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Model, software si caracteristici TNC

Acest manual descrie functiile si caracteristicile oferite de TNC,
fncepand cu urmatoarele numere de software NC.

Model TNC Numar software NC
iTNC 530 340 490-04
iTNC 530 E 340 491-04
iTNC 530 340 492-04
iTNC 530 E 340 493-04

Statie de programare iTNC 530 340 494-04

Sufixul E indica versiunea de export a TNC. Versiunea de export a
TNC are urmatoarele limitari:

Migcare liniar simultana pe pana la 4 axe

Producatorul sculei masinii adapteaza caracteristicile utilizabile ale
TNC la masina sa, setand parametri. Este posibil ca unele functii
descrise in acest manual sa nu se regaseasca printre caracteristicile
oferite de TNC pentru scula masinii.

Functiile TNC care ar putea sa nu fie disponibile pentru masgina dvs.
includ:

Masurare scula cu TT

Contactati producatorul sculei masinii pentru a va familiariza cu
caracteristice masinii dvs.

Maijoritatea producatorilor de masini, ca si HEIDENHAIN, ofera cursuri
de programare pentru TNC. Va recomandam aceste cursuri ca o
metoda eficientd de a va imbunatati abilitatile de programare TNC si
de a impartasi informatii gi idei cu alti utilizatori TNC.

Lfé—' Manualul utilizatorului:

Toate functiile TNC care nu au legatura cu palpatoarele
sunt descrise in Manualul utilizatorului pentru iTNC 530.
Contactati HEIDENHAIN daca aveti nevoie de o copie a
acestui manual. ID 533 190-xx

@ Documentatia utilizatorului smarT.NC:

Noul mod de operare smarT.NC este descris ntr-un ghid
pilot separat. Contactati HEIDENHAIN dac aveti nevoie de
o copie a acestui ghid. ID 533 191-xx.
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Model, software si caracteristici TNC

Optiuni de software

iTNC 530 are numeroase optiuni de software care pot fi activate de
dvs. sau de producatorul maginii. Fiecare optiune trebuie activata
separat si contine urmatoarele functii:

Optiunea de software 1

Interpolare suprafata cilindru (Ciclurile 27, 28, 29 si 39)

Viteza de avans in mm/min pe axe rotative:M116

Tnclinarea planului de prelucrare (Ciclul 19, functia PLAN si tasta
soft 3-D ROT din modul de operare manual)

Cerc in 3 axe (cu plan de lucru inclinat)

Optiunea de software 2

Timp de procesare a blocului 0,5 ms in loc de 3,6 ms

Interpolare 5 axe

Interpolare canelura

Prelucrare 3-D:
M114:Compensare automata a geometriei masinii la operarea cu
axe inclinate

M128: Mentinerea pozitiei varfului sculei la pozitionarea cu axe
inclinate (TCPM)

FUNCTIA TCPM:Mentinerea pozitiei varfului sculei la
pozitionarea cu axe inclinate (TCPM) Tn moduri selectabile

M144:Compensarea configuratiei cinematice a masinii pentru
pozitile REALA/NOMINALA de la sfarsitul blocului

Parametri suplimentari finisare/degrosare Si toleranti pentru axele
rotative Tn ciclul 32 (G62)

Blocuri LN (compensare 3-D)

Optiune de software Coliziune DCM

Functie ce monitorizeaza dinamic zonele definite de producatorul
masinii pentru a preveni coliziunile.

Optiune de software suplimentara pentru limbaj
conversational

Functie pentru activarea limbilor conversationale Slovena, Slovaca,
Norvegiana, Lituaniana, Estoniana, Coreeana.

Optiune de software Convertor DXF

Extragere contururi din figsiere DXF (format R12).




Optiune de software Setari de program globale

Functie pentru suprapunerea transformarilor de coordonate din
modurile Rulare program.

Optiune de software AFC

Functie pentru viteza de avans adaptabila pentru optimizarea
conditiilor de prelucrare la productia in serie.

Optiune de software KinematicsOpt

Cicluri palpator pentru verificarea si inbunatatirea preciziei uneltei.
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Model, software si caracteristici TNC

Nivelul continutului caracteristicilor (functii de
upgrade)

Pe langa optiunile de software, imbunatatiri semnificative ale software-
ului TNC sunt gestionate prin functiile de upgrade Nivel continut
caracteristica (FCL). Functiile care fac obiectul FCL nu sunt disponibile
prin simpla actualizare a software-ului de pe TNC.

@ Toate functiile de upgrade sunt disponibile fara costuri
suplimentare, atunci cand primiti o noua masina.

Functiile de upgrade sunt identificate Th manual cu FCL n, unde n
indicd numarul secvential al nivelului continutului caracteristicii.

Puteti achizitiona un numar de cod pentru a putea activa functiile FCL
in permanenta. Pentru informatii suplimentare, contactati producatorul
sculei masinii sau HEIDENHAIN.

Functii FCL 4 Descriere
Prezentare grafica a spatiului protejat, Manualul utilizatorului
cand monitorizarea DCM a coliziunilor

este activa

Suprapunere roatd de mana in pozitia Manualul utilizatorului

opritm, cand monitorizare coliziunilor
DCM este activa

Rotire 3-D (pregatirea compensatiei) Manualul Masinii
Unealta
Functii FCL 3 Descriere

Ciclul palpatorului pentru palpare 3-D Pagina 151

Ciclurile palpatorului pentru setarea Pagina 70
automata a decalarii originii utilizand

punctul central al unui canal/unei

borduri

Reducerea vitezei de avans pentru Manualul utilizatorului
prelucrarea buzunarelor de contur,

scula fiind Tn contact complet cu piesa

de prelucrat

Functie PLAN: Intrare unghi axial Manualul utilizatorului

Documentatie utilizator ca sistem de Manualul utilizatorului
asistenta in functie de context

smarT.NC: Programarea smarT.NC si Manualul utilizatorului
prelucrarea pot fi efectuate simultan

smarT.NC: Buzunar de contur pe model  Ghid pilot smarT.NC
de puncte




Functii FCL 3

Descriere

smarT.NC: Previzualizare programe de
contur in gestionarul de fisiere

Ghid pilot smarT.NC

smarT.NC: Strategie de pozitionare
pentru prelucrarea sabloanelor de
puncte

Ghid pilot smarT.NC

Functii FCL 2

Descriere

Grafice liniare 3-D

Manualul utilizatorului

Axa scula virtuala

Manualul utilizatorului

Suport UBS pentru dispozitive de bloc
(stick-uri de memorie, hard disk-uri,
unitati CD-ROM)

Manualul utilizatorului

Filtrarea contururilor create extern

Manualul utilizatorului

Posibilitatea atribuirii unor adancimi
diferite fiecarui subcontur din formula de
contur

Manualul utilizatorului

Gestionarea dinamica a adreselor IP
DHCP

Manualul utilizatorului

Ciclul palpatorului pentru setarea
globala a parametrilor palpatorului

Pagina 155

smarT.NC: Suport grafic al scanarii
blocului

Ghid pilot smarT.NC

smarT.NC: Transformarea
coordonatelor

Ghid pilot smarT.NC

smarT.NC: functie PLAN

Ghid pilot smarT.NC

Locul de lucru

TNC corespunde cu limitele pentru dispozitivele de clasd A conform

specificatiilor din EN 55022, si este destinat in principal utilizarii in

zone industriale.
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Model, software si caracteristici TNC

Noi functii de software 340 49x-02

Parametru de prelucrare nou pentru definirea vitezei de pozitionare
(consultati “Palpator cu declansator, deplasare rapida pentru
pozitionare: MP6151,” la pagina 25)

Parametru de prelucrare nou pentru considerarea rotatiei de baza in
cadrul operarii manuale (consultati “Luati in considerare o rotatie de
baza in modul Operare manuala: MP6166,” la pagina 24)

Ciclurile de la 420 pana la 431 pentru masurarea automata a sculei
au fost imbunétatite, astfel incat figierul de masurare sa poate fi
afisat si pe ecran (consultati “Inregistrare rezultate masuratori,” la
pagina 109)

A fost introdus un ciclu nou care va permite sa setati parametrii
globali ai palpatorului (consultati “PALPARE RAPIDA (ciclu de
palpare 441, ISO: G441, functia FCL2),” la pagina 155)

Noi functii de software 340 49x-02

Ciclu nou pentru setarea unei decaléri de origine in centrul unui
canal (consultati “CENTRU REFERINTA AL CANALULUI (ciclu de
palpare 408, DIN/ISO: G408, FCL 3 function),” la pagina 70)

Ciclu nou pentru setarea unei decalari de origine in centrul unei
borduri (consultati “PUNCT DE REFERINTA IN CENTRUL
CANALULUI (ciclu de palpare 409, DIN/ISO: G409, FCL 3
function),” la pagina 73)

Ciclu nou de palpare 3-D (consultati “MASURARE IN 3-D (ciclul de
palpare 4, functie FCL 3),” la pagina 151)

Ciclul 401 va permite acum sa compensati abaterile de aliniere ale
piesei de prelucrat prin rotirea tabelului rotativ (consultati “ROTATIE
DE BAZA in doua gauri (ciclurile palpator 401, DIN/ISO: G401),” la
pagina 52)

Ciclul 402 va permite acum sa compensati abaterile de aliniere ale
piesei de prelucrat prin rotirea tabelului rotativ (consultat; * ROTATIE
DE BAZA pe doua stifturi (ciclurile palpator 402, DIN/ISO: G402),” |
pagina 55)

Tn ciclurile pentru setarea decaldrii originii, rezultatele masurétorii
sunt disponibile Tn parametrii Q Q15X (consultati “Rezultate
masuratori Tn parametri Q,” la pagina 69)



Noi functii de software 340 49x-04

Ciclu nou pentru salvarea configurarii cinematice a masinii
(consultati “MASURARE CINEMATICI (ciclu palpator 450, DIN/ISO:
G450, optiune),” la pagina 160)

Ciclu nou pentru testarea si optimizarea configurarii cinematice a

masinii (consultati “MASURARE CINEMATICI (ciclu palpator 451,
DIN/ISO: G451, optiune),” la pagina 162)

Ciclul 412: Numarul de puncte de masura selectabile cu parametrul
Q423 (consultati “DECALARE DE ORIGINE IN EXTERIORUL
CERCULUI (ciclu palpator 412, DIN/ISO: G412),” la pagina 82)

Ciclul 413: Numarul de puncte de masura selectabile cu parametrul
Q423 (consultati “DECALARE DE ORIGINE IN EXTERIORUL
CERCULUI (ciclu palpator 413, DIN/ISO: G413),” la pagina 85)

Ciclul 421: Numarul de puncte de masura selectabile cu parametrul
Q423 (consultati “MASURARE GAURA (ciclu palpator 421, DIN/
ISO: G421),” la pagina 118)

Ciclul 422: Numarul de puncte de masura selectabile cu parametrul
Q423 (consultati “MASURA EXTERIOR CERC (ciclu palpator 422,
ISO:DIN/ISO: G422),” la pagina 121)

Ciclul 3: Mesajul de eroare poate fi anulat daca tija nu este orientata
la inceputul ciclului (consultati “MASURARE (ciclu palpator 3),” la
pagina 149)
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Functii schimbate de la versiunile
anterioare 340 422-xx si 340 423-xx

A fost schimbata gestionarea mai multor blocuri de date de calibrare
(consultati “Gestionarea mai multor blocuri de date de calibrare,” la
pagina 34)

si 340 423-xx

Functii schimbate de la versiunile anterioare 340 422-xx

10



Cuprins

HEIDENHAIN iTNC 530

Introducere
Ciclurile palpatorului din modurile Roata
de mana electronica si manuala

Ciclurile palpatorului pentru inspectia
automata a piesei de prelucrat

Ciclurile palpatorului pentru masurarea
automata a cinematicii

Ciclurile palpatorului pentru masurarea
automata a piesei de prelucrat

ARhON =

1






1 Lucrul cu Cicluri de palpare ..... 19

1.1 Informatii generale despre ciclurile palpatorului ..... 20
Principiu de functionare ..... 20
Ciclurile palpatorului in modurile Roata de mana electronica si manuala ..... 21
Cicluri ale palpatorului pentru operarea automata ..... 21

1.2 Tnainte de a incepe lucrul cu ciclurile palpatorului ..... 23
Deplasarea maxima pana la punctul de palpare: MP6130 ..... 23
Degajarea de siguranta pana la punctul de palpare: MP6140 ..... 23
Orientati palpatorul cu infrarogu in directia de palpare programata: MP6165 ..... 23
Luati in considerare o rotatie de baza in modul Operare manuala: MP6166 ..... 24
Masuratori multiple: MP6170 ..... 24
Limita de incredere pentru masuratorile multiple: MP6171 ..... 24
Palpator cu declansator, viteza de avans pentru palpare: MP6120 ..... 25
Palpator cu declansator, deplasare rapida pentru pozitionare: MP6150 ..... 25
Palpator cu declansator, deplasare rapida pentru pozitionare: MP6151 ..... 25
KinematicsOpt: Limita de toleranta in modul Optimizare: MP6600 ..... 25
KinematicsOpt, Deviatia permisa a razei bilei de calibrare: MP6601 ..... 25
Rulare cicluri palpator ..... 26

HEIDENHAIN iTNC 530



2.1 Introducere ..... 28
Prezentare generala ..... 28
Selectarea ciclurilor palpatorului ..... 28
Inregistrarea valorilor masurate din ciclurile palpatorului ..... 29
Scrierea valorilor masurate din ciclurile palpatorului in tabelele de decalari de origine ..... 30
Scrierea valorilor masurate din ciclurile palpatorului in tabelul de presetari ..... 31
2.2 Calibrarea unui Palpator cu declansgator ..... 32
Introducere ..... 32
Calibrarea lungimii efective ..... 32
Calibrarea razei efective si compensarea abaterilor de aliniere ale centrului ..... 33
Afisarea valorilor de calibrare ..... 34
Gestionarea mai multor blocuri de date de calibrare ..... 34
2.3 Compensarea abaterilor de aliniere ale piesei de prelucrat ..... 35
Introducere ..... 35
Masurarea rotatiei de baza ..... 35
Salvarea rotatiei de baza in tabelul de presetari ..... 36
Afigarea unei rotatii de baza ..... 36
Pentru a anula o rotatie de baza ..... 36
2.4 Setare decalare de origine cu un palpator 3-D ..... 37
Introducere ..... 37
Setarea decalarii originii in orice axa ..... 37
Colt ca decalare origine— fara a utiliza puncte care au fot deja palpate pentru o rotatie de baza ..... 38
Colt ca decalare origine— fara a utiliza puncte care au fot deja palpate pentru o rotatie de baza ..... 38
Centru de cerc ca decalare de origine ..... 39
Linie de centru ca decalare de origine ..... 40
Setarea punctelor de decalare de origine utilizand gauri/stifturi cilindrice ..... 41
2.5 Masurarea pieselor de prelucrat cu un palpator- 3-D ..... 42
Introducere ..... 42
Pentru a gasi coordonata unei pozitii de pe o piesa de prelucrat aliniata: ..... 42
Gasirea coordonatelor unui colt din planul de lucru ..... 42
Pentru a masura dimensiunile piesei de prelucrat ..... 43
Pentru a afla unghiul dintre axa de referinta a unghiului si o latura a piesei de prelucrat ..... 44
2.6 Utilizarea Functiilor Palpator cu Palpatoare mecanice sau Instrumente de masurare cu tastatura ..... 45
Introducere ..... 45



3 Ciclurile palpatorului pentru inspectia automata a piesei de prelucrat ..... 47

3.1 Masurarea abaterilor de aliniere ale piesei de prelucrat ..... 48
Prezentare generala ..... 48

Caracteristici comune tuturor ciclurilor de palpator pentru masurarea abaterilor de aliniere ale piesei de
prelucrat ..... 49

ROTATIE DE BAZA (cicluri palpator 400, ISO:DIN/ISO: G400) ..... 50

ROTATIE DE BAZA in doué géuri (ciclurile palpator 401, DIN/ISO: G401) ..... 52

ROTATIE DE BAZA pe doud stifturi (ciclurile palpator 402, DIN/ISO: G402) ..... 55

ROTATIE DE BAZA compensare prin axa rotativa (ciclul de palpare 403, DIN/ISO:G403) ..... 58

Stare ROTATIE DE BAZA (cicluri palpator 404, ISO:DIN/ISO: G404) ..... 61

Compensarea abaterii de aliniere a piesei de prelucrat rotind axa C (ciclul de palpare 405, DIN/ISO:G405) ..... 62
3.2 Presetare automata ..... 66

Prezentare generala ..... 66

Caracteristici comune tuturor ciclurilor palpator pentru setarea decalarii de origine ..... 68

Rezultate masuratori in parametri Q ..... 69

CENTRU REFERINTA AL CANALULUI (ciclu de palpare 408, DIN/ISO: G408, FCL 3 function) ..... 70

PUNCT DE REFERINTA IN CENTRUL CANALULUI (ciclu de palpare 409, DIN/ISO: G409, FCL 3
function) ..... 73

DECALARE DE ORIGINE IN EXTERIORUL DREPTUNGHIULUI (ciclu palpator 410, DIN/ISO: G410) ..... 76
DECALARE DE ORIGINE IN EXTERIORUL DREPTUNGHIULUI (ciclu palpator 411, DIN/ISO: G411) ..... 79
DECALARE DE ORIGINE IN EXTERIORUL CERCULUI (ciclu palpator 412, DIN/ISO: G412) ..... 82
DECALARE DE ORIGINE N EXTERIORUL CERCULUI (ciclu palpator 413, DIN/ISO: G413) ..... 85
DECALARE DE ORIGINE IN EXTERIORUL COLTULUI(ciclu palpator 414, DIN/ISO: G414) ..... 88
DECALARE DE ORIGINE iN INTERIORUL COLTULUI (ciclu palpator 415, DIN/ISO: G415) ..... 91
DECALARE DE ORIGINE CENTRU CERC (ciclu palpator 416, IDIN/ISO: G416) ..... 94

DECALARE DE ORIGINE PE AXA PALPATOR (ciclu palpator 417, DIN/ISO: G417) ..... 97

DECALARE DE ORIGINE IN CENTRUL A 4 GAURI (ciclu palpator 418, DIN/ISO: G418) ..... 99
DECALARE INTR-O AXA (ciclu palpator 419, DIN/ISO: G419) ..... 102

HEIDENHAIN iTNC 530 15 @



3.3 Masurarea automata a piesei de prelucrat ..... 108
Prezentare generala ..... 108
Inregistrare rezultate méasuratori ..... 109
Rezultate masuratori in parametri Q ..... 111
Clasificarea rezultatelor ..... 111
Monitorizare toleranta ..... 111
Monitorizarea sculei ..... 112
Sistem de referinta pentru rezultatele masuratorilor ..... 113
PLAN DE REFERINTA (ciclu palpator 0, ISO:DIN/ISO: G55) ..... 114
PLAN DECALARE DE ORIGINE (ciclu palpator 1) ..... 115
MASURARE UNGHI (ciclu palpator 420, DIN/ISO: G420) ..... 116
MASURARE GAURA(ciclu palpator 421, DIN/ISO: G421) ..... 118
MASURA EXTERIOR CERC (ciclu palpator 422, ISO:DIN/ISO: G422) ..... 121
MASURARE INTERIORUL DREPTUNGHIULUI (ciclu palpator 423, DIN/ISO: G423) ..... 124
MASURARE DREPTUNGHI DIN EXTERIOR (ciclu de palpare 424, ISO: G424) ..... 127
MASURARE LATIME INTERIOARA (ciclu palpator 425, DIN/ISO: G425) ..... 130
MASURARE LATIME BORDURA (ciclu palpator 426, DIN/ISO: G426) ..... 132
COORODNATE MASURA(ciclu palpator 427, DIN/ISO: G427) ..... 134
MASURA MASURARE GAURA (ciclu palpator 430, DIN/ISO: G430) ..... 137
MASURARE PLAN (ciclu palpator 431, DIN/ISO: G431) ..... 140

3.4 Cicluri speciale ..... 146
Prezentare generala ..... 146
CALIBRARE TS (ciclu palpator 2) ..... 147
CALIBRARE LUNGIME TS (ciclu palpator 9) ..... 148
MASURARE (ciclu palpator 3) ..... 149
MASURARE IN 3-D (ciclul de palpare 4, functie FCL 3) ..... 151
MASURARE DEPLASARE AXA (ciclu palpator 440, DIN/ISO: G440) ..... 153
PALPARE RAPIDA (ciclu de palpare 441, ISO: G441, functia FCL2) ..... 155



Principii ..... 158
Prezentare generala ..... 158
Premise ..... 159

MASURARE CINEMATICI (ciclu palpator 450, DIN/ISO: G450, optiune)
MASURARE CINEMATICI (ciclu palpator 451, DIN/ISO: G451, optiune)

HEIDENHAIN iTNC 530

. 157

160
162



5 Cicluri de palpare pentru masurarea automata a sculei ..... 173

5.1 Masurare scula cu palpatorul pentru scula TT ..... 174
Prezentare generala ..... 174

Setarea parametrilor maginii ..... 174
Intrari in tabelul de scule TOOL.T ..... 176
Afisare rezultate masuratori ..... 177

5.2 Cicluri disponibile ..... 178
Prezentare generala ..... 178
Diferente intre ciclurile de la 31 la 33 si ciclurile de la 481 1a 483 ..... 178
Calibrarea TT (ciclu palpator 30 sau 480, DIN/ISO: G480) ..... 179
Masurare lungime scula (ciclu de palpare 31 sau 481, DIN/ISO: G481) ..... 180
Masurare raza scula (ciclu de palpare 32 sau 482, ISO: G482) ..... 182
Masurare raza scula (ciclu de palpare 33 sau 483, ISO: G483) ..... 184

18



Lucrul cu Cicluri de
palpare




1.1 Informatii generale despre ciclurile palpatorului

1.1 Informatii generale despre
ciclurile palpatorului

TNC trebuie sa fie pregatit special de catre producatorul
% masinii pentru utilizarea unui palpator 3-D.

@ Daca efectuati masuratori in timpul rularii unui program,
asigurati-va ca datele despre scula (lungime, raza) pot fi
utilizate din datele calibrate sau din ultimul bloc TOOL
CALL (selectat cu MP7411).

Principiu de functionare

De fiecare data cand TNC ruleaza un ciclu palpator, palpatorul 3-D se
apropie de piesa de prelucrat pe o singura axa liniara. Acest lucru este
valabil si in cazul unei rotatii de baza active sau cu un plan de lucru
inclinat. Producatorul sculei maginii stabileste viteza de avans pentru
palpare intr-un parametru (consultati "Inainte de a incepe lucrul cu
Ciclurile palpator" din acest capitol).

Cand tija palpatorului intra in contact cu piesa de prelucrat,

palpatorul 3-D transmite un semnal catre TNC: cotele masurate sunt
stocate,

palpatorul se opreste si
revine la pozitia initiala cu o deplasare rapida.

Daca tija nu este deviata pe o distanta definita in MP6130, TNC
afiseaza un mesaj de eroare.
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Ciclurile palpatorului in modurile Roata de mana
electronica si manuala

Tn modul manual de operare si El. Th modurile de operare Roata de
mana, TNC ofera cicluri de palpator ce va permit sa:

Calibrati palpatorul

Compensati abaterile de aliniere ale piesei de prelucrat
Setati puncte de referinta

Cicluri ale palpatorului pentru operarea
automata

Pe langa ciclurile palpatorului, pe care le puteti utiliza in modurile
Roata de mana electronica si manuala, TNC ofera numeroase cicluri
pentru o varietate de aplicatii in modul automat:

Calibrare palpator (capitolul 3)

Compensare abateri de aliniere piesa de prelucrat (capitolul 3)
Setare puncte de referinta (Capitolul 3)

Inspectie automata a piesei de prelucrat (capitolul 3)
Masurare automata a piesei de prelucrat (capitolul 4)

Puteti programa ciclurile palpatorului in modul de operare Programare
si editare prin tasta TOUCH PROBE. Ca majoritatea ciclurilor fixe
recente, ciclurile palpatorului utilizeaza parametri Q cu numere de 400
si mai mari ca parametri de transfer. Parametrii cu functii specifice,
care sunt folositi tn mai multe cicluri, au acelasi numar de fiecare data:
De exemplu, Q260 este asignat pentru Prescriere Degajare, Q261
pentru Tnaltime masurare, etc.

Pentru a simplifica programarea, TNC afiseaza un grafic in timpul
definirii ciclului. In grafic, parametrul care trebuie introdus este
evidentiat (consultati figura din dreapta).
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1.1 Informatii generale despre ciclurile palpatorului

Definirea ciclului palpatorului in modul de operare Programare si
editare

TOUCH
PROBE

Randul de taste soft contine toate functiile palpator
disponibile, impartite pe grupuri.

Selectati ciclul de palpare dorit, de exemplu setarea
decalarii originii. Ciclurile de digitalizare si ciclurile
pentru masurarea automata a sculei sunt disponibile
numai daca masina dvs. a fost pregatita pentru
acestea.

Selectati un ciclu, ex. setarea decalarii originii la
buzunar. TNC porneste dialogul de programare si
cere toate valorile de intrare necesare. In acelasi timp,
este afisat un grafic al parametrilor de intrare in
fereastra din dreapta ecranului. Parametrul cerut in
promptul de dialog este evidentiat.

Introduceti toti parametrii ceruti de TNC si incheiati
fiecare intrare cu tasta ENT.

TNC incheie dialogul cand toate datele necesare au
fost introduse.

Grup de cicluri de masurare Tasta soft Pagina

Cicluri pentru masurarea si Pagina 48

compensarea automata a abaterilor de
aliniere ale piesei de prelucrat

Cicluri pentru presetarea automata a o Pagina 66

piesei de lucru

Cicluri pentru inspectia automata a Pagina 108

piesei de prelucrat

Cicluri de calibrare, cicluri speciale Pagina 146
Cicluri pentru masurarea automata a Pagina 174
sculei (activate de producatorul sculei 5
masinii)
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Példa: Blocuri NC

5 TCH PROBE 410 DECALARE DE ORIGINE IN

INTERIORUL DREPTUNGHIULUI
Q321=+50 ;CENTRU PRIMA AXA
Q322=+50 ;CENTRU A 2-A AXA
Q323=60 ;LUNGIME PRIMA LATURA
Q324=20 ;LUNGIME A DOUA LATURA
Q261=-5 ;INALTIME MASURARE
Q320=0 ;SALT DE DEGAJARE
Q260=+20 ;iNALTIME DEGAJARE
Q301=0 ;DEPLASARE DEGAJARE
Q305=10 ;NR. IN TABEL
Q331=+0 ;DECALARE ORIGINE
Q332=+0 ;DECALARE ORIGINE
Q303=+1 ;MAS. TRANSFER VALOARE
Q381=1 ;PALPATOR PE AXA TS
Q382=+85 ;COORD. 1 PT. AXA TS
Q383=+50 ;COORD. 2 PT. AXA TS
Q384=+0 ;COORD. 3 PT. AXA TS
Q333=+0 ;DECALARE ORIGINE
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1.2 inainte de a incepe lucrul cu
ciclurile palpatorului

Pentru a face posibila acoperirea unui domeniu cat mai mare de
aplicatii, parametrii va permit sa determinati comportamentul comun
tuturor ciclurilor de palpare:

Deplasarea maxima pana la punctul de palpare:
MP6130

Daca tija nu este deviata pe traseul definit in MP6130, TNC afiseaza
un mesaj de eroare.

Degajarea de siguranta pana la punctul de
palpare: MP6140

Tn MP6140 definiti la ce distanta de la punctul de palpare definit (sau
calculat) trebuie sa pozitioneze TNC palpatorul. Cu cat valoarea
introdusa este mai mica, cu atét trebuie sa fiti mai exacti in definirea
pozitiei punctului de palpare. In multe cicluri ale palpatorului puteti
defini si o degajare de siguranta, care este adaugata la parametrul
6140.

Orientati palpatorul cu infrarosu in directia de
palpare programata: MP6165

Pentru a creste acuratetea masuratorii, puteti utiliza MP6165 = 1
pentru a orienta un palpator cu infrarogu in directia de palpare
programata, inainte de orice proces de palpare. In acest mod, tija este

deviata intotdeauna in aceeasi directie.

@ Daca modificati MP6165, trebuie sa recalibrati palpatorul.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Luati in considerare o rotatie de baza in modul
Operare manuala: MP6166

Setati MP6166 = 1 pentru ca TNC sa ia in considerare o rotatie de
baza activa, in timpul procesului de palpare (apropierea de piesa de
prelucrat se face pe un traseu angular, daca este necesar), pentru a
va asigura ca acuratetea masuratorii pentru pozitiile individuale de
palpare este crescuta si in modul Setare.

@ Aceasta caracteristica nu este activa in timpul
urmatoarelor functii din modul Operare manuala:
Calibrare lungime
Calibrare raza
Masurare rotatie de baza

Masuratori multiple: MP6170

Pentru a spori exactitatea masuratorii, TNC poate rula fiecare proces
de palpare de trei ori consecutiv. Daca intre valorile pozitiilor masurate
este o diferenta prea mare, TNC afiseaza un mesaj de eroare
(valoarea limita este definita in MP6171). Cu masuratorile multiple
puteti detecta erori aleatorii, de ex., din contaminare.

Daca valorile masurate se afla in limita de Tncredere, TNC salveaza
valoarea medie a pozitiillor masurate.

Limita de incredere pentru masuratorile
multiple: MP6171

In MP6171 stocati valoarea in functie de care ar putea sa difere
rezultatele cand faceti masuratori multiple. Daca diferenta din valoarea
masurata depaseste valoarea din MP6171, TNC afiseaza un mesaj de
eroare.

1.2 inainte de a incepe lucrul cu ciclurile palpatorului
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Palpator cu declansator, viteza de avans pentru
palpare: MP6120

Tn MP6120 definiti viteza de avans cu care TNC va palpa piesa de
prelucrat.

Palpator cu declansator, deplasare rapida pentru
pozitionare: MP6150

In MP6150 definiti viteza de avans cu care TNC prepozitioneaza
palpatorul sau il asaza intre puncte de masurare.

Palpator cu declansator, deplasare rapida pentru
pozitionare: MP6151

Tn MP6151 definiti daca TNC pozitioneaza palpatorul cu viteza de
avans definita in MP6150 sau cu o deplasare rapida.

Valoare de intrare = 0: Pozitionare la viteza de avans din MP6150
Valoare de intrare = 1: Pre-pozitionare la deplasarea rapida

KinematicsOpt: Limita de toleranta in modul
Optimizare: MP6600

Tn MP6600 definiti limita de toleranta de la care TNC va afisa un mesaj
in modul de Optimizare cand cinematicele masurate depasesc
aceasta valoare limita. Valoarea prestabilita este 0.05. Cu cat masina
e mai mare, cu atat aceste valori trebuiesc sa fie mai mari.

Interval intrare: de la 0.001 la 0.999

KinematicsOpt, Deviatia permisa a razei bilei de
calibrare: MP6601

Tn MP6601 definiti devierea maxima permisa de la parametrul introdus
cu raza bilei de calibrare masurata n cicluri.

Interval intrare: de la 0.01 la 0.1

TNC calculeaza raza bilei de calibrare de doua ori la fiecare punct de
masurare pentru toate cele 5 puncte. Daca raza este mai mare decat
Q407 + MP6601, va fi afisat un mesaj de eroare pentru ca este posibil
sa fie depunere de murdarie.

Daca raza gasita de TNC este mai mica decéat 5 * (Q407 - MP6601),
va fi afisat un mesaj de eroare.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Rulare cicluri palpator

Toate ciclurile palpatorului sunt active DEF. Acest lucru inseamna ca
TNC ruleaza ciclul automat, imediat ce TNC executa definitia ciclului
n rularea programului.

@ Asigurati-va ca, la inceputul ciclului, datele de compensare
(lungime, raza) din datele calibrate sau din ultimul bloc
TOOL CALL sunt active (selectie prin MP7411, consultati
Manualul utilizatorului pentru iTNC 530, “Parametri de uz
general’).

Puteti rula ciclurile de palpator 408 pana la 419 in timpul
unei rotatii de bazéa active. Cu toate acestea, asigurati-va
ca unghiul rotatiei de baza nu se modifica atunci cand
utilizati ciclul 7, DEPLASARE DECALARE DE ORIGINE
cu tabele de decalari de origine, dupa ciclul de masurare.

Ciclurile de palpator cu un numar mai mare de 400 pozitioneaza
palpatorul conform unei logici de pozitionare:

Daca coordonata curenta a polului sudic al tijei este mai mica decéat
coordonata Tnaltimii de degajare (definita in ciclu), TNC retrage
palpatorul din axa de palpare la inadltimea de degajare si apoi il
pozitioneaza in planul de lucru in prima pozitie de pornire.

Daca coordonata actuala a polului sudic al tijei este mai mare decéat
coordonata Tnaltimii de degajare, TNC pozitioneaza palpatorul mai
intéi in planul de lucru, in prima pozitie de pornire, si apoi il muta
imediat la naltimea de masurare din axa palpatorului.

1.2 inainte de a incepe lucrul cu ciclurile palpatorului
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Ciclurile palpatorului in
modurile Roata de mana
electronica si manuala




2.1 Introducere

2.1 Introducere

Prezentare generala

Urmatoarele cicluri de palpator sunt disponibile in modul manual:

Functie Tasta soft Pagina
Calibrarea lungimii efective Pagina 32
Ui
Calibrarea razei efective PALPARE Pagina 33
DA

Masurarea unei rotatii de baza cu ajutorul Pagina 35

unei linii -

Setarea punctelor de referinta in orice axa Pagina 37
\ wrisss)

Setarea unui colt ca decalare de origine PALPARE Pagina 38
[

Setarea unui centru de cerc ca decalare de Pagina 39
origine (@]

Setarea unei linii de centru ca decalare de Pagina 40
origine 282,

Masurarea unei rotatii de baza cu ajutorul [ aceere Pagina 41
a doua gauri/stifturi cilindrice ="

Setarea decalarii de origine cu ajutorul a PaLPARE Pagina 41
patru gauri/stifturi cilindrice Lol

Setarea unui centru de cerc cu ajutorul a
trei gauri/stifturi cilindrice

Pagina 41

Selectarea ciclurilor palpatorului

Selectati modul de operare Operare manuala sau Roata de mana

electronica.
PaLrA- Pentru a alege functiile palpatorului ap&sati tasta soft
Az PALPATOR. TNC afiseaza taste soft suplimentare--
consultati tabelul de mai sus.
Pentru a selecta ciclul de palpare, apasati tasta soft
- corespunzatoare, de exemplu ROTATIE PALPARE

iar TNC va afisa meniul asociat.
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inregistrarea valorilor masurate din ciclurile Programare si editare

palpatorului

[FALIBRATE TS: RADIUS

10-01-2007, 18:21:45

RADIUS RING GAUGE : ©.000 MM
EFFECTIVE PROBE RADIUS : 5.000 MM
[END]

— 1‘[‘3

!

ol

TNC trebuie sa fie pregatit special de producatorul sculei
% masinii pentru utilizarea acestei functii. Manualul maginii
contine informatii suplimentare.

il

@
=

Denos

Dupé executarea unui ciclu palpator selectat, TNC afiseaza tasta soft
TIPARIRE. Daca apasati aceasta tasta soft, TNC va inregistra valorile
actuale determinate in ciclul de palpator activ. Puteti utiliza functia
TIPARIRE din meniu pentru a seta interfata de date (consultati
Manualul utilizatorului, capitolul 12, "Functii MOD, Setarea interfetelor

DIAGNOSIS

il

Info 1/3

=

" ey - . HUTFRE HUTFRE PAGINA PAGINA INCEPUT END :
de date"), pentru a stabili dacd TNC trebuie suennson, || WA | cwar caurere

2.1 Introducere

sa tipareasca rezultatul masuratorii,
sa stocheze rezultatele masuratorii pe hard disk-ul TNC-ului sau
sa stocheze rezultatele masuratorii pe un PC.

Daca stocati rezultatele méasuratorii, TNC creeaza figierul ASCII
%TCHPRNT.A. Daca nu definiti un anumit traseu si o anumita interfata
in meniul de configurare a interfetei, TNC va stoca fisierul % TCHPRNT
n directorul principal TNC:\.

Lfé—' Cand apasati tasta soft TIPARIRE , fisierul % TCHPRNT.A
nu trebuie sa fie activ in modul de operare Programare si
editare. In caz contrar, TNC va afisa un mesaj de eroare.

TNC stocheaza datele masurate numai in figierul
%TCHPRNT.A. Daca executati mai multe cicluri de
palpator consecutiv si doriti sa stocati datele masuratorii,
trebuie sa faceti o copie de rezerva a datelor stocate in
%TCHPRNT.A intre ciclurile individuale, copiind sau
redenumind figierul.

Formatul si continutul fisierului % TCHPRNT.A sunt
presetate de producatorul masinii.
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2.1 Introducere

Scrierea valorilor masurate din ciclurile
palpatorului in tabelele de decalari de origine

@ Aceasta functie este activa numai daca aveti tabelele de
decalari de origine active in TNC (bitul 3 din parametrul
7224.0 =0).

Utilizati aceasta functie daca doriti s& salvati valorile
masurate in sistemul de coordonate al piesei de prelucrat.
Daca doriti sa salvati valorile masurate in sistemul de
coordonate fixat al masginii (coordonate REF), apasati tasta
soft INTRODUCERE IN TABEL DE
PRESETARI(consultati “Scrierea valorilor masurate din
ciclurile palpatorului in tabelul de presetari,” la pagina 31).

Cu tasta soft INTRODUCERE IN TABEL DE DECALARI DE ORIGINE
, TNC poate scrie valorile masurate n timpul unui ciclu de palpator intr-
un tabel de decalari de origine:

Retineti ca, in timpul unei schimbari de decalare de origine

@5 activa, TNC intotdeauna pune bazele valorii de palpare pe
presetarea activa (sau pe decalarea setata cel mai recent
in modul de operare Manual), desi schimbarea decalarii de
origine este inclusa in afigajul pozitiei.

Selectati orice functie de palpare.

Introduceti coordonatele dorite ale decalarii de origine in casetele de
intrare corespunzatoare (in functie de ciclul palpator rulat).
Introduceti numarul decalarii de origine in caseta de intrare= Numar
in tabel.

Introduceti numele tabelului de decalari de origine (traseu complet)
in caseta de intrare Tabel decaliri origine.

Apésati tasta soft INTRODUCERE IN TABEL DE DECALARI DE
ORIGINE. TNC salveaza decalarea de origine in tabelul de decalari
de origine indicat, sub numarul introdus.
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Scrierea valorilor masurate din ciclurile
palpatorului in tabelul de presetari

=y

Utilizati aceasta functie daca doriti sa salvati valorile
masurate in sistemul de coordonate al piesei de prelucrat
(coordonate REF). Daca doriti sa salvati valorile masurate
in sistemul de coordonate al piesei de prelucrat, apasati
tasta soft INTRODUCERE IN TABEL DE DECALARI DE
ORIGINE(consultati “Scrierea valorilor masurate din
ciclurile palpatorului Tn tabelele de decalari de origine,” la
pagina 30).

Cu tasta soft INTRODUCERE IN TABEL DE PRESETARI, TNC poate
scrie valorile masurate in timpul unui ciclu palpator in tabelul de
presetari. Valorile masurate sunt stocate in functie de sistemul de
coordonate al masinii (coordonate REF). Tabelul de presetari se
numeste PRESET.PR si este salvat in directorul TNC:\.

)

Retineti ca, in timpul unei schimbari de decalare de origine
activa, TNC intotdeauna pune bazele valorii de palpare pe
presetarea activa (sau pe decalarea setata cel mai recent
n modul de operare Manual), desi schimbarea decalarii de
origine este inclusa in afigajul pozitiei.

Selectati orice functie de palpare.

Introduceti coordonatele dorite ale decalarii de origine in casetele de
intrare corespunzatoare (in functie de ciclul palpator rulat).

Introduceti numarul presetat in Numir in tabel in caseta de intrare.

Apésati tasta soft INTRODUCERE IN TABEL DE PRESETARI. TNC
salveaza decalarea de origine in tabelul de decalari de origine
indicat, sub numarul introdus.

)

Daca suprascrieti decalarea activa, TNC afiseaza un
avertisment. Daca doriti s& o suprascrieti, apasati tasta
ENT. Daca nu, apasati tasta NO ENT.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Calibrarea unui Palpator cu declansator

2.2 Calibrarea unui Palpator cu
declangator

Introducere

Palpatorul trebuie sa fie calibrat Tn urmatoarele cazuri:

Dare in exploatare

Rupere tija

Schimbare tija

Schimbare in viteza de avans pentru palpare

Iregularitati cauzate, de exemplu, cand magina se supraincalzeste
Tn timpul calibrarii, TNC gaseste lungimea "efectiva" a tijei si raza
"efectiva" a varfului bilei. Pentru a calibra palpatorul, fixati un inel de
reglaj de Tnaltime si raza interna cunoscuta de masa maginii.

Calibrarea lungimii efective

% Lungimea efectiva a palpatorului este intotdeauna
reportata la decalarea originii sculei. Producatorul masinii
defineste, de obicei, varful brosei ca decalare de origine a
sculei.

Setati decalarea de origine Tn axa brogei, astfel incéat, pentru tabelul
de scule al masinii Z=0.
cALTER L Pentru a selecta functia de calibrare pentru lungimea
palpatorului, apasati tastele soft PALPATOR si CAL.
L . TNC va afisa o fereastra meniu cu patru casete de
intrare.

Introduceti axa sculei (cu tasta axei).

Deplasarea originii: Introduceti inaltimea inelului de
reglaj.

Elementele din meniu Raza efectiva bila si Lungime
efectiva nu necesita introducere.

Mutati palpatorul intr-o pozitie deasupra inelului de
reglaj.

Pentru a schimba directia de deplasare (daca este
necesar), apasati o tasta soft sau o tasta sageata.

Pentru a palpa suprafata superioara a inelului de
reglare, apasati butonul START al masginii.

32 2 Ciclurile palpatorului in modurile Roata de mana electronica si manuala @
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Calibrarea razei efective si compensarea
abaterilor de aliniere ale centrului

Dupa introducerea palpatorului, este nevoie sa-| aliniati cu axa brosei.
Abaterile de aliniere sunt masurate cu aceasta functie de calibrare si
sunt compensate electronic.

Rutina de calibrare variaza in functie de setarea parametrului 6165
(orientarea brosei activa/inactiva), (consultati “Orientati palpatorul cu
infrarosu Tn directia de palpare programata: MP6165,” la pagina 23).
Daca functia pentru orientarea palpatorului cu infrarogu in directia de
palpare programata este activa, ciclul de calibrare este executat dupa
ce ati apasat odata NC Start. Daca functia nu este activa, puteti decide
daca doriti sa compensati abaterile de aliniere ale centrului calibrand
raza efectiva.

TNC roteste palpatorul 3-D cu 180° pentru calibrarea abaterilor de
aliniere ale centrului. Rotatia este pornita de o functie auxiliara care
este setata de catre producatorul masinii in parametrul 6160.

Efectuati pasii urmatori pentru calibrarea manuala:

In modul Operare manual&, pozitionati varful bilei in orificiul inelului
de reglare.

Pentru a selecta functia de calibrare pentru raza
varfului bilei si pentru abaterile de aliniere ale
centrului palpatorului, apasati tasta soft CAL. R.

Selectati axa sculei si introduceti raza inelului de
reglare.

Pentru a palpa piesa de prelucrat, apasati butonul
START al masinii de patru ori. Palpatorul atinge o
pozitie din orificiu in fiecare directie a axei gi
calculeaza raza efectiva a varfului bilei.

Daca doriti sa terminati functia de calibrare in acest
punct, apasati tasta soft END.

Pentru a putea determina abaterile de aliniere ale centrului

% varfului bilei, TNC trebuie sa fie pregatit special de catre
producétorul masinii. Manualul masinii contine informatii
suplimentare.

1507 Daca doriti s determinati abaterile de aliniere ale
) centrului varfului bilei, apasati tasta soft180°. TNC
roteste palpatorul cu 180°.

Pentru a palpa piesa de prelucrat, apasati butonul
START al masinii de patru ori. Palpatorul atinge o
pozitie din orificiu in fiecare directie a axei gi
calculeaza abaterile de aliniere ale centrului varfului
bilei.
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2.2 Calibrarea unui Palpator cu declansator

Afisarea valorilor de calibrare Operare manuals proszanare
TNC stocheaza lungimea si raza efectiva, cat si abaterile de aliniere " g
ale centrului, pentru a le putea utiliza din nou. Puteti afiga valorile pe =
ecran cu tastele soft CAL. L si CAL. R. -
Radius ring gauge = e | W
@ Daca doriti sa utilizati mai multe palpatoare sau blocuri de Efifc: i;ECZEf:: ;??;:f B XJZ kL
date pentru calibrare: Consultati “Gestionarea mai multor Styl.tip center offset  Y=+@ v 7
blocuri de date de calibrare,” la pagina 34. B
8% S-IST Demos
0% SCNm1 18:21
. . . +179.522 Y +164.718 2 +152.834| %
Gestionarea mai multor blocuri de date de wa +8.008 A +0.000 B +0.000|——=
. *C +0.000 Into 13
calibrare allle. - S1 0.000 =B
REAL @: MAN(@) TS Z S 2500 F o M5 -9
Daca utilizati mai multe palpatoare sau contacte de méasurare agezate | X= ‘ Y+ ‘ 1 HARE | (B

in forma de cruce pe masina dvs., trebuie sa utilizati si mai multe
blocuri de date de calibrare.

Pentru a putea utiliza mai multe blocuri de date de calibrare, trebuie sa
setati parametrul 7411=1. Pentru a gasi datele de calibrare, procedati
ca si in cazul unui singur palpator. La iesirea din meniul Calibrare,
apasati tasta ENT pentru a confirma introducerea datelor de calibrare
n tabelul de scule pentru ca TNC sa poata salva datele de calibrare in
tabelul de scule. Linia tabelului de scule, in care TNC salveaza datele,
este determinata de numarul activ al sculei.

% Asigurati-va ca ati activat numarul de scula corect inainte
de a utiliza palpatorul, indiferent daca doriti sa rulati ciclul
palpator in modul automat sau in modul manual.
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2.3 Compensarea abaterilor de

aliniere ale piesei de prelucrat

Introducere

TNC compenseaza automat abaterile de aliniere ale piesei de
prelucrat, calculand o "rotatie de baza".

in acest scop, TNC seteaza unghiul de rotatie dorit, in functie de axa
de referinta din planul de lucru. Consultati figura din dreapta.

=y

5

Selectati directia de palpare perpendiculara pe axa de
referinta a unghiului cAnd masurati abaterile de aliniere ale
piesei de prelucrat.

Pentru a va asigura ca rotatia de baza este calculata
corect in timpul rularii programului, programati ambele
coordonate ale planului de lucru in primul bloc de
pozitionare.

Puteti utiliza si o rotatie de baza in conjunctie cu functia
PLAN. In acest caz, activati mai intai rotatia de baza si apoi
functia PLAN.

Daca schimbati rotatia de baza, TNC va va intreba daca
doriti sa salvati modificarile in linia activa a tabelului de
presetari, cand iesiti din meniu. in acest caz, confirmati
intrarea cu tasta ENT.

TNC-ul poate efectua o compensare 3D, daca a fost dotat
cu aceasta functie. Daca este necesar, contactati
producatorul sculei dvs. pentru masina

Masurarea rotatiei de baza

ROTATION

Selectati functia de palpare apasand tasta soft
ROTATIE PALPARE.

Pozitionati varful bilei intr-o pozitie de pornire langa
primul punct de palpare.

Selectati directia de palpare perpendiculara pe axa de
referintd a unghiului: Selectati axa cu tasta soft.

Pentru a palpa piesa de prelucrat, apasati butonul
START al masginii.

Pozitionati varful bilei intr-o pozitie de pornire langé al
doilea punct de palpare.

Pentru a palpa piesa de prelucrat, apasati butonul
START al maginii. TNC determina rotatia de baza si
afiseaza unghiul dupa dialog Unghi de rotatie =
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Salvarea rotatiei de baza in tabelul de presetari

Dupa procesul de palpare, introduceti numarul presetat pe care TNC
trebuie sa 1l salveze in rotatia de baza activa in caseta de intrare
Numir in tabel:

Apésati tasta soft INTRARE IN TABEL DE PRESETARI pentru a
salva rotatia de baza in tabelul de presetari.

Afigarea unei rotatii de baza

Unghiul rotatiei de baza apare dupa UNGHI DE ROTATIE de fiecare
data cand selectati ROTATIE PALPARE. TNC afigseaza si unghiul de
rotatie Tn afisajul suplimentar al starii (STATUS POS.).

Tn afisajul starii este ilustrat un simbol pentru o rotatie de baz&, de
fiecare data cand TNC muté axele in functie de o rotatie de baza.

Pentru a anula o rotatie de baza

Selectati functia de palpare apdséand tasta soft ROTATIE PALPARE.

Introduceti un unghi de rotatie egal cu zero si confirmati cu tasta
ENT.

Tncheiat,i functia de palpare apaséand tasta END.
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2.4 Setare decalare de origine cu
un palpator 3-D

Introducere

Urmatoarele functii sunt disponibile pentru setarea decalarii originii pe
o piesa de prelucrat aliniata:

Setarea decalarii originii cu POZITIE PALPARE

Definirea unui colt ca decalare de origine cu POZITIE PALPARE
Setarea decalarii de origine Tntr-un centru de cerc cu PALPARE CC
Setarea unei linii de centru ca decalare de origine cu PALPARE

Retineti c&, in timpul unei schimbari de decalare de origine

@5 activa, TNC intotdeauna pune bazele valorii de palpare pe
presetarea activa (sau pe decalarea setata cel mai recent
fn modul de operare Manual), desi schimbarea decalarii de
origine este inclusa in afigajul pozitiei.

Setarea decalarii originii in orice axa

aLeARE_ Selectati functia de palpare apasand tasta soft
POZITIE PALPARE.

Mutati palpatorul intr-o pozitie de pornire langa punctul
de palpare.

Selectati axa palpatorului si directia pe care doriti sa
setati decalarea originii, cum ar fi Z in directia Z—.
Selectarea se face prin tastele soft.

Pentru a palpa piesa de prelucrat, apasati butonul
START al masginii.

Decalare origine: Introduceti coordonata nominala gi
confirmati intrarea cu SETARE DECALARE DE
ORIGINE, sau scrieti valoarea intr-un tabel (consultati
“Scrierea valorilor masurate din ciclurile palpatorului
in tabelele de decalari de origine,” pagina 30, sau
consultati “Scrierea valorilor masurate din ciclurile
palpatorului in tabelul de presetari,” pagina 31).

Pentru incheia functia de palpare, apasati tasta END.
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Colt ca decalare origine— fara a utiliza puncte
care au fot deja palpate pentru o rotatie de baza

PALPARE Selectati functia de palpare apasand tasta soft
[ 5 POZITIE PALPARE.

Puncte palpare pentru rotatia de baza: Apasati ENT
pentru a transfera coordonatele punctului de palpare.
Pozitionati palpatorul intr-o pozitie de pornire langa
primul punct de palpare al partii care nu a fost palpata
pentru o rotatie de baza.

Selectati directia palpatorului cu tasta soft.

Pentru a palpa piesa de prelucrat, apasati butonul
START al maginii.

Pozitionati palpatorul 1anga al doilea punct de palpare
pe aceeasi parte.

Pentru a palpa piesa de prelucrat, apasati butonul
START al masinii.

Decalare origine: Introduceti ambele coordonate ale
decalarii de origine in fereastra de meniu, confirmati
cu tasta soft SETARE DECALARE ORIGINE sau
scrieti valorile intr-un tabel (consultati “Scrierea
valorilor masurate din ciclurile palpatorului in tabelele
de decalari de origine,” pagina 30, sau consultati
“Scrierea valorilor masurate din ciclurile palpatorului
n tabelul de presetari,” pagina 31).

Pentru incheia functia de palpare, apasati tasta END.

Colt ca decalare origine— fara a utiliza puncte
care au fot deja palpate pentru o rotatie de baza

Selectati functia de palpare apaséand tasta soft POZITIE PALPARE.

Puncte de palpare pentru rotatia de bazi?: Apasati NO ENT pentru a
ignora punctele de palpare anterioare. (Intrebarea dialog apare
numai daca o rotatie de baza a fost facuta anterior.)

Palparea ambelor laturi ale piesei de prelucrat de doua ori.

Decalare origine: Introduceti coordonatele decalarii originii si
confirmati cu tasta soft SETARE DECALARE ORIGINE sau scrieti
valorile intr-un tabel (consultati “Scrierea valorilor masurate din
ciclurile palpatorului in tabelele de decalari de origine,” pagina 30,
sau consultati “Scrierea valorilor masurate din ciclurile palpatorului
n tabelul de presetari,” pagina 31).

Pentru ncheia functia de palpare, apasati tasta END.
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Centru de cerc ca decalare de origine

Cu aceasta functie, puteti seta decalarea originii in centrul orificiilor
gaurite, al buzunarelor circulare, al cilindrilor, stifturilor, insulelor
circulare etc.

Cerc interior

TNC palpeaza automat peretele interior in toate cele patru directii ale
axei coordonate.

Pentru cercuri incomplete (arce de cerc) puteti alege directia de
palpare corespunzatoare.

Pozitionati palpatorul aproximativ in centrul cercului.

Selectati functia de palpare apasand tasta soft CC
o PALPARE.

Pentru a palpa piesa de prelucrat, apasati butonul
START al masinii de patru ori. Palpatorul atinge patru
puncte din interiorul cercului.

Daca palpati pentru a gasi centrul tijei (disponibil
numai la masinile cu rotatie de brosa, in functie de
MP6160), apasati tasta soft 180° si palpati alte patru
puncte din interiorul cercului.

Daca nu palpati pentru a afla centrul tijei, apasati tasta
END

Decalare origine: In fereastra de meniu, introduceti
ambele coordonate ale centrului cercului, confirmati
cu tasta soft SETARE DECALARE ORIGINE sau
scrieti valorile intr-un tabel (consultati “Scrierea
valorilor masurate din ciclurile palpatorului in tabelele
de decalari de origine,” pagina 30, sau consultati
“Scrierea valorilor masurate din ciclurile palpatorului
n tabelul de presetari,” pagina 31).

Pentru incheia functia de palpare, apasati tasta END.

Cerc exterior

Pozitionati palpatorul in pozitia de pornire pentru primul punct de
palpare din exteriorul cercului.

Selectati directia palpatorului cu tasta soft.

Pentru a palpa piesa de prelucrat, apasati butonul START al masinii.

Repetati procesul de palpare pentru cele trei puncte ramase.
Consultati figura din dreapta jos.

Decalare origine: Introduceti coordonatele decalarii originii i
confirmati cu tasta soft SETARE DECALARE ORIGINE sau scrieti
valorile intr-un tabel (consultati “Scrierea valorilor masurate din
ciclurile palpatorului in tabelele de decalari de origine,” pagina 30,
sau consultati “Scrierea valorilor masurate din ciclurile palpatorului
in tabelul de presetari,” pagina 31).

Pentru Tncheia functia de palpare, apasati tasta END.

Dupa incheierea procesului de palpare, TNC va afisa coordonatele
centrului cercului si raza cercului PR.
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Linie de centru ca decalare de origine

zizla

40

Selectati functia de palpare apasand tasta soft
PALPARE.

Pozitionati varful bilei intr-o pozitie de pornire langa
primul punct de palpare.

Selectati directia de palpare cu tasta soft.

Pentru a palpa piesa de prelucrat, apasati butonul
START al masinii.

Pozitionati varful bilei intr-o pozitie de pornire 1anga al
doilea punct de palpare.

Pentru a palpa piesa de prelucrat, apasati butonul
START al masinii.

Decalare origine: Introduceti coordonatele decalarii de
origine Tn fereastra de meniu, confirmati cu tasta soft
SETARE DECALARE ORIGINE sau scrieti valoarea
ntr-un tabel (consultati “Scrierea valorilor masurate
din ciclurile palpatorului in tabelele de decalari de
origine,” pagina 30, sau consultati “Scrierea valorilor
masurate din ciclurile palpatorului in tabelul de
presetari,” pagina 31).

Pentru incheia functia de palpare, apasati tasta END.
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Setarea punctelor de decalare de origine
utilizdnd gauri/stifturi cilindrice

Un alt rand de taste soft ofera taste soft pentru utilizarea gaurilor sau
a stifturilor cilindrice pentru a seta decalarile originii.

Stabiliti daca va fi palpata o gaura sau un stift
Setarea prestabilita este pentru palparea gaurilor.

PALPA-

Selectati functia de palpare apasand tasta soft
PALPATOR. Schimbati randul de taste soft.

Selectati functia de palpare apasand tasta soft
PALPARE.

Vor fi palpate stifturi circulare. Definiti cu tasta soft.

Vor fi palpate gauri. Definiti cu tasta soft.

Palparea gaurilor

Prepozitionati palpatorul aproximativ Tnh centrul gaurii. Dupa apasarea
tastei exterioare START, TNC palpeaza automat patru puncte de pe
gaura.

Mutati palpatorul la urméatoarea gaura si repetasi procesul de palpare
cu TNC, pana cand au fost palpate toate gaurile pentru setarea
punctelor de referinta.

Palparea stifturilor cilindrice

Pozitionati varful bilei intr-o pozitie de pornire langa primul punct de
palpare al stiftului. Selectati directia de palpare cu tasta soft si apasati
butonul START al masinii pentru a incepe palparea. Efectuati
procedura de mai sus de patru ori.

Prezentare generala

Ciclu Tasta soft

Operare manuala
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Rotatie de baza utilizdnd doua gé&uri: PALPARE
TNC masoara unghiul dintre linia ce uneste centrele
celor doua gauri si o pozitie nominala (axa de referinta

a unghiului).

ROT

PALPARE

e
:

Decalare de origine utilizadnd 4 gauri:

TNC calculeaza intersectia liniei ce uneste primele
doua gauri palpate cu linia ce uneste ultimele doua
gauri palpate. Trebuie sa palpati gauri opuse diagonal
consecutiv (dupa cum este afisat pe tasta soft),
deoarece, in caz contrar, decalarea de origine calculata
de TNC va fi incorecta.

Centru de cerc utilizand 3 gauri:
TNC calculeaza un cerc care se intersecteaza cu
centrele celor trei gauri si gaseste centrul.

PALPARE
c cc
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2.5 Masurarea pieselor de prelucrat
cu un palpator- 3-D

Introducere

Puteti utiliza palpatorul si in modurile de operare Roata de mana
electronica si manuala, pentru a executa masuratori simple asupra
piesei de prelucrat. Sunt disponibile numeroase cicluri de palpare
programabile pentru sarcini de masurare mai complexe (consultati
“Masurarea automata a piesei de prelucrat,” la pagina 108). Cu un
palpator 3-D puteti determina:

coordonatele pozitiei si din acestea
dimensiunile si unghiurile piesei de prelucrat.

Pentru a gasi coordonata unei pozitii de pe o
piesa de prelucrat aliniata:

PALPARE Selectati functia de palpare apasand tasta soft

ﬂ POS

oo POZITIE PALPARE.

Mutati palpatorul intr-o pozitie de pornire langa punctul
de palpare.

Selectati directia de palpare si axa coordonatei.
Utilizati tastele soft corespunzéatoare pentru selectie.

Pentru a palpa piesa de prelucrat, apasati butonul
START al maginii.

TNC afigseaza coordonatele punctului de palpare ca punct de referinta.

Gasirea coordonatelor unui colt din planul de
lucru

Gasirea coordonatelor punctului coltului:Consultati “Colt ca decalare
origine— fara a utiliza puncte care au fot deja palpate pentru o rotatie
de baza,” la pagina 38. . TNC afiseaza coordonatele coltului palpat ca
punct de referinta.
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Pentru a masura dimensiunile piesei de prelucrat
PACPaRE_ Selectati functia de palpare apasand tasta soft
POZITIE PALPARE.

Pozitionati palpatorul intr-o pozitie de pornire langa
primul punct de palpare A.

Selectati directia de palpare cu tasta soft.

Pentru a palpa piesa de prelucrat, apasati butonul
START al masinii.

Daca veti avea nevoie de decalarea de origine curenta
mai tarziu, notati valoarea care apare pe afisajul
decalarii de origine.

Decalarea originii: Introduceti "0".
Pentru incheia dialogul, apasati tasta END.

Selectati functia de palpare apasand tasta soft
POZITIE PALPARE.

Pozitionati palpatorul intr-o pozitie de pornire langa al
doilea punct de palpare B

Selectati directia palparii cu ajutorul tastelor soft:
Aceeasi axa, dar din directie opusa.

Pentru a palpa piesa de prelucrat, apasati butonul
START al masinii.

Valoarea afisata ca decalare de origine este distanta dintre cele doua
puncte de pe axa de coordonate.

Pentru a reveni la decalarea activa inainte de masurarea lungimii:

Selectati functia de palpare apaséand tasta soft POZITIE PALPARE.

Palpati primul punct de palpare din nou.
Setati decalarea de origine la valoarea pe care ati notat-o anterior.
Pentru incheia dialogul, apasati tasta END.

Masurarea unghiurilor

Puteti utiliza palpatorul 3-D pentru a masura unghiuri din planul de
lucru. Puteti masura

unghiul dintre axa de referinta a unghiului si o latura a piesei de
prelucrat sau

unghiul dintre doua laturi.

Unghiul masurat este afigat ca o valoare de maxim 90°.
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Pentru a afla unghiul dintre axa de referinta a
unghiului si o latura a piesei de prelucrat

Selectati functia de palpare apasand tasta soft
b ROTATIE PALPARE.

Unghi de rotire: Daca veti avea nevoie de rotatia de
baza curenta mai tarziu, notati valoarea care apare
sub Unghi de rotatie.

Efectuati o rotatie de baza cu latura piesei de prelucrat
(consultati “Compensarea abaterilor de aliniere ale
piesei de prelucrat,” la pagina 35).

Apésati tasta soft ROTATIE PALPARE pentru a afigsa
unghiul dintre axa de referintd a unghiului si latura
piesei de prelucrat ca unghi de rotatie.

Anulati rotatia de baza sau restaurati rotatia de baza
anterioara.

Acest lucru este posibil setdnd unghiul de rotatie la
valoarea pe care ati notat-o anterior.

Pentru a masura unghiul dintre doua laturi ale piesei de prelucrat:
Selectati functia de palpare apaséand tasta soft ROTATIE PALPARE.

Unghi de rotire: Dacé veti avea nevoie de rotatia de baza curenta
mai tarziu, notati valoarea care apare sub Unghi de rotatie.
Efectuati o rotatie de baza cu latura piesei de prelucrat (consultati
“Compensarea abaterilor de aliniere ale piesei de prelucrat,” la
pagina 35).

Palpati a doua latura ca pentru o rotatie de baza, dar nu setati
unghiul de rotatie la zero!

Apasati tasta soft ROTATIE PALPARE pentru a afisa unghiul PA
dintre cele doua laturi ca unghi de rotatie.

Anulati rotatia de bazéa sau restaurati rotatia de baza anterioara
setand unghiul de rotatie la valoarea pe care ati notat-o anterior.
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2.6 Utilizarea Functiilor Palpator cu

Palpatoare mecanice sau
Instrumente de masurare cu
tastatura

Introducere

Daca nu detineti un palpator 3-D electronic pe masina dvs., puteti
utiliza si toate functiile palpator manuale descrise anterior (exceptie:
functia de calibrare) cu palpatoare mecanice sau doar atingand piesa
de lucru cu scula.

Tn locul semnalului electronic generat automat de un palpator 3-D in
timpul palparii, puteti initia manual semnalul de declangare pentru
captarea pozitiei de palpare apdsand o tasta. Procedati ca atare:

PALPARE
ﬂ POS

Szzzzn

Selectati orice functie palpator cu tasta soft.

Mutati palpatorul mecanic in prima pozitie care va fi
captata de TNC.

Confirmarea pozitiei: Apasati tasta Captare pozitie
actuala pentru ca TNC sa salveze pozitia curenta.

Mutati palpatorul mecanic in urméatoarea pozitie care
va fi captata de TNC.

Confirmarea pozitiei: Apasati tasta Captare pozitie
actuala pentru ca TNC sa salveze pozitia curenta.

Daca este necesar, mutati-va in pozitii suplimentare si
captati dupa cum a fost descris anterior.

Decalare origine: In fereastra de meniu, introduceti
coordonatele noii decalari de origine, confirmati cu
tasta soft SETARE DECALARE ORIGINE sau scrieti
valorile Tntr-un tabel (consultati “Scrierea valorilor
masurate din ciclurile palpatorului in tabelele de
decalari de origine,” pagina 30, sau consultati
“Scrierea valorilor masurate din ciclurile palpatorului
n tabelul de presetari,” pagina 31).

Pentru incheia functia de palpare, apasati tasta END.
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3.1 Masurarea abaterilor de aliniere
ale piesei de prelucrat

Prezentare generala

TNC ofera cinci cicluri care va permit sa masurati si sa compensati
abaterile de aliniere ale piesei de prelucrat. In plus, puteti reseta o

rotatie de baza cu Ciclul 404:

Ciclu

Tasta soft Pagina

400 ROTATIE DE BAZA Masurare
automata utilizand doua puncte.
Compensare prin rotatie de baza.

Dﬁ

Pagina 50

401 ROTATIE A 2 GAURI Masurare
automata utilizand doua gauri.
Compensare prin rotatie de baza.

Pagina 52

402 ROTATIE A 2 STIFTURI Mé&surare
automata utilizadnd doua stifturi.
Compensare prin rotatie de baza.

Pagina 55

403 ROTATIE IN AXA ROTATIVA
Masurare automata utilizand doua puncte.
Compensare prin rotatia mesei.

Pagina 58

405 ROTATIE IN AXA C Aliniere automata
a unui decalaj unghiular dintre un centru
de gaura si axa pozitiva Y. Compensare
prin rotatia mesei.

Pagina 62

404 SETARE ROTATIE DE BAZA Setarea
unei rotatii de baza.

Pagina 61

48
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Caracteristici comune tuturor ciclurilor de
palpator pentru masurarea abaterilor de aliniere
ale piesei de prelucrat

Pentru ciclurile 400, 401 si 402 puteti defini, prin parametrul Q307
Setiri prestabilite pentru rotatia de bazia daca rezultatul masuratorii
trebuie corectat printr-un unghi cunoscut o. (consultati figura din
dreapta). Acest lucru va permite sa masurati rotatia de baza in functie
de orice linie dreapta 1 a piesei de prelucrat si sa stabiliti referinta
directiei efective de 0°
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ROTATIE DE BAZA (cicluri palpator 400,
ISO:DIN/ISO: G400)

Ciclul de palpare 400 determina o abatere de aliniere a piesei de
prelucrat, masurand doua puncte care trebuie sa se afle pe o suprafata
plana. Cu functia de rotatie de baza, TNC compenseaza valoarea
masurata (Consultati si “Compensarea abaterilor de aliniere ale piesei
de prelucrat,” la pagina 35).

1 Urméand logica de pozitionare, TNC pozitioneaza palpatorul cu o
deplasare rapida (valoare din MP6150 sau MP6361) (consultati
“Rulare cicluri palpator,” la pagina 26) in punctul de pornire
programat 1. TNC decaleaza palpatorul cu degajarea de siguranta
in directia opusa directiei de deplasare definite.

2 Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare cu viteza de avans pentru
palpare (MP6120 sau MP6360).

3 Apoi, palpatorul se muta in urméatoarea pozitie de pornire 2 gi
palpeaza a doua pozitie.

4 TNC readuce palpatorul la inaltimea de degajare si executa rotatia
de baza.
@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

nainte de a defini un ciclu trebuie sa programati o apelare
de scula pentru a defini axa palpatorului.

TNC va reseta o rotatie de baza activa la inceputul ciclului.
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Primul punct de mésuri pe prima axia Q263 (valoare
absoluta): coordonatele primului punct de masura pe
axa de referinta a planului de lucru.

Primul punct de mésuri pe a 2-a axid Q264 (valoare
absoluta): Coordonatele primului punct de masura pe
axa secundara a planului de lucru.

Al 2-lea punct de misura pe prima axi Q265 (valoare
absoluta): coordonatele celui de-al 2-lea punct de
masura pe axa de referinta a planului de lucru.

Al 2-lea punct de misrua pe a 2-a axa Q266 (valoare
absoluta): coordonatele celui de-al 2-lea punct de
masura pe axa secundara a planului de lucru.

Axi de misurare Q272: Axa in planul de lucru in care
vor fi efectuate masuratorile:

1 Axa de referinta = axa de masurare

2: Axa secundara = axa de masurare

Directie de deplasare 1 Q267 Directie in care palpatorul
se va apropia de piesa:

-1: Directie de deplasare negativa

+1: Directie de deplasare pozitiva

fniltime de misurare pe axa palpatorului Q261
(valoare absoluta): Coordonata a centrului varfului
bilei (=punct de palpare) de pe axa palpatorului la
care vor fi efectuate masuratorile.

Prescriere degajare Q320 (incremental): Distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este adaugat la MP6140.

iniltime de degajare Q260 (absolut): Coordonata pe
axa palpatorului la care nu poate aparea nicio
coliziune intre scula si piesa de prelucrat (elementele
de fixare).

Deplasare lainaltime degajare Q301: Definirea modului
in care scula se deplaseaza intre procesele de
prelucrare:

0: Mutare la inaltimea de mé&surare dintre punctele de
masurare

1: Mutare la inaltimea de degajare dintre punctele de
masurare

Setarea prestabilita pentru rotatia de baza Q307
(absolut): Daca abaterile de aliniere vor fi masurate in
functie de o linie dreapta diferitd de axa de referinta,
introduceti unghiul acestei linii de referintd. TNC va
calcula diferenta dintre valoarea masurata si unghiul
liniei de referinta pentru rotatia de baza.

Numirul presetat in tabel Q305: Introduceti numarul
presetat in tabelul in care TNC va salva rotatia de
baza determinata. Daca introduceti Q305=0, TNC
plaseaza automat rotatia de baza in meniul ROT
Modului de operare manuala.
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Példa: Blocuri NC

5 TCH PROBE 400 ROTATIE DE BAZA
Q263=+10 ;PUNCT 1 AXA 1
Q264=+3.5;PUNCT 1 AXA 2
Q265=+25 ;PUNCT 2 AXA 2
Q266=+2 ;PUNCT 2 AXA 2
Q272=2 ;AXA MASURARE
Q267=+1 ;DIRECTIE DEPLASARE
Q261=-5 ;INALTIME MASURARE
Q320=0 ;SALT DEGAJARE
Q260=+20 ;iNALTIME DEGAJARE
Q301=0 ;DEPLASARE DEGAJARE

Q307=0 ;PRESETARE ROTATIE DE
BAZA

Q305=0 ;NR. N TABEL
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ROTATIE DE BAZA in doua gauri (ciclurile
palpator 401, DIN/ISO: G401) YA

Ciclul de palpare 401 masoara centrele a doua gauri. Apoi, TNC
calculeaza unghiul dintre axa de referinta din planul de lucru si linia ce

uneste cele doua centre ale gaurilor. Cu functia de rotatie de baza,
TNC compenseaza valoarea calculata (Consultati si “Compensarea
abaterilor de aliniere ale piesei de prelucrat,” la pagina 35). Ca

alternativa, puteti compensa abaterea de aliniere determinata rotind

masa rotativa.

1 Urménd logica de pozitionare, TNC pozitioneaza palpatorul cu o
deplasare rapida (valoare din MP6150 sau MP6361) (consultati 8
“Rulare cicluri palpator,” la pagina 26) pana la punctul introdus ca
centru al primii gauri

2 Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza patru puncte pentru a gasi centrul primei gauri.

3 Palpatorul revine la inaltimea de degajare si apoi in pozitia
introdusa ca centru al celei de-a doua gauri

4 Apoi, TNC muta palpatorul la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza patru puncte pentru a gasi centrul celei de-a doua gauri.

5 Apoi, TNC readuce palpatorul la inaltimea de degajare si executa
rotatia de baza.

¥

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

nainte de a defini un ciclu trebuie s& programati o apelare
de scula pentru a defini axa palpatorului.

TNC va reseta o rotatie de baza activa la inceputul ciclului.

Acest ciclu palpator nu este posibil cu un plan de lucru
inclinat activ.

Daca doriti sa compensati abaterea de aliniere rotind
masa rotativa, TNC va utiliza automat urmatoarele axe
rotative:

C pentru axa Z a sculei

B pentru axa Y a sculei

Axa A pentru axa X a sculei
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Prima gauri: Centrul axei 1 Q268 (valoare absoluta):
Centrul primei gauri pe axa de referinta a planului de
lucru.

Prima gauri: Centrul axei 2 Q269 (valoare absoluta):
Centru primei gauri pe axa secundara a planului de
lucru.

A 2-a gauri: Centrul axei 1 Q270 (valoare absoluta):

Centrul garuii 2 pe axa de referinta a planului de lucru.

A 2-a gauri: Centrul axei 2 Q271(valoare absolutd):

Centrul garuii 2 pe axa secundara a planului de lucru.

iniltime de misurare pe axa palpatorului Q261
(valoare absoluta): Coordonata a centrului varfului
bilei (=punct de palpare) la care va fi efectuata
masuratoarea.

iniltime de degajare Q260 (absolut): Coordonata pe
axa palpatorului la care nu poate aparea nicio
coliziune intre scula si piesa de prelucrat (elementele
de fixare).

Setarea prestabiliti pentru rotatia de bazia Q307
(absolut): Daca abaterile de aliniere vor fi masurate in
functie de o linie dreapta diferita de axa de referinta,
introduceti unghiul acestei linii de referinta. TNC va
calcula diferenta dintre valoarea masurata si unghiul
liniei de referinta pentru rotatia de baza.
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Numiirul presetat in tabel Q305: Introduceti numarul
presetat in tabelul in care TNC va salva rotatia de
baza determinata. Daca introduceti Q305=0, TNC
plaseaza automat rotatia de baza in meniul ROT
Modului de operare manuala. Parametrul nu are nici
un efect daca compensarea se face printr-o rotire a
mesei rotative (Q402=1). In acest caz, nealinierea nu
este salvata ca si valoarea unghiulara.

Rotatie de bazi/ aliniere Q402: Specificati daca TNC
trebuie sa compenseze abaterea de aliniere cu o
rotatie de baza sau rotind masa rotativa:

0: Setare rotatie de baza

1: Rotire masa rotativa

Cind selectati masa rotativa, TNC nu salveaza
alinierea masurata, nici daca ati definit o linie de tabel
in parametru Q305.

Setati la zero dupa aliniere Q337: Definire daca TNC
trebuie sa seteze afisajul axei rotative aliniate la zero:
0: Nu resetati afisajul axei rotative la 0 dupa aliniere
1: Resetati afigajul axei rotative la 0 dupa aliniere
TNC va seta afigajul la 0 doar dupa ce ati definit
Q402=1.

Példa: Blocuri NC

5 TCH PROBE 401 ROT A DOUA GAURI

Q268=-37
Q269=+12
Q270=+75
Q271=+20
Q261=-5
Q260=+20
Q307=0

Q305=0
Q402=0
Q337=0

;CENTRU 1 AXA 1
;CENTRU 1 AXA 2
;CENTRU 2 AXA 1
;CENTRU 2 AXA 2
;INALTIME MASURARE
;INALTIME DEGAJARE

;PRESETARE ROTATIE DE
BAZA

;NR. IN TABEL
;ALINIERE
;SETARE LA ZERO
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ROTATIE DE BAZA pe doua stifturi (ciclurile
palpator 402, DIN/ISO: G402)

Ciclul de palpare 402 masoara centrele a doua stifturi. Apoi, TNC
calculeaza unghiul dintre axa de referinta din planul de lucru si linia ce
uneste cele doua centre ale stifturilor. Cu functia de rotatie de baza,
TNC compenseaza valoarea calculata (Consultati si “Compensarea
abaterilor de aliniere ale piesei de prelucrat,” la pagina 35). Ca
alternativa, puteti compensa abaterea de aliniere determinata rotind
masa rotativa.

1 Urmand logica de pozitionare (consultati “Rulare cicluri palpator,”
la pagina 26), TNC pozitioneaza palpatorul cu o deplasare rapida
(valoare din MP6150 sau MP6361) pana la punctul de pornire
pentru sondarea primului stift

2 Apoi, palpatorul se deplaseaza la iniiltimea de mésurare 1
introdusa si masoara patru puncte pentru a gasi centrul primului
stift. Palpatorul se muta pe un arc de cerc intre punctele de
palpare, fiecare dintre acestea fiind setat la 90°.

3 Palpatorul revine la inaltimea de degajare si apoi in punctul de
pornire pentru sondarea 5 celui de-al doilea stift.

4 TNC deplaseaza palpatorul la iniltimea de mésurare 2 introdusa si

palpeaza patru puncte pentru a gasi centrul celui de-al doilea stift.

5 Apoi, TNC readuce palpatorul la inaltimea de degajare si executa
rotatia de baza.
@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Tnainte de a defini un ciclu trebuie s& programati o apelare
de scula pentru a defini axa palpatorului.

TNC va reseta o rotatie de baza activa la inceputul ciclului.

Acest ciclu palpator nu este permis cu un plan de lucru
inclinat activ.

Daca doriti sa compensati abaterea de aliniere rotind
masa rotativa, TNC va utiliza automat urmatoarele axe
rotative:

C pentru axa Z a sculei

B pentru axa Y a sculei

Axa A pentru axa X a sculei
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Primul stift: Centrul axei 1 (valoare absoluta): centrul
primului stift pe axa de referinta a planului de lucru.

Primul stift: Centrul axei 2 Q269 (valoare absoluta):
Centru stift pe axa secundara a planului de lucru.

Diametrul primului stift Q313: Diametrul aproximativ
al primului stift. Introduceti o valoare care sa fie mai
degraba prea mare decat prea mica.

iniltime de misurare 1 pe axa palpatorului Q261
(valoare absoluta): Coordonata a centrului varfului
bilei (=punct de palpare de pe axa palpatorului) la
care va fi masurat primul stift.

Al 2-lea stift: Centrul axei 1 Q270 (valoare absoluta):
Centrul stiftului 2 pe axa de referinta a planului de
lucru.

Al 2-lea stift: Centrul axei 2 Q271 (valoare absoluta):
Centru sift 2 pe axa secundara a planului de lucru.

Diametrul stiftului 2 Q314: Diametrul aproximativ al
stiftului 2. Introduceti o valoare care sa fie mai
degraba prea mare decat prea mica.

iniltime de misurare 2 pe axa palpatorului Q315
(valoare absoluta): Coordonata a centrului varfului
bilei (=punct de palpare de pe axa palpatorului) la
care va fi masurat stiftul 2.

Prescriere degajare Q320 (incremental): Distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este adaugat la MP6140.

iniltime de degajare Q260 (absolut): Coordonata pe
axa palpatorului la care nu poate aparea nicio
coliziune intre scula si piesa de prelucrat (elementele
de fixare).

3 Ciclurile palpatorului pentru inspectia automata a piesei de prelucrat @
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Példa: Blocuri NC

5 TCH PROBE 402 ROTATIE A DOUA
STIFTURI

Deplasare lainiltime degajare Q301: Definirea modului
in care scula se deplaseaza intre procesele de
prelucrare:

0: Mutare la inaltimea de méasurare dintre punctele de
masurare
1: Mutare la inéltimea de degajare dintre punctele de
masurare

Setarea prestabilita pentru rotatia de bazia Q307
(absolut): Daca abaterile de aliniere vor fi masurate in
functie de o linie dreapta diferita de axa de referinta,
introduceti unghiul acestei linii de referinta. TNC va
calcula diferenta dintre valoarea masurata si unghiul
liniei de referinta pentru rotatia de baza.

Numarul presetat in tabel Q305: Introduceti numarul
presetat in tabelul in care TNC va salva rotatia de
baza determinata. Daca introduceti Q305=0, TNC
plaseaza automat rotatia de baza in meniul ROT
Modului de operare manuala. Parametrul nu are nici
un efect daca compensarea se face printr-o rotire a
mesei rotative (Q402=1). In acest caz, nealinierea nu
este salvata ca si valoarea unghiulara.

Rotatie de bazi/ aliniere Q402: Specificati daca TNC
trebuie sa compenseze abaterea de aliniere cu o
rotatie de baza sau rotind masa rotativa:

0: Setare rotatie de baza

1: Rotire masa rotativa

Cind selectati masa rotativa, TNC nu salveaza
alinierea masurata, nici daca ati definit o linie de tabel
in parametru Q305.

Setati la zero dupa aliniere Q337: Definire daca TNC
trebuie sa seteze afisajul axei rotative aliniate la zero:
0: Nu resetati afisajul axei rotative la 0 dupa aliniere
1: Resetati afisajul axei rotative la 0 dupa aliniere
TNC va seta afigajul la 0 doar dupa ce ati definit
Q402=1.
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Q268=-37 ;CENTRU 1 AXA 1
Q269=+12 ;CENTRU 1 AXA 2
Q313=60 ;DIAMETRU STIFT 1
Q261=-5 ;INALTIME MASURARE 1
Q270=+75 ;CENTRU 2 AXA 1
Q271=+20 ;CENTRU 2 AXA 2
Q314=60 ;DIAMETRU STIFT 2
Q315=-5 ;INALTIME MASURARE 2
Q320=0 ;SALT DEGAJARE
Q260=+20 ;iNALTIME DEGAJARE
Q301=0 ;DEPLASARE DEGAJARE

Q307=0 ;PRESETARE ROTATIE DE
BAZA

Q305=0 ;NR. iN TABEL
Q402=0 ;ALINIERE
Q337=0 ;SETARE LA ZERO
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ROTATIE DE BAZA compensare prin axa rotativa
(ciclul de palpare 403, DIN/ISO:G403)

Ciclul de palpare 403 determina o abatere de aliniere a piesei de /
prelucrat, masurand doua puncte care trebuie sa se afle pe o suprafata
plana. TNC compenseaza abaterea de aliniere determinata rotind axa
A, B sau C. Piesa de prelucrat poate fi fixata in orice pozitie pe masa

rotativa.
Sunt admise combinatiile axei de masurare (Parametrul de ciclu Q272)
si ale axei de compensatie (Parametrul de ciclu Q312) listate mai jos. ‘\ A | /
Functie pentru inclinarea planului de lucru: % © 7/
Axa de b = . =
Axa TX activa Axe de masurare compensatie X
Z X (Q272=1) C (Q312=6)
z Y (Q272=2) C (Q312=6)
z Z (Q272=3) B (Q312=5) sau A
(Q312=4)
Y Z (Q272=1) B (Q312=5)
X (Q272=2) C (Q312=5)
Y (Q272=3) C (Q312=6) sau A
(Q312=4)
X Y (Q272=1) A (Q312=4)
Z (Q272=2) A (Q312=4)
X (Q272=3) B (Q312=5) sau C

(Q312=6)

1 Urménd logica de pozitionare, TNC pozitioneaza palpatorul cu o
deplasare rapida (valoare din MP6150 sau MP6361) (consultati
“Rulare cicluri palpator,” la pagina 26) in punctul de pornire
programat 1. TNC decaleaza palpatorul cu degajarea de siguranta
in directia opusa directiei de deplasare definite.

2 Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare cu viteza de avans pentru

palpare (MP6120 sau MP6360).

3 Apoi, palpatorul se muté in urmatoarea pozitie de pornire 2 si

palpeaza a doua pozitie.

58
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4 TNC readuce palpatorul la indltimea de degajare si mutd axa
rotativa, care a fost definita in ciclu, cu valoarea masurata.
Optional, puteti seta afigajul la 0 dupa aliniere.

=y

inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Tnainte de a defini un ciclu trebuie s programati o apelare
de scula pentru a defini axa palpatorului.

Ciclul 403 nu trebuie utilizat daca functia "inclinare plan de
lucru" este activa.

TNC stocheaza unghiul masurat in parametrul Q150.

Punctul de miisura pe prima axi Q263 (valoare
absoluta): Coordonatele primului punct de masura pe
axa de referinta a planului de lucru.

Primul punct de misuri pe axa 2 Q264 (valoare
absolutad): Coordonatele primului punct de masura pe
axa secundara a planului de lucru.

Punctul 2 de misuri pe prima axi Q265 (valoare
absolutad): Coordonatele punctului 2 de masura pe
axa de referinta a planului de lucru.

Punctul 2 de mésuri pe axa 2 Q266 (valoare absoluta):
Coordonatele punctului 2 de masura pe axa
secundara a planului de lucru.

Axi de masurare Q272: Axa in planul de lucru in care
vor fi efectuate masuratorile:

1: Axa de referinta = axa de masurare

2: Axa secundara = axa de masurare

3: Axa palpator = axa de masurare

Directie de deplasare 1 Q267 Directie in care palpatorul
se va apropia de piesa:

-1: Directie de deplasare negativa

+1: Directie de deplasare pozitiva

iniltime de misurare 1 pe axa palpatorului Q261
(valoare absoluta): Coordonata a centrului varfului
bilei (=punct de palpare de pe axa palpatorului) la
care va fi efectuata masuratoarea.

Prescriere degajare Q320 (incremental): Distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este adaugat la MP6140.

iniltime de degajare Q260 (absolut): Coordonata pe
axa palpatorului la care nu poate aparea nicio
coliziune intre scula si piesa de prelucrat (elementele
de fixare).
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Deplasare la iniltime degajare Q301: Definirea modului
in care scula se deplaseaza intre procesele de
prelucrare:

0: Mutare la Tnaltimea de mé&surare dintre punctele de
masurare

1: Mutare la inaltimea de degajare dintre punctele de
masurare

Axi pentru deplasarea de compensare Q312:
Asignarea axei rotative in care TNC va compensa
abaterea de aliniere masurata:

4: Compensare aliniere cu axa rotativa A

5: Compensare aliniere cu axa rotativa B

6: Compensare aliniere cu axa rotativa C

Setati la zero dupa aliniere Q337: Definire daca TNC

trebuie sa seteze afisajul axei rotative aliniate la zero:
0: Nu resetati afisajul axei rotative la 0 dupa aliniere

1:Resetati afigajul axei rotative la 0 dupa aliniere

Numiir in tabel Q305: Introduceti numarul in tabelul de
presetari/tabelul de decalari de origine in care TNC va
seta axa rotativa la zero. Functioneaza numai daca
Q337 este setatla 1.

Valoarea de transfer masurata (0,1) Q303: Specificati
daca decalarea de origine determinata trebuie salvata
n tabelul de decaléri de origine sau in tabelul de
presetari:

0: Scrieti rotatia de baza masurata ca o schimbare de
decalare de origine Tn tabelul de decalari de origine
activ. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate al piesei de prelucrat active.

1: Scrieti rotatia de baza masurata in tabelul de
presetari. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate al maginii (sistem REF).

Unghi de referinta? (0=axi de referintii) Q380: Unghi
cu care TNC va alinia linia dreapta palpata.
Functioneaza numai daca este selectata axa rotativa
C (Q312 = 6).

Példa: Blocuri NC

5 TCH PROBE 403 ROT iN AXA C

Q263=+0 ;PRIMUL PUNCT PE PRIMA
AXA

Q264=+0 ;PRIMUL PUNCT PE PRIMA
AXA

Q265=+20 ;PUNCT 2 AXA 2
Q266=+30 ;PUNCT 2 AXA 2

Q272=1 ;AXA MASURARE

Q267=-1 ;DIRECTIE DEPLASARE
Q261=-5 ;INALTIME MASURARE
Q320=0 ;SALT DEGAJARE

Q260=+20 ;iNALTIME DEGAJARE
Q301=0 ;DEPLASARE DEGAJARE
Q312=6 ;AXA COMPENSATIE
Q337=0 ;SETARE LA ZERO

Q305=1 ;NR. IN TABEL

Q303=+1 ;MAS. TRANSFER VALOARE
Q380=+90 ;UNGHI REFERINTA
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Stare ROTATIE DE BAZA (cicluri palpator 404,
ISO:DIN/ISO: G404)

Cu ciclul de palpare 404, puteti seta o rotatie de baza automat in timpul
rularii unui program. Acest ciclu este destinat in principal pentru
resetarea unei rotatii de baza anterioare.

404 Valoare prestabiliti pentru rotatie de baza: Valoare
unghiulara la care trebuie setata rotatia de baza.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5 TCH PROBE 404 ROTATIE DE BAZA
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Compensarea abaterii de aliniere a piesei de
prelucrat rotind axa C (ciclul de palpare 405,
DIN/ISO:G405)

Cu ciclul de palpare 405, puteti masura

decalajul angular dintre axa opusa Y a sistemului de coordonate
activ si centrul unei gauri sau

decalajul angular dintre pozitia nominala si pozitia efectiva a unui
centru de gaura.

TNC compenseaza decalajul angular determinat rotind axa C. Piesa
de prelucrat poate fi fixata in orice pozitie pe o masa rotativa, dar
coordonataY a gaurii trebuie sa fie pozitiva. Daca masurati abaterea
de aliniere angulara a gaurii cu axa Y a palpatorului (pozitie orizontala
a gaurii), ar putea fi necesar sa executati ciclul de mai multe ori
deoarece strategia de masurare produce o neacuratete de aprox. 1%
a abaterii de aliniere.

1 Urménd logica de pozitionare, TNC pozitioneaza palpatorul cu o
deplasare rapida (valoare din MP6150 sau MP6361) (consultati
“Rulare cicluri palpator,” la pagina 26) in punctul de pornire
programat 1. TNC calculeaza punctele de pornire pentru palpare
din datele din ciclu si degajarea de siguranta din MP6140.

2 Apoi, palpatorul se muta la Tnaltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare cu viteza de avans pentru
palpare (MP6120 sau MP6360). TNC deriva automat directia de
palpare din unghiul de pornire programat.

3 Apoi, palpatorul se muta pe un arc de cerc, fie la inaltimea de
masurare, fie la cea de degajare, catre urmatorul punct 2 si
palpeaza al doilea punct de palpare.

4 TNC pozitioneaza palpatorul in punctul de pornire 2 gi apoi in
punctul de pornire 4 pentru a palpa al treilea si al patrulea punct de
palpare si pozitioneaza palpatorul pe centrele gaurilor masurate.

5 TInfinal, TNC readuce palpatorul la indltimea de degajare si aliniaza
piesa de prelucrat rotind masa rotativa. TNC roteste masa rotativa
astfel incat centrul gaurii sa se afle in directia axei pozitive Y, dupa
compensare, sau pe pozitia nominala a centrului gaurii—atat cu o
axa de palpator verticala cat si cu una orizontala . Abaterea de

aliniere angulara masurata este disponibila si in parametrul Q150.

QI_% inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Pentru a preveni coliziunea intre palpator si piesa de
prelucrat, introduceti o estimare joasa pentru diametrul
nominal al buzunarului (sau gaurii).

Daca dimensiunile buzunarului si degajarea de siguranta
nu permit pre-pozitionarea in apropierea punctelor de
palpare, TNC porneste intotdeauna palparea din centrul
buzunarului. In acest caz, palpatorul nu revine la indltimea
de degajare dintre cele patru puncte de masurare.

Tnainte de a defini un ciclu trebuie sa programati o apelare
de scula pentru a defini axa palpatorului.
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Centrul axei 1 Q321(valoare absoluta): Centru gaurii
pe axa de referinta a planului de lucru.

Centrul axei 2 Q322 (valoare absoluta): Centru gaurii
pe axa secundara a planului de lucru. Daca
programati Q322=0, TNC aliniaza centrul gaurii cu
axa pozitiva Y. Daca programati Q322 diferit de 0,
TNC aliniaza centrul gaurii cu pozitia nominala
(unghiul centrului gaurii).

Diametru nominal Q262: Diametru aproximativ al
buzunarului circular (sau gaurii). Introduceti o valoare
care sa fie mai degraba prea mica decét prea mare.

Unghiul de pornire Q325 (valoare absolutd): Unghi
dintre axa de referinta a planului de lucru si primul
punct de palpare.

Unghi incrementare Q247 (incremental): Unghiul
dintre doua puncte de masura. Semnul algebric al
unghiului de incrementare determina directia de
rotatie (negativa=in sens orar) in care se misca
palpatorul catre urmatorul punct de masurare. Daca
doriti sa palpati un arc de cerc in loc de un cerc
complet, atunci programati unghiul de incrementare
mai mic de 90°.

Cu cat unghiul este mai mic, cu atat mai putin sigur
va calcula TNC centrul cercului. Valoarea minima de
intrare: 5°.
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iniltime de masurare pe axa palpatorului Q261
(valoare absoluta): Coordonata a centrului varfului
bilei (=punct de palpare) la care va fi efectuata
masuratoarea.

Prescriere degajare Q320 (incremental): Distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este adaugat la MP6140.

iniltime de degajare Q260 (absolut): Coordonata pe
axa palpatorului la care nu poate aparea nicio
coliziune intre scula si piesa de prelucrat (elementele
de fixare).

Deplasare la iniltime degajare Q301: Definirea modului
in care scula se deplaseaza intre procesele de
prelucrare:

0: Mutare la inaltimea de masurare dintre punctele de
masurare

1: Mutare la Thaltimea de degajare dintre punctele de
masurare

Setati la zero dupa aliniere Q337: Definiti daca TNC
trebuie sa seteze afigajul axei C la zero sau scriefi
decalajul angular in coloana C a tabelului de decalari
de origine:

0: Setati afisajul C la 0

>0: Scrieti abaterea de aliniere unghiulara, inclusiv
semnul algebric, in tabelul de decalari de origine.
Numar linie = valoare a lui Q337. Daca o schimbare a
axei C este inregistrata in tabelul de decalari de
origine, TNC adauga abaterea de aliniere angulara.

z\

H i Q260
: Q261
N H : -
MP6140 X
+
Q320

Példa: Blocuri NC

5 TCH PROBE 405 ROT IN AXA C
Q321=+50 ;CENTRU PE PRIMA AXA
Q322=+50 ;CENTRU A 2-A AXA
Q262=10 ;DIAMETRU NOMINAL
Q325=+0 ;UNGHI DE PORNIRE
Q247=90 ;UNGHI DE INCREMENTARE
Q261=-5 ;INALTIME MASURARE
Q320=0 ;SALT DE DEGAJARE
Q260=+20 ;iNALTIME DEGAJARE
Q301=0 ;DEPLASARE DEGAJARE
Q337=0 ;SETARE LA ZERO
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Centru al primei gauri: coordonata X

Centru al primei gauri: coordonata Y

Centru gaurii 2: coordonata X

Centru gaurii 2: coordonata Y

Coordonata pe axa palpatorului in care sunt efectuate masuratorile

inélgime pe axa palpatorului la care palpatorul se poate deplasa fara
a intra in coliziune

Unghi linie de referinta

Compensatie abatere de aliniere prin rotirea mesei rotative
Setare afigaj la zero dupa aliniere
Apelare program piesa

eielucrat

iesei

lep

iniere a
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3.2 Presetare automata

3.2 Presetare automata

Prezentare generala

TNC ofera doisprezece cicluri pentru determinarea automata a
decalarilor de origine si pentru manevrarea acestora dupa cum

urmeaza:

Setarea directa a valorilor determinate ca valori de afisare
Introducerea valorilor determinate in tabelul de presetari
Introducerea valorilor determinate intr-un tabel de decalari de

origine

Ciclu

Tasta
soft

Pagina

408 PT. REF CENTRU CANAL Masurarea
[&timii interioare a unui canal i definirea
centrului canalului ca decalare de origine

Pagina 70

409 PT. REF CENTRU BORDURA
Masurarea latimii exterioare a unei borduri
si definirea centrului bordurii ca decalare
de origine

Pagina 73

410 DECALARE DE ORIGINE IN
INTERIORUL DR. Masurarea lungimii si a
[atimii interioare a unui dreptunghi si
definirea centrului ca decalare de origine

o]

Pagina 76

411 DECALARE DE ORIGINE IN
EXTERIORUL DR. Masurarea lungimii si
a latimii exterioare a unui dreptunghi si
definirea centrului ca decalare de origine

Pagina 79

412 DECALARE DE ORIGINE IN
INTERIORUL CERCULUI Masurarea
oricaror patru puncte din interiorul unui
cerc si definirea centrului ca decalare de
origine

Pagina 82

413 DECALARE DE ORIGINE IN
EXTERIORUL CERCULUI Masurarea
oricaror patru puncte din exteriorul unui
cerc si definirea centrului ca decalare de
origine

[
it

Pagina 85

414 DECALARE DE ORIGINE IN
EXTERIORUL COLTULUI Masurarea a
doua linii din exteriorul unghiului si
definirea intersectiei ca decalare de
origine

414

Pagina 88

66
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. Tasta —
Ciclu soft Pagina
415 DECALARE DE ORIGINE IN Pagina 91
INTERIORUL COLTULUI Masurarea a
doua linii din interiorul unghiului gi
definirea intersectiei ca decalare de
origine
416 CENTRU DE CERC DECALARE DE Pagina 94
ORIGINE (al doilea nivel de taste soft) &2
Masurarea oricaror trei gauri de pe un cerc
orificiu si definirea centrului cercului
orificiu ca decalare de origine
417 DECALARE DE ORIGINE IN AXA TS Pagina 97
(al doilea nivel de taste soft) Masurarea .
oricarei pozitii de pe axa palpatorului i
definirea acesteia ca decalare de origine
418 DECALARE DE ORIGINE DIN 4 Pagina 99
GAURI (al doilea nivel de taste soft)

Masurarea a 4 gauri in cruce si definirea

intersectiei liniilor dintre acestea ca

decalare de origine

419 DECALARE DE ORIGINE INTR-O Pagina 102

SINGURA AXA (al doilea nivel de taste
soft) Masurarea oricarei pozitii din orice
axa si definirea acesteia ca decalare de
origine
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3.2 Presetare automata

Caracteristici comune tuturor ciclurilor palpator
pentru setarea decalarii de origine

@ Puteti rula ciclurile palpator 408 pana la 419 si in timpul
unei rotatii de baza active (rotatie de baza pentru Ciclul
10).

Punct decalare origine si axa palpator

de pe axa palpatorului pe care ati definit-o in programul de masurare,
TNT determina planul de lucru pentru decalarea de origine:

Axa palpator activa Setare decalare de origine in
Zsau W XsiY
Y sau V Zsi X
Xsau U YsiZ
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Salvarea decalarii de origine calculate

Tn toate ciclurile pentru setarea decaldrilor de origine, puteti utiliza
parametrii de intrare Q303 si Q305 pentru a defini modul in care TNC
va salva decalarea de origine calculata:

Q305 =0, Q303 = orice valoare
TNC seteaza decalarea de origine calculata in afisaj. Noua decalare
de origine este activa imediat.

Q305 diferit de 0, Q303 = -1

@ Aceastd combinatie poate aparea daca

cititi programe ce contin Ciclurile 410 pana la 418 create
pe un TNC 4xx

cititi programe care contin Ciclurile 410 pana la 418
create cu o versiune de software mai veche pe un
iTNC 530

nu ati definit personal transferul valorii masurate cu
parametrul Q303 in definitia ciclului

in aceste cazuri, TNC afiseaza un mesaj de eroare
deoarece manevrarea completa a tabelelor de decalari de
origine cu referinta REF- s-a modificat. Trebuie sa definiti
personal un transfer al valorii masurate cu parametrul
Q303.

Q305 diferit de 0, Q303 =0

TNC scrie punctul de referinta calculat in tabelul de decalari de
origine activ. Sistemul de referinta este sistemul de coordonate al
piesei de prelucrat active. Valoarea parametrului Q305 determina
numarul decalarii de origine. Decalarea de origine activa cu Ciclul
7 in programul piesei.

Q305 diferit de 0, Q303 = 1

TNC scrie valoarea calculata a punctului de referinta in tabelul de
presetari. Sistemul de referinta este sistemul de coordonate al
masinii (coordonate REF). Valoarea parametrului Q305 determina
numarul presetat. Presetarea activa cu Ciclul 2477 in programul
piesei.

Rezultate masuratori in parametri Q

TNC salveaza rezultatele masuratorilor ciclului de palpare respectiv in
parametrii Q aplicabili la nivel global, de la Q150 pana la Q160. Puteti
utiliza acesti parametri in programul dvs. Retineti tabelul de parametri
rezultati care sunt listati cu descrierea fiecarui ciclu.
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3.2 Presetare automata

CENTRU REFERINTA AL CANALULUI (ciclu de
palpare 408, DIN/ISO: G408, FCL 3 function) |
Y

Ciclul de palpare 408 gaseste centrul unui canal si il defineste ca
decalare de origine. Dacé doriti, TNC poate introduce coordonatele si
intr-un tabel de decalari de origine sau intr-un tabel de presetari.

1 Urménd logica de pozitionare, TNC pozitioneaza palpatorul cu o
deplasare rapida (valoare din MP6150 sau MP6361) (consultati
“Rulare cicluri palpator,” la pagina 26) in punctul de pornire
programat 1. TNC calculeaza punctele de pornire pentru palpare
din datele din ciclu si degajarea de siguranta din MP6140.

2 Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa si @\i

o)

<V

palpeaza primul punct de palpare cu viteza de avans pentru
palpare (MP6120 sau MP6360).

3 Apoi, palpatorul se muta fie paraxial la indltimea de masurare fie la
cea de degajare catre urmatorul punct de pornire 2 si palpeaza al
doilea punct de palpare.

4 nfinal, TNC readuce palpatorul la inaltimea de degajare si
proceseaza decalarea de origine determinata, in functie de
parametrii de ciclu Q303 si Q305 (consultati “Salvarea decalarii de
origine calculate,” la pagina 69) si salveaza valorile efective n
parametrii Q listati mai jos

5 Daca doriti, TNC poate masura ulterior decalarea de origine de pe
axa palpatorului intr-o palpare separata.

Numar parametru Semnificatie
Q166 Valoarea efectiva a latimii masurate a
canalului
Q157 Valoare efectiva a liniei de centru
inainte de a programa, retineti urmatoarele:
@5 Pentru a preveni o coliziune intre palpator si piesa de

prelucrat, introduceti o estimare joasa pentru latimea
canalului.

Daca latimea canalului si degajarea de siguranta nu permit
pre-pozitionarea in apropierea punctelor de palpare, TNC
porneste intotdeauna palparea din centrul canalului. In
acest caz, palpatorul nu revine la inaltimea de degajare
dintre cele doua puncte de masurare.

nainte de a defini un ciclu trebuie s& programati o apelare
de scula pentru a defini axa palpatorului.

70 3 Ciclurile palpatorului pentru inspectia automata a piesei de prelucrat @



Centrul axei 1 Q321(valoare absoluta): Centru
buzunar pe axa de referinta a planului de lucru.

Centrul axei 2 Q322(valoare absolutd): Centru stift pe
axa secundara a planului de lucru.

Litimea canalului Q311 (valoare incrementald):
Latime canal, indiferent de pozitia acestuia in planul
de lucru.

Axi de misurare (1= prima axi / 2=a 2-a axa) Q272:
Axa Tn planul de lucru in care vor fi efectuate
masuratorile:

1: Axa de referinta = axa de masurare

2: Axa secundara = axa de masurare

iniltime de masurare pe axa palpatorului Q261
(valoare absoluta): Coordonata a centrului varfului
bilei (=punct de palpare) la care va fi efectuata
masuratoarea.

Prescriere degajare Q320 (incremental): Distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este adaugat la MP6140.

iniltime de degajare Q260 (absolut): Coordonata pe
axa palpatorului la care nu poate aparea nicio
coliziune intre scula si piesa de prelucrat (elementele
de fixare).

Deplasare la iniltime degajare Q301: Definirea modului
n care palpatorul se deplaseaza intre punctele de
masura:

0: Mutare la inaltimea de masurare dintre punctele de
masurare

1: Mutare la Thaltimea de degajare dintre punctele de
masurare

Numiir in tabel Q305: Introduceti numarul in tabelul de
decalari de origine/de presetari in care TNC va salva
coordonatele centrului canalului. Daca introduceti
Q305=0, TNC seteaza automat afisajul, astfel incat
noua decalare de origine este in centrul canalului.

Decalare de origine nousi Q405 (valoare absoluta):
Coordonata pe axa de masurare la care TNC
trebuie sa seteze centrul canalului calculat. Setare de
baza=0
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3.2 Presetare automata

Valoarea de transfer masurata (0,1) Q303: Specificati
daca decalarea de origine determinata trebuie salvata
n tabelul de decaléri de origine sau in tabelul de
presetari:

0: Scrieti decalarea de origine determinatéa in tabelul
de decalari de origine activ. Sistemul de referinta este
sistemul de coordonate al piesei de prelucrat active.
1: Scrieti decalarea de origine determinata in tabelul
de presetari. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate al masginii (sistem REF).

Palpare pe axa TS Q381: Specificati daca TNC trebuie
sa seteze decalarea de origine si pe axa palpatorului:
0: Nu setati decalarea de origine pe axa palpatorului
1: Setati decalarea de origine pe axa palpatorului

Palpare axi TS : Coordonate Prima axid Q382 (valoare
absolutad): Coordonata a punctului de palpare de pe
axa de referinta a planului de lucru la care va fi setata
decalarea de origine pe axa palpatorului. Aplicabil
numai daca Q381 = 1.

Palpare axi TS : Coordonate A 2-a axa Q383 (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de pe
axa de referinta a planului de lucru la care va fi setat
punctul de referintd pe axa palpatorului. Aplicabil
numai daca Q381 = 1.

Palpare axa TS : Coordonate A 3-a axii Q384 (valoare
absolutad): Coordonata a punctului de palpare de pe
axa palpatorului la care va fi setata decalarea de
origine pe axa palpatorului. Aplicabil numai daca
Q381 =1.

Decalare de origine noui pentru axa palpatorului Q333
(valoare absoluta): Coordonata pe axa palpatorului la
care TNC trebuie sa seteze decalarea de origine.
Setare de baza =0

Példa: Blocuri NC
5 TCH PROBE 408 PT REF CENTRU CANAL

Q321=+50 ;CENTRU PRIMA AXA
Q322=+50 ;CENTRU A 2-A AXA
Q311=25 ;LATIME CANAL

Q272=1 ;AXA MASURARE
Q261=-5 ;INALTIME MASURARE
Q320=0 ;SALT DE DEGAJARE
Q260=+20 ;iNALTIME DEGAJARE
Q301=0 ;DEPLASARE DEGAJARE
Q305=10 ;NR. IN TABEL

Q405=+0 ;DECALARE ORIGINE
Q303=+1 ;MAS. TRANSFER VALOARE
Q381=1 ;PALPATOR PE AXA TS
Q382=+85 ;COORD. 1 PT. AXA TS
Q383=+50 ;COORD. 2 PT. AXA TS
Q384=+0 ;COORD. 2 PT. AXA TS
Q333=+1 ;DECALARE ORIGINE
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PUNCT DE REFERINTA iN CENTRUL

CANALULUI (ciclu de palpare 409, DIN/ISO:
G409, FCL 3 function)

Ciclul de palpare 409 gaseste centrul unei borduri si il defineste ca

YA

decalare de origine. Daca doriti, TNC poate introduce coordonatele si
intr-un tabel de decalari de origine sau intr-un tabel de presetari.

deplasare rapida (valoare din MP6150 sau MP6361) (consultati

1 Urmand logica de pozitionare, TNC pozitioneaza palpatorul cu o
“Rulare cicluri palpator,” la pagina 26) in punctul de pornire

programat 1. TNC calculeaza punctele de pornire pentru palpare
din datele din ciclu si degajarea de siguranta din MP6140.

2 Apoi, palpatorul se muta la inéltimea de masurare introdusa si R\
palpeaza primul punct de palpare cu viteza de avans pentru
palpare (MP6120 sau MP6360).

3 Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de degajare catre urmatorul

x ¥
3.2 Presetare automata

punct de palpare 2 si palpeaza al doilea punct de palpare.

4 n final, TNC readuce palpatorul la inaltimea de degajare si
proceseaza decalarea de origine determinata, in functie de
parametrii de ciclu Q303 si Q305 (consultati “Salvarea decalarii de
origine calculate,” la pagina 69) si salveaza valorile efective Tn
parametrii Q listati mai jos

5 Daca doriti, TNC poate masura ulterior decalarea de origine de pe
axa palpatorului intr-o palpare separata.

Numar parametru Semnificatie
Q166 Valoarea efectiva a latimii masurate a
bordurii
Q157 Valoare efectiva a liniei de centru
inainte de a programa, retineti urmatoarele:
@ Pentru a preveni o coliziune intre palpator si piesa de

prelucrat, introduceti o estimare ridicata pentru latimea
bordurii.

Tnainte de a defini un ciclu trebuie s programati o apelare
de scula pentru a defini axa palpatorului.
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409

L

74

Centrul axei 1 Q321 (valoare absoluta): Centrul
muchiei pe axa de referinta a planului de lucru.

Centrul axei 2 Q322 (valoare absoluta): Centrul
muchiei pe axa secundara a planului de lucru.

Litimea marginii Q311 (valoare incrementald): Latime
margine, indiferent de pozitia acestuia in planul de
lucru.

Axi de masurare (1= prima axi / 2=a 2-a axa) Q272:
Axa n planul de lucru in care vor fi efectuate
masuratorile:

1: Axa de referintd = axa de masurare

2: Axa secundara = axa de masurare

iniltime de misurare pe axa palpatorului Q261
(valoare absoluta): Coordonata a centrului varfului
bilei (=punct de palpare) la care va fi efectuata
masura pe axa palpatorului.

Prescriere degajare Q320 (incremental): Distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este adaugat la MP6140.

iniltime de degajare Q260 (absolut): Coordonata pe
axa palpatorului la care nu poate aparea nicio
coliziune intre scula si piesa de prelucrat (elementele
de fixare).

Numiir in tabel Q305: Introduceti numarul in tabelul de
decalari de origine/de presetari in care TNC va salva
coordonatele centrului muchiei. Daca introduceti
Q305=0, TNC seteaza automat afisajul, astfel incat
noua decalare de origine este in centrul canalului.

Decalare de origine noud Q405 (valoare absoluta):
Coordonata pe axa de masurare la care TNC trebuie
sa seteze centrul calculat al muchiei. Setare de
baza =0
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Valoarea de transfer masurati (0,1) Q303: Specificati
daca decalarea de origine determinata trebuie salvata
in tabelul de decalari de origine sau in tabelul de
presetari:

0: Scrieti decalarea de origine determinata in tabelul
de decalari de origine activ. Sistemul de referinta este
sistemul de coordonate al piesei de prelucrat active.
1: Scrieti decalarea de origine determinata in tabelul
de presetari. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate al masinii (sistem REF).

Palpare pe axa TS Q381: Specificati daca TNC trebuie
sa seteze decalarea de origine si pe axa palpatorului:
0: Nu setati decalarea de origine pe axa palpatorului
1: Setati decalarea de origine pe axa palpatorului

Palpare axd TS : Coordonate Prima axi Q382 (valoare
absolutad): Coordonata a punctului de palpare de pe
axa de referinta a planului de lucru la care va fi setata
decalarea de origine pe axa palpatorului. Aplicabil
numai daca Q381 = 1.

Palpare axi TS : Coordonate A 2-a axi Q383 (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de pe
axa secundara a planului de lucru la care va fi setat
punctul de referinta pe axa palpatorului. Aplicabil
numai daca Q381 = 1.

Palpare axa TS : Coordonate A 3-a axa Q384 (valoare
absolutad): Coordonata a punctului de palpare de pe
axa palpatorului la care va fi setat punctul de referinta

€ pe axa palpatorului. Aplicabil numai daca Q381 = 1.

Decalare de origine noui pentru axa palpatorului Q333
(valoare absoluta): Coordonata pe axa palpatorului la
care TNC trebuie sa seteze decalarea de origine.
Setare de baza =0
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Példa: Blocuri NC

5 TCH PROBE 409 CANAL CENTRAL sTIFT
Q321=+50 ;CENTRU PRIMA AXA
Q322=+50 ;CENTRU A 2-A AXA
Q311=25 ;LATIME BORDURA
Q272=1 ;AXA MASURARE
Q261=-5 ;INALTIME MASURARE
Q320=0 ;SALT DE DEGAJARE
Q260=+20 ;iNALTIME DEGAJARE
Q305=10 ;NR. iN TABEL
Q405=+0 ;DECALARE ORIGINE
Q303=+1 ;MAS. TRANSFER VALOARE
Q381=1 ;PALPATOR PE AXA TS
Q382=+85 ;COORD. 1 PT. AXA TS
Q383=+50 ;COORD. 2 PT. AXA TS
Q384=+0 ;COORD. 2 PT. AXA TS
Q333=+1 ;DECALARE ORIGINE
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3.2 Presetare automata

DECALARE DE ORIGINE iN EXTERIORUL
DREPTUNGHIULUI (ciclu palpator 410, DIN/ISO:
G410)

Ciclul de palpare 410 gaseste centrul unui buzunar dreptunghiular si il
defineste ca decalare de origine. Daca doriti, TNC poate introduce
coordonatele si intr-un tabel de decalari de origine sau intr-un tabel de

presetari. g

Yi

1 Urménd logica de pozitionare, TNC pozitioneaza palpatorul cu o
deplasare rapida (valoare din MP6150 sau MP6361) (consultati
“Rulare cicluri palpator,” la pagina 26) in punctul de pornire
programat 1. TNC calculeaza punctele de pornire pentru palpare
din datele din ciclu si degajarea de siguranta din MP6140. g\l

ol

2 Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare cu viteza de avans pentru
palpare (MP6120 sau MP6360).

3 Apoi, palpatorul se muta fie paraxial la indltimea de masurare fie la
cea de degajare catre urmatorul punct de pornire 2 si palpeaza al
doilea punct de palpare.

4 TNC pozitioneaza palpatorul in punctul de pornire 3 si apoi in
punctul de pornire 4 pentru a palpa al treilea si al patrulea punct de
palpare.

5 n final, TNC readuce palpatorul la inaltimea de degajare si
proceseaza decalarea de origine determinata in functie de
parametrii de ciclu Q303 si Q305. (consultati “Salvarea decalarii de
origine calculate,” la pagina 69)

6 Daca doriti, TNC poate masura ulterior decalarea de origine de pe
axa palpatorului intr-o palpare separata si salva valorile efective
din urmatorii parametri Q.

::rr:rénretru Semnificatie

Q151 Valoare efectiva a centrului pe axa de referinta

Q152 Valoare efectiva a centrului pe axa secundara

Q154 Valoare efectiva a lungimii pe axa de referinta

Q155 Valoare efectiva a lungimii pe axa secundara
inainte de a programa, retineti urmatoarele:

QI_% Pentru a preveni o coliziune intre palpator si piesa de

prelucrat, introduceti estimari joase pentru lungimile primii
si celei de-a doua laturi.

Daca dimensiunile buzunarului si degajarea de siguranta
nu permit pre-pozitionarea in apropierea punctelor de
palpare, TNC porneste intotdeauna palparea din centrul
buzunarului. in acest caz, palpatorul nu revine la inaltimea
de degajare dintre cele patru puncte de masurare.

nainte de a defini un ciclu trebuie s& programati o apelare
de scula pentru a defini axa palpatorului.
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Centrul axei 1 Q321(valoare absoluta): Centru
buzunar pe axa de referinta a planului de lucru.

Centrul axei 2 Q322(valoare absoluta): Centru
buzunar pe axa secundara a planului de lucru.

Lungimea primei marginii Q323 (valoare
incrementald): Lungime buzunar, paraleld cu axa de
referinta a planului de lucru.

Lungimea marginii 2 Q324 (valoare incrementald):
Lungime buzunar, paralel cu axa de referinta a
planului de lucru.

iniltime de misurare pe axa palpatorului Q261
(valoare absoluta): Coordonata a centrului varfului
bilei (=punct de palparei) la care va fi efectuata
masuratoarea.

Prescriere degajare Q320 (incremental): Distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este adaugat la MP6140.

iniltime de degajare Q260 (absolut): Coordonata pe
axa palpatorului la care nu poate aparea nicio
coliziune intre scula si piesa de prelucrat (elementele
de fixare).

Deplasare la iniltime degajare Q301: Definirea modului
in care palpatorul se deplaseaza intre punctele de
masura:

0: Mutare la inaltimea de méasurare dintre punctele de
masurare

1: Mutare la inéltimea de degajare dintre punctele de
masurare

Numirul decalirii de origine in tabel Q305: Introduceti
numarul decalarii de origine n tabelul in care TNC va
salva coordonatele centrului buzunarului. Daca
introduceti Q305=0, TNC seteaza automat afigajul,
astfel Incat noua decalare de origine este in centrul
buzunarului.

Decalare de origine noui pentru axa de referintd Q331
(valoare absoluta): Coordonata pe axa de referinta la
care TNC trebuie sa seteze centrul buzunarului
calculat. Setare de baza = 0

Decalare de origine noui pentru axa secundara Q332
(valoare absoluta): Coordonata pe axa secundara la
care TNC trebuie sa seteze centrul buzunarului
calculat. Setare de baza =0
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3.2 Presetare automata

Valoarea de transfer masurata (0,1) Q303: Specificati
daca decalarea de origine determinata trebuie salvata
n tabelul de decaléri de origine sau in tabelul de
presetari:

-1: Nu utilizati. Este introdus de TNC cand cititi
programe vechi (consultati “Salvarea decalarii de
origine calculate,” la pagina 69).

0: Scrieti decalarea de origine determinatéa in tabelul
de decalari de origine activ. Sistemul de referinta este
sistemul de coordonate al piesei de prelucrat active.
1: Scrieti decalarea de origine determinata in tabelul
de presetari. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate al masginii (sistem REF).

Palpare pe axa TS Q381: Specificati daca TNC trebuie
sa seteze decalarea de origine si pe axa palpatorului:
0: Nu setati decalarea de origine pe axa palpatorului
1: Setati decalarea de origine pe axa palpatorului

Palpare axi TS : Coordonate Prima axid Q382 (valoare
absolutad): Coordonata a punctului de palpare de pe
axa de referinta a planului de lucru la care va fi setata
decalarea de origine pe axa palpatorului. Aplicabil
numai daca Q381 = 1.

Palpare axi TS : Coordonate A 2-a axa Q383 (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de pe
axa secundara a planului de lucru la care va fi
setatpunctul de referintd pe axa palpatorului.
Aplicabil numai daca Q381 = 1.

Palpare axa TS : Coordonate A 3-a axii Q384 (valoare
absolutad): Coordonata a punctului de palpare de pe
axa palpatorului la care va fi setat punctul de referinta
e pe axa palpatorului. Valabil doar daca Q381 = 1

Decalare de origine noui pentru axa palpatorului Q333
(valoare absolutd): Coordonata pe axa palpatorului la
care TNC trebuie sa seteze decalarea de origine.
Setare de baza = 0

Példa: Blocuri NC

5 TCH PROBE 410 DECALARE DE ORIGINE iN

INTERIORUL DREPTUNGHIULUI
Q321=+50 ;CENTRU PRIMA AXA
Q322=+50 ;CENTRU A 2-A AXA
Q323=60 ;LUNGIME PRIMA LATURA
Q324=20 ;LUNGIME A DOUA LATURA
Q261=-5 ;INALTIME MASURARE
Q320=0 ;SALT DE DEGAJARE
Q260=+20 ;iNALTIME DEGAJARE
Q301=0 ;DEPLASARE DEGAJARE
Q305=10 ;NR. IN TABEL
Q331=+0 ;DECALARE ORIGINE
Q332=+0 ;DECALARE ORIGINE
Q303=+1 ;MAS. TRANSFER VALOARE
Q381=1 ;PALPATOR PE AXA TS
Q382=+85 ;COORD. 1 PT. AXA TS
Q383=+50 ;COORD. 2 PT. AXA TS
Q384=+0 ;COORD. 2 PT. AXA TS
Q333=+1 ;DECALARE ORIGINE
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DECALARE DE ORIGINE iN EXTERIORUL
DREPTUNGHIULUI (ciclu palpator 411,
DIN/ISO: G411)

Ciclul de palpare 411 gaseste centrul unui stift dreptunghiular si 1l
defineste ca decalare de origine. Daca doriti, TNC poate introduce
coordonatele si intr-un tabel de decalari de origine sau intr-un tabel de
presetari.

1 Urméand logica de pozitionare, TNC pozitioneaza palpatorul cu o
deplasare rapida (valoare din MP6150 sau MP6361) (consultati
“Rulare cicluri palpator,” la pagina 26) in punctul de pornire
programat 1. TNC calculeaza punctele de pornire pentru palpare
din datele din ciclu si degajarea de siguranta din MP6140.

2 Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare cu viteza de avans pentru
palpare (MP6120 sau MP6360).

3 Apoi, palpatorul se muta fie paraxial la indltimea de masurare fie la
cea de degajare catre urmatorul punct de pornire 2 si palpeaza al
doilea punct de palpare.

4 TNC pozitioneaza palpatorul in punctul de pornire = si apoi in
punctul de pornire 4 pentru a palpa al treilea si al patrulea punct de
palpare.

5 n final, TNC readuce palpatorul la inaltimea de degajare si
proceseaza decalarea de origine determinata in functie de
parametrii de ciclu Q303 si Q305. (consultati “Salvarea decalarii de
origine calculate,” la pagina 69)

6 Daca doriti, TNC poate masura ulterior decalarea de origine de pe
axa palpatorului intr-o palpare separata si salva valorile efective
din urmatorii parametri Q.

Numar

YA

'V

3.2 Presetare automata

parametru Semnificatie

Q151 Valoare efectiva a centrului pe axa de referinta

Q152 Valoare efectiva a centrului pe axa secundara

Q154 Valoare efectiva a lungimii pe axa de referinta

Q155 Valoare efectiva a lungimii pe axa secundara
inainte de a programa, retineti urmatoarele:

@ Pentru a preveni o coliziune intre palpator si piesa de

prelucrat, introduceti estimari ridicate pentru lungimile
primii si celei de-a doua laturi.

Tnainte de a defini un ciclu trebuie s& programati o apelare
de scula pentru a defini axa palpatorului.
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3.2 Presetare automata

80

Centrul axei 1 Q321 (valoare absoluta): Centru stiftului
pe axa de referinta a planului de lucru.

Centrul axei 2 Q322 (valoare absoluta): Centru stift pe
axa secundara a planului de lucru.

Lungimea primei margini Q323 (valoare
incrementald): Lungime stift, paralel cu axa de
referinta a planului de lucru.

Lungimea muchiei 2 Q324 (valoare incrementald):
Lungimea stiftului paralel de-a lungul cu axa
secundara a planului de lucru.

iniltime de misurare pe axa palpatorului Q261
(valoare absoluta): Coordonata a centrului varfului
bilei (=punct de palparei) la care va fi efectuata
masuratoarea.

Prescriere degajare Q320 (incremental): Distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este adaugat la MP6140.

iniltime de degajare Q260 (absolut): Coordonata pe
axa palpatorului la care nu poate aparea nicio
coliziune intre scula si piesa de prelucrat (elementele
de fixare).

Deplasare lainiltime degajare Q301: Definirea modului
in care scula se deplaseaza intre procesele de
prelucrare:

0: Mutare la Tnaltimea de mé&surare dintre punctele de
masurare

1: Mutare la inaltimea de degajare dintre punctele de
masurare

Numirul decalirii de origine in tabel Q305: Introduceti
numarul decalarii de origine in tabelul in care TNC va
salva coordonatele centrului buzunarului. Daca
introduceti Q305=0, TNC seteaza automat afigajul,
astfel incat noua decalare de origine sa fie in centrul
stiftului.

Decalare de origine noui pentru axa de referinta Q331
(valoare absoluta): Coordonata pe axa de referinta la
care TNC trebuie sa seteze centrul stiftului. Setare de
bazd =0

Decalare de origine noui pentru axa secundaria Q332
(valoare absoluta): Coordonata pe axa secundara la
care TNC trebuie sa seteze centrul stiftului. Setare de
baza =0

3 Ciclurile palpatorului pentru inspectia automata a piesei de prelucrat @
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Valoarea de transfer misurati (0,1) Q303: Specificati ~ Példa: Blocuri NC
daca decalarea de origine determinata trebuie salvata
in tabelul de decaléri de origine sau n tabelul de 5 TCH PROBE 411 DECALARE DE ORIGINE

EXT. DREPT.

presetari:

-1: Nu utilizati. Este introdus de TNC cand cititi
programe vechi (consultati “Salvarea decalarii de
origine calculate,” la pagina 69).

0: Scrieti decalarea de origine determinata in tabelul
de decalari de origine activ. Sistemul de referinta este
sistemul de coordonate al piesei de prelucrat active.
1: Scrieti decalarea de origine determinata in tabelul
de presetari. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate al masinii (sistem REF).

Palpare pe axa TS Q381: Specificati daca TNC trebuie
sa seteze decalarea de origine si pe axa palpatorului:
0: Nu setati decalarea de origine pe axa palpatorului
1: Setati decalarea de origine pe axa palpatorului

Palpare axa TS : Coordonate Prima axi Q382 (valoare
absolutad): Coordonata a punctului de palpare de pe
axa de referinta a planului de lucru la care va fi setata
decalarea de origine pe axa palpatorului. Aplicabil
numai daca Q381 = 1.

Palpare axi TS : Coordonate A 2-a axi Q383 (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de pe
axa secundara a planului de lucru la care va fi
setatpunctul de referintd pe axa palpatorului.
Aplicabil numai daca Q381 = 1.

Palpare axa TS : Coordonate A 3-a axa Q384 (valoare
absolutad): Coordonata a punctului de palpare de pe
axa palpatorului la care va fi setat punctul de referinta

€ pe axa palpatorului. Aplicabil numai daca Q381 = 1.

Decalare de origine noui pentru axa palpatorului Q333
(valoare absoluta): Coordonata pe axa palpatorului la
care TNC trebuie sa seteze decalarea de origine.
Setare de baza =0
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Q321=+50 ;CENTRU PRIMA AXA
Q322=+50 ;CENTRU A 2-A AXA
Q323=60 ;LUNGIME PRIMA LATURA
Q324=20 ;LUNGIME A DOUA LATURA
Q261=-5 ;INALTIME MASURARE
Q320=0 ;SALT DE DEGAJARE
Q260=+20 ;iNALTIME DEGAJARE
Q301=0 ;DEPLASARE DEGAJARE
Q305=0 ;NR. IN TABEL

Q331=+0 ;DECALARE ORIGINE
Q332=+0 ;DECALARE ORIGINE
Q303=+1 ;MAS. TRANSFER VALOARE
Q381=1 ;PALPATOR PE AXA TS
Q382=+85 ;COORD. 1 PT. AXA TS
Q383=+50 ;COORD. 2 PT. AXA TS
Q384=+0 ;COORD. 2 PT. AXA TS
Q333=+1 ;DECALARE ORIGINE
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3.2 Presetare automata

DECALARE DE ORIGINE iN EXTERIORUL
CERCULUI (ciclu palpator 412, DIN/ISO: G412)

Ciclul de palpare 412 gaseste centrul unui buzunar circular (sau al unei
gauri) si 1l defineste ca decalare de origine. Daca doriti, TNC poate

introduce coordonatele si intr-un tabel de decalari de origine sau intr- Yi
un tabel de presetari.

1 Urménd logica de pozitionare, TNC pozitioneaza palpatorul cu o
deplasare rapida (valoare din MP6150 sau MP6361) (consultati
“Rulare cicluri palpator,” la pagina 26) in punctul de pornire
programat 1. TNC calculeaza punctele de pornire pentru palpare
din datele din ciclu si degajarea de siguranta din MP6140.

2 Apoi, palpatorul se muta la Tnaltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare cu viteza de avans pentru
palpare (MP6120 sau MP6360). TNC deriva automat directia de
palpare din unghiul de pornire programat.

3 Apoi, palpatorul se muta pe un arc de cerc, fie la inaltimea de
masurare, fie la cea de degajare, catre urmatorul punct 2 si
palpeaza al doilea punct de palpare.

4 TNC pozitioneaza palpatorul in punctul de pornire 3 si apoi in
punctul de pornire 4 pentru a palpa al treilea si al patrulea punct de
palpare.

5 Infinal, TNC readuce palpatorul la indltimea de degajare si
proceseaza decalarea de origine determinata, in functie de
parametrii de ciclu Q303 si Q305 (consultati “Salvarea decalarii de
origine calculate,” la pagina 69) si salveaza valorile efective in
parametrii Q listati mai jos

6 Daca doriti, TNC poate masura ulterior decalarea de origine de pe
axa palpatorului intr-o palpare separata.

¥

:;l:griret ru Semnificatie
Q151 Valoare efectiva a centrului pe axa de referinta
Q152 Valoare efectiva a centrului pe axa secundara
Q153 Valoare efectiva a diametrului

inainte de a programa, retineti urmatoarele:
@5 Pentru a preveni coliziunea intre palpator si piesa de

prelucrat, introduceti o estimare joasa pentru diametrul
nominal al buzunarului (sau gaurii).

Daca dimensiunile buzunarului si degajarea de siguranta
nu permit pre-pozitionarea in apropierea punctelor de
palpare, TNC porneste intotdeauna palparea din centrul
buzunarului. in acest caz, palpatorul nu revine la inéltimea
de degajare dintre cele patru puncte de masurare.

nainte de a defini un ciclu trebuie s& programati o apelare
de scula pentru a defini axa palpatorului.
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Centrul axei 1 Q321(valoare absoluta): Centru
buzunar pe axa de referinta a planului de lucru.

Centrul axei 2 Q322(valoare absoluta): Centru Vi

buzunar pe axa secundara a planului de lucru. Daca

programati Q322=0, TNC aliniaza centrul gaurii cu
axa pozitiva Y. Daca programati Q322 diferit de 0,
TNC aliniaza centrul gaurii cu pozitia nominala.

Q262

Diametru nominal Q262: Diametru aproximativ al Q322
buzunarului circular (sau gaurii). Introduceti o valoare
care sa fie mai degraba prea mica decat prea mare.

Unghiul de pornire Q325 (valoare absoluta): Unghi
dintre axa de referinta a planului de lucru si primul
punct de palpare.

xV

Q321

Unghi incrementare Q247 (incremental): Unghiul

dintre doua puncte de masura. Semnul algebric al
unghiului de incrementare determina directia de

3.2 Presetare automata

rotatie (negativa=in sens orar) in care se migca
palpatorul catre urmatorul punct de masurare. Daca Z A
doriti sa palpati un arc de cerc in loc de un cerc
complet, atunci programati unghiul de incrementare
mai mic de 90°.

]

Q260

L/é—' Cu cat unghiul este mai mic, cu atat mai putin sigur va
calcula TNC decalarea de origine. Valoarea minima de

intrare: 5°. Q261

iniltime de misurare pe axa palpatorului Q261
(valoare absoluta): Coordonata a centrului varfului
bilei (=punct de palparei) la care va fi efectuata
masuratoarea.

Prescriere degajare Q320 (incremental): Distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este adaugat la MP6140.

iniltime de degajare Q260 (absolut): Coordonata pe
axa palpatorului la care nu poate aparea nicio
coliziune intre scula si piesa de prelucrat (elementele
de fixare).

Deplasare la iniiltime degajare Q301: Definirea modului
in care palpatorul se deplaseaza intre punctele de
masura:

0: Mutare la naltimea de masurare dintre punctele de
masurare

1: Mutare la indltimea de degajare dintre punctele de
masurare

Numirul decalérii de origine in tabel Q305: Introduceti
numarul decalarii de origine n tabelul in care TNC va
salva coordonatele centrului buzunarului. Daca
introduceti Q305=0, TNC seteaza automat afigajul,
astfel incat noua decalare de origine este in centrul
buzunarului.
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3.2 Presetare automata

Decalare de origine noui pentru axa de referinta Q331
(valoare absoluta): Coordonata pe axa de referinta la
care TNC trebuie sa seteze centrul buzunarului
calculat. Setare de baza =0

Decalare de origine noui pentru axa secundara Q332
(valoare absoluta): Coordonata pe axa secundara la
care TNC trebuie sa seteze centrul buzunarului
calculat. Setare de baza =0

Valoarea de transfer masurati (0,1) Q303: Specificati
daca decalarea de origine determinata trebuie salvata
n tabelul de decalari de origine sau in tabelul de
presetari:

-1: Nu utilizati. Este introdus de TNC cand cititi
programe vechi (consultati “Salvarea decalarii de
origine calculate,” la pagina 69).

0: Scrieti decalarea de origine determinata in tabelul
de decalari de origine activ. Sistemul de referinta este
sistemul de coordonate al piesei de prelucrat active.
1: Scrieti decalarea de origine determinata in tabelul
de presetari. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate al maginii (sistem REF).

Palpare pe axa TS Q381: Specificati daca TNC trebuie
sa seteze decalarea de origine si pe axa palpatorului:
0: Nu setati decalarea de origine pe axa palpatorului
1: Setati decalarea de origine pe axa palpatorului

Palpare axa TS : Coordonate Prima axi Q382 (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de pe
axa de referinta a planului de lucru la care va fi setata
decalarea de origine pe axa palpatorului. Aplicabil
numai daca Q381 = 1.

Palpare axa TS : Coordonate A 2-a axii Q383 (valoare
absolutad): Coordonata a punctului de palpare de pe
axa secundara a planului de lucru la care va fi setata
decalarea de origine pe axa palpatorului. Aplicabil
numai daca Q381 = 1.

Palpare axi TS : Coordonate A 3-a axa Q384 (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de pe
axa palpatorului la care va fi setata decalarea de
origine pe axa palpatorului. Aplicabil numai daca
Q381 =1.

Decalare de origine noui pentru axa palpatorului Q333
(valoare absolutd): Coordonata pe axa palpatorului la
care TNC trebuie sa seteze decalarea de origine.
Setare de baza = 0

Numiirul de puncte de misurare (4/3) Q423: Specificati
daca TNC va masura gaura cu 4 sau 3 puncte de
masura:

4: Foloseste 4 puncte de masura (setare standard)
3: Foloseste 3 puncte de masura (setare standard)

Példa: Blocuri NC

5 TCH PROBE 412 DECALARE DE ORIGINE iN

INTERIORUL CERCULUI
Q321=+50 ;CENTRU PRIMA AXA
Q322=+50 ;CENTRU A 2-A AXA
Q262=75 ;DIAMETRU NOMINAL
Q325=+0 ;UNGHI DE PORNIRE
Q247=+60 ;UNGHI DE INCREMENTARE
Q261=-5 ;INALTIME MASURARE
Q320=0 ;SALT DE DEGAJARE
Q260=+20 ;iNALTIME DEGAJARE
Q301=0 ;DEPLASARE DEGAJARE
Q305=12 ;NR. iN TABEL
Q331=+0 ;DECALARE ORIGINE
Q332=+0 ;DECALARE ORIGINE
Q303=+1 ;MAS. TRANSFER VALOARE
Q381=1 ;PALPATOR PE AXA TS
Q382=+85 ;COORD. 1 PT. AXA TS
Q383=+50 ;COORD. 2 PT. AXA TS
Q384=+0 ;COORD. 2 PT. AXA TS
Q333=+1 ;DECALARE ORIGINE
Q423=4 ;NUMAR MASURARI PUNCTE
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DECALARE DE ORIGINE iN EXTERIORUL
CERCULUI (ciclu palpator 413, DIN/ISO: G413)

Ciclul de palpare 413 gaseste centrul unui stift circular si Tl defineste ca
decalare de origine. Daca doriti, TNC poate introduce coordonatele si
intr-un tabel de decalari de origine sau intr-un tabel de presetari.

1 Urméand logica de pozitionare, TNC pozitioneaza palpatorul cu o
deplasare rapida (valoare din MP6150 sau MP6361) (consultati
“Rulare cicluri palpator,” la pagina 26) in punctul de pornire
programat 1. TNC calculeaza punctele de pornire pentru palpare
din datele din ciclu si degajarea de siguranta din MP6140.

2 Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare cu viteza de avans pentru
palpare (MP6120 sau MP6360). TNC deriva automat directia de
palpare din unghiul de pornire programat.

3 Apoi, palpatorul se muta pe un arc de cerc, fie la inaltimea de
masurare, fie la cea de degajare, catre urmatorul punct 2 si
palpeaza al doilea punct de palpare.

4 TNC pozitioneaza palpatorul in punctul de pornire = si apoi in
punctul de pornire 4 pentru a palpa al treilea si al patrulea punct de
palpare.

5 In final, TNC readuce palpatorul la in&ltimea de degajare si
proceseaza decalarea de origine determinata, in functie de
parametrii de ciclu Q303 si Q305 (consultati “Salvarea decalarii de
origine calculate,” la pagina 69) si salveaza valorile efective in
parametrii Q listati mai jos

6 Daca doriti, TNC poate masura ulterior decalarea de origine de pe
axa palpatorului intr-o palpare separata.

¥

3.2 Presetare automata

Numar parametru Semnificatie

Q151 Valoare efectiva a centrului pe axa de
referinta

Q152 Valoare efectiva a centrului pe axa
secundara

Q153 Valoare efectiva a diametrului

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Pentru a preveni coliziunea intre palpator si piesa de

prelucrat, introduceti o estimare superioara pentru
diametrul nominal al buzunarului (sau gaurii).

Tnainte de a defini un ciclu trebuie s& programati o apelare
de scula pentru a defini axa palpatorului.
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3.2 Presetare automata

a1s Centrul axei 1 Q321(valoare absoluta): Centru stiftului
pe axa de referinta a planului de lucru.

Yi

Centrul axei 2 Q322 (valoare absoluta): Centru stift pe
axa secundara a planului de lucru. Dacéa programati
Q322=0, TNC aliniaza centrul gaurii cu axa pozitiva Y.
Daca programati Q322 diferit de 0, TNC aliniaza
centrul gaurii cu pozitia nominala.

Q262

Diametru nominal Q262: Diametrul aproximativ al Q322
stiftului Introduceti o valoare care sa fie mai degraba
prea mare decat prea mica.

Unghiul de pornire Q325 (valoare absoluta): Unghi
dintre axa de referinta a planului de lucru si primul
punct de palpare.

<Y

Q321

Unghi incrementare Q247 (incremental): Unghiul
dintre doua puncte de masura. Semnul algebric al
unghiului de incrementare determina directia de
rotatie (negativa=in sens orar) in care se misca
palpatorul catre urmatorul punct de masurare. Daca

doriti sa palpati un arc de cerc in loc de un cerc z A
complet, atunci programati unghiul de incrementare
mai mic de 90°.

Q260

@ Cu cat unghiul este mai mic, cu atat mai putin sigur va
calcula TNC decalarea de origine. Valoarea minima de
intrare: 5°.

Q261

iniltime de misurare pe axa palpatorului Q261
(valoare absoluta): Coordonata a centrului varfului N
bilei (=punct de palpare) de pe axa palpatorului la

care vor fi efectuate masuratorile.

x \

MP6140
+
Q320

Prescriere degajare Q320 (incremental): Distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este adaugat la MP6140.

iniltime de degajare Q260 (absolut): Coordonata pe
axa palpatorului la care nu poate aparea nicio
coliziune intre scula si piesa de prelucrat (elementele
de fixare).

Deplasare la iniltime degajare Q301: Definirea modului
in care scula se deplaseaza intre procesele de
prelucrare:

0: Mutare la inaltimea de masurare dintre punctele de
masurare

1: Mutare la inaltimea de degajare dintre punctele de
masurare

Numiirul decalirii de origine in tabel Q305: Introduceti
numarul decalarii de origine in tabelul in care TNC va
salva coordonatele centrului buzunarului. Daca
introduceti Q305=0, TNC seteaza automat afigajul,
astfel incat noua decalare de origine sa fie in centrul
stiftului.
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Decalare de origine noui pentru axa de referinta Q331
(valoare absoluta): Coordonata pe axa de referinta la
care TNC trebuie sa seteze centrul stiftului. Setare de
baza =0

Decalare de origine noui pentru axa secundari Q332
(valoare absolutd): Coordonata pe axa secundara la
care TNC trebuie sa seteze centrul stiftului. Setare de
baza =0

Valoarea de transfer masurati (0,1) Q303: Specificati
daca decalarea de origine determinata trebuie salvata
n tabelul de decalari de origine sau in tabelul de
presetari:

-1: Nu utilizati. Este introdus de TNC céand cititi
programe vechi (consultati “Salvarea decalarii de
origine calculate,” la pagina 69).

0: Scrieti decalarea de origine determinata in tabelul
de decalari de origine activ. Sistemul de referinta este
sistemul de coordonate al piesei de prelucrat active.
1: Scrieti decalarea de origine determinata in tabelul
de presetari. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate al masinii (sistem REF).

Palpare pe axa TS Q381: Specificati daca TNC trebuie
sa seteze decalarea de origine si pe axa palpatorului:
0: Nu setati decalarea de origine pe axa palpatorului
1: Setati decalarea de origine pe axa palpatorului

Palpare axa TS : Coordonate Prima axi Q382 (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de pe
axa de referinta a planului de lucru la care va fi setata
decalarea de origine pe axa palpatorului. Aplicabil
numai daca Q381 = 1.

Palpare axa TS : Coordonate A 2-a axa Q383 (valoare
absolutad): Coordonata a punctului de palpare de pe
axa secundara a planului de lucru la care va fi setat
punctul de referinta pe axa palpatorului. Aplicabil
numai daca Q381 = 1.

Palpare axi TS : Coordonate A 3-a axi Q384 (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de pe
axa palpatorului la care va fi setat punctul de referinta
pe axa palpatorului. Aplicabil numai daca Q381 = 1.

Decalare de origine noui pentru axa palpatorului Q333
(valoare absoluta): Coordonata pe axa palpatorului la
care TNC trebuie sa seteze decalarea de origine.
Setare de baza =0

Numirul de puncte de masurare (4/3) Q423: Specificati
daca TNC va masura stiftul cu 4 sau 3 puncte de
palpare:

4: Foloseste 4 puncte de masura (setare standard)
3: Foloseste 3 puncte de masura (setare standard)
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Példa: Blocuri NC

5 TCH PROBE 413 DECALARE DE ORIGINE iN

EXTERIORUL CERCULUI
Q321=+50 ;CENTRU PRIMA AXA
Q322=+50 ;CENTRU A 2-A AXA
Q262=75 ;DIAMETRU NOMINAL
Q325=+0 ;UNGHI DE PORNIRE
Q247=+60 ;UNGHI DE INCREMENTARE
Q261=-5 ;iINALTIME MASURARE
Q320=0 ;SALT DE DEGAJARE
Q260=+20 ;iNALTIME DEGAJARE
Q301=0 ;DEPLASARE DEGAJARE
Q305=15 ;NR. iN TABEL
Q331=+0 ;DECALARE ORIGINE
Q332=+0 ;DECALARE ORIGINE
Q303=+1 ;MAS. TRANSFER VALOARE
Q381=1 ;PALPATOR PE AXA TS
Q382=+85 ;COORD. 1 PT. AXA TS
Q383=+50 ;COORD. 2 PT. AXA TS
Q384=+0 ;COORD. 2 PT. AXA TS
Q333=+1 ;DECALARE ORIGINE

Q423=4 ;NUMAR DE MASURARI
PUNCTE

3.2 Presetare automata



3.2 Presetare automata

DECALARE DE ORIGINE iN EXTERIORUL
COLTULUI(ciclu palpator 414, DIN/ISO: G414)
Ciclul de palpare 414 gaseste intersectia a doua linii si o defineste ca

decalare de origine. Daca doriti, TNC poate introduce intersectia si
intr-un tabel de decalari de origine sau intr-un tabel de presetari. Yi

1 Urmand logica de pozitionare (consultati “Rulare cicluri palpator,” la
pagina 26), TNC pozitioneaza palpatorul cu o deplasare rapida
(valoare din MP6150 sau MP6361) Tn punctul de pornire
(consultati figura din dreapta sus). TNC decaleaza palpatorul cu
degajarea de siguranta n directia opusa directiei de deplasare |

o)
respective. (O
-

2 Apoi, palpatorul se muta la inadltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare cu viteza de avans pentru
palpare (MP6120 sau MP6360). TNC deriva automat directia de @E

¥

palpare din al treilea punct de masurare programat.

% TNC masoara intotdeauna prima linie in directia axei
secundare a planului de lucru.

3 Apoi, palpatorul se muta in urmatoarea pozitie de pornire 2 gi v v
palpeaza a doua pozitie.

4 TNC pozitioneaza palpatorul in punctul de pornire 3 si apoi in
punctul de pornire 4 pentru a palpa al treilea si al patrulea punct de
palpare.

5 n final, TNC readuce palpatorul la inadltimea de degajare si g g g g ° |
proceseaza decalarea de origine determinata, in functie de X X
parametrii de ciclu Q303 si Q305 (consultati “Salvarea decalarii de
origine calculate,” la pagina 69) si salveaza coordonatele coltului Y Y*
determinat in parametrii Q listati mai jos ﬁ @ | | B ﬁ ﬁ

6 Daca doriti, TNC poate masura ulterior decalarea de origine de pe .
axa palpatorului intr-o palpare separata. @‘

48

" 88

Numar parametru Semnificatie

>
9
<Y

Q151 Valoarea efectiva a coltului pe axa de
referinta

Q152 Valoarea efectiva a coltului pe axa
secundara

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Definind pozitiile punctelor de masurare 1 si = determinati
si coltul in care TNC seteaza decalarea de origine
(consultati figura din dreapta si tabelul din dreapta jos).

nainte de a defini un ciclu trebuie s& programati o apelare
de scula pentru a defini axa palpatorului.
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Colt Coordonata X Coordonata Y

A Punctul 7 mai mare decéat Punctul 1 mai mic decat
punctul punctul

B Punctul 1 mai mic decat Punctul 1 mai mic decat
punctul punctul

C Punctul 1 mai mic decat Punctul 1 mai mare decat
punctul punctul

D Punctul 1 mai mare decéat Punctul 1 mai mare decat

punctul

punctul

414

Punctul de masuri pe prima axa Q263 (valoare
absoluta): Coordonatele primului punct de masura pe
axa de referinta a planului de lucru.

Primul punct de misuri pe axa 2 Q264 (valoare
absoluta): Coordonatele primului punct de masura pe
axa secundara a planului de lucru.

Distantarea pe prima axi Q326 (valoare incrementala):
Distanta dintre primul si al 2-lea punct de méasurare de
pe axa de referinta a planului de lucru.

Al 3-lea punct de masura pe prima axa Q296 (valoare
absoluta): Coordonatele punctului 3 de masura pe
axa de referinta a planului de lucru.

Al 3-lea punct de masuri pe axa 2 Q297 (valoare
absoluta): Coordonatele punctului 3 de masura pe
axa secundara a planului de lucru.

Distantarea pe a 2-a axa Q327 (valoare incrementala):
Distanta dintre al 3-lea si al 4-lea punct de masurare
de pe axa de referintd a planului de lucru.

iniltime de misurare pe axa palpatorului Q261
(valoare absoluta): Coordonata a centrului varfului
bilei (=punct de palpare) la care va fi efectuata
masuratoarea.

Prescriere degajare Q320 (incremental): Distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este adaugat la MP6140.

iniltime de degajare Q260 (absolut): Coordonata pe
axa palpatorului la care nu poate aparea nicio
coliziune intre scula si piesa de prelucrat (elementele
de fixare).

Deplasare la iniltime degajare Q301: Definirea modului
in care scula se deplaseaza intre procesele de
prelucrare:

0: Mutare la inaltimea de méasurare dintre punctele de
masurare

1: Mutare la inéltimea de degajare dintre punctele de
masurare
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3.2 Presetare automata
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3.2 Presetare automata

Efectuare rotatie de bazia Q304: Definiti daca TNC
trebuie sa compenseze abaterea de aliniere a piesei
de prelucrat cu o rotatie de baza:

0: Nicio rotatie de baza

1: Rotatie de baza

Numiirul decaliirii de origine in tabel Q305: Introduceti
numarul decalarii de origine in tabelul in care TNC va
salva coordonatele coltului. Daca introduceti Q305=0,
TNC seteaza automat afisajul, astfel incat noua
decalare de origine sa fie in centrul coltului.

Decalare de origine noui pentru axa de referinta Q331
(valoare absoluta): Coordonata pe axa de referinta la
care TNC trebuie sa seteze coltul. Setare de baza =0

Decalare de origine noui pentru axa secundara Q332

(valoare absoluta): Coordonata pe axa secundara la
care TNC trebuie sa seteze coltul calculat. Setare de
bazad =0

Valoarea de transfer masurati (0,1) Q303: Specificati
daca decalarea de origine determinata trebuie salvata
n tabelul de decalari de origine sau in tabelul de
presetari:

-1: Nu utilizati. Este introdus de TNC cand cititi
programe vechi (consultati “Salvarea decalarii de
origine calculate,” la pagina 69).

0: Scrieti decalarea de origine determinata in tabelul
de decalari de origine activ. Sistemul de referinta este
sistemul de coordonate al piesei de prelucrat active.
1: Scrieti decalarea de origine determinata in tabelul
de presetari. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate al maginii (sistem REF).

Palpare pe axa TS Q381: Specificati daca TNC trebuie
sa seteze decalarea de origine si pe axa palpatorului:
0: Nu setati decalarea de origine pe axa palpatorului
1: Setati decalarea de origine pe axa palpatorului

Palpare axa TS : Coordonate Prima axia Q382 (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de pe
axa de referinta a planului de lucru la care va fi setata
decalarea de origine pe axa palpatorului. Aplicabil
numai daca Q381 = 1.

Palpare axa TS : Coordonate A 2-a axii Q383 (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de pe
axa secundara a planului de lucru la care va fi setat
punctul de referinta pe axa palpatorului. Aplicabil
numai daca Q381 = 1.

Palpare axa TS : Coordonate A 3-a axa Q384 (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de pe

axa palpatorului la care va fi setat punctul de referinta
e pe axa palpatorului. Aplicabil numai daca Q381 = 1.

Decalare de origine noui pentru axa palpatorului Q333
(valoare absolutd): Coordonata pe axa palpatorului la
care TNC trebuie sa seteze decalarea de origine.
Setare de baza = 0

Példa: Blocuri NC

5 TCH PROBE 414 DECALARE DE ORIGINE iN
INTERIORUL COLTULUI

Q263=+37 ;PRIMUL PUNCT PE PRIMA
AXA

Q264=+7 ;PRIMUL PUNCT PE A 2-A AXA
Q326=50 ;SPATIERE PE PRIMA AXA

Q296=+95 ;AL 3-LEA PUNCT PE PRIMA
AXA

Q297=+25 ;AL 3-LEA PUNCT PE A 2-A
AXA

Q327=45 ;SPATERE PE A 2-A AXA
Q261=-5 ;INALTIME MASURARE
Q320=0 ;SALT DE DEGAJARE
Q260=+20 ;iNALTIME DEGAJARE
Q301=0 ;DEPLASARE DEGAJARE
Q304=0 ;ROTATE DE BAZA
Q305=7 ;NR. iN TABEL

Q331=+0 ;DECALARE ORIGINE
Q332=+0 ;DECALARE ORIGINE
Q303=+1 ;MAS. TRANSFER VALOARE
Q381=1 ;PALPATOR PE AXA TS
Q382=+85 ;COORD. 1 PT. AXA TS
Q383=+50 ;COORD. 2 PT. AXA TS
Q384=+0 ;COORD. 2 PT. AXA TS
Q333=+1 ;DECALARE ORIGINE
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DECALARE DE ORIGINE iN INTERIORUL
COLTULUI (ciclu palpator 415, DIN/ISO: G415)

Ciclul de palpare 415 gaseste intersectia a doua linii si o defineste ca
decalare de origine. Daca doriti, TNC poate introduce intersectia si
intr-un tabel de decalari de origine sau intr-un tabel de presetari.

1 Urméand logica de pozitionare (consultati “Rulare cicluri palpator,”
la pagina 26), TNC pozitioneaza palpatorul cu o deplasare rapida
(valoare din MP6150 sau MP6361) in primul punct de palpare
(consultati figura din dreapta sus) pe care I-ati definit in ciclu. TNC
decaleaza palpatorul cu degajarea de siguranta in directia opusa
directiei de deplasare respective.

2 Apoi, palpatorul se muta la indltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare cu viteza de avans pentru
palpare (MP6120 sau MP6360). Directia de palpare deriva din
numarul dupa care identificati coltul.

@ TNC masoara intotdeauna prima linie in directia axei
secundare a planului de lucru.

3 Apoi, palpatorul se muta in urmatoarea pozitie de pornire 2 si
palpeaza a doua pozitie.

4 TNC pozitioneaza palpatorul in punctul de pornire = si apoi in
punctul de pornire 4 pentru a palpa al treilea si al patrulea punct de
palpare.

5 n final, TNC readuce palpatorul la inaltimea de degajare si
proceseaza decalarea de origine determinata, in functie de
parametrii de ciclu Q303 si Q305 (consultati “Salvarea decalarii de
origine calculate,” la pagina 69) si salveaza coordonatele coltului
determinat in parametrii Q listati mai jos

6 Daca doriti, TNC poate masura ulterior decalarea de origine de pe
axa palpatorului intr-o palpare separata.

¥

3.2 Presetare automata

Numar parametru Semnificatie

Q151 Valoarea efectiva a coltului pe axa de
referinta

Q152 Valoarea efectiva a coltului pe axa
secundara

I% inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Tnainte de a defini un ciclu trebuie sa programati o apelare
de scula pentru a defini axa palpatorului.
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3.2 Presetare automata

415

92

Punctul de misura pe prima axi Q263 (valoare
absoluta): Coordonatele primului punct de masura pe
axa de referinta a planului de lucru.

Primul punct de masuri pe axa 2 Q264 (valoare
absolutd): Coordonatele primului punct de masura pe
axa secundara a planului de lucru.

Distantarea pe prima axa Q326 (valoare incrementald):
Distanta dintre primul si al 2-lea punct de masurare de
pe axa de referinta a planului de lucru.

Distantarea pe a 2-a axa Q327 (valoare incrementald):
Distanta dintre al 3-lea si al 4-lea punct de masurare
de pe axa de referinta a planului de lucru.

Colt Q308: Numar care identifica coltul pe care TNC il
va seta ca decalare de origine.

iniltime de misurare pe axa palpatorului Q261
(valoare absoluta): Coordonata a centrului varfului
bilei (=punct de palpare) la care va fi efectuata
masuratoarea.

Prescriere degajare Q320 (incremental): Distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este addugat la MP6140.

iniltime de degajare Q260 (absolut): Coordonata pe
axa palpatorului la care nu poate aparea nicio
coliziune intre scula si piesa de prelucrat (elementele
de fixare).

Deplasare la iniltime degajare Q301: Definirea modului
in care scula se deplaseaza intre procesele de
prelucrare:

0: Mutare la Tnaltimea de mé&surare dintre punctele de
masurare

1: Mutare la inaltimea de degajare dintre punctele de
masurare

Efectuare rotatie de bazd Q304: Definiti daca TNC
trebuie sa compenseze abaterea de aliniere a piesei
de prelucrat cu o rotatie de baza:

0: Nicio rotatie de baza

1: Rotatie de baza

3 Ciclurile palpatorului pentru inspectia automata a piesei de prelucrat @
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Numiirul decalirii de origine in tabel Q305: Introduceti ~ Példa: Blocuri NC
numarul decalarii de origine in tabelul in care TNC va
salva coordonatele coltului. Daca introduceti Q305=0,

TNC seteaza automat afigajul, astfel incat noua

5 TCH PROBE 415 DECALARE DE ORIGINE
COLT EXTERIOR

decalare de origine sa fie Tn centrul coltului.

Decalare de origine noui pentru axa de referintad Q331
(valoare absoluta): Coordonata pe axa de referinta la
care TNC trebuie sa seteze coltul. Setare de baza = 0

Decalare de origine noui pentru axa secundara Q332
(valoare absoluta): Coordonata pe axa secundara la
care TNC trebuie sa seteze coltul calculat. Setare de
baza=0

Valoarea de transfer masurati (0,1) Q303: Specificati
daca decalarea de origine determinata trebuie salvata
in tabelul de decalari de origine sau in tabelul de
presetari:

-1: Nu utilizati. Este introdus de TNC cand cititi
programe vechi (consultati “Salvarea decalarii de
origine calculate,” la pagina 69).

0: Scrieti decalarea de origine determinata in tabelul
de decalari de origine activ. Sistemul de referinta este
sistemul de coordonate al piesei de prelucrat active.
1: Scrieti decalarea de origine determinata in tabelul
de presetari. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate al masinii (sistem REF).

Palpare pe axa TS Q381: Specificati daca TNC trebuie
sa seteze decalarea de origine si pe axa palpatorului:
0: Nu setati decalarea de origine pe axa palpatorului
1: Setati decalarea de origine pe axa palpatorului

Palpare axa TS : Coordonate Prima axi Q382 (valoare
absolutad): Coordonata a punctului de palpare de pe
axa de referinta a planului de lucru la care va fi setata
decalarea de origine pe axa palpatorului. Aplicabil
numai daca Q381 = 1.

Palpare axi TS : Coordonate A 2-a axi Q383 (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de pe
axa secundara a planului de lucru la care va fi
setatpunctul de referintd pe axa palpatorului.
Aplicabil numai daca Q381 = 1.

Palpare axa TS : Coordonate A 3-a axd Q384 (valoare
absolutad): Coordonata a punctului de palpare de pe

axa palpatorului la care va fi setat punctul de referinta
€ pe axa palpatorului. Aplicabil numai daca Q381 = 1.

Decalare de origine noui pentru axa palpatorului Q333
(valoare absoluta): Coordonata pe axa palpatorului la
care TNC trebuie sa seteze decalarea de origine.
Setare de baza =0
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Q263=+37 ;PRIMUL PUNCT PE PRIMA
AXA

Q264=+7 ;PRIMUL PUNCT PE A 2-A AXA

Q326=50 ;SPATERE PE PRIMA AXA

Q296=+95 ;AL 3-LEA PUNCT PE PRIMA
AXA

Q297=+25 ;AL 3-LEA PUNCT PE A 2-A
AXA

Q327=45 ;SPATERE PE A 2-A AXA
Q261=-5 ;INALTIME MASURARE
Q320=0 ;SALT DE DEGAJARE
Q260=+20 ;iNALTIME DEGAJARE

Q301=0 ;DEPLASARE DEGAJARE
Q304=0 ;ROTATE DE BAZA
Q305=7 ;NR. iN TABEL

Q331=+0 ;DECALARE ORIGINE
Q332=+0 ;DECALARE ORIGINE
Q303=+1 ;MAS. TRANSFER VALOARE
Q381=1 ;PALPATOR PE AXA TS
Q382=+85 ;COORD. 1 PT. AXA TS
Q383=+50 ;COORD. 2 PT. AXA TS
Q384=+0 ;COORD. 2 PT. AXA TS
Q333=+1 ;DECALARE ORIGINE

3.2 Presetare automata



3.2 Presetare automata

DECALARE DE ORIGINE CENTRU CERC
(ciclu palpator 416, IDIN/ISO: G416)

Ciclul de palpare 416 gaseste centrul unui cerc orificiu si 1l defineste ca
decalare de origine. Dacé doriti, TNC poate introduce coordonatele si

intr-un tabel de decalari de origine sau intr-un tabel de presetari. Yi
1 Urménd logica de pozitionare, TNC pozitioneaza palpatorul cu o

deplasare rapida (valoare din MP6150 sau MP6361) (consultati

“Rulare cicluri palpator,” la pagina 26) pana la punctul introdus ca

centru al primii gauri 1.

2 Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa si @_@_@
palpeaza patru puncte pentru a gasi centrul primei gauri. }

3 Palpatorul revine la inaltimea de degajare si apoi in pozitia
introdusa ca centru al celei de-a doua gauri 2. :

4 Apoi, TNC muta palpatorul la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza patru puncte pentru a gasi centrul celei de-a doua gauri.

5 Palpatorul revine la inaltimea de degajare si apoi in pozitia
introdusa ca centru al celei de-a treia gauri

6 Apoi, TNC muta palpatorul la indltimea de masurare introdusa si
palpeaza patru puncte pentru a gasi centrul celei de-a treia gauri.

7 Infinal, TNC readuce palpatorul la inaltimea de degajare si
proceseaza decalarea de origine determinata, in functie de
parametrii de ciclu Q303 si Q305 (consultati “Salvarea decalarii de
origine calculate,” la pagina 69) si salveaza valorile efective Tn
parametrii Q listati mai jos

8 Daca doriti, TNC poate masura ulterior decalarea de origine de pe
axa palpatorului intr-o palpare separata.

V¥

Numar parametru Semnificatie

Q151 Valoare efectiva a centrului pe axa de
referinta

Q152 Valoare efectiva a centrului pe axa
secundara

Q153 Valoare efectiva a diametrului cercului
orificiu

% inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Tnainte de a defini un ciclu trebuie s& programati o apelare
de scula pentru a defini axa palpatorului.
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Centrul primei axe Q273 (valoare absoluta): Centrul

cercului de pas pe axa de referinta a planului de lucru.

Centrul axei 2 Q274 (valoare absoluta): Centrul gauri
de pe cerc (valoare nominald) pe axa secundara a
planului de lucru.

Diametru nominal Q262: Introduceti diametrul cerc
gauri. Cu cat diametrul gaurii este mai mic, cu atat mai
exact trebuie sa fie diametrul nominal.

Unghiul primei giuri Q291 (valoare absoluta): Unghi
n coordonate polare al centrului primei gauri din
planul de lucru.

Unghiul gaurii 2 Q292 (valoare absoluta): Unghi in
coordonate polare al centrului gaurii 2 din planul de
lucru.

Unghiul gaurii 3 Q293 (valoare absoluta): Unghi in
coordonate polare al centrului gaurii 3 din planul de
lucru.

iniltime de misurare pe axa palpatorului Q261
(valoare absoluta): Coordonata a centrului varfului
bilei (=punct de palpare) la care va fi efectuata
masuratoarea.

iniltime de degajare Q260 (absolut): Coordonata pe
axa palpatorului la care nu poate aparea nicio
coliziune intre scula si piesa de prelucrat (elementele
de fixare).

Numirul decalirii de origine in tabel Q305: Introduceti
numarul decalarii de origine Tn tabelul in care TNC va
salva coordonatele centrului cercului de gauri. Daca
introduceti Q305=0, TNC seteaza automat afisajul,
astfel incat noua decalare de origine este in centrul
orificiului.

Decalare de origine noui pentru axa de referintd Q331
(valoare absoluta): Coordonata pe axa de referinta la
care TNC trebuie sa seteze centrul cercului de gauri.
Setare de baza =0

Decalare de origine noui pentru axa secundara Q332

(valoare absoluta): Coordonata pe axa secundara la
care TNC trebuie sa seteze centrul cercului de gauri.
Setare de baza =0
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3.2 Presetare automata

Valoarea de transfer masurata (0,1) Q303: Specificati
daca decalarea de origine determinata trebuie salvata
n tabelul de decaléri de origine sau in tabelul de
presetari:

-1: Nu utilizati. Este introdus de TNC cand cititi
programe vechi (consultati “Salvarea decalarii de
origine calculate,” la pagina 69).

0: Scrieti decalarea de origine determinatéa in tabelul
de decalari de origine activ. Sistemul de referinta este
sistemul de coordonate al piesei de prelucrat active.
1: Scrieti decalarea de origine determinata in tabelul
de presetari. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate al masginii (sistem REF).

Palpare pe axa TS Q381: Specificati daca TNC trebuie
sa seteze decalarea de origine si pe axa palpatorului:
0: Nu setati decalarea de origine pe axa palpatorului
1: Setati decalarea de origine pe axa palpatorului

Palpare axi TS : Coordonate Prima axid Q382 (valoare
absolutad): Coordonata a punctului de palpare de pe
axa de referinta a planului de lucru la care va fi setata
decalarea de origine pe axa palpatorului. Aplicabil
numai daca Q381 = 1.

Palpare axi TS : Coordonate A 2-a axa Q383 (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de pe
axa secundara a planului de lucru la care va fi
setatpunctul de referintd pe axa palpatorului.
Aplicabil numai daca Q381 = 1.

Palpare axa TS : Coordonate A 3-a axii Q384 (valoare
absolutad): Coordonata a punctului de palpare de pe
axa palpatorului la care va fi setat punctul de referinta

e pe axa palpatorului. Aplicabil numai daca Q381 = 1.

Decalare de origine noui pentru axa palpatorului Q333
(valoare absolutd): Coordonata pe axa palpatorului la
care TNC trebuie sa seteze decalarea de origine.
Setare de baza = 0

Példa: Blocuri NC

5 TCH PROBE 416 DECALARE DE ORIGINE
CENTRU CERC

Q273=+50 ;CENTRU PE PRIMA AXA
Q274=+50 ;CENTRU A 2-A AXA
0262=90 ;DIAMETRU NOMINAL
Q291=+34 ;UNGHI PRIMA GAURA
Q292=+70 ;UNGHI A DOUA GAURA
Q293=+210;UNGHI A TREIA GAURA
Q261=-5 ;INALTIME MASURARE
Q260=+20 ;iNALTIME DEGAJARE
Q305=12 ;NR. IN TABEL

Q331=+0 ;DECALARE ORIGINE
Q332=+0 ;DECALARE ORIGINE
Q303=+1 ;MAS. TRANSFER VALOARE
Q381=1 ;PALPATOR PE AXA TS
Q382=+85 ;COORD. 1 PT. AXA TS
Q383=+50 ;COORD. 2 PT. AXA TS
Q384=+0 ;COORD. 3 PT. AXA TS
Q333=+1 ;DECALARE ORIGINE
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DECALARE DE ORIGINE PE AXA PALPATOR
(ciclu palpator 417, DIN/ISO: G417)

Ciclul de palpare 417 masoara orice coordonata de pe axa palpatorului
si o defineste ca decalare de origine. Daca doriti, TNC poate introduce
coordonata masurata si intr-un tabel de decalari de origine sau intr-un
tabel de presetari.

1 Urmand logica de pozitionare, TNC pozitioneaza palpatorul cu o
deplasare rapida (valoare din MP6150 sau MP6361) (consultati
“Rulare cicluri palpator,” la pagina 26) in punctul de pornire
programat 1. TNC decaleaza palpatorul cu degajarea de siguranta
n directia opusa directiei axei palpatorului.

2 Apoi, palpatorul se muta pe axa proprie la coordonata introdusa ca
punct de pornire 1 si masoara pozitia efectiva cu o miscare de
palpare simpla.

3 Infinal, TNC readuce palpatorul la in&ltimea de degajare si
proceseaza decalarea de origine determinata, in functie de
parametrii de ciclu Q303 si Q305 (consultati “Salvarea decalarii de
origine calculate,” la pagina 69) si salveaza valorile efective n
parametrii Q listati mai jos

Numar parametru Semnificatie

Yi

3.2 Presetare automata

Q160 Valoare efectiva a punctului masurat

I:ﬂg__, inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Tnainte de a defini un ciclu trebuie s programati o apelare
de scula pentru a defini axa palpatorului. TNC seteaza
decalarea de origine pe aceasta axa.

a17 Punctul de mésuri pe prima axa Q263 (valoare
- absoluta): Coordonatele primului punct de masura pe
axa de referinta a planului de lucru.

Primul punct de mésuri pe axa 2 Q264 (valoare
absoluta): Coordonatele primului punct de masura pe
axa secundara a planului de lucru.

Punctul de misuri pe a 3-a axd Q294 (valoare
absoluta): Coordonatele primului punct de masura pe
axa palpatorului.

Prescriere degajare Q320 (incremental): Distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este adaugat la MP6140.

iniltime de degajare Q260 (absolut): Coordonata pe
axa palpatorului la care nu poate aparea nicio
coliziune intre scula si piesa de prelucrat (elementele
de fixare).
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3.2 Presetare automata

98

Numiirul decaliirii de origine in tabel Q305: Introduceti
numarul decalarii de origine in tabelul in care TNC va
salva coordonatele. Daca introduceti Q305=0, TNC
seteaza automat afisajul, astfel incat noua decalare
de origine este pe suprafata palpata.

Decalare de origine noui pentru axa palpatorului Q333
(valoare absoluta): Coordonata pe axa palpatorului la
care TNC trebuie sa seteze decalarea de origine.
Setare de baza = 0

Valoarea de transfer masurata (0,1) Q303: Specificati
daca decalarea de origine determinata trebuie salvata
n tabelul de decaléri de origine sau in tabelul de
presetari:

-1: Nu utilizati. Este introdus de TNC cand cititi
programe vechi (consultati “Salvarea decalarii de
origine calculate,” la pagina 69).

0: Scrieti decalarea de origine determinatéa in tabelul
de decalari de origine activ. Sistemul de referinta este
sistemul de coordonate al piesei de prelucrat active.
1: Scrieti decalarea de origine determinata in tabelul
de presetari. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate al masinii (sistem REF).

3 Ciclurile palpatorului pentru inspectia automata a piesei de prelucrat @

Példa: Blocuri NC

5 TCH PROBE 417 DECALARE DE ORIGINE PE

AXA TS
Q263=+25 ;PUNCT 1 AXA 1
Q264=+25 ;PUNCT 1 AXA 2
Q294=+25 ;PUNCT 1 AXA 3
Q320=0 ;SALT DE DEGAJARE
Q260=+50 ;iNALTIME DEGAJARE
Q305=0 ;NR. iN TABEL
Q333=+0 ;DECALARE ORIGINE
Q303=+1 ;MAS. TRANSFER VALOARE



DECALARE DE ORIGINE iN CENTRUL A 4 GAURI
(ciclu palpator 418, DIN/ISO: G418)

Ciclul de palpare 418 calculeaza intersectia liniilor ce unesc colturi
opuse ale unui dreptunghi definit prin patru centre de gauri. Daca doriti,
TNC poate introduce intersectia si intr-un tabel de decalari de origine
sau intr-un tabel de presetari.

'V

3.2 Presetare automata

1 Urmand logica de pozitionare (consultati “Rulare cicluri palpator,”
la pagina 26), TNC pozitioneaza palpatorul cu o deplasare rapida
(valoare din MP6150 sau MP6361) pana la centrul primei gauri

2 Apoi, palpatorul se muta la inéltimea de masurare introdusa si
palpeaza patru puncte pentru a gasi centrul primei gauri.

3 Palpatorul revine la inaltimea de degajare si apoi in pozitia
introdusa ca centru al celei de-a doua gauri

4 Apoi, TNC muta palpatorul la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza patru puncte pentru a gasi centrul celei de-a doua gauri.

5 TNC repeta pasii 3 si 4 pentru gaurile = si

6 In final, TNC readuce palpatorul la in&ltimea de degajare si
proceseaza decalarea de origine determinata in functie de
parametrii de ciclu Q303 si Q305 (consultati “Salvarea decalarii de
origine calculate,” la pagina 69). TNC calculeaza decalarea de
origine ca intersectia liniilor ce unesc centrele gaurilor 1/3 i 2/4 gi
salveaza valorile efective T parametrii Q listati mai jos.

7 Daca doriti, TNC poate masura ulterior decalarea de origine de pe
axa palpatorului intr-o palpare separata.

Numar parametru Semnificatie

Q151 Valoarea efectiva a punctului de
intersectie pe axa de referinta

Q152 Valoarea efectiva a punctului de

intersectie pe axa secundara

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Tnainte de a defini un ciclu trebuie s programati o apelare
de scula pentru a defini axa palpatorului.
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3.2 Presetare automata

418

:

o

100

Centrul axei 1 Q268 (valoare absoluta): Centru primei
gauri pe axa de referintd a planului de lucru.

Primul centru pe axa 2-a Q269 (valoare absoluta):
Centru primei gauri pe axa de secundara a planului de
lucru.

Al 2-lea centrul pe prima axa Q270 (valoare absoluta):
Centru gaurii 2 pe axa de referinta a planului de lucru.

Al 2-lea centrul pe a 2-a axa Q271 (valoare absoluta):
Centru gaurii 2 pe axa secundara a planului de lucru.

Al 3-lea centrul pe prima axi Q316 (valoare absoluta):
Centru gaurii 3 pe axa de referinta a planului de lucru.

Al 3-lea centru pe axa 2-a Q317 (valoare absoluta):
Centru gaurii 3 pe axa de secundara a planului de
lucru.

Al 4-lea centru pe prima axia Q318 (valoare absoluta):
Centru gaurii 4 pe axa de referinta a planului de lucru.

Al 4-lea centru pe a 2-a axia Q319 (valoare absoluta):
Centru gaurii 4 pe axa secundara a planului de lucru.

iniltime de misurare pe axa palpatorului Q261
(valoare absoluta): Coordonata a centrului varfului
bilei (=punct de palpare) la care va fi efectuata
masuratoarea.

iniltime de degajare Q260 (absolut): Coordonata pe
axa palpatorului la care nu poate aparea nicio
coliziune intre scula si piesa de prelucrat (elementele
de fixare).

3 Ciclurile palpatorului pentru inspectia automata a piesei de prelucrat @
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Numiirul decalirii de origine in tabel Q305: Introduceti ~ Példa: Blocuri NC
numarul decalarii de origine in tabelul in care TNC va

liniilor conectoare. Setare de baza =0

Q319=180 ;CENTRU 4 AXA 2
Valoarea de transfer masurati (0,1) Q303: Specificati = ek =
daca decalarea de origine determinata trebuie salvata Q261=-5 ;INALTIME MASURARE
n tabelul de decaléri de origine sau n tabelul de Q260=+10 ;iNALTIME DEGAJARE

@©
)
salva coordonatele intersectiei diagonalelor. Daca 5 TCH PROBE 418 DECALARE DE ORIGINE ©
introduceti Q305=0, TNC seteaza automat afigajul, DIN 4 GAURI E
gstfel anét noua decalare de origine este la Q268=+20 ;CENTRU 1 AXA 1 B
intersectia liniilor conectoare. =
Q269=+25 ;CENTRU 1 AXA 2 ©

Decalare de origine noui pentru axa de referinta Q331
(valoare absolutd): Coordonaté pe axa de referinta la Q270=+150;CENTRU 2 AXA 1 Q
care TNC trebuie s& seteze intersectarea calculata a Q271=+25 ;CENTRU 2 AXA 2 E
liniilor conectoare.. Setare de baza =0 -t
Q316=+150;CENTRU 3 AXA 1 D
Decalare de origine noui pentru axa secundari Q332 T
(valoare absoluta): Coordonata pe axa secundara la Q317=+85 ;CENTRU 3 AXA 2 Q
care TNC trebuie sa seteze intersectarea calculata a Q318=+22 ;CENTRU 4 AXA 1 E
N
™

presetari: = ] -
-1: Nu utilizati. Este introdus de TNC cand cititi QUG Bl W IS L
programe vechi (consultati “Salvarea decalarii de Q331=+0 ;DECALARE ORIGINE

origine calculate,” la pagina 69). = :
0: Scrieti decalarea de origine determinata in tabelul Sherh I AL DL

de decalari de origine activ. Sistemul de referinta este Q303=+1 ;MAS. TRANSFER VALOARE
sistemul de coordonate al piesei de prelucrat active. = :

1: Scrieti decalarea de origine determinata in tabelul GRRLAl SRl L At
de presetari. Sistemul de referinta este sistemul de Q382=+85 ;COORD. 1 PT. AXA TS

coordonate al masinii (sistem REF). Q383=+50 :COORD. 2 PT. AXA TS
Palpare pe axa TS Q381: Specificati daca TNC trebuie = ]

sa seteze decalarea de origine si pe axa palpatorului: W =) SEVOIHD, & JE L0 Y
0: Nu setati decalarea de origine pe axa palpatorului Q333=+0 ;DECALARE ORIGINE
1: Setati decalarea de origine pe axa palpatorului

Palpare axa TS : Coordonate Prima axi Q382 (valoare
absoluta): Coordonata a punctului de palpare de pe
axa de referinta a planului de lucru la care va fi setata
decalarea de origine pe axa palpatorului. Aplicabil
numai daca Q381 = 1.

Palpare axa TS : Coordonate A 2-a axa Q383 (valoare
absolutad): Coordonata a punctului de palpare de pe
axa secundara a planului de lucru la care va fi
setatpunctul de referinta pe axa palpatorului.
Aplicabil numai daca Q381 = 1.

Palpare axii TS : Coordonate A 3-a axi Q384 (valoare
absolutad): Coordonata a punctului de palpare de pe

axa palpatorului la care va fi setat punctul de referinta
e pe axa palpatorului. Aplicabil numai daca Q381 = 1.

Decalare de origine noui pentru axa palpatorului Q333
(valoare absoluta): Coordonata pe axa palpatorului la
care TNC trebuie sa seteze decalarea de origine.
Setare de baza =0
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3.2 Presetare automata

DECALARE INTR-O AXA (ciclu palpator 419,
DIN/ISO: G419)

Clc]ul de palpare 419 masoara orice cpordp_nata din orice axa si o MP6140 + Q320 +
defineste ca decalare de origine. Daca doriti, TNC poate introduce Q267
coordonata masurata si intr-un tabel de decalari de origine sau intr-un Y A +
tabel de presetari. Q2722
1 Urménd logica de pozitionare, TNC pozitioneaza palpatorul cu o hd
deplasare rapida (valoare din MP6150 sau MP6361) (consultati
“Rulare cicluri palpator,” la pagina 26) in punctul de pornire
programat 1. TNC decaleaza palpatorul cu degajarea de siguranta
in directia opusa directiei de palpare programate. Q264 <
2 Apoi, palpatorul se muta la Tnaltimea de masurare programata si
masoara pozitia efectiva cu migcare de palpare simpla.
3 Infinal, TNC readuce palpatorul la inaltimea de degajare si R\ .
proceseaza decalarea de origine determinata in functie de
parametrii de ciclu Q303 si Q305. (consultati “Salvarea decalarii de X
origine calculate,” la pagina 69) Q263 Q272=1
% inainte de a programa, retineti urmatoarele:
Tnainte de a defini un ciclu trebuie s& programati o apelare +
de scula pentru a defini axa palpatorului. Z A
Q272=3 Q267
a1s Punctul de masura pe prima axa Q263 (valoare
1y /Ren absoluta): Coordonatele primului punct de masura pe =
axa de referinta a planului de lucru. ] Q260
Primul punct de misura pe axa 2 Q264 (valoare %
absoluta): Coordonatele primului punct de masura pe 7
axa secundara a planului de lucru.
iniltime de misurare pe axa palpatorului Q261 R\ —
(valoare absoluta): Coordonata a centrului varfului
bilei (=punct de palparei) la care va fi efectuata X
masuratoarea. Q272=1

Prescriere degajare Q320 (incremental): Distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este adaugat la MP6140.

iniltime de degajare Q260 (absolut): Coordonata pe
axa palpatorului la care nu poate aparea nicio
coliziune intre scula si piesa de prelucrat (elementele
de fixare).
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Axil de misurare (1...3:1=axi de referinti) Q272: Axa ~ Példa: Blocuri NC
in planul de lucru in care vor fi efectuate masuratorile:

Q267=+1 ;DIRECTIE DEPLASARE
Y z Q305=0 ;NR. iN TABEL

(©

whed

1: Ax3 de referintd = axa de masurare 5 TCH PROBE 419 DECALARE DE ORIGINE ‘U

2: Axa secundara = axa de masurare INTR-O AXA E

3: Axa palpator = axa de masurare Q263=+25 ;PUNCT 1 AXA 1 B

Asignare axa Q264=+25 ;PUNCT 1 AXA 2 g

S el Axa de referinta Axa secundara Q261=+25 ;iNALTIME MASURARE QO

o _ corespunzatoare: corespunzatoare: = e
activa: Q272 =3 il il Q320=0 ;SALT DE DEGAJARE

Q272 = 1 Q272=2 A 8

X v Q260=+50 ;iNALTIME DEGAJARE QO

Q272=+1 ;AXA MASURARE g

Y Z X ol

o

N

™

] o Q333=+0 ;DECALARE ORIGINE
Directie de deplasare Q267 Directie in care palpatorul =

se va apropia de piesé: Q303=+1 ;MAS. TRANSFER VALOARE
-1: Directie de deplasare negativa

+1: Directie de deplasare pozitiva

Numarul decalirii de origine in tabel Q305: Introduceti
numarul decalarii de origine in tabelul in care TNC va
salva coordonatele. Daca introduceti Q305=0, TNC
seteaza automat afisajul, astfel incat noua decalare
de origine este pe suprafata palpata.

Decalare de origine nousi Q333 (valoare absoluta):
Coordonata la care TNC trebuie sa seteze decalarea
de origine. Setare de baza =0

Valoarea de transfer masurata (0,1) Q303: Specificati
daca decalarea de origine determinata trebuie salvata
n tabelul de decalari de origine sau in tabelul de
presetari:

-1: Nu utilizati. Consultati “Salvarea decalarii de
origine calculate,” la pagina 69

0: Scrieti decalarea de origine determinata in tabelul
de decalari de origine activ. Sistemul de referinta este
sistemul de coordonate al piesei de prelucrat active.
1: Scrieti decalarea de origine determinata in tabelul
de presetari. Sistemul de referinta este sistemul de
coordonate al masinii (sistem REF).
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3.2 Presetare-tomaté

Apelati scula 0 pentru a defini axa palpatorului
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2 TCH PROBE 413 DECALARE DE ORIGINE iN E
EXTERIORUL CERCULUI (3]
Q321=+25 ;CENTRU PRIMA AXA Centrul cercului: coordonata X E
Q322=+25 ;CENTRU A 2-A AXA Centrul cercului: coordonata Y B
Q262=30 ;DIAMETRU NOMINAL Diametrul cercului g
Q325=+90 ;UNGHI DE PORNIRE Unghi Tn coordonate polare pentru primul punct de palpare Q
Q247=+45 ;UNGHI DE INCREMENTARE Unghi de incrementare pentru calcularea punctelor de pornire 2 pana E
la 4 "&;
Q261=-5 ;iNALIIME MASURARE Coordonata pe axa palpatorului in care sunt efectuate masuratorile (7))
Q320=2 ;SALT DE DEGAJARE Degajare de siguranta pe langa MP6140 q:_,
Q260=+10 ;iNALlIME DEGAJARE Tnél’;ime pe axa palpatorului la care palpatorul se poate deplasa fara o
a intra in coliziune N
Q301=0 ;DEPLASARE DEGAJARE Nu treceti la inaltimea de degajare intre punctele de masurare b
Q305=0 ;NR. iN TABEL Setare afigaj
Q331=+0 ;DECALARE ORIGINE Setare afisaj pe X la 0
Q332=+10 ;DECALARE ORIGINE Setare afisaj pe Y la 10
Q303=+0 ;MAS. TRANSFER VALOARE Fara functie, deoarece trebuie setat afigajul
Q381=1 ;PALPATOR PE AXA TS Setati decalarea de origine si pe axa palpatorului
Q382=+25 ;COORD. 1 PT. AXA TS Coordonata X a punctului de palpare
Q383=+25 ;COORD. 2 PT. AXA TS Coordonata Y a punctului de palpare
Q384=+25 ;COORD. 3 PT. AXA TS Coordonata Z a punctului de palpare
Q333=+0 ;DECALARE ORIGINE Setare afisajinZ1a 0
3 CALL PGM 35K47 Apelare program piesa

4 END PGM CYC413 MM
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Centrul orificiului masurat trebuie scris in tabelul de
presetari pentru a putea fi utilizat mai tarziu.

3.2 Presetare-tomaté

-

Apelati scula 0 pentru a defini axa palpatorului
Definire ciclu pentru setarea decalarii de origine pe axa palpatorului

Punct de palpare: Coorodnata X

Punct de palpare: Coorodnata Y
Punct de palpare: Coorodnata Z
Degajare de siguranta pe langa MP6140

Tnélt,ime pe axa palpatorului la care palpatorul se poate deplasa fara
a intra n coliziune

Scrieti coordonata Z in linia 1
Setati axa palpatorului la 0

n tabelul de presetari PRESET.PR, salvati decalarea de origine
calculata cu referinta la sistemul de coordonate al masinii (sistem
REF)
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3 TCH PROBE 416 DECALARE DE ORIGINE
CENTRU CERC

Q273=+35 ;CENTRU PRIMA AXA
Q274=+35 ;CENTRU A 2-A AXA
Q262=50 ;DIAMETRU NOMINAL
Q291=+90 ;UNGHI PRIMA GAURA
Q292=+180;UNGHI A DOUA GAURA
Q293=+270;UNGHI A TREIA GAURA
Q261=+15 ;iINALTIME MASURARE
Q260=+10 ;iNALTTME DEGAJARE

Q305=1 ;NR. IN TABEL

Q331=+0 ;DECALARE ORIGINE
Q332=+0 ;DECALARE ORIGINE
Q303=+1 ;MAS. TRANSFER VALOARE

Q381=0 ;PALPATOR PE AXA TS
Q382=+0 ;COORD. 1 PT. AXA TS
Q383=+0 ;COORD. 2 PT. AXA TS
Q384=+0 ;COORD. 2 PT. AXA TS
Q333=+0 ;DECALARE ORIGINE

4 CYCL DEF 247 SETARE DECALARE
ORIGINE

Q339=1 ;VALOARE DECALARE
ORIGINE

6 CALL PGM 35KLZ
7 END PGM CYC416 MM
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Centru cerc gauri: Coordonata X

Centru cerc gauri: Coordonata Y

Diametru cerc orificiu

Unghi Tn coordonate polare pentru centrul primei gauri

Unghi in coordonate polare pentru centrul celei de-a doua gauri
Unghi Tn coordonate polare pentru centrul celei de-a treia gauri
Coordonata pe axa palpatorului in care sunt efectuate masuratorile

Tnéltime pe axa palpatorului la care palpatorul se poate deplasa fara
a intra Tn coliziune

Introduceti centrul cercului orificiului (X si Y) in linia 1

in tabelul de presetari PRESET.PR, salvati decalarea de origine
calculata cu referinta la sistemul de coordonate al maginii (sistem
REF)

Nu setati o decalare de origine pe axa palpatorului
Fara functie

Fara functie

Fara functie

Fara functie

Activare presetare noua cu ciclul 247

Apelare program piesa

" @
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3.3 Masurarea automat

3.3 Masurarea automata a piesei de

prelucrat

Prezentare generala

TNC ofera doisprezece cicluri pentru masurarea automata a piesei de

prelucrat.

Ciclu

Tasta soft Pagina

0 PLAN DE REFERINTA Masurarea unei
coordonate intr-o axa selectabila

1 PLAN DECALARE DE ORIGINE
POLARA Masurarea unui punct intr-o
directie de palpare

420 MASURARE UNGHI Masurarea unui
unghi in planul de lucru

421 MASURARE GAURA Masurarea
pozitiei si diametrului unei gauri

422 MAS. EXTERIOR CERC Mésurarea
pozitiei si diametrului unui stift circular

423 MAS. INTERIOR DREPT.
Masurarea pozitiei, lungimii si latimii unui
buzunar dreptunghiular

424 MAS. EXTERIOR DREPT.
Masurarea pozitiei, lungimii si latimii unui
stift dreptunghiular

425 MASURARE LATIME INTERIOARA
(al doilea nivel de taste soft) Masurare
latime canal

426 MASURARE LATIME BORDURA (al
doilea nivel de taste soft) Masurarea
[atimii unui canal

427 MASURARE COORDONATA (al
doilea nivel de taste soft) Masurarea
oricarei coordonate dintr-o axa
selectabila

430 MAS. CERC ORIFICIU (al doilea
nivel de taste soft) Masurarea pozitiei si
diametrului unui cerc de orificiu

431 MASURARE PLAN (al doilea nivel de
taste soft) Masurarea unghiurilor axiale A
si B ale planului
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inregistrare rezultate masuratori

Pentru toate ciclurile in care masurati automat piesele de prelucrat (cu
exceptia Ciclurilor 0 si 1), TNC poate sé nregistreze rezultatele
masuratorii. In ciclul de palpare respectiv puteti defini daca TNC
trebuie sa

Salveze jurnalul de masurare.

Intrerupd rularea programului si sa afiseze jurnalul de masurare pe
ecran.

Nu creati niciun jurnal de masurare.

Daca doriti sa salvati jurnalul de masurare ca figier, TNC salveaza, in
mod prestabilit, jurnalul de masurare ca figsier ASCII in directorul din
care rulati programul de masurare. Ca alternativa, puteti trimite jurnalul
de masurare direct catre o imprimanta sau il puteti transfera pe un PC
prin interfata de date. Pentru a realiza acest lucru, setati functia
Tiparire (In meniul de configuratie din interfatd) la RS232:\ (consultati
si Manualul utilizatorului la "Functii MOD, Setare Interfata de date").

I:ﬂg__, Toate valorile masurate listate in jurnalul de masurare sunt
raportate la decalarea de origine activa in timpul ciclului pe
care il rulati. In plus, este posibil ca sistemul de coordonate
sa fi fost rotit in plan sau ca planul sa fi fost inclinat cu
ROT-3D. In acest caz, TNC converteste rezultatele
masuratorii in sistemul de coordonate activ.

Utilizati software-ul de transfer de date HEIDEHAIN
TNCremo daca doriti sa extrageti jurnalul de masurare prin
interfata de date.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Masurarea automat

Exemplu: Jurnal de masurare pentru ciclul palpatorului 421:
Jurnal de masurare pentru ciclul de palpare 421 Masurare gaura

Data: 30-06-2005
Timp: 6:55:04
Program de masura: TNC:\GEH35712\CHECK1.H

Valori nominale: Centru pe axa de referinta: 50.0000
Centru pe axa secundara: 65.0000
Diametru: 12.0000

Valorile limita date: Dimensiunea maxima pentru centru pe axa de
referinta: 50.1000 Limita minim& pentru centru pe axa de referinta:
49.9000

Limita maxima pentru centru pe axa secundara: 65.1000

Limita minima pentru centru pe axa secundara: 64.9000
Dimensiune maxima pentru gaura: 12.0450

Dimensiune minima pentru gaura: 12.0000

Valori reale: Centru pe axa de referinta: 50.0810
Centru pe axa secundara: 64.9530
Diametru: 12.0259

Devieri: Centru pe axa de referinta: 0.0810
Centru pe axa secundara: -0.0470
Diametru: 0.0259

Rezultate masurétori suplimentare: In&ltime de masurare: -5.0000

Sfarsit jurnal
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Rezultate masuratori in parametri Q

TNC salveaza rezultatele masuratorilor ciclului de palpare respectiv in
parametrii Q aplicabili la nivel global, de la Q150 pana la Q160.
Devierile de la valoarea nominala sunt salvate in parametrii Q161 -
Q166. Retineti tabelul de parametri rezultati care sunt listati cu
descrierea fiecarui ciclu.

Tn timpul definirii ciclului, TNC afiseaza si parametrii rezultati pentru
ciclul respectiv Tntr-un grafic de asistenta (consultati figura din dreapta
sus). Parametrul rezultat evidentiat apartine acelui parametru de
intrare.

Clasificarea rezultatelor

Pentru unele cicluri va puteti informa asupra starii rezultatelor
masuratorii prin parametrii Q valabili la nivel global, de la Q180 pana
la Q182:

Clasa de rezultate Valoare parametru

O Programare si editare
[fa sun = TniAl St nesin S abdal plalliDaGei

manuala

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

2

3 TOOL CALL 1 Z S5000

4 L z+100 Re FMAX

5 L X-20 Y+30 R® FMAX M3

%6 TCH PROBE 423 MEAS. RECTAN. INS >
0273=+0 SCENTER IN 1ST AXIS
0z74=+0 FCENTER IN ZND AXIS
0282=+0 31ST SIDE LENGTH
0283=+0 7SECOND SIDE LENGTH
NN ;MEASURING HEIGHT
0320=+0 3SET-UP CLEARANCE
0260=+100 ;CLEARANCE HEIGHT
0301=+1 3MOVE TO CLEARANCE

0z84=+0 3MAX. LIMIT 1ST SIDE >

)

END PGM NEU MM
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Rezultatele masuratorii se afla in limita de Q180 =1
toleranta

Este necesara o reprelucrare Q181 =1

Rebut Q182 =1

TNC seteaza markerul de reprelucrare sau de rebut imediat ce una din
valorile de masurare iese in afara limitei de toleranta. Pentru a
determina care dintre rezultatele masuratorii se afla in afara limitei de
toleranta, verificati jurnalul de masurare sau comparati rezultatele
masuratorii respective (Q150 - Q160) cu valorile limita.

Tn Ciclul 427, TNC presupune ca& masurati o dimensiune exterioara
(stift). Totusi, puteti corecta starea masuratorii prin introducerea
corecta a dimensiunii minime si maxime impreuna cu directia de
palpare.

@ TNC seteaza si markerii de stare daca nu ati definit nicio
valoare de toleranta sau dimensiuni maxime/minime.

Monitorizare toleranta

Pentru majoritatea ciclurilor de inspectie a piesei de prelucrat TNC
poate efectua o monitorizare de toleranta. Acest lucru necesita
definirea valorilor limita in timpul definirii ciclului. Daca nu doriti sa
monitorizati tolerantele, |asati 0 (valoarea prestabilitd) in parametrii de
monitorizare.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Monitorizarea sculei

Pentru unele cicluri de inspectie a piesei de prelucrat, TNC poate
efectua o monitorizare a sculei. TNC va monitoriza daca

Raza sculei trebuie sa fie compensata din cauza devierilor de la
valoarea nominala (valori din Q16Xx).

Devierile de la valoarea nominala (valori din Q16x) sunt mai mari
decét toleranta de rupere a sculei.

Compensatie scula

@ Aceasta functie este aplicabila numai daca:

Tabelul de scule este activ.

Daca monitorizarea sculei este pornita in ciclu
(introduceti numele sculei sau Q330 diferit de 0. Selectati
numele sculei cu tasta soft. Specific pentru AWT
Webber: TNC nu mai afiseaza apostrof dreapta.

Daca efectuati mai multe masuratori de compensatie, TNC
adauga devierea masurata la valoarea stocata in tabelul
de scule.

TNC compenseaza intotdeauna raza sculei in coloana DR a tabelului
de scule, chiar daca devierea masurata se afla in limita de toleranta
admisa. Puteti afla daca este necesara reprelucrarea prin parametrul
Q181 din programul NC (Q181=1: trebuie refacut).

Pentru ciclul 427:

Daca o axa a planului de lucru activ este definitd ca axa de masurare
(Q272= 1 sau 2), TNC compenseaza raza sculei dupa cum este
descris mai sus. Din directia de deplasare definita (Q267) TNC
determina directia de compensare.

Daca axa palpatorului este definita ca axa de masurare (Q272 = 3),
TNC compenseaza lungimea sculei.
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Monitorizare rupere scula

@ Aceasta functie este aplicabila numai daca:

Tabelul de scule este activ.

Monitorizarea sculei este pornita in ciclu (introduceti
Q330 diferit de 0).

Daca toleranta de rupere RBREAK pentru numarul
sculei introdus in tabel este mai mare ca 0 (consultati i

de prelucrat

Manualul utilizatorului, sectiunea 5.2 "Date sculd"). q_,

TNC va afisa un mesaj de eroare si va opri rularea programului daca 8
devierea masurata este mai mare decét toleranta de rupere a sculei. "—
In acelasi timp, scula va fi dezactivata din tabelul de scule o
(coloana TL = L). 4+
@©

. . o )
Sistem de referinta pentru rezultatele ©
masuratorilor e
O

TNC transfera toate rezultatele masuratorii in parametrii rezultati si in ‘5'
fisierul de protocol din sistemul de coordonate activ, sau, dupa caz, din ©
sistemul de coordonate decalat. ©
()

e

©

o

=

(7))

(0

™

™
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PLAN DE REFERINTA (ciclu palpator 0,
ISO:DIN/ISO: G55)

1 Palpatorul se deplaseaza rapid (valoare din MP6150 sau MP6361)
catre pozitia de pornire 1 programata in ciclu.

2 Apoi, palpatorul se apropie de piesa de prelucrat cu viteza de
avans asignata prin MP6120 sau MP6360. Directia de palpare
trebuie definita in ciclu.

3 Dupa ce TNC a salvat pozitia, palpatorul se retrage in punctul de
pornire si salveaza coordonata masurata in parametrul Q. TNC
stocheaza si coordonatele pozitiei palpatorului odata cu semnalul
de declansare din parametrii Q115 - Q119. Pentru valorile acestor
parametri, TNC nu ia in considerare lungimea si raza tijei.

74\

gm O——

a a piesei

[

QI_% inainte de a programa, retineti urmatoarele: @ﬁ

Prepozitionati palpatorul pentru a evita o coliziune la
apropierea de punctul de pre-pozitionare programat.

¥

3.3 Masurarea automat

da [

114

Numiirul parametrului pentru rezultat: Introduceti
numarul parametrului Q caruia vreti sa-i atribuiti
coordonata.

Axai de palpare/directie de palpare: Introduceti axa de
palpare cu tastele de selectare a axei sau cu tastatura
ASCII si semnul algebric pentru directia de palpare.
Confirmati intrarea cu tasta ENT.

Pozitia: Utilizati tastele de selectare a axei sau
tastatura ASCII pentru a introduce toate coordonatele
valorilor punctului nominal de pre-pozitionare pentru
palpator.

Pentru a incheia intrarea, apasati tasta ENT.

3 Ciclurile palpatorului pentru inspectia automata a piesei de prelucrat @

Példa: Blocuri NC

67 TCH PROBE 0.0 PLAN REF. Q5 X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5




PLAN DECALARE DE ORIGINE (ciclu palpator 1)

Ciclul de palpare 1 méasoara orice pozitie de pe piesa de prelucrat, in
orice directie.

1 Palpatorul se deplaseaza rapid (valoare din MP6150 sau MP6361)
catre pozitia de pornire 1 programata in ciclu.

2 Apoi, palpatorul se apropie de piesa de prelucrat cu viteza de
avans asignata prin MP6120 sau MP6360. In timpul palparii, TNC
se misca simultan in doua axe (in functie de unghiul de palpare).

Directia de scanare este definitd de unghiul polar introdus in ciclu.

3 Dupa ce TNC a salvat pozitia, palpatorul revine in punctul de
pornire. TNC stocheaza si coordonatele pozitiei palpatorului odata
cu semnalul de declansare din parametrii Q115 pana la Q119.

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Prepozitionati palpatorul pentru a evita o coliziune la
apropierea de punctul de pre-pozitionare programat.

e Palparea axei: Introduceti axa de palpare cu tastele de
selectare a axei sau cu tastatura ASCII. Confirmati
intrarea cu tasta ENT.

Unghi palpare: Unghi, masurat de pe axa de palpare,
dupa care se va migca palpatorul.

Pozitia: Utilizati tastele de selectare a axei sau
tastatura ASCII pentru a introduce toate coordonatele
valorilor punctului nominal de pre-pozitionare pentru
palpator.

Pentru a incheia intrarea, apasati tasta ENT.
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Példa: Blocuri NC

67 TCH PROBE 1.0 POLAR DATUM PLANE
68 TCH PROBE 1.1 UNGHI X: +30
69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5
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MASURARE UNGHI (ciclu palpator 420,
DIN/ISO: G420)
Ciclul de palpare 420 masoara unghiul descris de orice suprafata

plana de pe piesa de prelucrat raportat la axa de referinta a planului de
lucru.

1

Urmand logica de pozitionare, TNC pozitioneaza palpatorul cu o
deplasare rapida (valoare din MP6150 sau MP6361) (consultati
“Rulare cicluri palpator,” la pagina 26) in punctul de pornire
programat 1. TNC decaleaza palpatorul cu degajarea de siguranta
in directia opusa directiei de deplasare definite.

Yi

2 Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa si I
palpeaza primul punct de palpare cu viteza de avans pentru I ®
palpare (MP6120 sau MP6360). 5
3 Apoi, palpatorul se muta in urmatoarea pozitie de pornire 2 gi R\ -
palpeaza a doua pozitie. X
4 TNC readuce palpatorul la indltimea de degajare si salveaza
unghiul masurat in urmatorul parametru Q:
Numar parametru Semnificatie
Q150 Unghiul masurat este raportat la axa de + Q267
referinta a planului de prelucrare. Y A
Q272=2 - +
@ inainte de a programa, retineti urmatoarele: =
nainte de a defini un ciclu trebuie s& programati o apelare
de scula pentru a defini axa palpatorului. Q266 VI
D
Q264 Oé'-ZO
az0 Punctul de miisuri pe prima axia Q263 (valoare {} D
[ absolutad): Coordonatele primului punct de masura pe )
axa de referinta a planului de lucru. _...@ >
Primul punct de misuri pe axa 2 Q264 (valoare t 027)2:1

116

absolutad): Coordonatele primului punct de masura pe
axa secundara a planului de lucru.

Al 2-lea punct de misuri pe prima axia Q265 (valoare
absoluta): Coordonatele punctului 2 de masura pe
axa de referinta a planului de lucru.

Al 2-lea punct de misuri pe a 2-a axia Q266 (valoare
absoluta): Coordonatele punctului 2 de masura pe
axa de secundara a planului de lucru.

Axi de masurare Q272: Axa in planul de lucru in care
vor fi efectuate masuratorile:

1 Axa de referintd = axa de masurare

2: Axa secundara = axa de masurare

3: Axa palpator = axa de masurare

Daca axa palpatorului = axa de masurare, atunci:

Setati Q263 egal cu Q265 daca va fi masurat unghiul din
jurul axei A; setati Q263 diferit de Q265 daca va fi masurat
unghiul din jurul axei B.

Q263

Q265
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Directie de deplasare 1 Q267 Directie in care palpatorul
se va apropia de piesa:

-1: Directie de deplasare negativa

+1: Directie de deplasare pozitiva

iniltime de masurare pe axa palpatorului Q261
(valoare absoluta): Coordonata a centrului varfului
bilei (=punct de palparei) la care va fi efectuata
masuratoarea.

Prescriere degajare Q320 (incremental): Distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este adaugat la MP6140.

iniltime de degajare Q260 (absolut): Coordonata pe
axa palpatorului la care nu poate aparea nicio
coliziune intre scula si piesa de prelucrat (elementele
de fixare).

Deplasare la iniltime degajare Q301: Definirea modului
in care palpatorul se deplaseaza intre punctele de
masura:

0: Mutare la inaltimea de méasurare dintre punctele de
masurare

1: Mutare la inéltimea de degajare dintre punctele de
masurare

Jurnal masurare Q281: Definiti dacé TNC trebuie sa
creeze un jurnal de masurare:

0: Nu se creeaza niciun jurnal de masurare

1: Creare jurnal masurare: Cu setarea standard, TNC
salveaza jurnalul de masurare TCHPR420.TXT in
directorul in care este stocat si programul de
masurare.

2: Intrerupeti rularea programului si afisati jurnalul de
masurare pe ecran. Continuati rularea programului cu
NC Start.

HEIDENHAIN iTNC 530

zA

— 3

Q260
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Példa: Blocuri NC

5 TCH PROBE 420 UNGHI MASURARE

Q263=+10

Q264=+10
Q265=+15

Q266=+95

Q272-1
Q267=-1
Q261=-5
Q320=0
Q260=+10
Q301=1
Q281=1

;PRIMUL PUNCT PE PRIMA
AXA

;PRIMUL PUNCT PE A 2-A AXA

;AL 2-LEA PUNCT PE PRIMA
AXA

;AL 2-LEA PUNCT PE A 2-A
AXA

;AXA MASURARE
;DIRECTIE DEPLASARE
;INALTIME MASURARE
;SALT DE DEGAJARE
;INALTIME DEGAJARE
;DEPLASARE DEGAJARE
;JURNAL MASURARE
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MASURARE GAURA (ciclu palpator 421,
DIN/ISO: G421)

Ciclul de palpare 421 masoara centrul si diametrul unei gauri (sau al
unui buzunar circular). Daca definiti valorile de toleranta

corespunzatoare in ciclu, TNC face o comparatie intre valoarea Yi
nominala si cea efectiva si salveaza valorile de deviere in parametrii
de sistem.

1 Urménd logica de pozitionare, TNC pozitioneaza palpatorul cu o
deplasare rapida (valoare din MP6150 sau MP6361) (consultati
“Rulare cicluri palpator,” la pagina 26) in punctul de pornire
programat 1. TNC calculeaza punctele de pornire pentru palpare
din datele din ciclu si degajarea de siguranta din MP6140.

2 Apoi, palpatorul se muté la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare cu viteza de avans pentru
palpare (MP6120 sau MP6360). TNC deriva automat directia de
palpare din unghiul de pornire programat.

3 Apoi, palpatorul se muta pe un arc de cerc, fie la inaltimea de
masurare, fie la cea de degajare, catre urmatorul punct 2 si

¥

palpeaza al doilea punct de palpare.

4 TNC pozitioneaza palpatorul in punctul de pornire 3 si apoi in
punctul de pornire 4 pentru a palpa al treilea si al patrulea punct de
palpare.

5 n final, TNC readuce palpatorul la inaltimea de degajare si
salveaza valorile efective si devierile in urmatorii parametri Q:

Numar parametru Semnificatie

Q151 Valoare efectiva a centrului pe axa de
referinta

Q152 Valoare efectiva a centrului pe axa
secundara

Q153 Valoare efectiva a diametrului

Q161 Abatere de la centrul axei de referinta

Q162 Abatere de la centrul axei secundare

Q163 Abatere de la diametru

=y
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inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Tnainte de a defini un ciclu trebuie s& programati o apelare
de scula pentru a defini axa palpatorului.
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az1 Centrul axei 1 Q273(valoare absoluta): Centru gaurii et
@1 pe axa de referinta a planului de lucru. MCI:EMO E
320

Centrul axei 2 Q274 (valoare absoluta): Centru gaurii Y A \7% g
pe axa secundara a planului de lucru. ?’
Diametru nominal Q262: Introduceti diametrul gaurii. S.
Unghiul de pornire Q325 (valoare absolutd): Unghi @l &l ® o
dintre axa de referinta a planului de lucru si primul Q27420 INIBIRN o]
punct de palpare. g|9|c it
Unghi incrementare Q247 (incremental): Unghiul 3
dintre doua puncte de masura. Semnul algebric al @
unghiului de incrementare determina directia de = "—
rotatie (negativa = in sens orar). Daca doriti sa palpati X Q
un arc de cerc in loc de un cerc complet, atunci Q273*0279 ©
programati unghiul de incrementare mai mic de 90°. >
)
@ Cu cat unghiul este mai mic, cu atat mai putin sigur va ©
calcula TNC dimensiunile gaurii. Valoarea minima de E
intrare: 5°. | O
5
iniltime de misurare pe axa palpatorului Q261 (14
(valoare absoluta): Coordonata a centrului varfului ©
bilei (=punct de palpare) la care va fi efectuata 0260 O
masuréatoarea. HE B E
Prescriere degajare Q320 (incremental): Distanta ; : : E o
suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei. K Q261 =)
Q320 este adaugat la MP6140. i )g
iniltime de degajare Q260 (absolut): Coordonata pe e - L E

axa palpatorului la care nu poate aparea nicio X
coliziune intre scula si piesa de prelucrat (elementele ('0
de fixare). ™

Deplasare la iniltime degajare Q301: Definirea modului
n care scula se deplaseaza intre procesele de
prelucrare:

0: Mutare la inaltimea de masurare dintre punctele de
masurare

1: Mutare la Thaltimea de degajare dintre punctele de
masurare

Dimensiunea maximai a giurii Q275: Dimensiunea
maxima admisa a gaurii (buzunar circular).

Dimensiunea minimi a giurii Q276: Dimensiunea
minima admisa a gaurii (buzunarului circular).

Valoarea tolerata pentru centrul primei axe Q279:
Deviere de pozitie admisa pe axa de referinta a
planului de lucru.

Valoarea de toleranti pentru centrul axei a 2-a Q280:
Deviere de pozitie admisa pe axa secundara a
planului de lucru.
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Jurnal masurare Q281: Definiti daca TNC trebuie s&
creeze un jurnal de masurare:

0: Nu se creeaza niciun jurnal de masurare

1: Creare jurnal masurare: Cu setarea standard, TNC
salveaza jurnalul de masurare TCHPR421.TXT in
directorul in care este stocat si programul de
masurare.

2: Intrerupeti rularea programului si afigati jurnalul de
masurare pe ecran. Continuati rularea programului cu
NC Start.

Stop PGM daca eroarea de toleranta Q309: Definiti
daca, in cazul unei incélcari a limitelor de toleranta,
TNC trebuie sa intrerupa rularea de program si sa
afiseze un mesaj de eroare:

0: Nu se intrerupe rularea programului, nu se afiseaza
niciun mesaj de eroare

1: Se intrerupe rularea programului, se afiseaza un
mesaj de eroare

Numiirul sculei de monitorizat Q330: Definitidaca TNC
trebuie sa monitorizeze scula (consultati
“Monitorizarea sculei,” la pagina 112)

0: Monitorizare inactiva

>0: Numar scula in tabelul de scule TOOL.T

Numirul de puncte de masurare (4/3) Q423: Specificati
daca TNC va masura stiftul cu 4 sau 3 puncte de
masura:

4: Foloseste 4 puncte de masura (setare standard)
3: Foloseste 3 puncte de masura (setare standard)

Példa: Blocuri NC
5 TCH PROBE 421 MASURARE GAURA

Q273=+50 ;CENTRU PRIMA AXA
Q274=+50 ;CENTRU A 2-A AXA
Q262=75 ;DIAMETRU NOMINAL
Q325=+0 ;UNGHI DE PORNIRE
Q247=+60 ;UNGHI DE INCREMENTARE
Q261=-5 ;INALTIME MASURARE
Q320=0 ;SALT DE DEGAJARE
Q260=+20 ;iNALTIME DEGAJARE
Q301=1 ;DEPLASARE DEGAJARE
Q275=75.12;LIMITA MAX.
Q276=74.95;LIMITA MIN.

Q279=0.1 ;TOLERANTA PRIMUL
CENTRU

Q280=0.1 ;TOLERANTA AL DOILEA
CENTRU

Q281=1 ;FISIER MASURARE

Q309=0 ;OPRIRE PGM iN CAZ DE
EROARE

Q330=0 ;NUMAR SCULA
Q423=4 ;NR. MAS. PUNCTE
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MASURA EXTERIOR CERC (ciclu palpator 422,
ISO:DIN/ISO: G422)

Ciclul de palpare 422 masoara centrul si diametrul unui stift circular.
Daca definiti valorile de toleranta corespunzatoare in ciclu, TNC face
o comparatie intre valoarea nominala si cea efectiva si salveaza
valorile de deviere in parametrii de sistem.

1

Urmand logica de pozitionare, TNC pozitioneaza palpatorul cu o
deplasare rapida (valoare din MP6150 sau MP6361) (consultati
“Rulare cicluri palpator,” la pagina 26) in punctul de pornire
programat 1. TNC calculeaza punctele de pornire pentru palpare
din datele din ciclu si degajarea de siguranta din MP6140.

Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare cu viteza de avans pentru
palpare (MP6120 sau MP6360). TNC deriva automat directia de
palpare din unghiul de pornire programat.

Apoi, palpatorul se muté pe un arc de cerc, fie la inaltimea de
masurare, fie la cea de degajare, catre urmatorul punct 2 si
palpeaza al doilea punct de palpare.

¥

de prelucrat

w

a a piesei

4 TNC pozitioneaza palpatorul in punctul de pornire = si apoi in
punctul de pornire 4 pentru a palpa al treilea si al patrulea punct de
palpare.

5 TIn final, TNC readuce palpatorul la in&ltimea de degajare si
salveaza valorile efective si devierile in urmatorii parametri Q:

Numar parametru Semnificatie

Q151 Valoare efectiva a centrului pe axa de
referinta

Q152 Valoare efectiva a centrului pe axa
secundara

Q153 Valoare efectiva a diametrului

Q161 Abatere de la centrul axei de referinta

Q162 Abatere de la centrul axei secundare

Q163 Abatere de la diametru

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Tnainte de a defini un ciclu trebuie s programati o apelare
de scula pentru a defini axa palpatorului.
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azz Centrul axei 1 Q273(valoare absoluta): Centru stiftului
(@ pe axa de referinta a planului de lucru.

YA

Centrul axei 2 Q274(valoare absoluta): Centru stift pe
axa secundara a planului de lucru.

Diametru nominal Q262: Introduceti diametrul stiftului.

Unghiul de pornire Q325 (valoare absoluta): Unghi o D& 2\
dintre axa de referinta a planului de lucru si primul Q27450 & :
punct de palpare. /

Q278
Q262
Q277

Unghi incrementare Q247 (incremental): Unghiul
dintre doua puncte de masura. Semnul algebric al
unghiului de incrementare determina directia de
rotatie (negativa = in sens orar). Daca doriti sa palpati
un arc de cerc in loc de un cerc complet, atunci CR7E"
programati unghiul de incrementare mai mic de 90°.

Y

@ Cu cét unghiul este mai mic, cu atat mai putin sigur va
calcula TNC dimensiunile stiftului. Valoarea minima de
intrare: 5°. zA

iniltime de misurare pe axa palpatorului Q261
(valoare absoluta): Coordonata a centrului varfului
bilei (=punct de palparei) la care va fi efectuata
masuratoarea.

Q260

Prescriere degajare Q320 (incremental): Distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este adaugat la MP6140.

iniltime de degajare Q260 (absolut): Coordonata pe -
axa palpatorului la care nu poate aparea nicio

coliziune intre scula si piesa de prelucrat (elementele
de fixare).

¥

Deplasare la iniltime degajare Q301: Definirea modului
n care palpatorul se deplaseaza intre punctele de
masura:

0: Mutare la inaltimea de masurare dintre punctele de
masurare

1: Mutare la inaltimea de degajare dintre punctele de
masurare

Dimensiunea maxima a stiftului Q277: Dimensiunea
maxima admisa a stiftului .

Dimensiunea minimai a stiftului Q278: Dimensiunea
minima admisa a stiftului.

Valoarea de toleranti pentru centrul primei axe Q279:
Deviere de pozitie admisa pe axa de referinta a
planului de lucru.

Valoarea de toleranti pentru centrul axei a 2-a Q280:
Deviere de pozitie admisé pe axa de secundara a
planului de lucru.
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Jurnal masurare Q281: Definiti daca TNC trebuie sa
creeze un jurnal de masurare:

0: Nu se creeaza niciun jurnal de masurare

1: Creare jurnal masurare: Cu setarea standard, TNC
salveaza jurnalul de masurare TCHPR422.TXT in
directorul in care este stocat si programul de
masurare.

2: Intrerupeti rularea programului si afigati jurnalul de
masurare pe ecran. Continuati rularea programului cu
NC Start.

Stop PGM daci eroarea de toleranta Q309: Definiti
dacd, in cazul unei incalcari a limitelor de toleranta,
TNC trebuie sa intrerupa rularea de program si sa
afiseze un mesaj de eroare:

0: Nu se intrerupe rularea programului, nu se afiseaza
niciun mesaj de eroare

1: Se intrerupe rularea programului, se afiseaza un
mesaj de eroare

Numirul sculei de monitorizat Q330: Definitidacd TNC
trebuie s& monitorizeze scula (consultati
“Monitorizarea sculei,” la pagina 112)

0: Monitorizare inactiva

>0: Numar scula in tabelul de scule TOOL.T

Numirul de puncte de mésurare (4/3) Q423: Specificati
daca TNC va masura stiftul cu 4 sau 3 puncte de
masura:

4: Foloseste 4 puncte de masura (setare standard)
3: Foloseste 3 puncte de masura (setare standard)

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Blocuri NC

5 TCH PROBE 422 MAS. EXTERIOR CERC

Q273=+50 ;CENTRU PRIMA AXA
Q274=+50 ;CENTRU A 2-A AXA
Q262=75 ;DIAMETRU NOMINAL
Q325=+90 ;UNGHI DE PORNIRE

Q247=+30 ;UNGHI DE INCREMENTARE

Q261=-5 ;iINALTIME MASURARE
Q320=0 ;SALT DE DEGAJARE
Q260=+10 ;iNALTIME DEGAJARE
Q301=0 ;DEPLASARE DEGAJARE
Q275=35.15;LIMITA MAX.
Q276=34.9 ;LIMITA MIN.
Q279=0.05;TOLERANTA PRIMUL

CENTRU

Q280=0.05; TOLERANTA AL DOILEA
CENTRU

Q281=1 ;FISIER MASURARE

Q309=0 ;OPRIRE PGM iN CAZ DE
EROARE

Q330=0 ;NUMAR SCULA

Q423=4 ;NR. MAS. PUNCTE
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MASURARE INTERIORUL DREPTUNGHIULUI
(ciclu palpator 423, DIN/ISO: G423)

Ciclul de palpare 423 gaseste centrul, lungimea si latimea unui
buzunar dreptunghiular. Dacéa definiti valorile de toleranta
corespunzatoare in ciclu, TNC face o comparatie intre valoarea
nominala si cea efectiva si salveaza valorile de deviere in parametrii
de sistem.

1

Urmand logica de pozitionare, TNC pozitioneaza palpatorul cu o
deplasare rapida (valoare din MP6150 sau MP6361) (consultati
“Rulare cicluri palpator,” la pagina 26) in punctul de pornire
programat 1. TNC calculeaza punctele de pornire pentru palpare
din datele din ciclu si degajarea de siguranta din MP6140.

Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare cu viteza de avans pentru
palpare (MP6120 sau MP6360).

Apoi, palpatorul se muta fie paraxial la inaltimea de masurare fie la
cea de degajare catre urmatorul punct de pornire 2 si palpeaza al
doilea punct de palpare.

TNC pozitioneaza palpatorul in punctul de pornire 2 si apoi in
punctul de pornire 4 pentru a palpa al treilea si al patrulea punct de
palpare.

in final, TNC readuce palpatorul la inaltimea de degajare si
salveaza valorile efective si devierile in urmatorii parametri Q:

Numar

Semnificatie
parametru g

Yi

'V

Q151 Valoare efectiva a centrului pe axa de referinta

Q152 Valoare efectiva a centrului pe axa secundara

Q154 Valoare efectiva a lungimii pe axa de referinta

Q155 Valoare efectiva a lungimii pe axa secundara

Q161 Abatere de la centrul axei de referinta

Q162 Abatere de la centrul axei secundare

Q164 Abatere lungime pe axa de referinta

Q165 Abatere lungime pe axa secundara

124

% inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Tnainte de a defini un ciclu trebuie s& programati o apelare
de scula pentru a defini axa palpatorului.

Daca dimensiunile buzunarului si degajarea de siguranta
nu permit pre-pozitionarea in apropierea punctelor de
palpare, TNC porneste intotdeauna palparea din centrul
buzunarului. In acest caz, palpatorul nu revine la indltimea
de degajare dintre cele patru puncte de masurare.
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Centrul axei 1 Q273 (valoare absoluta): Centru
buzunar pe axa de referinta a planului de lucru.

Centrul axei 2 Q274 (valoare absoluta): Centru
buzunar pe axa secundara a planului de lucru.

Lungimea primei muchii Q282: Lungime buzunar,
paralel cu axa de referinta a planului de lucru.

Lungimea muchiei 2 Q283: Lungime buzunar, paralel
cu axa secundara a planului de lucru.

iniltime de misurare pe axa palpatorului Q261
(valoare absoluta): Coordonata a centrului varfului
bilei (=punct de palpare) la care va fi efectuata
masuratoarea.

Prescriere degajare Q320 (incremental): Distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este addugat la MP6140.

iniltime de degajare Q260 (absolut): Coordonata pe
axa palpatorului la care nu poate aparea nicio
coliziune intre scula si piesa de prelucrat (elementele
de fixare).

Deplasare lainaltime degajare Q301: Definirea modului
in care palpatorul se deplaseaza intre punctele de
masura:

0: Mutare la inaltimea de méasurare dintre punctele de
masurare

1: Mutare la Tnaltimea de degajare dintre punctele de
masurare

Limitad maxima de dimensiune lungime prima latura
Q284: Lungimea maxima permisa a buzunarului

Limitd minima de dimensiune lungime prima latura
Q285: Lungimea minima permisa a buzunarului

Limitd maxima de dimensiune lungime a 2-a latura
Q286: Latimea maximéa permisa a buzunarului

Limitd minima de dimensiune lungime a 2-a latura
Q287: Latimea minima permisa a buzunarului

Valoarea de toleranta pentru centrul primei axe Q279:
Deviere de pozitie admisa pe axa de referinta a
planului de lucru.

Valoarea de toleranti pentru centrul axei a 2-a Q280:
Deviere de pozitie admisa pe axa de secundara a
planului de lucru.
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Jurnal masurare Q281: Definiti daca TNC trebuie s&
creeze un jurnal de masurare:

0: Nu se creeaza niciun jurnal de masurare

1: Creare jurnal masurare: Cu setarea standard, TNC
salveaza jurnalul de masurare TCHPR423.TXT in
directorul in care este stocat si programul de
masurare.

2: Intrerupeti rularea programului si afigati jurnalul de
masurare pe ecran. Continuati rularea programului cu
NC Start.

Stop PGM daca eroare de toleranta Q309: Definiti
daca, in cazul unei incélcari a limitelor de toleranta,
TNC trebuie sa intrerupa rularea de program si sa
afiseze un mesaj de eroare:

0: Nu se intrerupe rularea programului, nu se afiseaza
niciun mesaj de eroare

1: Se intrerupe rularea programului, se afiseaza un
mesaj de eroare

Numiirul sculei de monitorizat Q330: Definitidaca TNC
trebuie sa monitorizeze scula (consultati
“Monitorizarea sculei,” la pagina 112)

0: Monitorizare inactiva

>0: Numar scula in tabelul de scule TOOL.T

Példa: Blocuri NC
5 TCH PROBLE 423 MAS.INTERIOR DREPT.

Q273=+50 ;CENTRU PRIMA AXA
Q274=+50 ;CENTRU A 2-A AXA
Q282=80 ;LUNGIME PRIMA LATURA
Q283=60 ;LUNGIME A DOUA LATURA
Q261=-5 ;INALTIME MASURARE
Q320=0 ;SALT DE DEGAJARE
Q260=+10 ;iNALTTME DEGAJARE
Q301=1 ;DEPLASARE DEGAJARE

Q284=0 ;LIMITA MAX. PRIMA
LATURA

Q285=0 ;LIMITA MIN. PRIMA LATURA

Q286=0 ;LIMITA MAX. A DOUA
LATURA

Q287=0 ;LIMITA MIN. A DOUA
LATURA

Q279=0 ;TOLERANTA PRIMUL
CENTRU

Q280=0 ;TOLERANTA AL DOILEA
CENTRU

Q281=1 ;FISIER MASURARE

Q309=0 ;OPRIRE PGM iN CAZ DE
EROARE

Q330=0 ;NUMAR SCULA
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MASURARE DREPTUNGHI DIN EXTERIOR
(ciclu de palpare 424, ISO: G424)

Ciclul de palpare 424 permite aflarea centrului, lungimii si latimii unui
stift dreptunghiular. Daca definiti valorile de toleranta corespunzatoare
in ciclu, TNC face o comparatie intre valoarea nominala si cea efectiva
si salveaza valorile de deviere in parametrii de sistem.

1

Urmand logica de pozitionare, TNC pozitioneaza palpatorul cu o
deplasare rapida (valoare din MP6150 sau MP6361) (consultati
“Rulare cicluri palpator,” la pagina 26) in punctul de pornire
programat 1. TNC calculeaza punctele de pornire pentru palpare
din datele din ciclu si degajarea de siguranta din MP6140.

Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare cu viteza de avans pentru
palpare (MP6120 sau MP6360).

Apoi, palpatorul se muta fie paraxial la indltimea de masurare fie la
cea de degajare catre urmatorul punct de pornire 2 si palpeaza al
doilea punct de palpare.

Yi
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4 TNC pozitioneaza palpatorul in punctul de pornire 2 si apoi in
punctul de pornire 4 pentru a palpa al treilea si al patrulea punct de
palpare.

5 In final, TNC readuce palpatorul la in&ltimea de degajare si
salveaza valorile efective si devierile in urmatorii parametri Q:

Numar parametru Semnificatie

Q151 Valoare efectiva a centrului pe axa de
referinta

Q152 Valoare efectiva a centrului pe axa
secundara

Q154 Valoare efectiva a lungimii pe axa de
referinta

Q155 Valoare efectiva a lungimii pe axa
secundara

Q161 Abatere de la centrul axei de referinta

Q162 Abatere de la centrul axei secundare

Q164 Abatere lungime pe axa de referinta

Q165 Abatere lungime pe axa secundara

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Tnainte de a defini un ciclu trebuie s programati o apelare
de scula pentru a defini axa palpatorului.
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Centrul axei 1 Q273(valoare absoluta): Centru stiftului
pe axa de referinta a planului de lucru.

Centrul axei 2 Q274(valoare absoluta): Centru stift pe
axa secundara a planului de lucru.

Lungimea primei laturi Q282: Lungime stift, paralel cu
axa de referinta a planului de lucru.

Lungimea laturii a 2-a Q283: Lungime stift, paralel cu
axa secundara a planului de lucru.

iniltime de misurare pe axa palpatorului Q261
(valoare absoluta): Coordonata a centrului varfului
bilei (=punct de palpare) la care va fi efectuata
masuratoarea.

Prescriere degajare Q320 (incremental): Distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este addugat la MP6140.

iniltime de degajare Q260 (absolut): Coordonata pe
axa palpatorului la care nu poate aparea nicio
coliziune intre scula si piesa de prelucrat (elementele
de fixare).

Deplasare la iniltime degajare Q301: Definirea modului
in care palpatorul se deplaseaza intre punctele de
masura:

0: Mutare la inaltimea de mé&surare dintre punctele de
masurare

1: Mutare la inaltimea de degajare dintre punctele de
masurare

Limitad maxima de dimensiune lungime prima latura
Q284: Lungimea maxima permisa a stiftului.

Limitad minimi de dimensiune lungime prima latura
Q285: Lungimea minima permisa a stiftului.

Limitd maxima de dimensiune lungime a 2-a latura
Q286: Latimea maxima permisa a stiftului.

Limitd minimi de dimensiune lungime a 2-a latura
Q287: Latimea minima permisa a stiftului.

Valoarea de toleranti pentru centrul primei axe Q279:
Deviere de pozitie admisa pe axa de referinta a
planului de lucru.

Valoarea de toleranti pentru centrul axei a 2-a Q280:
Deviere de pozitie admisa pe axa de secundara a
planului de lucru.
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Jurnal masurare Q281: Definiti daca TNC trebuie sa
creeze un jurnal de masurare:

0: Nu se creeaza niciun jurnal de masurare

1: Creare jurnal masurare: Cu setarea standard, TNC
salveaza jurnalul de masurare TCHPR424.TXT in
directorul in care este stocat si programul de
masurare.

2: Intrerupeti rularea programului si afigati jurnalul de
masurare pe ecran. Continuati rularea programului cu
NC Start.

Stop PGM daca eroare de toleranta Q309: Definiti
dacd, in cazul unei incalcari a limitelor de toleranta,
TNC trebuie sa intrerupa rularea de program si sa
afiseze un mesaj de eroare:

0: Nu se intrerupe rularea programului, nu se afiseaza
niciun mesaj de eroare

1: Se intrerupe rularea programului, se afiseaza un
mesaj de eroare

Numirul sculei de monitorizat Q330: Definitidacd TNC
trebuie s& monitorizeze scula (consultati
“Monitorizarea sculei,” la pagina 112)

0: Monitorizare inactiva

>0: Numar scula in tabelul de scule TOOL.T
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Példa: Blocuri NC

5 TCH PROBE 424 MAS.EXTERIOR DREPT.
Q273=+50 ;CENTRU PRIMA AXA
Q274=+50 ;CENTRU A 2-A AXA
Q282=75 ;LUNGIME PRIMA LATURA
Q283=35 ;LUNGIME A DOUA LATURA
Q261=-5 ;INALTIME MASURARE
Q320=0 ;SALT DE DEGAJARE
Q260=+20 ;iNALTIME DEGAJARE
Q301=0 ;DEPLASARE DEGAJARE

Q284=75.1;LIMITA MAX. PRIMA
LATURA

Q285=74.9;;LIMITA MIN. PRIMA LATURA
Q286=35 ;LIMITA MAX. A DOUA

LATURA

Q287=34.95;LIMITA MIN. A DOUA
LATURA

Q279=0.1 ;TOLERANTA PRIMUL
CENTRU

Q280=0.1 ;TOLERANTA AL DOILEA
CENTRU

Q281=1 ;FISIER MASURARE

Q309=0 ;OPRIRE PGM iN CAZ DE
EROARE

Q330=0 ;NUMAR SCULA
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3.3 Masurarea automat

MASURARE LA]’IME INTERIOARA
(ciclu palpator 425, DIN/ISO: G425)

Ciclul de palpare 425 masoara pozitia si latimea unui canal (sau ale
unui buzunar). Daca definiti valorile de toleranta corespunzatoare in
ciclu, TNC face o comparatie intre valoarea nominala si cea efectiva si
salveaza valorile de deviere in parametrii de sistem.

1

Urménd logica de pozitionare, TNC pozitioneaza palpatorul cu o
deplasare rapida (valoare din MP6150 sau MP6361) (consultati
“Rulare cicluri palpator,” la pagina 26) in punctul de pornire
programat 1. TNC calculeaza punctele de pornire pentru palpare
din datele din ciclu si degajarea de siguranta din MP6140.

Apoi, palpatorul se muta la Tnaltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare cu viteza de avans pentru
palpare (MP6120 sau MP6360). Prima palpare se face
intotdeauna in directia pozitiva a axei programate.

Daca introduceti un decalaj pentru a doua masuratoare, TNC muta
palpatorul paraxial catre urmatorul punct de pornire 2 si palpeaza
al doilea punct de palpare. Daca nu introduceti un decalaj, TNC
ma&soara latimea in directia opusa.

Tn final, TNC readuce palpatorul la inéltimea de degajare si
salveaza valorile efective si devierile in urmatorii parametri Q:

Numar parametru Semnificatie

Yi

'V

Q156 Valoare efectiva a lungimii masurate

Q157 Valoare efectiva a liniei de centru

Q166 Abatere lungime masurata

130

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

nainte de a defini un ciclu trebuie sa programati o apelare
de scula pentru a defini axa palpatorului.
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Punct de pornire pe prima axa Q328 (valoare
absoluta): Punctul de pornire pentru masura pe axa
de referintta a planului de lucru.

Punct de pornire pe a 2-a axa Q329 (valoare absoluta):
Punctul de pornire pentru masura pe axa secundara a
planului de lucru.

Decalaj pentru a 2-a misuria Q310 (valoare
incrementald): Dimensiunea la care va fi decalat
palpatorul Thaintea celei de a doua masuratori. Daca
introduceti 0, TNC nu deplaseaza palpatorul.

Axi de masurare Q272: Axa in planul de lucru in care
vor fi efectuate masuratorile:

1 Axa de referintd = axa de masurare

2: Axa secundara = axa de masurare

iniltime de misurare pe axa palpatorului Q261
(valoare absoluta): Coordonata a centrului varfului
bilei (=punct de palpare) la care va fi efectuata
masuratoarea.

iniltime de degajare Q260 (absolut): Coordonata pe
axa palpatorului la care nu poate aparea nicio
coliziune intre scula si piesa de prelucrat (elementele
de fixare).

Lungime nominalia Q311: Valoare nominala a lungimii
ce trebuie masurata.

Dimensiune maxima Q288: Lungimea maxima admisa.

Dimensiune minima Q289: Lungimea minima admisa.

Jurnal masurare Q281: Definiti daca TNC trebuie sa
creeze un jurnal de masurare:

0: Nu se creeaza niciun jurnal de masurare

1: Creare jurnal masurare: Cu setarea standard, TNC
salveaza jurnalul de masurare TCHPR425.TXT in
directorul in care este stocat si programul de
masurare.

2: Intrerupeti rularea programului si afigati jurnalul de
masurare pe ecran. Continuati rularea programului cu
NC Start.

Stop PGM daci eroarea de tolerantd Q309: Definiti
daca, in cazul unei incalcari a limitelor de toleranta,
TNC trebuie sa intrerupa rularea de program si sa
afiseze un mesaj de eroare:

0: Nu se intrerupe rularea programului, nu se afiseaza
niciun mesaj de eroare

1: Se intrerupe rularea programului, se afiseaza un
mesaj de eroare

Numirul sculei de monitorizat Q330: Definiti daca TNC
trebuie sa monitorizeze scula (consultati
“Monitorizarea sculei,” la pagina 112):

0: Monitorizare inactiva

>0: Numar scula in tabelul de scule TOOL.T
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Példa: Blocuri NC

5 TCH PROBE 425 MASURARE LATIME

INTERIOARA
Q328=+75 ;PUNCTUL DE PORNIRE PRIMA AXA
Q329=-12.5;PUNCT DE PORNIRE AXA 2
Q310=+0 ;DECAL. A DOUA MASURATOARE
Q272=1 ;AXA MASURARE
Q261=-5 ;INALTIME MASURARE
Q260=+10 ;iNALTIME DEGAJARE
Q311=25 ;LUNGIME NOMINALA
(Q288=25.05;LIMITA MAX.
Q289=25 ;LIMITA MIN.
Q281=1 ;FISIER MASURARE
Q309=0 ;OPRIRE PGM iN CAZ DE EROARE
Q330=0 ;NUMAR SCULA
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3.3 Masurarea automat

MASURARE LA]’IME BORDURA
(ciclu palpator 426, DIN/ISO: G426)

Ciclul de palpare 426 masoara pozitia si latimea unei borduri. Daca
definiti valorile de tolerantd corespunzatoare in ciclu, TNC face o
comparatie intre valoarea nominala si cea efectiva si salveaza valorile
de deviere in parametrii de sistem.

1

Urménd logica de pozitionare, TNC pozitioneaza palpatorul cu o
deplasare rapida (valoare din MP6150 sau MP6361) (consultati
“Rulare cicluri palpator,” la pagina 26) in punctul de pornire
programat 1. TNC calculeaza punctele de pornire pentru palpare
din datele din ciclu si degajarea de siguranta din MP6140.

Apoi, palpatorul se muta la Tnaltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare cu viteza de avans pentru
palpare (MP6120 sau MP6360). Prima palpare se face
intotdeauna in directia negativa a axei programate.

Apoi, palpatorul se muta la inaltimea de degajare catre urmatoarea
pozitie de pornire gi palpeaza al doilea punct de palpare.

Tn final, TNC readuce palpatorul la inaltimea de degajare si
salveaza valorile efective si devierile in urmatorii parametri Q:

Numar parametru Semnificatie

Yi

Q156 Valoare efectiva a lungimii masurate

Q157 Valoare efectiva a liniei de centru

Q166 Abatere lungime masurata

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

nainte de a defini un ciclu trebuie s& programati o apelare
de scula pentru a defini axa palpatorului.

aze Punctul de masuri pe prima axi Q263 (valoare

1

e absoluta): Coordonatele primului punct de masura pe
axa de referinta a planului de lucru.

Primul punct de misuri pe axa 2 Q264 (valoare
absolutd): Coordonatele primului punct de masura pe
axa secundara a planului de lucru.

Al 2-lea punct de misuri pe prima axia Q265 (valoare
absoluta): Coordonatele punctului 2 de masura pe
axa de referinta a planului de lucru.

Al 2-lea punct de misuri pe a 2-a axa Q266 (valoare
absoluta): Coordonatele punctului 2 de masura pe
axa de secundara a planului de lucru.

32 3 Ciclurile palpatorului pentru inspectia automata a piesei de prelucrat @
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Axi de miasurare Q272: Axa in planul de lucru in care
vor fi efectuate masuratorile:

1: Axa de referintd = axa de masurare zi
2: Axa secundara = axa de masurare

iniltime de masurare pe axa palpatorului Q261
(valoare absoluta): Coordonata a centrului varfului
bilei (=punct de palpare) la care va fi efectuata
masuratoarea.

de prelucrat

mmmmm-——

Prescriere degajare Q320 (incremental): Distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este adaugat la MP6140.

N
iniltime de degajare Q260 (absolut): Coordonata pe A@P
axa palpatorului la care nu poate aparea nicio

coliziune intre scula si piesa de prelucrat (elementele
de fixare).

a a piesei

w

Lungime nominali Q311: Valoare nominala a lungimii

ce trebuie masurata. Példa: Blocuri NC

Dimensiune maximi Q288: Lungimea maxima admisa. | 5 TCH PROBE 426 MASURARE LATIME
BORDURA

Q263=+50 ;PUNCT 1 AXA 1
Jurnal masurare Q281: Definiti dacé TNC trebuie sa
creeze un jurnal de masurare: Q264=+25 ;PUNCT 1 AXA 2
0: Nu se creeaza niciun jurnal de masurare Q265=+50 ;PUNCT 2 AXA 2
1: Creare jurnal masurare: Cu setarea standard, TNC
salveaza jurnalul de masurare TCHPR426.TXT in Q266=+85 ;PUNCT 2 AXA 2
directorul in care este stocat si programul de Q272=2 ;AXA MASURARE
masurare. = =
2: intrerupet,i rularea programului si afigati jurnalul de Q261=-5 ;INALTIME MASURARE
masurare pe ecran. Continuati rularea programului cu Q320=0 ;SALT DEGAJARE

NC Start. —

Q260=+20 ;INALTIME DEGAJARE
Stop PGM daci eroarea de tolerantd Q309: Definiti = =
daca, in cazul unei incalcari a limitelor de toleranta, Q311=45 ;LUNGIME NOMINALA
TNC trebuie sa intrerupa rularea de program si sa Q288=45 ;LIMITA MAX.
afiseze un mesaj de eroare: = -
0: Nu se intrerupe rularea programului, nu se afiseaza Q289=44.95;LIMITA MIN.
niciun mesaj de eroare Q281=1 ;FISIER MASURARE

1: Se intrerupe rularea programului, se afiseaza un = -
mesaj de eroare Q309=0 ;OPRIRE PGM IN CAZ DE
EROARE

Q330=0 ;NUMAR SCULA

Dimensiune minima Q289: Lungimea minima admisa.

3.3 Masurarea automat

Numarul sculei de monitorizat Q330: Definiti daca TNC
trebuie sa monitorizeze scula (consultati
“Monitorizarea sculei,” la pagina 112)

0: Monitorizare inactiva

>0: Numar scula in tabelul de scule TOOL.T
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COORODNATE MASURA(ciclu palpator 427,
DIN/ISO: G427)

Ciclul de palpare 427 gaseste o coordonata intr-o axa selectabila si
salveaza valoarea intr-un parametru de sistem. Daca definiti valorile
de toleranta corespunzatoare in ciclu, TNC face o comparatie intre
valoarea nominala si cea efectiva si salveaza valorile de deviere in Z A
parametrii de sistem.
§
~

1 Urménd logica de pozitionare, TNC pozitioneaza palpatorul cu o
deplasare rapida (valoare din MP6150 sau MP6361) (consultati
“Rulare cicluri palpator,” la pagina 26) in punctul de pornire
programat 1. TNC decaleaza palpatorul cu degajarea de siguranta
in directia opusa directiei de deplasare definite.

2 Apoi, TNC pozitioneaza palpatorul in punctul de palpare introdus
din planul de lucru si masoara valoarea efectiva de pe axa R\
selectata.

3 Infinal, TNC readuce palpatorul la indltimea de degajare si
salveaza coordonata masurata in urmatorul parametru Q:

'V

Numar parametru Semnificatie

Q160 Coordonata masurata

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

nainte de a defini un ciclu trebuie s& programati o apelare
de scula pentru a defini axa palpatorului.
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Punctul de misura pe prima axi Q263 (valoare
absoluta): Coordonatele primului punct de masura pe
axa de referinta a planului de lucru.

Primul punct de misuri pe axa 2 Q264 (valoare
absoluta): Coordonatele primului punct de masura pe
axa secundara a planului de lucru.

iniltime de misurare pe axa palpatorului Q261
(valoare absoluta): Coordonata a centrului varfului
bilei (=punct de palpare) la care va fi efectuata
masuratoarea.

Prescriere degajare Q320 (incremental): Distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este adaugat la MP6140.

Axi de masurare (1..3:1=axi de referintda Q272: Axa pe
care vor fi efectuate masuratorile:

1 Axa de referintd = axa de masurare

2: Axa secundara = axa de masurare

3: Axa palpator = axa de masurare

Directie de deplasare 1 Q267 Directie in care palpatorul
se va apropia de piesa:

-1: Directie de deplasare negativa

+1: Directie de deplasare pozitiva

iniltime de degajare Q260 (absolut): Coordonata pe
axa palpatorului la care nu poate aparea nicio
coliziune intre scula si piesa de prelucrat (elementele
de fixare).
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Jurnal masurare Q281: Definiti daca TNC trebuie s&
creeze un jurnal de masurare:

0: Nu se creeaza niciun jurnal de masurare

1: Creare jurnal masurare: Cu setarea standard, TNC
salveaza jurnalul de masurare TCHPR427.TXT in
directorul in care este stocat si programul de
masurare.

2: Intrerupeti rularea programului si afigati jurnalul de
masurare pe ecran. Continuati rularea programului cu
NC Start.

Dimensiune maxima Q288: Valoare masurata maxima
admisa.

Dimensiune minima Q289: Valoare masurata minima
admisa.

Stop PGM daci eroarea de tolerantd Q309: Definiti
daca, in cazul unei incalcari a limitelor de toleranta,
TNC trebuie sa intrerupa rularea de program si sa
afiseze un mesaj de eroare:

0: Nu se intrerupe rularea programului, nu se afiseaza
niciun mesaj de eroare

1: Se intrerupe rularea programului, se afiseaza un
mesaj de eroare

Numiirul sculei de monitorizat Q330: Definitidacd TNC
trebuie sa monitorizeze scula (consultati
“Monitorizarea sculei,” la pagina 112):

0: Monitorizare inactiva

>0: Numar scula in tabelul de scule TOOL.T

Példa: Blocuri NC

5 TCH PROBE 427 MASURARE COORDONATA

Q263=+35 ;PUNCT 1 AXA 1
Q264=+45 ;PUNCT 1 AXA 2
Q261=+5 ;INALTIME MASURARE
Q320=0 ;SALT DEGAJARE
Q272=3 ;AXA MASURARE
Q267=-1 ;DIRECTIE DEPLASARE
Q260=+20 ;iNALTIME DEGAJARE
Q281=1 ;FISIER MASURARE
Q288=5.1 ;LIMITA MAX.
0289=4.95 ;LIMITA MIN.

Q309=0 ;OPRIRE PGM iN CAZ DE
EROARE

Q330=0 ;NUMAR SCULA
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MASURA MASURARE GAURA
(ciclu palpator 430, DIN/ISO: G430)

Ciclul de palpare 430 gaseste centrul si diametrul unui cerc orificiu
palpand trei gauri. Daca definiti valorile de toleranta corespunzatoare

in ciclu, TNC face o comparatie intre valoarea nominala si cea efectiva Y A

si salveaza valorile de deviere in parametrii de sistem.

1

Urmand logica de pozitionare, TNC pozitioneaza palpatorul cu o
deplasare rapida (valoare din MP6150 sau MP6361) (consultati
“Rulare cicluri palpator,” la pagina 26) pana la punctul introdus ca
centru al primii gauri

Apoi, palpatorul se muta la Tnaltimea de masurare introdusa si
palpeaza patru puncte pentru a gasi centrul primei gauri.

Palpatorul revine la Thaltimea de degajare si apoi in pozitia

introdusa ca centru al celei de-a doua gauri

Apoi, TNC muté palpatorul la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza patru puncte pentru a gasi centrul celei de-a doua gauri.

Palpatorul revine la Tnaltimea de degajare si apoi in pozitia

Y

a a piesei de prelucrat

w

introdusa ca centru al celei de-a treia gauri

Apoi, TNC muta palpatorul la inaltimea de masurare introdusa si
palpeaza patru puncte pentru a gasi centrul celei de-a treia gauri.

Tn final, TNC readuce palpatorul la inaltimea de degajare si
salveaza valorile efective si devierile in urmatorii parametri Q:

Numar parametru Semnificatie

Q151 Valoare efectiva a centrului pe axa de
referinta

Q152 Valoare efectiva a centrului pe axa
secundara

Q153 Valoare efectiva a diametrului cercului
orificiu

Q161 Abatere de la centrul axei de referinta

Q162 Abatere de la centrul axei secundare

Q163 Abatere diametru cerc orificiu

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Tnainte de a defini un ciclu trebuie s programati o apelare
de scula pentru a defini axa palpatorului.
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Centrul primei axe Q273 (valoare absoluta): Centrul
cercului de gauri pe axa de referintd a planului de
lucru.

Centrul axei 2 Q274 (valoare absoluta): Centrul
cercului de gauri pe axa secundara a planului de
lucru.

Diametru nominal Q262: Introduceti diametrul cercului
de gauri.

Unghiul primei gauri Q291 (valoare absolutd): Unghi
in coordonate polare al centrului primei gauri din
planul de lucru.

Unghiul gaurii 2 Q292 (valoare absoluta): Unghi in
coordonate polare al centrului gaurii 2 din planul de
lucru.

Unghiul géurii 3 Q293 (valoare absoluta): Unghi in
coordonate polare al centrului gaurii 3 din planul de
lucru.

iniltime de misurare pe axa palpatorului Q261
(valoare absoluta): Coordonata a centrului varfului
bilei (=punct de palpare) la care va fi efectuata
masuratoarea.

iniltime de degajare Q260 (absolut): Coordonata pe
axa palpatorului la care nu poate aparea nicio
coliziune intre scula si piesa de prelucrat (elementele
de fixare).

Dimensiunea maximi Q288: Diametru maxim admis al
cercului orificiu.

Dimensiunea minima Q289: Diametru minim admis al
cercului orificiu.

Valoarea de toleranti pentru centrul primei axe Q279:
Deviere de pozitie admisa pe axa de referinta a
planului de lucru.

Valoarea de toleranti pentru centrul axei a 2-a Q280:
Deviere de pozitie admisa pe axa de secundara a
planului de lucru.
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Jurnal masurare Q281: Definiti daca TNC trebuie sa
creeze un jurnal de masurare:

0: Nu se creeaza niciun jurnal de masurare

1: Creare jurnal masurare: Cu setarea standard, TNC
salveaza jurnalul de masurare TCHPR430.TXT in
directorul in care este stocat si programul de
masurare.

2: Intrerupeti rularea programului si afigati jurnalul de
masurare pe ecran. Continuati rularea programului cu
NC Start.

Stop PGM daci eroarea de toleranta Q309: Definiti
dacd, in cazul unei incalcari a limitelor de toleranta,
TNC trebuie sa intrerupa rularea de program si sa
afiseze un mesaj de eroare:

0: Nu se intrerupe rularea programului, nu se afiseaza
niciun mesaj de eroare

1: Se intrerupe rularea programului, se afiseaza un
mesaj de eroare

Numirul sculei de monitorizat Q330: Definitidacd TNC
trebuie s& monitorizeze ruperea sculei (consultati
“Monitorizarea sculei,” la pagina 112):

0: Monitorizare inactiva

>0: Numar scula in tabelul de scule TOOL.T

Nota: Este activa numai monitorizarea ruperii sculei, nu
existd o compensatie automata a sculei.
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Példa: Blocuri NC

5 TCH PROBE 430 MAS. CERC ORIFICIU

Q273=+50 ;CENTRU PE PRIMA AXA
Q274=+50 ;CENTRU A 2-A AXA
Q262=80 ;DIAMETRU NOMINAL
Q291=+0 ;UNGHI PRIMA GAURA
Q292=+90 ;UNGHI A DOUA GAURA
Q293=+180;UNGHI A TREIA GAURA
Q261=-5 ;INALTIME MASURARE
Q260=+10 ;iNALTIME DEGAJARE
Q288=80.1;LIMITA MAX.

Q289=79.9 ;LIMITA MIN.

Q279=0.15;TOLERANTA PRIMUL
CENTRU

Q280=0.15;TOLERANTA AL DOILEA
CENTRU

Q281=1 ;FISIER MASURARE

Q309=0 ;OPRIRE PGM iN CAZ DE
EROARE

Q330=0 ;NUMAR SCULA
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3.3 Masurarea automat

MASURARE PLAN (ciclu palpator 431,
DIN/ISO: G431)

Ciclul de palpare 431 gaseste unghiul unui plan masurand trei puncte.
Salveaza valorile masurate in parametri de sistem. DN +x
z A —

1 Urménd logica de pozitionare(consultati “Rulare cicluri palpator,” la
pagina 26), TNC pozitioneaza palpatorul cu o deplasare rapida
(valoare din MP6150 sau MP6361) in punctul de pornire programat

si masoara primul punct de palpare al panului. TNC decaleaza
palpatorul cu degajarea de siguranta in directia opusa directiei de Y
palpare.

2 Palpatorul revine la inaltimea de degajare si apoi se muta in planul
de lucru, in punctul de pornire 2 si masoara valoarea efectiva a B
celui de-al doilea punct de palpare al planului. X

3 Palpatorul revine la inaltimea de degajare si apoi se muta in planul

de lucru, in punctul de pornire 2 si masoara valoarea efectiva a A
celui de-al treilea punct de palpare al planului.

4 Infinal, TNC readuce palpatorul la inaltimea de degajare si
salveaza unghiul masurat in urmatorii parametri Q:

Numar parametru Semnificatie

Q158 Unghi protectie axa A

Q159 Unghi protectie axa B

Q170 Unghi spatial A

Q171 Unghi spatial B

Q172 Unghi spatial C

Q173 Valoarea masurata pe axa palpatorului

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

nainte de a defini un ciclu trebuie s& programati o apelare
de scula pentru a defini axa palpatorului.

Pentru ca TNC sa poata calcula valorile angulare, cele trei
puncte de masurare nu trebuie sa fie pozitionate pe o
singura linie dreapta.

Unghiurile spatiale necesare pentru inclinarea planului de
lucru sunt salvate in parametrii Q170 - Q172. Cu primele
doua puncte de masurare specificati si directia axei de
referinta cand inclinati planul de lucru.

Al treilea punct de masurare determina directia axei sculei.
Definiti al treilea punct de masurare in directia axei pozitive
Y pentru a va asigura ca pozitia axei sculei in sistemul de
coordonate in sens orar este corecta (consultati figura).

Daca rulati ciclul in timp ce planul de lucru Tnclinat este
activ, unghiul spatial este masurat in raport cu coordonata
de inclinare. In acest caz, folositi unghiul spatial masurat
cu PLAN RELATIV
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Punctul de misura pe prima axi Q263 (valoare
absoluta): Coordonatele primului punct de masura pe
axa de referinta a planului de lucru.

Primul punct de misuri pe axa 2 Q264 (valoare
absoluta): Coordonatele primului punct de masura pe
axa secundara a planului de lucru.

Punctul de misura pe a 3-a axa Q294 (valoare
absoluta): Coordonatele primului punct de masura pe
axa palpatorului.

Al 2-lea punct de masura pe prima axi Q265 (valoare
absolutad): Coordonatele punctului 2 de masura pe
axa de referinta a planului de lucru.

Al 2-lea punct de mésuri pe a 2-a axa Q266 (valoare
absolutad): Coordonatele punctului 2 de masura pe
axa de secundara a planului de lucru.

Al 2-lea punct de mésuri pe a 3-a axa Q295 (valoare
absoluta): Coordonatele punctului 2 de masura pe
axa palpatorului.

Al 3-lea punct de misuri pe prima axi Q296 (valoare
absolutad): Coordonatele punctului 3 de masura pe
axa de referinta a planului de lucru.

Al 3-lea punct de mésuri pe axa 2 Q297 (valoare
absolutad): Coordonatele punctului 3 de masura pe
axa secundara a planului de lucru.

Al 3-lea punct de mésuri pe a 3-a axa Q298 (valoare
absolutad): Coordonatele punctului 3 de masura pe
axa palpatorului.

Prescriere degajare Q320 (incremental): Distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este adaugat la MP6140.

iniltime de degajare Q260 (absolut): Coordonata pe
axa palpatorului la care nu poate aparea nicio
coliziune intre scula si piesa de prelucrat (elementele
de fixare).

Jurnal masurare Q281: Definiti dacé TNC trebuie sa
creeze un jurnal de masurare:

0: Nu se creeaza niciun jurnal de masurare

1: Creare jurnal masurare: Cu setarea standard, TNC
salveaza jurnalul de masurare TCHPR431.TXT in
directorul in care este stocat si programul de
masurare.

2: intrerupet,i rularea programului si afigati jurnalul de
masurare pe ecran. Continuati rularea programului cu
NC Start.
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Q264 1
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Példa: Blocuri NC

5 TCH PROBE 431 MASURARE PLAN
Q263=+20 ;PUNCT 1 AXA 1
Q264=+20 ;PUNCT 1 AXA 2
Q294=-10 ;PUNCT 1 AXA 3
Q265=+50 ;PUNCT 2 AXA 2
Q266=+80 ;PUNCT 2 AXA 2
Q295=+0 ;PUNCT 2 AXA 3
Q296=+90 ;PUNCT 3 AXA 1
Q297=+35 ;PUNCT 3 AXA 2
Q298=+12 ;PUNCT 3 AXA 3
Q320=0 ;SALT DEGAJARE
Q260=+5 ;INALTIME DEGAJARE
Q281=1 ;FISIER MASURARE
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Exemplu: Masurare si reprelucrare stift dreptunghiular

Secventa de programare:
- Taiere cu toleranta de finisare de 0.5 mm
- Mé&surare

- Finisare stiftdreptunghiular conform valorilor
masurate

0 BEGIN PGM BEAMS MM

1 TOOL CALL 0 Z

2 L Z+100 R0 FMAX

3 FN 0: Q1 = +81

4 FN 0: Q2 = +61

5 CALL LBL 1

6 L Z+100 R0 FMAX

7 APEL SCULA 99 Z

8 TCH PROBE 424 MAS.EXTERIOR DREPT.
Q273=+50 ;CENTRU PRIMA AXA
Q274=+50 ;CENTRU A 2-A AXA
Q282=80 ;LUNGIME PRIMA LATURA
Q283=60 ;LUNGIME A DOUA LATURA
Q261=-5 ;iINALTIME MASURARE
Q320=0 ;SALT DE DEGAJARE
Q260=+30 ;iNALTIME DEGAJARE

Q301=0 ;DEPLASARE DEGAJARE

Q284=0 ;LIMITA MAX. PRIMA
LATURA

Q285=0 ;LIMITA MIN. PRIMA LATURA
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vi

80

50

fe— 60 — =

Yi

<V

50

Pregatire apel scula

Retragere scula

Lungime buzunar in X (dimensiune de taiere)
Lungime buzunar in Y (dimensiune de taiere)
Apelare subprogram pentru prelucrare
Retragere scula, schimbare scula

Apelati palpatorul

Masurare dreptunghi frezat brut

Lungime nominala in X (dimensiune finala)
Lungime nominala in Y (dimensiune finald)

Nu sunt necesare valori de intrare pentru verificarea tolerantei
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Q286=0 ;LIMITA MAX. A DOUA "g'é
LATURA 3
Q287=0 ;LIMITA MIN. A DOUA =
LATURA o)
Q279=0 ;TOLERANTA PRIMUL S_
CENTRU )
Q280=0 ;TOLERANTA AL DOILEA b ol
CENTRU d_J
Q281=0 ;FISIER MASURARE Nu se transmite niciun jurnal de masurare 7))
Q309=0 ;OPRIRE PGM iN CAZ DE Nu se afiseaza niciun mesaj de eroare q_,
EROARE o
Q330=0 ;NUMAR SCULA Scula nu este monitorizata ©
9 FN 2: Q1 = +Q1 - +Q164 Calculare lungime n X inclusiv devierea masurata ),S
10 FN 2: Q2 = +Q2 - +Q165 Calculare lungime n Y inclusiv devierea masurata g
11 L Z+100 R0 FMA Retrageti palpatorul, schimbati scula o
12 APEL SCULA 1 Z S5000 Apel scula pentru finisare '5'
13 CALL LBL 1 Apelare subprogram pentru prelucrare ©
14 L Z+100 R0 FMAX M2 Retragere pe axa sculei, oprire program 8
15 LBL 1 Subprogram cu ciclu fix pentru stifturi dreptunghiulare E
16 CYCL DEF 213 FINISARE STIFT ’5
Q200=20 ;SALT DEGAJARE g

= >
Q201=-10 ;ADANCIME E
Q206=150 ;VITEZA DE AVANS PENTRU ™
PATRUNDERE .
™

Q202=5 ;ADANCIME DE PATRUNDERE

Q207=500 ;VITEZA DE AVANS PENTRU
FREZARE

Q203=+10 ;COORDONATA DE
SUPRAFATA

Q204=20 ;SALT DE DEGAJARE 2
Q216=+50 ;CENTRU PE PRIMA AXA
Q217=+50 ;CENTRU A 2-A AXA
Q218=Q1 ;LUNGIME PRIMA LATURA LUNGIME X variabila pentru taiere si finisare
Q219=Q2 ;LUNGIME A 2-A LATURA Lungime Y variabila pentru taiere si finisare
Q220=0 ;RAZA COLT
Q221=0 ;TOLERANTA iN PRIMA AXA
17 CYCL CALL M3 Apelare ciclu
18 LBL 0 Sfarsit subprogram
19 END PGM BEAMS MM
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Exemplu: Masurarea unui buzunar dreptunghiular si inregistrarea rezultatelor

0 BEGIN PGM BSMESS MM
1 APEL SCULA 1 Z
2 L Z+100 R0 FMA
3 TCH PROBLE 423 MAS.INTERIOR DREPT.

144

Q273=+50 ;CENTRU PE PRIMA AXA
Q274=+40 ;CENTRU A 2-A AXA

Q282=90 ;LUNGIME PRIMA LATURA
Q283=70 ;LUNGIME A DOUA LATURA
Q261=-5 ;INALTIME MASURARE
Q320=0 ;SALT DEGAJARE

Q260=+20 ;iNALTIME DEGAJARE
Q301=0 ;DEPLASARE DEGAJARE

Q284=90.15;LIMITA MAX. PRIMA
LATURA

(0285=89.95;LIMITA MIN. PRIMA
LATURA

Q286=70.1 ;LIMITA MAX. A DOUA
LATURA

Q287=69.9 ;LIMITA MIN. A DOUA
LATURA

Q279=0.15;TOLERANTA PRIMUL
CENTRU

Yi v
90
e | N
|
o J—— .
|
S | Y,
R\ - I
X 4
50 -20
-15

Apel scula pentru palpator
Retrageti palpatorul

Lungime nominala in X

Lungime nominala in Y

Limitd maxima in X
Limita minima in X
Limitd maxima in Y
Limitd minima in Y

Deviere de pozitie admisa in X
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Q280=0.1 ;TOLERANTA AL DOILEA
CENTRU

Q281=1 ;FISIER MASURARE

Q309=0 ;OPRIRE PGM IN CAZ DE
EROARE

Q330=0 ;NUMAR SCULA
4 L Z+100 RO FMAX M2
5 END PGM BSMESS MM
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Deviere de pozitie admisa in Y

Salveze jurnalul de masurare.

Nu se afigeaza niciun mesaj de eroare in cazul unei incalcari de
toleranta

Scula nu este monitorizata

Retragere pe axa sculei, oprire program
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3.4 Cicluri speciale

3.4 Cicluri speciale

Prezentare generala

TNC ofera patru cicluri pentru urmatoarele scopuri speciale:

Ciclu Tasta soft Pagina

2 CALIBRARE TS Calibrare raza 2 o Pagina 147

palpator cu declansator

9 CALIBRARE TS LUNGIME Calibrare s ALl Pagina 148

lungime palpator cu declansator ot

3 MASURARE Ciclu pentru definirea Pagina 149

ciclurilor OEM

4 MASURARE IN 3-D Ciclu de mé&surare Pagina 151

pentru palpare 3-D pentru definirea

ciclurilor OEM

440 MASURARE DEPLASARE AXA s o g Pagina 153
$i &

441 PALPARE RAPIDA aa1 Pagina 155
o

146
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CALIBRARE TS (ciclu palpator 2)

Ciclul de palpare 2 calibreaza automat un palpator cu declansator
utilizand un inel de reglaj sau un stift de precizie ca standard de
calibrare.

@ Tnainte de a incepe calibrarea, trebuie sa definiti centrul
piesei de prelucrat de calibrare in spatiul de lucru al masinii
in parametrii de la 6180.0 pana la 6180.2 (coordonate
REF).

Daca lucrati cu mai multe intervale de deplasare, puteti
salva un set separat de coordonate pentru centrul fiecarei
piese de prelucrat (MP6181.1 panala 6181.2 si MP6182.1
pana la 6182.2).

1 Palpatorul se deplaseaza rapid (valoare din MP6150) pana la
fnaltimea de degajare (dar numai daca pozitia actuala este sub
inaltimea de degajare).

2 Apoi, TNC pozitioneaza palpatorul din planul de lucru in centrul
inelului de reglaj (calibrare din interior) sau in apropierea acestuia
(calibrare din exterior).

3 Palpatorul se muta la adancimea de masurare (rezultat al

parametrului 618x.2 si 6185.x) si palpeaza inelul de reglaj succesiv
in X+, Y+, X—si Y-

4 nfinal, TNC muta palpatorul la inaltimea de degajare si scrie raza
efectiva a varfului bilei in datele de calibrare.

2 oA iniltime degajare (valoare absolutd): Coordonaté pe
axa palpatorului la care palpatorul nu poate intra in
coliziune cu piesa de prelucrat de calibrare sau alte
fixari.

Raza inel calibrare: Raza piesa de prelucrat de
calibrare.

Calibr. interioara =0/calib. ext.=1: Definiti daca TNC
trebuie sa calibreze din interior sau exterior:

0: Calibrare din interior

1: Calibrare din exterior
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Példa: Blocuri NC

5 TCH PROBE 2.0 CALIBRARE TS

6 TCH PROBE
2.1 iINALTIME: +50 R +25.003 DIRECTIE: 0
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CALIBRARE LUNGIME TS (ciclu palpator 9)

Ciclul de palpare 9 calibreaza automat lungimea unui palpator cu
declansator intr-un punct determinat de dvs.

1 Prepozitionati palpatorul, astfel incat coordonata definita in ciclu sa
poata fi accesata fara a intra in coliziune.

2 TNC muta palpatorul in directia axei negative a sculei pana cand
este emis un semnal de declansare.

3 In final, TNC muta palpatorul inapoi in punctul de pornire al
procesului de palpare si scrie lungimea efectiva a palpatorului Tn
datele de calibrare.

Coordonata decalirii de origine (valoare absoluta):
o Coordonata exacta a punctului ce trebuie palpat.

Sistem de referinti? (0=ACT/1=REF): Specificali
sistemul de coordonate pe care se va baza decalarea
de origine introdusa:

0: Decalarea de origine introdusa se bazeaza pe
sistemul de coordonate activ al piesei de prelucrat
(sistem ACT)

1: Decalarea de origine introdusa se bazeaza pe
sistemul de coordonate activ al masinii (sistem REF)

Példa: Blocuri NC

5 L X-235 Y+356 R0 FMAX
6 TCH PROBE 9,0 CALIBRARE LUNGIME TS

7 TCH PROBE 9.1 DECALARE DE
ORIGINE +50 SISTEM DE REFERINTA 0
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MASURARE (ciclu palpator 3)

=

Comportamentul ciclului palpator 3 este definit de
producatorul masinii unealta sau de catre porducatorul
software-ului care il foloseste in cicluri palpator specifice.

Ciclul de palpare 3 masoara orice pozitie de pe piesa de prelucrat intr-
o directie selectabila. Spre deosebire de alte cicluri de masurare,Ciclul
3 va permite sa introduceti direct traseul de masurare DIST si viteza
de avans F. De asemenea, palpatorul se retrage printr-o valoare
definibila, dupa determinarea valorii masurate MB.

1 Palpatorul se muta din pozitia actuala, cu viteza de avans
introdusa, in directia de palpare definita. Directia de palpare trebuie
sa fie definita in ciclu ca unghi polar.

2 Dupa ce TNC a salvat pozitia, palpatorul se opreste. TNC salveaza
coordonatele X, Y, Z in centrul varfului palpatorului in cei trei
parametri Q succesivi. TNC nu efectueaza compensari de raza sau
lungime. Definiti numarul primului parametru din ciclu.

3 nfinal, TNC muta palpatorul inapoi cu valoarea opusa directiei de
palpare pe care ati definit-o in parametrul MB.

)

inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Parametrii 6130 (viteza maxima de deplasare la punctul de
palpare) si 6120 (viteza de avans pentru palapare), care
sunt activi in alte cicluri de masura, nu sunt valabili in ciclul
3 de palapare.

Tineti minte ca TNC scrie de fiecare data in 4 parametrii Q
succesivi.

Daca TNC nu poate determina un punct de palpare valid,
programul va fi rulat fara mesaj de eroare. In acest caz,
TNC atribuie valoarea -1 la al 4-lea parametru pentru a va
lasa sa va ocupati de eroare.

TNC retrage palpatorul nu mai mult decat distanta de
retragere MB si nu depaseste punctul de pornire al
masuratorii. Aceasta evita coliziunile din timpul retragerii.

Cu functia SYSWRITE ID 990 NR 6 puteti seta daca ciclul
va rula prin intrarea palpatorului X12 sau X13.
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©
Ry
D

150

Numirul parametrului pentru rezultat: Introduceti
numarul parametrului Q caruia vreti ca TNC sa-i
atribuite prima coordonata (X). Valorile Y si Z sunt in
urmatorii parametrii Q.

UNGHI PALPARE: Introduceti unghiul in directia
caruia se va deplasa palpatorul si confirmati cu tasta
ENT.

Unghi palpare: Unghi, masurat de pe axa de palpare,
dupa care se va misca palpatorul. Confirmati cu ENT.

Calea maxima de miasurat: Introduceti distanta maxima
din punctul de pornire, pe care se poate deplasa
palpatorul. Confirmati cu ENT.

Vitezia de avans: Introduceti viteza de avans pentru
masurare Tn mm/min.

Calea maxima de retragere: Traseu deplasare in
directia opusa directiei de palpare, dupa ce tija
palpatorului a fost deviata. TNC deplaseaza
palpatorul cel mult pana la punctul de pornire pentru a
evita coliziunile.

SISTEM DE REFERIN]K (0=ACT/1=REF):
Specificati daca rezultatul masuratorii trebuie salvat in
sistemul de coordonate efectiv (ACT) sau in functie
de sistemul de coordonatele al masinii (REF).

MOD EROARE (0=OFF/1=0N): Specificati daca TNC
va afisa un mesaj de eroare cand tija palpatorului este
deviata la startul ciclului (0 sau nu (1). Daca alegeti
modul 1 TNC continua sa salveze valoarea 2.0 in al 4-
lea parametru de rezultat si sa continue ciclul.

Pentru a incheia intrarea, apasati tasta ENT.

Példa: Blocuri NC

4 TCH PROBE 3.0 MASURARE
5 TCH PROBE 3.1 Q1
6 TCH PROBE 3.2 X UNGHI +15

7 TCH PROBE 3.3 DIST +10 F100 MB1
SISTEM DE REFERINTA:0

8 TCH PROBE 3.4 ERRORMODE1
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MASURARE iN 3-D (ciclul de palpare 4, functie
FCL 3)

Ciclul de palpare 4 masoara orice pozitie de pe piesa de prelucrat in
directia de palpare definitéd de un vector. Spre deosebire de alte cicluri
de masurare,Ciclul 4 va permite sa introduceti direct traseul de
masurare si viteza de avans. De asemenea, palpatorul se retrage
printr-o valoare definibila, dupa determinarea valorii masurate.

1 Palpatorul se muta din pozitia actuala, cu viteza de avans
introdusa, in directia de palpare definita. Definiti directia de palpare
din ciclu utilizand un vector (valori delta in X, Y si Z).

2 Dupa ce TNC a salvat pozitia, palpatorul se opreste. TNC salveaza
coordonatele X, Y, Z in centrul varfului palpatorului in cei trei
parametri Q succesivi. Definiti numarul primului parametru din
ciclu.

3 Infinal, TNC mut& palpatorul inapoi cu valoarea opusa directiei de
palpare pe care ati definit-o in parametrul MB.

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

TNC retrage palpatorul nu mai mult decat distanta de
retragere MB si nu depaseste punctul de pornire al
masuratorii. Aceasta evita coliziunile din timpul retragerii.

Tineti minte ca TNC scrie de fiecare data in 4 parametrii Q
succesivi. Daca TNC nu a putut determina un punct de
palpare valabil, al patrulea parametru rezultat va avea
valoarea -1.

Cu functia FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 puteti seta daca
ciclul va rula prin intrarea palpatorului X12 sau X13.
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Numirul parametrului pentru rezultat: Introduceti
numarul parametrului Q caruia vreti ca TNC sa-i
atribuite prima coordonata (X).

Cale relativa de misura de X: Componenta X a
vectorului de directie care definegte directia in care se
va deplasa palpatorul.

Cale relativi de misuri pe Y: Componenta Y a
vectorului de directie care definegte directia in care se
va deplasa palpatorul.

Cale relativi de misura pe Z: Componenta Z a
vectorului de directie care definegte directia in care se
va deplasa palpatorul.

Cale maxima de masuri: Introduceti distanta maxima
din punctul de pornire, pe care se poate deplasa
palpatorul de-a lungul vecotorului de directie.

Vitezia de avans: Introduceti viteza de avans pentru
masurare Tn mm/min.

Calea maxima de retragere: Traseu deplasare in
directia opusa directiei de palpare, dupa ce tija
palpatorului a fost deviata.

SISTEM DE REFERINRA (0=ACT/1=REF):
Specificati daca rezultatul masuratorii trebuie salvat in
sistemul de coordonate efectiv (ACT) sau Tn functie
de sistemul de coordonatele al masinii (REF).

Példa: Blocuri NC

5 TCH PROBE 4.0 MASURARE iN 3-D
6 TCH PROBE 4.1 Q1
7 TCH PROBE 4.2 1X-0.5 IY-1 IZ-1

8 TCH PROBE 4.3 DIST +45 F100 MB50 SISTEM
DE REFERINTA:0
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MASURARE DEPLASARE AXA (ciclu palpator 440,
DIN/ISO: G440)

Ciclul de palpare 440 masoara deplasarile axei maginii. Asigurati-va
ca scula de calibrare cilindrica utilizata in conexiune cu TT 130 are
dimensiunile corespunzatoare.

@ Premise:
Tnainte de a rula ciclul 440 pentru prima data, trebuie sa
calibrati palpatorul sculei cu ciclurile palpator scula 30.

Asigurati-va ca datele despre scula ale sculei de calibrare
au fost introduse Tn tabelul de scule TOOL.T.

nainte de a rula ciclul, trebuie s3 activati scula de calibrare
cu TOOL CALL.

Asigurati-va ca palpatorul de scula TT este conectat la
intrarea X13 a unitatii logice si ca este gata de functionare
(Parametrul 65xx).

1 TNC pozitioneaza scula de calibrare cu o deplasare rapida
(valoare din MP6550 sau MP6361) in apropierea TT urmand logica
de pozitionare (consultati capitolul 1.2).

2 Lainceput, TNC efectueaza o masuratoare pe axa palpatorului.
Scula de calibrare este decalata cu valoarea definita de dvs. in
tabelul de scule TOOL.T sub TT: R-OFFS (standard = raza scula).
TNC intotdeauna efectueaza masuratoarea pe axa palpatorului.

3 Apoi, TNC efectueaza masuratoarea in planul de lucru. Definiti prin
parametrul Q364 pe axa si directia in care va fi efectuata
masurarea planului de lucru.

4 Daca efectuati o calibrare, TNC salveaza datele de calibrare. De
fiecare data cand efectuati o masuratoare, TNC compara valorile
masurate cu datele de calibrare si scrie devierile in urmatorii
parametri Q:

Numar parametru Semnificatie

Q185 Abatere de la valoarea de calibrare in X
Q186 Abatere de la valoarea de calibrare in Y
Q187 Abatere de la valoarea de calibrare in Z

Puteti utiliza aceasta valoare pentru compensarea devierii printr-o
deplasare incrementala a decalarii de origine (Ciclul 7).

5 n final, scula de calibrare revine la inaltimea de degajare.
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3.4 Cicluri speciale

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Tnainte de a efectua o masuratoare, trebuie sa faceti cel
putin o calibrare, altfel TNC va afisa un mesaj de eroare.
Daca lucrati cu mai multe intervale de deplasare, trebuie
sa efectuati o calibrare pentru fiecare dintre acestea.

De fiecare data cand rulati ciclul 440, TNC reseteaza
parametrii rezultati Q185 pana la Q187.

Daca doriti sa setati o limita pentru deplasarea axei in
axele masinii, introduceti limitele dorite Tn tabelul de scule
TOOL.T sub LTOL pentru axa brosei si sub RTOL pentru
planul de lucru. Daca limitele sunt depasite, TNC afiseaza
un mesaj de eroare corespunzator dupa masuratorile de
control.

Dupa incheierea ciclului, TNC restaureaza setarile brogei
care au fost active Tnainte de ciclu (M3/M4).

prg— Tip de misuri: O=calibrare, I=misuri?: Specificati Példa: Blocuri NC

o2 daca doriti sa calibrati sau sa efectuati o masuratoare -
de verificare: 5 TCH PROBE 440 MASURARE DEPLASARE
0: Calibrare AXA
1: Mésurare Q363=1 ;DIRECTIE
Directii de palpare: Deflnltl direct,iile de palpare din Q364=0 ;DIRECTII DE PALPARE
planul de lucru: ’
0: Masurare numai in directia pozitiva a axei de Q320=2 ;SALT DEGAJARE
referinta S - _ Q260=+50 ;iNALTIME DEGAJARE
1: Masurare numai in directia pozitiva a axei
secundare
2: Masurare numai in directia negativa a axei de
referinta
3: Masurare numai in directia negativa a axei
secundare

4: Mésurare in directiile pozitive ale axei de referinta
si secundare

5: Masurare n directia pozitiva a axei de referinta si
n directia negativa a axei secundare

6: Masurare in directia negativa a axei de referinta si
n directia pozitiva a axei secundare

7: Masurare in directiile negative ale axei de referinta
si secundare

@ TNC calculeaza valori incorecte daca directiile de palpare
pentru calibrare si masurare nu corespund.

Prescriere degajare (incremental): Distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este adaugat la MP6540.

iniltime de degajare (valoare absolutd): Coordonats
pe axa palpatorului la care nu poate aparea nicio
coliziune intre scula si piesa de prelucrat (elementele
de fixare) (raportata la decalarea de origine activa).
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PALPARE RAPIDA (ciclu de palpare 441,
ISO: G441, functia FCL2)

Ciclul de palpare 441 accepta setarea globala a diferitor parametri de
palpator (ex. viteza de avans de pozitionare) pentru toate ciclurile
palpator utilizate ulterior. Acest lucru faciliteaza optimizarea
programelor, pentru a obtine reduceri ale timpului de prelucrare total.

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Nu exista miscari de prelucrare in ciclul 441. Acesta
seteaza doar parametri de palpare diferiti.

END PGM, M02, M30 reseteaza setarile globale ale
ciclului 441.

Puteti activa depistarea automata a unghiului (parametrul
de ciclu Q399) numai daca parametrul 6165=1. Daca
modificati parametrul 6165, trebuie sa recalibrati

palpatorul.
aa1 Viteza de avans a pozitionérii Q396: Definiti viteza de
ol avans cu care se va muta palpatorul in pozitiile
specificate.

Viteza de avans a pozitionarii=FMAX (0/1) Q397:
Definiti daca palpatorul se va misca cu FMAX
(deplasare rapidd) in pozitiile specificate.

0: Deplasare cu viteza de avans din Q396

1: Deplasare cu FMAX

Urmirire unghi Q399: Definiti dacad TNC trebuie sa
orienteze palpatorul ihainte de fiecare proces de
palpare.

0: Nu orientati.

1: Orientati brosa inainte de fiecare proces de palpare
pentru a mari precizia

intrerupere automati Q400: Definiti dacd TNC trebuie
sa intrerupa rularea programului si sa afiseze
rezultatele masuratorii pe ecran, dupa un ciclu de
masurare pentru masurarea automata a piesei de
prelucrat:

0: Nu intrerupeti rularea programului, chiar daca
iesirea rezultatelor masuratorii de pe ecran este
specificata n ciclul de palpare respectiv.

1: Intrerupeti rularea programului si afisati rezultatele
de masurare pe ecran. Pentru a continua rularea
programului, apasati butonul NC Start

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Blocuri NC

5 TCH PROBE 441 PALPARE RAPIDA
Q396=3000;VITEZA DE AVANS PENTRU

Q397=0

Q399=1
Q400=1

POZITIONARE

;SELECTARE VITEZA DE
AVANS

;DEPISTARE UNGHI
;INTRERUPERE
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4.1 Masurare Cinematica cu
Palpatoarele TS (Optiune
KinematicsOpt)

Principii

Nevoia de acuratete este tot mai mare, in special la prelucrarea pe 5
axe. Este nevoie de producerea de piese complexe cu precizie mare
si ca aceasta precizie sa se pastreze pe perioade lungi.

Unele motive pentru inacuratetea Tn prelucrarea pe mai multe axe sunt
devierile dintre modelul cinematic stocat in control (vezi figura
dreapta), si cinematica existenta pe masina (vezi figura 2 dreapta)
Cand sunt pozitionate axele rotative, aceste devieri cauzeaza
inacuratetea piesei de lucru (vezi figura = dreapta). Deci, este necesar
ca modelul sa fie cat mai aproape de realitate.

Noua functie KinepaticsOpt a TNC este o componenta importanta care
va ajuta la aatingerea acestor obiective complexe. Un ciclu palpator
3D masoara axele rotative ale masginii in mod automat, indiferent daca
acestea sunt mese sau cap de brosa. O bil[ de calibrare este fixata in
orice pozitie pe masa masinii $i masurata la rezolutia dorita. Doar
definiti zona de masura pentru fiecare axa rotativa in parte.

Din valorile masurate, TNC calculeaza acuratetea de inclinare.
Software-ul reduce eroarea de pozitionare care apare din migcarile de
inclinare si la sfarsitul procesului de masurare, salveaza geometria
maginii in constantele din tabelul cinematic.

Prezentare generala

TNC ofera ciclulri ce permit salvarea, verificarea si optimizarea
cinematicilor masinii in mod automat:

Ciclu Tasta soft Pagina
450 SALVARE CINEMATIC: Salvare si ase Pagina 160
restaurare automata a configurarii =3

cinematicii

451 MASURARE CINEMATICI: a1 Pagina 162

Verificare sau optimizare automata a i
cinematicii masinii
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Premise

Urmatoarele conditii sunt obligatorii pentru testul utilizarii sculei:

Optiunile software 48 (KinematicsOpt) si 8 (optiune software 1) si
FLC3 trebuie sa fie activate.

Palpatorul 3D folosit pentru masura trebuie sa fie calibrat.

O bila de calibrare cu raza cunoscuta si rigiditate suficienta trebuie
atasata la o pozitie pe masa masginii. Bilele de calibrare pot fi
achizitionate de la diferiti producatori de echipamente de masura

Descrierea cinematicii masinii trebuie sa fie completa si corecta.
Valorile de transformare trebuie introduse cu o precizie de
aproximativ 1 mm.

Toate axele rotative trebuie sa fie axe NC. KinematicsOpt nu permite
masurarea axelor manuale

Geometria completa a masinii trebuie masurata (de catre
producatorul masinii unealta, in timpul punerii in funtiune)

In MP6600 definiti limita de toleranta de la care TNC va afisa un
mesaj in modul de Optimizare cand cinematicele masurate
depasesc aceasta valoare limita.(consultati “KinematicsOpt: Limita
de toleranta in modul Optimizare: MP6600,” la pagina 25)

Parametrul MP6601 trebuie sa defineasca devierea maxima admisa
de la parametrul ciclului cu raza bilei de calibrare masurata in
ciclu.(consultati “KinematicsOpt, Deviatia permisa a razei bilei de
calibrare: MP6601,” la pagina 25)
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MASURARE CINEMATICI (ciclu palpator 450,
DIN/ISO: G450, optiune)

Cu ciclu palopator 450, puteti salva cinematica masinii sau sa
restaurati una salvata anterior. Sunt disponibile 10 spatii de memorie
(numerotate de la 0 la 9).

=y

160

inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Salvati configurarea cinematica Thaintea rularii procesului
de optimizare cinematica, pentru a putea profita de
urmatorul beneficiu:

Puteti restaura datele vechi daca nu sunteti multumiti cu
rezultatele sau daca apar erori in timpul optimizarii (ex:
pana de curent)

Modul salvare: Pe langa configurarea cinematicii, TNC
salveaza de fiecare data codul (liber definibil) introdus
ultima data in MOD. Apoi nu veti putea suprascrie acesta
locatie de memorie decat daca introduceti acest cod. Daca
ati salvat o configurare de cinematica fara a introduce un
cod, TNC va scrie peste datele vechi la urmatoarul proces
de salvare.

Mod restaurare: TNC trebuie sa restaureze datele salvate
doar la o configurare cinematica corespunzatoare.

Modul Restaurare: O schimbare in cinematici va afecta si
presetarile. Setati presetarile din nou, daca este nevoie.

Mod (0=salvare/1=restaurare) Q410: Specificati daca
se salveaza sau restaureaza configurarea
cinematica:

0: Salvare cinematici active

1: Restaurati configurarea cinematica salvata anterior

Memorie (0...9) Q409: Adresa de memorie in care
doriti sa salvati intreaga configurare cinematica, sau
adresa de memorie de unde doriti s& restaurati
configurarea.

4 Ciclurile palpatorului pentru mésurarea automata a cinematicii @
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Példa: Blocuri NC
5 TCH PROBE 450 SALVARE CINEMATICI
Q410=0 ;MOD
Q409=1 ;MEMORIE



Functie jurnal
Dupa rularea Ciclului 450, TNC creaza un jurnal de masurare ce
contine urmatoarele informatii:
Data si timpul cand a fost creat jurnalul.
Partea programului NC de unde a fost rulat ciclul
Mod folosit (0=Salvare/1=Restaurare)?
Numarul spatiului de memorie (0 la 9)
Numarul liniei configurarii cinematice din tabelul de cinematica
Codul, daca ati introdus unul imediat inaintea rularii Ciclului 450.
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MASURARE CINEMATICI (ciclu palpator 451,
DIN/ISO: G451, optiune)

Ciclul palpator 451 va permite sa verificati si daca este necesar, sa
optimizati cinematicile masinii. Folositi palpatorul 3D pentru a méasura
orice bila de calibrare atagata la masa masinii.

TNC evalueaza acuratetea rotiri statice. Software-ul reduce erorile
spatiale ce apar de la migcarile de inclinare si la sfargitul procesului de
masurare , salveaza in mod automat geometria masinii in constantele
maginii din tabelul de cinematici.

1 Prindeti bila de calibrare si verificati eventuale coliziuni

2 n modul de operare Manual3, setati puncul de referinta in centrul
bilei

3 Pozitionati manual palpatorul deasupra bilei de calibrare, pe axa
palpatorului, si deasupra centrului bilei in planul de lucru

4 Selectati modul Rulare Program si porniti programul de calibrare

5 TNC masoara automat toate cele 3 axe, succesiv, la rezolutia
aleasa

162 4 Ciclurile palpatorului pentru mésurarea automata a cinematicii @
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Directie de pozitionare

Directia de pozitionare a axei rotative ce urmeaza a fi masurata, este
determinata din unghiurile de pornire cel final definite Tn ciclu.
Specificati unghiul de pornire si cel final pentru a evita masurarea
aceleiasi pozitii de doua ori. De exemplu, pentru un unghi de pornire
de 0° si un unghi final de 360° va aparea un mesaj de eroare.

Dupa cum a fost mentionat mai sus, nu este recomandabila folosirea
unui punct duplicat de masura (ex: pozitie de masura: *90° si -270°)
pentru ca poate rezulta in pozitii de masura diferite, totusi, nu va
genera mesaje de eroare.

Exemplu: unghi de pornire = -270°, unghi final = +90°

Pozitia unghiularéa va fi identica dar pozitiille de masura vor fi diferite:

Unghi de pornire = +90°
Unghi final = -270°
Nr. puncte masurare = 4

Pasul unghiului rezultat din calcularea = (-270 - +90) / (4-1) =
-120°

Punctul de masura 1= +90°
Punctul de masura 2= -30°

Punctul de masura 3=-150°
Punctul de masura 4= -270°
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Masini cu axe cu cuplare Hirth

A\

Pentru a putea fi pozitionate, axele trebuiesc scoase din
cuplarea Hirth. Deci, tineti minte sa lasati spatiu de
siguranta suficient de mare pentru a evita coliziunile dintre
palpator si bila de calibrare. De asemenea, asigurati-va ca
este suficient spatiu pentru a ajunge la degajarea de
siguranta (switch limita sofware)

Definiti o inaltime de retragere Q408 mai mare decét 0
daca optiunea software 9 (M128, FUNCTIA TCPM) nu
este disponibila.

Cand alegeti unghiul de pornire si cel final, asigurati-va ca
fiecare pas unghiular potriveste in reteaua Hirth. La axele
Hirth, TNC verifica la inceputul ciclului daca pasul
unghiular calculat se potriveste cu reteaua Hirth. Daca nu,
TNC afigseaza o eroare si opreste ciclul.

Pozitiile sunt calculate din unghiul de pornire, unghiul final ti numarul
de masuratori pentru axa respectiva.

Exemplu de calcularea pozitiei de masura pentru o axa A:
Unghi pornire Q411 = -30

Unghi finalQ412 = +90

Numar de puncte de masura Q414 = 4

Pasul unghiular calculat = ( Q412 - Q411) / (Q414 - 1)

Pasul unghiular calculat==(90--30)/(4-1)=120/3=40

Pozitie de masurare 1 = Q411 + 0 * pas unghiular = 30°

Pozitie de masurare 2 = Q411 + 1 * pas unghiular = +10°

Pozitie de masurare 3 = Q411 + 1 * pas unghiular = +50°

Pozitie de masurare 4 = Q411 + 1 * pas unghiular = +90°

164
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Alegere numar de puncte de masura

Pentru a economisi timp, puteti efectua o optimizare cu un numar mic
de puncte de masura (1-2).

Apoi efectuati o optimizare mai buna cu un numar mediu de puncte de
masura (recomandat 4) Un numéar mare de puncte de masuré nu
inbunatateste rezultatele. In mod ideal, punctele de masura trebuiesc
distribuite Tn mod egal pe zona de inclinare a axei.

Din acest motiv ar trebui sa masurati o axa cu o inclinare intre 0° - 360°
in 3 puncte de masura, la 90°, 180° si 270°.

Daca doriti sa verificati acuratetea, puteti introduce un numar mare de
puncte de masura in modul Verificare.

@ Nu masurati o axa rotativa la 0° sau 360°. Aceste pozitii nu
ofera date metrologice relevante.

Alegerea pozitiei bilei de calibrare pe masa masinii

Tn principiu, puteti prinde bila de calibrare n orice pozitie pe masa
maginii. Daca este posibil, puteti prinde bila de calibrare pe partea fixa
a masinii sau pe piesele de lucru (ex: folosint prindere magnetica)
Urmatorii factori pot influenta rezultatele masuratorii:

Pe masini cu mese rotative/mese inclinate,

Prindeti bila de calibrare cat mai departe posibil de centrul de rotatie.

La masginile cu deplasare foarte mare,
pridenti bila de calibrare cat mai aproape de pozitia de prelucrare.
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Note depsre precizie

Erorile geometrice si de pozitionare ale maginii influenteaza valorile
masurate si in cosecinta si optimizarea axei rotative. Din aceasta
cauza va exista mereu o anumita valoare de eroare.

Daca nu ar fi erori geometrice sau de pozitionare, orice valori masurate
de ciclu in orice punct al masinii la un anumit timp, ar fi reproductibile.
Cu cat este mai mare eroare de pozitionare sau cea geometrica, cu
atat mai mare va fi diferenta intre valorile masurate cand fixati bila de
calibrare in diferite pozitii in sistemul de coorodnate al masinii.

Reultatele Tnregistrate de TNC, n jurnalul de masura, sunt un indiciu
al acuratetei rotirii statice a masinii. Totusi, raza cercului de masura,
numarul si pozitia punctelor de masura trebuie sa fie incluse in
evaluarea acuratetii. Un singur punct de masura nu este suficient
pentru calcularea dispersarii. Pentru un singur punct, rezultatul
calculului este eroarea spatiald a acelui punct de méasura.

Daca mai multe axe rotative sunt deplasate simultan, aceste valori de
eroare se combina. In cel mai rau caz, aceste valori se aduna.

@ Daca masina este echipata cu brosa controlata, ar trebui
sa activati urmarirea unghiului cu parametrul MP6165.
Aceasta mareste precizia masuratorilor cu un palpator 3D.

Daca este necesar, dezactivati blocajul de pe axa rotativa
n timpul calibrarii. In caz contra ar putea rezulta in
masuratori eronate. Manualul masinii contine informatii
suplimentare.

in modul de optimizare, TNC trece o evaluare in jurnalul de masura.
Numarul de evaluare este masura influentei deplasarii compensate
asupra rezultatelor masuratorii. Cu cat este mai mare numarul de
evaluare, cu atat mai mare va fi beneficiul in urma optimizarii de catre
TNC.

Evaluarea axei rotative nu trebuie sa aiba o valoare mai mica de 2.
Sunt de dorit valorile mai mari de 4.

@ Daca valorile sunt prea mici, mariti intervalul de masura al
axei rotative, sau numarul punctelor de masura. Daca
aceste solutii nu inbunatatesc valoarea de evaluare, o
cauza posibila este o descriere incorecta de cinematica.
Daca este necesar, informati departamentul dvs. de
service.
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Nota la diferite metode de calibrare

Optimizare grosiera in timpul punerii in functiune dupa
introducerea dimensiunile aproximative.

Numar de puncte de masura intre 1 si 2
Pas unghiular al axei rotative: Aproximativ 90°

ticsOpt)

Optimizare fina pe intreg intervalul de deplasare
Numar de puncte de masura intre 3 si 6

iInema

Unghiul de pornire si cel final ar trebui sa acopere cel mai mare
interval de deplasare al axelor rotative

Pozitionati bila de calibrare pe masa masinii astfel incat pe axele

K

mesei rotative sa fie un cerc mare de masura, sau masuratorile pe g
capul axelor rotative sa fie facute la o pozitie reprezentativa (ex. in S
centrul intervalului de deplasare). =
Optimizarea unei pozitii specifice a axei rotative. Q.
Numar de puncte de masura intre 2 si 3 g
Masuratorile sunt efectuate langa unghiul axei rotative la care (7))
piesa de lucru urmeaza sa fie prelucrata. [
Pozitionati bila de calibrare pe masa masginii in pozitia de unde se O
va face prelucrarea ?,
Verificarea preciziei masinii a
Numar de puncte de masura intre 4 si 8 (o)
Unghiul de pornire si cel final ar trebui sa acopere cel mai mare ""U"
interval de deplasare al axelor rotative o
Determinarea neurmaririi axei rotative in timpul inspectiei t_B
Numar de puncte de masura intre 8 si 12 o
Unghiul de pornire si cel final ar trebui sa acopere cel mai mare -
interval de deplasare al axelor rotative o
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Neurmarire

Neurmarirea este un joc intre axa rotativa sau encoderul unghiular si
masa maginii care apare cand directia de deplasare este inversata.
Daca axele rotative au neurmarire in afara pasului de control, poate
rezulta Tn erori mari in timpul inclinarii. Ciclul activeaza in mod automat
compensarea pentru neurmarire pe axele rotative digitale fara
introducerea separaté de pozitii de masura.

n modul Verificare, TNC ruleaza seriile de mésuratori pentru fiecare
axa pentru a putea ajunge la pozitiile de masura din ambele directii.
TNC inscrie media aritmetica a valorilor absolute a neurmaririi axei
rotative.

@ DIn motive de precizie, daca raza cercului de masura este
< 100 mm, TNC nu calculeaza eroarea de masurare. Cu
cat este mai mare raza cercului de masura, cu atat mai
precis va fi TNC in determinarea erorii de masurare.

168 4 Ciclurile palpatorului pentru masurarea automata a cinematicii



Definire ciclu

=y

inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Luati in considerare ca toate functiile de inclinare in planul
de lucru sunt resetate. Functia M128 sau TCPM
FUNCTION nu este voie sa fie activa.

Pozitionati bila de calibrare pe masa masinii in asa fel incat
sa nu fie risc de coliziune in timpul masuratorii.

Inainte de a defini ciclul, trebuie s& setati punctul de
referinta in centrul bile de clibrare si sa il activati.

Pentru viteza de avand de pozitionare, cand se
deplaseaza la inaltimea de palpare pe axa palaptorului,
TNC foloseste valoarea din parametrul Q253 sau MP6150,
depinde de care este mai mic. TNC deplaseaza axa
rotativa la viteza de avans de pozitionare Q253 in timp ce
monitorizarea palpatorului nu este activa.

Daca datele cinematice, obtinute in modul de optimizare,
sunt mai mari decéat limita admisa (MP6600), TNC afiseaza
o avertizare. Apoi trebuie sa confirmati valoarea prin
apasarea NC start.

Luati in considerare ca o schimbare in cinematici va afecta
si presetarile. Resetati presetarea dupa o optimizare.

La prima palpare, TNC masoara raza bilei de calibrare.
Daca raza bilei de calibrare difera de raza introdusa cu mai
mult decat este definit in parametrul MP6601, atunci TNC
afiseaza un mesaj de eroare si opreste masuratoarea.

Daca intrerupeti ciclul in timpul masuratorii, s-ar putea ca
datele cinematice sa nu mai fie in fomra originala. Salvati
configurarea cinematica activa Tnaintea optimizarii cu
Ciclul 450, pentru a putea restaura configurarea
cinematica in cazul unei erori.

Programare in inchi: TNC inregistreaza de fiecare data
rezultatele masuratorilor in milimietri.
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Modul (0=Verificare/1=Masuri) Q406: Specificati

daca TNC va verifica sau optimiza cinematicile active:

0: Verificati cinematicile active ale masinii. TNC
masoara cinematicile pe axele definite, dar nu
efectueaza nici o schimbare la ele. TNC afiseaza
rezultatele masuratorii intr-un jurnal.

1: Optimizati cinematicile active ale masinii. TNC
masoara si optimizeaza cinematicile de pe axele
definite.

Raza exacti a sferei de calibrare Q407: Introduceti raza
exacta a sferei de calibrare

Prescriere degajare Q320 (incremental): Distanta
suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este adaugat la MP6140.

iniltime de degajare Q408 (absolut):

Valoare de intrare = 0:

Nu deplasati la nici o inaltime de degajare. TNC se
deplaseaza la urmatorul punct de masura pe axa de
masurat. Nu este permis pentru axe Hirth! TNC se
deplaseaza la primul punct de masura pe seriile A,
B apoi C.

Valoare de intrare >0:

Inaltime de retragere in sistemul de coordonate
neinclinat al piesei de lucru, la care se pozitioneaza
TNC Tnaintea pozitionarii axei rotative pe axa
brosei. De asenebea, TNC deplaseaza palapatorul
in planul de lucru la decalarea de origine.
Monitorizarea palapatului nu este activa in acest
mod. Definiti viteza de pozitionare in parametrul
Q253.

Vitezi de avans pentru pre-pozitionare Q253: Viteza de
parcurgere a sculei in timpul pozitionarii in mm/min.

Unghi de referinta Q380 (valoare absolutad): Unghi de
referinta (rotatie de baza) pentru masurarea punctelor
de masura in sistemul activ de coordonate a piesei de
lucru. Definirea unui unghi de referinta poate mari
considerabil intervalul de masura pe o axa

Példa: Program calibrare

4 APEL SCULA "TASTER" Z

5 TCH PROBE 450 SALVARE CINEMATICI
Q410=0 ;MOD
Q409=5 ;MEMEORIE

6 TCH PROBE 451 MASURARE CINEMATICI
Q406=1 ;MOD
Q407=14.9996;RAZA SFERA
Q320=0 ;SALT DE DEGAJARE
Q408=0 ;iINALTIME RETRAGERE
Q253=750 ;F PRE-POZITIONARE
Q380=0 ;UNGHI REFERINTA
Q411=-90 ;PUNCT DE PORNIRE AXA A
Q412=+90 ;PUNCT FINAL AXA A
Q413=0 ;UNGHI INCIDENT AXA A
Q414=2 ;MAS. PUNCTE AXA A
Q415=-90 ;PUNCT DE PORNIRE AXA B
Q416=1+90 ;UNGHI FINAL AXA B
Q417=0 ;UNGHI INCIDENT AXA B
Q418=2 ;MAS. PUNCTE AXA B
Q419=-90 ;UNGHI DE PORNIRE AXA C
Q420=+90 ;UNGHI FINAL AXA C
Q421=0 ;UNGHI INCIDENT AXA C
Q422=2 ;PUNCTE DE MASURA AXA C
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Unghi de pornire pe axa A Q411 (valoare absoluta):
Unghi de pornire pe axa A la care este efectuata
prima masura

Unghi de oprire pe axa A Q412 (valoare absoluta):
Unghi de oprire pe axa A la care este efectuata ultima
masura

Unghi de incidenti Axd A Q413: Unghi de inicdenta pe
axa A la care vor fi masurate celelalte axe rotative

ticsOpt)

iInema

Numir de puncte de misuri pe axa A Q414: Numarul
masuratorilor cu palpatorul cu care TNC va masura
axa A

K

Q
Unghi de pornire pe axa B Q415 (valoare absoluta): c
Unghi de pornire pe axa B la care este efectuata _E
prima masura -S:
Unghi de oprire pe axa B Q416 (valoare absoluta): O
Unghi de oprire pe axa B la care este efectuata ultima ~
masura (7))
Unghi de inicdentd pe axa B Q417 (valoare absoluta): -
Unghi de inicidenta pe axa B la care vor fi masurate Q
celelalte axe rotative 3
Numiir de puncte de méisuri pe axa B Q418: Numarul a
masuratorilor cu palpatorul cu care TNC va masura o)
axa B ‘s
Unghi de pornire pe axa C Q419 (valoare absoluta): o
Unghi de pornire pe axa C la care este efectuata ‘—“
prima masura o
Unghi de oprire pe axa C Q420 (valoare absoluta): =
Unghi de oprire pe axa C la care este efectuata ultima o
masura
(©
Unghi de inicdenti pe axa C Q421 (valoare absoluta): O
Unghi de inicidenta pe axa C la care vor fi masurate =)
celelalte axe rotative ©
Numair de puncte de miasura pe axa C Q422: Numarul CEJ
masuratorilor cu palpatorul cu care TNC va masura c
axa C —
(&)
Qo
e
©
=
(2]
(T
-
<

HEIDENHAIN iTNC 530 171 @



ticsOpt)

iInema

iune K

t

Palpatoarele TS (Op

ica cu

4.1 Masurare Cinemat

Functie jurnal

Dupa rularea Ciclului 451, TNC creaza un jurnal de masurare ce

contine urmatoarele informatii:

Data si timpul cand a fost creat jurnalul.
Partea programului NC de unde a fost rulat ciclul
Modul folosit (0=Verificare/1=Optimizare)
Numar cinematica activa
Raza bilei de calibrare introdusa
Pentru fiecare axa rotativa:

Unghi pornire

Unghi final

Numar de puncte de masura

Unghi de incidenta

Raza cerc de masura

Neurmarire determinata

Dispersie masurata

Dispersie optimizata

Valoare de compensare

Evaluari
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Cicluri de palpare pentru
.| masurarea automata a
sculei

i




5.1 Masurare scula cu palpatorul pentru scula TT

5.1 Masurare scula cu palpatorul
pentruscula TT

Prezentare generala

TNC si scula masinii trebuie setate de producatorul masinii
% pentru utilizarea palpatorului TT.

Este posibil ca unele cicluri si functii sa nu fie prezente in
scula masinii dvs. Consultati manualul aparatului.

Tmpreuna cu ciclurile de masurare a sculei ale TNC, palpatorul pentru
scula va permite sa masurati sculele automat. Valorile de compensatie
pentru lungimea si raza sculei pot fi stocate in figierul central al sculei
TOOL.T si sunt luate in considerare la sfarsitul ciclului de palpare. Sunt
disponibile urmatoarele tipuri de masuratori de scula:

Masurarea sculei cand scula este stabila.

Masurarea sculei cand scula se roteste.

Masurarea dintilor individuali.
Setarea parametrilor masinii

% TNC utilizeaza viteza de avans pentru palpare, definita in
MP6520, cand masoara o scula in repaus.

Cand masoara o scula ce se roteste, TNC calculeaza automat viteza
brosei si viteza de avans pentru palpare.

Viteza brosei este calculata astfel:

n =MP6570 / (r « 0.0063) unde

n Viteza brosei (rpm)
MP6570 Viteza de taiere maxima admisa in m/min
r Raza activa a sculei in mm

Viteza de avans pentru palpare este calculata din:

v = tolerantd mas. * n unde

v Viteza de avans pentru palpare in mm/min.

Toleranta de  Toleranta de méasurare [mm], Tn functie de MP6507
masurare

n Viteza in rpm
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MP6507 determina calcularea vitezei de avans pentru palpare:
MP6507=0:

Toleranta de masurare ramane constanta, indiferent de raza sculei. Cu
toate acestea, cu scule de dimensiuni foarte mari, viteza de avans
pentru palpare este redusa la zero. Cu cat setati viteza de rotatie
maxima admisa (MP6570) si toleranta admisa (MP6510) mai mici, cu
atat mai repede veti avea acest efect.

MP6507=1:

Toleranta de masurare este reglata in functie de marimea razei sculei.
Acest lucru asigura o viteza de avans suficienta pentru palpare, chiar
si cu raze de scula mari. TNC regleaza toleranta de méasurare in
functie de urmatorul tabel:

Raza scula Toleranta de masurare
Péna la 30 mm MP6510
de la 30 la 60 mm 2+ MP6510
de la 60 la 90 mm 3« MP6510
de la 90 la 120 mm 4 + MP6510
MP6507=2:

Viteza de avans pentru palpare ramane constanta, insa eroarea de
masurare creste odata cu raza sculei:

Toleranta de masurare = (r - MP6510)/ 5 mm) unde

r Raza activa a sculei Tn mm
MP6510 Eroare de masurare maxima admisa

HEIDENHAIN iTNC 530
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Intrari in tabelul de scule TOOL.T

Abr. Intrare Dialog
TAIERE Numar de dinti (maxim 20 de dinti) Numiir dinti?
LTOL Deviatia admisa a lungimii L a sculei pentru detectia uzurii. Dacd  Toleranti uzura: lungime?

valoarea introdusa este depasita, TNC blocheaza scula (stare L).
Interval intrare: de la 0 la 0.9999 mm

RTOL Deviatia admisa a razei R a sculei pentru detectia uzurii. Daca Toleranti uzuri: raza?
valoarea introdusa este depasita, TNC blocheaza scula (stare L).
Interval intrare: de la 0 la 0.9999 mm

DIRECT. Directie de taiere a sculei pentru masurarea sculei in timpul Directie de taiere (M3 =-)?
rotatiei

TT:R-OFFS Pentru masurarea lungimii sculei: Decalaj scula intre centrul tijei Decalaj scula: raza?
si centrul sculei. Valoare presetata: Raza R a sculei (NO ENT
fnseamna R).

TT:L-OFFS Decalaj scula in plus fatd de MP6530 intre suprafata superioaraa  Decalaj sculi: lungime?

tijei si suprafata inferioara a sculei. Presetare:0

LBREAK Deviatia admisa a lungimii L a sculei pentru detectia avariilor. Toleranti uzura: lungime?
Daca valoarea introdusa este depasita, TNC blocheaza scula
(stare L). Interval intrare: de la 0 la 0.9999 mm

RBREAK Deviatia admisa a razei R a sculei pentru detectia avariilor. Dacd  Toleranta uzuri: raza?
valoarea introdusa este depasita, TNC blocheaza scula (stare L).
Interval intrare: de la 0 la 0.9999 mm

Exemple de intrari pentru tipuri de scula obisgnuite
Tip scula TAIERE TT:R-OFFS TT:L-OFFS

Gaurire — (nicio functie) 0 (nu este necesar niciun
decalaj deoarece varful
sculei trebuie masurat)

5.1 Masurare scula cu palpatorul pentru scula TT

Freza de capat cu diametrulde 4 (4 dinti) 0 (nu este necesar niciun 0 (nu este necesar niciun
<19 mm decalaj, deoarece diametrul decalaj suplimentar pentru
sculei este mai mic decat calibrarea razei; este
diametrul placii de contact utilizat decalajul din
aTT) MP6530.)
Freza de capat cu diametrulde 4 (4 dinti) R (nu este necesar niciun 0 (nu este necesar niciun
>19 mm decalaj, deoarece diametrul decalaj suplimentar pentru
sculei este mai mare decat calibrarea razei; este
diametrul placii de contact utilizat decalajul din
aTT) MP6530.)
Raza sculei de taiere 4 (4 dinti) 0 (nu este necesar niciun 5 (intotdeauna definiti raza
decalaj deoarece polul sudic  sculei ca decalaj, astfel
al bilei trebuie masurat) incat diametrul sa nu fie

masurat in raza)
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Afigare rezultate masuratori

Puteti afisa rezultatele masurarii sculei pe afigajul suplimentar de stare
(in modurile de operare ale masinii). TNC va afisa blocurile de program
n stanga si rezultatele masuratorii in fereastra din dreapta ecranului.
Rezultatele masuratorii care depasesc toleranta de uzura admisa sunt
marcate in afisajul de stare cu un asterisc “*”; rezultatele care
depasesc toleranta de rupere admisa sunt marcate cu litera B.
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Rul. program, secv. integrala

Programare
si editare

18 L IX-1 R@ FMAX

20 CYCL DEF 11.0 SCALING

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985

22 STOP

23 L 2+50 Re FMAX

24 L X-20 Y+20 R® FMAX

25 CALL LBL 15 REPS

26 PLANE RESET STAY

27 LBL ©
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5.2 Cicluri

5.2 Cicluri disponibile

Prezentare generala

Puteti programa ciclurile palpatorului pentru masurarea sculei in modul
de operare Programare si editare prin tasta TOUCH PROBE. Sunt
disponibile urmatoarele cicluri:

Ciclu Format vechi Format nou
Calibrare TT 3 ase
g g
cAL. A cAL. A
Masurare lungime scula a1
H

Masurare lungime raza

Masurare lungime siraza scula [= o

% Ciclurile de masurare pot fi utilizate numai cand figierul
central al sculei TOOL.T este activ.

Inainte de a lucra cu ciclurile de masurare, trebuie sa
introduceti, mai intéi, toate datele necesare in fisierul
central al sculei si sa apelati scula care trebuie masurata
cu TOOL CALL.

Puteti masura sculele si intr-un plan de lucru inclinat.

Diferente intre ciclurile de la 31 la 33 si ciclurile
de la 481 la 483

Trasaturile si secventele de operare sunt absolut identice. Exista doar
doua diferente intre ciclurile de la 31 la 33 si ciclurile de la 481 la 483:

ciclurile de la 481 la 483 sunt disponibile si in TNC pentru
programarea ISO in G481 pana la G483.

Tn loc de un parametru selectabil pentru starea masuratorii, noile
cicluri utilizeaza parametrul fix Q199.
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Calibrarea TT (ciclu palpator 30 sau 480,
DIN/ISO: G480)

Lfé—' Functionarea ciclului de calibrare depinde de MP 6500.
Consultati Manualul maginii.

inainte de a calibra palpatorul, trebuie sa introduceti
lungimea si raza exacta a sculei de calibrare Tn tabelul de
scule TOOL.T.

Pozitia TT in spatiul de lucru al masinii trebuie definita
setand Parametrii 6580.0 la 6580.2.

Daca schimbati setarile unuia din parametrii 6580.0 la
6580.2, trebuie sa recalibrati TT.

TT 120 este calibrat automat cu ciclul de masura

Palpatorul TCH 30 sau Palpatorul TCH 480 (Consultati si “Diferente
ntre ciclurile de la 31 la 33 si ciclurile de la 481 |a 483,” la pagina 178).
Procesul de calibrare este automat. TNC masoara automat si abaterile
de aliniere ale centrului sculei de calibrare, prin rotirea brosei cu 180°,
dupa prima jumatate a ciclului de calibrare.

Scula de calibrare trebuie sa fie o piesa perfect cilindrica, de exemplu,
un pin cilindric. Valorile de calibrare rezultate sunt stocate in memoria
TNC si sunt luate in considerare in timpul masuratorilor de scula
ulterioare.

o fniltime degajare: Introduceti pozitia din axa brosei la
caL. & care nu exista niciun pericol de coliziune cu piesa de
= prelucrat sau cu fixarile. Inaltimea de degajare face

cL. referinta la decalarea de origine a piesei de prelucrat

active. Daca introduceti o inaltime de degajare atatde
mica incat varful sculei sa se afle sub nivelul
contactului de palpare, TNC pozitioneaza scula
automat deasupra nivelului contactului de palpare
(zona de siguranta din MP6540).

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Blocuri NC in format vechi

6 APEL SCULA 1 Z
7 TCH PROBE 30.0 CALIBRARE TT
8 TCH PROBE 30.1 HEIGHT: +90

Példa: Blocuri NC in format nou

6 APEL SCULA 1 Z
7 TCH PROBE 480 CALIBRATE TT
Q260=+100;iNALTIME DEGAJARE
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5.2 Cicluri

Masurare lungime scula (ciclu de palpare 31 sau
481, DIN/ISO: G481)

nainte de a masura o sculd pentru prima dats, introduceti

@5 urmatoarele date despre scula in tabelul de scule TOOL.T:
raza aproximativa, lungimea aproximativa, numarul de
dinti si directia de taiere.

Pentru a masura lungimea sculei, programati ciclul TCH PROBE
31sau TCH PROBE 480 (Consultati si “Diferente intre ciclurile de la 31
la 33 si ciclurile de la 481 la 483,” la pagina 178). In functie de
parametrii de intrare, puteti masura lungimea unei scule prin una din
urmatoarele metode:

Daca diametrul sculei este mai mare decat diametrul suprafetei de
masurare a TT, puteti masura scula in timp ce se roteste.

Daca diametrul sculei este mai mic decat diametrul suprafetei de
masurare a TT, sau daca masurati lungimea de masurare a unui

burghiu sau a unei freze sferice, puteti masura scula cand este fixa.

Daca diametrul sculei este mai mare decat diametrul suprafetei de
masurare a TT, puteti masura individual dintii sculei, atunci cand
este fixa.

Ciclu de masurare pentru masurarea unei scule in timpul rotatiei

TNC determina cel mai lung dinte al unei scule ce se roteste
pozitionand scula ce trebuie masuraté la un decalaj in centrul
sistemului de palpare si apoi muténd-o catre suprafata de masurare
pana cand intra in contact cu suprafata. Decalajul este programat in
tabelul de scule la Decalaj scula: Raza (TT: R-OFFS).

Ciclu de masurare pentru masurarea unei scule in pozitie fixa (ex.
pentru burghie)

TNC pozitioneaza scula care trebuie masurata peste centrul suprafetei
de masurare. apoi deplaseaza scula care nu se roteste spre suprafata
de masurat a TT pana cand o atinge. Pentru a activa aceasta functie,
introuceti zero pentru Decalaj scula: Raza (TT: R-OFFS). in tabelul
sculei.
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Ciclu de masurare pentru masurarea dintilor individuali

TNC prepozitioneaza scula care trebuie masurata intr-o parte a
capului palpatorului. Distanta de la véarful sculei la marginea de sus a
capului palpatorului este definita in MP6530. Puteti introduce decalajul
aditional cu Decalajul scula: Lungime (TT: L-OFFS) in tabelul sculei.
TNC palpeaza scula radial in timpul rotatiei pentru a determina unghiul
de pornire pentru masurarea dintilor individuali. Apoi masoara
lungimea fiecarui dinte schimband unghiul corespunzator al rotatiei
brosei. Pentru a activa aceasta functie, programati TCH PROBE 31 =
1 pentru MASURARE FREZA.

Puteti efectua o masurare individuala a dintilor a sculelor
@ cu pana la 20 dinti.

Definire ciclu

a Misurare sculi=0 / Verificare sculi=1: Selectati daca
scula va fi masurata pentru prima data sau daca o

ER scula care a fost deja masurata trebuie inspectata.
Dacé scula este utilizata pentru prima data, TNC

suprascrie lungimea L a sculei n fisierul central al
sculei TOOL.T cu valoarea delta DL = 0. Daca doriti
sa inspectati o sculda, TNC compara lungimea
masurata cu lungimea L a sculei care este memorata
in TOOL.T. Apoi TNC calculeaza deviatia pozitiva sau
negativa din valoarea memorata si o introduce in
TOOL.T ca valoarea delta DL. Deviatia poate fi
utilizata si pentru parametrul Q Q115. Daca valoarea
delta este mai mare decét toleranta lungimii sculei
admisa pentru detectia uzurii sau a avariilor, TNC va
bloca scula (stare L in TOOL.T).

Parametrul rezultatului ?: Numar parametru in care
TNC stocheaza starea masuratorii:

0.0: Scula se afla in zona de toleranta.

1.0: Scula este uzata (LTOL depasita).

2.0: Scula este rupta (LBREAK depasita). Daca nu
doriti sa utilizati rezultatul m&suratorii in program,
raspundeti dialogului prompt cu NO ENT.

iniltime de degajare: Introduceti pozitia din axa brogei
la care nu exista niciun pericol de coliziune cu piesa
de prelucrat sau cu fixarile. Inaltimea de degajare face
referintd la decalarea de origine a piesei de prelucrat
active. Daca introduceti o inaltime de degajare atat de
mica Tncat varful sculei sa se afle sub nivelul
contactului de palpare, TNC pozitioneaza scula
automat deasupra nivelului contactului de palpare
(zona de siguranta din MP6540).

Misurare frezi? 0=Nu / 1=Da: Alegeti daca TNC va
masura dintii individual (maxim 20 dinti)

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Masurarea unei scule ce se rotesgte pentru
prima data; format vechi

6 APEL SCULA 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 TOOL LENGTH

8 TCH PROBE 31.1 CHECK: 0

9 TCH PROBE 31.2 HEIGHT: +120

10 TCH PROBE 31.3 PROBING THE TEETH: 0

Példa: Inspectarea unei scule si masurarea
dintilor individuali si salvarea starii in Q5; format
vechi

6 APEL SCULA 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 TOOL LENGTH

8 TCH PROBE 31.1 CHECK: 1 Q5

9 TCH PROBE 31.2 HEIGHT: +120

10 TCH PROBE 31.3 PROBING THE TEETH: 1

Példa: Blocuri NC in format nou

6 APEL SCULA 12 Z

7 TCH PROBE 481 TOOL LENGTH
Q340=1 ;VERIFICARE
Q260=+100;iNALTIME DEGAJARE
Q341=1 ;PALPARE DINTI
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Masurare raza scula (ciclu de palpare 32 sau 482,
ISO: G482)

nainte de a masura o sculd pentru prima dats, introduceti

@5 urmatoarele date despre scula in tabelul de scule TOOL.T:
raza aproximativa, lungimea aproximativa, numarul de
dinti si directia de taiere.

Pentru a masura raza sculei, programati ciclul TCH PROBE 32sau
TCH PROBE 482 (Consultati si “Diferente intre ciclurile de la 31 la 33
si ciclurile de la 481 1a 483,” la pagina 178). In functie de parametrii de
intrare, puteti masura raza unei scule:

Masurand scula in timp ce se roteste.

Masurand scula in timp ce se roteste si masurand ulterior si dintii
individuali.

@ Sculele cilindrice cu suprafete de diamant pot fi masurate
cu broga stationara. Pentru a proceda astfel, definiti
numarul dintilor (TAIERE) cu 0 si reglati parametrul 6500.
Consultati manualul maginii.

Secventa de masurare

TNC prepozitioneaza scula care trebuie masurata intr-o parte a
capului palpatorului. Distanta de la varful sculei de frezare la marginea
de sus a capului palpatorului este definita in MP6530. TNC palpeaza
scula radial in timp ce se roteste. Daca ati programat o masurare
ulterioara a dintilor individuali, TNC masoara raza fiecarui dinte cu
ajutorul opririlor orientate ale sculei.
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Definire ciclu

Misurare sculd=0 / Verificare sculi=1: Selectati daca
scula va fi masurata pentru prima data sau daca o
scula care a fost deja masurata trebuie inspectata.
Daca scula este utilizatd pentru prima data, TNC
suprascrie raza R a sculei in figierul central al sculei
TOOL.T cu valoarea delta DL = 0. Daca doriti sa
inspectati o scula, TNC compara raza masurata cu
raza R a sculei care este memorata in TOOL.T. Apoi
TNC calculeaza deviatia pozitiva sau negativa din
valoarea memorata si o introduce in TOOL.T ca
valoarea delta DL. Daca valoarea delta este mai mare
decét toleranta razei sculei admisa pentru detectia
uzurii sau a avariilor, TNC va bloca scula (stare L in
TOOL.T).

Parametrul rezultatului ?: Numar parametru in care
TNC stocheaza starea masuratorii:

0.0: Scula se afla in zona de toleranta.

1.0: Scula este uzata (RTOL depasita).

2.0: Scula este rupta (RBREAK depasita). Daca nu
doriti sa utilizati rezultatul masuratorii in program,
raspundeti dialogului prompt cu NO ENT.

fniltime degajare: Introduceti pozitia din axa brosei la
care nu exista niciun pericol de coliziune cu piesa de
prelucrat sau cu fixarile. Inaltimea de degajare face
referinta la decalarea de origine a piesei de prelucrat
active. Daca introduceti o Tnaltime de degajare atat de
mica Tncat varful sculei sa se afle sub nivelul
contactului de palpare, TNC pozitioneaza scula
automat deasupra nivelului contactului de palpare
(zona de siguranta din MP6540).

Misurare frezd? 0=Nu / 1=Da: Alegeti daca TNC va
masura dintii individual (maxim 20 dinti)

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Masurarea unei scule ce se roteste pentru
prima data; format vechi

6 APEL SCULA 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 TOOL RADIUS

8 TCH PROBE 32.1 CHECK: 0

9 TCH PROBE 32.2 HEIGHT: +120

10 TCH PROBE 32.3 PROBING THE TEETH: 0

Példa: Inspectarea unei scule si masurarea
dintilor individuali gi salvarea starii in Q5; format
vechi

6 APEL SCULA 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 TOOL RADIUS

8 TCH PROBE 32.1 CHECK: 1 Q5

9 TCH PROBE 32.2 HEIGHT: +120

10 TCH PROBE 32.3 PROBING THE TEETH: 1

Példa: Blocuri NC in format nou

6 APEL SCULA 12 Z

7 TCH PROBE 482 TOOL RADIUS
Q340=1 ;VERIFICARE
Q260=+100;iNALTIME DEGAJARE
Q341=1 ;PALPARE DINTI
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Masurare raza scula (ciclu de palpare 33 sau 483,
ISO: G483)

nainte de a masura o sculd pentru prima dats, introduceti

@5 urmatoarele date despre scula in tabelul de scule TOOL.T:
raza aproximativa, lungimea aproximativa, numarul de
dinti si directia de taiere.

Pentru a masura atat lungimea cét si raza sculei, programati ciclurile
de masurare TCH PROBE 33 sau TCH PROBE 482 (Consultati si
“Diferente intre ciclurile de la 31 la 33 si ciclurile de la 481 la 483,” la
pagina 178). Acest ciclu este potrivit in special pentru prima masurare
a sculelor, deoarece economiseste timp in comparatie cu masuratorile
individuale de lungime si raza. In parametrii de intrare puteti selecta
tipul de masuratoare dorit:

Masurand scula in timp ce se roteste.

Masurand scula in timp ce se roteste si masurand ulterior si dintii
individuali.

@ Sculele cilindrice cu suprafete de diamant pot fi masurate
cu broga stationara. Pentru a proceda astfel, definiti
numarul dintilor (TAIERE) cu 0 si reglati parametrul 6500.
Consultati manualul maginii.

Secventa de masurare

TNC masoara scula intr-o secventa de program fixa. Mai intai
masoara raza sculei, apoi lungimea. Secventa de masurare este
aceeasi ca si pentru ciclurile de masurare 31 si 32.
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Definire ciclu

Misurare sculd=0 / Verificare sculi=1: Selectati daca
scula va fi masurata pentru prima data sau daca o
scula care a fost deja masurata trebuie inspectata.
Daca scula este masurata pentru prima data, TNC
suprascrie raza R si lungimea L a sculei in figierul
central al sculei TOOL.T cu valorile delta DR =0 si DL
= 0. Daca doriti sa inspectati o scula, TNC compara
datele masurate cu datele sculei memorate in
TOOL.T. TNC calculeaza deviatiile si le introduce ca
valori delta pozitive sau negative DR si DT in TOOL.T.
Deviatiile sunt disponibile si in parametrii Q Q115 si
Q116. Daca valoarea delta este mai mare decat
tolerantele sculei admise pentru detectia uzurii sau a
avariilor, TNC va bloca scula (stare L in TOOL.T).

Parametrul rezultatului ?: Numar parametru in care
TNC stocheaza starea masuratorii:
0.0: Scula se afla in zona de toleranta.

1.0: Scula este uzata (LTOL sau/si RTOL depasita).

2.0: Scula este rupta (LBREAK si/sau RBREAK
depasita). Daca nu doriti sa utilizati rezultatul
masuratorii in program, raspundeti dialogului prompt
cu NO ENT.

fniltime degajare: Introduceti pozitia din axa brosei la
care nu exista niciun pericol de coliziune cu piesa de
prelucrat sau cu fixarile. Inaltimea de degajare face
referinta la decalarea de origine a piesei de prelucrat
active. Daca introduceti o inaltime de degajare atat de
mica Tncat varful sculei sa se afle sub nivelul
contactului de palpare, TNC pozitioneaza scula
automat deasupra nivelului contactului de palpare
(zona de siguranta din MP6540).

Misurare freza? 0=Nu / 1=Da: Alegeti daca TNC va
masura dintii individual (maxim 20 dinti)

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Masurarea unei scule ce se roteste pentru
prima data; format vechi

6 APEL SCULA 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 MEASURE TOOL

8 TCH PROBE 33.1 CHECK: 0

9 TCH PROBE 33.2 HEIGHT: +120

10 TCH PROBE 33.3 PROBING THE TEETH: 0

Példa: Inspectarea unei scule si masurarea
dintilor individuali gi salvarea starii in Q5; format
vechi

6 APEL SCULA 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 MEASURE TOOL

8 TCH PROBE 33.1 CHECK: 1 Q5

9 TCH PROBE 33.2 HEIGHT: +120

10 TCH PROBE 33.3 PROBING THE TEETH: 1

Példa: Blocuri NC in format nou

6 APEL SCULA 12 Z

7 TCH PROBE 483 MEASURE TOOL
Q340=1 ;VERIFICARE
Q260=+100;iNALTIME DEGAJARE
Q341=1 ;PALPARE DINTI
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B
Bordura, masurare din exterior ... 132

C
Cerc orificiu, masurare ... 137
Cerc, masurare din exterior ... 121
Cerc, masurare din interior ... 118
Cicluri de palpare
Ciclurile palpatorului
Cicluri ale palpatorului pentru
operarea automata ... 22
Mod de operare manuala ... 28
Clasificarea rezultatelor ... 111
Compensatie scula ... 112
Compensarea abaterilor de aliniere ale
piesei de prelucrat
Masurand doua puncte de pe o
linie ... 35, 50
Peste doua gauri ... 41, 52
Peste doua stifturi ... 41, 55
Prin axa rotativa ... 58, 62
Confirmare automata:
Centru stift circular ... 85
Coordonata, masurare una ... 134

E
Expansiune termica, masurare ... 153,
155

F

Functie FCL ... 6

Functii palpator, utilizati cu palpatoare
mecanice sau cu Instrumente de
masurare cu tastatura ... 45

G
Gaura, masurare ... 118

—_— —

nregistrare rezultate masuratori ... 109
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K
KinematicsOpt ... 158

L

Latime canal, masurare ... 130
Latime, masurare din exterior ... 132
Latime, masurare din interior ... 130
Limita de incredere ... 24

Logica de pozitionare ... 26

M
Masurare buzunar
dreptunghiular ... 127
Masurare cinematici ... 158, 162
Cuplare Hirth ... 164
Functie jurnal ... 161, 172
Masurare cinematici ... 162
Metode de calibrare ... 167
Neurmarire ... 168
Precizie ... 166
Premise ... 159
Puncte de masura, alegerea ... 165
Salvare cinematici ... 160
Masurare scula ... 176
Afisare rezultate masurare ... 177
Calibrare TT ... 179
Lungime scula ... 180
Masurare lungime si raza
scula ... 184
Parametri masina ... 174
Prezentare generala ... 178
Raza scula ... 182
Masurarea automata a sculelor ... 176
Masurarea piesei de prelucrat ... 42,
108
Masurarea unghiurilor ... 116
Masuratori multiple ... 24
Monitorizare toleranta ... 111
Monitorizarea sculei ... 112

N
Numarul de caracteristici ... 6

P
Palpare rapida ... 155
Palpatoare 3-D ... 20
Calibrare
Declansare ... 147, 148
declansare ... 32
Gestionarea mai multor blocuri de
date de calibrare ... 34
Parametri pentru palpatoare 3-D ... 23
Parametri rezultati ... 69, 111
Pentru masurarea automata a sculei,
consultati masurare scula
Presetare automata ... 66
Centru a 4 gauri ... 99
Centru bordura ... 73
Centru buzunar circular (sau
gaura) ... 82
Centru buzunar dreptunghiular ... 76
Centru canal ... 70
Centru cerc orificiu ... 94
Centru stift dreptunghiular ... 79
Tn axa palpatorului ... 97
Tn coltul interior ... 91
Tn orice ax4 ... 102
Presetare automata:
Colt exterior ... 88
Punct de referinta
Salvare in tabelul de presetari ... 69
Salvare intr-un tabel de decalari de
origine ... 69

R
Rezultate masuratori in parametri
Q...69, 111
Rotatia de baza
Masurarea in modul Operare
manuala ... 35
Masurari in timpul rularii
programului ... 48
Setare ... 61
Rotatie de baza

187

Index



Index

S

Scrierea datelor de palpare in tabelele

de decalari de origine ... 30

Scrierea valorilor de palpare in tabelul

de presetari ... 31

Setare decalare de origine, manual

Centru de cerc ca decalare de

origine ... 39

Colt ca decalare de origine ... 38

n orice axa ... 37

Linie de centru ca decalare de

origine ... 40

Utilizarea gaurilor/stifturilor ... 41

Setari globale. ... 155
S

Stift dreptunghiular, masurare ... 124

T
Tabel de decalari origine
Confirmarea valorilor de
palpare ... 30
Tabel de presetari ... 69
Confirmarea valorilor de
palpare ... 31

U
Unghi plan, masurare ... 140
Unghi, masurare in plan ... 140

Vv

Viteza de avans pentru palpare ...
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Prezentare generala

Ciclurile palpatorului
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0 Plan de referinta Pagina 114 E
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2 Calibrare raza TS Pagina 147 E‘,
3 Masurare Pagina 149 E
4 Masurare in 3-D Pagina 151
9 Calibrare lungime TS Pagina 148
30 Calibrare TT Pagina 179
31 Masurare/Inspectare lungime scula Pagina 180
32 Masurare/Inspectare raza scula Pagina 182
33 Masurare/Inspectare lungime si raza scula Pagina 184
400 Rotatie de baza utilizand doua puncte Pagina 50
401 Rotatie de baza din doua gauri Pagina 52
402 Rotatie de baza din doua stifturi Pagina 55
403 Compensare abatere de aliniere cu axa rotativa Pagina 58
404 Setare rotatie de baza Pagina 61
405 Compensare abatere de aliniere cu axa C Pagina 62
408 Punct de referinta in centrul canalului (functie FCL 3) Pagina 70
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480 Calibrare TT Pagina 179
481 Masurare/Inspectare lungime scula Pagina 180
482 Masurare/Inspectare raza scula Pagina 182
483 Masurare/Inspectare lungime si raza scula Pagina 184

192



HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Stralke 5
83301 Traunreut, Germany
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+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 32-1000

Measuring systems @ +49 (8669) 31-3104
E-Mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support = +49 (8669) 31-3101
E-Mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 (8669) 31-3103
E-Mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

PLC programming ®© +49 (8669) 31-3102
E-Mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls = +49 (8669) 31-3105
E-Mail: service.lathe-support@heidenhain.de
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3-D Touch Probe Systems from HEIDENHAIN

help you to reduce non-cutting time:

For example in

e workpiece alignment

e datum setting

e workpiece measurement
e digitizing 3-D surfaces

with the workpiece touch probes
TS 220 with cable
TS 640 with infrared transmission

e tool measurement
® wear monitoring
e tool breakage monitoring

with the tool touch probe : B
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