfligbaren Tastsystem-Funktionen an
5 TCH PROBE 410 BZPKT RECHTECK INNEN

Antastzyklus-Gruppe wahlen, z.B. Bezugspunkt-Set-

@ zen. Digitalisierzyklen und Zyklen zur automatischen 0321=+50 MITTE 1. ACHSE
Werkzeug-Vermessung stehen nur zur Verfigung, 0322=+50 sMITTE 2. ACHSE
wenn |hre Maschine daflr vorbereitet ist
0323=60 s1. SEITEN-LAENGE
at0 Zyklus wahlen, z.B. Bezugspunkt-Setzen Taschen- = ;
mitte. Die TNC eréffnet einen Dialog und erfragt alle 0324-20 32. SEITEN-LAENGE
Eingabewerte; gleichzeitig blendet die TNC in der 0261=-5 sMESSHOEHE
rechten Bildschirmhalfte eine Grafik ein, in der der -
einzugebende Parameter hell hinterlegt ist 0320=0 ;SICHERHEITS-ABST.
Geben Sie alle von der TNC geforderten Parameter ein e e ST L
und schlieRen Sie jede Eingabe mit der Taste ENT ab Q301=0 s FAHREN AUF S. HOEHE
Die TNC beendet den Dialog, nachdem Sie alle erfor- Q305=10 sNR. IN TABELLE
derlichen Daten eingegeben haben Q331=+0 BEZUGSPUNKT
Messzyklus-Gruppe Softkey  Seite 0332=+0 ; BEZUGSPUNKT
Zyklen zum automatischen Erfassen und Seite 44 0303=+1 sMESSWERT -UEBERGABE
Kompensieren einer Werkstick-Schief- - Q381=1 sANTASTEN TS-ACHSE
lage
9 0382=+85 s1. KO. FUER TS-ACHSE
Zyklen zum automatischen Bezugspunkt- ; Seite 61 0383=+50 :2. KO. FUER TS-ACHSE
Setzen =
0384=+0 s3. KO. FUER TS-ACHSE
Zyklen zur automatischen Werkstlck- Seite 96 0333=+0 sBEZUGSPUNKT
Kontrolle 1
Kalibrierzyklen, Sonderzyklen — Seite 132

Zyklen zur automatischen Werkzeug-Ver- Seite 140
messung (wird vom Maschinenhersteller =

freigegeben)
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1.2 Bevor Sie mit Tastsystem-
Zyklen arbeiten!

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

Maximaler Verfahrweg zum Antastpunkt:
MP6130

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

Sicherheits-Abstand zum Antastpunkt: MIP6140

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

Infrarot-Tastsystem auf programmierte
Antastrichtung orientieren: MP6165

Um die Messgenauigkeit zu erhdhen, kdnnen Sie Uber MP 6165 = 1
erreichen, dass ein Infrarot-Tastsystem vor jeden Antastvorgang in

Richtung der programmierten Antastrichtung orientiert. Der Taststift
wird dadurch immer in die gleiche Richtung ausgelenkt.

Wenn Sie MP6165 verandern, dann muissen Sie das Tast-
system neu kalibrieren.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Grunddrehung im Manuellen Betrieb
berucksichtigen: MIP6166

Um auch im Einrichtebetrieb die Messgenauigkeit beim Antasten ein-
zelner Positionen zu erhdhen, konnen Sie Uber MP 6166 = 1 erreichen,
dass die TNC beim Antastvorgang eine aktive Grunddrehung berlck-
sichtigt, also ggf. schrag auf das Werkstlck zufahrt.

@ Die Funktion schrages Antasten ist fir folgende Funktio-
nen im manuellen Betrieb nicht aktiv:
Kalibrieren Léange
Kalibrieren Radius
Grunddrehung ermitteln

Mehrfachmessung: MIP6170

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

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

Vertrauensbereich fiir Mehrfachmessung:
MP6171

Wenn Sie eine Mehrfachmessung durchfihren, legen Sie in MP6171
den Wert ab, den die Messwerte voneinander abweichen durfen.
Uberschreitet die Differenz der Messwerte den Wert in MP6171, gibt
die TNC eine Fehlermeldung aus.

20
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Schaltendes Tastsystem, Antastvorschub:
MP6120

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

Schaltendes Tastsystem, Vorschub fiir
Positionierbewegungen: MP6150

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

Schaltendes Tastsystem, Eilgang fiir
Positionierbewegungen: MIP6151
In MP6151 legen Sie fest, ob die TNC das Tastsystem mit dem in

MP6150 definierten Vorschub positionieren soll, oder im Maschinen-
Eilgang.

Eingabewert = 0: Mit Vorschub aus MP6150 positionieren
Eingabewert = 1: Mit Eilgang vorpositionieren

HEIDENHAIN iTNC 530
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Tastsystem-Zyklen abarbeiten

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

&

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

Die Tastsystem-Zyklen 410 bis 419 dirfen Sie auch bei
aktiver Grunddrehung abarbeiten. Achten Sie jedoch dar-
auf, dass sich der Winkel der Grunddrehung nicht mehr
verandert, wenn Sie nach dem Messzyklus mit dem
Zyklus 7 Nullpunkt-Verschiebung aus Nullpunkt-Tabelle
arbeiten.

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

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

Ist die aktuelle Koordinate des Taststift-Stdpols grofder als die Koor-
dinate der Sicheren Hohe, positioniert die TNC das Tastsystem
zuerst in der Bearbeitungsebene auf den ersten Antastpunkt und
anschlief3end in der Tastsystemachse direkt auf die Messhdhe
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Tastsystem-Zyklen in den
Betriebsarten Manuell und
El. Handrad




2.1 Einfuhrung

2.1 Einfiihrung

Ubersicht

In der Betriebsart Manueller Betrieb stehen lhnen folgende

Tastsystem-Zyklen zur Verfligung:

Funktion Softkey Seite
Wirksame Lénge kalibrieren @l o Seite 28
Ui

Wirksamen Radius kalibrieren AnTASTEN Seite 29
247

Grunddrehung Uber eine Gerade ermit- RoTATION Seite 31

tln

Bezugspunkt-Setzen in einer wahlbaren AvTRSTEN Seite 33

Achse o

Ecke als Bezugspunkt setzen ANTRSTEN Seite 34
.

Kreismittelpunkt als Bezugspunkt setzen aNTASTEN Seite 35
@)

Mittelachse als Bezugspunkt setzen ANTASTEN Seite 36
247

Grunddrehung Uber zwei Bohrungen/ ANTASTEN Seite 37

Kreiszapfen ermitteln @%T

Bezugspunkt tber vier Bohrungen/Kreis- avrasTen Seite 37

zapfen setzen a”

Kreismittelpunkt Gber drei Bohrungen/ aTasTEN Seite 37

Zapfen setzen K1

Tastsystem-Zyklus wahlen
Betriebsart Manueller Betrieb oder El. Handrad wahlen
p— Antastfunktionen wahlen: Softkey ANTAST-FUNKION
FUNKTION dricken. Die TNC zeigt weitere Softkeys: Siehe
Tabelle oben
RoTATION Tastsystem-Zyklus wahlen: z.B. Softkey ANTASTEN
-l ROT driicken, die TNC zeigt am Bildschirm das ent-

sprechende MenU an
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Messwerte aus den Tastsystem-Zyklen
protokollieren

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

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

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

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

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

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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O Messwerte aus den Tastsystem-Zyklen in eine

2.1 Einfihrun

Nullpunkt-Tabelle schreiben

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

Verwenden Sie diese Funktion, wenn Sie Messwerte im
Werkstlck-Koordinatensystem speichern wollen. Wenn
Sie Messwerte im maschinenfesten Koordinatensystem
(REF-Koordinaten) speichern wollen, verwenden Sie den
Softkey EINTRAG PRESET TABELLE (siehe ,, Messwerte
aus den Tastsystem-Zyklen in die Preset-Tabelle schrei-
ben” auf Seite 27).

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

Verschiebung den angetasteten Wert immer auf den akti-
ven Preset (bzw. auf den zuletzt in der Betriebsart Manuell
gesetzten Bezugspunkt) bezieht, obwohl in der Positions-
Anzeige die Nullpunkt-Verschiebung verrechnet wird.

@5 Beachten Sie, dass die TNC bei einer aktiven Nullpunkt-

Beliebige Antastfunktion durchfiihren

Gewlnschte Koordinaten des Bezugspunkts in die dafiir angebote-
nen Eingabefelder eintragen (abhdngig vom ausgefiihrten Tastsy-
stem-Zyklus)

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

Softkey EINTRAG NULLPUNKT TABELLE drticken, Die TNC spei-
chert den Nullpunkt unter der eingegeben Nummer in die angege-
bene Nullpunkt-Tabelle
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Messwerte aus den Tastsystem-Zyklen in die
Preset-Tabelle schreiben

=y

Verwenden Sie diese Funktion, wenn Sie Messwerte im
maschinenfesten Koordinatensystem (REF-Koordinaten)
speichern wollen. Wenn Sie Messwerte im \Werkstlck-
Koordinatensystem speichern wollen, verwenden Sie den
Softkey EINTRAG NULLPUNKT TABELLE (siehe , Mess-
werte aus den Tastsystem-Zyklen in eine Nullpunkt-
Tabelle schreiben” auf Seite 26).

Uber den Softkey EINTRAG PRESET TABELLE kann die TNC, nach-
dem ein beliebiger Tastsystem-Zyklus ausgefihrt wurde, die Mess-
werte in die Preset-Tabelle schreiben. Die Messwerte werden dann
bezogen auf das maschinenfeste Koordinatensystem (REF-Koordina-
ten) gespeichert. Die Preset-Tabelle hat den Namen PRESET.PR und
ist im Verzeichnis TNC:\ gespeichert.

&

Beachten Sie, dass die TNC bei einer aktiven Nullpunkt-
Verschiebung den angetasteten Wert immer auf den akti-
ven Preset (bzw. auf den zuletzt in der Betriebsart Manuell
gesetzten Bezugspunkt) bezieht, obwohl in der Positions-
Anzeige die Nullpunkt-Verschiebung verrechnet wird.

Beliebige Antastfunktion durchflihren

Gewlinschte Koordinaten des Bezugspunkts in die daflir angebote-
nen Eingabefelder eintragen (abhdngig vom ausgefihrten Tastsy-
stem-Zyklus)

Preset-Nummer im Eingabefeld Nummer in Tabelle: eingeben

Softkey EINTRAG PRESET TABELLE driicken, Die TNC speichert
den Nullpunkt unter der eingegeben Nummer in die Preset-Tabelle
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2.2 Schaltendes Tastsystem kalibrieren

2.2 Schaltendes Tastsystem
kalibrieren

Einfihrung

Das Tastsystem miissen Sie kalibrieren bei

Inbetriebnahme

Taststift-Bruch

Taststift-Wechsel

Anderung des Antastvorschubs

UnregelmaRigkeiten, beispielsweise durch Erwarmung der
Maschine

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

Kalibrieren der wirksamen Lange

L/é—' Die wirksame Lange des Tastsystems bezieht sich immer
auf den Werkzeug-Bezugspunkt. In der Regel legt der
Maschinenhersteller den Werkzeug-Bezugspunkt auf die
Spindelnase. 7 A

Bezugspunkt in der Spindel-Achse so setzen, dass flr den Maschi-
nentisch gilt: Z=0. Y

T KalibrierFunktion fUr die Tastsystem-Lange wéhlen: @
ol Softkey ANTAST-FUNKTION und KAL. L driicken. Die
TNC zeigt ein Menu-Fenster mit vier Eingabefeldern 5 X

Werkzeug-Achse eingeben (Achstaste)

Bezugspunkt: Hohe des Einstellrings eingeben

Menupunkte Wirksamer Kugelradius und Wirksame
Lange erfordern keine Eingabe

Tastsystem dicht Uber die Oberflache des Einstellrings
fahren

Wenn nétig Verfahrrichtung éndern: Uber Softkey oder
Pfeiltasten wahlen

Oberflache antasten: Externe START-Taste driicken
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Wirksamen Radius kalibrieren und Tastsystem-
Mittenversatz ausgleichen

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

Abhéangig von der Einstellung des Maschinen-Parameters 6165 (Spin-
delnachflhrung aktiv/inaktiv, (siehe , Infrarot-Tastsystem auf program-
mierte Antastrichtung orientieren: MP6165" auf Seite 19) 1auft die
Kalibrier-Routine unterschiedlich ab. Wahrend bei aktiver Spindelnach-
fihrung der Kalibriervorgang mit einem einzigen NC-Start ablduft, kon-
nen Sie bei inaktiver Spindelnachfiihrung entscheiden, ob Sie den Mit-
tenversatz kalibrieren wollen oder nicht.

Bei der Mittenversatz-Kalibrierung dreht die TNC das 3D-Tastsystem
um 180°. Die Drehung wird durch eine Zusatz-Funktion ausgeldst, die
der Maschinenhersteller im Maschinen-Parameter 6160 festlegt.

Gehen Sie beim manuellen Kalibrieren wie folgt vor:
Tastkugel im Manuellen Betrieb in die Bohrung des Einstellrings
positionieren

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

Werkzeug-Achse wéhlen, Radius des Einstellrings ein-
geben

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

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

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

1000 Tastkugel-Mittenversatz bestimmen: Softkey 180°
S5 driicken. Die TNC dreht das Tastsystem um 180°

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

Kalibrierwerte anzeigen

Die TNC speichert wirksame Lange, den wirksamen Radius und den
Betrag des Tastsystem-Mittenversatzes und bertcksichtigt diese
Werte bei spateren Einsatzen des 3D-Tastsystems. Um die gespei-
cherten Werte anzuzeigen, driicken Sie KAL. L und KAL. R.
I% Wenn Sie mehrere Tastsysteme bzw. Kalibrierdaten ver-
wenden: Siehe ,,Mehrere Satze von Kalibrierdaten verwal-
ten”, Seite 30.

Mehrere Satze von Kalibrierdaten verwalten

Wenn Sie an Ihrer Maschine mehrere Tastsysteme oder Tasterein-
satze mit kreuzférmiger Anordnung verwenden, mussen Sie ggf. meh-
rere Satze von Kalibrierdaten verwenden.

Um mehrere Satze von Kalibrierdaten verwenden zu kénnen, missen
Sie den Maschinen-Parameter 7411=1 setzen. Das Ermitteln der Kali-
brierdaten ist identisch zur Vorgehensweise beim Einsatz eines einzel-
nen Tassystems, die TNC speichert jedoch die Kalibrierdaten in der
Werkzeug-Tabelle, wenn Sie das Kalibrier-Menti verlassen und das
Schreiben der Kalibrierdaten in die Tabelle mit der Taste ENT bestati-
gem. Die aktive Werkzeug-Nummer bestimmt dabei die Zeile in der
Werkzeug-Tabelle, in der die TNC die Daten ablegt

=y

Beachten Sie, dass Sie die richtige Werkzeug-Nummer
aktiv haben, wenn Sie das Tastsystem verwenden, unab-
hangig davon, ob Sie einen Tastsystem-Zyklus im Automa-
tik-Betrieb oder im Manuellen Betrieb abarbeiten wollen.

30

Manueller Betrieb

Programm-
Einspeichern

Radius Einstellring =

Wirksamer Kugelradius =
Tastkugel-Mittenversatz
Tastkugel-Mittenversatz

2560802

1.9958
X=-8.025
Y=+8.0189

M

o [

-
>

8% S-IST 16:080

8% SCNm1l
[X] +0.000 Y +0.000 2 -650.000
*a +0.000 kA +0.000B +108.800
S1 ©0.000
1sT PRIMANCO) T2 z|s 100 Fo MS /8
‘ X_ ‘ Y+ ‘ Y_ ‘ DRUCKEN

DIAGNOSE

BN

ENDE
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2.3 Werkstuck-Schieflage
kompensieren

Einfihrung

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

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

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

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

Eine Grunddrehung kénnen Sie auch in Kombination mit
der PLANE-Funktion verwenden, Sie missen in diesem
Fall zuerst die Grunddrehung und dann die PLANE-Funk-
tion aktivieren.

Grunddrehung ermitteln

RoTATION Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN ROT
- driicken

Tastsystem in die Néhe des ersten Antastpunkts posi-
tionieren

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

Antasten: Externe START-Taste driicken

Tastsystem in die Nahe des zweiten Antastpunkts
positionieren

Antasten: Externe START-Taste drlicken. Die TNC
ermittelt die Grunddrehung und zeigt den Winkel hin-
ter dem Dialog Drehwinkel =an
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2.3 Werkstiick-Schieflage kompensieren

Grunddrehung in der Preset-Tabelle speichern

Nach dem Antast-Vorgang die Preset-Nummer im Eingabefeld Num-
mer in Tabelle: eingeben, in der die TNC die aktive Grunddrehung
speichern soll

Softkey EINTRAG PRESET TABELLE drlicken, um die Grunddre-
hung in der Preset-Tabelle zu speichern

Grunddrehung anzeigen

Der Winkel der Grunddrehung steht nach erneutem Wahlen von T e
ANTASTEN ROT in der Drehwinkel-Anzeige. Die TNC zeigt den Dreh- B
winkel auch in der zusétzlichen Statusanzeige an (STATUS POS)) “ P
In der Status-Anzeige wird ein Symbol flr die Grunddrehung einge- —
blendet, wenn die TNC die Maschinen-Achsen entsprechend der 2 ',
Grunddrehung verfahrt. L2
Nummer in Tabelle 5 T *"L‘
Drehwinkel =
Grunddrehung aufheben
8% S-IST 16:080 [ ==
Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN ROT driicken 22 Seitnd
) ) ) . +8.000 Y +0.0800 2 -650.000
Drehwinkel ,0” eingeben, mit Taste ENT Ubernehmen #a +0.000 *A +0.000 4B  +108.800
Antastfunktion beenden: Taste END driicken S1 ©.008
‘ X- ‘ Y+ ‘ Y- E{{{{’: oRUCKEN ‘ ENDE ‘
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2.4 Bezugspunkt-Setzen mit 3D-
Tastsystemen
Einfliihrung

Die Funktionen zum Bezugspunkt-Setzen am ausgerichteten Werk-
stlick werden mit folgenden Softkeys gewahlt:
Bezugspunkt-Setzen in einer beliebigen Achse mit ANTASTEN POS
Ecke als Bezugspunkt setzen mit ANTASTEN P
Kreismittelpunkt als Bezugspunkt setzen mit ANTASTEN CC
Mittelachse als Bezugspunkt mit ANTASTEN

&

Beachten Sie, dass die TNC bei einer aktiven Nullpunkt-
Verschiebung den angetasteten Wert immer auf den akti-
ven Preset (bzw. auf den zuletzt in der Betriebsart Manuell
gesetzten Bezugspunkt) bezieht, obwohl in der Positions-
Anzeige die Nullpunkt-Verschiebung verrechnet wird.

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

ANTASTEN
POS

Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN POS
drtcken

Tastsystem in die Néahe des Antastpunkts positionie-
ren

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

Antasten: Externe START-Taste driicken

Bezugspunkt: Soll-Koordinate eingeben, mit Softkey
BEZUGSP. SETZEN Ubernehmen, oder Wert in eine
Tabelle schreiben (siehe ,,Messwerte aus den Tastsy-
stem-Zyklen in eine Nullpunkt-Tabelle schreiben”,
Seite 26, oder siehe ,Messwerte aus den Tastsy-
stem-Zyklen in die Preset-Tabelle schreiben”, Seite
27)

Antast-Funktion beenden: Taste END driicken
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Ecke als Bezugspunkt — Punkte iilbernehmen, die
fir Grunddrehung angetastet wurden (siehe Bild
rechts)

AnTRSTEN Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN P drlicken
3

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

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

Antastrichtung wahlen: Uber Softkey wihlen

Antasten: Externe START-Taste driicken

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

Antasten: Externe START-Taste driicken

Bezugspunkt: Beide Koordinaten des Bezugspunkts im
MenUfenster eingeben, mit Softkey BEZUGSP.
SETZEN Ubernehmen, oder Werte in eine Tabelle
schreiben (siehe ,Messwerte aus den Tastsystem-
Zyklen in eine Nullpunkt-Tabelle schreiben”, Seite 26,
oder siehe ,Messwerte aus den Tastsystem-Zyklen
in die Preset-Tabelle schreiben”, Seite 27)

Antast-Funktion beenden: Taste END drlcken

Ecke als Bezugspunkt — Punkte nicht
tiibernehmen, die fiir Grunddrehung angetastet
wurden

2.4 Bezugspunkt-Setzen mit 3D-Tastsystemen

Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN P driicken

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

Beide Werkstlck-Kanten je zweimal antasten

Bezugspunkt: Koordinaten des Bezugspunkts eingeben, mit Softkey
BEZUGSP. SETZEN Ulbernehmen, oder Werte in eine Tabelle schrei-
ben (siehe ,Messwerte aus den Tastsystem-Zyklen in eine Null-
punkt-Tabelle schreiben”, Seite 26, oder siehe ,, Messwerte aus den
Tastsystem-Zyklen in die Preset-Tabelle schreiben”, Seite 27)

Antast-Funktion beenden: Taste END drlicken
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Kreismittelpunkt als Bezugspunkt

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

Innenkreis:

Die TNC tastet die Kreis-Innenwand in alle vier Koordinatenachsen-

Richtungen an.

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

Tastkugel ungefahr in die Kreismitte positionieren

ANTASTEN

cc

AuBenkreis:

Antastfunktion wéhlen: Softkey ANTASTEN CC wah-
len

Antasten: Externe START-Taste viermal driicken. Das
Tastsystem tastet nacheinander 4 Punkte der Kreis-
Innenwand an

Wenn Sie mit Umschlagmessung arbeiten wollen (nur
bei Maschinen mit Spindel-Orientierung, abhangig
von MP6160) Softkey 180° driicken und erneut 4
Punkte der Kreis-Innenwand antasten

Wenn Sie ohne Umschlagmessung arbeiten wollen:
Taste END drucken

Bezugspunkt: Im MenUfenster beide Koordinaten des
Kreismittelpunkts eingeben, mit Softkey BEZUGSP.
SETZEN Ubernehmen, oder Werte in eine Tabelle
schreiben (siehe ,,Messwerte aus den Tastsystem-
Zyklen in eine Nullpunkt-Tabelle schreiben”, Seite 26,
oder siehe ,,Messwerte aus den Tastsystem-Zyklen
in die Preset-Tabelle schreiben”, Seite 27)

Antastfunktion beenden: Taste END driicken

Tastkugel in die Nahe des ersten Antastpunkts auf3erhalb des
Kreises positionieren

Antastrichtung wahlen: Entsprechenden Softkey wahlen
Antasten: Externe START-Taste driicken
Antastvorgang fr die Ubrigen 3 Punkte wiederholen. Siehe Bild

rechts unten

Bezugspunkt: Koordinaten des Bezugspunkts eingeben, mit Softkey

BEZUGSP. SETZEN Ubernehmen, oder Werte in eine Tabelle schrei-

ben (siehe ,,Messwerte aus den Tastsystem-Zyklen in eine Null-
punkt-Tabelle schreiben”, Seite 26, oder siehe ,, Messwerte aus den
Tastsystem-Zyklen in die Preset-Tabelle schreiben”, Seite 27)

Antast-Funktion beenden: Taste END driicken

Nach dem Antasten zeigt die TNC die aktuellen Koordinaten des Kreis-

mittelpunkts und den Kreisradius PR an.
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2.4 Bezugspunkt-Setzen mit 3D-Tastsystemen

Mittelachse als Bezugspunkt

ANTASTEN

T4

36

Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN dricken

Tastsystem in die Nahe des ersten Antastpunkts posi-
tionieren

Antastrichtung Uber Softkey wahlen
Antasten: Externe START-Taste drlicken

Tastsystem in die Néhe des zweiten Antastpunkts
positionieren

Antasten: Externe START-Taste driicken

Bezugspunkt: Koordinate des Bezugspunkts im MenU-
fenster eingeben, mit Softkey BEZUGSP. SETZEN
Ubernehmen, oder Wert in eine Tabelle schreiben
(siehe ,Messwerte aus den Tastsystem-Zyklen in
eine Nullpunkt-Tabelle schreiben”, Seite 26, oder
siehe ,,Messwerte aus den Tastsystem-Zyklen in die
Preset-Tabelle schreiben”, Seite 27)

Antast-Funktion beenden: Taste END drlcken

2 Tastsystem-Zyklen in den Betriebsarten Manuell und El. Handrad @
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Bezugspunkte liber Bohrungen/Kreiszapfen
setzen

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

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

ET Antastfunktion wéhlen: Softkey ANTAST-FUNKTION

LY driicken, Softkeyleiste weiterschalten

ANTASTEN Antastfunktion wahlen: z.B. Softkey ANTASTEN ROT
—Ror dricken

Kreiszapfen sollen angetastet werden: Uber Softkey
el festlegen

Bohrungen sollen angetastet werden: Uber Softkey
2 festlegen

Bohrungen antasten

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

Anschlie3end fahren Sie das Tastsystem zur nachsten Bohrung und
tasten diese genauso an. Die TNC wiederholt diesen Vorgang, bis alle
Bohrungen fiir die Bezugspunkt-Bestimmung angetastet sind.

Kreiszapfen antasten

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

Manueller Betrieb

Programm-
Einspeichern

M

G [ =

o
.

DIAGNOSE

8% S-IST 16:00

-650.000
+108.8080

MSs /8

P

ENDE

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

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

Bezugspunkt Uber 4 Bohrungen: ANTASTEN
Die TNC ermittelt den Schnittpunkt der beiden zuerst ek
und der beiden zuletzt angetasteten Bohrungen.

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

punkt berechnet

Kreismittelpunkt Gber 3 Bohrungen: AvTRSTEN
Die TNC ermittelt eine Kreisbahn, auf der alle 3 Boh- < 5
rungen liegen und errechnet fir die Kreisbahn einen
Kreismittelpunkt.
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2.5 Werkstiucke vermessen mit 3D-Tastsystemen

2.5 Werkstucke vermessen mit
3D-Tastsystemen

Einfihrung

Sie kénnen das Tastsystem in den Betriebsarten Manuell und El.
Handrad auch verwenden, um einfache Messungen am Werkstlck
durchzufihren. Fir komplexere Messaufgaben stehen zahlreiche pro-
grammierbare Antast-Zyklen zur Verflgung (siehe , Werkstlicke auto-
matisch vermessen” auf Seite 96). Mit dem 3D-Tastsystem bestim-
men Sie:

Positions-Koordinaten und daraus
MaRe und Winkel am Werkstick

Koordinate einer Position am ausgerichteten
Werkstiick bestimmen

rasrey Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN POS
e drlicken

Tastsystem in die Néhe des Antastpunkts
positionieren

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

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

Koordinaten eines Eckpunktes in der
Bearbeitungsebene bestimmen

Koordinaten des Eckpunktes bestimmen: Siehe , Ecke als Bezugs-
punkt — Punkte nicht Gbernehmen, die fir Grunddrehung angetastet
wurden”, Seite 34. Die TNC zeigt die Koordinaten der angetasteten
Ecke als Bezugspunkt an.
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WerkstiickmalRe bestimmen

awTesTEY Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN POS
-5 driicken

Tastsystem in die Nahe des ersten Antastpunkts A
positionieren

Antastrichtung Uber Softkey wéhlen
Antasten: Externe START-Taste driicken

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

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

Antastfunktion erneut wahlen: Softkey ANTASTEN
POS dricken

Tastsystem in die Nahe des zweiten Antastpunkts B
positionieren

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

Antasten: Externe START-Taste driicken

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

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

Winkel messen

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

Winkel zwischen der Winkelbezugsachse und einer WerkstUck-
Kante oder der

Winkel zwischen zwei Kanten

Der gemessene Winkel wird als Wert von maximal 90° angezeigt.
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2.5 Werkstiucke vermessen mit 3D-Tastsystemen

Winkel zwischen der Winkelbezugsachse und
einer Werkstiick-Kante bestimmen

RoTATION Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN ROT
- driicken

Drehwinkel: Angezeigten Drehwinkelnotieren, falls
Sie die zuvor durchgeflihrte Grunddrehung spéater
wieder herstellen méchten

Grunddrehung mit der zu vergleichenden Seite durch-
fahren (siehe , Werkstlck-Schieflage kompensieren”
auf Seite 31)

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

Grunddrehung aufheben oder urspriingliche Grund- =i
drehung wieder herstellen
Drehwinkel auf notierten Wert setzen
Winkel zwischen zwei Werkstiick-Kanten bestimmen
Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN ROT drlicken 7
Drehwinkel: Angezeigten Drehwinkel notieren, falls Sie die zuvor
durchgeflihrte Grunddrehung wieder herstellen mochten % . L7
Grunddrehung fir die erste Seite durchflhren (siehe , Werkstlck-
Schieflage kompensieren” auf Seite 31) R m
Zweite Seite ebenfalls wie bei einer Grunddrehung antasten, Dreh- X
winkel hier nicht auf 0 setzen! <
Mit Softkey ANTASTEN ROT Winkel PA zwischen den WerkstUck-

Kanten als Drehwinkel anzeigen lassen

Grunddrehung aufheben oder urspriingliche Grunddrehung wieder 10 AN
herstellen: Drehwinkel auf notierten Wert setzen -
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2.6 Antastfunktionen nutzen mit
mechanischen Tastern oder
Messuhren

Einfiihrung

Sollten Sie an |hrer Maschine kein elektronisches 3D-Tastsystem zur
Verfligung haben, dann kénnen Sie alle zuvor beschriebenen manuel-
len Antast-Funktionen (Ausnahme: Kalibrierfunktionen) auch mit

mechanischen Tastern oder auch durch einfaches Ankratzen nutzen.

Anstelle eines elektronischen Signales, das automatisch von einem
3D-Tastsystem wahrend der Antast-Funktion erzeugt wird, I16sen Sie
das Schaltsignal zur Ubernahme der Antast-Position manuell liber
eine Taste aus. Gehen Sie dabei wie folgt vor:

e Per Softkey beliebige Antastfunktion wahlen

Mechanischen Taster auf die erste Position fahren,
die von der TNC Ubernommen werden soll

Position Ubernehmen: Taste Ist-Positions-Ubernahme
driicken, die TNC speichert die aktuelle Position

Mechanischen Taster auf die ndchste Position fahren,
die von der TNC Ubernommen werden soll

Position Ubernehmen: Taste Ist-Positions-Ubernahme
driicken, die TNC speichert die aktuelle Position

Ggf. weitere Positionen anfahren und wie zuvor
beschrieben (ibernehmen

Bezugspunkt: Im Meniifenster die Koordinaten des
neuen Bezugspunktes eingeben, mit Softkey
BEZUGSP. SETZEN Ubernehmen, oder Werte in eine
Tabelle schreiben (siehe ,,Messwerte aus den Tastsy-
stem-Zyklen in eine Nullpunkt-Tabelle schreiben”,
Seite 26, oder siehe ,,Messwerte aus den Tastsy-
stem-Zyklen in die Preset-Tabelle schreiben”, Seite
27)

Antastfunktion beenden: Taste END drilicken
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3.1 Werkstiick-Schieflage automatisch erfassen

3.1 Werkstiick-Schieflage
automatisch erfassen

Ubersicht

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

Zyklus Softkey Seite
400 GRUNDDREHUNG Automatische a0 Seite 46
Erfassung Uber zwei Punkte, Kompensa- L

tion Uber Funktion Grunddrehung

401 ROT 2 BOHRUNGEN Automatische a01 Seite 48
Erfassung Uber zwei Bohrungen, Kom- e

pensation Uber Funktion Grunddrehung

402 ROT 2 ZAPFEN Automatische Erfas- [z Seite 50
sung Uber zwei Zapfen, Kompensation

Uber Funktion Grunddrehung

403 ROT UEBER DREHACHSE Automati-  [Fes Seite 53
sche Erfassung lber zwei Punkte, Kom- G

pensation Uber Rundtischdrehung

405 ROT UEBER C-ACHSE Automati- aes Seite 57
sches Ausrichten eines Winkelversatzes &
zwischen einem Bohrungs-Mittelpunkte

und der positiven Y-Achse, Kompensa-

tion Uber Rundtisch-Drehung

404 GRUNDDREHUNG SETZEN Setzen apa Seite 56
einer beliebigen Grunddrehung et
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Gemeinsamkeiten der Tastsystemzyklen zum
Erfassen der Werkstiick-Schieflage

Bei den Zyklen 400, 401 und 402 kénnen Sie Gber den Parameter
Q307 Voreinstellung Grunddrehung festlegen, ob das Ergebnis der
Messung um einen bekannten Winkel a (siehe Bild rechts) korrigiert
werden soll. Dadurch kénnen Sie die Grunddrehung an einer beliebi-
gen Gerade 1 des Werkstlckes messen und den Bezug zur eigentli-
chen 0°-Richtung 2 herstellen.
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3.1 Werkstiick-Schieflage automatisch erfassen

GRUNDDREHUNG (Tastsystem-Zyklus 400,
DIN/ISO: G400) v

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

Seite 31).

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus I
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsy- I ©
stem-Zyklen abarbeiten" auf Seite 22) zum programmierten Antast- ®

ol |

heits-Abstand entgegen der festgelegten Verfahrrichtung

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

3 Anschlieldend fahrt das Tastsystem zum ndchsten Antastpunkt
und fihrt den zweiten Antast-Vorgang durch

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

punkt 1. Die TNC versetzt dabei das Tastsystem um den Sicher- 4@

I%_—, Beachten Sie vor dem Programmieren

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

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

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

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

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

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

1:Hauptachse = Messachse

2:Nebenachse = Messachse

Verfahrrichtung 1 Q267: Richtung, in der das Tastsy-
stem auf das Werkstlck zufahren soll:
-1:Verfahrrichtung negativ

+1:Verfahrrichtung positiv

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

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

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

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

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

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

Preset-Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der Pre-
set-Tabelle angeben, in der die TNC die ermittelte
Grunddrehung speichern soll. Bei Eingabe von
Q305=0, legt die TNC die ermittelte Grunddrehung
im ROT-MenU der Betriebsart Manuell ab

Q272=2

Q266
\

T ¢
5

+
Q267

MP6140
+
Q320

Q264
_ @\E

Q263

Q265

Q272=1

zA

— 3

Q261

Q260

B

<V

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 400 GRUNDDREHUNG

0263=+10
0264=+3,5
0265=+25
0266=+2
Q272=2
Q267=+1
0261=-5
Q320=0
0260=+20
Q301=0

;1. PUNKT 1.
;1. PUNKT 2.
;2. PUNKT 1.
;2. PUNKT 2.
sMESSACHSE

ACHSE
ACHSE
ACHSE
ACHSE

s VERFAHRRICHTUNG

sMESSHOEHE

sSICHERHEITS -

ABST.

sSICHERE HOEHE
s FAHREN AUF S. HOEHE

3.1 Werkstiick-Schieflage automatisch erfassen

Q307=0
Q305=0

sVOREINST. GRUNDDR.
sNR. IN TABELLE
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3.1 Werkstiick-Schieflage automatisch erfassen

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

Der Tastsystem-Zyklus 401 erfasst die Mittelpunkte zweier Bohrun-
gen. Anschliefdend berechnet die TNC den Winkel zwischen der

Hauptachse der Bearbeitungsebene und der Verbindungsgeraden der
Bohrungs-Mittelpunkte. Uber die Funktion Grunddrehung kompen-
siert die TNC den berechneten Wert (Siehe auch , Werkstlck-Schief-

lage kompensieren” auf Seite 31).

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsy- N
stem-Zyklen abarbeiten" auf Seite 22) auf den eingegebenen Mit- 4@%

ol |

telpunkt der ersten Bohrung

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

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

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

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

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

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

Die TNC setzt eine aktive Grunddrehung am Zyklusanfang
zurlck.
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1. Bohrung: Mitte 1. Achse Q268 (absolut): Mittel-
punkt der ersten Bohrung in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene

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

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

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

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

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

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

Preset-Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der Pre-
set-Tabelle angeben, in der die TNC die ermittelte
Grunddrehung speichern soll. Bei Eingabe von
Q305=0, legt die TNC die ermittelte Grunddrehung
im ROT-MenU der Betriebsart Manuell ab
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5 TCH PROBE 401 ROT 2 BOHRUNGEN

0268=-37
0269=+12
Q270=+75
Q271=+20
0261=-5
0260=+20
Q307=0
Q305=0

1. MITTE 1. ACHSE
1. MITTE 2. ACHSE
s2. MITTE 1. ACHSE
2. MITTE 2. ACHSE
sMESSHOEHE

sSICHERE HOEHE
sVOREINST. GRUNDDR.
sNR. IN TABELLE



3.1 Werkstiick-Schieflage automatisch erfassen

GRUNDDREHUNG iiber zwei Zapfen

(Tastsystem-Zyklus 402, DIN/ISO: G402) vi

Der Tastsystem-Zyklus 402 erfasst die Mittelpunkte zweier Zapfen.

Anschlief3end berechnet die TNC den Winkel zwischen der Haupt-

achse der Bearbeitungsebene und der Verbindungsgeraden der Zap- (1) «@
fen-Mittelpunkte. Uber die Funktion Grunddrehung kompensiert die \/
TNC den berechneten Wert (Siehe auch ,, Werkstlck-Schieflage kom- (D

pensieren” auf Seite 31). |/ =G

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsy-
stem-Zyklen abarbeiten" auf Seite 22) auf den Antastpunkt 1 des 4@

ersten Zapfens

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe 1 und erfasst durch vier Antastungen den ersten Zapfen-
Mittelpunkt. Zwischen den jeweils um 90° versetzten Antastpunk-
ten verfahrt das Tastsystem auf einem Kreisbogen

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

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

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

ol |

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast-
system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tastsy-
stem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen kann
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3.1 Werkstiick-Schieflage automatisch erfassen

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das  Beispiel: NC-Satze
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren

soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhéhe verfahren 0268=-37

1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe verfah-

ren 0269=+12
Q313=60

Voreinstellung Grunddrehung Q307 (absolut): Wenn
sich die zu messende Schieflage nicht auf die Haupt- 0261=-5
achse, sondern auf eine beliebige Gerade beziehen

soll, Winkel der Bezugsgeraden eingeben. Die TNC SR

ermittelt dann fir die Grunddrehung die Differenz aus 0271=+20

dem gemessenen Wert und dem Winkel der Bezugs- 031460

geraden

. . Q315=-5

Preset-Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der Pre-

set-Tabelle angeben, in der die TNC die ermittelte 0320=0

Grunddrehung speichern soll. Bei Eingabe von 0260=+20

Q305=0, legt die TNC die ermittelte Grunddrehung

im ROT-Men( der Betriebsart Manuell ab Q301=0
Q307=0
Q305=0

5 TCH PROBE 402 ROT 2 ZAPFEN

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

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

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

Der Tastsystem-Zyklus 403 ermittelt durch Messung zweier Punkte,
die auf einer Gerade liegen mussen, eine Werkstlck-Schieflage. Die

ermittelte Werkstlck-Schieflage kompensiert die TNC durch Drehung
der A-, B- oder C-Achse. Das Werkstick darf dabei beliebig auf dem

Rundtisch aufgespannt sein.

Nachfolgend aufgefihrte Kombinationen von Messachse (Zyklus-
Parameter Q272) und Ausgleichsachse (Zyklus-Parameter Q312) sind
erlaubt. Die Funktion Bearbeitungsebene schwenken:

Aktive TS-Achse = Messachse Ausgleichsachse

VA X(Q272=1) C (Q312=6)

VA Y (Q272=2) C (Q312=6)

Z Z(Q272=3) B (Q312=5) oder
A (Q312=4)

Y Z(Q272=1) B (Q312=5)

Y X(Q272=2) C (Q312=5)

Y Y (Q272=3) C (@312=6) oder
A (Q312=4)

X Y (Q272=1) A (Q312=4)

X Z(Q272=2) A (Q312=4)

X X (Q272=3) B (Q312=5) oder
C (@312=6)

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsy-
stem-Zyklen abarbeiten" auf Seite 22) zum programmierten Antast-
punkt 1. Die TNC versetzt dabei das Tastsystem um den Sicher-
heits-Abstand entgegen der festgelegten Verfahrrichtung

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Mes-
shohe und fuhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-Vorschub
(MP6120 bzw. MP6360) durch

3 Anschliefdend fahrt das Tastsystem zum ndchsten Antastpunkt
und fUhrt den zweiten Antast-Vorgang durch
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4

Die TNC positioniert das Tastsystem zurick auf die Sichere Hohe
und positioniert die im Zyklus definierte Drehachse um den ermit-
telten Wert. Optional kénnen Sie die Anzeige nach dem Ausrichten
auf O setzen lassen

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

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

Zyklus 403 nur bei inaktiver Funktion ,Bearbeitungsebene
Schwenken” verwenden.

Die TNC speichert den ermittelten Winkel auch im Para-
meter Q150 ab.

1. Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate

G des ersten Antastpunktes in der Hauptachse der

54

Bearbeitungsebene

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

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

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

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

1: Hauptachse = Messachse

2: Nebenachse = Messachse

3: Tastsystem-Achse = Messachse

Verfahrrichtung 1 Q267: Richtung, in der das Tastsy-
stem auf das Werkstlck zufahren soll:

-1: Verfahrrichtung negativ

+1: Verfahrrichtung positiv

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

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

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast-
system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tastsy-
stem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen kann
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Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das  Beispiel: NC-Satze
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren

soll: 5 TCH PROBE 403 ROT UEBER C-ACHSE
0: Zwischen Messpunkten auf Messhéhe verfahren 0263=+0 ;1. PUNKT 1. ACHSE
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe verfah-
ren 0264=+0 s1. PUNKT 2. ACHSE
Achse fiir Ausgleichsbewegung Q312: Festlegen, mit 0265=+20 2. PUNKT 1. ACHSE
welcher Drehachse die TNC die gemessene Schief- 0266=+30 32. PUNKT 2. ACHSE
lage kompensieren soll:
4: Schieflage mit Drehachse A kompensieren 0272=1 sMESSACHSE
5: Schieflage mit Drehachse B kompensieren 0267=-1 sVERFAHRRICHTUNG
6: Schieflage mit Drehachse C kompensieren

0261=-5 sMESSHOEHE

11 h Ausrich 7: Festl

Null setzen nach Ausrichtung Q337: Festlegen, ob 03200 . STCHERHEITS-ABST.

die TNC die Anzeige der ausgerichteten Drehachse

auf 0 setzen soll: 0260=+20 sSICHERE HOEHE
0: Anzeige der Drehachse nach dem Ausrichten nicht

auf O setzen Q301=0 s FAHREN AUF S. HOEHE
1: Anzeige der Drehachse nach dem Ausrichten auf Q312=6 sAUSGLEICHSACHSE
0 setzen 0337=0 sNULL SETZEN
Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der Preset- z 5
Tabelle/Nullpunkt-Tabelle angeben, in der die TNC die L Sl ) s
Drehachse abnullen soll. Nur wirksam, wenn Q337 = Q303=+1 sMESSWERT-UEBERGABE
1 gesetzt ist -

Q380=+90 sBEZUGSWINKEL

Messwert-Ubergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob die
ermittelte Grunddrehung in der Nullpunkt-Tabelle
oder in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

0: Ermittelte Grunddrehung als Nullpunkt-Verschie-
bung in die aktive Nullpunkt-Tabelle schreiben.
Bezugssystem ist das aktive Werkstlick-Koordinaten-
system

1: Ermittelte Grunddrehung in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-Koordi-
natensystem (REF-System)

Bezugswinkel ?(0=Hauptachse) Q380: Winkel, auf
den die TNC die angetastete Gerade ausrichten soll.
Nur wirksam, wenn Drehachse = C gewahlt ist
(Q312 = 6)
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GRUNDDREHUNG SETZEN (Tastsystem-
Zyklus 404, DIN/ISO: G404)

Mit dem Tastsystem-Zyklus 404 kdnnen Sie wahrend des Programm-  Beispiel: NC-Satze
laufs automatisch eine beliebige Grunddrehung setzen. Vorzugsweise
ist der Zyklus zu verwenden, wenn Sie eine zuvor durchgefiihrte 5 TCH PROBE 404 GRUNDDREHUNG

Grunddrehung rlcksetzen wollen. 0307=+0 sVOREINST. GRUNDDR.

a0

56

Voreinstellung Grunddrehung: \Winkelwert, mit dem
die Grunddrehung gesetzt werden soll
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Schieflage eines Werkstiicks tiiber C-Achse
ausrichten (Tastsystem-Zyklus 405, DIN/ISO:
G405)

Mit dem Tastsystem-Zyklus 405 ermitteln Sie

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

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

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

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsy-
stem-Zyklen abarbeiten" auf Seite 22) zum Antastpunkt 1. Die TNC
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem
Sicherheits-Abstand aus MP6140

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

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

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

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

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

Wenn die Taschenmalf3e und der Sicherheits-Abstand eine
Vorpositionierung in die Nahe der Antastpunkte nicht
erlauben, tastet die TNC immer ausgehend von der
Taschenmitte an. Zwischen den vier Messpunkten fahrt
das Tastsystem dann nicht auf die Sichere Hohe.

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

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

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

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

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

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

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

3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstick-Kontrolle @
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Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):

Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der Z A

Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen soll

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental): Zusatzli-

cher Abstand zwischen Messpunkt und Tastsystem- H

kugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140 Q260

Sichere Héhe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast-

system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tastsy- : Q261

stem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen kann ]

Fahren auf sichere Héohe Q301: Festlegen, wie das R\

Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren —

soll: MP§r14O X

0: Zwischen Messpunkten auf Messhdhe verfahren Q320

1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe verfah-

ren

Null setzen nach Ausrichtung Q337: Festlegen, ob s ax

die TNC die Anzeige der C-Achse auf 0 setzen soll, Beispiel: NC-Satze

oder den Winkelversatz in die Spalte C der Nullpunkt- 5 TCH PROBE 405 ROT UEBER C-ACHSE

Tabelle schreiben soll:

0: Anzeige der C-Achse auf 0 setzen Q321=450 sMETTE 1. ACHSE

>0:Gemessenen Winkelversatz vorzeichenrichtig in Z s

die Nullpunkt-Tabelle schreiben. Zeilen-Nummer = 0322=+50 sMITTE 2. ACHSE

Wert vom Q337. Ist bereits eine C-Verschiebung in 0262=10 3SOLL-DURCHMESSER

die Nullpunkt-Tabelle eingetragen, dann addiert die Z ]

TNC den gemessenen Winkelversatz vorzeichenrich- 0325=+0 s STARTWINKEL

tig 0247=90 sWINKELSCHRITT
Q261=-5 sMESSHOEHE
Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.
Q260=+20 sSICHERE HOEHE
Q301=0 s FAHREN AUF S. HOEHE
Q337=0 sNULL SETZEN
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Mittelpunkt der 1. Bohrung: X-Koordinate

Mittelpunkt der 1. Bohrung: Y-Koordinate

Mittelpunkt der 2. Bohrung: X-Koordinate

Mittelpunkt der 2. Bohrung: Y-Koordinate

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

Bearbeitungsprogramm aufrufen
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3.2 Bezugspunkte automatisch

ermitteln

Ubersicht

Die TNC stellt zehn Zyklen zur Verfligung, mit denen Sie Bezugs-
punkte automatisch ermitteln und wie folgt verarbeiten kdnnen:

Ermittelte Werte direkt als Anzeigewerte setzen
Ermittelte Werte in die Preset-Tabelle schreiben

Ermittelte Werte in eine Nullpunkt-Tabelle schreiben

Softkey

Zyklus

Seite

410 BZPKT RECHTECK INNEN Lange
und Breite eines Rechtecks innen mes-
sen, Rechteckmitte als Bezugspunkt set-
zen

410

Seite 64

411 BZPKT RECHTECK AUSSEN Lénge
und Breite eines Rechtecks aufden mes-
sen, Rechteckmitte als Bezugspunkt set-
zen

Seite 67

412 BZPKT KREIS INNEN Vier beliebige
Kreispunkte innen messen, Kreismitte
als Bezugspunkt setzen

Seite 70

413 BZPKT KREIS AUSSEN Vier belie-
bige Kreispunkte aufdien messen, Kreis-
mitte als Bezugspunkt setzen

Seite 73

414 BZPKT ECKE AUSSEN Zwei Geraden
auRen messen, Schnittpunkt der Gera-
den als Bezugspunkt setzen

Seite 76

415 BZPKT ECKE INNEN Zwei Geraden
innen messen, Schnittpunkt der Geraden
als Bezugspunkt setzen

Seite 79

416 BZPKT LOCHKREIS-MITTE (2. Soft-
key-Ebene) Drei beliebige Bohrungen auf
dem Lochkreis messen, Lochkreis-Mitte
als Bezugspunkt setzen

Seite 82

417 BZPKT TS.-ACHSE (2. Softkey-
Ebene) Beliebige Position in der Tastsy-
stem-Achse messen und als Bezugs-
punkt setzen

Seite 85
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3.2 Bezugspunkte automatisch ermitteln

Zyklus Softkey Seite
418 BZPKT 4 BOHRUNGEN (2. Softkey- Seite 87
Ebene) Jeweils 2 Bohrungen Uber Kreuz

messen, Schnittpunkt der Verbindungs-

geraden als Bezugspunkt setzen

419 BZPKT EINZELNE ACHSE (2. Soft- a1 Seite 90

key-Ebene) Beliebige Position in einer 1R
wahlbaren Achse messen und als
Bezugspunkt setzen

Gemeinsamkeiten aller Tastsystemzyklen zum
Bezugspunkt-Setzen

I:Wg_—, Sie konnen die Tastsystem-Zyklen 410 bis 419 auch bei
aktiver Rotation (Grunddrehung oder Zyklus 10) abarbei-
ten.

Bezugspunkt und Tastsystem-Achse

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

Aktive Tastsystem-Achse Bezugspunkt-Setzen in
Z oder W Xund Y
Y oder V Zund X
X oder U Y und Z
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Berechneten Bezugspunkt speichern

Bei allen Zyklen zum Bezugspunkt-Setzen kénnen Sie Uber die Einga-
beparameter Q303 und Q305 festlegen, wie die TNC den berechneten
Bezugspunkt speichern soll:

Q305 = 0, Q303 = beliebiger Wert:
Die TNC setzt den berechneten Bezugspunkt in der Anzeige. Der
neue Bezugspunkt ist sofort aktiv

Q305 ungleich 0, Q303 = -1

@ Diese Kombination kann nur entstehen, wenn Sie

Programme mit Zyklen 410 bis 418 einlesen, die auf
einer TNC 4xx erstellt wurden

Programme mit Zyklen 410 bis 418 einlesen, die mit
einem élteren Softwarestand der iTNC 530 erstellt wur-
den

bei der Zyklus-Definition die Messwert-Ubergabe tber
den Parameter Q303 nicht bewusst definiert haben

In solchen Fallen gibt die TNC eine Fehlermeldung aus, da
sich das komplette Handling in Verbindung mit REF-bezo-
genen Nullpunkt-Tabellen geandert hat und Sie Gber den
Parameter Q303 eine definierte Messwert-Ubergabe fest-
legen mussen.

Q305 ungleich 0, Q303 =0

Die TNC schreibt den berechneten Bezugspunkt in die aktive Null-
punkt-Tabelle. Bezugssystem ist das aktive Werkstiick-Koordinaten-
system. Der Wert des Parameters Q305 bestimmt die Nullpunkt-
Nummer. Nullpunkt iiber Zyklus 7 im NC-Programm aktivieren

Q305 ungleich 0, Q303 =1

Die TNC schreibt den berechneten Bezugspunkt in die Preset-
Tabelle. Bezugssystem ist das Maschinen-Koordinatensystem
(REF-Koordinaten). Der Wert des Parameters Q305 bestimmt die
Preset-Nummer. Preset Gber Zyklus 247 im NC-Programm akti-
vieren
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3.2 Bezugspunkte automatisch ermitteln

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

YA
Der Tastsystem-Zyklus 410 ermittelt den Mittelpunkt einer Rechteck-
tasche und setzt diesen Mittelpunkt als Bezugspunkt. Wahlweise g

kann die TNC den Mittelpunkt auch in eine Nullpunkt- oder Preset-
Tabelle schreiben.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsy-
stem-Zyklen abarbeiten" auf Seite 22) zum Antastpunkt 1. Die TNC ﬁ
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem
Sicherheits-Abstand aus MP6140 N\
2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Mess-
héhe und fihrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-Vorschub
(MP6120 bzw. MP6360) durch

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

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

5 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zuriick auf die
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 Seite 63

6 \Wenn gewinscht, ermittelt die TNC anschlief3end in einem sepa-
raten Antast-Vorgang noch den Bezugspunkt in der Tastsystem-
Achse

ol |

@5 Beachten Sie vor dem Programmieren

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

Wenn die Taschenmalf3e und der Sicherheits-Abstand eine
Vorpositionierung in die Nahe der Antastpunkte nicht
erlauben, tastet die TNC immer ausgehend von der
Taschenmitte an. Zwischen den vier Messpunkten fahrt
das Tastsystem dann nicht auf die Sichere Hohe.

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

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

1. Seiten-Lange Q323 (inkremental): Lange der
Tasche, parallel zur Hauptachse der Bearbeitungs-
ebene

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Messwert-{bergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der TNC eingetragen,
wenn alte Programme eingelesen werden (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern" auf Seite 63)
0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive Werk-
stlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-Koordi-
natensystem (REF-System)

Antasten in TS-Achse Q381: Festlegen, ob die TNC
auch den Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse set-
zen soll:

0: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse nicht setzen
1: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse setzen

Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse Q382 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1

Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse Q383 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1

Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse Q384 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Tastystem-
Achse, an dem der Bezugspunkt in der Tastsyste-
machse gesetzt werden soll. Nur wirksam, wenn
Q381 =1

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

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 410 BZPKT RECHTECK INNEN

Q321=+50
322=+50
0323=60
0324=20
0261=-5
0320=0
0260=+20
0301=0
305=10
0331=+0
332=+0
303=+1
0381=1
0382=+85
(383=+50
384=+0
(333=+1

sMITTE 1. ACHSE
sMITTE 2. ACHSE

;1. SEITEN-LAENGE

;2. SEITEN-LAENGE
sMESSHOEHE
sSICHERHEITS-ABST.
sSICHERE HOEHE

s FAHREN AUF S. HOEHE
sNR. IN TABELLE

s BEZUGSPUNKT

s BEZUGSPUNKT
sMESSWERT-UEBERGABE
sANTASTEN TS-ACHSE
;1. KO. FUER TS-ACHSE
32. KO. FUER TS-ACHSE
;3. KO. FUER TS-ACHSE
s BEZUGSPUNKT
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BEZUGSPUNKT RECHTECK AUSSEN
(Tastsystem-Zyklus 411, DIN/ISO: G411)

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

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsy-
stem-Zyklen abarbeiten" auf Seite 22) zum Antastpunkt 1. Die TNC
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem
Sicherheits-Abstand aus MP6140

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

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

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

5 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern" auf Seite 63)

6 \Wenn gewlnscht, ermittelt die TNC anschlie3end in einem sepa-
raten Antast-Vorgang noch den Bezugspunkt in der Tastsystem-
Achse

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

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

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

68

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstick-Kontrolle @
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Messwert-Ubergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der TNC eingetragen,
wenn alte Programme eingelesen werden (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern" auf Seite 63)
0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive Werk-
stlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-Koordi-
natensystem (REF-System)

Antasten in TS-Achse Q381: Festlegen, ob die TNC
auch den Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse set-
zen soll:

0: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse nicht setzen
1: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse setzen

Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse Q382 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 =1

Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse Q383 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 =1

Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse Q384 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Tastystem-
Achse, an dem der Bezugspunkt in der Tastsyste-
machse gesetzt werden soll. Nur wirksam, wenn
Q381 =1

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

HEIDENHAIN iTNC 530

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 411 BZPKT RECHTECK AUS.

Q321=+50
Q322=+50
0323=60
Q324=20
0261=-5
Q320=0
0260=+20
Q301=0
Q305=0
Q331=+0
0332=+0
Q303=+1
Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
0333=+1

sMITTE 1. ACHSE
sMITTE 2. ACHSE

s1. SEITEN-LAENGE

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

s FAHREN AUF S. HOEHE
sNR. IN TABELLE
sBEZUGSPUNKT
sBEZUGSPUNKT
sMESSWERT-UEBERGABE
sANTASTEN TS-ACHSE
;1. KO. FUER TS-ACHSE
s2. KO. FUER TS-ACHSE
33. KO. FUER TS-ACHSE
sBEZUGSPUNKT
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3.2 Bezugspunkte automatisch ermitteln

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

Der Tastsystem-Zyklus 412 ermittelt den Mittelpunkt einer Kreis-

tasche (Bohrung) und setzt diesen Mittelpunkt als Bezugspunkt. Wahl-
weise kann die TNC den Mittelpunkt auch in eine Nullpunkt- oder Pre- Y
set-Tabelle schreiben.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsy-
stem-Zyklen abarbeiten" auf Seite 22) zum Antastpunkt 1. Die TNC
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem
Sicherheits-Abstand aus MP6140

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

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

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

5 Abschlief3end positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhéangigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe
. Berechneten Bezugspunkt speichern" auf Seite 63)

6 \Wenn gewinscht, ermittelt die TNC anschlief3end in einem sepa-

raten Antast-Vorgang noch den Bezugspunkt in der Tastsystem-
Achse

=<\

@5 Beachten Sie vor dem Programmieren

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

Wenn die Taschenmaf3e und der Sicherheits-Abstand eine
Vorpositionierung in die Nahe der Antastpunkte nicht
erlauben, tastet die TNC immer ausgehend von der
Taschenmitte an. Zwischen den vier Messpunkten fahrt
das Tastsystem dann nicht auf die Sichere Hohe.

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

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

wenn Sie Q322 ungleich 0 programmieren, dann rich-
tet die TNC den Bohrungs-Mittelpunkt auf die Sollpo- Q322
sition aus

Q262

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

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

ol |

Q321

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

schritts legt die Drehrichtung fest (- = Uhrzeigersinn),
mit der das Tastsystem zum nachsten Messpunkt Z A
fahrt. Wenn Sie Kreisbdgen vermessen wollen, dann
programmieren Sie einen Winkelschritt kleiner 90°

— 9

Q260

@ Je kleiner Sie den Winkelschritt programmieren, desto
ungenauer berechnet die TNC den Bezugspunkt. Kleinster
Eingabwert: 5°.
Q261
Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Berlihrpunkt) in der @\E

Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen soll

ol |

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

3.2 Bezugspunkte automatisch ermitteln

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

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

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

Nul1punkt-Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der
Nullpunkt-Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die
TNC die Koordinaten der Taschenmitte speichern soll.
Bei Eingabe von Q305=0, setzt die TNC die Anzeige
automatisch so, dass der neue Bezugspunkt in der
Taschenmitte sitzt
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3.2 Bezugspunkte automatisch ermitteln

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

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

Messwert-{bergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der TNC eingetragen,
wenn alte Programme eingelesen werden (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern" auf Seite 63)
0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive Werk-
stlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-Koordi-
natensystem (REF-System)

Antasten in TS-Achse Q381: Festlegen, ob die TNC
auch den Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse set-
zen soll:

0: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse nicht setzen
1: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse setzen

Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse Q382 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 =1

Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse Q383 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 =1

Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse Q384 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Tastystem-
Achse, an dem der Bezugspunkt in der Tastsyste-
machse gesetzt werden soll. Nur wirksam, wenn
Q381 =1

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

Beispiel: NC-Satze

Q321=+50
322=+50
0323=60
0324=20
0261=-5
0320=0
0260=+20
0301=0
305=12
0331=+0
332=+0
303=+1
0381=1
0382=+85
(383=+50
384=+0
(333=+1

5 TCH PROBE 412 BZPKT KREIS INNEN

sMITTE 1. ACHSE
sMITTE 2. ACHSE

;1. SEITEN-LAENGE

;2. SEITEN-LAENGE
sMESSHOEHE
sSICHERHEITS-ABST.
sSICHERE HOEHE

s FAHREN AUF S. HOEHE
sNR. IN TABELLE

s BEZUGSPUNKT

s BEZUGSPUNKT
sMESSWERT-UEBERGABE
sANTASTEN TS-ACHSE
;1. KO. FUER TS-ACHSE
32. KO. FUER TS-ACHSE
;3. KO. FUER TS-ACHSE
s BEZUGSPUNKT
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BEZUGSPUNKT KREIS AUSSEN (Tastsystem-
Zyklus 413, DIN/ISO: G413)

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

schreiben.

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

stem-Zyklen abarbeiten" auf Seite 22) zum Antastpunkt 1. Die TNC
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem

Sicherheits-Abstand aus MP6140
2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Mes-

shohe und fihrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-Vorschub
(MP6120 bzw. MP6360) durch. Die TNC bestimmt die Antast-Rich-
tung automatisch in Abhangigkeit vom programmierten Startwin-

kel

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

4 Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und

danach zum Antastpunkt 4 und flhrt dort den dritten bzw. vierten

Antast-Vorgang durch

5 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die

Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhéngigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern" auf Seite 63)

6 \Wenn gewlinscht, ermittelt die TNC anschlief3end in einem sepa-

raten Antast-Vorgang noch den Bezugspunkt in der Tastsystem-
Achse

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Um eine Kollision zwischen Tastsystem und Werksttck zu
vermeiden, geben Sie den Soll-Durchmesser der Tasche
(Bohrung) eher zu grof3 ein.

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.
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a1s Mitte 1. Achse Q321 (absolut): Mitte des Zapfens in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene
Mitte 2. Achse Q322 (absolut): Mitte des Zapfens in YA

der Nebenachse der Bearbeitungsebene. Wenn Sie
Q322 = 0 programmieren, dann richtet die TNC den
Bohrungs-Mittelpunkt auf die positive Y-Achse aus,
wenn Sie Q322 ungleich 0 programmieren, dann rich-
tet die TNC den Bohrungs-Mittelpunkt auf die Sollpo- Q322
sition aus

Q262

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

Startwinkel Q325 (absolut): Winkel zwischen der
Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem ersten
Antastpunkt Q321

Winkelschritt Q247 (inkremental): Winkel zwischen
zwei Messpunkten, das Vorzeichen des Winkel-
schritts legt die Drehrichtung fest (- = Uhrzeigersinn),
mit der das Tastsystem zum nachsten Messpunkt

fahrt. Wenn Sie Kreisbégen vermessen wollen, dann 4 A
programmieren Sie einen Winkelschritt kleiner 90°

I:ﬂg_—, Je kleiner Sie den Winkelschritt programmieren, desto Q260

ungenauer berechnet die TNC den Bezugspunkt. Kleinster
Eingabewert: 5°.

Q261

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=BerUhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen soll 4@

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

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

3.2 Bezugspunkte automatisch ermitteln

=<V

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

Nullpunkt-Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der
Nullpunkt-Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die
TNC die Koordinaten der Zapfenmitte speichern soll.
Bei Eingabe von Q305=0, setzt die TNC die Anzeige
automatisch so, dass der neue Bezugspunkt in der
Zapfenmitte sitzt
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Neuer Bezugspunkt Hauptachse Q331 (absolut): Koor-
dinate in der Hauptachse, auf die die TNC die ermit-
telte Zapfenmitte setzen soll. Grundeinstellung = 0

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

Messwert-Ubergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der TNC eingetragen,
wenn alte Programme eingelesen werden (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern" auf Seite 63)
0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive Werk-
stlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-Koordi-
natensystem (REF-System)

Antasten in TS-Achse Q381: Festlegen, ob die TNC
auch den Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse set-
zen soll:

0: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse nicht setzen
1: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse setzen

Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse Q382 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 =1

Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse Q383 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 =1

Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse Q384 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Tastystem-
Achse, an dem der Bezugspunkt in der Tastsyste-
machse gesetzt werden soll. Nur wirksam, wenn
Q381 =1

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

HEIDENHAIN iTNC 530

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 413 BZPKT KREIS AUSSEN

Q321=+50
Q322=+50
0323=60
Q324=20
0261=-5
Q320=0
0260=+20
Q301=0
Q305=15
Q331=+0
0332=+0
Q303=+1
Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
0333=+1

sMITTE 1. ACHSE
sMITTE 2. ACHSE

s1. SEITEN-LAENGE

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

s FAHREN AUF S. HOEHE
sNR. IN TABELLE
sBEZUGSPUNKT
sBEZUGSPUNKT
sMESSWERT-UEBERGABE
sANTASTEN TS-ACHSE
;1. KO. FUER TS-ACHSE
s2. KO. FUER TS-ACHSE
33. KO. FUER TS-ACHSE
sBEZUGSPUNKT

3.2 Bezugspunkte automatisch ermitteln



3.2 Bezugspunkte automatisch ermitteln

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

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

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsy-
stem-Zyklen abarbeiten" auf Seite 22) zum ersten Antastpunkt @I:>
(siehe Bild rechts oben). Die TNC versetzt dabei das Tastsystem |

um den Sicherheits-Abstand entgegen der jeweiligen Verfahrrich-

N

tung

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

=<V

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

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

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

Abschliefsend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in Y e
Abhéngigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe

., Berechneten Bezugspunkt speichern" auf Seite 63) ﬁ @

6 Wenn gewilinscht, ermittelt die TNC anschlief3end in einem sepa-

raten Antast-Vorgang noch den Bezugspunkt in der Tastsystem-
Achse

.48

H

(3]

gg°

x Y
Y

I:Wg_—, Beachten Sie vor dem Programmieren

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

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

haben.
Ecke Koordinate X Koordinate Y
A Punkt 1 gréRer Punkt Punkt 1 kleiner Punkt
B Punkt 1 kleiner Punkt Punkt 1 kleiner Punkt
C Punkt 1 kleiner Punkt Punkt 1 grofder Punkt
D Punkt 1 groRer Punkt Punkt 1 grofder Punkt
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414

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

0: Keine Grunddrehung durchfiihren

1: Grunddrehung durchflhren
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3.2 Bezugspunkte automatisch ermitteln

Nullpunkt-Nummer in Tabelle Q305: Nummerin der
Nullpunkt-Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die

TNC die Koordinaten der Ecke speichern soll. Bei Ein-
gabe von Q305=0, setzt die TNC die Anzeige automa-
tisch so, dass der neue Bezugspunkt in der Ecke sitzt

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

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

Messwert-{bergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der TNC eingetragen,
wenn alte Programme eingelesen werden (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern" auf Seite 63)
0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive Werk-
stlick-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-Koordi-
natensystem (REF-System)

Antasten in TS-Achse Q381: Festlegen, ob die TNC
auch den Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse set-
zen soll:

0: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse nicht setzen
1: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse setzen

Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse Q382 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1

Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse Q383 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 =1

Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse Q384 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Tastystem-
Achse, an dem der Bezugspunkt in der Tastsyste-
machse gesetzt werden soll. Nur wirksam, wenn
Q381 =1

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

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 414 BZPKT ECKE INNEN

0263=+37
0264=+7
326=50
0296=+95
Q297=+25
Q32745
0261=-5
0320=0
0260=+20
Q301=0
Q304=0
305=7
331=+0
0332=+0
Q303=+1
Q381-=1
382=+85
0383=+50
384=+0
0333=+1

s1. PUNKT 1. ACHSE
s1. PUNKT 2. ACHSE
sABSTAND 1. ACHSE

33. PUNKT 1. ACHSE
33. PUNKT 2. ACHSE
sABSTAND 2. ACHSE
sMESSHOEHE
sSICHERHEITS-ABST.
sSICHERE HOEHE

s FAHREN AUF S. HOEHE
;GRUNDDREHUNG

sNR. IN TABELLE

s BEZUGSPUNKT

s BEZUGSPUNKT
sMESSWERT-UEBERGABE
sANTASTEN TS-ACHSE
;1. KO. FUER TS-ACHSE
;2. KO. FUER TS-ACHSE
33. KO. FUER TS-ACHSE
s BEZUGSPUNKT
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BEZUGSPUNKT ECKE INNEN (Tastsystem-
Zyklus 415, DIN/ISO: G415)

Der Tastsystem-Zyklus 415 ermittelt den Schnittpunkt zweier Gera-

den und setzt diesen Schnittpunkt als Bezugspunkt. Wahlweise kann
die TNC den Schnittpunkt auch in eine Nullpunkt- oder Preset-Tabelle Yi
schreiben.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsy- -@
stem-Zyklen abarbeiten" auf Seite 22) zum ersten Antastpunkt
(siehe Bild rechts oben), den Sie im Zyklus definieren. Die TNC ver-
setzt dabei das Tastsystem um den Sicherheits-Abstand entgegen

der jeweiligen Verfahrrichtung -6

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Mes- l
shohe und fuhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-Vorschub N
(MP6120 bzw. MP6360) durch. Die Antast-Richtung ergibt sich

durch die Eckennummer

<V

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

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

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

5 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern" auf Seite 63)

6 \Wenn gewlnscht, ermittelt die TNC anschlieRend in einem sepa-

raten Antast-Vorgang noch den Bezugspunkt in der Tastsystem-
Achse

% Beachten Sie vor dem Programmieren

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

415

80

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

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

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

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

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

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q2671 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen soll

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

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

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

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

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

0: Keine Grunddrehung durchfiihren

1: Grunddrehung durchflhren

3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstick-Kontrolle @
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Nullpunkt-Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der
Nullpunkt-Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die

TNC die Koordinaten der Ecke speichern soll. Bei Ein-
gabe von Q305=0, setzt die TNC die Anzeige automa-
tisch so, dass der neue Bezugspunkt in der Ecke sitzt

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

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

Messwert-Ubergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der TNC eingetragen,
wenn alte Programme eingelesen werden (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern" auf Seite 63)
0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive Werk-
stick-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-Koordi-
natensystem (REF-System)

Antasten in TS-Achse Q381: Festlegen, ob die TNC
auch den Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse set-
zen soll:

0: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse nicht setzen
1: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse setzen

Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse Q382 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 =1

Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse Q383 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 =1

Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse Q384 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Tastystem-
Achse, an dem der Bezugspunkt in der Tastsyste-
machse gesetzt werden soll. Nur wirksam, wenn
Q381 =1

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

5 TCH PROBE 415 BZPKT ECKE AUSSEN

0263=+37
Q264=+7
0326=50
Q296=+95
Q297=+25
Q327=45
0261=-5
Q320=0
0260=+20
Q301=0
Q304=0
Q305=7
Q331=+0
0332=+0
0303=+1
Q381=1
0382=+85
Q383=+50
0384=+0
Q333=+1

;1. PUNKT 1. ACHSE
;1. PUNKT 2. ACHSE
sABSTAND 1. ACHSE

33. PUNKT 1. ACHSE
33. PUNKT 2. ACHSE
sABSTAND 2. ACHSE
sMESSHOEHE
sSICHERHEITS-ABST.
sSICHERE HOEHE

s FAHREN AUF S. HOEHE
s GRUNDDREHUNG

sNR. IN TABELLE
sBEZUGSPUNKT
sBEZUGSPUNKT
sMESSWERT-UEBERGABE
sANTASTEN TS-ACHSE
s1. KO. FUER TS-ACHSE
s2. KO. FUER TS-ACHSE
33. KO. FUER TS-ACHSE
sBEZUGSPUNKT

3.2 Bezugspunkte automatisch ermitteln



3.2 Bezugspunkte automatisch ermitteln

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

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

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsy-
stem-Zyklen abarbeiten" auf Seite 22) auf den eingegebenen Mit-
telpunkt der ersten Bohrung

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

Anschlief3end fahrt das Tastsystem zurlick auf die Sichere Hohe
und positioniert auf den eingegebenen Mittelpunkt der zweiten
Bohrung

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

Anschlief3end fahrt das Tastsystem zurlick auf die Sichere Hohe
und positioniert auf den eingegebenen Mittelpunkt der dritten
Bohrung

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

Abschliefend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere HOhe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe

. Berechneten Bezugspunkt speichern" auf Seite 63)

Wenn gewdinscht, ermittelt die TNC anschliefiend in einem sepa-

raten Antast-Vorgang noch den Bezugspunkt in der Tastsystem-
Achse

I% Beachten Sie vor dem Programmieren

82

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

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

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

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

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

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

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

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

Nullpunkt-Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der
Nullpunkt-Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die
TNC die Koordinaten der Lochkreis-Mitte speichern
soll. Bei Eingabe von Q305=0, setzt die TNC die
Anzeige automatisch so, dass der neue Bezugspunkt
in der Lochkreis-Mitte sitzt

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

Grundeinstellung = 0

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

Grundeinstellung = 0
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3.2 Bezugspunkte automatisch ermitteln

Messwert-{bergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der TNC eingetragen,
wenn alte Programme eingelesen werden (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern" auf Seite 63)
0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive Werk-
stlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-Koordi-
natensystem (REF-System)

Antasten in TS-Achse Q381: Festlegen, ob die TNC
auch den Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse set-
zen soll:

0: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse nicht setzen
1: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse setzen

Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse Q382 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1

Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse Q383 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1

Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse Q384 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Tastystem-
Achse, an dem der Bezugspunkt in der Tastsyste-
machse gesetzt werden soll. Nur wirksam, wenn
Q381 =1

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

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 416 BZPKT LOCHKREISMITTE

Q273=+50
0274=+50
0262=90
Q291=+34
0292=+70
0293=+210
0261=-5
0260=+20
305=12
Q331=+0
0332=+0
Q303=+1
0381=1
382=+85
0383=+50
384=+0
0333=+1

sMITTE 1. ACHSE
sMITTE 2. ACHSE
3SOLL-DURCHMESSER
sWINKEL 1. BOHRUNG
sWINKEL 2. BOHRUNG
sWINKEL 3. BOHRUNG
sMESSHOEHE

sSICHERE HOEHE

sNR. IN TABELLE

s BEZUGSPUNKT

s BEZUGSPUNKT
sMESSWERT-UEBERGABE
sANTASTEN TS-ACHSE
;1. KO. FUER TS-ACHSE
;2. KO. FUER TS-ACHSE
33. KO. FUER TS-ACHSE
s BEZUGSPUNKT
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BEZUGSPUNKT TASTSYSTEM-ACHSE
(Tastsystem-Zyklus 417, DIN/ISO: G417)

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

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsy-
stem-Zyklen abarbeiten" auf Seite 22) zum programmierten Antast-
punkt 1. Die TNC versetzt dabei das Tastsystem um den Sicher-
heits-Abstand in Richtung der positiven Tastsystem-Achse

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

Abschliefdend positioniert die TNC das Tastsystem zuriick auf die
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern" auf Seite 63)

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

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

1. Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate

o des ersten Antastpunktes in der Hauptachse der

Bearbeitungsebene

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

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

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

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast-
system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tastsy-
stem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen kann
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3.2 Bezugspunkte automatisch ermitteln

Nullpunkt-Nummer in Tabelle Q305: Nummerin der
Nullpunkt-Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die
TNC die Koordinate speichern soll. Bei Eingabe von
Q305=0, setzt die TNC die Anzeige automatisch so,
dass der neue Bezugspunkt auf der angetasteten Fla-
che sitzt

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

Messwert-{bergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der TNC eingetragen,
wenn alte Programme eingelesen werden (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern" auf Seite 63)
0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive Werk-
stlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-Koordi-
natensystem (REF-System)

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 417 BZPKT TS.-ACHSE

0263=+25
0264=+25
0294=+25
0320=0
0260=+50
0305=0
0333=+0
Q303=+1

s1. PUNKT 1. ACHSE
;1. PUNKT 2. ACHSE
s1. PUNKT 3. ACHSE
sSICHERHEITS-ABST.
sSICHERE HOEHE

sNR. IN TABELLE

s BEZUGSPUNKT
sMESSWERT-UEBERGABE

3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstick-Kontrolle @



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

Der Tastsystem-Zyklus 418 berechnet den Schnittpunkt der Verbin-
dungslinien von jeweils zwei Bohrungs-Mittelpunkten und setzt die-
sen Schnittpunkt als Bezugspunkt. Wahlweise kann die TNC den

Schnittpunkt auch in eine Nullpunkt- oder Preset-Tabelle schreiben.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsy-
stem-Zyklen abarbeiten" auf Seite 22) in die Mitte der ersten Boh-
rung

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

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

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

5 Die TNC wiederholt Vorgang 3 und 4 fir die Bohrungen 2 und

6 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhéngigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern" auf Seite 63). Die TNC
berechnet den Bezugspunkt als Schnittpunkt der Verbindungsli-
nien Bohrungs-Mittelpunkt 1/2 und 2/4.

7 Wenn gewdinscht, ermittelt die TNC anschlief3end in einem sepa-
raten Antast-Vorgang noch den Bezugspunkt in der Tastsystem-
Achse

% Beachten Sie vor dem Programmieren

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

a1

°

°

88

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

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

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

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

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

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

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

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

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q267 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=BerUhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen soll

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

3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstick-Kontrolle @
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Nullpunkt-Nummer in Tabelle Q305: Nummerin der  Beispiel: NC-Sétze
Nullpunkt-Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die

TNC die Koordinaten des Schnittpunkts der Verbin- 5 TCH PROBE 418 BZPKT 4 BOHRUNGEN
dungslinien speichern soll. Bei Eingabe von Q305=0 0268=+20 ;1. MITTE 1. ACHSE
setzt die TNC die Anzeige automatisch so, dass der

neue Bezugspunkt im Schnittpunkt der Verbindungs- 0269=+25 ;1. MITTE 2. ACHSE
linien sitzt Q270=+150 2. MITTE 1. ACHSE
Neuer Bezugspunkt Hauptachse Q331 (absolut): Koor- 0271=+25 52. MITTE 2. ACHSE
dinate in der Hauptachse, auf die die TNC den ermit-

telten Schnittpunkt der Verbindungslinien setzen soll. 0316=+150 ;3. MITTE 1. ACHSE
Grundeinstellung = 0 Q317=+85 ;3. MITTE 2. ACHSE
Neuer Bezugspunkt Nebenachse Q332 (absolut): Koor- 0318=+22 ;4. MITTE 1. ACHSE
dinate in der Nebenachse, auf die die TNC den ermit- =

telten Schnittpunkt der Verbindungslinien setzen soll. 0319=+80 ;4. MITTE 2. ACHSE
Grundeinstellung = 0 Q261=-5 sMESSHOEHE
Mess_wert-Ubergabe (0,1_) Q3083: Festlegen, ob der Q260=+10 sSICHERE HOEHE
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder 0305=12 :NR. IN TABELLE

in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:
-1: Nicht verwenden! Wird von der TNC eingetragen, 0331=+0 sBEZUGSPUNKT
wenn alte Programme eingelesen werden (siehe z 5

.Berechneten Bezugspunkt speichern" auf Seite 63) e otz b UL L
0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt- Q303=+1 sMESSWERT-UEBERGABE
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive Werk-

stlck-Koordinatensystem Q381=1 sANTASTEN TS-ACHSE

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle Q382=+85 ;1. KO. FUER TS-ACHSE
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-Koordi- z ! .
natensystem (REF-System) 0383=+50 s2. KO. FUER TS-ACHSE
Antasten in TS-Achse Q381: Festlegen, ob die TNC 0384=+0 33. KO. FUER TS-ACHSE
auch den Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse set- Q333=+0 s BEZUGSPUNKT

zen soll:
0: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse nicht setzen
1: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse setzen

Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse Q382 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 =1

Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse Q383 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 =1

Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse Q384 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Tastystem-
Achse, an dem der Bezugspunkt in der Tastsyste-
machse gesetzt werden soll. Nur wirksam, wenn
Q381 =1

Neuer Bezugspunkt TS-Achse Q333 (absolut): Koordi-
nate in der Tastsystem-Achse, auf die die TNC den
Bezugspunkt setzen soll. Grundeinstellung = 0
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3.2 Bezugspunkte automatisch ermitteln

BEZUGSPUNKT EINZELNE ACHSE (Tastsystem-
Zyklus 419, DIN/ISO: G419)

Dgr Tastsystem-Zyklus 419 misst eine b_e||eb|ge Koordinate in einer MP6140 + Q320 +
wahlbaren Achse und setzt diese Koordinate als Bezugspunkt. Wahl- Q267

weise kann die TNC die gemessene Koordinate auch in eine Null- Y A

punkt- oder Preset-Tabelle schreiben. Qo72=2 - s

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus h
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsy-
stem-Zyklen abarbeiten" auf Seite 22) zum programmierten Antast-
punkt 1. Die TNC versetzt dabei das Tastsystem um den Sicher-
heits-Abstand entgegen der programmierten Antast-Richtung Q264 <

Anschliefend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Mes-
shohe und erfasst durch einfaches Antasten die Ist-Position

Abschliefsend positioniert die TNC das Tastsystem zurick auf die R\
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhéangigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe

,Berechneten Bezugspunkt speichern" auf Seite 63) Q263

N7

N

w

Q272=1

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug- +
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert Z A
haben. Q272=3 Q267

a1e 1. Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate -
o[ des ersten Antastpunktes in der Hauptachse der oy r Q260
Bearbeitungsebene

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

<om

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

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

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

Q272=1

90 3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstiick-Kontrolle @



Messachse (1...3: l=Hauptachse) Q272: Achse, in Beispiel: NC-Sitze
der die Messung erfolgen soll:

1: Hauptachse = Messachse 5 TCH PROBE 419 BZPKT EINZELNE ACHSE
2: Nebenachse = Messachse 0263=+25 ;1. PUNKT 1. ACHSE
3: Tastsystem-Achse = Messachse
Q264=+25 s1. PUNKT 2. ACHSE
Achszuordnungen 0261=+25 sMESSHOEHE
Aktive Tastsystem- Zugehorige Haupt- Zugehorige Nebe- Z ] z
Achse: 0272 =3 achse: Q272 =1 nachse: Q272 = 2 03200 sSICHERHEITS-ABST.
Q260=+50 sSICHERE HOEHE
z X Y
Q272=+1 sMESSACHSE
Y Z X 0267=+1 ; VERFAHRRICHTUNG
X Y z Q305=0 sNR. IN TABELLE
Q333=+0 sBEZUGSPUNKT

Verfahrrichtung Q267: Richtung, in der das Tastsy-

stem auf das Werkstiick zufahren soll: 0303=+1 sMESSWERT-UEBERGABE
-1: Verfahrrichtung negativ

+1: Verfahrrichtung positiv

Nullpunkt-Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der
Nullpunkt-Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die
TNC die Koordinate speichern soll. Bei Eingabe von
Q305=0, setzt die TNC die Anzeige automatisch so,
dass der neue Bezugspunkt auf der angetasteten Fla-
che sitzt

Neuer Bezugspunkt Q333 (absolut): Koordinate, auf die
die TNC den Bezugspunkt setzen soll. Grundeinstel-
lung =0

Messwert-{bergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

-1: Nicht verwenden! Siehe ,Berechneten Bezugs-
punkt speichern”, Seite 63

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive Werk-
stlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-Koordi-
natensystem (REF-System)
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3.2 Bezugspunkte automatisch ermitteln

Beispiel: Bezugspunkt-Setzen Mitte Kreissegment und Werkstiick-Oberkante

0 BEGIN PGM CYC413 MM
1 TOOL CALL 0 Z

92

25

Y YA

)
-

N—

25

Werkzeug 0 aufrufen zur Festlegung der Tastsystem-Achse
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Mittelpunkt des Kreises: X-Koordinate

itteln

Mittelpunkt des Kreises: Y-Koordinate

Durchmesser des Kreises

Polarkoordinaten-Winkel fir 1. Antastpunkt

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

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

Anzeige in X auf 0 setzen

Anzeige in Y auf 10 setzen

Ohne Funktion, da Anzeige gesetzt werden soll

Auch Bezugspunkt in der TS-Achse setzen

X-Koordinate Antastpunkt

Y-Koordinate Antastpunkt

Z-Koordinate Antastpunkt

Anzeige in Z auf 0 setzen

Bearbeitungsprogramm aufrufen

3.2 Bezugspunkte automatisc
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itteln

Der gemessene Lochkreis-Mittelpunkt soll zur spa-
teren Verwendung in eine Preset-Tabelle geschrie-
ben werden. % %

Werkzeug 0 aufrufen zur Festlegung der Tastsystem-Achse

3.2 Bezugspunkte automatisc

Zyklus-Definition zum Bezugspunkt-Setzen in der Tastsystem-Achse
Antastpunkt: X-Koordinate

Antastpunkt: Y-Koordinate

Antastpunkt: Z-Koordinate

Sicherheits-Abstand zusatzlich zu MP6140

Hohe, auf der das Tastsystem-Achse ohne Kollision verfahren kann
Z-Koordinate in Zeile 1 schreiben

Tastsystemachse 0 setzen

Berechneten Bezugspunkt bezogen auf das maschinenfeste Koordi-
natensystem (REF-System) in der Preset-Tabelle PRESET.PR spei-
chern

©
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Mittelpunkt des Lochkreises: X-Koordinate

itteln

Mittelpunkt des Lochkreises: Y-Koordinate

Durchmesser des Lochkreises

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

Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgt
Hohe, auf der das Tastsystem-Achse ohne Kollision verfahren kann
Lochkreis-Mitte (X und Y) in Zeile 1 schreiben

Berechneten Bezugspunkt bezogen auf das maschinenfeste Koordi-
natensystem (REF-System) in der Preset-Tabelle PRESET.PR spei-
chern

Keinen Bezugspunkt in der TS-Achse setzen
Ohne Funktion
Ohne Funktion
Ohne Funktion
Ohne Funktion

Neuen Preset mit Zyklus 247 aktivieren

3.2 Bezugspunkte automatisc

Bearbeitungsprogramm aufrufen
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3.3 Werkstiicke automatisch vermessen

3.3 Werkstuicke automatisch
vermessen

Ubersicht

Die TNC stellt zwolf Zyklen zur Verfigung, mit denen Sie Werksticke
automatisch vermessen kénnen:

Zyklus Softkey Seite

0 BEZUGSEBENE Messen einer Koordi- ° Seite 101
nate in einer wahlbaren Achse B

1 BEZUGSEBENE POLAR Messen eines 1 _ea Seite 102
Punktes, Antastrichtung Gber Winkel @

420 MESSEN WINKEL Winkel in der azo0 Seite 103
Bearbeitungsebene messen =

421 MESSEN BOHRUNG Lage und az1 Seite 105
Durchmesser einer Bohrung messen @1

422 MESSEN KREIS AUSSEN Lage und azz Seite 108
Durchmesser eines kreisférmigen Zap- (@]l

fens messen

423 MESSEN RECHTECK INNEN Lage, aza Seite 111
Lange und Breite einer Rechteck-Tasche [

messen

424 MESSEN RECHTECK AUSSEN Lage, aza Seite 114
Lange und Breite eines Rechteck-Zap- (i

fens messen

425 MESSEN BREITE INNEN (2. Softkey-  [a Seite 117
Ebene) Nutbreite innen messen =5

426 MESSEN STEG AUSSEN (2. Softkey- [z Seite 119
Ebene) Steg aulRen messen s

427 MESSEN KOORDINATE (2. Softkey- [z Seite 121
Ebene) Beliebige Koordinate in wahlbarer  |slz [k

Achse messen

430 MESSEN LOCHKREIS (2. Softkey- a0 Seite 123
Ebene) Lochkreis-Lage und -Durchmes-

ser messen

431 MESSEN EBENE (2. Softkey-Ebene) aa1 Seite 126
A- und B-Achsenwinkel einer Ebene mes- %

sen
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Messergebnisse protokollieren

Zu allen Zyklen, mit denen Sie Werkstlicke automatisch vermessen
konnen (Ausnahmen: Zyklus 0 und 1), kénnen Sie von der TNC ein
Messprotokoll erstellen lassen. Im jeweiligen Antastzyklus konnen Sie
definieren, ob die TNC

das Messprotokoll in einer Datei speichern soll

das Messprotokoll auf den Bildschirm ausgeben und den Pro-
grammlauf unterbrechen soll

kein Messprotokoll erzeugen soll

Sofern Sie das Messprotokoll in einer Datei ablegen wollen, speichert
die TNC die Daten standardmaRig als ASCII-Datei in dem Verzeichnis,
aus dem Sie das Messprogramm abarbeiten. Alternativ konnen Sie
das Messprotokoll auch Uber die Datenschnittstelle direkt auf einen
Drucker ausgeben bzw. auf einem PC speichern. Setzen Sie dazu die
Funktion Print (im Schnittstellen-Konfigurationsmenu) auf RS232:\
(siehe auch Benutzer-Handbuch, MOD-Funktionen, Datenschnittstelle
einrichten").

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

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

Beispiel: Protokolldatei fir Antastzyklus 421:
***xx* Messprotokoll Antastzyklus 421 Bohrung messen *******

Datum: 30-06-2005
Uhrzeit: 6:55:04
Messprogramm: TNCA\GEH35712\CHECK1.H

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

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

Grofstmall Mitte Nebenachse: 65.1000

KleinstmalR Mitte Nebenachse: 64.9000

Grofstmald Bohrung: 12.0450

Kleinstmaf’ Bohrung 12.0000

EXXEXXXXEXX XX XXX XX XXX XXEREX XXX XRERRXRXXXRXRXXR XXX XK XXX

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

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

HEEAEXXXX XX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XX
Weitere Messergebnisse: Messhohe: -5.0000
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Messergebnisse in Q-Parametern

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

Zusatzlich zeigt die TNC bei der Zyklus-Definition im Hilfsbild des
jeweiligen Zyklus die Ergebnis-Parameter mit an (siehe Bild rechts
oben). Dabei gehdrt der hell hinterlegte Ergebnisparameter zum jewei-
ligen Eingabeparameter.

Status der Messung

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

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

MeBhoshe in der Tastsystemachse?

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

TOOL CALL 1 Z S5000

L Z+100 R® FMAX

a8 @ N

L X-20 v+30 RO FMAX M3
*6 TCH PROBE 423 MESSEN RECHTECK I »
0273=+0 FMITTE 1. ACHSE
0z74=+0 FMITTE 2. ACHSE
0282=+0 31. SEITEN-LAENGE
0283=+0 32. Seiten-Lsnge (Sol
S ;MESSHOEHE
0320=+0 3SICHERHEITS-ABST .
0260=4+100 ;SICHERE HOEHE
0301=+1 sFAHREN AUF S. HOEHE
0284=+0 3BROESSTMASS 1. SEITE >

& END PGM NEU MM

- I
Nl

DIAGNOSE

HER

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

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

Toleranz-Uberwachung

Bei den meisten Zyklen zur Werkstuck-Kontrolle kénnen Sie von der
TNC eine Toleranz-Uberwachung durchfiihren lassen. Dazu missen
Sie bei der Zyklus-Definition die erforderlichen Grenzwerte definieren.
Wenn Sie keine Toleranziberwachung durchfihren wollen, geben Sie
diese Parameter mit O ein (= voreingestellter Wert)
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Werkzeug-Uberwachung

Bei einigen Zyklen zur Werkstlck-Kontrolle kénnen Sie von der TNC
eine Werkzeug-Uberwachung durchfiihren lassen. Die TNC Uibewacht
dann, ob

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

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

Werkzeug korrigieren

@ Funktion arbeitet nur

bei aktiver Werkzeug-Tabelle

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

Wenn Sie mehrere Korrekturmessungen durchfihren,
dann addiert die TNC die jeweils gemessene Abweichung
auf den in der Werkzeug-Tabelle bereits gespeicherten
Wert.

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

Far den Zyklus 427 gilt dartber hinaus:

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

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

Werkzeug-Bruchiiberwachung

@ Funktion arbeitet nur

bei aktiver Werkzeug-Tabelle

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

wenn fur die eingegebene Werkzeug-Nummer in derTa-
belle die Bruch-Toleranz RBREAK gréRer O eingegeben

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

zeug-Daten”)

Die TNC gibt eine Fehlermeldung aus und stoppt den Programmlauf,

wenn die gemessene Abweichung grofder als die Bruch-Toleranz des

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

Die TNC gibt alle Messergebnisse in die Ergebnis-Parameter und in
die Protokolldatei im aktiven - also ggf. im verschobenen oder/und
gedrehtem/geschwenktem - Koordinatensystem aus.

BEZUGSEBENE (Tastsystem-Zyklus 0, DIN/ISO:

Gb55)

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

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

3 Nachdem die TNC die Position erfasst hat, fahrt das Tastsystem

zurlck auf den Startpunkt des Antast-Vorgangs und speichert die

gemessene Koordinate in einem Q-Parameter ab. Zuséatzlich spei-
chert die TNC die Koordinaten der Position, an der sich das Tastsy-
stem zum Zeitpunkt des Schaltsignals befindet, in den Parametern

Q115 bis Q119 ab. Fir die Werte in diesen Parametern beriicksich-
tigt die TNC Taststiftlange und -radius nicht

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

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

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

4g [H meters eingeben, dem der Wert der Koordinate zuge-

wiesen wird

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

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

Eingabe abschlieRen: Taste ENT dricken

HEIDENHAIN iTNC 530

zi

g O——

&

=<V

Beispiel: NC-Satze

67 TCH PROBE 0.0 BEZUGSEBENE Q5 X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
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3.3 Werkstiicke automatisch vermessen

BEZUGSEBENE Polar (Tastsystem-Zyklus 1)

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

1

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

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

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

@:5 Beachten Sie vor dem Programmieren

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

1 ea } Antast-Achse: Antast-Achse mit Achswahl-Taste oder

Uber die ASCII-Tastatur eingeben. Mit Taste ENT

102

bestatigen

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

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

Eingabe abschlieRen: Taste ENT driicken
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Beispiel: NC-Satze

67 TCH PROBE 1.0 BEZUGSEBENE POLAR
68 TCH PROBE 1.1 X WINKLE: +30
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MESSEN WINKEL (Tastsystem-Zyklus 420,
DIN/ISO: G420)

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

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsy-
stem-Zyklen abarbeiten" auf Seite 22) zum programmierten Antast-
punkt 1. Die TNC versetzt dabei das Tastsystem um den Sicher-
heits-Abstand entgegen der festgelegten Verfahrrichtung

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Mes-
shohe und fuhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-Vorschub
(MP6120 bzw. MP6360) durch

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

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

Parameter-Nummer Bedeutung

YA

o)

o)

Q150 Gemessener Winkel bezogen auf die
Hauptachse der Bearbeitungsebene

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

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

az0 1. Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate
=k des ersten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene

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

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

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

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

1: Hauptachse = Messachse

2: Nebenachse = Messachse

3: Tastsystem-Achse = Messachse
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3.3 Werkstiicke automatisch vermessen

@ Bei Tastsystem-Achse = Messachse beachten:

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

Verfahrrichtung 1 Q267: Richtung, in der das Tastsy-
stem auf das Werkstlck zufahren soll:
-1:Verfahrrichtung negativ 4 |

+1:Verfahrrichtung positiv
Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der ﬂ
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen soll Q260
Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental): Zusatzli-
cher Abstand zwischen Messpunkt und Tastsystem-
kugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140 Q261
Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast- N -
system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tastsy- X
stem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen kann
Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll: L «
0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren Beispiel: NC-Satze
:e:r]Zwischen Messpunkten auf Sicherer Héhe verfah- 5 TCH PROBE 420 MESSEN WINKEL
. . 0263=+10 s1. PUNKT 1. ACHSE
Messprotokol1 Q281: Festlegen, ob die TNC ein Mes-
sprotokoll erstellen soll: 0264=+10 ;1. PUNKT 2. ACHSE
0: Kein Messprotokoll erstellgn . 0265=+15 s2. PUNKT 1. ACHSE
1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die Proto-
kolldatei TCHPR420.TXT standardméRig in dem Ver- 0266=+95 ;2. PUNKT 2. ACHSE
zeichnis ab, in dem auch Ihr Messprogramm gespei- Q272=1 sMESSACHSE
chert ist
2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll auf 0267=-1 ; VERFAHRRICHTUNG
den TNC-Bildschirmausgeben. Programm mit NC- 0261=-5 sMESSHOEHE
Start fortsetzen
Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.
0260=+10 sSICHERE HOEHE
Q301=1 s FAHREN AUF S. HOEHE
Q281-=1 sMESSPROTOKOLL
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MESSEN BOHRUNG (Tastsystem-Zyklus 421,
DIN/ISO: G421)

Der Tastsystem-Zyklus 421 ermittelt den Mittelpunkt und den Durch-

messer einer Bohrung (Kreistasche). Wenn Sie die entsprechenden

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

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

stem-Zyklen abarbeiten" auf Seite 22) zum Antastpunkt 1. Die TNC
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem

Sicherheits-Abstand aus MP6140
2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Mes-

shohe und fihrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-Vorschub
(MP6120 bzw. MP6360) durch. Die TNC bestimmt die Antast-Rich-
tung automatisch in Abhangigkeit vom programmierten Startwin-

kel

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

4 Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und

danach zum Antastpunkt 4 und flhrt dort den dritten bzw. vierten

Antast-Vorgang durch

5 Abschlief3end positioniert die TNC das Tastsystem zuriick auf die
Sichere Hohe und speichert die Istwerte und die Abweichungen in

folgenden Q-Parametern:

YA

ol |

Parameter-Nummer Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse
Q152 Istwert Mitte Nebenachse
Q153 Istwert Durchmesser

Q161 Abweichung Mitte Hauptachse
Q162 Abweichung Mitte Nebenachse
Q163 Abweichung Durchmesser

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-

Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert

haben.
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3.3 Werkstiicke automatisch vermessen

az1 Mitte 1. Achse Q273 (absolut): Mitte der Bohrung in MP6140
@] der Hauptachse der Bearbeitungsebene +

_ ) Y Q320
Mitte 2. Achse Q274 (absolut): Mitte der Bohrung in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene

So11-Durchmesser Q262: Durchmesser der Bohrung
eingeben

Startwinkel Q325 (absolut): Winkel zwischen der Q27432
Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem ersten
Antastpunkt

Q276
Q262
Q275

Winkelschritt Q247 (inkremental): Winkel zwischen
zwei Messpunkten, das Vorzeichen des Winkel-
schritts legt die Bearbeitungsrichtung fest (- = Uhrzei-
gersinn). Wenn Sie Kreisbdgen vermessen wollen, Q2730279
dann programmieren Sie einen Winkelschritt kleiner
90°

L/é—' Je kleiner Sie den Winkelschritt programmieren, desto
ungenauer berechnet die TNC die Bohrungsmafe. Klein- zA
ster Eingabwert: 5°.

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

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

Sichere Héhe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast- ‘@

—

Q260

Q261

<V

system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tastsy-
stem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen kann

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

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

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

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

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

Toleranzwert Mitte 2. Achse Q280: Erlaubte Lageab-
weichung in der Nebenachse der Bearbeitungsebene
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Messprotokol1 Q281: Festlegen, ob die TNC ein Mes-  Beispiel: NC-Satze
sprotokoll erstellen soll:

c
()]
0: Kein Messprotokoll erstellen 5 TCH PROBE 421 MESSEN BOHRUNG 7))
1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die Proto- 0273=+50 sMITTE 1. ACHSE 8
kolldatei TCHPR421.TXT standardmalig in dem Ver-
zeichnis ab, in dem auch Ihr Messprogramm gespei- 0274=+50 sMITTE 2. ACHSE g
chert ist 0262=75 ;SOLL-DURCHMESSER )
2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll auf S
den TNC-Bildschirmausgeben. Programm mit NC- Q325=+0 s STARTWINKEL =
Start fortsetzen Q247=+60 sWINKELSCHRITT O
PGM-Stop bei Toleranzfehler Q309: Festlegen, ob 0261=-5 sMESSHOEHE _2
die TNC bei Toleranz-Uberschreitungen den Pro- -
grammlauf unterbrechen und eine Fehlermeldung 0320=0 3SICHERHEITS-ABST. ©
ausgeben soll: _ 0260=+20 ;SICHERE HOEHE E
0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine Fehler- (@]
meldung ausgeben Q301=1 s FAHREN AUF S. HOEHE P
1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung aus- 0275=75,12 s GROESSTMASS g
eben
E . 0276=74,95 s KLEINSTMASS Q
Werkzeug-Nummer fiir Uberwachung Q330: Festlegen, = ; &
ob die TNC eine Werkzeug-Uberwachung durchfih- 0279=0,1 SUCLELLE A ek ()
ren soll (siehe , Werkzeug-Uberwachung" auf Seite Q280=0,1 sTOLERANZ 2. MITTE =B
100) = ;
0: Uberwachung nicht aktiv perat AL G g
>0: Werkzeug-Nummer in der Werkzeug-Tabelle Q309=0 ;PGM-STOP BEI FEHLER S
TOOL.T o
Q330=0 sWERKZEUG-NUMMER ;
™
o™
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3.3 Werkstiicke automatisch vermessen

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

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

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsy-
stem-Zyklen abarbeiten" auf Seite 22) zum Antastpunkt 1. Die TNC
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem
Sicherheits-Abstand aus MP6140

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

<\

kel

Danach fahrt das Tastsystem zirkular, entweder auf Messhdhe
oder auf Sicherer Hohe, zum nachsten Antastpunkt 2 und flhrt

dort den zweiten Antast-Vorgang durch

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

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

Parameter-Nummer Bedeutung

Q151

Istwert Mitte Hauptachse

Q152

Istwert Mitte Nebenachse

Q153

Istwert Durchmesser

Q161

Abweichung Mitte Hauptachse

Q162

Abweichung Mitte Nebenachse

Q163

Abweichung Durchmesser

=y

108

Beachten Sie vor dem Programmieren

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

3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstick-Kontrolle @



422

=y

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

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

So11-Durchmesser Q262: Durchmesser des Zapfens
eingeben

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

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

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

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

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

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

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

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

GroBtmaB Zapfen Q277: Grofiter erlaubter Durchmes-
ser des Zapfens

KleinstmaB Zapfen Q278: Kleinster erlaubter Durch-
messer des Zapfens

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Werkstiicke automatisch vermessen

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

0: Kein Messprotokoll erstellen

1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die Proto-
kolldatei TCHPR422.TXT standardmaf3ig in dem Ver-
zeichnis ab, in dem auch |hr Messprogramm gespei-
chert ist

2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll auf
den TNC-Bildschirmausgeben. Programm mit NC-
Start fortsetzen

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

0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine Fehler-
meldung ausgeben

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung aus-
geben

Werkzeug-Nummer fiir Uberwachung Q330: Festlegen,
ob die TNC eine Werkzeug-Uberwachung durchftih-
ren soll (siehe ,, Werkzeug-Uberwachung" auf Seite
100):

0: Uberwachung nicht aktiv

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

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 422 MESSEN KREIS AUSSEN

273=+50
274=+50
0262=75
0325=+90
247=+30
0261=-5
0320=0
0260=+10
0301=0
0275=35,15
0276=34,9
0279=0,05
0280=0,05
0281=1
0309=0
0330=0

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

s STARTWINKEL
sWINKELSCHRITT
sMESSHOEHE
sSICHERHEITS-ABST.
sSICHERE HOEHE

s FAHREN AUF S. HOEHE
s GROESSTMASS

s KLEINSTMASS
sTOLERANZ 1. MITTE
sTOLERANZ 2. MITTE
sMESSPROTOKOLL
sPGM-STOP BEI FEHLER
sWERKZEUG-NUMMER

3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstick-Kontrolle @



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

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

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsy-
stem-Zyklen abarbeiten" auf Seite 22) zum Antastpunkt 1. Die TNC
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem
Sicherheits-Abstand aus MP6140

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

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

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

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

YA

<V

Parameter-Nummer Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse

Q1562 Istwert Mitte Nebenachse

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

Q162 Abweichung Mitte Nebenachse

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

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Werkstiicke automatisch vermessen
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Mitte 1. Achse Q273 (absolut): Mitte der Tasche in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

0: Kein Messprotoko” erstellen 5 TCH PROBE 423 MESSEN RECHTECK INN.
1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die Proto- 0273=+50 sMITTE 1. ACHSE
kolldatei TCHPR423.TXT standardmalig in dem Ver-
zeichnis ab, in dem auch Ihr Messprogramm gespei- 0274=+50 sMITTE 2. ACHSE
chert ist 0282=80 ;1. SEITEN-LAENGE
2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll auf
den TNC-Bildschirmausgeben. Programm mit NC- 0283=60 52. SEITEN-LAENGE
Start fortsetzen 0261=-5 sMESSHOEHE
PGM-Stop bei Toleranzfehler Q309: Festlegen, ob 0320=0 sSICHERHEITS-ABST.
die TNC bei Toleranz-Uberschreitungen den Pro-
grammlauf unterbrechen und eine Fehlermeldung 0260=+10 ;SICHERE HOEHE
ausgeben soll: _ 0301=1 ; FAHREN AUF S. HOEHE
0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine Fehler-
meldung ausgeben 0284=0 ;GROESSTMASS 1. SEITE
1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung aus- 0285=0 sKLEINSTMASS 1. SEITE
eben
9 ) 0286=0 sGROESSTMASS 2. SEITE
Werkzeug-Nummer fiir Uberwachung Q330: Festlegen, = ;
ob die TNC eine Werkzeug-Uberwachung durchfih- 0287-0 sKLEINSTMASS 2. SEITE
ren soll (siehe , Werkzeug-Uberwachung" auf Seite Q279=0 sTOLERANZ 1. MITTE
100) Z q
0: Uberwachung nicht aktiv 0280=0 sTOLERANZ 2. MITTE
>0: Werkzeug-Nummer in der Werkzeug-Tabelle 0281=1 sMESSPROTOKOLL
TOOL.T
00 Q309=0 sPGM-STOP BEI FEHLER
Q330=0 sWERKZEUG-NUMMER
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3.3 Werkstiicke automatisch vermessen

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

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

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsy- ﬁ
stem-Zyklen abarbeiten" auf Seite 22) zum Antastpunkt 1. Die TNC
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem
Sicherheits-Abstand aus MP6140 @':> <:@

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Mes- g

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

(MP6120 bzw. MP6360) durch N
3 Danach fahrt das Tastsystem entweder achsparallel auf Messhéhe 4@%

oder linear auf Sicherer Hohe zum néachsten Antastpunkt 2 und

fahrt dort den zweiten Antast-Vorgang durch

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

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

<V

Parameter-Nummer Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse

Q152 Istwert Mitte Nebenachse

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

Q162 Abweichung Mitte Nebenachse

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

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

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

114 3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstiick-Kontrolle @



aza Mitte 1. Achse Q273 (absolut): Mitte des Zapfens in
[ der Hauptachse der Bearbeitungsebene Q284
. . 282
Mitte 2. Achse Q274 (absolut): Mitte des Zapfens in Y Q28

der Nebenachse der Bearbeitungsebene

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

2. Seiten-Ldnge Q283: Lénge des Zapfens, parallel Q27429280
zur Nebenachse der Bearbeitungsebene

Q287
Q283
Q286

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

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental): Zusétzli-
cher Abstand zwischen Messpunkt und Tastsystem- @DIEE2R
kugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140

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

ol

3.3 Werkstiicke automatisch vermessen

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

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

mmmmbe.y

Q261

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

N
KleinstmaB 1. Seiten-Ldnge Q285: Kleinste erlaubte A@F

Lange des Zapfens MP6140
+

GroBtmaB 2. Seiten-Linge Q286: GroRte erlaubte Q320
Breite des Zapfens

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

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

Toleranzwert Mitte 2. Achse Q280: Erlaubte Lageab-
weichung in der Nebenachse der Bearbeitungsebene
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3.3 Werkstiicke automatisch vermessen

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

0: Kein Messprotokoll erstellen

1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die Proto-
kolldatei TCHPR424.TXT standardmaf3ig in dem Ver-
zeichnis ab, in dem auch |hr Messprogramm gespei-
chert ist

2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll auf
den TNC-Bildschirmausgeben. Programm mit NC-
Start fortsetzen

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

0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine Fehler-
meldung ausgeben

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung aus-
geben

Werkzeug-Nummer fiir Uberwachung Q330: Festlegen,
ob die TNC eine Werkzeug-Uberwachung durchftih-
ren soll (siehe ,, Werkzeug-Uberwachung" auf Seite
100):

0: Uberwachung nicht aktiv

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

Beispiel: NC-Satze
5 TCH PROBE 424 MESSEN RECHTECK AUS.

Q273=+50 sMITTE 1. ACHSE
Q274=+50 sMITTE 2. ACHSE
Q282=75 ;1. SEITEN-LAENGE
Q283=35 ;2. SEITEN-LAENGE
Q261=-5 sMESSHOEHE

Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.
Q260=+20 sSICHERE HOEHE

Q301=0 s FAHREN AUF S. HOEHE
Q284=75,1 sGROESSTMASS 1. SEITE
Q285=74,9 sKLEINSTMASS 1. SEITE
Q286=35 sGROESSTMASS 2. SEITE
Q287=34,95 sKLEINSTMASS 2. SEITE
Q279=0,1 sTOLERANZ 1. MITTE
Q280=0,1 sTOLERANZ 2. MITTE
Q281=1 sMESSPROTOKOLL

Q309=0 ;PGM-STOP BEI FEHLER
Q330=0 sWERKZEUG-NUMMER

3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstick-Kontrolle @



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

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

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsy-
stem-Zyklen abarbeiten" auf Seite 22) zum Antastpunkt 1. Die TNC
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem
Sicherheits-Abstand aus MP6140

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

Wenn Sie flir die zweite Messung einen Versatz eingeben, dann
fahrt die TNC das Tastsystem achsparallel zum nachsten Antast-
punkt 2 und fihrt dort den zweiten Antast-Vorgang durch. Wenn
Sie keinen Versatz eingeben, misst die TNC die Breite direkt in der
entgegengesetzten Richtung

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

YA

=<V

Parameter-Nummer Bedeutung

Q156 Istwert gemessene Lange

Q157 Istwert Lage Mittelachse

Q166 Abweichung der gemessenen Lénge

% Beachten Sie vor dem Programmieren

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.
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3.3 Werkstiicke automatisch vermessen
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Startpunkt 1. Achse Q328 (absolut): Startpunkt des
Antastvorgangs in der Hauptachse der Bearbeitungs-
ebene

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

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

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

1:Hauptachse = Messachse

2:Nebenachse = Messachse

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q2671 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen soll

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

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

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

0: Kein Messprotokoll erstellen

1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die Proto-
kolldatei TCHPR425.TXT standardmaf3ig in dem Ver-
zeichnis ab, in dem auch |hr Messprogramm gespei-
chert ist

2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll auf
den TNC-Bildschirmausgeben. Programm mit NC-
Start fortsetzen

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

0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine Fehler-
meldung ausgeben

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung aus-
geben

Werkzeug-Nummer fiir Uberwachung Q330: Festlegen,
ob die TNC eine Werkzeug-Uberwachung durchfih-
ren soll (siehe , Werkzeug-Uberwachung" auf Seite
100):

0: Uberwachung nicht aktiv

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

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

5 TCH PRONE 425 MESSEN BREITE INNEN
sSTARTPUNKT 1. ACHSE
s STARTPUNKT 2. ACHSE
sVERSATZ 2. MESSUNG

0328=+75
Q329=-12.5
0310=+0
Q272-=1
0261=-5
0260=+10
Q311=25
288=25.05
0289=25
Q281-1
0309=0
0330=0

sMESSACHSE
sMESSHOEHE

sSICHERE HOEHE

sSOLL-LAENGE
s GROESSTMASS
s KLEINSTMASS

sMESSPROTOKOLL
sPGM-STOP BEI FEHLER
sWERKZEUG-NUMMER




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

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

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsy-
stem-Zyklen abarbeiten" auf Seite 22) zum Antastpunkt 1. Die TNC
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem
Sicherheits-Abstand aus MP6140

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

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

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

Parameter-Nummer Bedeutung

YA

Q156 Istwert gemessene Lange

Q157 Istwert Lage Mittelachse

Q166 Abweichung der gemessenen Lénge

% Beachten Sie vor dem Programmieren

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

1 Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate des

e ersten Antastpunktes in der Hauptachse der Bearbei-

tungsebene

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

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

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

120

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

1:Hauptachse = Messachse

2:Nebenachse = Messachse

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

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

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

Sol11-Lange Q311: Sollwert der zu messenden Lange
GroBtmaB Q288: Grolte erlaubte Lange
KleinstmaB Q289: Kleinste erlaubte Lénge

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

0: Kein Messprotokoll erstellen

1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die Proto-
kolldatei TCHPR426.TXT standardmafig in dem Ver-
zeichnis ab, in dem auch |hr Messprogramm gespei-
chert ist

2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll auf
den TNC-Bildschirmausgeben. Programm mit NC-
Start fortsetzen

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

0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine Fehler-
meldung ausgeben

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung aus-
geben

Werkzeug-Nummer fiir Uberwachung Q330: Festlegen,
ob die TNC eine Werkzeug-Uberwachung durchfih-
ren soll (siehe ,, Werkzeug-Uberwachung" auf Seite
100)

0: Uberwachung nicht aktiv

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

3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstick-Kontrolle @

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 426 MESSEN STEG AUSSEN

0263=+50
0264=+25
0265=+50
0266=+85
0272=2
0261=-5
0320=0
0260=+20
0311=45
0288=45
0289=44.95
281=1
0309=0
0330=0

s1. PUNKT 1. ACHSE
s1. PUNKT 2. ACHSE
32. PUNKT 1. ACHSE
;2. PUNKT 2. ACHSE
sMESSACHSE
sMESSHOEHE
sSICHERHEITS-ABST.
sSICHERE HOEHE
sSOLL-LAENGE

s GROESSTMASS

s KLEINSTMASS
sMESSPROTOKOLL
sPGM-STOP BEI FEHLER
sWERKZEUG-NUMMER




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

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

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsy-
stem-Zyklen abarbeiten" auf Seite 22) zum Antastpunkt 1. Die TNC
versetzt dabei das Tastsystem um den Sicherheits-Abstand entge-
gen der festgelegten Verfahrrichtung

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

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

Parameter-Nummer Bedeutung

=<\

Q160 Gemessene Koordinate

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

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

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

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

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

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

1: Hauptachse = Messachse

2: Nebenachse = Messachse

3: Tastsystem-Achse = Messachse

Verfahrrichtung 1 Q267: Richtung, in der das Tastsy-
stem auf das Werkstlck zufahren soll:

-1: Verfahrrichtung negativ

+1:Verfahrrichtung positiv

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

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

0: Kein Messprotokoll erstellen

1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die Proto-
kolldatei TCHPR427.TXT standardmaf3ig in dem Ver-
zeichnis ab, in dem auch |hr Messprogramm gespei-
chert ist

2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll auf
den TNC-Bildschirmausgeben. Programm mit NC-
Start fortsetzen

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

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

0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine Fehler-
meldung ausgeben

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung aus-
geben

Werkzeug-Nummer fiir Uberwachung Q330: Festlegen,
ob die TNC eine Werkzeug-Uberwachung durchfih-
ren soll (siehe , Werkzeug-Uberwachung" auf Seite
100):

0: Uberwachung nicht aktiv

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

3 Tastsystem-Zyklen zur automatischen Werkstick-Kontrolle @

MP6140 + Q320 +
Q267
Y - o
Q272=2
Q264 @
5\ =
X
Q263 Q272=1
+
z A
Q272=3 Q267
e o Q260
=
~
) =
X
Q272=1
Beispiel: NC-Satze
5 TCH PROBE 427 MESSEN KOORDINATE
0263=+35 s1. PUNKT 1. ACHSE
0264=+45 s1. PUNKT 2. ACHSE
0261=+5 sMESSHOEHE
Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.
0272=3 sMESSACHSE
0267=-1 sVERFAHRRICHTUNG
0260=+20 sSICHERE HOEHE
0281=1 sMESSPROTOKOLL
0288=5.1 sGROESSTMASS
0289=4.95 s KLEINSTMASS
Q309=0 sPGM-STOP BEI FEHLER

Q330=0 sWERKZEUG-NUMMER




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

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

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsy-
stem-Zyklen abarbeiten" auf Seite 22) auf den eingegebenen Mit-
telpunkt der ersten Bohrung

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

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

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

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

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

7 Abschliefsend positioniert die TNC das Tastsystem zurlck auf die
Sichere Héhe und speichert die Istwerte und die Abweichungen in
folgenden Q-Parametern:

YA

@1

<\

Parameter-Nummer Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse

Q152 Istwert Mitte Nebenachse

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

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

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

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

So11-Durchmesser Q262: Lochkreis-Durchmesser ein-
geben

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

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

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

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q267 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=BerUhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen soll

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

GroBtmaB Q288: Grofter erlaubter Lochkreis-Durch-
messer

KleinstmaB Q289: Kleinster erlaubter Lochkreis-
Durchmesser

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

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

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

0: Kein Messprotoko” erstellen 5 TCH PROBE 430 MESSEN LOCHKREIS

1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die Proto- 0273=+50 sMITTE 1. ACHSE
kolldatei TCHPR430.TXT standardmalig in dem Ver-

zeichnis ab, in dem auch Ihr Messprogramm gespei- 0274=+50 sMITTE 2. ACHSE
chert ist 0262=80 ;SOLL-DURCHMESSER
2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll auf

den TNC-Bildschirmausgeben. Programm mit NC- Q291=+0 sWINKEL 1. BOHRUNG
Start fortsetzen 0292=+90 sWINKEL 2. BOHRUNG
PGM-Stop bei Toleranzfehler Q309: Festlegen, ob 0293=+180 sWINKEL 3. BOHRUNG
die TNC bei Toleranz-Uberschreitungen den Pro-

grammlauf unterbrechen und eine Fehlermeldung 0261=-5 sMESSHOEHE
ausgeben soll: _ 0260=+10 s SICHERE HOEHE

0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine Fehler-

meldung ausgeben 0288=80.1 sGROESSTMASS

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung aus- 0289=79.9 sKLEINSTMASS

geben

0279=0.15 sTOLERANZ 1. MITTE

Werk - fiir U h : Festl
erkzeug-Nummer fiir Uberwachung Q330: Festlegen, 0280=0.15 .TOLERANZ 2. MITTE

ob die TNC eine Werkzeug-Bruchlberwachung

durchfihren soll (siehe ,Werkzeug-Uberwachung" 0281=1 sMESSPROTOKOLL

auf Seite 100): = ;

0: Uberwachung nicht aktiv 0309=0 Sl L s e
>0: Werkzeug-Nummer in der Werkzeug-Tabelle 0330=0 sWERKZEUG-NUMMER

TOOL.T

Achtung, hier nur Bruch-Uberwachung aktiv, keine auto-
@ matische Werkzeug-Korrektur.
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3.3 Werkstiicke automatisch vermessen

MESSEN EBENE (Tastsystem-Zyklus 431,
DIN/ISO: G431)

Der Tastsystem-Zyklus 431 ermittelt die Winkel einer Ebene durch
Messung dreier Punkte und legt die Werte in Systemparametern ab.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus Z A
MP6150 bzw. MP6361) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsy-
stem-Zyklen abarbeiten" auf Seite 22) zum programmierten Antast-
punkt 1 und misst dort den ersten Ebenenpunkt. Die TNC versetzt
dabei das Tastsystem um den Sicherheits-Abstand entgegen der Y
Antastrichtung

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem zuriick auf die Sichere Hohe,
danach in der Bearbeitungsebene zum Antastpunkt 2 und misst
dort den Istwert des zweiten Ebenenpunktes X

3 AnschlieRend fahrt das Tastsystem zuriick auf die Sichere Hohe,
danach in der Bearbeitungsebene zum Antastpunkt 2 und misst
dort den Istwert des dritten Ebenenpunktes

4 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und speichert die ermittelten Winkelwerte in folgen-
den Q-Parametern:

Parameter-Nummer Bedeutung

Q158 Winkel der A-Achse
Q159 Winkel der B-Achse
Q170 Raumwinkel A
Q171 Raumwinkel B
Q172 Raumwinkel C

I:Wg_—, Beachten Sie vor dem Programmieren

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

Damit die TNC Winkelwerte berechnen kann, diirfen die
drei Messpunkte nicht auf einer Geraden liegen.

In den Parametern Q170 - Q172 werden die Raumwinkel
gespeichert, die bei der Funktion Bearbeitungsebene
Schwenken bendtigt werden. Uber die ersten zwei Mes-
spunkte bestimmen Sie die Ausrichtung der Hauptachse
beim Schwenken der Bearbeitungsebene.
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a1 1. Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate c
«% des ersten Antastpunktes in der Hauptachse der v A Q
Bearbeitungsebene %
1. Messpunkt 2. Achse Q264 (absolut): Koordinate (<)
des ersten Antastpunktes in der Nebenachse der E
Bearbeitungsebene / S
- Q297 & o
1. Messpunkt 3. Achse Q294 (absolut): Koordinate N4 S
des ersten Antastpunktes in der Tastsystem-Achse -
2. Messpunkt 1. Achse Q265 (absolut): Koordinate Q266 & 8
des zweiten Antastpunktes in der Hauptachse der / A i~
Bearbeitungsebene Q264 N2 ""5'
2. Messpunkt 2. Achse Q266 (absolut): Koordinate -»@ r= E
des zweiten Antastpunktes in der Nebenachse der $ o
Bearbeitungsebene Q263 Q296 Q265 ]
_ =
2. Messpunkt 3. Achse Q295 (absolut): Koordinate ¢U
des zweiten Antastpunktes in der Tastsystem-Achse o
3. Messpunkt 1. Achse Q296 (absolut): Koordinate f,
des dritten Antastpunktes in der Hauptachse der Z A =
Bearbeitungsebene Q260 ',|_,
3. Messpunkt 2. Achse Q297 (absolut): Koordinate ﬂ
des dritten Antastpunktes in der Nebenachse der P S
Bearbeitungsebene @298 MP§14° o
. Q295 | Q320 ;
3. Messpunkt 3. Achse Q298 (absolut): Koordinate . B
des dritten Antastpunktes in der Tastsystem-Achse Q294 ™M
Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental): Zusétzli- : ™
cher Abstand zwischen Messpunkt und Tastsystem- R\
kugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140 "’@p ;
Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der Tast-
system-Achse, in der keine Kollision zwischen Tastsy-
stem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen kann
Messprotokol1 Q281: Festlegen, ob die TNC ein Mes- Beispiel: NC-Satze
sprotokoll erstellen soll: 5 TCH PROBE 431 MESSEN EBENE
0: Kein Messprotokoll erstellen
1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die Proto- 0263=+20 ;1. PUNKT 1. ACHSE
kolldatei TCHPR431.TXT standardmé[&ig in dem Ver- Q264=+20 ;1. PUNKT 2. ACHSE
zeichnis ab, in dem auch |hr Messprogramm gespei-
chert ist Q294='10 ;1. PUNKT 3. ACHSE
2: Programmlaufunterbrechen und l\/lessprotokollauf 0265=+50 32. PUNKT 1. ACHSE
den TNC-Bildschirmausgeben. Programm mit NC-
Start fortsetzen Q266=+80 ;2. PUNKT 2. ACHSE
Q295=+0 s2. PUNKT 3. ACHSE
Q296=+90 s3. PUNKT 1. ACHSE
Q297=+35 s3. PUNKT 2. ACHSE
0298=+12 33. PUNKT 3. ACHSE
0320=0 sSICHERHEITS-ABST.
Q260=+5 sSICHERE HOEHE
Q281=1 sMESSPROTOKOLL

HEIDENHAIN iTNC 530 127 @



3.3 Werkstiicke automatisch vermessen

Beispiel: Rechteck-Zapfen messen und nachbearbeiten

Programm-Ablauf:
- Rechteck-Zapfen schruppen mit Aufmals 0,5
p pp YA YA

- Rechteck-Zapfen messen 80

- Rechteck-Zapfen schlichten unter
BerUcksichtigung der Messwerte

50 ‘8
N - R -
’ 50 X o 2
0 BEGIN PGM BEAMS MM
1 TOOL CALL 0 Z Werkzeug-Aufruf Vorbearbeitung
2 L Z+100 RO FMAX Werkzeug freifahren
3 FN 0: Q1 = +81 Taschen-Lénge in X (Schrupp-MafR)
4 FN 0: Q2 = +61 Taschen-Lénge in Y (Schrupp-MaR)
5 CALL LBL 1 Unterprogramm zur Bearbeitung aufrufen
6 L Z+100 RO FMAX Werkzeug freifahren, Werkzeug-Wechsel
7 TOOL CALL 99 Z Taster aufrufen
8 TCH PROBE 424 MESSEN RECHTECK AUS. Gefrastes Rechteck messen
Q273=+50 sMITTE 1. ACHSE
0274=+50 sMITTE 2. ACHSE
282=80 s1. SEITEN-LAENGE Soll-Lange in X (Endgultiges Maf3)
0283=60 352, SEITEN-LAENGE Soll-Lange in Y (Endgultiges Maf3)
0261=-5 sMESSHOEHE
0320=0 sSICHERHEITS-ABST.
0260=+30 sSICHERE HOEHE
Q301=0 sFAHREN AUF S. HOEHE
Q284=0 sGROESSTMASS 1. SEITE Eingabewerte fir Toleranzpriifung nicht erforderlich
0285=0 sKLEINSTMASS 1. SEITE
0286=0 sGROESSTMASS 2. SEITE
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Kein Messprotokoll ausgeben

Keine Fehlermeldung ausgeben

Keine Werkzeug-Uberwachung

Lange in X berechnen anhand der gemessenen Abweichung
Lange in Y berechnen anhand der gemessenen Abweichung
Taster freifahren, Werkzeug-Wechsel

Werkzeug-Aufruf Schlichten

Unterprogrammm zur Bearbeitung aufrufen

Werkzeug freifahren, Programm-Ende

Unterprogramm mit Bearbeitungs-Zyklus Rechteck-Zapfen

Lange in X variabel fir schruppen und schlichten
Lange in Y variabel flr schruppen und schlichten

Zyklus-Aufruf
Unterprogramm-Ende

essen

3.3 Werkstucke automatisch
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3.3 Werkstiicke automatisch vermessen

Beispiel: Rechtecktasche vermessen, Messergebnisse protokollieren

v v
90
- | \
|
40— -—-—- ~+— e
|
h\ | < - 7
50 X oot e
-15
0 BEGIN PGM BSMESS MM
1 TOOL CALL 1 Z Werkzeug-Aufruf Taster
2 L Z+100 RO FMA Taster freifahren
3 TCH PROBE 423MESSEN RECHTECK INN.
0273=+50 sMITTE 1. ACHSE
Q274=+40 sMITTE 2. ACHSE
0282=90 s1. SEITEN-LAENGE Soll-Léange in X
Q283=70 32. SEITEN-LAENGE Soll-Lange in Y
0261=-5 sMESSHOEHE
Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.
0260=+20 sSICHERE HOEHE
Q301=0 s FAHREN AUF S. HOEHE
Q284=90.15 ;GROESSTMASS 1. SEITE Grofstmald in X
Q285=89.95 sKLEINSTMASS 1. SEITE Kleinstmalfd in X
0286=70.1 ;GROESSTMASS 2. SEITE Grofstmald in Y
Q287=69.9 sKLEINSTMASS 2. SEITE Kleinstmald in Y
0279=0.15 sTOLERANZ 1. MITTE Erlaubte Lageabweichung in X
Q280=0.1 sTOLERANZ 2. MITTE Erlaubte Lageabweichung in Y
0281=1 sMESSPROTOKOLL Messprotokoll ausgeben
Q309=0 sPGM-STOP BEI FEHLER Bei Toleranziiberschreitung keine Fehlermeldung anzeigen
0330=0 sWERKZEUG-NUMMER Keine Werkzeug-Uberwachung
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3.4 Sonderzyklen

3.4 Sonderzyklen

Ubersicht
Die TNC stellt vier Zyklen zur fir folgende Sonderanwendungen zur
Verflgung:
Zyklus Softkey Seite
2 TS KALIBRIEREN: Radius-Kalibrierung 2 ca. Seite 133
des schaltenden Tastsystems
9 TS KAL. LAENGE. Langen-Kalibrierung o AL Seite 134
des schaltenden Tastsystems o
3 MESSEN Messzyklus zur Erstellung s _ea Seite 135
von Hersteller-Zyklen @
440 ACHSVERSCHIEBUNG MESSEN wo g Seite 136
b 2
441 SCHNELLES ANTASTEN aa1 Seite 138
¥ ol

132
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TS KALIBRIEREN (Tastsystem-Zyklus 2)

Der Tastsystem-Zyklus 2 kalibriert ein schaltendes Tastsystem auto-
matisch an einem Kalibrierring oder einem Kalibrierzapfen.

@ Bevor Sie kalibrieren, missen Sie in den Maschinen-Para-

metern 6180.0 bis 6180.2 das Zentrum des Kalibrier-werk-

stlicks im Arbeitsraum der Maschine festlegen (REF-Koor-
dinaten).

Wenn Sie mit mehreren Verfahrbereichen arbeiten, dann
kénnen Sie zu jedem Verfahrbereich einen eigenen Satz
Koordinaten flr das Zentrum des Kalibrierwerkstiickes
ablegen (MP6181.1 bis 6181.2 und MP6182.1 bis
6182.2.).

3.4 Sonderzyklen

1 Das Tastsystem féhrt mit Eilvorschub (Wert aus MP6150) auf die
Sichere Hohe (nur wenn aktuelle Position unterhalb der sicheren
Hohe liegt)

2 Danach positioniert die TNC das Tastsystem in der Bearbeitungs-

ebene ins Zentrum des Kalibrierrings (innen kalibrieren) oder in die
Néhe des ersten Antastpunktes (aulRen kalibrieren)
3 Danach fahrt das Tastsystem auf die Messtiefe (Ergibt sich aus

Maschinen-Parameter 618x.2 und 6185.x) und tastet nacheinander
in X+, Y+, X- und Y- den Kalibrierring an

4 AbschlieRend fahrt die TNC das Tastsystem auf die Sichere Héhe
und schreibt den wirksamen Radius der Tastkugel in die Kalibrier-

daten
2 on. Sichere Hohe (absolut): Koordinate in der Tastsystem-  Beispiel: NC-Satze
Achse, in der keine Kollision zwischen Tastsystem
und Kalibrierwerksttck (Spannmittel) erfolgen kann 5 TCH PROBE 2.0 TS KALIBRIEREN
Radius Kalibrierring: Radius des Kalibrierwerk- 6 TCH PROBE
stlcks 2.1 HOEHE: +50 R +25.003 MESSART: 0

Innen kalibr.=0/auBen kalibr.=1: Festlegen, ob die
TNC innen oder aulRen kalibrieren soll:

0: Innen kalibrieren

1: Aufden kalibrieren
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3.4 Sonderzyklen

TS KALIBRIEREN LAENGE (Tastsystem-Zyklus 9)

Der Tastsystem-Zyklus 9 kalibriert die Lange eines schaltenden Tast-
systems automatisch an einem von lhnen festzulegenden Punkt.

1 Tastsystem so vorpositionieren, dass die im Zyklus definierte Koor-
dinate in der Tastsystem-Achse kollisionsfrei angefahren werden
kann

Die TNC fahrt das Tastsystem in Richtung der negativen Werk-
zeug-Achse, bis ein Schaltsignal ausgel6st wird

3 AbschlieRend fahrt die TNC das Tastsystem wieder zurlick auf den
Startpunkt des Antastvorganges und schreibt die wirksame Tast-
systemlange in die Kalibrierdaten

N

s ALl Koordinate Bezugspunkt (absolut): Exakte Koordinate
. des Punktes, der angetastet werden soll

Bezugssystem? (0=IST/1=REF): Festlegen, auf wel-
ches Koordinatensystem sich der eingegebene
Bezugspunktes beziehen soll:

0: Eingegebener Bezugspunkt bezieht sich auf das
aktive Werkstlck-Koordinatensystem (IST-System)
1: Eingegebener Bezugspunkt bezieht sich auf das
aktive Maschinen-Koordinatensystem (REF-System)

Beispiel: NC-Satze

5 L X-235 Y+356 RO FMAX
6 TCH PROBE 9.0 TS KAL. LAENGE

7 TCH PROBE
9.1 BEZUGSPUNKT +50 BEZUGSSYSTEM 0
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MESSEN (Tastsystem-Zyklus 3)

Der Tastsystem-Zyklus 3 ermittelt in einer wahlbaren Antast-Richtung
eine beliebige Position am Werkstlck. Im Gegensatz zu anderen Mes-
szyklen, kénnen Sie im Zyklus 3 den Messweg und den Messvor-
schub direkt eingeben. Auch der Rlickzug nach Erfassung des Mess-
wertes erfolgt um einen eingebbaren Wert.

1 Das Tastsystem fahrt von der aktuellen Position aus mit dem ein-
gegebenem Vorschub in die festgelegte Antast-Richtung. Die
Antast-Richtung ist Uber Polarwinkel im Zyklus festzulegen

2 Nachdem die TNC die Position erfasst hat, stoppt das Tastsystem.
Die Koordinaten des Tastkugel-Mittelpunktes X, Y, Z, speichert die
TNC in drei aufeinanderfolgenden Q-Parametern ab. Die Nummer
des ersten Parameters definieren Sie im Zyklus

3 Abschliefsend fahrt die TNC das Tastsystem um den Wert entge-
gen der Antast-Richtung zurlick, die Sie im Parameter MB definiert

haben

&

3 Pg§

Beachten Sie vor dem Programmieren

Mit der Funktion FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 konnen Sie
festlegen, ob der Zyklus auf den Tastereingang X12 oder
X13 wirken soll.

Maximalen Rickzugsweg MB nur so grof eingeben, dass
keine Kollision erfolgen kann.

Wenn die TNC keinen gliltiger Antastpunkt ermitteln
konnte, enthélt der 4. Ergebnis-Parameter den Wert -1.

Parameter-Nr. fiir Ergebnis: Nummer des Q-Para-
meters eingeben, dem die TNC den Wert der ersten
Koordinate (X) zuweisen soll

Antast-Achse: Hauptachse der Bearbeitungsebene
eingeben (X bei Werkzeug-Achse Z, Z bei Werkzeug-
Achse Y undY bei Werkzeug-Achse X), mit Taste ENT
bestéatigen

Antast-Winkel: Winkel bezogen auf die Antast-Achse,
in der das Tastsystem verfahren soll, mit Taste ENT
bestéatigen

Maximaler Messweg: Verfahrweg eingeben, wie weit
das Tastsystem vom Startpunkt aus verfahren soll,
mit Taste ENT bestatigen

Vorschub Messen: Messvorschub in mm/min eingeben

Maximaler Riickzugsweg: Verfahrweg entgegen der
Antast-Richtung, nachdem der Taststift ausgelenkt
wurde

BEZUGSSYSTEM (0=IST/1=REF): Festlegen, ob das Mes-
sergebnis im aktuellen Koordintensystem (IST) oder
bezogen auf das Maschinen-Koordinatensystem
(REF) abgelegt werden soll

Eingabe abschlieRen: Taste ENT driicken

HEIDENHAIN iTNC 530

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 3.0 MESSEN
6 TCH PROBE 3.1 Q1
7 TCH PROBE 3.2 X WINKEL: +15

8 TCH PROBE
3.3 ABST +10 F100 MB:1 BEZUGSSYSTEM:0

3.4 Sonderzyklen
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3.4 Sonderzyklen

ACHSVERSCHIEBUNG MESSEN (Tastsystem-
Zyklus 440, DIN/ISO: G440)

Mit dem Tastsystem-Zyklus 440 kénnen Sie die Achsverschiebungen
ihrer Maschine ermitteln. Dazu sollten Sie ein exakt vermessenes
zylindrisches Kalibrierwerkzeug in Verbindung mit dem TT 130 ver-
wenden.

ql_% Voraussetzungen:

Bevor Sie Zyklus 440 das erste Mal abarbeiten, missen
Sie das TT mit dem TT-Zyklus 30 kalibriert haben.

Die Werkzeug-Daten des Kalibrierwerkzeugs mussen in
der Werkzeug-Tabelle TOOL.T hinterlegt sein.

Bevor der Zyklus abgearbeitet wird, missen Sie das Kali-
brierwerkzeug mit TOOL CALL aktivieren.

Das Tischtastsystem TT muss am Tastsystem-Eingang
X13 der Logik-Einheit angeschlossen und funktionsféahig
sein (Maschinen-Parameter 65xx).

1 Die TNC positioniert das Kalibrierwerkzeug mit Eilvorschub (Wert
aus MP6550) und mit Positionierlogik (siehe Kapitel 1.2) in die
Néhe des TT

2 Zuerst flhrt die TNC in der Tastsystemachse eine Messung durch.
Dabei wird das Kalibrierwerkzeug um den Betrag versetzt, den Sie
in der Werkzeug-Tabelle TOOL.T in der Spalte TT:R-OFFS festge-
legt haben (Standard = Werkzeug-Radius). Die Messung in der
Tastsystem-Achse wird immer durchgefihrt

3 AnschlieRend fuhrt die TNC die Messung in der Bearbeitungs-
ebene durch. In welcher Achse und in welcher Richtung in der
Bearbeitungsebene gemessen werden soll, legen Sie Uber den
Parameter Q364 fest

4 Falls Sie eine Kalibrierung durchfihren, legt die TNC die Kalibrier-
daten intern ab. Wenn Sie eine Messung durchfiihren, vergleicht
die TNC die Messwerte mit den Kalibrierdaten und schreibt die
Abweichungen in folgende Q-Parameter:

Parameterr-Nummer Bedeutung

Q185 Abweichung vom Kalibrierwert in X
Q186 Abweichung vom Kalibrierwert in Y
Q187 Abweichung vom Kalibrierwert in Z

Die Abweichung koénnen Sie direkt verwenden, um Uber eine inkre-
mentale Nullpunkt-Verschiebung (Zyklus 7) die Kompensation
durchzufthren.

5 AbschlieRend fahrt das Kalibrierwerkzeug zurlck auf die Sichere
Hohe
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@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Bevor Sie eine Messung durchflihren, missen Sie minde-
stens einmal kalibriert haben, ansonsten gibt die TNC eine
Fehlermeldung aus. Wenn Sie mit mehreren Verfahrberei-
chen arbeiten, dann muissen Sie fiir jeden Verfahrbereich
eine Kalibrierung durchfihren.

Mit jedem Abarbeiten von Zyklus 440 setzt die TNC die
Ergebnisparameter Q185 bis Q187 zurlck.

Wenn Sie einen Grenzwert flr die Achsverschiebung in
den Achsen der Maschine festlegen wollen, dann tragen
Sie in der Werkzeug-Tabelle TOOL.T in den Spalten LTOL
(fur die Spindelachse) und RTOL (fir die Bearbeitungs-
ebene) die gewlinschten Grenzwerte ein. Beim Uber-
schreiten der Grenzwerte gibt die TNC dann nach einer
Kontrollmessung eine entsprechende Fehlermeldung aus.

3.4 Sonderzyklen

Am Zyklusende stellt die TNC den Spindelzustand wieder
her, der vor dem Zyklus aktiv war (M3/M4).

as0 Messart: 0=Kalibr., 1=Messen?: Festlegen, ob Sie Beispiel: NC-Sitze
& 2 kalibrieren oder eine Kontrollmessung durchfiihren
wollen: 5 TCH PROBE 440 ACHSVERSCHIEBUNG MESSEN
0: Kalibrieren 0363=1 MESSART
1: Messen
) ) . Q364=0 sANTASTRICHTUNGEN
Antastrichtungen: Antastrichtung(en) in der Bearbei-
tungsebene definieren: 0320=2 ;SICHERHEITS-ABST.
0: Messen nur in positiver Hauptachsen-Richtung 0260=+50 sSICHERE HOEHE

1: Messen nur in positiver Nebenachsen-Richtung

2: Messen nur in negativer Hauptachsen-Richtung
3: Messen nur in negativer Nebenachsen-Richtung
4: Messen in positiver Hauptachsen- und in positiver
Nebenachsen-Richtung

5: Messen in positiver Hauptachsen- und in negativer
Nebenachsen-Richtung

6: Messen in negativer Hauptachsen- und in positiver
Nebenachsen-Richtung

7: Messen in negativer Hauptachsen- und in negativer
Nebenachsen-Richtung

@ Die Antastrichtung(en) beim Kalibrieren und Messen mis-
sen Ubereinstimmen, ansonsten ermittelt die TNC falsche
Werte.

Sicherheits-Abstand (inkremental): Zusatzlicher
Abstand zwischen Messpunkt und Tastsystem-
scheibe. Q320 wirkt additiv zu MP6540

Sichere Hohe (absolut): Koordinate in der Tastsystem-
Achse, in der keine Kollision zwischen Tastsystem
und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen kann (bezogen
auf den aktiven Bezugspunkt)
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3.4 Sonderzyklen

SCHNELLES ANTASTEN (Tastsystem-
Zyklus 441, DIN/ISO: G441, FCL 2-Funktion)

Mit dem Tastsystem-Zyklus 441 kdnnen Sie verschiedene Tastsy-
stem-Parameter (z.B. den Positioniervorschub) global fir alle nachfol-
gend verwendeten Tastsystem-Zyklen setzen. Damit lassen sich auf
einfache Weise Programmoptimierung durchfiihren, die zu kirzeren
Gesamt-Bearbeitungszeiten flhren.

(&

441

7

138

Beachten Sie vor dem Programmieren

Zyklus 441 flhrt keine Maschinenbewegungen aus, er
setzt lediglich verschiedene Antast-Parameter.

END PGM, M02, M30 setzt die globalen Einstellungen des
Zyklus 441 wieder zurick.

Die automatische Winkelnachflihrung (Zyklus-Parameter
Q399) kénnen Sie nur aktivieren, wenn der Maschinen-
Parameter 6165=1 gesetzt ist . Das Andern des Maschi-
nen-Parameters 6165 setzt eine Neukalibrierung des Tast-
systems voraus.

Positionier-Vorschub Q396: Festlegen, mitwelchem  Beispiel: NC-Satze
Vorschub Sie Positionierbewegungen des Tastsy-

Positionier-Vorschub=FMAX (0/1) Q397: Festlegen, 0396=3000 ;POSITIONIER-VORSCHUB
ob Sie Positionierbewegungen des Tastsystems mit 0397=0 sAUSWAHL VORSCHUB
FMAX (Maschineneilgang) verfahren wollen: =

0: Mit Vorschub aus Q396 verfahren 0399=1 sWINKELNACHFUHRUNG

1: Mit FMAX verfahren 0400=1 sUNTERBRECHUNG

Winkelnachfiihrung Q399: Festlegen, ob die TNC das
Tastsystem vor jedem Antast-Vorgang orientieren
soll:

0: Nicht orientieren

1: Vor jedem Antast-Vorgang Spindel-Orientierung
ausfihren, um die Genauigkeit zu erhéhen

Automatische Unterbrechung Q400: Festlegen, ob die
TNC nach einem Messzyklus zur automatischen
Werkzeug-Vermessung den Programmlauf unterbre-
chen und die Messergebnisse am Bildschirm ausge-
ben soll:

0: Programmlauf grundsétzlich nicht unterbrechen,
auch wenn im jeweiligen Antastzyklus die Ausgabe
der Messergebnisse auf den Bildschirm gewahlt ist
1: Programmlauf grundsatzlich unterbrechen, Mes-
sergebnisse am Bildschirm ausgeben. Programmlauf
ist dann mit der NC-Start-Taste fortsetzbar
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4.1 Werkzeug-Vermessung mit dem Tischtastsystem TT

4.1 Werkzeug-Vermessung mit
dem Tischtastsystem TT

Ubersicht

@ Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller fir
das Tastsystem TT vorbereitet sein.

Ggf. stehen an |hrer Maschine nicht alle hier beschriebe-
nen Zyklen und Funktionen zur Verfligung. Beachten Sie
|hr Maschinenhandbuch.

Mit dem Tischtastsystem und den Werkzeug-Vermessungszyklen der
TNC vermessen Sie Werkzeuge automatisch: Die Korrekturwerte flir
Lange und Radius werden von der TNC im zentralen Werkzeugspei-
cher TOOL.T abgelegt und automatisch am Ende des Antast-Zyklus
verrechnet. Folgende Vermessungsarten stehen zur Verfligung:

Werkzeug-Vermessung mit stillstehendem Werkzeug

Werkzeug-Vermessung mit rotierendem Werkzeug
Einzelschneiden-Vermessung

Maschinen-Parameter einstellen

I% Die TNC verwendet fiir die Vermessung mit stehender
Spindel den Antast-Vorschub aus MP6520.

Beim Vermessen mit rotierendem Werkzeug berechnet die TNC die
Spindeldrehzahl und den Antast-Vorschub automatisch.

Die Spindeldrehzahl berechnet sich dabei wie folgt:

n = MP6570 / (r » 0,0063) mit

n Drehzahl [U/min]
MP6570 Maximal zulassige Umlaufgeschwindigkeit [m/min]
r Aktiver Werkzeug-Radius [mm]

Der Antast-Vorschub berechnet sich aus:

v = Messtoleranz ® n mit

v Antast-Vorschub [mm/min]
Messtoleranz  Messtoleranz [mm], abhangig von MP6507
n Drehzahl [1/min]
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Mit MP6507 stellen Sie die Berechnung des Antast-Vorschubs ein:
MP6507=0:

Die Messtoleranz bleibt konstant — unabhangig vom Werkzeug-
Radius. Bei sehr grofsen Werkzeugen reduziert sich der Antast-Vor-

schub jedoch zu Null. Dieser Effekt macht sich um so friiher bemerk-

bar, je kleiner Sie die maximale Umlaufgeschwindigkeit (MP6570) und
die zulassige Toleranz (MP6510) wéhlen.

MP6507=1:

Die Messtoleranz verandert sich mit zunehmendem Werkzeug-

Radius. Das stellt auch bei grofsen Werkzeug-Radien noch einen aus-
reichenden Antast-Vorschub sicher. Die TNC verdndert die Messtole-

ranz nach folgender Tabelle:

Werkzeug-Radius Messtoleranz

bis 30 mm MP6510

30 bis 60 mm 2 « MP6510

60 bis 90 mm 3 ¢ MP6510

90 bis 120 mm 4 ¢ MP6510
MP6507=2:

Der Antast-Vorschub bleibt konstant, der Messfehler wéachst jedoch
linear mit grofder werdendem Werkzeug-Radius:

Messtoleranz = (r ® MP6510)/ 5 mm) mit

r Aktiver Werkzeug-Radius [mm]
MP6510 Maximal zuléssiger Messfehler
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Eingaben in der Werkzeug-Tabelle TOOL.T

Abk. Eingaben Dialog
cuT Anzahl der Werkzeug-Schneiden (max. 20 Schneiden)

Anzahl der Schneiden?

LTOL Zulassige Abweichung von der Werkzeug-Lange L fir Verschlei?-  VerschleiB-Toleranz: Lange?
Erkennung. Wird der eingegebene Wert Uberschritten, sperrt die
TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm

RTOL Zuldssige Abweichung vom Werkzeug-Radius R fiir Verschleif3- VerschleiB-Toleranz: Radius?
Erkennung. Wird der eingegebene Wert Uberschritten, sperrt die

TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm

DIRECT. Schneid-Richtung des Werkzeugs fir Vermessung mit drehen- Schneid-Richtung (M3 = -)?

dem Werkzeug

TT:R-OFFS Langenvermessung: Versatz des Werkzeugs zwischen Stylus- Werkzeug-Versatz Radius?
Mitte und Werkzeug-Mitte. Voreinstellung: Werkzeug-Radius R

(Taste NO ENT erzeugt R)

TT:L-OFFS Radiusvermessung: zuséatzlicher Versatz des Werkzeugs zu Werkzeug-Versatz Lange?
MP6530 zwischen Stylus-Oberkante und Werkzeug-Unterkante.

Voreinstellung: 0

LBREAK Zulassige Abweichung von der Werkzeug-Lange L fur Bruch- Bruch-Toleranz: Ldnge?
Erkennung. Wird der eingegebene Wert Uberschritten, sperrt die

TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm

RBREAK Zulassige Abweichung vom Werkzeug-Radius R fur Bruch-Erken-  Bruch-Toleranz: Radius?
nung. Wird der eingegebene Wert Uberschritten, sperrt die TNC
das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm

Eingabebeispiele fiir gangige Werkzeug-Typen
Werkzeug-Typ CUT

Bohrer — (ohne Funktion)

TT:R-OFFS TT:L-OFFS

0 (kein Versatz erforderlich,
da Bohrerspitze gemessen
werden soll)

4.1 Werkzeug-Vermessung mit dem Tischtastsystem TT

Zylinderfraser mit
Durchmesser < 19 mm

4 (4 Schneiden)

0 (kein Versatz erforderlich,
da Werkzeug-Durchmesser
kleiner ist als der Tellerdurch-
messer des TT)

0 (kein zusatzlicher Versatz
bei der Radiusvermessung
erforderlich. Versatz wird
aus MP6530 verwendet)

Zylinderfraser mit
Durchmesser > 19 mm

4 (4 Schneiden)

R (Versatz erforderlich, da
Werkzeug-Durchmesser gro-
Rer ist als der Tellerdurch-
messer des TT)

0 (kein zusatzlicher Versatz
bei der Radiusvermessung
erforderlich. Versatz wird
aus MP6530 verwendet)

Radiusfraser

4 (4 Schneiden)

0 (kein Versatz erforderlich,
da Kugel-Sldpol gemessen
werden soll)

5 (immer Werkzeug-Radius
als Versatz definieren,
damit der Durchmesser
nicht im Radius gemessen
wird)

142
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Messergebnisse anzeigen

Mit dem Softkey STATUS TOOL PROBE kénnen Sie die Ergebnisse Programmlauf Satzfolge s
der Werkzeug-Vermessung in der zusatzlichen Status-Anzeige ein-

blenden (in den Maschinen-Betriebsarten). Die TNC zeigt dann links 18 L 11 Ro P et "
das Programm und rechts die Messergebnisse an. Messwerte, die die 17 ceL DEF 1. nAsaracTor B o =
zulassige VerschleiRtoleranz tiberschritten haben, kennzeichnet die o e s g -
TNC miteinem ,, *"“— Messwerte, die die zuldssige Bruchtoleranz Gber- | ze o wat 15 res \')

21 PLANE RESET STAY

schritten haben, mit einem ,B". T b

23 END PGM STAT1 MM

DIAGNOSE
@x 5-1ST 08:58 | 7—

0% SINmI

-22.000 Y +27.204 2 +91.731
*a +0.000 *A +0.000 *B +108.800

S1 ©0.000
5T PRIMANC®) 2 (@[T & 2|s zse0 Fo Ms . Bl
sTATUS sTATUS sTATUS SIATYS sTATUS SraTus sTATUS
KOORD. UERKZEUG-
PGM POS.-ANZ. | WERKZEUS | ywpechn. | CALL LBL | uepmess. | M-FUNKT.

HEIDENHAIN iTNC 530 143

4.1 Werkzeug-Vermessung mit dem Tischtastsystem TT



4.2 Verfugbare Zyklen

4.2 Verfugbare Zyklen

Ubersicht

Die Zyklen zur Werkzeug-Vermessung programmieren Sie in der
Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren Uber die Taste TOUCH
PROBE. Folgende Zyklen stehen zur Verfligung:

Zyklus Altes Format  Neues Format

TT kalibrieren o aso
2 78

CAL CAL
Werkzeug-Lange vermessen T -
2 2

Werkzeug-Radius vermessen a2 a0z
2 2
Werkzeug-Lange und -Radius = =
vermessen

% Die Vermessungszyklen arbeiten nur bei aktivem zentra-
len Werkzeugspeicher TOOL.T.

Bevor Sie mit den Vermessungszyklen arbeiten, missen
Sie alle zur Vermessung erforderlichen Daten im zentralen
Werkzeugspeicher eingetragen und das zu vermessende
Werkzeug mit TOOL CALL aufgerufen haben.

Sie kénnen Werkzeuge auch bei geschwenkter Bearbei-
tungsebene vermessen.

Unterschiede zwischen den Zyklen 31 bis 33 und
481 bis 483

Der Funktionsumfang und der Zyklus-Ablauf ist absolut identisch. Zwi-
schen den Zyklen 31 bis 33 und 481 bis 483 bestehen lediglich die
zwei folgenden Unterschiede:

Die Zyklen 481 bis 483 stehen unter G481 bis G483 auch in DIN/ISO
zur Verfligung

Anstelle eines frei wahlbaren Parameters fiir den Status der Mes-
sung verwenden die neuen Zyklen den festen Parameter Q199
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TT kalibrieren (Tastsystem-Zyklus 30 oder 480,
DIN/ISO: G480)

@ Die Funktionsweise des Kalibrierzyklus ist abhangig von
Maschinen-Parameter 6500. Beachten Sie |hr Maschinen-
handbuch.

Bevor Sie kalibrieren, missen Sie den genauen Radius
und die genaue Lange des Kalibrier-Werkzeugs in der
Werkzeug-Tabelle TOOL.T eintragen.

In den Maschinen-Parametern 6580.0 bis 6580.2 muss
die Lage des TT im Arbeitsraum der Maschine festgelegt
sein.

Wenn Sie einen der Maschinen-Parameter 6580.0 bis
6580.2 andern, mUssen Sie neu kalibrieren.

Das TT kalibrieren Sie mit dem Messzyklus TCH PROBE 30 oder
TCH PROBE 480 (siehe auch , Unterschiede zwischen den Zyklen 31
bis 33 und 481 bis 483" auf Seite 144). Der Kalibrier-Vorgang lauft
automatisch ab. Die TNC ermittelt auch automatisch den Mittenver-
satz des Kalibrierwerkzeugs. Dazu dreht die TNC die Spindel nach der
Hélfte des Kalibrier-Zyklus um 180°.

Als Kalibrier-Werkzeug verwenden Sie ein exakt zylindrisches Teil, z.B.
einen Zylinderstift. Die Kalibrier-Werte speichert die TNC und berick-
sichtigt sie bei nachfolgenden Werkzeug-Vermessungen.

e Sichere Hohe: Position in der Spindelachse eingeben,
. in der eine Kollision mit Werkstlcken oder Spannmit-
450 teln ausgeschlossen ist. Die Sichere Hohe bezieht

i sich auf den aktiven Werkstlick-Bezugspunkt. Wenn

die Sichere Hohe so klein eingegeben ist, dass die
Werkzeugspitze unterhalb der Telleroberkante liegen
widrde, positioniert die TNC das Kalibrierwerkzeug
automatisch Uber den Teller (Sicherheitszone aus
MP6540)
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Beispiel: NC-Séatze altes Format

6 TOOL CALL 1 Z

7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRIEREN
8 TCH PROBE 30.1 HOEHE: +90

Beispiel: NC-Satze neues Format

6 TOOL CALL 1 Z

7 TCH PROBE 480 TT KALIBRIEREN

Q260=+100

sSICHERE HOEHE
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4.2 Verfugbare Zyklen

Werkzeug-Lange vermessen (Tastsystem-
Zyklus 31 oder 481, DIN/ISO: G481)

Bevor Sie Werkzeuge zum ersten Mal vermessen, tragen

@5 Sie den ungefahren Radius, die ungefahre Lange, die
Anzahl der Schneiden und die Schneid-Richtung des
jeweiligen Werkzeugs in die Werkzeug-Tabelle TOOL.T
ein.

Zum Vermessen der Werkzeug-Lange programmieren Sie den Mess-
Zyklus TCH PROBE 31 oder TCH PROBE 480 (siehe auch , Unter-
schiede zwischen den Zyklen 31 bis 33 und 481 bis 483" auf Seite
144). Uber Eingabe-Parameter kénnen Sie die Werkzeug-Lange auf
drei verschiedene Arten bestimmen:

Wenn der Werkzeug-Durchmesser groRer als der Durchmesser der
Messflache des TT ist, dann vermessen Sie mit rotierendem Werk-
zeug

Wenn der Werkzeug-Durchmesser kleiner als der Durchmesser der
Messflache des TT ist oder wenn Sie die Lange von Bohrern oder

Radiusfréasern bestimmen, dann vermessen Sie mit stillstehendem
Werkzeug

Wenn der Werkzeug-Durchmesser groRRer als der Durchmesser der
Messflache des TT ist, dann fUhren Sie eine Einzelschneiden-Ver-
messung mit stillstehendem Werkzeug durch

Messablauf , Vermessung mit rotierendem Werkzeug”

Um die langste Schneide zu ermitteln wird das zu vermessende Werk-
zeug versetzt zum Tastsystem-Mittelpunkt und rotierend auf die
Messflache des TT gefahren. Den Versatz programmieren Sie in der
Werkzeug-Tabelle unter Werkzeug-Versatz: Radius (TT: R-OFFS).

Messablauf ,, Vermessung mit stillstehendem Werkzeug” (z.B. fiir
Bohrer)

Das zu vermessende Werkzeug wird mittig Gber die Messflache
gefahren. Anschlief3end fahrt es mit stehender Spindel auf die
Messflache des TT. Fir diese Messung tragen Sie den Werkzeug-Ver-
satz: Radius (TT: R-OFFS) in der Werkzeug-Tabelle mit ,,0" ein.

Messablauf , Einzelschneiden-Vermessung”

Die TNC positioniert das zu vermessende Werkzeug seitlich vom Tast-
kopf vor. Die Werkzeug-Stirnflache befindet sich dabei unterhalb der
Tastkopf-Oberkante wie in MP6530 festgelegt. In der Werkzeug-
Tabelle kénnen Sie unter Werkzeug-Versatz: Lange (TT: L-0FFS) einen
zusatzlichen Versatz festlegen. Die TNC tastet mit rotierendem Werk-
zeug radial an, um den Startwinkel fir die Einzelschneiden-Vermes-
sung zu bestimmen. Anschlie3end vermisst sie die Lénge aller Schnei-
den durch Andern der Spindel-Orientierung. Fir diese Messung
programmieren Sie die SCHNEIDENVERMESSUNG im ZYKLUS TCH
PROBE 31 = 1.
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Zyklus-Definition

31

Werkzeug messen=0 / priifen=1: Festlegen, ob das
Werkzeug zum ersten Mal vermessen wird oder ob
Sie ein bereits vermessenes Werkzeug Uberprifen
mochten. Bei der Erstvermessung Uberschreibt die
TNC die Werkzeug-Lange L im zentralen Werkzeugs-
peicher TOOL.T und setzt den Delta-Wert DL = 0.
Falls Sie ein Werkzeug prifen, wird die gemessene
Lange mit der Werkzeug-Lange L aus TOOL.T vergli-
chen. Die TNC berechnet die Abweichung vorzei-
chenrichtig und tragt diese als Delta-Wert DL in
TOOL.T ein. Zusétzlich steht die Abweichung auch im
Q-Parameter Q115 zur Verfligung. Wenn der Delta-
Wert grofier ist als die zuldssige Verschleil3- oder
Bruch-Toleranz flr die Werkzeug-Lange, dann sperrt
die TNC das Werkzeug (Status L in TOOL.T)

Parameter-Nr. fiir Ergebnis?: Parameter-Nummer,
in der die TNC den Status der Messung abspeichert:
0,0: Werkzeug innerhalb der Toleranz

1,0: Werkzeug ist verschlissen (LTOL Uberschritten)
2,0: Werkzeug ist gebrochen (LBREAK Uberschritten)
Wenn Sie das Messergebnis nicht innerhalb des Pro-
gramms weiterverarbeiten wollen, Dialogfrage mit
Taste NO ENT bestatigen

Sichere Hohe: Position in der Spindelachse eingeben,
in der eine Kollision mit Werkstiicken oder Spannmit-
teln ausgeschlossen ist. Die Sichere Hohe bezieht
sich auf den aktiven Werkstlck-Bezugspunkt. Wenn
die Sichere Hohe so klein eingegeben ist, dass die
Werkzeugspitze unterhalb der Telleroberkante liegen
wirde, positioniert die TNC das Werkzeug automa-
tisch Uber den Teller (Sicherheitszone aus MP6540)

Schneidenvermessung 0=Nein / 1=Ja: Festlegen, ob
eine Einzelschneiden-Vermessung durchgefihrt wer-
den soll

HEIDENHAIN iTNC 530

Beispiel: Erstvermessung mit rotierendem Werk-
zeug; altes Format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 WERKZEUG-LAENGE

8 TCH PROBE 31.1 PRUEFEN: 0

9 TCH PROBE 31.2 HOEH: +120

10 TCH PROBE 31.3 SCHNEIDENVERMESSUNG: 0

Beispiel: Prifen mit Einzelschneiden-Vermessung,
Status in Q5 speichern; altes Format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 WERKZEUG-LAENGE

8 TCH PROBE 31.1 PRUEFEN: 1 Q5

9 TCH PROBE 31.2 HOEH: +120

10 TCH PROBE 31.3 SCHNEIDENVERMESSUNG: 1

Beispiel: NC-Satze; neues Format

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 481 WERKZEUG-LAENGE

Q340=1 s PRUEFEN
0260=+100 sSICHERE HOEHE
Q341=1 s SCHNEIDENVERMESSUNG

- @
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4.2 Verfugbare Zyklen

Werkzeug-Radius vermessen (Tastsystem-
Zyklus 32 oder 482, DIN/ISO: G482)

Bevor Sie Werkzeuge zum ersten Mal vermessen, tragen

@5 Sie den ungefahren Radius, die ungefahre Lange, die
Anzahl der Schneiden und die Schneid-Richtung des
jeweiligen Werkzeugs in die Werkzeug-Tabelle TOOL.T
ein.

Zum Vermessen des Werkzeug-Radius programmieren Sie den Mess-
Zyklus TCH PROBE 32 oder TCH PROBE 482 (siehe auch , Unter-
schiede zwischen den Zyklen 31 bis 33 und 481 bis 483" auf Seite
144). Uber Eingabe-Parameter kdnnen Sie den Werkzeug-Radius auf
zwei Arten bestimmen:

Vermessung mit rotierendem Werkzeug

Vermessung mit rotierendem Werkzeug und anschlie3ender Einzel-
schneiden-Vermessung

% Zylinderformige Werkzeuge mit Diamantoberflache kon-
nen mit stehender Spindel vermessen werden. Dazu ms-
sen Sie in der Werkzeugtabelle die Schneidenanzahl CUT
mit 0 definieren und Maschinen-Parameter 6500 anpas-
sen. Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.

Messablauf

Die TNC positioniert das zu vermessende Werkzeug seitlich vom Tast-
kopf vor. Die Fraserstirnflache befindet sich dabei unterhalb der Tast-
kopf-Oberkante, wie in MP6530 festgelegt. Die TNC tastet mit rotie-
rendem Werkzeug radial an. Falls zusatzlich eine Einzelschneiden-
Vermessung durchgefihrt werden soll, werden die Radien aller
Schneiden mittels Spindel-Orientierung vermessen.
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Zyklus-Definition

Werkzeug messen=0 / priifen=1: Festlegen, ob Sie das
Werkzeug zum ersten Mal vermessen oder ob ein
bereits vermessenes Werkzeug Uberpriift werden
soll. Bei der Erstvermessung Uberschreibt die TNC
den Werkzeug-Radius R im zentralen Werkzeugspei-
cher TOOL.T und setzt den Delta-Wert DR = 0. Falls
Sie ein Werkzeug priifen, wird der gemessene Radius
mit dem Werkzeug-Radius R aus TOOL.T verglichen.
Die TNC berechnet die Abweichung vorzeichenrichtig
und tragt diese als Delta-Wert DR in TOOL.T ein.
Zusatzlich steht die Abweichung auch im Q-Parame-
ter Q116 zur Verfligung. Wenn der Delta-Wert groRer
ist als die zuldssige Verschleif3- oder Bruch-Toleranz
far den Werkzeug-Radius, dann sperrt die TNC das
Werkzeug (Status L in TOOL.T)

Parameter-Nr. fiir Ergebnis?: Parameter-Nummer,
in der die TNC den Status der Messung abspeichert:
0,0: Werkzeug innerhalb der Toleranz

1,0: Werkzeug ist verschlissen (RTOL Uberschritten)
2,0: Werkzeug ist gebrochen (RBREAK Uberschritten)
Wenn Sie das Messergebnis nicht innerhalb des Pro-
gramms weiterverarbeiten wollen, Dialogfrage mit
Taste NO ENT bestatigen

Sichere Hohe: Position in der Spindelachse eingeben,
in der eine Kollision mit Werkstiicken oder Spannmit-
teln ausgeschlossen ist. Die Sichere Hohe bezieht
sich auf den aktiven Werkstlck-Bezugspunkt. Wenn
die Sichere Hohe so klein eingegeben ist, dass die
Werkzeugspitze unterhalb der Telleroberkante liegen
wirde, positioniert die TNC das Werkzeug automa-
tisch Uber den Teller (Sicherheitszone aus MP6540)

Schneidenvermessung 0=Nein / 1=Ja: Festlegen, ob
zusétzlich eine Einzelschneiden-Vermessung durch-
geflhrt werden soll oder nicht

HEIDENHAIN iTNC 530

Beispiel: Erstvermessung mit rotierendem Werk-
zeug; altes Format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 WERKZEUG-RADIUS

8 TCH PROBE 32.1 PRUEFEN: 0

9 TCH PROBE 32.2 HOEH: +120

10 TCH PROBE 32.3 SCHNEIDENVERMESSUNG: 0

Beispiel: Prifen mit Einzelschneiden-Vermessung,
Status in Q5 speichern; altes Format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 WERKZEUG-RADIUS

8 TCH PROBE 32.1 PRUEFEN: 1 Q5

9 TCH PROBE 32.2 HOEH: +120

10 TCH PROBE 32.3 SCHNEIDENVERMESSUNG: 1

Beispiel: NC-Satze; neues Format

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 482 WERKZEUG-RADIUS

Q340=1 s PRUEFEN
0260=+100 sSICHERE HOEHE
Q341=1 s SCHNEIDENVERMESSUNG

b @
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4.2 Verfugbare Zyklen

Werkzeug komplett vermessen (Tastsystem-
Zyklus 33 oder 483, DIN/ISO: G483)

Bevor Sie Werkzeuge zum ersten Mal vermessen, tragen

@5 Sie den ungefahren Radius, die ungefahre Lange, die
Anzahl der Schneiden und die Schneid-Richtung des
jeweiligen Werkzeugs in die Werkzeug-Tabelle TOOL.T
ein.

Um das Werkzeug komplett zu vermessen (Ldnge und Radius), pro-
grammieren Sie den Mess-Zyklus TCH PROBE 33 oder TCH PROBE
482 (siehe auch ,, Unterschiede zwischen den Zyklen 31 bis 33 und
481 bis 483" auf Seite 144). Der Zyklus eignet sich besonders fir die
Erstvermessung von Werkzeugen, da — verglichen mit der Einzelver-
messung von Lange und Radius — ein erheblicher Zeitvorteil besteht.
Uber Eingabe-Parameter kénnen Sie das Werkzeug auf zwei Arten
vermessen:

Vermessung mit rotierendem Werkzeug

Vermessung mit rotierendem Werkzeug und anschlieRender Einzel-
schneiden-Vermessung

% Zylinderformige Werkzeuge mit Diamantoberflache kon-
nen mit stehender Spindel vermessen werden. Dazu ms-
sen Sie in der Werkzeugtabelle die Schneidenanzahl CUT
mit O definieren und Maschinen-Parameter 6500 anpas-
sen. Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.

Messablauf

Die TNC vermisst das Werkzeug nach einem fest programmierten
Ablauf. Zunachst wird der Werkzeug-Radius und anschlieRend die
Werkzeug-Lange vermessen. Der Messablauf entspricht den Ablau-
fen aus Messzyklus 31 und 32.
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Zyklus-Definition

Werkzeug messen=0 / priifen=1: Festlegen, ob das
Werkzeug zum ersten Mal vermessen wird oder ob
Sie ein bereits vermessenes Werkzeug Uberprifen
mochten. Bei der Erstvermessung Uberschreibt die
TNC den Werkzeug-Radius R und die Werkzeug-
Lange L im zentralen Werkzeugspeicher TOOL.T und
setzt die Delta-Werte DR und DL = 0. Falls Sie ein
Werkzeug prifen, werden die gemessenen Werk-
zeug-Daten mit den Werkzeug-Daten aus TOOL.T
verglichen. Die TNC berechnet die Abweichungen
vorzeichenrichtig und tragt diese als Delta-Werte DR
und DL in TOOL.T ein. Zusatzlich stehen die Abwei-
chungen auch in den Q-Parametern Q115 und Q116
zur Verfligung. Wenn einer der Delta-Werte groRer ist
als die zulassigen Verschleif3- oder Bruch-Toleranzen,
dann sperrt die TNC das Werkzeug (Status L in
TOOL.T)

Parameter-Nr. fiir Ergebnis?: Parameter-Nummer,
in der die TNC den Status der Messung abspeichert:
0,0: Werkzeug innerhalb der Toleranz

1,0: Werkzeug ist verschlissen (LTOL oder/und RTOL
Uberschritten)

2,0: Werkzeug ist gebrochen (LBREAK oder/und RBREAK
Uberschritten) Wenn Sie das Messergebnis nicht
innerhalb des Programms weiterverarbeiten wollen,
Dialogfrage mit Taste NO ENT bestatigen

Sichere Hohe: Position in der Spindelachse eingeben,
in der eine Kollision mit Werkstiicken oder Spannmit-
teln ausgeschlossen ist. Die Sichere Hohe bezieht
sich auf den aktiven Werkstlck-Bezugspunkt. Wenn
die Sichere Hohe so klein eingegeben ist, dass die
Werkzeugspitze unterhalb der Telleroberkante liegen
wirde, positioniert die TNC das Werkzeug automa-
tisch Uber den Teller (Sicherheitszone aus MP6540)

Schneidenvermessung 0=Nein / 1=Ja: Festlegen, ob
zusétzlich eine Einzelschneiden-Vermessung durch-
geflhrt werden soll oder nicht

HEIDENHAIN iTNC 530

Beispiel: Erstvermessung mit rotierendem Werk-
zeug; altes Format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 WERKZEUG MESSEN

8 TCH PROBE 33.1 PRUEFEN: 0

9 TCH PROBE 33.2 HOEH: +120

10 TCH PROBE 33.3 SCHNEIDENVERMESSUNG: 0

Beispiel: Prifen mit Einzelschneiden-Vermessung,
Status in Q5 speichern; altes Format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 WERKZEUG MESSEN

8 TCH PROBE 33.1 PRUEFEN: 1 Q5

9 TCH PROBE 33.2 HOEH: +120

10 TCH PROBE 33.3 SCHNEIDENVERMESSUNG: 1

Beispiel: NC-Satze; neues Format

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 483 WERKZEUG MESSEN

Q340=1 s PRUEFEN
0260=+100 sSICHERE HOEHE
Q341=1 s SCHNEIDENVERMESSUNG
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3D-Tastsysteme von HEIDENHAIN

helfen lhnen, Nebenzeiten zu reduzieren:
Zum Beispiel

e \Werkstlcke ausrichten

e Bezugspunkte setzen

e \Werkstlcke vermessen
e 3D-Formen digitalisieren

mit den Werkstuck-Tastsystemen
TS 220 mit Kabel
TS 640 mit Infrarot-Ubertragung

e \WNerkzeuge vermessen
e \erschleild Uberwachen
e \Werkzeugbruch erfassen

mit dem Werkzeug-Tastsystem
TT 130
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