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TNC typ, softvér a funkcie

Tato priruc¢ka popisuje funkcie, ktoré st v TNC k dispozicii od
nasledujucich Cisiel NC softvéru.

TNC typ €. NC softvéru
iTNC 530 340 490-03
iTNC 530 E 340 491-03
iTNC 530 340 492-03
iTNC 530 E 340 493-03

iTNC 530 programovacie miesto 340 494-03

Poznavacie pismeno E oznacuje exportnu verziu TNC. Pre exportnu
verziu TNC plati nasledujuce obmedzenie:

Pohyby po priamke simultanne az do 4 osi

Vyrobca stroja prispdsobi vyuzitefny rozsah vykonu TNC pomocou
strojovych parametrov prislusnému stroju. Preto su v tejto priru¢ke
popisané aj funkcie, ktoré nie su k dispozicii na kazdom TNC.

Funkcie TNC, ktoré nie su k dispozicii na vSetkych strojoch, su napr.:
Meranie nastrojas TT

Pre spoznanie skuto¢ného rozsahu funkcii vasho stroja sa spojte s
vyrobcom stroja.

Mnohi vyrobcovia strojov a spolo¢nost HEIDENHAIN pontkaju kurzy
pre programovanie TNC. U€ast na takychto kurzoch sa doporucuje
pre intenzivne zoznamenie s funkciami TNC.

% Uzivatel'ska prirucka:
VSetky funkcie TNC, ktoré nie su v spojeni s dotykovym
systémom, su popisané v uzivatelskej prirucke iTNC 530.
Obratte sa prip. na spolo¢nost HEIDENHAIN, ak budete
potrebovat’ tuto uzivatel'sku prirucku. Ident. ¢.: 533 190-xx

% Uzivatel'ska dokumentacia smarT.NC:

Novy druh prevadzky smarT.NC je popisany v osobithom
sprievodcovi. Obratte sa prip. na spolo¢nost’
HEIDENHAIN, ak budete potrebovat’ tohoto sprievodcu.
Ident. &.: 533 191-xx.
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Moznosti softvéru

iTNC 530 disponuje rdznymi moznostami softvéru, ktoré si mbzete
uvolnit sami, resp. vam ich uvolni vyrobca stroja. Kazda moznost sa
da uvolnit osobitne a obsahuje vzdy nasledovne uvedené funkcie:

Moznost softvéru 1

Interpolacia valcového plasta (cykly 27, 28, 29 a 39)

Posuv v mm/min pri kruhovych osiach: M116

Otacanie roviny spracovania (cyklus 19, funkcia PLANE a pomocné
tla¢idlo 3D-ROT v manualnom druhu prevadzky)

Kruh v 3 osiach pri pooto¢enej rovine spracovania

Moznost softvéru 2

Doba spracovania bloku 0,5 ms namiesto 3,6 ms

5-osova interpolacia

Splinova interpolacia

3D spracovanie:
M114: Automaticka oprava strojovej geometrie pri praci s
oto€nymi osami
M128: Udrzat' polohu Spi¢ky nastroja pri polohovani osi otoenia
(TCPM)

FUNKCIA TCPM: Udrzat polohu $pi¢ky nastroja pri polohovani
osi oto¢enia (TCPM) s moznostou nastavenia spdsobu ucinku

M144: Zohladnenie kinematiky stroja v polohach AKTUAL./
POZAD. na konci bloku

Pridavny parameter obrab. na ¢isto/hrubovanie a tolerancia pre osi
otacania v cykle 32 (G62)

LN bloky (3D oprava)

Moznost softvéru DCM Collison

Funkcia, ktora dynamicky kontroluje oblasti definované vyrobcom
stroja pre zabranenie kolizii.

Softvérova moznost’ pridavnych jazykov dialégov

Funkcia na volné prepinanie medzi jazykmi dialégov v slovin€ine,
slovencine, norstine, lotystine, estoncine a kérejine.

Softvérova moznost’ DXF-Converter

Extrahovat obrysy zo stiborov DXF (format R12).




Softvérova moznost’ Globalnych nastaveni programu

Funkcia na prelinanie transformacie koordinatov v odpracovanych
druhoch prevadzky.

Softvérova moznost’ AFC

Funkcia adaptivnej regulécie posuvu na optimalizovanie reznych
podmienok pri sériovej vyrobe.
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Stav vyvoja (funkcie upgrade)

Okrem softvérovych moznosti budu podstatné dalSie vyvinuté prvky
softvéru TNC spravované cez funkcie aktualizacie pomocou tzv.
Feature Content Level (angl. pojem pre stav vyvoja). Funkcie
podliehajuce FCL su vam k dispozicii, ak obdrzite na vas TNC update
softvéru.

@ Ked ste obdrzali novy stroj, budete mat k dispozicii vSetky
aktualizované funkcie bez dodato&nych poplatkov.

Funkcie aktualizacie su oznacené v priru¢ke ako FCL n, pricom n
oznacuje priebezné Cislo stavu vyvoja.

Cislom kadu, ktoré si mozete zakupit, mézete trvale uvolnit funkcie
FCL. K tomu sa spojte s vyrobcom stroja alebo so spolo¢nostou
HEIDENHAIN.

Funkcie FCL 3 Popis
Cyklus dotykového systému k 3D Strana 145
snimaniu

Cykly dotykového systému k Strana 67

automatickému nastaveniu vztazného
bodu strednej drazky/stredného
vystupku

Redukcia posuvu pri spracovani kontury ~ UZivatelska prirucka:
tasiek, ked su nastroje v plnom zabere

Funkcia PLANE: Zadanie uhla osi UzZivatelska prirucka:

Uzivatel'ska dokumentacia ako Uzivatelska prirucka:
kontextovo zavisly systém pomoci

smarT.NC: smarT.NC sa programuju UZivatel'ska prirucka:
paralelne s obrabanim

smarT.NC: Obrysovy vyrez nabodovom  Sprievodca smarT.NC
vzore

smarT.NC: Nahlad programov obrysuv  Sprievodca smarT.NC
spravcovi suborov

smarT.NC: Stratégia polohovaca pri Sprievodca smarT.NC
bodovych opracovaniach

Funkcie FCL 2 Popis

3D liniova grafika Uzivatel'ska prirucka:
Virtualna os nastroja Uzivatel'ska prirucka:
USB podpora blokovych pristrojov Uzivatel'ska prirucka:

(pamatoveé kluce, pevné disky,
mechaniky CD-ROM)




Funkcie FCL 2

Popis

Filtrovanie obrysov, zhotovenych
externe

Uzivatel'ska prirucka:

Moznost, kazdej Casti obrysu pri vzorci
obrysu priradit rézne hibky

Uzivatelska prirucka:

Sprava dynamickych IP adries DHCP

Uzivatel'ska prirucka:

Cyklus dotykového systému pre
globalne nastavenie parametrov
dotykového systému

Strana 149

smarT.NC: Graficky podporovany chod
blokov

Sprievodca smarT.NC

smarT.NC: Transformacie suradnic

Sprievodca smarT.NC

smarT.NC: Funkcia PLANE

Sprievodca smarT.NC

Predpokladané miesto pouzitia

TNC zodpoveda triede A podla EN 55022 a je ur€eny hlavne pre

prevadzku v priemyselnych oblastiach.
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Nové funkcie softvéru 340 49x-02

Nové parametre stroja pre definiciu rychlosti polohovania “Spinaci
dotykovy systém, rychly pohyb pre polohovacie pohyby: MP6151”
na strane 23

Nové parametre stroja pre zohladnenie zakladného natocenia v
manualnej prevadzke “Zohladnenie zakladného natocenia v ru¢nej
prevadzke: MP6166” na strane 22

Cykly pre automatické zmeranie nastroja 420 az 431 boli rozSirené,
takzZe teraz je mozné protokol merania vydat’ aj na obrazovke
“Protokolovat’ vysledky merani” na strane 106

Bol zavedeny novy cyklus, ktorym je mozne globalne vioZenie
parametrov dotykového systému “RYCHLE SNIMANIE (cyklus
snimacieho systému 441. DIN/ISO: G441, FCL 2 funkcia)” na

strane 149

Nové funkcie softvéru 340 49x-03

Novy cyklus na nastavenie vztazného bodu v strede drazky
“VZTAZNY BOD STREDNA DRAZKA (cyklus snimacieho systému
408. DIN/ISO: G408, funkcia FCL 3)” na strane 67

Novy cyklus na nastavenie vztazného bodu v strede vystupku
“VZTAZNY BOD STREDU VYSTUPKU (cyklus snimacieho
systému 409. DIN/ISO: G409, funkcia FCL 3)” na strane 70

Novy 3D snimaci cyklus “MERANIE 3D (Cyklus snimacieho
systému 4, funkcia FCL 3)” na strane 145

Cyklus 401 dokaze teraz kompenzovat Sikmu polohu obrobku
prostrednictvom oto&enia okrihleho stola “ZAKLADNE
NATOCENIE cez dva otvory (cyklus snimacieho systému 401. DIN/
ISO: G401)” na strane 50

Cyklus 402 dokaze teraz kompenzovat Sikmu polohu obrobku
prostrednictvom otoCenia okruhleho stola * ‘ZAKLADNE
NATOCENIE cez dva &apy (cyklus snimacieho systému 402. DIN/
ISO: G402)” na strane 52

Pri cykloch nastavenia vztazného bodu su vysledky merania
dostupné v parametroch Q Q15X “Vysledky merani v parametroch
Q" na strane 66



Zmenené funkcie ohladne predchadzajucich
verzii 340 422-xx/340 423-xx

Sprava viacerych kalibraénych udajov bola zmenena “Spravovanie
viacerych blokov kalibraénych udajov” na strane 32
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1.1 VSeobecne k cyklom
dotykového systému

@ TNC musi byt vyrobcom stroja pripravené pre pouzitie 3D
dotykového systému.

Ak pocas chodu programu prevadzate meranie, potom
dbajte, aby sa dali pouzit’ Udaje nastroja (dlzka, polomer)
bud z kalibrovanych tdajov alebo z posledného bloku
TOOL-CALL (vyber cez MP7411).

iy

Sposob funkcie

Ak TNC spracovava niektory cyklus dotykového systému, nabieha 3D
dotykovy systém osovo paralelne na obrobok (aj pri aktivnom
zakladnom natoc€eni a pri pooto€enej rovine spracovania). Vyrobca
stroja urci posuv snimania v niektorom strojovom parametri (pozrite
.Pred zagatim prace s cyklami dotykového systému“ dalej v tejto
kapitole).

Ked sa dotykovy hrot dotkne obrobku,

3D dotykovy systém vysle signal na TNC: Suradnice kontrolovane;j
polohy sa ulozia

zastavi sa 3D dotykovy systém a

zrychlenym pohybom prejde do Startovacej polohy priebehu
snimania

Ak sa v ramci niektorej stanovenej drahy dotykovy hrot nevychyli, TNC
vyda prislusné hlasenie chyby (draha: MP6130).

1.1 VSeobecne k cyklom dotykového systému
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Cykly snimacieho systému v druhoch prevadzky
Manualna a El. ruéné koleso

TNC v druhoch prevadzky Manualna a El. ru¢né koleso poskytuje
cykly dotykového systému, pomocou ktorych mézete:

kalibrovat' dotykovy systém

kompenzovat Sikmu polohu obrobku
vlozZit' vztazné body

Cykly dotykového systému pre automaticku

prevadzku

Okrem cyklov dotykového systému, ktoré pouzijete v druhoch ruens Ulozit'/editovat program

prevadzky Manualna a El. ruéné koleso poskytuje TNC mnozstvo 2. Otvor: Stred 1. osi

cyklov pre rozlicné moznosti pouzitia v automatickej prevadzke: 2 BLK FORM 2.2 X+100 V4100 Ze0 " g
Kalibrovanie spinacieho dotykového systému (kapitola 3) 4 & BB FIS o
Kompenzécia élkme_] pOthy obrobku (kapltola 3) 6 TCH PROBE 401 ROT OF 2 HOLES Q%‘)
VloZenie vztaznych bodov (kapitola 3) e —— i
Automaticka kontrola obrobku (kapitola 3) OO m—— 20 CENTER 15T 3 @ - =
Automatické meranie obrobku (kapitola 4) O —

Cykly dotykového systému programuijete v druhu prevadzky Ulozit/ . T

editovat program pomocou tla¢idla TOUCH PROBE. Pouzivajte cykly csos=io  sNUMBER N TABLE

dotykového systému s Cislami od 400, ako aj novSie cykly >

spracovania, parameter Q ako parameter odovzdania. Parametre s o moremne

rovnakou funkciou, ktoré TNC pouziva v réznych cykloch, maju vzdy |

rovnakeé Cislo: napr. Q260 je vzdy bezpecna vySka, Q261 vzdy merana ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

vyska atd.

Pre zjednoduSenie programovania TNC zobrazi pomocny obrazok
pocas definicie cyklu. V pomocnom obrazku je parameter so svetlym
pozadim ten, ktory musite zadat' (pozrite obr. vpravo).

1.1 VSeobecne k cyklom dotykového systému
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1.1 VSeobecne k cyklom dotykového systému

Definujte cyklus dotykového systému v druhu prevadzky Ulozenie/

editovanie

TOUCH
PROBE

LiSta pomocnych tlacidiel zobrazuje — rozdelené do
skupin — vSetky dostupné funkcie dotykového
systému

Zvolte skupinu dotykového cyklu, napr. Vlozit vztazny
bod. Digitalizaéné cykly a cykly pre automatické
meranie nastroja su k dispozicii len vtedy, ked je vas
stroj na to pripraveny

Zvolte cyklus, napr. Vztazny bod-vlozit' stred vyrezu.
TNC otvori dialég a vyziada si vSetky hodnoty
zadania; su¢asne TNC v pravej polovici obrazovky
zakryje grafiku, v ktorej je parameter, ktory sa ma
zadat, so svetlym pozadim.

Zadajte vSetky parametre, ktoré TNC pozaduje a
kazdé zadanie ukondite tlacidlom ENT

TNC ukongi dialdg, ked budu zadané vsetky
pozadované udaje

. - Pomocné

Skupina meracieho cyklu tlacidlo Strana

Cykly pre automatické zachytenie a Strana 46

kompenzovanie Sikmej polohy obrobku -

Cykly pre automatické vlozenie o Strana 63

vztaznych bodov .

Cykly pre automaticku kontrolu obrobku Strana 105
-

Kalibrovacie cykly, Specialne cykly spc. Strana 141

Cykly pre automatické meranie nastroja Strana 152

(uvolni vyrobca stroja) E
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Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 410 VZtBD VNUTORNY

OBDLZNIK
Q321=+50
0322=+50
0323=60
0324=20
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q305=10
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+0

;STRED 1. OSI
;STRED 2. OSI
;DLZKA 1. STRANY
;DLZKA 2. STRANY
sMERACIA VYSKA

;BEZP. VZDIALENOS?
;BEZPECNA VYSKA

;POHYB NA BEZP. VYSKE

;C. V TABUPKE
;VZCAZNY BOD
;VZtAZNY BOD

;ODOVZDANIE NAMERANEJ

HODNOTY
;SNIMANIE OSI TS
;1. SUR. PRE OS TS
;2. SUR. PRE OS TS
;3. SUR. PRE OS TS
;VZTAZNY BOD

1 Uvod @



1.2 Pred zacatim prac s cyklami
dotykového systému!

Pre najvacsie mozné prekrytie oblasti pouZitia uloh merania su vam
cez parametre stroja k dispozicii moznosti nastavenia, ktoré uréuju
zasadné spravanie vSetkych cyklov dotykového systému:

Maximalna draha posuvu pre snimaci bod:
MP6130

Ak sa dotykovy hrot v ramci v MP6130 stanovenej drahy nevykloni,
vyda TNC hlasenie chyby.

Bezpecénostna vzdialenost’ k snimaciemu bodu:
MP6140

V MP6140 urcite, ako daleko ma TNC predpolohovat dotykovy systém
od definovaného, prip. cyklom vypocitaného snimacieho bodu. Cim
mensiu zadate tuto hodnotu, tym presnejSie musite definovat
dotykovu polohu. V mnohych cykloch dotykového systému mézete
dodato¢ne definovat bezpec€nostnu vzdialenost, ktora pdsobi aditivne
k parametru stroja 6140.

Infracerveny dotykovy systém orientujte na
programovany smer snimania: MP6165

Pre zvySenie presnosti merania mozete cez MP 6165 = 1 dosiahnut,
Ze sa infracerveny dotykovy systém pred kazdou dotykovou operaciou

orientuje v smere programovaného smeru snimania. Dotykovy hrot sa
tym vychyli vzdy v rovhakom smere.

% Ak zmenite MP6165, musite dotykovy systém znovu
kalibrovat.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.2 Pred zacat

Zohladnenie zakladného nato¢enia v ru¢nej
prevadzke: MP6166

Pre zvySenie presnosti merania pri snimani jednotlivych poldh aj pri
nastavovacej prevadzke mbzete cez MP 6166=1 dosiahnut, ze TNC
pri procese snimania zohladni aktivne zakladné natoCenie, teda prip.
nabehne na obrobok Sikmo.

@ Funkcia Sikmého nasnimania nie je aktivna pre
nasledujuce funkcie v ruénej prevadzke:
Kalibrovanie dizky
Kalibrovanie polomeru
Ur€enie zakladného natoCenia

Viachasobné meranie: MP6170

Pre zvysSenie istoty merania moéze TNC prevadzat kazdu snimaciu
operaciu az 3 krat za sebou. Ak sa namerané polohové hodnoty od
seba velmi liSia, TNC vyda hlasenie chyby (medzna hodnota
stanovena v MP6171). Viacnasobnym meranim mdzete prip. zistit
pripadné chyby merania, vzniknuté napr. znecistenim.

Ak namerané hodnoty leZia v rdmci intervalu spolahlivosti, TNC ulozi
strednu hodnotu zo snimanych pol6h.

Interval spolahlivosti pre viacnasobné meranie:
MP6171

Ked prevadzate viacnasobné meranie, ulozte do MP6171 hodnotu, o
ktori sa namerané hodnoty mézu vzajomne odliSovat. Ak rozdiel
nameranych hodndt prekro¢i hodnotu v MP6171, TNC vyda hlasenie
chyby.
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Spinaci dotykovy systém, snimaci posuv:
MP6120

V MP6120 urcite posuv, ktorym ma TNC obrobok snimat.

Spinaci dotykovy systém, posuv pre
polohovacie pohyby: MP6150

V MP6150 urcite posuv, ktorym TNC predpolohuje dotykovy systém,
prip. polohuje medzi meranymi bodmi.

Spinaci dotykovy systém, rychly pohyb pre
polohovacie pohyby: MP6151

VV MP6151 urcite, ¢ TNC ma polohovat posuv, uréeny v MP6150 alebo
v rychlom pohybe.

Zadana hodnota = 0: Polohovat' s posuvom z MP6150
Zadana hodnota = 1: Predpolohovat so zrychlenym posuvom

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.2 Pred zacat

Spracovat’ cykly dotykového systému

VSetky cykly dotykového systému su DEF aktivne. TNC spracuje tiez
cyklus automaticky, ked v chode programu TNC spracovava definiciu
cyklu.

@ Dbajte, aby na zaciatku cyklu boli aktivne Udaje korektury
(dIzka, polomer) bud z kalibrovanych udajov, alebo z
posledného bloku TOOL-CALL (vyber cez MP7411,
pozrite uzivatelsku priru¢ku iTNC 530, ,VSeobecné
parametre uzivatelov®).

Cykly dotykového systému 408 az 419 mozete spracovat
aj pri aktivnom zakladnom natoc€eni. Dbajte ale na to, aby
sa uhol zakladného nato¢enia nezmenil uz viac, ked
budete pracovat s cyklom 7 posunutia nulového bodu z
tabulky nulovych bodov po meracom cykle.

Cykly dotykového systému s ¢islom vacsim ako 400 polohuju dotykovy
systém podla polohovacej logiky:

Ak je aktualna suradnica juzného polu dotykového hrotu mens$ia ako
suradnica bezpecnej vysky (definovana v cykle), potom TNC stiahne
dotykovy systém spéat najprv v osi dotykového systému na bezpecnu
vysku a nasledne polohuje v rovine spracovania k prvému
dotykovému bodu

Ak je aktualna suradnica juzného pélu dotykového hrotu vaésia ako
suradnica bezpec¢nej vySky, TNC polohuje dotykovy systém najprv v
rovine spracovania na prvy dotykovy bod a nasledne v osi
dotykového systému priamo na meraciu vySku
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Cykly snimacieho systému v
druhoch prevadzky Manualna
a El. Ruéné koleso
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2.1 Uvod

2.1 Uvod

Prehlad

V druhu prevadzky manualna prevadzka su vam k dispozicii

nasledujuce cykly snimacieho systému:

. Pomocné
Funkcia tlacidlo Strana
Kalibracia uginnej dizky i Strana 30
Ui

Kalibracia u¢inného polomeru e Strana 31
247

Zistovanie zakladného natocenia RoTACIA Strana 33

pomocou priamky -

Urcenie vztazného bodu v fubovolnej osi Strana 35
o

UlozZenie rohu ako vztazného bodu s, Strana 36
)

Ulozenie stredu kruhu ako vztazného sen. Strana 37

bodu [@ |

UloZenie stredovej osi ako vztazného Strana 38

bodu DA

Uréenie zakladného nato€enia pomocou san. Strana 39

dvoch vrtani/kruhovych ¢apov @.&,T

Nastavenie vztazného bodu pomocou s, Strana 39

Styroch vftani/kruhovych €apov 2.0

Nastavenie kruhového stredu pomocou Strana 39

troch vftani/Gapov

Vol'ba cyklu snimacieho systému

Volba druhu prevadzky Manualna alebo El. Ru¢né koleso

ROZMERU

obrazovke prislusné menu
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snen. Volba snimacich funkcii: Stlacte pomocné tlacidlo
i SNIMACIA FUNKCIA. TNC zobrazi dalSie pomocné
tlacidla: Pozrite tabulku hore

RoTAcTA Zvolte cyklus snimacieho systému napr. stlacte
pomocné tlacidlo SNIMANIE CER, TNC zobrazi na



Protokolovanie nameranych hodnét z cyklov
snimacieho systému

@ TNC musi byt pre tato funkciu pripravené vyrobcom stroja
ResSpektujte priruc¢ku stroja!

Potom ako TNC prevedie fubovolny cyklus snimacieho systemu,
zobrazi pomocné tladidlo TLACIT. Ak stlacite pomocné tlacidlo, TNC
protokoluje aktualne hodnoty aktivneho cyklu snimacieho systému.
Pomocou funkcie PRINT v konfiguraénom menu rozhrani (pozrite
prirucku uzivatela, ,12 funkcii MOD, nastavenie udajového rozhrania*“)
urdite, ¢i TNC:

ma vytlacit' vysledky merania

ma ulozit vysledky merania na pevny disk TNC

ma ulozit vysledky merania na PC

Ak ulozite vysledky merania, TNC zalozi subor ASCIl % TCHPRNT.A.
Ak ste v konfiguratnom menu rozhrani neurcili ziadnu cestu a ziadne
rozhranie, TNC ulozi subor % TCHPRNT v hlavnom adresari TNC:\.

@ Ak stlagite pomocné tlagidlo TLACIT, nesmie byt zvoleny
subor % TCHPRNT.A v druhu prevadzky-
Ulozenie/editovanie programu. V opac¢nom pripade TNC
vyda hlasenie chyby.

TNC zapiSe namerané hodnoty vylu€¢ne do suboru
%TCHPRNT.A. Ak prevediete za sebou viacero cyklov
snimacieho systému a chcete ulozit’ ich namerané
hodnoty, musite zaistit’ obsah suboru % TCHPRNT.A
medzi cyklami snimacieho systému, kopirovanim alebo
premenovanim.

Formét a obsah suboru %TCHPRNT stanovi vyrobca
stroja.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Namerané hodnoty z cyklov snimacieho
systému zapisat’ do tabulky nulovych bodov

@ Tato funkcia je aktivna, len ak mate aktivnu tabulku
nulovych bodov TNC (Bit 3 v parametri stroja 7224,0 =0).

Pouzite tuto funkciu, ak chcete namerané hodnoty ulozit v
systéme suradnic obrobku. Ak chcete namerané hodnoty
uloZit v pevnom strojovom stradnicovom systéme (REF
suradnice), pouzite pomocné tlacidlo ZAPIS DO
TABULKY PRESET “Zapiste namerané hodnoty z cyklov
snimacieho systému do tabulky Preset” na strane 29.

Pomocou pomocného tlagidla ZAPIS DO TABULKY NULOVYCH
BODOV méze TNC po lubovolnom prevedenom cykle snimacieho
systému zapisat namerané hodnoty do tabulky nulovych bodov:

ReSpektujte, ze TNC pri aktivnom posunuti nulového bodu

@ vztahuje nasnimanu hodnotu vzdy na aktivny preset
(napr. na posledny nastaveny vztazny bod v manualnom
druhu prevadzky), aj napriek tomu, Ze v zobrazeni polohy
bude zapoditané posunutie nulového bodu.

Prevadzanie lubovolnej snimacej funkcie

Zapiste zelané suradnice vztazného bodu v k tomu ponuknutom
zadavacom poli (zavisi od prevedeného cyklu snimacieho systému)
Zadajte &islo nulového bodu v zadavacom poli Cislo v tabulke =
Zadaijte nazov tabulky nulovych bodov (Uplna cesta) v zadavacom
poli¢ku TabuPka nulovych bodov

Stlaéte pomocné tlagidlo ZAPIS DO TABULKY NULOVYCH
BODOQV. TNC ulozi nulovy bod pod zadanym ¢&islom do udanej
tabulky nulovych bodov
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Zapiste namerané hodnoty z cyklov snimacieho
systému do tabulky Preset

=y

Pouzite tuto funkciu, ak chcete ulozit namerané hodnoty v
pevnom strojovom suradnicovom systéme (REF
suradnice). Ak chcete ulozit namerané hodnoty v
suradnicovom systéme obrobku, pouzite pomocné tlacidlo
ZAPIS DO TABULKY NULOVYCH BODOV “Namerané
hodnoty z cyklov snimacieho systému zapisat do tabulky
nulovych bodov” na strane 28.

Pomocou pomocného tlagidla ZAPIS DO TABULKY PRESET mdze
TNC po lubovolnom prevedenom cykle snimacieho systému zapisat
namerané hodnoty do tabulky Preset: Namerané hodnoty sa potom
ulozZia vo vztahu na pevny strojovy suradnicovy systém (REF
suradnice). Tabulka Preset ma nazov PRESET.PR a je ulozena v
adresari TNC:\.

&

Respektujte, ze TNC pri aktivnom posunuti nulového bodu
vztahuje nasnimanu hodnotu vzdy na aktivny preset
(napr. na posledny nastaveny vztazny bod v manualnom
druhu prevadzky), aj napriek tomu, Ze v zobrazeni polohy
bude zapocitané posunutie nulového bodu.

Prevadzanie lubovolnej snimacej funkcie

Zapiste Zelané suradnice vztazného bodu v k tomu ponuknutom
zadavacom poli (zavisi od prevedeného cyklu snimacieho systému)
Zadajte &islo Preset v zadavacom poli¢ku Cisla v tabulke:

Stlagte pomocné tlagidlo ZAPIS DO TABULKY PRESET, TNC uloZi
nulovy bod pod zadanym &islom do udanej tabulky Preset

&

Ked prepiste aktivny vztazny bod, TNC zobrazi vystrazné
upozornenie. Potom sa mbzete rozhodnut, ¢i ho skutocne
chcete prepisat (= tlacidlo ZADANIE) alebo nie (= tlacidlo
BEZ ZADANIA).

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Kalibracia snimacieho
systému, ktory sa ma zapojit’

Uvod
Snimaci systém musite kalibrovat' pri

Uvedeni do prevadzky

Zlomeni snimacieho hrotu

Vymene snimacieho hrotu

Zmene snimacieho posuvu

Nepravidelnostiach, napr. od zohriatia stroja
Pri kalibrovani TNC uréuje ,u&inna“ dizku snimacieho hrotu a ,G&inny*
polomer snimacej gulky. Pre kalibrovanie 3D snimacieho systému

upnite nastavovaci kriZzok so zndmou vySkou a znamym vnutornym
polomerom na stél stroja.

Kalibrovanie Géinnej dizky

I:ﬂg_—, Uginna dizka snimacieho systému sa vzdy stahuje na
vztazny bod nastroja. Spravidla ur&i vyrobca stroja
vztazny bod nastroja na hlavu vretena.

Vztazny bod v osi vretena ulozte tak, aby pre stél stroja platilo: Z=0.

B Zvolte kalibragnu funkciu pre dizku snimacieho
L systému: Stladte pomocné tlagidlo SNIMACIA
FUNKCIA a KAL. L. TNC zobrazi okno menu so
Styrmi zadavacimi poliCkami

KAL

Zadaijte os nastroja (osové tlacidlo)
Vztazny bod: Zadajte vysku nastavovacieho kruzku

Body menu U&inny polomer gule a Uginna dizka si
nevyzaduju ziadne zadanie

Snimaci systém vedte tesne nad povrchom
nastavovacieho kruzku

Ak je to potrebné, zmerite smer posuvu: Zvolte
pomocnym tlacidlom alebo tlagidlom so Sipkou

Snimanie povrchu: Stlaéte externé tlacidlo START

30 2 Cykly snimacieho systému v druhoch prevadzky Manuélna a El. Ruéné koleso @
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Kalibracia u¢inného polomeru a vyrovnanie
stredového posunutia snimacieho systému

Obyc¢ajne os snimacieho systému nezapada presne do osi vretena.
Kalibra¢na funkcia zahriiuje posunutie medzi osou snimacieho
systému a osou vretena a vypoctovo ho vyrovna.

V zavislosti od nastavenia parametra stroja 6165 (pointacia vretena
aktivna/neaktivna, “Infracerveny dotykovy systém orientujte na
programovany smer snimania: MP6165” na strane 21 prebehne
kalibra€na rutina rozdielne. Pokym pri pointacii vretena kalibracny
proces prebehne jedinym spustenim NC, mozete pri neaktivnej
pointacii vretena rozhodnut, i chcete stredové posunutie kalibrovat
alebo nie.

Pri kalibracii stredového posunutia TNC oto¢i 3D snimaci systém o
180°. Otocenie sa vyvola pridavnou funkciou, ktoru stanovi vyrobca
stroja v strojovom parametri 6160.

Pri manualnej kalibracii postupujte nasledovne:
Polohujte snimaciu gulu v manualnej prevadzke do otvoru
nastavovacieho kruzku

P Zvolte kalibraénu funkciu pre polomer snimacej gule a
stredové posunutie snimacieho systému: Stlacte
pomocné tlacidlo KAL. R

Zvolte os nastroja, zadajte polomer nastavovacieho
krazku
Snimat’: 4x stlacte externé tlacidlo START. 3D

snimaci systém snima v kazdom smere polohu
vftania a vypocita u¢inny polomer snimacej gule

Ak chcete teraz ukongit' kalibraénu funkciu, stlacte
pomocné tlac¢idlo KONIEC

@ Pre stanovenie stredového posunutia snimacej gule musi
byt TNC pripravené vyrobcom stroja. ReSpektujte priruc¢ku

strojal
100 Urcenie stredového posunutia snimacej gule: Stlacte
& pomocné tlacidlo180°. TNC oto¢i snimaci systém o
180°

Snimat’: 4x stlate externé tlacidlo START. 3D
snimaci systém snima v kazdom smere polohu
vftania a vypocita ucinné stredové posunutie
shimacieho systému

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zobrazenie kalibraénych hodnot

TNC ulozi tginnu dizku, aginny polomer a hodnotu stredového
posunutia snimacieho systému a zohladni tieto hodnoty pri neskorsich
pouzitiach 3D snimacieho systému. Pre zobrazenie ulozenych hodnot
stlacte KAL. L a KAL. R.
I% Ak pouzijete viaceré snimacie systémy prip. kalibraéné
udaje: Pozri ,Spravovanie viacerych blokov kalibracnych
udajov”, strana 32.

Spravovanie viacerych blokov kalibraénych
udajov

Ak na vaSom stroji pouzijete viaceré snimacie systémy alebo snimacie
nadstavce s krizovym usporiadanim, musite prip. pouZit viaceré bloky
kalibracnych udajov.

Pre moznost’ pouzitia viacerych blokov kalibracnych udajov musite
nastavit' strojovy parameter 7411=1. Ur€ovanie kalibraCnych udajov je
identické so spésobom postupu pri pouziti jednotlivého snimacieho
systému, TNC v3sak ulozi kalibraéné udaje do tabulky nastrojov, ked
opustite kalibraéné menu a potvrdite pisanie kalibracnych tdajov do
tabulky tlacidlom ENT. Aktivne €islo nastroja pritom urci riadok v
tabulke nastrojov, v ktorom TNC ulozi udaje

=y

ReSpektujte, aby ste mali aktivne spravne Cislo nastroja,
ked pouzijete snimaci systém, nezavisle od toho &i chcete
odpracovat cyklus snimacieho systému v automatickej
prevadzke alebo v manualnej prevadzke.
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2.3 Kompenzacia Sikmej polohy
obrobku

Uvod

Sikmé upnutie obrobku TNC kompenzuje vypoétovo pomocou
.Zakladného natocenia“.

K tomu TNC zada uhol nato¢enia na uhol, ktory ma zvierat’ plocha
obrobku so vztaznou osou uhla roviny opracovania. Pozrite obrazok
vpravo.

% Smer snimania pre meranie Sikmej polohy obrobku zvolte
vzdy kolmo k vztaznej osi uhla.

Aby sa zakladné natoc€enie v priebehu programu
vypocitalo spravne, musite v prvom bloku posuvania
naprogramovat’ obe suradnice roviny opracovania.

Zakladné natoenie mozete pouzit aj v kombinacii s
funkciou PLANE, v takom pripade musite aktivovat najprv
zakladné natocenie a potom funkciu PLANE.

Ked zmenite zakladné natocenie, pri opustani menu sa
vas TNC opyta, i chcete ulozit zmenené zakladné
natocenie tiez v nepretrzite aktivnom riadku tabulky
predvolieb. V tomto pripade ho potvrdte klavesom
ZADANIE

Urcenie zakladného natocenia

RoTacta Volba snimacej funkcie: Stlacte pomocne tlacidlo
SNIMANIE CER

Snimaci systém polohujte v blizkosti prvého
snimacieho bodu

Smer snimania zvolte kolmo k vztaznej osi uhla:
Zvolte os a smer pomocnym tlagidlom

Snimat: Stlacte externé tlacidlo START

Snimaci systém polohujte v blizkosti druhého
snimacieho bodu

Snimat’: Stlacte externé tlacidlo START. TNC zisti
z&kladné natoCenie a zobrazi uhol za dialdgom Uhol
natocenia =

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.3 Kompenzacia Sikmej polohy obrobku

Ulozenie zakladného nato¢enia do tabulky
Preset

Po snimacom procese zadaijte &islo Preset v zadavacom poli Cislo v
tabulke:, v ktorej ma TNC ulozit' aktivne zakladné natoCenie

Stlagte pomocné tlagidlo ZAPIS DO TABUIKY PRESET, aby ste
ulozili zakladné nato€enie do tabulky Preset

Zobrazenie zakladného natoc¢enia

Uhol zakladného natoCenia sa zobrazi po opatovnej volbe SNIMANIE Ru&ny rezim P
CER v zobrazeni uhla nato€enia. TNC zobrazi uhol nato¢enia aj v
dalSom zobrazeni stavu na (STAV POL.) " g
V zobrazeni stavu sa ukaze symbol pre zakladné nato&enie, ked TNC - -
prechadza osi stroja podla zakladného natocenia. 5%
- . e ” - . Number in table 5 '%'_'Q
ZruSenie zakladného natoéenia Rotation angle = z
Volba snimacej funkcie: Stladte pomocné tlagidlo SNIMANIE CER 3 el L —lg
Zadaijte uhol natocenia ,0% prevezmite tlaidlom ENT +0.0008 Y +355.3480 2 -306.829
« . , . . + V. Ha +0.000 "+ B +0.000
Ukonc€enie snimacej funkcie: Stlacte tlaidlo END fors +0.808
A S1 0.000
POZ. @:MANC> T 55 z [s 100 F e M5 /9
B | o v |- [ ] e ke
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2.4 Zadajte vztazny bod s 3D

Uvod

snimacimi systémami

Funkcie pre zadanie vztazného bodu sa zvolia na vyrovhanom
obrobku nasledujucimi pomocnymi tlagidlami:

Zadanie vztazného bodu v lubovolnej osi pomocou SNIMANIE POL
Zadanie rohu ako vztaZného bodu pomocou SNIMANIE P

Zadanie stredového bodu kruhu ako vztazného bodu pomocou
SNIMANIE CC

StredovU os ako vztaZny bod pomocou SNIMANIE

&

Respektujte, ze TNC pri aktivnom posunuti nulového bodu
vztahuje nasnimanu hodnotu vzdy na aktivny preset
(napr. na posledny nastaveny vztazny bod v manualnom
druhu prevadzky), aj napriek tomu, Ze v zobrazeni polohy
bude zapoditané posunutie nulového bodu.

Zadanie vztazného bodu v 'ubovolnej osi

SNiM.
ﬂ POS

Volba snimacej funkcie: Stlatte pomocné tlacidlo
SNIMANIE POL

Snimaci systém polohuijte v blizkosti snimacieho bodu

Zvolte smer snimania a su€asne os, pre ktoru sa zada
vztazny bod, napr. Z v smere Z - snimanie: Zvolte
pomocnym tladidlom

Snimat’: Stlacte externé tlacidlo START

Vztainy bod: Zadajte pozadované suradnice,
prevezmite pomocnym tlagidlom ZADAY. VZtAZNY
BOD alebo zapiste hodnotu do tabulky (Pozri
.Namerané hodnoty z cyklov snimacieho systému
zapisat' do tabulky nulovych bodov”, strana 28 alebo
Pozri ,ZapiSte namerané hodnoty z cyklov
snimacieho systému do tabulky Preset”, strana 29)

Ukonc¢enie snimacej funkcie: Stlacte tlacidlo END
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Prevezmite roh ako vztazny bod - body, ktoré
boli snimané pre zakladné natocenie (pozrite

obr. vpravo)

vin. Volba snimacej funkcie: Stlacte pomocneé tlacidlo
= SNIMANIE P

Dotyk. body zo zakladného natocenia ?: Stlacte tlacidlo
ENT pre prevzatie suradnic snimacich bodov

Polohujte snimaci systém v blizkosti prvého
snimacieho bodu na hrane obrobku, ktora nebola
snimana pre zakladné nato¢enie

Zvolte smer snimania: Zvolte pomocnym tla¢idlom
Snimat’: Stlacte externé tlaidlo START

Polohujte snimaci systém v blizkosti druhého
snimacieho bodu na rovnakej hrane

Snimat’: Stlacte externé tlacidlo START

Vztainy bod: Zadajte obe suradnice vztazného bodu
v okne menu, prevezmite pomocnym tla¢idlom
ZADANIE VZtAZNEHO BODU alebo zapiste hodnoty
do tabulky (Pozri ,Namerané hodnoty z cyklov
snimacieho systému zapisat' do tabulky nulovych
bodov”, strana 28 alebo Pozri ,ZapiSte namerané
hodnoty z cyklov snimacieho systému do tabulky
Preset”, strana 29)

Ukonc€enie snimacej funkcie: Stlacte tlaidlo END

2.4 Zadajte vzt

Neprevziat'roh ako vztazny bod - body, ktoré boli
snimané pre zakladné natoc€enie (pozrite obr.
vpravo)

Volba snimacej funkcie: Stlaéte pomocné tlagidlo SNIMANIE P

Dotyk. body zo zakladného natocenia ?: Tlacidlom NO ENT negujte
(dialégova otazka sa objavi, len ak ste predtym previedli zakladné
natocCenie)

Obe hrany obrobku snimajte vzdy dvakrat

Vztainy bod: Zadajte suradnice vztazného bodu, prevezmite
pomocnym tlagidlom ZADANIE VZtAZNEHO BODU alebo zapiste
hodnoty do tabulky (Pozri ,Namerané hodnoty z cyklov snimacieho
systému zapisat’ do tabulky nulovych bodov”, strana 28 alebo Pozri
.Zapiste namerané hodnoty z cyklov snimacieho systému do
tabulky Preset”, strana 29)

Ukonc¢enie snimacej funkcie: Stlacte tlacidlo END
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Stred kruhu ako vztazny bod

Stredy otvorov kruhovych vyrezov, pinych valcov, €apov, kruhovych
ostrovov atd mézete zadat' ako vztazné body.

Vnutorny kruh:
TNC snima kruhovu vnutornu stenu vo vSetkych Styroch smeroch
suradnicovych osi.

Pri prerusenych kruhoch (kruhové obluky) mézete smer snimania
zvolit lubovolne.

Polohujte snimaciu gulu priblizne do stredu kruhu
i Volba snimacej funkcie: Zvolte pomocné tlacidlo
o5 SNIMANIE CC

Snimat’: Styrikrat stladte externé tlagidlo START.
Snimaci systém snima za sebou Styri body vnutornej
kruhovej steny

Ak chcete pracovat s meranim oto¢enym o 180° (len
pri strojoch s orientaciou vretena, v zavislosti od
MP6160) stlacte pomocné tlacidlo 180° a znovu
snimajte Styri body kruhovej vnutornej steny

Ak chcete pracovat bez merania oto¢eného o 180°:
Stlacte tlacidlo END

Vztazny bod: Zadajte obe suradnice stredového bodu
kruhu v okne menu, prevezmite pomocnym tlacidlom

ZADANIE VZtAZNEHO BODU alebo zapiste hodnoty

do tabulky (Pozri ,Namerané hodnoty z cyklov
snimacieho systému zapisat' do tabulky nulovych
bodov”, strana 28 alebo Pozri ,Zapiste namerané
hodnoty z cyklov snimacieho systému do tabulky
Preset”, strana 29)

Ukoncenie snimacej funkcie: Stlacte tlacidlo END

Vonkajsi kruh:

Polohujte snimaciu gulu v blizkosti prvého snimacieho bodu mimo
kruhu

Zvolte smer snimania: Zvolte prislusné pomocné tlacidlo
Snimat’: Stlacte externé tladidlo START

Zopakujte snimaci proces pre ostatné tri body. Pozrite obrazok dolu

Vztazny bod: Zadajte siradnice vztazného bodu, prevezmite
pomocnym tlaCidlom ZADANIE VZtAZNEHO BODU alebo zapiste

hodnoty do tabulky (Pozri ,Namerané hodnoty z cyklov snimacieho

systému zapisat’ do tabulky nulovych bodov”, strana 28 alebo Pozri
~Zapiste namerané hodnoty z cyklov snimacieho systému do
tabulky Preset”, strana 29)

Ukoncéenie snimacej funkcie: Stlacte tlacidlo END

Po snimani TNC zobrazi aktualne suradnice stredového bodu kruhu a

polomer kruhu PR.
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Stredova os ako vztazny bod

38

Volba snimacej funkcie: Stlacte pomocné tlacidlo
SNIMANIE

Snimaci systém polohujte v blizkosti prvého
snimacieho bodu

Zvolte smer snimania pomocnym tlacidlom
Snimat: Stlacte externé tlacidlo START

Snimaci systém polohujte v blizkosti druhého
snimacieho bodu

Snimat’; Stlacte externé tla¢idlo START

Vztazny bod: Zadajte suradnice vztazného bodu v
okne menu, prevezmite pomocnym tladidlom
ZADANIE VZtAZNEHO BODU alebo zapiste hodnoty
do tabulky (Pozri ,Namerané hodnoty z cyklov
snimacieho systému zapisat' do tabulky nulovych
bodov”, strana 28 alebo Pozri ,ZapiSte namerané
hodnoty z cyklov snimacieho systému do tabulky
Preset”, strana 29)

Ukonc¢enie snimacej funkcie: Stlacte tlaidlo END
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Zadanie vztaznych bodov pomocou vrtani/
kruhovych €apov

V druhej liste pomocnych tlacidiel su k dispozicii pomocné tlacidla,
ktoré mozete pouzit’ pre zadanie vitani alebo kruhovych ¢apov ako
vztaznych bodov.

Urcite, €i sa maju snimat’ vitania alebo kruhové €apy

V zakladnom nastaveni sa budu snimat’ vitania.

e Volba snimacej funkcie: Stlate pomocné tlacidlo
ao SNIMACIA FUNKCIA, dalej zapinajte listu
pomocnych tlacidiel
e, Volba snimacej funkcie: napr. stlatte pomocné tlacidlo
= SNIMANIE CER

Kruhové €apy sa maju snimat: Urcite pomocnym

B tlagidlom

Vftania sa maju snimat’: UrCite pomocnym tlac¢idlom

Snimanie vitani

Snimaci systém predpolohujte priblizne v strede vitania. Po stlaceni
externého tlacidla START TNC automaticky snima Styri body steny
vitania.

Nasledne posufite snimaci systém k najblizSiemu vftaniu a presne
takisto ho nasnimajte. TNC zopakuje tento proces, az pokym nebudu
nasnimané vsetky vitania pre ur€enie vztazného bodu.

Snimanie kruhovych ¢apov

Snimaci systém polohujte v blizkosti prvého snimacieho bodu na
kruhovom €ape. Pomocnym tlagidlom zvolte smer snimania, proces
snimania prevedte pomocou externého tla¢idla START. Proces
prevedte spolu Styrikrat.

Ruc¢ny rezim

Programouanie
program

emami

”

Prehlad
Pomocné

Cyklus tlacidlo
Z3akKl. nato€enie nad 2 otvormi: suan.
TNC urci uhol medzi spojovacou Ciarou stredov otvorov | \>—=:
a pozadovanu polohu (vztazna os uhla)
Vztazny bod nad 4 otvormi: s,
TNC urci rezny bod oboch prvych a oboch poslednych L+l

nasnimanych otvorov. Snimajte pritom do kriza (ako je
znazornené na pomocnom tlacidle), nakolko TNC inak
vypocita nespravny vztazny bod

Stredovy bod kruhu nad 3 otvormi s,
TNC uréi kruhovti drahu, na ktorej leZia vietky tri otvory | [<£ ]
a vypocita stredovy bod kruhu kruhovej drahy.
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2.5 Meranie obrobkov s 3D
snimacimi systémami

Uvod

Snimaci systém mézete pouzit’ aj v druhoch prevadzky Manualna a El.
Ruéné koleso pre jednoduché merania na obrobku. Pre komplexné
ulohy merania su k dispozicii po¢etné programovatelné snimacie cykly
“Obrobky merat automaticky” na strane 105. Pomocou 3D snimacieho
systému urcite:

Suradnice polohy a z toho

rozmery a uhol na obrobku

Urcite suradnice polohy na narovhanom
obrobku

Volba snimacej funkcie: Stlacte pomocné tlacidlo
SNIMANIE POL

Snimaci systém polohujte v blizkosti snimacieho bodu

SNiM.
ﬂ POS

Zvolte smer snimania a su¢asne os, ku ktorej sa maju
suradnice vztahovat: Zvolte prislusné pomocné
tlacidlo.

Spustite proces snimania: Stladte externé tlacidlo
START

TNC zobrazi suradnice snimacieho bodu ako vztazny bod.

Urcite suradnice rohového bodu v rovine
opracovania

Urcenie suradnic rohového bodu: Pozri ,Neprevziat roh ako vztazny
bod - body, ktoré boli snimané pre zakladné natocCenie (pozrite obr.
vpravo)”, strana 36. TNC zobrazi suradnice snimaného rohu ako
vztazny bod.
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Urcéenie rozmerov obrobku

SN

i,
ﬁ POS

Volba snimacej funkcie: Stlacte pomocné tlacidlo
SNIMANIE POL

Snimaci systém polohujte v blizkosti prvého
snimacieho bodu A

Zvolte smer snimania pomocnym tlac¢idlom
Snimat: Stlacte externé tlacidlo START

Zaznamenajte zobrazenu hodnotu ako vztazny bod
(len ak predtym zadany vztazny bod zostane ucinny)

Vztazny bod: zadajte ,0"
PreruSenie dialogu: Stlacte tlacidlo END

Opatovna volba snimacej funkcie: Stlacte pomocne
tlacidlo SNIMANIE POL

Snimaci systém polohujte v blizkosti druhého
snimacieho bodu B

Zvolte smer snimania pomocnym tlacidlom: Rovnaka
0s, avSak protichodny smer ako pri prvom snimani.

Snimat’: Stlacte externé tlacidlo START

V zobrazeni vztazného bodu je uvedena vzdialenost medzi obidvomi
bodmi na suradnicove;j osi.

Zobrazenie polohy uved'te znovu na hodnotu pred meranim dizok
Volba snimacej funkcie: Stladte pomocné tlagidlo SNIMANIE POL
Znovu nasnimajte prvy snimaci bod
Vztazny bod uvedte na zaznamenanu hodnotu
PreruSenie dialogu: Stlacte tlacidlo END

Meranie uhla

Pomocou 3D snimacieho systému mozete urcit uhol v rovine
opracovania. Zmeria sa

uhol medzi vztaznou osou uhla a hranou obrobku alebo
uhol medzi dvomi hranami

Namerany uhol sa zobrazi ako hodnota max. 90°.
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2.5 Meranie obrobkov s 3D sn

Urcéite uhol medzi vztaznou osou uhla a hranou

obrobku

ROTACIA

Volba snimacej funkcie: Stlacte pomocné tlacidlo
SNIMANIE CER

Uhol nato€enia: Zaznamenaijte zobrazeny uhol
natoCenia, ak by ste chceli predtym prevedené
zakladné natocenie neskdr znovu obnovit

Prevedte zakladné natoenie pomocou strany, ktora
sa ma porovnat “Kompenzacia Sikmej polohy
obrobku” na strane 33

Pomocnym tlagidiom SNIMANIE CER nechaijte
zobrazit' uhol medzi vztaznou osou uhla a hranou
obrobku ako uhol nato¢enia

Zruste zakladné nato€enie alebo obnovte povodné
zakladné natocenie

Uhol natodenia uvedte na zaznamenanu hodnotu

Urcite uhol medzi dvomi hranami obrobku
Volba shimacej funkcie: Stlaéte pomocné tlagidlo SNIMANIE CER

Uhol nato€enia: Zaznamenajte zobrazeny uhol natocenia, ak by ste
chceli predtym prevedené zakladné natocenie neskér znovu obnovit
Prevedte zakladné nato&enie pre prvu stranu “Kompenzacia Sikmej
polohy obrobku” na strane 33

Druht stranu snimaijte taktiez ako pri zakladnom natoceni, uhol
natocenia tu nezadajte na 0!

Pomocnym tlagidlom SNIMANIE CER nechajte zobrazit uhol PA
medzi hranami obrobku ako uhol natocenia

Zruste zakladné natocenie alebo obnovte pévodné zakladné
natocenie: Uhol natoCenia uvedte na zaznamenanu hodnotu

42
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2.6 Snimacie funkcie pouzivajte
mechanickymi snimaémi alebo
indikatormi

Uvod

Ak by na vaSom stroji nebol k dispozicii ziadny elektronicky 3D snimaci
systém, potom mozete vSetky predtym popisané manualne snimacie
funkcie (vynimka: kalibraéné funkcie) pouzit' aj s mechanickymi
snimacmi alebo jednoduchym Skrabnutim.

Namiesto elektronického signalu, ktory vydava automaticky 3D
snimaci systém pocas snimacej funkcie, uvolnite signal zapojenia pre
prevzatie Snimacej polohy manualne pomocou tlacidla. Postupuijte
pritom nasledovne:

sin. Pomocnym tlacidlom zvolte fTubovolnd snimaciu
o funkciu

Posurite mechanicky snimac na prvu polohu, ktord ma
TNC prevziat

Prevzatie polohy: Stlacte tlacidlo prevzatia aktualnej
polohy, TNC ulozi aktualnu polohu

Posurite mechanicky snimac¢ na nasledujucu polohu,
ktori ma TNC prevziat

Prevzatie polohy: Stlacte tlacidlo prevzatia aktualnej
polohy, TNC ulozi aktualnu polohu

Prip. posurite na dalSie polohy a prevezmite, ako bolo
popisané predtym

Vztazny bod: Zadajte suradnice nového vztazného
bodu v okne menu, prevezmite pomocnym tlacidlom
ZADANIE VZtAZNEHO BODU alebo zapiste hodnoty
do tabulky (Pozri ,Namerané hodnoty z cyklov
snimacieho systému zapisat do tabulky nulovych
bodov”, strana 28 alebo Pozri ,ZapiSte namerané
hodnoty z cyklov snimacieho systému do tabufky
Preset”, strana 29)

Ukonc€enie snimacej funkcie: Stlacte tlacidlo END
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3.1 Automatické rozpoznanie Sikmej polohy obrobku

3.1 Automatické rozpoznanie

Sikmej polohy obrobku

Prehlad

TNC ma k dispozicii 5 cyklov, ktorymi mbzete rozpoznat' Sikmu polohu
obrobku a kompenzovat ju. Okrem toho mdzete pomocou cyklu 404

zrusit zakladné natocCenie:

Cyklus

Pomocné
tlacidlo

Strana

400 ZAKLADNE NATOCENIE
Automatické zachytenie cez dva body,
kompenzacia cez funkciu Zakladné
nato€enie

"

Strana 48

401 CER 2 OTVORY Automatické
zachytenie cez dva otvory, kompenzacia
cez funkciu Zakladné natocenie

Strana 50

402 CER 2 CAPY Automatické zachytenie
cez dva Capy, kompenzacia cez funkciu
Zakladné natolenie

Strana 52

403 CER CEZ OS OTACANIA
Automatické zachytenie cez dva body,
kompenzacia cez oto€enie okruhleho
stola

Strana 55

405 CER CEZ OS C Automatické
nasmerovanie uhlového bloku medzi
stredovymi bodmi otvorov a kladnou osou
Y, kompenzacia cez oto€enie okruhleho
stola

Strana 59

404 ZADANIE ZAKL. NATOCENIA
Zadava lfubovolné zakladné natocenie

apa

Strana 58

46
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Spolo¢éné znaky snimacich cyklov pre
zachytenie Sikmej polohy obrobku

Pri cykloch 400, 401 a 402 mézete cez parameter Q307
Prednastavenie zakl. nato¢enia stanovit, ¢i sa ma vysledok merania
opravit 0 zndmy uhol a (pozrite obr. vpravo). Tym mozete zakladné
natoCenie merat na lubovolnej priamke 1 obrobku a vytvorit vztah k
vlastnému smerovaniu 0°
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3.1 Automatické rozpoznanie Sikmej polohy obrobku

ZAKLADNE NATOCENIE (cyklus snimacieho
systému 400. DIN/ISO: G400)

Cyklus snimacieho systému 400 zistuje meranim dvoch bodov, ktoré
musia lezat' na priamke, Sikmu polohu obrobku. Cez funkciu Zakladné
nato€enie TNC kompenzuje nameranu hodnotu (“‘Kompenzéacia Sikmej
polohy obrobku” na strane 33).

1

TNC polohuje snimaci systém zrychlenym chodom (hodnota z
MP6150 prip. MP6361) a s polohovacou logikou “Spracovat cykly
dotykového systému” na strane 24 k programovanému
snimaciemu bodu 1. TNC pritom posuva snimaci systém o
bezpefnostnu vzdialenost' proti uréenému smeru posuvu

Nésledne snimaci systém prechadza na zadanu meraciu vySku a
prevadza prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120 prip.
MP6360)

Potom snimaci systém prejde k dalSiemu snimaciemu bodu 2 a
prevedie druhé snimanie

TNC polohuje snimaci systém spat na bezpecnu vysku a prevedie
zistené zakladné natocenie

I% Pred programovanim reSpektujte
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Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

TNC zada aktivne zakladné natoCenie spat’ na zaciatok
cyklu
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1. Merany bod 1. osi Q263 (absolutne): Suradnice
prvého snimacieho bodu v hlavnej osi roviny
opracovania

1. Merany bod 2. osi Q264 (absolutne): Suradnice
prvého snimacieho bodu vo vedlajsej osi roviny
opracovania

2. Merany bod 1. osi Q265 (absolutne): Suradnice
druhého snimacieho bodu v hlavnej osi roviny
opracovania

2. Merany bod 2. osi Q266 (absolutne): Suradnice
druhého snimacieho bodu vo vedlajSej osi roviny
opracovania

Os merania Q272: Os roviny opracovania, v ktorej ma
prebehnut meranie:

1:Hlavna os = os merania

2:VVedrlajsia os = os merania

Smer posuvu 1 Q267: Smer, v ktorom snimaci systém
nabehne na obrobok:

-1:Zaporny smer posuvu

+1:Kladny smer posuvu

Mer. vy$ka v osi snimacieho systému Q261 (absolutne):
Suradnice stredu gule (=dotykovy bod) v osi
snimacieho systému, v ktorej ma prebehnut meranie

Bezpeénostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meracim bodom a
gulou snimacieho systému Q320 ucinkuje aditivne k
MP6140

Bezpet¢na vyska Q260 (absolutne): Suradnice v osi
snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst k ziadnej
kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom)

Pohyb v bezpeénej vyske Q301: Stanovte, ako sa ma
snimaci systém posuvat’ medzi meracimi bodmi

0: Posuv medzi meracimi bodmi na meracej vyske
1: Posuv medzi meracimi bodmi na bezpec¢nej vySke

Prednastavenie zakladného natoéenia Q307
(absolutne): Ak nechcete Sikmu polohu, ktora sa ma
zmerat, vztahovat na hlavnu os, ale na fubovolnu
priamku, zadajte uhol vztaznej priamky. TNC zistuje
potom pre zakladné natocCenie rozdiel z nameranej
hodnoty a z uhla vztaznej priamky

Cislo Preset v tabul’ke Q305: Zadajte &islo v tabulke
Preset, v ktorej ma TNC ulozit' zistené zakladné
natoCenie Pri zadani Q305=0, ulozi TNC zistené
zakladné nato&enie v menu CER druhu prevadzky
Manualna
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Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 400 ZAKLADNE NATOCENIE
Q263=+10 ;1. BOD 1. OSI
Q264=+3,5 ;1. BOD 2. OSI
Q265=+25 ;2. BOD 1. OSI
Q266=+2 ;2. BOD 2. OSI
Q272=2  ;MERACIA OS
Q267=+1 ;SMER POSUVU
Q261=-5 ;MER. VYSKA
Q320=0  ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYS.
Q307=0 ;PREDNAST. ZAKL. NATOC.

v

Q305=0 ;C. V TABUrKE

Sikmej polohy obrobku

v =

/4
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3.1 Automatické rozpoznanie Sikmej polohy obrobku

ZAKLADNE NATOCENIE cez dva otvory (cyklus
snimacieho systému 401. DIN/ISO: G401)

Cyklus snimacieho systému 401 zachyti stredové body dvoch otvorov.
Nasledne TNC vypocita uhol medzi hlavnou osou roviny opracovania
a spojovacou priamkou stredov otvorov. Cez funkciu Zakladné
natoCenie TNC kompenzuje vypocitanu hodnotu (“Kompenzacia
Sikmej polohy obrobku” na strane 33). Pripadne mézete kompenzovat
zistenu Sikmu polohu tiez prostrednictvom oto&enia okrihleho stola.

1

TNC polohuje snimaci systém zrychlenym chodom (hodnota z
MP6150 prip. MP6361) polohovacou logikou “Spracovat cykly
dotykového systému” na strane 24 na zadany stredovy bod prvého
otvoru

Potom snimaci systém prejde na zadanu meraciu vysku a Styrmi
snimaniami zachyti prvy stredovy bod otvoru

Nasledne snimaci systém prejde spat na bezpeénu vysku a
polohuje sa na zadany stred druhého otvoru

TNC posuva snimaci systém na zadanu meraciu vysku a zachyti
Styrmi snimaniami druhy stredovy bod otvoru

Nasledne TNC posuva snimaci systém spat’ na bezpecnu vysku a
prevedie zistené zakladné natoCenie

@ Pred programovanim reSpektujte
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Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

TNC zada aktivne zakladné natoCenie spat’ na zaciatok
cyklu

Ked chcete kompenzovat Sikmu polohu prostrednictvom
otoCenia okruhleho stola, tak TNC automaticky pouzije
nasledujuce osi otd€ania:

C pri osi nastroja Z

B pri osi nastroja Y

A pri osi nastroja X
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1. Otvor: Stred 1. osi Q268 (absolutne) Stred prvého
otvoru v hlavnej osi roviny opracovania.

1. Otvor: Stred 2. osi: Q269 (absolutne) Stred prvého
otvoru vo vedlajSej osi roviny opracovania.

2. Otvor: Stred 1. osi Q270 (absolutne) Stred druhého
otvoru v hlavnej osi roviny opracovania.

2. Otvor: Stred 2. osi: Q271 (absolutne) Stred druhého
otvoru vo vedlajSej osi roviny opracovania.

Mer. vy$ka v osi snimacieho systému Q261 (absolutne):
Suradnice stredu gule (=dotykovy bod) v osi
snimacieho systému, v ktorej ma prebehnut meranie

Bezpeéna vyska Q260 (absolutne): Suradnice v osi
snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst k ziadnej
kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom)

Prednastavenie zakladného natoé¢enia Q307
(absolutne): Ak nechcete Sikmu polohu, ktora sa ma
zmerat, vztahovat na hlavnu os, ale na lubovolnu
priamku, zadajte uhol vztaznej priamky. TNC zistuje
potom pre zakladné natocenie rozdiel z nameranej
hodnoty a z uhla vztaznej priamky

Cislo Preset v tabuPke Q305: Zadajte &islo v tabulke
Preset, v ktorej ma TNC ulozit zistené zakladné
natoCenie Pri zadani Q305=0, ulozi TNC zistené
zakladné natoc¢enie v menu CER druhu prevadzky
Manualna

Zikladné nato¢enie/narovnat’ Q402: Uréte, ¢i ma TNC
nastavit’ zistenu Sikmu polohu ako zakladné
natocCenie alebo prostrednictvom oto¢enia okruhleho
stola:

0: Zadat zakl. natocenie

1: Vykonanie otoCenia okruhleho stola

Vynulovat’ po narovnani Q337: Urcite, ¢i ma TNC
nastavit zobrazenie narovnanej osi otacania na 0:

0: Zobrazenie osi otaania po narovnani nenastavit
na 0

1: Zobrazenie osi ota¢ania po narovnani nastavit na 0

HEIDENHAIN iTNC 530

-
A r
Y
(o)
S
Q271 (&) o
¢/ >
Q269 () L
N\ (o)
(@)
u—
X Q
T
Q268 Q270 &
=
7))
2
c
Z A ]
c
N
(o]
H Q260 ﬁ'
5 ' °
s | 9
: @
% %
R\ d - f_j
X ©
(o)
)
o =
Példa: Bloky NC <
5 TCH PROBE 401 CER 2 OTVORY -—
Q268=-37 ;1. STRED 1. OSI ™
Q269=+12 ;1. STRED 2. OSI
Q270=+75 ;2. STRED 1. OSI
Q271=+20 ;2. STRED 2. OSI
Q261=-5 ;MER. VYSKA
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q307=0 ;PREDNAST. ZAKL. NATOC.
Q305=0 ;C. V TABUIKE
Q402=0 ;NAROVNA?
Q337=0 sNULOVAC



3.1 Automatické rozpoznanie Sikmej polohy obrobku

ZAKLADNE NATOCENIE cez dva ¢apy (cyklus
snimacieho systému 402. DIN/ISO: G402) v

Cyklus snimacieho systému 402 zachytava stredové body dvoch
Capov. Nasledne TNC vypocita uhol medzi hlavnou osou roviny
opracovania a spojovacou priamkou stredov ¢apov. Cez funkciu 1) «@
Zakladné nato¢enie TNC kompenzuje vypocitanu hodnotu \/
(“Kompenzacia Sikmej polohy obrobku” na strane 33). Pripadne 2R e

mozete kompenzovat zistenu Sikmu polohu tiez prostrednictvom \__/

otoCenia okruhleho stola.

1 TNC polohuje snimaci systém zrychlenym chodom (hodnota z
MP6150 prip. MP6361) a polohovacou logikou “Spracovat cykly 4@

dotykového systému” na strane 24 na snimaci bod 71 prvého ¢apu

2 Potom snimaci systém prejde na zadanu meraciu vy$ku 1 a Styrmi
snimaniami zachyti stred prvého ¢apu. Medzi vzdy o 90°
pooto€enymi snimacimi bodmi sa snimaci systém posuva po
obluku

3 Potom prejde snimaci systém spat na bezpeénu vySku a polohuje
sa na snimaci bod 5 druhého ¢apu

4 TNC posuva snimaci systém na zadanu meraciu vySku 2 a Styrmi
snimaniami zachyti stred druhého ¢apu

5 Nasledne TNC posuva snimaci systém spat na bezpecnu vySku a
prevedie zistené zakladné natoCenie

ol

% Pred programovanim reSpektujte

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

TNC zada aktivne zakladné natocenie spat na zaciatok
cyklu

Ked chcete kompenzovat Sikmu polohu prostrednictvom
otoCenia okruhleho stola, tak TNC automaticky pouzije
nasledujuce osi ota€ania:

C pri osi nastroja Z

B pri osi nastroja Y

A pri osi nastroja X

52 3 Cykly snimacieho systému pre automatickt kontrolu obrobku @



1. Capy: Stred 1. osi (absolltne) Stred prvého &apu v
hlavnej osi roviny opracovania.

1. Capy: Stred 2. osi: Q269 (absolutne) Stred prvého
Capu vo vedlajSej osi roviny opracovania.

Priemer ¢apu 1 Q313: Priblizny priemer 1. ¢apu.
Zadajte hodnotu rad3ej vysSiu

Mer. vy$ka ¢apu 1 v osi TS Q261 (absolutne):
Suradnice stredu gule (=dotykovy bod) v osi
snimacieho systému, v ktorej ma prebehnat meranie
Capu 1

2. Capy: Stred 1. osi Q270 (absolutne) Stred druhého
€apu v hlavnej osi roviny opracovania.

2. Capy: Stred 2. osi: Q271 (absolutne) Stred druhého
Capu vo vedlajSej osi roviny opracovania.

Priemer ¢apu 2 Q314: Priblizny priemer 2. €apu.
Zadajte hodnotu radsej vyssSiu

Mer. vy$ka ¢apu 2 v osi TS Q315 (absolutne):
Suradnice stredu gule (=dotykovy bod) v osi
snimacieho systému, v ktorej ma prebehnat meranie
Capu 2

Bezpeénostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meracim bodom a
gulou snimacieho systému Q320 ucinkuje aditivne k
MP6140

Bezpet¢na vyska Q260 (absolutne): Suradnice v osi
snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst k ziadnej
kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom)
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ie Sikmej polohy obrobku

3.1 Automatické rozpoznan

Pohyb v bezpeénej vyske Q301: Stanovte, ako sa ma Példa: Bloky NC

snimaci systém posuvat’ medzi meracimi bodmi £ ]

0: Posuv medzi meracimi bodmi na meracej vyske SITCH PROBE402 CER 2 CARY
1: Posuv medzi meracimi bodmi na bezpec¢nej vyske Q268=-37 ;1. STRED 1. OSI

Prednastavenie zakladného natoéenia Q307 Q269=+12 ;1. STRED 2. OSI
(absoILftne)‘: Ak nef:hcete S|kmu polohu, I’<tora sama Q313=60 ;PRIEMER CAPU 1
zmerat, vztahovat' na hlavnu os, ale na lubovolnu —
priamku, zadajte uhol vztaznej priamky. TNC zistuje Q261=-5 ;MER. VYS.1
potom pre zakladne,ngtoc_:en_le rozdiel z nameranej Q270=+75 ;2. STRED 1. OSI
hodnoty a z uhla vztaznej priamky

Q271=+20 ;2. STRED 2. OSI

Cislo Preset v tabul’ke Q305: Zadajte &islo v tabulke

Preset, v ktorej ma TNC ulozit zistené zakladné Q314=60 ;PRIEMER CAPU 2
natoCenie Pri zadani Q305=0, ulozi TNC zistené &

- ) ) 15=- sMER. VYSKA 2
zakladné natocenie v menu CER druhu prevadzky Q15=5 5 VXS -
Manualna Q320=0 ;sBEZP. VZDIALENOST
Zakladné nato¢enie/narovnat’ Q402: Urdte, & ma TNC Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
nastgvit’.zistenu Sikmu polghu ako zékaaQné ] Q301=0 :POHYB NA BEZP. VYS$.
natoCenie alebo prostrednictvom otoCenia okruhleho . .
stola: Q307=0 ;sPREDNAST. ZAKL. NATOC.
0: Zadat' zakl. natocenie 0305=0 ;é. V TABUTrKE

1: Vykonanie otoCenia okruhleho stola
o Q402=0 ;NAROVNAY
Vynulovat’ po narovnani Q337: Urcite, ¢i ma TNC

nastavit zobrazenie narovnanej osi ota¢ania na 0: Q337=0 sNULOVA?
0: Zobrazenie osi otacania po narovnani nenastavit

na0

1: Zobrazenie osi ota¢ania po narovnani nastavit na 0
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ZAKLADNE NATOCENIE kompenzovat’ cez os
otacania (cyklus snimacieho systému 403.

DIN/ISO: G403)

Cyklus snimacieho systému 403 zistuje meranim dvoch bodov, ktoré
musia lezat' na priamke, Sikmu polohu obrobku. Zistenu Sikmu polohu
obrobku TNC kompenzuje otocenim osi A, B alebo C. Obrobok méze

pritom byt upnuty na okrdhlom stole fubovolne.

Nasledne uvedené kombinacie osi merania (parameter cyklu Q272) a
vyrovnavacej osi (parameter cyklu Q312) st dovolené. Funkcia Otocit

rovinu opracovania:

Y

©)

gy\

<V

Aktivha os TS Meracia os Vyrovnavacia os

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

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

z Z (Q272=3) B (Q312=5) alebo A
(Q312=4)

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

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

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

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

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

X X (Q272=3) B (Q312=5) alebo C

(Q312=6)

1 TNC polohuje snimaci systém zrychlenym chodom (hodnota z
MP6150 prip. MP6361) a s polohovacou logikou “Spracovat cykly
dotykového systému” na strane 24 k programovanému
snimaciemu bodu 1. TNC pritom posuva snimaci systém o
bezpenostnu vzdialenost proti uréenému smeru posuvu

2 Nasledne snimaci systém prechadza na zadanu meraciu vySku a
prevadza prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120 prip.

MP6360)

3 Potom snimaci systém prejde k dalSiemu snimaciemu bodu 2 a
prevedie druhé snimanie

HEIDENHAIN iTNC 530

3.1 Automatické rozpoznanie Sikmej polohy obrobku



4 TNC polohuje snimaci systém spat na bezpe¢nu vysku a polohuje
os otacania, ktora je definovana v cykle, o zistenu hodnotu.
Volitelne mdZete nechat zadat indik&ciu po vyrovnani na 0

I:ﬂg_—, Pred programovanim reSpektujte

Pred definiciou cyklu musite mat’ naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

Cyklus 403 pouzite len pri neaktivnej funkcii ,Ota€anie
roviny opracovania“.

TNC ulozi zisteny uhol aj v parametri Q150.

a0 1. Merany bod 1. osi Q263 (absolutne): Suradnice T
(== prvého snimacieho bodu v hlavnej osi roviny Q267
opracovania Y

1. Merany bod 2. osi Q264 (absolutne): Suradnice Crrasz
prvého snimacieho bodu vo vedlajSej osi roviny A hd
opracovania B
C
{g

v m

ie Sikmej polohy obrobku

2. Merany bod 1. osi Q265 (absolutne): Suradnice
druhého snimacieho bodu v hlavnej osi roviny
opracovania

D MP6140

Q266 \
+
Q320

Q264

2. Merany bod 2. osi Q266 (absolutne): Suradnice
druhého snimacieho bodu vo vedlajSej osi roviny LA -
opracovania X

Q272=1

Os merania Q272: Os, v ktorej ma prebehnat meranie: Q263 Q265
1: Hlavna os = os merania

2: VedlajSia os = os merania

3: Snimaci systém = os merania

Smer posuvu 1 Q267: Smer, v ktorom snimaci systém
nabehne na obrobok: 4 \
-1: Zaporny smer posuvu
+1: Kladny smer posuvu

Mer. vy$ka v osi snimacieho systému Q261 (absolutne):
Suradnice stredu gule (=dotykovy bod) v osi
snimacieho systému, v ktorej ma prebehnut’ meranie

3.1 Automatické rozpoznan

— 3

Q260

Bezpec¢nostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato&na vzdialenost medzi meracim bodom a Q261
gulou snimacieho systému Q320 u¢inkuje aditivne k

MP6140 4@
Bezpet¢na vySka Q260 (absolutne): Suradnice v osi

snimacieho systému, v ktorej nemdze dojst’ k ziadnej
kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom)

ol |
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Pohyb v bezpe¢nej vyske Q301: Stanovte, ako sa ma
snimaci systém posuvat’ medzi meracimi bodmi

0: Posuv medzi meracimi bodmi na meracej vyske
1: Posuv medzi meracimi bodmi na bezpec¢nej vyske

Os pre vyrovnavaci pohyb Q312: Ur¢ite, ktorou osou
ota¢ania ma TNC kompenzovat nameranu $ikmu
polohu:

4: Kompenzovat Sikmu polohu osou otacania A

5: Kompenzovat' Sikmu polohu osou ota¢ania B

6: Kompenzovat Sikmu polohu osou otacania C

Vynulovat’ po narovnani Q337: UrCite, ¢i ma TNC
nastavit' zobrazenie narovnanej osi otacania na 0:

0: Zobrazenie osi ota¢ania po narovnani nenastavit
na 0

1:Zobrazenie osi ota€ania po narovnani nastavit na 0

Cislo v tabuPke Q305: Zadajte Sislo v tabulke Preset/
tabulke nulovych bodov, v ktorej ma TNC vynulovat
os otacania Ucinné, len ak je zadané Q337 =1

Odovzd. nam. hodnét (0,1) Q303: Urcite, Ci zistené
zakladné natocenie sa ma ulozit' v tabulke nulovych
bodov alebo v tabulke Preset:

0: Zistené zakladné natoCenie zapisat ako posunutie
nulového bodu do aktivnej tabulke nulovych bodov.
Vztaznym systémom je aktivny suradnicovy systém
obrobku

1: Zapiste zistené zakladné natoCenie do tabulky
Preset. Vztaznym systémom je suradnicovy systém
stroja (REF systém)

Vztazny uhol ?(0=hlavna os) Q380: Uhol, v ktorom ma
TNC nasmerovat snimanu priamku. U&inné, len ak os
otacania zvolena = C (Q312 = 6)

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 403 CER CEZ 0S C

Q263=+0
Q264=+0
Q265=+20
Q266=+30
Q272=1
Q267=-1
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q312=6
Q337=0
Q305=1
Q303=+1

Q380=+90

;1. BOD 1. OSI

;1. BOD 2. OSI

;2. BOD 1. OSI

;2. BOD 2. OSI
;MERACIA OS

;SMER POSUVU
sMERACIA VYSKA
;BEZP. VZDIALENOST
;BEZPECNA VYSKA
;POHYB NA BEZP. VYS.
;sVYROVNAVACIA 0S
;NULOVAC

;C. V TABUIKE

;ODOVZDANIE NAMERANEJ
HODNOTY

;VZtAZNY UHOL

Sikmej polohy obrobku

v =

/4
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3.1 Automatick



3.1 Automatické rozpoznanie Sikmej polohy obrobku

ZADAT ZAKLADNE NATOCENIE (cyklus
snimacieho systému 404. DIN/ISO: G404)

Cyklom snimacieho systému 404 mdZete pogas chodu programu Példa: Bloky NC
zadat' automaticky nejaké lubovolné zakladné natocenie. Prednostne . . .
treba pouzit cyklus, ak chcete vynulovat niektoré predtym prevedené 5 TCH PROBE 404 ZAKLADNE NATOCENIE

zakladné natocenie. Q307=+0 ;PREDNAST. ZAKL. NATOC.

a0
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Prednast. zakl. nato¢.: Hodnota uhla, ktorym sa ma
nastavit zakladné natocenie
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Vyrovnat’' Sikmu polohu obrobku pomocou osi C
(cyklus snimacieho systému 405. DIN/ISO: G405)

Cyklom snimacieho systému 405 zistite

uhlové posunutie medzi kladnou osou Y aktivneho suradnicového
systému a stredovou €iarou otvoru alebo

uhlové posunutie medzi pozadovanou polohou a aktualnou polohou
stredového bodu otvoru

Zistené uhlové posunutie kompenzuje TNC oto¢enim osi C. Pritom
mdze byt obrobok na okruhlom stole upnuty fubovolne, ale suradnica
Y otvoru musi byt kladn&. Ak meriate uhlové posunutie otvoru s osou
snimacieho systému Y (vodorovna poloha otvoru), méze byt potrebné,
viackrat previest cyklus, nakolko stratégiou merania vznikne
nepresnost cca 1% Sikmej polohy.

1

TNC polohuje snimaci systém zrychlenym chodom (hodnota z
MP6150 prip. MP6361) a s polohovacou logikou “Spracovat cykly
dotykového systému” na strane 24 k snimaciemu bodu 1. TNC
vypocita snimacie body z Udajov v cykle a z bezpecnostnej
vzdialenosti z MP6140

Nasledne snimaci systém prechadza na zadanu meraciu vySku a
prevadza prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120 prip.
MP6360). TNC urci smer snimania automaticky v zavislosti od
programovaného pociatoéného uhla

Potom snimaci systém cirkuluje, bud na meracej vysSke alebo na
bezpecénej vyske, k najblizSiemu snimaciemu bodu 2 a prevedie
tam druhé snimanie

TNC polohuje snimaci systém k snimaciemu bodu = a potom k
snimaciemu bodu 4 a prevedie tam tretie prip. Stvrté snimanie a
polohuje snimaci systém na zisteny stred otvoru

Potom TNC polohuje snimaci systém spat na bezpe¢nu vysku a
nasmeruje obrobok oto€enim okruhleho stola. TNC pritom otaca
okruhly stdl tak, Ze stred otvoru po kompenzécii, ako aj pri zvislej,
tak aj vodorovnej osi snimacieho systému lezi v smere kladnej osi
Y alebo na pozadovanej polohe stredu otvoru. Namerané uhlové
posunutie je este k dispozicii aj v parametri Q150

@ Pred programovanim resSpektujte

Pre zabranenie kolizie medzi snimacim systémom a
obrobkom zadajte pozadovany priemer vyrezu (otvoru)
skoér maly.

Ak rozmer vyrezu a bezpecnostna vzdialenost nedovolia
predpolohovanie v blizkosti snimacich bodov, vychadza
TNC so snimanim zo stredu vyrezu. Medzi Styrmi
meracimi bodmi sa snimaci systém potom neposuva na
bezpecnej vyske.

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.
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a0s Stred 1. osi Q321 (absolutne): Stred otvoru v hlavnej
& osi roviny opracovania.

Stred 2. osi Q322 (absolutne): Stred otvoru vo

vedlajSej osi roviny opracovania. Ak programujete
Q322 = 0 potom TNC nasmeruje stred otvoru na
kladnu os Y, ak programujete Q322 nerovné 0, potom
TNC nasmeruje stred otvoru na pozadovanu polohu
(uhol, ktory sa vytvori zo stredu otvoru) Q322

YA

Q262

PoZadovany priemer Q262: Priblizny priemer
kruhového vyrezu (otvor). Hodnotu zadajte radSej
mensiu

Pociatoény uhol Q325 (absolutne): Uhol medzi
hlavnou osou roviny opracovania a prvym snimacim
bodom

Uhlovy krok Q247 (inkrementalne): Uhol medzi dvomi
meracimi bodmi, znamienko uhlového kroku uréi
smer otacania (- = v smere hodinovych ruciciek,
ktorym snimaci systém prejde k nasledujucemu
meraciemu bodu. Ak chcete merat obluky,
programujte uhlovy krok mensi ako 90°

Q321

I:ﬂg_—, Cim mensi naprogramujete uhlovy krok, o to presnejsie
TNC vyrata stredovy bod kruhu. Najmensia zadana
hodnota: 5°.

3.1 Automatické rozpoznan
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Mer. vy$ka v osi snimacieho systému Q261 (absolutne):
Suradnice stredu gule (=dotykovy bod) v osi Z A
snimacieho systému, v ktorej ma prebehnut meranie

Bezpeténostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meracim bodom a
gulou snimacieho systému Q320 ucinkuje aditivne k
MP6140

Bezpeténa vyska Q260 (absolutne): Suradnice v osi
snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst k Ziadnej
kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom

(upinacim prostriedkom) 4@
Pohyb v bezpeénej vyske Q301: Stanovte, ako sa ma Al

snimaci systém posuvat medzi meracimi bodmi Q320
0: Posuv medzi meracimi bodmi na meracej vyske
1: Posuv medzi meracimi bodmi na bezpeénej vyske

— 3

Q260

Q261

ol |

Vynulovat’ po narovnani Q337: Urcite, ¢i ma TNC L
zadat zobrazenie osi C na 0 alebo zapisat' uhlové Példa: Bloky NC

posunuti,e do stlpca C tgbul‘ky nulovych bodov: 5 TCH PROBE 405 CER CEZ OS C
0: Zadat zobrazenie osi C na 0

>0:Zapisat namerané uhlové posunutie so spravnym Q321=+50 ;STRED 1. OSI
znamienkom do tabulky nulovych bodov. Cislo riadku - s

= hodnota z Q337. Ak uz je zapisané nejaké Q322=+50 ’ST%ED 2. OSI,

posunutie C v tabulke nulovych bodov, potom TNC Q262=10 ;POZADOVANYPRIEMER

tomuto prida namerané uhlové posunutie so Q325=+0 ;POCIATOCNY UHOL
spravnym znamienkom > :
Q247=90 ;UHLOVYKROK

Q261=-5 ;MERACIA VYSKA
Q320=0  ;BEZP. VZDIALENOSY
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0  ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q337=0  ;NULOVAC
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3.1 Automatické rozpoznanie sSikmej polohl)robku

(=2

Stred 1. otvoru Suradnica X

Stred 1. otvoru Suradnica Y

Stred 2. otvoru Suradnica X

Stred 2. otvoru Suradnica Y

Suradnice v osi snimacieho systému, v ktorych prebehne meranie
Vyska, na ktorej sa ma os snimacieho systému posuvat bez kolizie
Uhol vztaznej priamky

Kompenzovat Sikmu polohu prostrednictvom oto€enia okruhleho
stola

Vynulovat' zobrazenie po narovnani
Vyvolat program spracovania
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3.2 Automatické zistovanie

vztaznych bodov

Prehlad

TNC ma k dispozicii dvanast cyklov, ktorymi automaticky zistite
vztazné body a mbzete ich spracovat nasledovne:

Zistené hodnoty zadavat priamo ako hodnoty zobrazenia
Zapisovat zistené hodnoty do tabulky Preset

Zapisovat zistené hodnoty do tabulky nulovych bodov

Cyklus

Pomocné
tlacidlo

Strana

408 VZTBD STREDNA DRAZKA merat
Sirku vnutornej drazky, zadat stred drazky
ako vztazny bod

Strana 67

409 VZTBD STREDNY VYSTUPOK
merat Sirku vonkajSieho vystupku, zadat
stred vystupku ako vztazny bod

Strana 70

410 VZTBD VNUTORNY OBDLZNIK
merat dizku a él'l:ku vnutorného obdlznika,
zadat stred obdlznika ako vztazny bod

Strana 73

411VZTBD VONKAJSI OBDLZNIK merat
dizku a sirku vonkajsieho obdlIZnika,
zadat stred obdlznika ako vztazny bod

Strana 76

412 VZTBD VNUTORNY KRUH Merat
Styri vnutorné body kruhu, zadat stred
kruhu ako vztazny bod

Strana 79

413 VZTBD VONKAJSI KRUH Merat $tyri
fubovolné vonkajsie body kruhu, zadat
stred kruhu ako vztazny bod

Strana 82

414 VZTBD VONKAJSI ROH Merat dve
vonkajSie priamky, priese¢nik priamok
zadat ako vztazny bod

Strana 85

415VZTBD VNUTORNY ROH Merat dve
vnutorné priamky, priesecnik priamok
zadat ako vztazny bod

Strana 88

416 VZTBD STRED KRUHU OTVOROV
(2. rovina pomocnych tlacidiel) Merat’ tri
fubovolné otvory na kruhu otvorov, stred
kruhu otvorov zadat' ako vztazny bod

Strana 91

417 VZTBD OS TS (2. rovina pomocnych
tlacidiel) Merat fubovolnu polohu v osi
shimacieho systému a zadat' ako vztazny
bod

Strana 94
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Pomocné

Cyklus tlacidlo Strana
418 VZTBD 4 OTVORY (2. rovina “e Strana 96
pomocnych tlacidiel) VZdy 2 otvory merat’

do kriza, priesecnik ich spojnic zadat' ako

vztazny bod

419 VZTBD JEDNOTLIVA OS (2. rovina  [a Strana 99
pomocnych tlagidiel) Merat fubovolnu Ja[

polohu v zvolitelnej osi a zadat’ ako
vztazny bod

64
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Spolo¢éné znaky vSetkych snimacich cyklov k
zadavaniu vztazného bodu

@ Cykly snimacich systémov 408 az 419 moOzete spracovat
aj pri aktivnej rotacii (zakladné natocenie alebo cyklus 10).

Vzt'azny bod a os snimacieho systému
TNC zada vztazny bod v rovine opracovania v zavislosti od osi

snimacieho systému, ktoru ste definovali vo vaSom programe merania:

Aktivna os snimacieho Zadanie vztazného bodu v

systému

Z alebo W XaZ
Y alebo V ZaX
X alebo U YaZ
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Ulozenie vypocitaného vztazného bodu

Pri v8etkych cykloch pre zadanie vztazného bodu mbzete pomocou
zadavacieho parametra Q303 a Q305 urcit, ako ma TNC vypocitany
vztazny bod ulozit’

Q305 =0, Q303 = Ffubovol'na hodnota:

TNC zada vypocgitany vztazny bod do zobrazenia. Novy vztazny
bod je okamzite aktivny

Q305 sa nerovna 0, Q303 = -1

@5 Tato kombinacia mbéze vzniknut, len ak ste

nacitali programy s cyklami 410 az 418, ktoré boli
vytvorené na TNC 4xx

nacitali programy s cyklami 410 az 418, ktoré boli
vytvorené za starSieho stavu softvéru iTNC 530

pri definicii cyklu odovzdanie nameranych hodnét
nechtiac definovali cez parameter Q303

V takych pripadoch TNC vyda hlasenie chyby, nakofko sa
zmenila kompletna manipulacia v spojeni s tabulkami
nulovych bodov vo vztahu k REF a musite stanovit cez
parameter Q303 definované odovzdanie nameranych
hodn6t.

Q305 sa nerovna 0, Q303 =0

TNC zapiSe vypocitany vztazny bod do aktivnej tabulky nulovych
bodov. Vztaznym systémom je aktivny suradnicovy systém obrobku
Hodnota parametra Q305 ur€uje Cislo nulového bodu. Aktivacia
nulového bodu cyklom 7 v programe NC

Q305 sa nerovna 0, Q303 =1

TNC zapiS$e vypocitany vztazny bod do tabulky Preset. Vztaznym
systémom je suradnicovy systém stroja (REF suradnice). Hodnota
parametra Q305 urcuje Cislo Preset. Aktivacia Preset cyklom 247
v programe NC

Vysledky merani v parametroch Q

Vysledky merani prislusného snimacieho cyklu TNC ulozi do globalne
ucinnych parametrov Q150 az Q160. Tento parameter mozete vo
vaSom programe aj nadalej pouzivat. ReSpektujte tabulku vyslednych
parametrov, ktora je uvedena pri kazdom popise cyklu.

66 3 Cykly snimacieho systému pre automatickt kontrolu obrobku @



VZTAZNY BOD STREDNA DRAZKA (cyklus
snimacieho systému 408. DIN/ISO: G408, funkcia
FCL 3)

Cyklus snimacieho systému 408 urcuje stredovy bod drazky a zada
tento stredovy bod ako vztazny bod. Volitelné moéze TNC tento
stredovy bod zapisat' aj do tabulky nulovych bodov alebo tabulky
Preset.

1

TNC polohuje snimaci systém zrychlenym chodom (hodnota z
MP6150 prip. MP6361) a s polohovacou logikou “Spracovat cykly
dotykového systému” na strane 24 k snimaciemu bodu 1. TNC
vypocita snimacie body z udajov v cykle a z bezpecnostnej
vzdialenosti z MP6140

YA

h bodov

‘aznyc

t

2 Nasledne snimaci systém prechadza na zadani meraciu vySku a
prevadza prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120 prip.
MP6360)

3 Potom sa snimaci systém posuva bud osovo paralelne na meracej
vyske alebo linearne na bezpecnej vyske k najblizSiemu
snimaciemu bodu 2 a prevedie tam druhé snimanie

4 Nasledne TNC polohuje snimaci systém spat na bezpeénu vysku
a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 “Ulozenie vypocitaného vztazného bodu” na
strane 66 a ulozi aktualne hodnoty v nasledne vykonanych
parametroch Q

5 Na zelanie potom TNC zisti v osobithom snimacom procese este
vztazny bod v osi snimacieho systému

Cislo parametra Vyznam
Q166 Aktualna hodnota nameranej Sirky drazky
Q157 Aktualna hodnota polohy stredovej osi

@ Pred programovanim resSpektujte

Pre zabranenie kolizie medzi snimacim systémom a
obrobkom zadajte pozadovanu Sirku drazky skér na malu.

Ak Sirka drazky a bezpec€nostna vzdialenost nedovolia
predpolohovanie v blizkosti snimacich bodov, vychadza
TNC so snimanim zo stredu drazky. Medzi dvomi
meracimi bodmi sa snimaci systém potom neposuva na
bezpecénej vyske.

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.
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Stred 1. osi Q321 (absolutne): stred drazky v hlavnej
osi roviny obrabania

Stred 2. osi Q322 (absolutne): stred drazky na
vedlajSej osi roviny obrabania

Sirka drazky Q311 (inkrementalna): Sirka drazky
nezavisla od stavu roviny obrabania

Merana os (1=1 0s/2=2 os) Q272: Os, v ktorej ma
prebehnut meranie:

1: Hlavna os = os merania

2: VedlajSia os = os merania

Mer. vyS$ka v osi snimacieho systému Q261 (absolutne):
Suradnice stredu gule (=dotykovy bod) v osi
snimacieho systému, v ktorej ma prebehnut meranie

Bezpecénostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodatoéné vzdialenost medzi meracim bodom a
gulou snimacieho systému Q320 ucinkuje aditivne k
MP6140

Bezpeéna vyska Q260 (absolutne): Suradnice v osi
snimacieho systému, v ktorej nemdze dojst’ k ziadnej
kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom)

Pohyb v bezpeénej vySke Q301: Stanovte, ako sa ma
snimaci systém posuvat medzi meracimi bodmi

0: Posuv medzi meracimi bodmi na meracej vyske
1: Posuv medzi meracimi bodmi na bezpecnej vyske

Cislo v tabulke Q305: Zadajte &islo do tabulky
nulového bodu/tabulky Preset, v ktorej ma TNC ulozit
suradnice stredu drazky. Pri zadani Q305=0 TNC
zada automaticky zobrazenie tak, Ze novy vztazny
bod leZi v strede drazky

Novy vztazny bod Q405 (absolutne): Suradnice v
meracej osi, na ktort ma TNC zadat zisteny stred
drazky. Zakladné nastavenie = 0

3 Cykly snimacieho systému pre automatickt kontrolu obrobku @
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Odovzd. nam. hodnét (0,1) Q303: Urcite, Ci zisteny
vztazny bod sa ma ulozit do tabulky nulovych bodov
alebo do tabulky Preset:

0: Zisteny vztazny bod zapisat’ do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Vztaznym systémom je aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zisteny vztazny bod zapisat’ do tabulky Preset.
Vztaznym systémom je suradnicovy systém stroja
(REF systém)

Snimanie v osi TS Q381: Urcite, ¢&i ma TNC aj vztazny
bod zadat do osi snimacieho systému:

0: Nezadat vztazny bod do osi snimacieho systému
1: Zadat' vztazny bod do osi snimacieho systému

Tlacidla osi TS: Sur. 1. osi Q382 (absolutne):
Suradnice snimacieho bodu v hlavnej osi roviny
opracovania, na ktoré ma byt zadany vztazny bod v
osi snimacieho systému. U¢inné len, ak Q381 =1

Tladidla osi TS: Sur. 2. osi Q383 (absolutne):
Suradnice snimacieho bodu vo vedlajsej osi roviny
opracovania, na ktoré ma byt zadany vztazny bod v
osi snimacieho systému. U¢inné len, ak Q381 =1

Tladidla osi TS: Sur. 3. osi Q384 (absolutne):
Suradnice snimacieho bodu vo osi snimacieho
systému, na ktory ma byt zadany vztazny bod v osi
snimacieho systému. U&inné len, ak Q381 =1

Novy vztazny bod osi TS Q333 (absolutne): Suradnice
v osi snimacieho systému, na ktoré ma TNC zadat
vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Bloky NC

5 NASTR. SONDY 408 VZtBD STREDNEJ

DRAZKY
Q321=+50
Q322=+50
Q311=25
Q272=1
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q305=10
Q405=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1

;STRED 1. OSI

;STRED 2. OSI

;SIRKA DRAZKY
;MERACIA OS
sMERACIA VYSKA

;BEZP. VZDIALENOSY
;BEZPECNA VYSKA
;POHYB NA BEZP. VYSKE
;C. V TABUIKE
;VZtAZNY BOD
;ODOVZDANIE NAMERANEJ
HODNOTY

;SNIMANIE OSI TS

;1. SUR. PRE OS TS

;2. SUR. PRE OS TS

;3. SUR. PRE OS TS
;VZtAZNY BOD
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VZTAZNY BOD STREDU VYSTUPKU (cyklus
snimacieho systému 409. DIN/ISO: G409, funkcia
FCL 3)

YA
Cyklus snimacieho systému 409 urcuje stredovy bod vystupku a
zadava tento stredovy bod ako vztazny bod. Volitelné moéze TNC tento ©
stredovy bod zapisat' aj do tabulky nulovych bodov alebo tabulky @

Preset.
1 TNC polohuje snimaci systém zrychlenym chodom (hodnota z ( >

MP6150 prip. MP6361) a s polohovacou logikou “Spracovat cykly
dotykového systému” na strane 24 k snimaciemu bodu 1. TNC
vypocita snimacie body z udajov v cykle a z bezpecnostnej g

vzdialenosti z MP6140 R\
2 Nasledne snimaci systém prechadza na zadanu meraciu vysku a @r

prevadza prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120 prip.
MP6360)

3 Potom snimaci systém prejde na bezpecnej vyske k dalSiemu
snimaciemu bodu 2 a prevedie tam druhé snimanie

4 Nasledne TNC polohuje snimaci systém spat na bezpeénu vysku
a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 “Ulozenie vypocitaného vztazného bodu” na
strane 66 a uloZi aktualne hodnoty v nasledne vykonanych
parametroch Q

5 Na Zelanie potom TNC zisti v osobithnom snimacom procese este
vztazny bod v osi snimacieho systému

ol

Cislo parametra Vyznam

Q166 Aktualna namerana hodnota Sirky
vystupku

Q157 Aktualna hodnota polohy stredovej osi

ql_% Pred programovanim respektujte

Pre zabranenie kolizie medzi snimacim systémom a
obrobkom zadajte pozadovanu Sirku vystupku radSej na
vacsiu.

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.
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409

Stred 1. osi Q321 (absolutne): Stred vystupku v hlavnej
0si roviny opracovania.

Stred 2. osi Q322 (absolutne): Stred vystupku vo
vedlajsej osi roviny opracovania.

Sirka vystupku Q311 (inkrementalna): Sirka vystupku,
ktora je nezavisla od stavu v rovine opracovania

Merana os (1=1 0s/2=2 os) Q272: Os, v ktorej ma
prebehnut meranie:

1: Hlavna os = os merania

2: VedlajSia os = os merania

Mer. vy$ka v osi snimacieho systému Q261 (absolutne):
Suradnice stredu gule (=dotykovy bod) v osi
snimacieho systému, v ktorej ma prebehnut meranie

Bezpeténostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meracim bodom a
gulou snimacieho systému Q320 ucinkuje aditivne k
MP6140

Bezpeéna vy$ka Q260 (absolutne): Suradnice v osi
snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst k ziadnej
kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom)

Cislo v tabuPke Q305: Zadajte &islo do tabulky
nulového bodu/tabulky Preset, v ktorej ma TNC ulozit
suradnice stredu vystupku. Pri zadani Q305=0, TNC
zada automaticky zobrazenie tak, ze novy vztazny
bod lezi v strede drazky

Novy vztazny bod Q405 (absolutne): Suradnice v
meracej osi, na ktort ma TNC zadat zisteny stred
vystupku. Zakladné nastavenie = 0

HEIDENHAIN iTNC 530
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Odovzd. nam. hodnét (0,1) Q303: Urcite, Ci zisteny
vztazny bod sa ma ulozit do tabulky nulovych bodov
alebo do tabulky Preset:

0: Zisteny vztazny bod zapisat do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Vztaznym systémom je aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zisteny vztazny bod zapisat do tabulky Preset.
Vztaznym systémom je suradnicovy systém stroja
(REF systém)

Snimanie v osi TS Q381: Urcite, ¢&i ma TNC aj vztazny
bod zadat do osi snimacieho systému:

0: Nezadat vztazny bod do osi snimacieho systému
1: Zadat' vztazny bod do osi snimacieho systému

Tlacidla osi TS: Sar. 1. osi Q382 (absolutne):
Suradnice snimacieho bodu v hlavnej osi roviny
opracovania, na ktoré ma byt zadany vztazny bod v
osi snimacieho systému. U¢inné len, ak Q381 =1

Tladidla osi TS: Sur. 2. osi Q383 (absolutne):
Suradnice snimacieho bodu vo vedlajSej osi roviny
opracovania, na ktoré ma byt zadany vztazny bod v
osi snimacieho systému. U¢inné len, ak Q381 =1

Tlac¢idla osi TS: Sur. 3. osi Q384 (absolutne):
Suradnice snimacieho bodu vo osi snimacieho
systému, na ktory ma byt zadany vztaZny bod v osi
snimacieho systému. U&inné len, ak Q381 =1

Novy vztlazny bod osi TS Q333 (absolutne): Suradnice
v osi snimacieho systému, na ktoré ma TNC zadat
vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0

Példa: Bloky NC

5 NASTR. SONDY 409 VZtBD STREDU

VYSTUPKU
Q321=+50
Q322=+50
Q311=25
Q272=1
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q305=10
Q405=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1

;STRED 1. OSI
;STRED 2. OSI

;SIRKA VYSTUPKU
;MERACIA OS
sMERACIA VYSKA
;BEZP. VZDIALENOS?t
;BEZPECNA VYSKA
;C. V TABUPKE

;VZtAZNY BOD

;ODOVZDANIE NAMERANEJ
HODNOTY

;SNIMANIE OSI TS

;1. SUR. PRE OS TS

;2. SUR. PRE OS TS

;3. SUR. PRE OS TS

;VZCAZNY BOD

3 Cykly snimacieho systému pre automatickt kontrolu obrobku @



VZTAZNY BOD VNUTORNY OBDLZNIK (cyklus
snimacieho systému 410. DIN/ISO: G410)

Cyklus snimacieho systému 410 urcuje stredovy bod pravouhlého
vyrezu a zada tento stredovy bod ako vztazny bod. Volitelné méze
TNC tento stredovy bod zapisat aj do tabulky nulovych bodov alebo
tabulky Preset.

1 TNC polohuje snimaci systém zrychlenym chodom (hodnota z
MP6150 prip. MP6361) a s polohovacou logikou “Spracovat cykly
dotykového systému” na strane 24 k snimaciemu bodu 1. TNC
vypocita snimacie body z udajov v cykle a z bezpecnostnej
vzdialenosti z MP6140

2 Nasledne snimaci systém prechadza na zadanu meraciu vySku a
prevadza prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120 prip.
MP6360)

3 Potom sa snimaci systém posuva bud osovo paralelne na meracej
vyske, alebo linearne na bezpecénej vyske k najblizSiemu
snimaciemu bodu 2 a prevedie tam druhé snimanie

4 TNC polohuje snimaci systém k snimaciemu bodu = a potom k
snimaciemu bodu 4 a prevedie tam tretie, prip. Stvrté snimanie

5 Nasledne TNC polohuje snimaci systém spat’ na bezpeénu vysku
a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 “Ulozenie vypocitaného vztazného bodu” na
strane 66

6 Na zelanie potom TNC zisti v osobithom snimacom procese eSte
vztazny bod v osi snimacieho systému a ulozZi aktualne hodnoty v
nasledujucich parametroch Q

YA

<V

h bodov

‘aznyc

t

Cislo parametra Vyznam

Q151 Aktualne hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Aktualna hodnota stredu vedlajSej osi
Q154 Aktualne hodnota strany hlavnej osi
Q155 Aktualna dizka strany vedraj$ej osi

@ Pred programovanim reSpektujte

Pre zabranenie kolizii medzi snimacim systémom a
obrobkom zadajte dizky stran 1. a 2. vyrezu radsej
mensie.

Ak rozmer vyrezu a bezpecnostna vzdialenost nedovolia
predpolohovanie v blizkosti snimacich bodov, vychadza
TNC so snimanim zo stredu vyrezu. Medzi Styrmi
meracimi bodmi sa snimaci systém potom neposuva na
bezpecnej vyske.

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.
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410

74

Stred 1. osi Q321 (absolutne): Stred vyrezu v hlavnej
osi roviny opracovania.

Stred 2. osi Q322 (absolutne): Stred vyrezu vo
vedlajSej osi roviny opracovania.

1. Dizky stran Q323 (inkrementalne): Dizka vyrezu,
paralelne k hlavnej osi roviny opracovania

2. Dizky stran Q324 (inkrementalne): Dizka vyrezu,
paralelne k vedlajSej osi roviny opracovania

Mer. vy$ka v osi snimacieho systému Q261 (absolutne):
Suradnice stredu gule (=dotykovy bod) v osi
snimacieho systému, v ktorej ma prebehnut’ meranie

Bezpeénostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meracim bodom a
gulou snimacieho systému Q320 u¢inkuje aditivne k
MP6140

Bezpet¢na vySka Q260 (absolutne): Suradnice v osi
snimacieho systému, v ktorej nemdze dojst’ k ziadnej
kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom)

Pohyb v bezpeénej vyske Q301: Stanovte, ako sa ma
snimaci systém posuvat’ medzi meracimi bodmi

0: Posuv medzi meracimi bodmi na meracej vyske
1: Posuv medzi meracimi bodmi na bezpec¢nej vyske

Cislo nulového bodu v tabulke Q305: Zadajte &islo do
tabulky nulového bodu/tabulky Preset, v ktorej ma
TNC ulozit suradnice stredu vyrezu. Pri zadani
Q305=0, TNC zada automaticky zobrazenie tak, ze
novy vztazny bod lezi v strede vyrezu

Novy vztazny bod hlavnej osi Q331 (absolutne):
Suradnice v hlavnej osi, na ktord ma TNC zadat’
zisteny stred vyrezu. Zakladné nastavenie = 0

Novy vztazny bod vedlajSej osi Q332 (absolutne):
Suradnice vo vedlajSej osi, na ktord ma TNC zadat
zisteny stred vyrezu. Zakladné nastavenie = 0

3 Cykly snimacieho systému pre automatickt kontrolu obrobku @

Yi Q323
e D
9 1l 3
Q322 | )
MP6140 ¢)
+
Q320
L Z
N\ .
X
Q321
zA
H Q260
Q261
.
X




Odovzd. nam. hodnét (0,1) Q303: Urcite, Ci zisteny
vztazny bod sa ma ulozit do tabulky nulovych bodov
alebo do tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Ak TNC zapiSe, ked sa nacitavaju
staré programy “UloZenie vypocitaného vztazného
bodu” na strane 66

0: Zisteny vztazny bod zapisat’ do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Vztaznym systémom je aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zisteny vztazny bod zapisat’ do tabulky Preset.
Vztaznym systémom je suradnicovy systém stroja
(REF systém)

Snimanie v osi TS Q381: Urcite, ¢&i ma TNC aj vztazny
bod zadat do osi snimacieho systému:

0: Nezadat vztazny bod do osi snimacieho systému
1: Zadat' vztazny bod do osi snimacieho systému

Tlacidla osi TS: Sur. 1. osi Q382 (absolutne):
Suradnice snimacieho bodu v hlavnej osi roviny
opracovania, na ktoré ma byt zadany vztazny bod v
osi snimacieho systému. U¢inné len, ak Q381 =1

Tladidla osi TS: Sur. 2. osi Q383 (absolutne):
Suradnice snimacieho bodu vo vedlajSej osi roviny
opracovania, na ktoré ma byt zadany vztazny bod v
osi snimacieho systému. U¢inné len, ak Q381 =1

Tladidla osi TS: Sur. 3. osi Q384 (absolutne):
Suradnice snimacieho bodu vo osi snimacieho
systému, na ktory ma byt zadany vztazny bod v osi
snimacieho systému. U&inné len, ak Q381 =1

Novy vztazny bod osi TS Q333 (absolutne): Suradnice
v osi snimacieho systému, na ktoré ma TNC zadat
vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 410 VZtBD VNUTORNY

OBDLZNIK
Q321=+50
Q322=+50
Q323=60
Q324=20
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q305=10
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1

;STRED 1. OSI

;STRED 2. OSI

;DLZKA 1. STRANY
;DLZKA 2. STRANY
sMERACIA VYSKA

;BEZP. VZDIALENOSY
;BEZPECNA VYSKA
;POHYB NA BEZP. VYSKE
;C. V TABUIKE
;VZtAZNY BOD
;VZAZNY BOD
;ODOVZDANIE NAMERANEJ
HODNOTY

;SNIMANIE OSI TS

;1. SUR. PRE OS TS

;2. SUR. PRE OS TS

;3. SUR. PRE OS TS
;VZAZNY BOD
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VZTAZNY BOD VONKAJSIEHO OBDLZNIKA
(cyklus snimacieho systému 411. DIN/ISO: G411)

Cyklus snimacieho systému 411 uréuje stredovy bod obdiZnikového
Capu a zadava jeho stred ako vztazny bod. Volitefné moze TNC tento
stredovy bod zapisat aj do tabulky nulovych bodov alebo tabulky
Preset.

1 TNC polohuje snimaci systém zrychlenym chodom (hodnota z
MP6150 prip. MP6361) a s polohovacou logikou “Spracovat cykly
dotykového systému” na strane 24 k snimaciemu bodu 1. TNC
vypocita snimacie body z udajov v cykle a z bezpecnostnej
vzdialenosti z MP6140

2 Nasledne snimaci systém prechadza na zadanu meraciu vySku a
prevadza prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120 prip.
MP6360)

3 Potom sa snimaci systém posuva bud osovo paralelne na merace;j
vyske, alebo linearne na bezpecénej vyske k najblizSiemu
snimaciemu bodu 2 a prevedie tam druhé snimanie

4 TNC polohuje snimaci systém k snimaciemu bodu = a potom k
snimaciemu bodu 4 a prevedie tam tretie, prip. Stvrté snimanie

5 Nasledne TNC polohuje snimaci systém spat na bezpe&nu vysku
a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 “Ulozenie vypocitaného vztazného bodu” na
strane 66

6 Na zelanie potom TNC zisti v osobithnom snimacom procese eSte
vztazny bod v osi snimacieho systému a uloZi aktualne hodnoty v
nasledujucich parametroch Q

YA

ol

Cislo parametra Vyznam

Q151 Aktudlne hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Aktudlna hodnota stredu vedlajSej osi
Q154 Aktualne hodnota strany hlavnej osi
Q155 Aktualna diZzka strany vedraj$ej osi

ql_% Pred programovanim reSpektujte

Pre zabranenie kolizie medzi snimacim systémom a
obrobkom zadajte dlzky stran 1. a 2. Capu radSej vacsiu.

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

76 3 Cykly snimacieho systému pre automatickt kontrolu obrobku @




Stred 1. osi Q321 (absolutne): Stred Capu v hlavnej osi
roviny opracovania.

Stred 2. osi Q322 (absolutne): Stred ¢apu vo vedlajsej
0si roviny opracovania.

1. Dizky stran Q323 (inkrementélne): Dizka &apu,
rovnobezne k hlavnej osi roviny opracovania

2. Dizky stran Q324 (inkrementalne): Dizka &apu,
rovnobezne k vedlajSej osi roviny opracovania

Mer. vy$ka v osi snimacieho systému Q261 (absolutne):
Suradnice stredu gule (=dotykovy bod) v osi
snimacieho systému, v ktorej ma prebehnut meranie

Bezpe¢nostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meracim bodom a
gulou snimacieho systému Q320 ucinkuje aditivne k
MP6140

Bezpet¢na vyska Q260 (absolutne): Suradnice v osi
snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst k ziadnej
kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom)

Pohyb v bezpeénej vyske Q301: Stanovte, ako sa ma
snimaci systém posuvat’ medzi meracimi bodmi

0: Posuv medzi meracimi bodmi na meracej vyske
1: Posuv medzi meracimi bodmi na bezpec¢nej vyske

Cislo nulového bodu v tabul’ke Q305: Zadaijte &islo do
tabulky nulového bodu/tabulky Preset, v ktorej ma
TNC ulozit suradnice stredu ¢apu. Pri zadani
Q305=0, TNC zada automaticky zobrazenie tak, ze
novy vztazny bod lezi v strede ¢apu

Novy vztazny bod hlavnej osi Q331 (absolutne):
Suradnice v hlavnej osi, na ktort ma TNC zadat’
zisteny stred ¢apu. Zakladné nastavenie = 0

Novy vztazny bod vedl’ajSej osi Q332 (absolutne):
Suradnice vo vedlajSej osi, na ktort ma TNC zadat’
zisteny stred ¢apu. Zakladné nastavenie = 0
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Odovzd. nam. hodnét (0,1) Q303: Urcite, Ci zisteny
vztazny bod sa ma ulozit do tabulky nulovych bodov
alebo do tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Ak TNC zapiSe, ked sa nacitavaju
staré programy “UlozZenie vypocitaného vztazného
bodu” na strane 66

0: Zisteny vztazny bod zapisat do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Vztaznym systémom je aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zisteny vztazny bod zapisat do tabulky Preset.
Vztaznym systémom je suradnicovy systém stroja
(REF systém)

Snimanie v osi TS Q381: Urcite, ¢&i ma TNC aj vztazny
bod zadat' do osi snimacieho systému:

0: Nezadat vztazny bod do osi snimacieho systému
1: Zadat' vztazny bod do osi snimacieho systému

Tlacidla osi TS: Sar. 1. osi Q382 (absolutne):
Suradnice snimacieho bodu v hlavnej osi roviny
opracovania, na ktoré ma byt zadany vztazny bod v
osi snimacieho systému. U¢inné len, ak Q381 =1

Tladidla osi TS: Sur. 2. osi Q383 (absolutne):
Suradnice snimacieho bodu vo vedlajSej osi roviny
opracovania, na ktoré ma byt zadany vztazny bod v
osi snimacieho systému. U¢inné len, ak Q381 =1

Tlac¢idla osi TS: Sur. 3. osi Q384 (absolutne):
Suradnice snimacieho bodu vo osi snimacieho
systému, na ktory ma byt zadany vztaZny bod v osi
snimacieho systému. U&inné len, ak Q381 =1

Novy vztlazny bod osi TS Q333 (absolutne): Suradnice
v osi snimacieho systému, na ktoré ma TNC zadat
vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0

Példa: Bloky NC

Q321=+50
Q322=+50
Q323=60
Q324=20
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q305=0
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1

5 TCH PROBE 411 VZtBD OBDLZNIK VON.

;STRED 1. OSI
;STRED 2. OSI
;DL7ZKA 1. STRANY
;DLZKA 2. STRANY
;MERACIA VYSKA
;BEZP. VZDIALENOS?
;BEZPECNA VYSKA
;POHYB NA BEZP. VYSKE
;C. V TABUIKE
;VZPAZNY BOD
;VZCAZNY BOD

;ODOVZDANIE NAMERANEJ
HODNOTY

;SNIMANIE OSI TS
;1. SUR. PRE OS TS
;2. SUR. PRE OS TS
;3. SUR. PRE OS TS
;VZCAZNY BOD

3 Cykly snimacieho systému pre automatickt kontrolu obrobku @



VZTAZNY BOD VNUTORNY KRUH (cyklus
snimacieho systému 412. DIN/ISO: G412)

Cyklus snimacieho systému 412 urc€uje stredovy bod kruhového
vyrezu a zada tento stredovy bod ako vztazny bod. Volitelné méze
TNC tento stredovy bod zapisat aj do tabulky nulovych bodov alebo
tabulky Preset.

1

TNC polohuje snimaci systém zrychlenym chodom (hodnota z
MP6150 prip. MP6361) a s polohovacou logikou “Spracovat cykly
dotykového systému” na strane 24 k snimaciemu bodu 1. TNC
vypocita snimacie body z udajov v cykle a z bezpecnostnej
vzdialenosti z MP6140

Nasledne snimaci systém prechadza na zadanu meraciu vySku a
prevadza prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120 prip.
MP6360). TNC urci smer snimania automaticky v zavislosti od
programovaného pociatoéného uhla

Potom snimaci systém cirkuluje, bud na meracej vyske alebo na
bezpecénej vyske, k najblizSiemu snimaciemu bodu 2 a prevedie
tam druhé snimanie

TNC polohuje snimaci systém k snimaciemu bodu = a potom k
snimaciemu bodu 4 a prevedie tam tretie, prip. Stvrté snimanie
Nasledne TNC polohuje snimaci systém spat na bezpe¢nu vysku
a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 “Ulozenie vypocitaného vztazného bodu” na
strane 66 a uloZi aktualne hodnoty v nasledne vykonanych
parametroch Q

Na Zelanie potom TNC zisti v osobitnom snimacom procese este
vztazny bod v osi snimacieho systému

Cislo parametra Vyznam

h bodov

”

aznyc

t

ovanie vz

t

Q151 Aktualne hodnota stredu hlavnej osi

Q152 Aktualna hodnota stredu vedlajSej osi

Q153 Aktualna hodnota priemeru

@ Pred programovanim reSpektujte

Pre zabranenie kolizie medzi snimacim systémom a
obrobkom zadajte pozadovany priemer vyrezu (otvoru)
skér maly.

Ak rozmer vyrezu a bezpec€nostna vzdialenost nedovolia
predpolohovanie v blizkosti snimacich bodov, vychadza
TNC so snimanim zo stredu vyrezu. Medzi Styrmi
meracimi bodmi sa snimaci systém potom neposuva na
bezpecénej vyske.

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.
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Stred 1. osi Q321 (absolutne): Stred vyrezu v hlavnej
osi roviny opracovania.

Stred 2. osi Q322 (absolutne): Stred vyrezu vo
vedlajSej osi roviny opracovania. Ak programujete
Q322 = 0 potom TNC nasmeruje stred otvoru na
kladnu os Y, ak programujete Q322 nerovné 0, potom
TNC nasmeruje stred otvoru na pozadovanu polohu

PoZadovany priemer Q262: Priblizny priemer
kruhového vyrezu (otvor). Hodnotu zadajte radsej
mensiu

Pociato¢ny uhol Q325 (absolutne): Uhol medzi

hlavnou osou roviny opracovania a prvym snimacim
bodom

Uhlovy krok Q247 (inkrementalne): Uhol medzi dvomi
meracimi bodmi, znamienko uhlového kroku uréi
smer otacania (- = v smere hodinovych ruciciek,
ktorym snimaci systém prejde k nasledujucemu
meraciemu bodu. Ak chcete merat’ obluky,
programujte uhlovy krok mensi ako 90°

Cim mens&i naprogramujete uhlovy krok, tym presnejsie
TNC vyrata vztazny bod. NajmenSia hodnota zadania: 5°.

Mer. vy$ka v osi snimacieho systému Q261 (absolutne):
Suradnice stredu gule (=dotykovy bod) v osi
snimacieho systému, v ktorej ma prebehnut meranie

Bezpec¢nostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meracim bodom a
gulou snimacieho systému Q320 u¢inkuje aditivne k
MP6140

Bezpeéna vyska Q260 (absolutne): Suradnice v osi
snimacieho systému, v ktorej nemdze dojst’ k ziadnej
kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom)

Pohyb v bezpeé¢nej vySke Q301: Stanovte, ako sa ma
snimaci systém posuvat’ medzi meracimi bodmi

0: Posuv medzi meracimi bodmi na meracej vyske
1: Posuv medzi meracimi bodmi na bezpecnej vySke

Cislo nulového bodu v tabulke Q305: Zadaijte &islo do
tabulky nulového bodu/tabulky Preset, v ktorej ma
TNC ulozit suradnice stredu vyrezu. Pri zadani
Q305=0, TNC zada automaticky zobrazenie tak, ze
novy vztazny bod lezi v strede vyrezu

3 Cykly snimacieho systému pre automatickt kontrolu obrobku @
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Novy vztazny bod hlavnej osi Q331 (absolutne):
Suradnice v hlavnej osi, na ktort ma TNC zadat’
zisteny stred vyrezu. Zakladné nastavenie = 0

Novy vztazny bod vedlajSej osi Q332 (absolutne):
Suradnice vo vedlajSej osi, na ktord ma TNC zadat
zisteny stred vyrezu. Zakladné nastavenie = 0

Odovzd. nam. hodnét (0,1) Q303: Urcite, Ci zisteny
vztazny bod sa ma ulozit do tabulky nulovych bodov
alebo do tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Ak TNC zapiSe, ked sa nacitavaju
staré programy “UloZenie vypocitaného vztazného
bodu” na strane 66

0: Zisteny vztazny bod zapisat’ do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Vztaznym systémom je aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zisteny vztazny bod zapisat’ do tabulky Preset.
Vztaznym systémom je suradnicovy systém stroja
(REF systém)

Snimanie v osi TS Q381: Urcite, ¢&i ma TNC aj vztazny
bod zadat do osi snimacieho systému:

0: Nezadat vztazny bod do osi snimacieho systému
1: Zadat' vztazny bod do osi snimacieho systému

Tlacidla osi TS: Sur. 1. osi Q382 (absolutne):
Suradnice snimacieho bodu v hlavnej osi roviny
opracovania, na ktoré ma byt zadany vztazny bod v
osi snimacieho systému. U¢inné len, ak Q381 =1

Tladidla osi TS: Sur. 2. osi Q383 (absolutne):
Suradnice snimacieho bodu vo vedlajSej osi roviny
opracovania, na ktoré ma byt zadany vztazny bod v
osi snimacieho systému. U¢inné len, ak Q381 =1

Tladidla osi TS: Sur. 3. osi Q384 (absolutne):
Suradnice snimacieho bodu vo osi snimacieho
systému, na ktory ma byt zadany vztazny bod v osi
snimacieho systému. U&inné len, ak Q381 =1

Novy vztazny bod osi TS Q333 (absolutne): Suradnice
v osi snimacieho systému, na ktoré ma TNC zadat
vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 412 VZtBD VNUTORNY KRUH

Q321=+50
Q322=+50
Q323=60
Q324=20
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q305=12
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1

;STRED 1. OSI
;STRED 2. OSI
;DLZKA 1. STRANY
;DLZKA 2. STRANY
sMERACIA VYSKA
;BEZP. VZDIALENOS?
;BEZPECNA VYSKA
;POHYB NA BEZP. VYSKE
;C. V TABUIKE
;VZAZNY BOD
;VZtAZNY BOD

;ODOVZDANIE NAMERANEJ
HODNOTY

;SNIMANIE OSI TS
;1. SUR. PRE OS TS
;2. SUR. PRE OS TS
;3. SUR. PRE OS TS
sVZtAZNY BOD
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VZTAZNY BOD VONKAJSI KRUH (cyklus
snimacieho systému 413. DIN/ISO: G413)

Cyklus snimacieho systému 413 urcuje stredovy bod kruhového ¢apu
a zadava tento stredovy bod ako vztazny bod. Volitelné méze TNC

tento stredovy bod zapisat aj do tabulky nulovych bodov alebo tabulky Y A
Preset.

1 TNC polohuje snimaci systém zrychlenym chodom (hodnota z
MP6150 prip. MP6361) a s polohovacou logikou “Spracovat cykly
dotykového systému” na strane 24 k snimaciemu bodu 1. TNC
vypocita snimacie body z udajov v cykle a z bezpecnostnej
vzdialenosti z MP6140

2 Nasledne snimaci systém prechadza na zadanu meraciu vySku a
prevadza prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120 prip.
MP6360). TNC urci smer snimania automaticky v zavislosti od
programovaného pociato¢ného uhla

3 Potom snimaci systém cirkuluje bud’' na meracej vyske, alebo na

bezpecénej vyske k najblizSiemu snimaciemu bodu 2 a prevedie
tam druhé snimanie

4 TNC polohuje snimaci systém k snimaciemu bodu 2 a potom k
snimaciemu bodu 4 a prevedie tam tretie, prip. Stvrté snimanie

5 Nasledne TNC polohuje snimaci systém spat na bezpe¢nu vysku
a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 “Ulozenie vypocitaného vztazného bodu” na
strane 66 a uloZi aktualne hodnoty v nasledne vykonanych
parametroch Q

6 Na zelanie potom TNC zisti v osobitnom snimacom procese eSte
vztazny bod v osi snimacieho systému

<V

Cislo parametra Vyznam

Q151 Aktualne hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Aktualna hodnota stredu vedlajSej osi
Q153 Aktualna hodnota priemeru

@ Pred programovanim reSpektujte

Pre zabranenie kolizie medzi snimacim systémom a
obrobkom zadajte pozadovany priemer vyrezu (otvoru)
radsej vacsi.

Pred definiciou cyklu musite mat’ naprogramované

vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

82 3 Cykly snimacieho systému pre automatickt kontrolu obrobku @
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Stred 1. osi Q321 (absolutne): Stred Capu v hlavnej osi
roviny opracovania.

Stred 2. osi Q322 (absolutne): Stred ¢apu vo vedlajsej
osi roviny opracovania. Ak programujete Q322 = 0
potom TNC nasmeruje stred otvoru na kladnu os Y, ak
programujete Q322 nerovné 0, potom TNC
nasmeruje stred otvoru na pozadovanu polohu

Pozadovany priemer Q262: Priblizny priemer Capu.
Hodnotu zadajte rad3ej vacsiu

Pocdiatoény uhol Q325 (absolutne): Uhol medzi
hlavnou osou roviny opracovania a prvym snimacim
bodom

Uhlovy krok Q247 (inkrementalne): Uhol medzi dvomi
meracimi bodmi, znamienko uhlového kroku ur&i
smer otacania (- = v smere hodinovych ruciciek,
ktorym snimaci systém prejde k nasledujucemu
meraciemu bodu. Ak chcete merat obluky,
programujte uhlovy krok mensi ako 90°

Cim mensi naprogramujete uhlovy krok, tym presnejsie
TNC vyrata vztazny bod. Najmensia hodnota zadania: 5°.

Mer. vy$ka v osi snimacieho systému Q261 (absolutne):
Suradnice stredu gule (=dotykovy bod) v osi
snimacieho systému, v ktorej ma prebehnut meranie

Bezpeténostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meracim bodom a
gulou snimacieho systému Q320 ucinkuje aditivne k
MP6140

Bezpeténa vyska Q260 (absolutne): Suradnice v osi
snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst k Ziadnej
kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom)

Pohyb v bezpe¢nej vy§ke Q301: Stanovte, ako sa ma
snimaci systém posuvat medzi meracimi bodmi

0: Posuv medzi meracimi bodmi na meracej vyske
1: Posuv medzi meracimi bodmi na bezpecnej vyske

Cislo nulového bodu v tabuPke Q305: Zadajte &islo do
tabulky nulového bodu/tabulky Preset, v ktorej ma
TNC ulozit suradnice stredu ¢apu. Pri zadani
Q305=0, TNC zada automaticky zobrazenie tak, ze
novy vztazny bod lezi v strede €apu

HEIDENHAIN iTNC 530
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Novy vztazny bod hlavnej osi Q331 (absolutne):
Suradnice v hlavnej osi, na ktort ma TNC zadat’
zisteny stred €apu. Zakladné nastavenie = 0

Novy vztazny bod vedPajSej osi Q332 (absolutne):
Suradnice vo vedlajSej osi, na ktoru ma TNC zadat
zisteny stred Capu. Zakladné nastavenie = 0

Odovzd. nam. hodnét (0,1) Q303: Urcite, Ci zisteny
vztazny bod sa ma ulozit do tabulky nulovych bodov
alebo do tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Ak TNC zapiSe, ked sa nacitavaju
staré programy “UlozZenie vypocitaného vztazného
bodu” na strane 66

0: Zisteny vztazny bod zapisat do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Vztaznym systémom je aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zisteny vztazny bod zapisat do tabulky Preset.
Vztaznym systémom je suradnicovy systém stroja
(REF systém)

Snimanie v osi TS Q381: Urcite, ¢&i ma TNC aj vztazny
bod zadat do osi snimacieho systému:

0: Nezadat vztazny bod do osi snimacieho systému
1: Zadat vztazny bod do osi snimacieho systému

Tlacidla osi TS: Sar. 1. osi Q382 (absolutne):
Suradnice snimacieho bodu v hlavnej osi roviny
opracovania, na ktoré ma byt zadany vztazny bod v
osi snimacieho systému. U¢inné len, ak Q381 =1

Tladidla osi TS: Sur. 2. osi Q383 (absolutne):
Suradnice snimacieho bodu vo vedlajSej osi roviny
opracovania, na ktoré ma byt zadany vztazny bod v
osi snimacieho systému. U¢inné len, ak Q381 =1

Tla¢idla osi TS: Sur. 3. osi Q384 (absolutne):
Suradnice snimacieho bodu vo osi snimacieho
systému, na ktory ma byt zadany vztaZzny bod v osi
snimacieho systému. U&inné len, ak Q381 =1

Novy vztlazny bod osi TS Q333 (absolutne): Suradnice
v osi snimacieho systému, na ktoré ma TNC zadat
vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0

Példa: Bloky NC

Q321=+50
Q322=+50
Q323=60
Q324=20
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q305=15
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1

5 TCH PROBE 413 VZtBD KRUH VONKAJSI

;STRED 1. OSI
;STRED 2. OSI
;DL7ZKA 1. STRANY
;DLZKA 2. STRANY
;MERACIA VYSKA
;BEZP. VZDIALENOS?
;BEZPECNA VYSKA
;POHYB NA BEZP. VYSKE
;C. V TABUIKE
;VZPAZNY BOD
;VZCAZNY BOD

;ODOVZDANIE NAMERANEJ
HODNOTY

;SNIMANIE OSI TS
;1. SUR. PRE OS TS
;2. SUR. PRE OS TS
;3. SUR. PRE OS TS
;VZCAZNY BOD

3 Cykly snimacieho systému pre automatickt kontrolu obrobku @



VZTAZNY BOD VONKAJSI ROH (cyklus 3
snimacieho systému 414. DIN/ISO: G414) S
Cyklus snimacieho systému 414 zistuje priese¢nik dvoch priamok a _8
zadava tento ako vztazny bod. Volitefne méze TNC tento priese¢nik
zapisat' aj do tabulky nulovych bodov alebo tabulky Preset. Y A '5
1 TNC polohuje snimaci systém zrychlenym chodom (hodnota z >
MP6150 prip. MP6361) a polohovacia logika “Spracovat’ cykly c
dotykového systému” na strane 24 k prvému snimaciemu bodu ""é
(pozrite obr. vpravo hore). TNC pritom posuva snimaci systém o @I:> i
bezpecénostnu vzdialenost proti ur€enému smeru posuvu | N
2 Nasledne snimaci systém prechadza na zadani meraciu vySku a @':> >
prevadza prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120 prip. (¢})
MP6360). TNC urci smer snimania automaticky v zavislosti od E
programovaného 3. meracieho bodu (?\ > g
@ TNC meria najprv priamku vzdy v smere vedlajSej osi X 0
roviny opracovania. "J,'
3 Potom snimaci systém prejde k dalSiemu snimaciemu bodu 2 a \©
prevedie druhé snimanie v >
4 TNC polohuje snimaci systém k snimaciemu bodu 2 a potom k (&)
snimaciemu bodu 4 a prevedie tam tretie, prip. Stvrté snimanie ‘ -
5 Nasledne TNC polohuje snimaci systém spat na bezpecnu vysku zg g ©
a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametra cyklu A B E
Q303 a Q305 “Ulozenie vypocitaného vztazného bodu” na g g g g | (o]
strane 66 a uloZi suradnice zisteného rohu v nasledne vykonanych X ‘5'
parametroch Q <
6 Na zelanie potom TNC zisti v osobithom snimacom procese eSte v
vztazny bod v osi snimacieho systému @ ﬁ . | . ﬁ ﬁ N
5 ™
Cislo parametra Vyznam g 3
Q151 Aktualna hodnota rohu hlavnej osi ‘
\ L
Q152 Aktualna hodnota rohu vedlajsej osi x

@ Pred programovanim reSpektujte

Polohou meracich bodov ' a = urcite pevne roh, na ktory
TNC zada vztazny bod (pozrite obrazok vpravo v strede a
nasledujucu tabufku).

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

HEIDENHAIN iTNC 530
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A

oh

Suradnica X

Suradnica Y

Bod

vacsi ako bod Bod 1 mensi ako bod

Bod

mensi ako bod Bod 1 mensi ako bod

Bod

mensi ako bod Bod 1 vacsi ako bod

o|l0|®| >

Bod

vacsi ako bod Bod 1 vacsi ako bod

414

86

1. Merany bod 1. osi Q263 (absolutne): Suradnice
prvého snimacieho bodu v hlavnej osi roviny
opracovania

1. Merany bod 2. osi Q264 (absolutne): Suradnice
prvého snimacieho bodu vo vedlajSej osi roviny
opracovania

Vzdialenost’ 1. osi Q326 (inkrementalne): Vzdialenost
medzi prvym a druhym meracim bodom v hlavnej osi
roviny opracovania

3. Merany bod 1. osi Q296 (absolutne): Suradnice
druhého tretieho snimacieho bodu v hlavnej osi roviny
opracovania

3. Merany bod 2. osi Q297 (absolutne): Suradnice
tretieho snimacieho bodu vo vedlajSej osi roviny
opracovania

Vzdialenost’2. osi Q327 (inkrementalne) Vzdialenost
medzi tretim a Stvrtym meracim bodom vo vedlajsej
osi roviny opracovania

Mer. vy$ka v osi snimacieho systému Q261 (absolutne):
Suradnice stredu gule (=dotykovy bod) v osi
snimacieho systému, v ktorej ma prebehnut’ meranie

Bezpe¢nostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato&né vzdialenost medzi meracim bodom a
gulou snimacieho systému Q320 ucinkuje aditivne k
MP6140

Bezpec¢na vyska Q260 (absolutne): Suradnice v osi
snimacieho systému, v ktorej nemdzZe dojst’ k Ziadnej
kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom)

Pohyb v bezpe¢nej vyske Q301: Stanovte, ako sa ma
snimaci systém posuvat medzi meracimi bodmi

0: Posuv medzi meracimi bodmi na meracej vyske
1: Posuv medzi meracimi bodmi na bezpec¢nej vySke

Previest’ zakladné natoenie Q304: Urdite, ¢i ma TNC
kompenzovat' Sikmu polohu obrobku zékladnym
natocenim:

0: Nevykonat zakl. natoc.

1: Previest zakladné natocenie

3 Cykly snimacieho systému pre automatickt kontrolu obrobku @
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Cislo nulového bodu v tabulke Q305: Zadajte &islo do
tabulky nulového bodu/tabulky Preset, v ktorej ma
TNC ulozit suradnice rohu. Pri zadani Q305=0, TNC
zada automaticky zobrazenie tak, ze novy vztazny
bod lezi v rohu

Novy vztazny bod hlavnej osi Q331 (absolutne):
Suradnice v hlavnej osi, na ktord ma TNC zadat
zisteny roh. Zakladné nastavenie = 0

Novy vztaziny bod vedPajsej osi Q332 (absolutne):
Suradnice vo vedlajSej osi, na ktord ma TNC zadat
zisteny roh. Zakladné nastavenie = 0

Odovzd. nam. hodnét (0,1) Q303: Urcite, ¢i zisteny
vztazny bod sa ma ulozit do tabulky nulovych bodov
alebo do tabufky Preset:

-1: Nepouzivat! Ak TNC zapiSe, ked sa nacitavaju
staré programy “Ulozenie vypocitaného vztazného
bodu” na strane 66

0: Zisteny vztazny bod zapisat’ do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Vztaznym systémom je aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zisteny vztazny bod zapisat' do tabulky Preset.
Vztaznym systémom je suradnicovy systém stroja
(REF systém)

Snimanie v osi TS Q381: Urcite, &i ma TNC aj vztazny
bod zadat do osi snimacieho systému:

0: Nezadat vztazny bod do osi snimacieho systému
1: Zadat' vztazny bod do osi snimacieho systému

Tladidla osi TS: Sur. 1. osi Q382 (absolutne):
Suradnice snimacieho bodu v hlavnej osi roviny
opracovania, na ktoré ma byt zadany vztazny bod v
osi snimacieho systému. U¢inné len, ak Q381 = 1

Tlacidla osi TS: Sur. 2. osi Q383 (absolutne):
Suradnice snimacieho bodu vo vedlajSej osi roviny
opracovania, na ktoré ma byt zadany vztazny bod v
osi snimacieho systému. U¢inné len, ak Q381 =1

Tlacidla osi TS: Sur. 3. osi Q384 (absolutne):
Suradnice snimacieho bodu vo osi snimacieho
systému, na ktory ma byt zadany vztazny bod v osi
snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1

Novy vztiazny bod osi TS Q333 (absolutne): Suradnice
v osi snimacieho systému, na ktoré ma TNC zadat
vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 414 VZtBD VNUTORNY ROH

Q263=+37
Q264=+7

Q326=50

Q296=195
Q297=+25

Q327=45
Q261=-5
Q320=0

Q260=+20

Q301=0
Q304=0
Q305=7
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1

Q382=+85
Q383=+50

Q384=+0
Q333=+1

;1. BOD 1. OSI

;1. BOD 2. OSI
;VZDIALENOSt 1. OSI

;3. BOD 1. OSI

;3. BOD 2. OSI
;VZDIALENOS?t 2. OSI
sMERACIA VYSKA

;BEZP. VZDIALENOSY
;BEZPECNA VYSKA
;POHYB NA BEZP. VYSKE
;ZAKLADNE NATOCENIE
;C. V TABUIKE
;VZtAZNY BOD
;VZAZNY BOD
;ODOVZDANIE NAMERANEJ
HODNOTY

;SNIMANIE OSI TS

;1. SUR. PRE OS TS

;2. SUR. PRE OS TS

;3. SUR. PRE OS TS
;VZtAZNY BOD
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VZTAZNY BOD VNUTORNY ROH (cyklus
snimacieho systému 415. DIN/ISO: G415)

Cyklus snimacieho systému 415 zistuje priese¢nik dvoch priamok a
zadava tento ako vztazny bod. Volitefne méze TNC tento priesec€nik
zapisat’ aj do tabulky nulovych bodov alebo tabulky Preset. Y A

1 TNC polohuje snimaci systém zrychlenym chodom (hodnota z
MP6150 prip. MP6361) a polohovacou logikou “Spracovat’ cykly
dotykového systému” na strane 24 k prvému snimaciemu bodu «@
(pozrite obr. vpravo hore), ktory ste definovali v cykle. TNC pritom
posuva snimaci systém o bezpecénostnu vzdialenost proti
uréenému smeru posuvu

2 Nasledne snimaci systém prechadza na zadanu meraciu vySku a «@
prevadza prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120 prip. l
MP6360). Smer snimania vznikne od Cisla rohu 4@ -
X

@ TNC meria najprv priamku vzdy v smere vedlajsej osi
roviny opracovania.

3 Potom snimaci systém prejde k dalSiemu snimaciemu bodu 2 a
prevedie druhé snimanie

4 TNC polohuje snimaci systém k snimaciemu bodu 2 a potom k
snimaciemu bodu 4 a prevedie tam tretie, prip. Stvrté snimanie

5 Nasledne TNC polohuje snimaci systém spat’ na bezpecnu vysku
a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 “Ulozenie vypocitaného vztazného bodu” na
strane 66 a uloZi suradnice zisteného rohu v nasledne vykonanych
parametroch Q

6 Na zelanie potom TNC zisti v osobitnom snimacom procese eSte
vztazny bod v osi snimacieho systému

Cislo parametra Vyznam
Q151 Aktualna hodnota rohu hlavnej osi
Q152 Aktualna hodnota rohu vedlajSej osi

I:ﬂg_—, Pred programovanim reSpektujte

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

88 3 Cykly snimacieho systému pre automatickt kontrolu obrobku @



415

1. Merany bod 1. osi Q263 (absolutne): Suradnice
prvého snimacieho bodu v hlavnej osi roviny
opracovania

1. Merany bod 2. osi Q264 (absolutne): Suradnice
prvého snimacieho bodu vo vedlajsej osi roviny
opracovania

Vzdialenost’ 1. osi Q326 (inkrementalne): Vzdialenost
medzi prvym a druhym meracim bodom v hlavnej osi
roviny opracovania

Vzdialenost’2. osi Q327 (inkrementalne) Vzdialenost
medzi tretim a Stvrtym meracim bodom vo vedlajSej
osi roviny opracovania

Roh Q308: Cislo rohu, na ktory ma TNC zadat
vztazny bod

Mer. vy$ka v osi snimacieho systému Q261 (absolutne):
Suradnice stredu gule (=dotykovy bod) v osi
snimacieho systému, v ktorej ma prebehnut meranie

Bezpeénostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meracim bodom a
gulou snimacieho systému Q320 ucinkuje aditivne k
MP6140

Bezpet¢na vyska Q260 (absolutne): Suradnice v osi
snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst k ziadnej
kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom)

Pohyb v bezpeénej vyske Q301: Stanovte, ako sa ma
snimaci systém posuvat’ medzi meracimi bodmi

0: Posuv medzi meracimi bodmi na meracej vyske
1: Posuv medzi meracimi bodmi na bezpec¢nej vyske

Previest’ zakladné nato¢enie Q304: Urcite, ¢&i ma TNC
kompenzovat Sikmu polohu obrobku zakladnym
nato€enim:

0: Nevykonat' zakl. natog.

1: Previest zakladné natocenie

HEIDENHAIN iTNC 530
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Cislo nulového bodu v tabulke Q305: Zadaijte &islo do
tabulky nulového bodu/tabulky Preset, v ktorej ma
TNC ulozit suradnice rohu. Pri zadani Q305=0, TNC
zada automaticky zobrazenie tak, ze novy vztazny
bod lezi v rohu

Novy vztazny bod hlavnej osi Q331 (absolutne):
Suradnice v hlavnej osi, na ktori ma TNC zadat’
zisteny roh. Zakladné nastavenie = 0

Novy vztazny bod vedPajSej osi Q332 (absolutne):
Suradnice vo vedlajSej osi, na ktori ma TNC zadat
zisteny roh. Zakladné nastavenie = 0

Odovzd. nam. hodnét (0,1) Q303: Urcite, ¢i zisteny
vztazny bod sa ma ulozit do tabulky nulovych bodov
alebo do tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Ak TNC zapiSe, ked sa nacitavaju
staré programy “Ulozenie vypocitaného vztazného
bodu” na strane 66

0: Zisteny vztazny bod zapisat’ do aktivnej tabufky
nulovych bodov. Vztaznym systémom je aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zisteny vztazny bod zapisat do tabulky Preset.
Vztaznym systémom je suradnicovy systém stroja
(REF systém)

Snimanie v osi TS Q381: UrcCite, ¢i ma TNC aj vztazny
bod zadat' do osi snimacieho systému:

0: Nezadat vztazny bod do osi snimacieho systému
1: Zadat' vztazny bod do osi snimacieho systému

Tla¢idla osi TS: Sur. 1. osi Q382 (absolutne):
Suradnice snimacieho bodu v hlavnej osi roviny
opracovania, na ktoré ma byt zadany vztazny bod v
osi snimacieho systému. U¢inné len, ak Q381 = 1

Tlacidla osi TS: Sar. 2. osi Q383 (absolutne):
Suradnice snimacieho bodu vo vedlajSej osi roviny
opracovania, na ktoré ma byt zadany vztazny bod v
osi snimacieho systému. U¢inné len, ak Q381 =1

Tlacidla osi TS: Sur. 3. osi Q384 (absolutne):
Suradnice snimacieho bodu vo osi snimacieho
systému, na ktory ma byt zadany vztazny bod v osi
snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1

Novy vztazny bod osi TS Q333 (absolutne): Suradnice
v osi snimacieho systému, na ktoré ma TNC zadat
vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0

Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 415 VZtBD VONKAJSi ROH

Q263=+37
Q264=+7
Q326=50
Q296=+95
Q297=+25
Q327=45
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q304=0
Q305=7
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1

;1. BOD 1. OSI

;1. BOD 2. OSI
;VZDIALENOS®t 1. OSI
;3. BOD 1. OSI

;3. BOD 2. OSI
;VZDIALENOSt 2. OSI
;MERACIA VYSKA

;BEZP. VZDIALENOS?
;BEZPECNA VYSKA
;POHYB NA BEZP. VYSKE
;ZAKLADNE NATOCENIE
;C. V TABUIKE
;VZCAZNY BOD

;VZPAZNY BOD
;ODOVZDANIE NAMERANEJ
HODNOTY

;SNIMANIE OSI TS

;1. SUR. PRE OS TS

;2. SUR. PRE OS TS

;3. SUR. PRE OS TS
;VZLAZNY BOD

3 Cykly snimacieho systému pre automatickt kontrolu obrobku @



VZTAZNY BOD STRED KRUHU OTVOROV
(cyklus snimacieho systému 416. DIN/ISO: G416)

Cyklus snimacieho systému 416 vypocita stredovy bod kruhu otvorov
meranim troch otvorov a zada tento stredovy bod ako vztazny bod.
Volitelné méze TNC tento stredovy bod zapisat' aj do tabulky nulovych
bodov alebo tabulky Preset.

1 TNC polohuje snimaci systém zrychlenym chodom (hodnota z
MP6150 prip. MP6361) polohovacou logikou “Spracovat cykly
dotykového systému” na strane 24 na zadany stredovy bod prvého
otvoru

2 Potom snimaci systém prejde na zadanu meraciu vysku a Styrmi
snimaniami zachyti prvy stredovy bod otvoru

3 Nasledne snimaci systém prejde spat na bezpe¢nu vysku a
polohuje sa na zadany stredovy bod druhého otvoru

4 TNC posuva snimaci systém na zadanu meraciu vysku a zachyti
Styrmi snimaniami druhy stredovy bod otvoru

5 Nasledne snimaci systém prejde spat na bezpec€nu vySku a
polohuje sa na zadany stredovy bod tretieho otvoru

6 TNC posuva snimaci systém na zadanu meraciu vySku a
zachytava $tyrmi snimaniami stredovy bod tretieho otvoru

7 Nasledne TNC polohuje snimaci systém spat’ na bezpe¢nu vysku
a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 “Ulozenie vypocitaného vztazného bodu” na
strane 66 a uloZi aktualne hodnoty v nasledne vykonanych
parametroch Q

8 Na zelanie potom TNC zisti v osobithnom snimacom procese este
vztazny bod v osi snimacieho systému

ol

h bodov
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Cislo parametra Vyznam

Q151 Aktualne hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Aktualna hodnota stredu vedlajSej osi
Q153 Aktualna hodnota priemeru kruhu otvorov

@ Pred programovanim reSpektujte

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.
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o2 of
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Stred 1. osi Q273 (absolutne): Stred kruhu otvorov
(pozadovana hodnota) v hlavnej osi roviny
opracovania

Stred 2. osi Q274 (absolutne): Stred kruhu otvorov
(pozadovana hodnota) vo vedfajSej osi roviny
opracovania

PoZzadovany priemer Q262: Zadajte priblizny priemer
kruhu otvorov. Cim mensi je priemer otvorov, tym
presnejSie musite zadat’ poZzadovany priemer

Uhol 1. otvoru Q291 (absolutne): Polarne suradnice
uhla stredového bodu prvého otvoru v rovine
opracovania

Uhol 2. otvoru Q292 (absolutne): Polarne suradnice
uhla stredového bodu druhého otvoru v rovine
opracovania

Uhol 3. otvoru Q293 (absolutne): Polarne suradnice
uhla stredového bodu tretieho otvoru v rovine
opracovania

Mer. vy$ka v osi snimacieho systému Q261 (absolutne):
Suradnice stredu gule (=dotykovy bod) v osi
snimacieho systému, v ktorej ma prebehnut’ meranie

Bezpet¢na vySka Q260 (absolutne): Suradnice v osi
snimacieho systému, v ktorej nemdze dojst’ k ziadnej
kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom)

Cislo nulového bodu v tabulke Q305: Zadajte &islo do
tabulky nulového bodu/tabulky Preset, v ktorej ma
TNC ulozit suradnice stredu kruhu otvorov. Pri zadani
Q305=0, TNC zad4 automaticky zobrazenie tak, ze
novy vztazny bod lezi v strede kruhu otvorov

Novy vztazny bod hlavnej osi Q331 (absolutne):
Suradnice v hlavnej osi, na ktort ma TNC zadat’
zisteny stred kruhu otvorov.

Zakladné nastavenie = 0

Novy vztazny bod vedlajSej osi Q332 (absolutne):
Suradnice v hlavnej osi, na ktord ma TNC zadat’
zisteny stred kruhu otvorov.

Zakladné nastavenie = 0

3 Cykly snimacieho systému pre automatickt kontrolu obrobku @

Q274

ol |

zi

Q260

=<V




Odovzd. nam. hodnét (0,1) Q303: Urcite, Ci zisteny
vztazny bod sa ma ulozit do tabulky nulovych bodov
alebo do tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Ak TNC zapiSe, ked sa nacitavaju
staré programy “UloZenie vypocitaného vztazného
bodu” na strane 66

0: Zisteny vztazny bod zapisat’ do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Vztaznym systémom je aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zisteny vztazny bod zapisat’ do tabulky Preset.
Vztaznym systémom je suradnicovy systém stroja
(REF systém)

Snimanie v osi TS Q381: Urcite, ¢&i ma TNC aj vztazny
bod zadat do osi snimacieho systému:

0: Nezadat vztazny bod do osi snimacieho systému
1: Zadat' vztazny bod do osi snimacieho systému

Tlacidla osi TS: Sur. 1. osi Q382 (absolutne):
Suradnice snimacieho bodu v hlavnej osi roviny
opracovania, na ktoré ma byt zadany vztazny bod v
osi snimacieho systému. U¢inné len, ak Q381 =1

Tladidla osi TS: Sur. 2. osi Q383 (absolutne):
Suradnice snimacieho bodu vo vedlajSej osi roviny
opracovania, na ktoré ma byt zadany vztazny bod v
osi snimacieho systému. U¢inné len, ak Q381 =1

Tladidla osi TS: Sur. 3. osi Q384 (absolutne):
Suradnice snimacieho bodu vo osi snimacieho
systému, na ktory ma byt zadany vztazny bod v osi
snimacieho systému. U&inné len, ak Q381 =1

Novy vztazny bod osi TS Q333 (absolutne): Suradnice
v osi snimacieho systému, na ktoré ma TNC zadat
vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 416 VZtBD STRED KRUHU

OTVOROV
Q273=+50 ;STRED 1. OSI
Q274=+50 ;STRED 2. OSI
Q262=90 ;POZADOVANYPRIEMER
Q291=+34 ;UHOL 1. OTVORU
Q292=+70 ;UHOL 2. OTVORU
Q293=+210 ;UHOL 3. OTVORU
Q261=-5 ;MERACIA VYSKA
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q305=12 ;C.V TABUIKE
Q331=+0 ;VZtAZNYBOD
Q332=+0 ;VZtAZNYBOD

Q303=+1 ;ODOVZDANIE NAMERANEJ
HODNOTY

Q381=1 ;SNIMANIE OSI TS
Q382=+85 ;1. SUR. PRE OS TS
Q383=+50 ;2. SUR. PRE OS TS
Q384=+0 ;3. SUR. PRE OS TS
Q333=+1 ;VZtAZNYBOD
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VZTAZNY BOD OS SNIMACIEHO SYSTEMU

(cyklus snimacieho systému 417. DIN/ISO: G417)

Cyklus snimacieho systému 417 meria lubovolnu suradnicu v osi
snimacieho systému a zada tuto ako vztazny bod. Volitelne méze

TNC nameranu suradnicu zapisat’ aj do tabulky nulovych bodov alebo

tabulky Preset.

1 TNC polohuje snimaci systém zrychlenym chodom (hodnota z

MP6150 prip. MP6361) a s polohovacou logikou “Spracovat cykly

dotykového systému” na strane 24 k programovanému
snimaciemu bodu 1. TNC pritom posunie snimaci systém o
bezpec€nostnu vzdialenost’ v smere kladnej osi snimacieho
systému

2 Potom posuva snimaci systém v osi snimacieho systému na
zadanu suradnicu snimacieho bodu 1 a zachyti aktualnu polohu
jednoduchym snimanim

3 Nasledne TNC polohuje snimaci systém spat’ na bezpecnu vysku

a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 “Ulozenie vypocitaného vztazného bodu” na
strane 66 a ulozi aktualnu hodnotu v nasledne vykonanych
parametroch Q

Cislo parametra Vyznam

YA

Q160 Namerany bod aktualnej hodnoty

% Pred programovanim reSpektujte

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému. TNC zada potom v tejto osi vztazny bod.

a17 1. Merany bod 1. osi Q263 (absolutne): Suradnice
s prvého snimacieho bodu v hlavnej osi roviny
opracovania

1. Merany bod 2. osi Q264 (absolutne): Saradnice
prvého snimacieho bodu vo vedlajSej osi roviny
opracovania

1. Merany bod 3. osi Q294 (absolutne): Suradnice
prvého snimacieho bodu v osi snimacieho systému

Bezpe¢nostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meracim bodom a

gulou snimacieho systému Q320 ucinkuje aditivne k

MP6140

Bezpeéna vyska Q260 (absolutne): Suradnice v osi

snimacieho systému, v ktorej nemdze dojst’ k Ziadnej

kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom)

94 3 Cykly snimacieho systému pre automatickt kontrolu obrobku @
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Cislo nulového bodu v tabulke Q305: Zadajte &islo v
tabulke nulovych bodov/tabulke Preset, v ktorej ma
TNC ulozit stradnice. Pri zadani Q305=0, TNC zada
automaticky zobrazenie tak, ze novy vztazny bod lezi
na snimanej ploche

Novy vztazny bod osi TS Q333 (absolutne): Suradnice
v osi snimacieho systému, na ktoré ma TNC zadat’
vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0

Odovzd. nam. hodnét (0,1) Q303: Urcite, ¢i zisteny
vztazny bod sa ma ulozit do tabulky nulovych bodov
alebo do tabufky Preset:

-1: Nepouzivat! Ak TNC zapiSe, ked sa nacitavaju
staré programy “UlozZenie vypocitaného vztazného
bodu” na strane 66

0: Zisteny vztazny bod zapisat’ do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Vztaznym systémom je aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zisteny vztazny bod zapisat' do tabulky Preset.
Vztaznym systémom je suradnicovy systém stroja
(REF systém)

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 417 VZtBD OS TS

Q263=+25
Q264=+25
Q294=+25
Q320=0
Q260=+50
Q305=0
Q333=+0
Q303=+1

;1. BOD 1. OSI

;1. BOD 2. OSI

;1. BOD 3. OSI

;BEZP. VZDIALENOS®?
;BEZPECNA VYSKA
;C. V TABUIKE
;VZtAZNY BOD

;ODOVZDANIE NAMERANEJ
HODNOTY
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VZTAZNY BOD STRED 4 OTVOROV (cyklus
snimacieho systému 418. DIN/ISO: G418)

Cyklus snimacieho systému 418 vypocita priese¢nik spojovacich &iar
vzdy dvoch stredov otvorov a zada tento priese¢nik ako vztazny bod.
Volitelne mdze TNC tento priesecnik zapisat aj do tabulky nulovych
bodov alebo tabulky Preset.

1

TNC polohuje snimaci systém zrychlenym chodom (hodnota z
MP6150 prip. MP6361) polohovacou logikou “Spracovat cykly
dotykového systému” na strane 24 do stredu prvého otvoru

Potom snimaci systém prejde na zadanu meraciu vysku a Styrmi
snimaniami zachyti prvy stredovy bod otvoru

Nasledne snimaci systém prejde spat na bezpeénu vysku a
polohuje sa na zadany stredovy bod druhého otvoru

TNC posuva snimaci systém na zadanu meraciu vysku a zachyti
Styrmi snimaniami druhy stredovy bod otvoru

TNC zopakuje proces 3 a 4 pre otvory = a

Nasledne TNC polohuje snimaci systém spat na bezpeénu vysku
a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 “Ulozenie vypocitaného vztazného bodu” na
strane 66 TNC vypocita vztazny bod ako priese¢nik spojnic
stredov otvorov 1/3 a 2/4 a ulozi aktualnu hodnotu v nasledne
vykonanych parametroch Q

Na zelanie potom TNC zisti v osobitnom snimacom procese este
vztazny bod v osi snimacieho systému

Cislo parametra Vyznam

Yi

<

Q151 Aktualna hodnota priese€niku hlavnej osi

Q152 Aktualna hodnota priese¢niku vedlajsej

osi

I:ﬂg_—, Pred programovanim reSpektujte

96

Pred definiciou cyklu musite mat’ naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

3 Cykly snimacieho systému pre automatickt kontrolu obrobku @
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1stred 1. osi Q268 (absolutne): Stred 1. otvoru v hlavnej
osi roviny opracovania

1 stred 2. osi Q269 (absolutne): Stred 1. otvoru vo
vedlajSej osi roviny opracovania

2 stred 1. osi Q270 (absolutne): Stred 2. otvoru v hlavnej
osi roviny opracovania

2 stred 2. osi Q271 (absolutne): Stred 2. otvoru vo
vedlajSej osi roviny opracovania

3 stred 1. osi Q316 (absolutne): Stred 3. otvoru v hlavnej
osi roviny opracovania

3 stred 2. osi Q317 (absolutne): Stred 3. otvoru vo
vedlajSej osi roviny opracovania

4 stred 1. osi Q318 (absolutne): Stred 4. otvoru v hlavnej
osi roviny opracovania

4 stred 2. osi Q319 (absolutne): Stred 4. otvoru vo
vedlajsej osi roviny opracovania

Mer. vy$ka v osi snimacieho systému Q261 (absolutne):
Suradnice stredu gule (=dotykovy bod) v osi
snimacieho systému, v ktorej ma prebehnut meranie

Bezpeténa vyska Q260 (absolutne): Suradnice v osi
snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst k Ziadnej
kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom)
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Cislo nulového bodu v tabulke Q305: Zadaijte &islo do
tabulky nulového bodu/tabulky Preset, v ktorej ma
TNC ulozit suradnice priesecnika spojnic. Pri zadani
Q305=0, TNC zada automaticky zobrazenie tak, ze

Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 418 VZtBD 4 OTVORY

0=, 1IN a. AUCRY 2 =1 Q268=+20 ;1. STRED 1. OSI

novy vztazny bod lezi v prieseCniku spojnic Q269=+25 ;1. STRED 2. OSI
=+ ;1. .

Novy vztazny bod hlavnej osi Q331 (absolutne):
Suradnice v hlavnej osi, na ktori ma TNC zadat’ Q270=+150 ;2. STRED 1. OSI
zisteny priesec¢nik spojnic. Zakladné nastavenie = 0 Q271=+25 ;2. STRED 2. OSI
Novy vztazny bod vedlajSej osi Q332 (absolutne): Q316=+150 ;3. STRED 1. OSI
Suradnice vo vedlajSej osi, na ktori ma TNC zadat = ;
zisteny priesecnik spojnic. Zakladné nastavenie = 0 Q317=+85 ;3. STRED 2. OSI
Odovzd. nam. hodnét (0,1) Q303: Urdite, & zisteny e
vztazny bod sa ma ulozit do tabulky nulovych bodov Q319=+80 ;4. STRED 2. OSI
alebo do tabulky Preset: = ; v
-1: Nepouzivat! Ak TNC zapie, ked sa nagitavaju = ’MERACVIA,VYS,IV(A
staré programy “Ulozenie vypocitaného vztazného Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
bodu” na strane 66 = ; 5
0: Zisteny vztazny bod zapisat’ do aktivnej tabufky Q305=12 ;C.V I:A]?Ul KE
nulovych bodov. Vztaznym systémom je aktivny Q331=+t0 ;VZtAZNYBOD
suradnicovy systém obrobku - ; S
1: Zisteny vztazny bod zapisat do tabulky Preset. e 0D
Vztaznym systémom je suradnicovy systém stroja Q303=+1 ;ODOVZDANIE NAMERANEJ
(REF systém) HODNOTY
Snimanie v osi TS Q381: UrcCite, ¢i ma TNC aj vztazny Q381=1 ;SNIMANIE OSI TS

bod zadat' do osi snimacieho systému: = ; .
0: Nezadat vztazny bod do osi snimacieho systému L=l SIVJR' LIS O Ik
1: Zadat' vztazny bod do osi snimacieho systému Q383=+50 ;2. SUR. PRE OS TS

Tladidla osi TS: Sur. 1. osi Q382 (absolutne): Q384=+0 ;3. SUR. PRE OS TS

3.2 Automatick
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Suradnice snimacieho bodu v hlavnej osi roviny
opracovania, na ktoré ma byt zadany vztazny bod v
osi snimacieho systému. U¢inné len, ak Q381 =1

Tlacidla osi TS: Sar. 2. osi Q383 (absolutne):
Suradnice snimacieho bodu vo vedlajSej osi roviny
opracovania, na ktoré ma byt zadany vztazny bod v
osi snimacieho systému. U¢inné len, ak Q381 =1

Tlacidla osi TS: Sur. 3. osi Q384 (absolutne):
Suradnice snimacieho bodu vo osi snimacieho
systému, na ktory ma byt zadany vztazny bod v osi
snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1

Novy vztazny bod osi TS Q333 (absolutne): Suradnice
v osi snimacieho systému, na ktoré ma TNC zadat
vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0

3 Cykly snimacieho systému pre automatickt kontrolu obrobku @
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VZTAZNY BOD JEDNOTLIVA OS (Cyklus

sn

imacieho systému 419. DIN/ISO: G419)

Cyklus snimacieho systému 419 meria lubovolnu suradnicu vo
volitefnej osi a zadava tuto suradnicu ako vztazny bod. Volitelne mbze
TNC nameranu suradnicu zapisat' aj do tabulky nulovych bodov alebo
tabulky Preset.

1

TNC polohuje snimaci systém zrychlenym chodom (hodnota z
MP6150 prip. MP6361) a s polohovacou logikou “Spracovat cykly
dotykového systému” na strane 24 k programovanému
snimaciemu bodu 1. TNC pritom posuva snimaci systém o
bezpecénostnu vzdialenost' proti programovanému smeru posuvu

Nasledne snimaci systém posuva na zadanu meraciu vySku a
zachytdva aktualnu polohu jednoduchym snimanim

Nasledne TNC polohuje snimaci systém spéat’ na bezpe¢nu vysku
a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 “Ulozenie vypocitaného vztazného bodu” na
strane 66

@ Pred programovanim reSpektujte

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

419

1. Merany bod 1. osi Q263 (absolutne): Suradnice
prvého snimacieho bodu v hlavnej osi roviny

opracovania

1. Merany bod 2. osi Q264 (absolutne): Suradnice
prvého snimacieho bodu vo vedlajSej osi roviny
opracovania

Mer. vy$ka v osi snimacieho systému Q261 (absolutne):
Suradnice stredu gule (=dotykovy bod) v osi
snimacieho systému, v ktorej ma prebehnut meranie

Bezpeénostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meracim bodom a
gulou snimacieho systému Q320 ucinkuje aditivne k
MP6140

Bezpet¢na vyska Q260 (absolutne): Suradnice v osi
snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst k ziadnej
kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom)
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3.2 Automatick

Aktivna os
snimacieho
systému: Q272 =3

Os merania (1...3: 1=hlavna os) Q272: Os, v ktorej ma ~ Példa: Bloky NC
prebehnut meranie: .
1: Hlavna os = os merania 5 TCH PROBE 419 VZtBD JEDNOTLIVA OS

2: VedlajSia os = os merania Q263=+25 ;1. BOD 1. OSI
3: Snimaci systém = os merania
Q264=+25 ;1. BOD 2. OSI

Priradenia osi Q261=+25 ;MERACIA VYSKA
Prislu$na hlavni Prislu$na vedrajsia Q320=0  ;BEZP. VZDIALENOSY?
os: Q272 =1 0s: Q272 =2

Q260=+50 ;BEZPECNA VYSKA

z

X Y Q272=+1 ;MERACIA OS

Y

Q267=+1 ;SMER POSUVU

v

Q305=0 ;C. V TABUPKE

z X

X

M a Q333=+0 ;VZtAZNYBOD

100

Smer posuvu Q267: Smer, v ktorom snimaci systém Q303=+1  ;ODOVZDANIE NAMERANEJ
nabehne na obrobok: HODNOTY

-1: Zaporny smer posuvu

+1: Kladny smer posuvu

Cislo nulového bodu v tabul’ke Q305: Zadaijte &islo v
tabulke nulovych bodov/tabulke Preset, v ktorej ma
TNC ulozit sturadnice. Pri zadani Q305=0, TNC zada
automaticky zobrazenie tak, Ze novy vztazny bod lezi
na snimanej ploche

Novy vztazny bod Q333 (absolutne): Suradnice, na
ktoré ma TNC zadat vztazny bod Zakladné
nastavenie = 0

Odovzd. nam. hodnét (0,1) Q303: Urcite, &i zisteny
vztazny bod sa mé ulozit do tabulky nulovych bodov
alebo do tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Pozri ,UloZenie vypocitaného
vztazného bodu”, strana 66

0: Zisteny vztazny bod zapisat do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Vztaznym systémom je aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zisteny vztazny bod zapisat do tabulky Preset.
Vztaznym systémom je suradnicovy systém stroja
(REF systém)
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Priklad: Zadat’ vztazny bod stred kruhového segmentu a hornej hrany obrobku

h bodov

”

Y YA
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N

”

e ZISs

0 BEGIN PGM CYC413 MM

1 TOOL CALL 0 Z Vyvolat nastroj 0 pre urenie osi snimacieho systému

3.2 Automatick
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3.2 Automatick

2 TCH PROBE 413 VZtBD VONKAJSi KRUH
Q321=+25 ;STRED 1. OSI
Q322=+25 ;STRED 2. OSI
Q262=30 ;POZADOVANY PRIEMER
Q325=+90 ;POCIATOCNYUHOL
Q247=+45 ;UHLOVYKROK
Q261=-5 ;MERACIA VYSKA
Q320=2 ;BEZP. VZDIALENOS?
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q305=0 ;€. V TABUPKE
Q331=+0 ;VZtAZNYBOD
Q332=+10 ;VZtAZNYBOD

Q303=+0 ;ODOVZDANIE NAMERANEJ
HODNOTY

Q381=1 ;SNIMANIE OSI TS
Q382=+25 ;1. SUR. PRE OS TS
Q383=+25 ;2. SUR. PRE OS TS
Q384=+25 ;3. SUR. PRE OS TS
Q333=+0 ;VZtAZNYBOD

3 CALL PGM 35K47

4 END PGM CYC413 MM

102

Stred kruhu Sudradnica X

Stred kruhu Sudradnica Y

Priemer kruhu

Polarne suradnice uhla pre 1. snimaci bod

Uhlovy krok pre vypocet snimacich bodov 2 az 4

Suradnice v osi snimacieho systému, v ktorych prebehne meranie
bezpefnostna vzdialenost dodatocne k MP6140

Vyska, na ktorej sa ma os snimacieho systému posuvat bez kolizie
Medzi meracimi bodmi neposuvat’ na bezpeénej vyske

Zadat zobrazenie

Zadat' zobrazenie v X na 0

Zadat zobrazenie v Y na 10

Bez funkcie, nakolko sa musi zadat zobrazenie

Zadat' aj vztazny bod v osi TS
X suradnica snimacieho bodu
Y suradnica snimacieho bodu
Z suradnica snimacieho bodu
Zadat’ zobrazenie vZ na 0

Vyvolat program spracovania
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Namerany stred kruhu otvorov sa ma zapisat do
tabulky Preset pre neskorsie pouzitie.

HEIDENHAIN iTNC 530

Vyvolat’ nastroj O pre ur€enie osi snimacieho systému

Definicia cyklu k zadaniu vztazného bodu v osi snimacieho systému
Bod snimania: Suradnica X

Bod snimania: Suradnica Y

Bod snimania: Z suradnica

bezpecnostna vzdialenost dodatoéne k MP6140

Vyska, na ktorej sa ma os snimacieho systému posuvat' bez kolizie
Zapisat Z suradnicu do riadku 1

Zadat' os snimacieho systému 0

Vypocitany vztazny bod vo vztahu k pevnému strojovému
suradnicovému systému (REF systém) ulozit' do tabulky Preset
PRESET.PR

3.2 Automatické zistovanie vzt’ain)’ﬂ bodov
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3.2 Automatick

3 TCH PROBE 416 VZtBD STRED KRUHU

OTVOROV
Q273=+35
Q274=+35
Q262=50
Q291=+90
Q292=+180
Q293=+270
Q261=+15
Q260=+10
Q305=1
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=0
Q382=+0
Q383=+0
Q384=+0
Q333=+0

;STRED 1. OSI
;STRED 2. OSI
;POZADOVANY PRIEMER
;UHOL 1. OTVORU
;UHOL 2. OTVORU
;UHOL 3. OTVORU
sMERACIA VYSKA
;BEZPECNA VYSKA
;C. V TABUIKE
;VZtAZNY BOD
;VZtAZNY BOD
;ODOVZDANIE NAMERANEJ
HODNOTY

;SNIMANIE OSI TS
;1. SUR. PRE OS TS
;2. SUR. PRE OS TS
;3. SUR. PRE OS TS
sVZtAZNY BOD

4 CYCL DEF 247 ZADAt VZtAZNY BOD

Q339=1

;CISLO VZtAZNEHO BODU

6 CALL PGM 35KLZ
7 END PGM CYC416 MM

104

Stred kruhu otvorov: Suradnica X

Stred kruhu otvorov: Suradnica Y

Priemer kruhu otvorov

Polarne suradnice uhla pre stred 1. otvoru

Polarne suradnice uhla pre stred 2. otvoru

Polarne suradnice uhla pre stred 3. otvoru

Suradnice v osi snimacieho systému, v ktorych prebehne meranie
Vyska, na ktorej sa ma os snimacieho systému posuvat' bez kolizie
Stred kruhu otvorov (X a Y) zapisat’ do riadku 1

Vypo¢itany vztazny bod vo vztahu k pevnému strojovému
suradnicovému systému (REF systém) ulozit’ do tabulky Preset
PRESET.PR

Nezadat Ziadny vztazny bod v osi TS
bez funkcie

bez funkcie

bez funkcie

bez funkcie

Aktivovat novy Preset cyklom 247

Vyvolat program spracovania
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3.3 Obrobky merat’ automaticky

Prehlad
TNC ma k dispozicii 12 cyklov, ktorymi mdzete obrobky merat’
automaticky:
Pomocné
Cyklus tlagidlo Strana
0 VZTAZNA ROVINA Merat suradnicuv [e Strana 110
lubovolnej osi a0 [
1 VZTAZNA ROVINA POLARNA Merat  [i % Strana 111
bod, smer snimania cez uhol @
420 MERAT UHOL Merat uhol v rovine az0 Strana 112
opracovania [
421 MERAT OTVOR Merat polohu a az1 Strana 114
priemer otvoru | @]
422 MERAT VONKAJSI KRUH Merat Strana 117
polohu a priemer kruhového €apu [ @1
423 MERAT VNUTORNY OBDLZNIK Strana 120
Merat' polohu, dizku a Sirku [=u
obdiznikového vyrezu
424 MERAT VONKAJSI OBDLZNIK Strana 123
Mer,at’ polohu, dizku a Sirku @
obdlznikového Capu
425 MERAT VNUTORNU SIiRKU (2. Strana 126
rovina pomocnych tlagidiel) Merat 2
vnutornu Sirku drazky
426 MERAT VONKAJSIU STENU (2. Strana 128
rovina pomocnych tlagidiel) Merat M
vonkajsiu stenu
427 MERAT SURADNICE (2. rovina Strana 130
pomocnych tla¢idiel) Merat fubovolné el [
suradnice v zvolitelnej osi
430 MERAT KRUH OTVOROV (2. rovina as0_ Strana 132
pomocnych tlacidiel) Merat polohu kruhu
otvorov a jeho priemer
431 MERAT ROVINU (2. rovina as1 Strana 135
pomocnych tlacidiel) Merat uhol osiAaB

roviny

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Obrobky merat’ automaticky

Protokolovat’' vysledky merani

Ku vSetkym cyklom, ktorymi mozete automaticky merat’ obrobky
(vynimky: cyklus 0 a 1), mézZete nechat TNC vystavit protokol merania.
V prislusnom snimacom cykle mozete definovat, ¢&i ma TNC

ulozit protokol merania do niektorého suboru
Ci zobrazit' protokol merania na obrazovke a prerusit chod programu
nema vytvorit' Ziadny protokol merania

Pokial chcete protokol merania ulozit do niektorého suboru, TNC ulozi
udaje Standardne ako udaje ASCII do adresara, z ktorého
odpracovavate program merania. Alternativne mozete protokol
merania vydat’ priamo cez Udajové rozhranie na tlaciaren, prip. ulozit
na PC. K tomu zadajte funkciu Print (v konfiguranom menu rozhrani)
na RS232:\ (pozrite aj priru¢ku uzivatela, funkcie MOD, zriadenie
udajového rozhrania").

I% VSetky namerané hodnoty, uvedené v subore protokolu,
sa vztahuju na nulovy bod, ktory bol aktivny v ¢ase
prevedenia prisludného cyklu. Dalej mozno stradnicovy
systém este otoCit' v rovine alebo otocit pomocou 3D ROT.
V takom pripade TNC prepocita vysledky merani vzdy do
prave aktivneho suradnicového systému.

Pouzivajte softvér pre prenos Udajov spolo¢nosti
HEIDENHAIN TNCremo, ak chcete vydat protokol
merania cez rozhranie udajov.
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Priklad: Subor protokolu pre snimaci cyklus 421:
wrweee* Protokol merania snimacieho cyklu 421 Meranie otvoru ********

Datum: 30-06-2005
Cas: 06:55:04
Program merania: TNC:\GEH35712\CHECK1.H

Pozadované hodnoty:Stred hlavnej osi: 50.0000
Stred vedlajSej osi: 65.0000
Priemer: 12.0000

Prednastavené medzné hodnoty:Najvacsi rozmer
stredu hlavnej osi: 50.1000

Najmensi rozmer stredu hlavnej osi: 49.9000
Najvacsi rozmer stredu vedlajSej osi: 65.1000
Najmensi rozmer stredu vedlajSej osi: 64.9000
Najvacsi rozmer otvoru: 12.0450

Najmensi rozmer otvoru 12.0000

Aktualne hodnoty:Stred hlavnej osi: 50.0810
Stred vedlajSej osi: 64.9530
Priemer: 12.0259

Odchylky:Stred hlavnej osi: 0,0810
Stred vedlajsej osi: -0,0470
Priemer: 0,0259

Dalsie vysledky merani: Vy$ka merania: -5.0000

Koniec protokolu merania

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Obrobky merat’ automaticky

Vysledky merani v parametroch Q

Vysledky merani prislusného snimacieho cyklu TNC uloZi do globalne  [ewer Ulozit/editovat prosram
ucinnych parametrov Q150 az Q160. Odchylky od pozadovane;j Mer. vyska v osi dotyk. sondy?
hodnoty su ulozené v parametroch Q161 az Q166. ReSpektujte Z BLKFORM 0.2 xu100 Vs100 240 " g
tabulku vyslednych parametrov, ktora je uvedena pri kazdom popise R
cyklu. S L x20 v30 ro FHAx 13 —E
. . e , , #6 TCH PROBE 423 MERS. RECTAN. INS » (!)
Okrem toho TNC pri definicii cyklu spoluzobrazi v pomocnom obrazku TIRD S £ o
prisluSného cyklu vysledny parameter (pozrite obr. vpravo hore). Gz74s+e  SCENTER IN 2N AXIS L
1 4 v v v e b4 ’ 4 T 0282=+0 31ST SIDE LENGTH i
Pritom patri osvetleny vysledny parameter k prisluSnym zadavacim e ( ;g ‘
parametrom' N ;MEASURING HEIGHT v ‘ 20 ﬁ..g
0320=+0 3SET-UP CLERRANCE
0260=+100 ;CLEARANCE HEIGHT
Stav merania 0301=+1 3MOVE TO CLEARANCE
0284=+0 sMAX. LIMIT 1ST SIDE >
Pri niektorych cykloch mézete pomocou globalne uginnych parametrov ——J

Q180 az Q182 vyziadat stav merani: ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

Stav merania Hodnota parametra
Namerané hodnoty su v ramci tolerancie Q180 =1
Je potrebné doopracovanie Q181 =1
Chybny vyrobok Q182 =1

TNC pouzije identifikator doopracovania prip. odpadu, akonahle bude
niektora z nameranych hodndt prekraCovat toleranciu. Pre zistenie,
ktory vysledok merania prekro€il toleranciu, sledujte eSte protokol
merania alebo skontrolujte prislusné vysledky merania (Q150 az
Q160) na ich medzné hodnoty.

I% TNC pouzije identifikator stavu aj vtedy, ak ste nezadali
Ziadne hodnoty tolerancie alebo maximalne/minimalne
rozmery.

Kontrola tolerancie
Pri vacsine cyklov pre kontrolu obrobku mézete dat TNC prevadzat
kontrolu tolerancii. K tomu musite definovat’ pri definicii cyklu

pozadovanu medznu hodnotu. Ak nechcete prevadzat kontrolu
tolerancii, zadajte tento parameter s 0 (= prednastavena hodnota)
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Kontrola nastroja

Pri niektorych cykloch pre kontrolu nastroja mézete dat TNC
prevadzat' kontrolu nastroja. TNC potom kontroluje, Ci

na zaklade odchylok od pozadovanej hodnoty (hodnoty v Q16x) ma
byt korigovany polomer nastroja

odchylky od pozadovanej hodnoty (hodnoty v Q16x) vacsie ako je
tolerancia zlomu nastroja

Korigovat' nastroj

% Funkcia pracuje len
pri aktivnej tabulke nastroja

ak zapojite kontrolu nastroja v cykle (zadat Q330
nerovné 0)

Ak prevediete viaceré opravné merania, TNC pripocita
prislusné namerané odchylky k hodnote uz ulozenej v
tabulke nastroja.

TNC koriguje polomer nastroja v stipci DR zasadne vzdy, aj ked
namerana odchylka lezi v ramci vopred zadanej tolerancie. Ci musite
doopracovavat, zistite vo vaSom programe NC pomocou parametra
Q181 (Q181=1: je potrebné doopracovanie).

Pre cyklus 427 okrem toho plati:

Ak je ako os merania definovana niektora os aktivnej roviny
opracovania (Q272 = 1 alebo 2), prevedie TNC korekturu polomeru
nastroja tak, ako bolo predtym popisané. Smer korektury TNC zisti
na zaklade definovaného smeru posuvu (Q267)

Ak je za os merania zvolena os snimacieho systému (Q272 = 3),
TNC prevedie korekturu dizky nastroja

Kontrola zlomenia nastroja

@ Funkcia pracuje len

pri aktivnej tabulke nastroja

ak zapojite kontrolu nastroja v cykle (zadat Q330
nerovné 0)

ak je v tabufke tolerancie zlomenia RBREAK vaésia ako
0 pre zadane Cislo nastroja v tabulke nastroja (pozrite aj
priru¢ku uzivatefa, kapitola 5.2 ,Udaje nastroja‘“)

TNC vyda hlasenie chyby a zastavi chod programu, ak je namerana

odchylka vacsia ako tolerancia zlomenia nastroja. SuCasne zablokuje
nastroj v tabulke nastrojov (stlpec TL = L).

Vztazny systém pre vysledky merani
TNC vydava vSetky vysledky merani do vyslednych parametrov a do

suboru protokolu v aktivnom - teda prip. posunutom alebo/a
nato€enom/oto¢enom - suradnicovom systéme.
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VZTAZNA ROVINA (cyklus snimacieho
systému 0, DIN/ISO: G55)

1 Snimaci systém sa posuva v 3D pohybe zrychlenym posuvom
(hodnota z MP6150 prip. MP6361) do predpolohy 1,
programovanej v cykle

2 Nasledne prevedie snimaci systém snimanie so snimacim VA A
posuvom (MP6120 prip. MP6360). Smer snimania sa musi uréit' v
cykle

3 Potom ako TNC tuto polohu zachyti, prechadza snimaci systém =
spat na pociatocny bod priebehu snimania a ulozi namerané @

suradnice v niektorom Q parametri. Okrem toho TNC ulozi
suradnice tej polohy, v ktorej sa snimaci systém nachadza v
okamihu signalu spustenia, do parametrov Q115 az Q119. Pre
hodnoty v tychto parametroch TNC nezohladni dizku snimacieho gﬁ

hrotu a jeho polomer

<V

@:5 Pred programovanim respektujte

Snimaci systém sa musi predpolohovat tak, aby sa
zabranilo kolizii pri nabehu programovanej predpolohy.

3.3 Obrobky merat’ automaticky

. C. parametra pre vysledok: Zadajte &islo toho Q Példa: Bloky NC
dg [H parametra, ktorému sa hodnota suradnic priradi

. . 67 TCH PROBE 0.0 VZtAZNA ROVINA Q5 X-
Os snimania/smer snimania: Zadajte os snimania

pomocou tlacidla volby osi alebo klavesnicou ASCIl a 68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
znamienko pre smer snimania. Potvrdte tlaCidlom
ENT

PoZadovana hodnota polohy: Pomocou tlacidla volby
osi alebo klavesnicou ASCII zadajte vSetky suradnice
pre predpolohovanie snimacieho systéemu

Ukondite zadavanie: Stlacte tladidlo ENT
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VZTAZNA ROVINA Polarna (cyklus snimacieho
systému 1)

Cyklus snimacieho systému 1 zistuje v flubovolnom smere snimania
fubovolnu polohu na obrobku.

1 Snimaci systém sa posuva v 3D pohybe zrychlenym posuvom
(hodnota z MP6150 prip. MP6361) do predpolohy 1,
programovanej v cykle

2 Nasledne prevedie snimaci systém snimanie so snimacim
posuvom (MP6120 prip. MP6360). Pri snimani TNC prechadza
rovnomerne vo dvoch osiach (zavisi od uhla snimania). Smer
snimania sa musi urcit polarnym uhlom v cykle

3 Potom ako zachyti TNC polohu, prejde snimaci systéme spat do
pociato¢ného bodu snimania. Suradnice polohy, v ktorej sa
snimaci systém nachadza v okamihu signalu spustenia, TNC ulozi
do parametrov Q115 az Q119.

@ Pred programovanim resSpektujte

Snimaci systém sa musi predpolohovat tak, aby sa
zabranilo kolizii pri nabehu programovanej predpolohy.

1 g Snimacia os: Zadajte os snimania pomocou tlacidla
‘ volby osi alebo klavesnicou ASCII. Potvrdte tlaidlom
ENT

Snimaci uhol: Uhol vo vztahu k osi snimania, v ktorej
sa ma snimaci systém posuvat

Pozadovana hodnota polohy: Pomocou tlacidla volby
osi alebo klavesnicou ASCII zadajte vSetky suradnice
pre predpolohovanie snimacieho systému

Ukoncite zadavanie: Stlacte tlacdidlo ENT
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Példa: Bloky NC

67 TCH PROBE 1.0 VZtAZNA ROVINA POLARNA
68 TCH PROBE 1.1 X UHOL: +30
69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5



3.3 Obrobky merat’ automaticky

MERAT UHOL (cyklus snimacieho
systému 420, DIN/ISO: G420)

Cyklus snimacieho systému 420 zist'uje uhol, ktory zviera lubovolna
priamka s hlavnou osou roviny opracovania.

YA

1 TNC polohuje snimaci systém zrychlenym chodom (hodnota z
MP6150 prip. MP6361) a s polohovacou logikou “Spracovat cykly
dotykového systému” na strane 24 k programovanému
snimaciemu bodu 1. TNC pritom posuva snimaci systém o
bezpecénostnu vzdialenost proti uréenému smeru posuvu

Nasledne snimaci systém prechadza na zadanu meraciu vySku a
prevadza prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120 prip. I
©

N

© m—

MP6360)
Potom snimaci systém prejde k dalSiemu snimaciemu bodu 2 a

prevedie druhé snimanie R\
TNC polohuje snimaci systém spat na bezpecnu vysku a ulozi

zisteny uhol do nasledujuceho Q parametra:

w

<V

Cislo parametra Vyznam

Q150 Namerany uhol sa vztahuje na hlavnu os
roviny opracovania X Q267

Y A
Q272=2 +

I:ﬂg_—, Pred programovanim reSpektujte

Pred definiciou cyklu musite mat’ naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
Systému. Q266

Q264

\ D MP6140
+
Q320

[k prvého snimacieho bodu v hlavnej osi roviny

opracovania _...@ -
X

1. Merany bod 2. osi Q264 (absolutne): Suradnice t Q279=1
prvého snimacieho bodu vo vedlajsej osi roviny Q263 Q265 -
opracovania

2. Merany bod 1. osi Q265 (absolutne): Suradnice
druhého snimacieho bodu v hlavnej osi roviny
opracovania

2. Merany bod 2. osi Q266 (absolutne): Suradnice
druhého snimacieho bodu vo vedlajSej osi roviny
opracovania

w2 1. Merany bod 1. osi Q263 (absolutne): Suradnice {} 5
D)

Os merania Q272: Os, v ktorej ma prebehnut meranie:
1: Hlavna os = os merania

2: VedlajSia os = os merania

3: Snimaci systém = os merania
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@ Pri osi snimacieho systému = osi merania,
reSpektujte:

zvolte Q263 rovné Q265, ak sa ma uhol merat' v smere
osi A; Q263 nerovné Q265, ak sa ma merat uhol v smere
osi B.

Smer posuvu 1 Q267: Smer, v ktorom snimaci systém
nabehne na obrobok:

-1:Z&porny smer posuvu Z A
+1:Kladny smer posuvu

Mer. vy$ka v osi snimacieho systému Q261 (absolutne):
Suradnice stredu gule (=dotykovy bod) v osi
snimacieho systému, v ktorej ma prebehnut meranie

— 9

Q260

Bezpecnostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):

Dodato¢na vzdialenost medzi meracim bodom a
gulou snimacieho systému Q320 Gginkuje aditivne k Q261
MP6140

“
Bezpeéna vy§ka Q260 (absolutne): Suradnice v osi A@F
snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst k ziadnej
kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom)

<
3.3 Obrobky merat’ automaticky

Pohyb v bezpeénej vyske Q301: Stanovte, ako sa ma .
snimaci systém posuvat’ medzi meracimi bodmi Példa: Bloky NC

0: Posuv medzi meracimi bodmi na meracej vyske 5 TCH PROBE 420 MERAf UHOL
1: Posuv medzi meracimi bodmi na bezpec¢nej vyske

. , . Q263=+10 ;1. BOD 1. OSI
Protokol merania Q281: UrCite, &i TNC ma vystavit’

protokol merania: Q264=+10 ;1. BOD 2. OSI

0: Nevyst_avit’ Ziadny protoll<ol meraniaw ] Q265=+15 ;2. BOD 1. OSI

1: Vystavit protokol merania: TNC ulozi subor

protokolu TCHPR420.TXT $tandardne do adresara, Q266=+95 ;2. BOD 2. OSI

v ktorom je ulozeny aj va$ program merania Q272=1 sMERACIA 0OS

2: Prerusit chod programu a protokol merania vydat

na obrazovke TNC. Pokragovat s programom Q267=-1 ;SMER POSUVU
pomocou NC Start Q261=-5 ;MERACIA VYSKA

Q320=0  ;BEZP. VZDIALENOS?
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=1 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q281=1 ;PROTOKOL MERANIA
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3.3 Obrobky merat’ automaticky

MERANIE OTVORU (cyklus snimacieho
systému 421. DIN/ISO: G421)

Cyklus snimacieho systému 421 zist'uje stredovy bod a priemer otvoru
(kruhovy vyrez). Ak definujete prislusné hodnoty tolerancie v cykle,

prevedie TNC porovnanie aktualnych a pozadovanych hodnét a ulozi Y A
odchylky do systémovych parametrov.

1 TNC polohuje snimaci systém zrychlenym chodom (hodnota z
MP6150 prip. MP6361) a s polohovacou logikou “Spracovat cykly
dotykového systému” na strane 24 k snimaciemu bodu 1. TNC
vypocita snimacie body z udajov v cykle a z bezpecnostnej
vzdialenosti z MP6140

2 Nasledne snimaci systém prechadza na zadanu meraciu vySku a
prevadza prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120 prip.
MP6360). TNC urci smer snimania automaticky v zavislosti od
programovaného pociato¢ného uhla

3 Potom snimaci systém cirkuluje, bud’ na meracej vySke alebo na

bezpec€nej vyske, k najblizSiemu snimaciemu bodu 2 a prevedie
tam druhé snimanie

4 TNC polohuje snimaci systém k snimaciemu bodu 2 a potom k
snimaciemu bodu 4 a prevedie tam tretie, prip. Stvrté snimanie

5 Nakoniec TNC polohuje snimaci systém spat na bezpe¢nu vysku
a ulozi aktualne hodnoty a odchylky do nasledujucich Q

<V

parametrov:
Cislo parametra Vyznam
Q151 Aktualna hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Aktualna hodnota stredu vedlajSej osi
Q153 Aktualna hodnota priemeru
Q161 Odchylka stredu hlavnej osi
Q162 Odchylka stredu vedlajSej osi
Q163 Odchylka priemeru

% Pred programovanim reSpektujte

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.
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az1 Stred 1. osi Q273 (absolutne): Stred otvoru v hlavnej MP6140
(@11 osi roviny opracovania. )

vYi Q320
Stred 2. osi Q274 (absolltne): Stred otvoru vo

vedlajsej osi roviny opracovania

Pozadovany priemer Q262: Zadajte priemer otvoru

Pociato¢ny uhol Q325 (absolutne): Uhol medzi .
hlavnou osou roviny opracovania a prvym snimacim Q27420
bodom

Uhlovy krok Q247 (inkrementalne): Uhol medzi dvomi
meracimi bodmi, znamienko uhlového kroku uréuje
smer opracovania (- = v smere hodinovych rugiciek).
Ak chcete merat’ obluky, programujte uhlovy krok
mensi ako 90° Q2730279

Q276
Q262
Q275

@ Cim mensi naprogramuijete uhlovy krok, tym nepresnejsie
TNC vyrata rozmery otvoru. NajmensSia hodnota zadania:
5°.

zA
Mer. vy$ka v osi snimacieho systému Q261 (absolutne):
Suradnice stredu gule (=dotykovy bod) v osi

snimacieho systému, v ktorej ma prebehnut meranie

<Y
3.3 Obrobky merat’ automaticky

3

Bezpeénostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne): Q260

Dodato¢na vzdialenost medzi meracim bodom a
gulou snimacieho systému Q320 ucinkuje aditivne k
MP6140

Q261

snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst k Ziadnej
kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom)

ol |

Bezpeéna vySka Q260 (absolutne): Suradnice v osi E\

Pohyb v bezpecnej vyske Q301: Stanovte, ako sa ma
snimaci systém posuvat’ medzi meracimi bodmi

0: Posuv medzi meracimi bodmi na meracej vyske
1: Posuv medzi meracimi bodmi na bezpec¢nej vyske

Max. rozmer otvoru Q275: Max. dovoleny priemer
otvoru (kruhového vyrezu)

Min. rozmer otvoru Q276: Min. dovoleny priemer
otvoru (kruhového vyrezu)

Hodnota tolerancie stredu 1. osi Q279: Dovolena
odchylka polohy v hlavnej osi roviny opracovania

Hodnota tolerancie stredu 2. osi Q280: Dovolena
odchylka polohy vo vedlajSej osi roviny opracovania
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3.3 Obrobky merat’ automaticky

Protokol merania Q281: Urcite, &i TNC ma vystavit
protokol merania:

0: Nevystavit Ziadny protokol merania

1: Vystavit protokol merania: TNC ulozi subor
protokolu TCHPR421.TXT Standardne do adresara,
v ktorom je uloZeny aj vas program merania

2: Prerusit chod programu a protokol merania vydat
na obrazovke TNC. Pokradovat s programom
pomocou NC Start

PGM-Stop pri chybe tolerancie Q309: Urcite, ¢i ma
TNC pri prekro€eniach tolerancie prerusit chod
programu a vydat’ hlasenie chyby:

0: NepreruSovat chod programu, nevydat ziadne
hlasenie chyby

1: Prerusit chod programu, vydat hlasenie chyby

C. nastroja na kontrolu Q330: Urgite, & TNC ma
prevadzat kontrolu nastroja “Kontrola nastroja” na
strane 109

0: Kontrola nie je aktivna

>0: Cislo nastroja v tabulke nastrojov TOOL.T

Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 421 MERAt OTVOR

Q273=+50 ;STRED 1. OSI

Q274=+50 ;STRED 2. OSI

Q262=75 ;POZADOVANYPRIEMER
Q325=+0 ;POCIATOCNYUHOL
Q247=+60 ;UHLOVYKROK

Q261=-5 ;MERACIA VYSKA

Q320=0  ;BEZP. VZDIALENOS?
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=1  ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q275=75.12 ;NAJVACSi ROZMER
Q276=74.95 ;NAJMENSI ROZMER
Q279=0,1 ;TOLERANCIA 1. STREDU
Q280=0,1 ;TOLERANCIA 2. STREDU
Q281=1 ;PROTOKOL MERANIA
Q309=0  ;PGM-STOP PRI CHYBE
Q330=0 ;CISLO NASTROJA
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MERAT VONKAJSI KRUH (cyklus snimacieho
systému 422. DIN/ISO: G422)

Cyklus snimacieho systému 422 zistuje stredovy bod a priemer
kruhového ¢apu. Ak definujete prislusné hodnoty tolerancie v cykle,
prevedie TNC porovnanie aktualnych a pozadovanych hodnét a ulozi
odchylky do systémovych parametrov.

1 TNC polohuje snimaci systém zrychlenym chodom (hodnota z
MP6150 prip. MP6361) a s polohovacou logikou “Spracovat cykly
dotykového systému” na strane 24 k snimaciemu bodu 1. TNC
vypocita snimacie body z udajov v cykle a z bezpecnostnej
vzdialenosti z MP6140

2 Nasledne snimaci systém prechadza na zadanu meraciu vySku a
prevadza prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120 prip.
MP6360). TNC urci smer snimania automaticky v zavislosti od
programovaného pociatoéného uhla

3 Potom snimaci systém cirkuluje, bud’ na meracej vyske alebo na
bezpecénej vyske, k najblizSiemu snimaciemu bodu 2 a prevedie
tam druhé snimanie

4 TNC polohuje snimaci systém k snimaciemu bodu 2 a potom k
snimaciemu bodu 4 a prevedie tam tretie, prip. Stvrté snimanie

5 Nakoniec TNC polohuje snimaci systém spat na bezpecnu vysku
a ulozi aktualne hodnoty a odchylky do nasledujucich Q
parametrov:

Cislo parametra Vyznam

Q151 Aktualne hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Aktualna hodnota stredu vedlajSej osi
Q153 Aktuélna hodnota priemeru

Q161 Odchylka stredu hlavnej osi

Q162 Odchylka stredu vedlajSej osi

Q163 Odchylka priemeru

% Pred programovanim reSpektujte

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.
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azz Stred 1. osi Q273 (absolutne): Stred Capu v hlavnej osi
(@]l roviny opracovania.

YA

Stred 2. osi Q274 (absolutne): Stred ¢apu vo vedlajSej
osi roviny opracovania.

Pozadovany priemer Q262: Zadajte priemer ¢apu

Pociatoény uhol Q325 (absolutne): Uhol medzi

4 O N I~
hlavnou osou roviny opracovania a prvym snimacim Q274220 N R RY
bodom i =

Uhlovy krok Q247 (inkrementalne): Uhol medzi dvomi
meracimi bodmi, znamienko uhlového kroku uréuje
smer opracovania (- = v smere hodinovych ruciciek).
Ak chcete merat obluky, programujte uhlovy krok
mensi ako 90° Q273+q27

@ Cim mensi naprogramuijete uhlovy krok, tym nepresnejsie
TNC vyrata rozmery €¢apu. NajmenS$ia hodnota zadania:
5°.

zA
Mer. vy$ka v osi snimacieho systému Q261 (absolutne):
Suradnice stredu gule (=dotykovy bod) v osi

snimacieho systému, v ktorej ma prebehnut’ meranie

3.3 Obrobky merat’ automaticky

Q260

Bezpeénostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meracim bodom a
gulou snimacieho systému Q320 ucinkuje aditivne k
MP6140

snimacieho systému, v ktorej nemdze dojst’ k ziadnej
kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom)

<V

Bezpecna vyska Q260 (absolutne): Suradnice v osi E\

Pohyb v bezpecnej vyske Q301: Stanovte, ako sa ma
snimaci systém posuvat’ medzi meracimi bodmi

0: Posuv medzi meracimi bodmi na meracej vyske
1: Posuv medzi meracimi bodmi na bezpec¢nej vyske

Max. rozm. ¢apu Q277: Najvacsi dovoleny priemer
Capu

Min. rozm. ¢apu Q278: Najmen$i dovoleny priemer
Capu

Hodnota tolerancie stredu 1. osi Q279: Dovolena
odchylka polohy v hlavnej osi roviny opracovania

Hodnota tolerancie stredu 2. osi Q280: Dovolena
odchylka polohy vo vedlajSej osi roviny opracovania
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Protokol merania Q281: Urcite, ¢&i TNC ma vystavit Példa: Bloky NC
protokol merania:

0: Nevystavit Ziadny protokol merania 5 TCH PROBE 422 MERAt VONKAJS{ KRUH
1: Vystavit protokol merania: TNC ulozi subor Q273=+50 ;STRED 1. OSI

protokolu TCHPR422.TXT Standardne do adresara, ’

v ktorom je uloZeny aj vas program merania Q274=+50 ;STRED 2. OSI

2: Prerusit chod programu a pr(?tokol merania vydat Q262=75 ;POZADOVANYPRIEMER
na obrazovke TNC. PokraCovat s programom . —

PGM-Stop pri chybe tolerancie Q309: Urcite, ¢i ma Q247=+30 ;UHLOVYKROK

TNC pri prekro€eniach tolerancie prerusit chod Q261=-5 ;MERACIA VYSKA
programu a vydat hlasenie chyby: ;

0: Neprerusovat chod programu, nevydat Ziadne Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOSt
hlasenie chyby Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA

1: Prerusit chod programu, vydat' hlasenie chyby

5 Q301=0  ;POHYB NA BEZP. VYSKE
C. nastroja na kontrolu Q330: Urcite, ¢i TNC ma - e

prevadzat kontrolu nastroja “Kontrola nastroja” na Q275=35.15 ;NAJVACSI ROZMER
strane 109: Q276=34.9 ;NAJMENSi ROZMER

gbt(g?stlrglﬁérgfré?aavkgl?:rke nastrojov TOOL.T Q279=0.05 ;TOLERANCIA 1. STREDU
Q280=0.05 ;TOLERANCIA 2. STREDU
Q281=1 ;PROTOKOL MERANIA
Q309=0  ;PGM-STOP PRI CHYBE
Q330=0 ;CISLO NASTROJA

3.3 Obrobky merat’ automaticky
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3.3 Obrobky merat’ automaticky

MERAT VNUTORNY OBDLZNIK (cyklus
snimacieho systému 423. DIN/ISO: G423)

Cyklus snimacieho systému 423 zistuje stred, ako aj dizku a $irku
obdiznikového vyrezu. Ak definujete prislusné hodnoty tolerancie v
cykle, prevedie TNC porovnanie aktualnych a poZzadovanych hodnét a Y A
ulozi odchylky do systémovych parametrov.

1 TNC polohuje snimaci systém zrychlenym chodom (hodnota z
MP6150 prip. MP6361) a s polohovacou logikou “Spracovat cykly
dotykového systému” na strane 24 k snimaciemu bodu 1. TNC
vypocita snimacie body z udajov v cykle a z bezpecnostnej
vzdialenosti z MP6140

2 Nasledne snimaci systém prechadza na zadanu meraciu vySku a
prevadza prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120 prip.
MP6360)

N

3 Potom sa snimaci systém posuva bud osovo paralelne na merace;j 4@%
vyske, alebo linearne na bezpecénej vyske k najblizSiemu
snimaciemu bodu 2 a prevedie tam druhé snimanie

4 TNC polohuje snimaci systém k snimaciemu bodu = a potom k
snimaciemu bodu 4 a prevedie tam tretie, prip. Stvrté snimanie

5 Nakoniec TNC polohuje snimaci systém spat’ na bezpe¢nu vysku
a ulozi aktualne hodnoty a odchylky do nasledujucich Q

<V

parametrov:
Cislo parametra Vyznam
Q151 Aktualne hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Aktudlna hodnota stredu vedlajSej osi
Q154 Aktualne hodnota strany hlavnej osi
Q155 Aktualna dizka strany vedrlaj$ej osi
Q161 Odchylka stredu hlavnej osi
Q162 Odchylka stredu vedlajSej osi
Q164 Odchylka dizky strany hlavnej osi
Q165 Odchylka dizky strany vedlaj$ej osi

I:ﬂg_—, Pred programovanim reSpektujte

Pred definiciou cyklu musite mat’ naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

Ak rozmer vyrezu a bezpecnostna vzdialenost nedovolia
predpolohovanie v blizkosti snimacich bodov, vychadza
TNC so snimanim zo stredu vyrezu. Medzi Styrmi
meracimi bodmi sa snimaci systém potom neposuva na
bezpecénej vyske.
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azs Stred 1. osi Q273 (absolutne): Stred vyrezu v hlavnej
(= 0si roviny opracovania. Q284

Stred 2. osi Q274 (absolutne): Stred vyrezu vo YA
vedlajsej osi roviny opracovania.

1. Dizka strany Q282: Dizka vyrezu, paralelne k
hlavnej osi roviny opracovania

2. Dizka strany Q283: Dizka vyrezu, paralelne k Q27420280
vedlaj$ej osi roviny opracovania

Q287
Q283
Q286

Mer. vy$ka v osi snimacieho systému Q261 (absolutne):
Suradnice stredu gule (=dotykovy bod) v osi
snimacieho systému, v ktorej ma prebehnut meranie

ol |

Bezpe¢nostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meracim bodom a QR7EEE
gulou snimacieho systému Q320 ucinkuje aditivne k
MP6140

Bezpet¢na vyska Q260 (absolutne): Suradnice v osi
snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst k ziadnej z A
kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom)

3.3 Obrobky merat’ automaticky

Pohyb v bezpeénej vyske Q301: Stanovte, ako sa ma
snimaci systém posuvat’ medzi meracimi bodmi

0: Posuv medzi meracimi bodmi na meracej vyske
1: Posuv medzi meracimi bodmi na bezpec¢nej vyske

—

Q260

Max. rozmer dizky 1. strany Q284: Max. dovolena

. Q261
dizka vyrezu

MMM

e

Min. rozmer dizky 1. strany Q285: Min. dovolena dizka -
vyrezu MP6140 X

+
Max. rozmer dizky 2. strany Q286: Max. dovolena Q320
Sirka vyrezu

Min. rozmer dizky 2. strany Q287: Min. dovolena $irka
vyrezu

Hodnota tolerancie stredu 1. osi Q279: Dovolena
odchylka polohy v hlavnej osi roviny opracovania

Hodnota tolerancie stredu 2. osi Q280: Dovolena
odchylka polohy vo vedlajSej osi roviny opracovania
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3.3 Obrobky merat’ automaticky

Protokol merania Q281: Urcite, ¢&i TNC ma vystavit Példa: Bloky NC
protokol merania:

0: Nevystavit Ziadny protokol merania 5 TCH PROBE 423 MERAY VNUTORNY
1: Vystavit protokol merania: TNC ulozi subor OBDLZNIK

protokoly TCI-!PR’42§.T')V(T Standardne dq adresara, Q273=+50 ;STRED 1. OSI

v ktorom je uloZeny aj va$ program merania

2: Prerusit chod programu a protokol merania vydat Q274=+50 ;STRED 2. OSI

na obrazovke TNC. PokraCovat s programom Q282=80 ;DLZKA 1. STRANY

pomocou NC Start

e i Q283=60 ;DLZKA 2. STRANY
PGM-Stop pri chybe tolerancie Q309: Urcite, ¢i ma

TNC pri prekrogeniach tolerancie prerusit chod Q261=-5 ;MERACIA VYSKA

programu a vydat' hlasenie chyby: _ Q320=0 sBEZP. VZDIALENOS?

0: NepreruSovat chod programu, nevydat ziadne ey

hlasenie chyby Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA

1: Prerusit’ chod programu, vydat' hlasenie chyby Q301=1 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
C. nastroja na kontrolu Q330: Urgite, & TNC ma Q284=0 ;MAX. ROZMER 1. STRANY
prevadzat kontrolu nastroja “Kontrola nastroja” na

strane 109 Q285=0 ;sMIN. ROZMER 1. STRANY
0: Kontrola nie je aktivna Q286=0  ;MAX. ROZMER 2. STRANY

>0: Cislo nastroja v tabulke nastrojov TOOL.T
Q287=0  ;MIN. ROZMER 2. STRANY

Q279=0  ;TOLERANCIA 1. STREDU
Q280=0  ;TOLERANCIA 2. STREDU
Q281=1 ;PROTOKOL MERANIA
Q309=0  ;PGM-STOP PRI CHYBE
Q330=0 ;CISLO NASTROJA
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MEREANIE VONKAJSIEHO OBDLZNIKA
(cyklus snimacieho systému 424. DIN/ISO: G424)

Cyklus snimacieho systému 424 zistuje stred, ako aj dizku a $irku
pravouhlého ¢apu. Ak definujete prislusné hodnoty tolerancie v cykle,
prevedie TNC porovnanie aktualnych a pozadovanych hodnét a ulozi
odchylky do systémovych parametrov.

1

TNC polohuje snimaci systém zrychlenym chodom (hodnota z
MP6150 prip. MP6361) a s polohovacou logikou “Spracovat cykly
dotykového systému” na strane 24 k snimaciemu bodu 1. TNC
vypocita snimacie body z udajov v cykle a z bezpecnostnej
vzdialenosti z MP6140

Nasledne snimaci systém prechadza na zadanu meraciu vySku a
prevadza prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120 prip.
MP6360)

Potom sa snimaci systém posuva bud osovo paralelne na merace;j
vyske, alebo linearne na bezpecénej vyske k najblizSiemu
snimaciemu bodu 2 a prevedie tam druhé snimanie

TNC polohuje snimaci systém k snimaciemu bodu = a potom k
snimaciemu bodu 4 a prevedie tam tretie, prip. Stvrté snimanie
Nakoniec TNC polohuje snimaci systém spat na bezpeénu vysku
a ulozi aktualne hodnoty a odchylky do nasledujucich Q
parametrov:

Cislo parametra Vyznam

YA

Q151 Aktualne hodnota stredu hlavnej osi

Q152 Aktualna hodnota stredu vedlajSej osi

Q154 Aktualne hodnota strany hlavne;j osi

Q155 Aktualna dizka strany vedlajsej osi

Q161 Odchylka stredu hlavnej osi

Q162 Odchylka stredu vedlajSej osi

Q164 Odchylka dizky strany hlavnej osi

Q165 Odchylka dizky strany vedlajéej osi

@ Pred programovanim reSpektujte

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.
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Stred 1. osi Q273 (absolutne): Stred Capu v hlavnej osi
roviny opracovania.

Stred 2. osi Q274 (absolutne): Stred ¢apu vo vedlajSej
osi roviny opracovania.

1. Dizka strany Q282: Dizka &apu, rovnobezne k
hlavnej osi roviny opracovania

2. Dizka strany Q283: Dizka &apu, rovnobezne k
vedlajSej osi roviny opracovania

Mer. vy$ka v osi snimacieho systému Q261 (absolutne):
Suradnice stredu gule (=dotykovy bod) v osi
snimacieho systému, v ktorej ma prebehnut’ meranie

Bezpeénostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meracim bodom a
gulou snimacieho systému Q320 u¢inkuje aditivne k
MP6140

Bezpet¢na vySka Q260 (absolutne): Suradnice v osi
snimacieho systému, v ktorej nemdze dojst’ k ziadnej
kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom)

Pohyb v bezpeénej vyske Q301: Stanovte, ako sa ma
snimaci systém posuvat’ medzi meracimi bodmi

0: Posuv medzi meracimi bodmi na meracej vyske
1: Posuv medzi meracimi bodmi na bezpec¢nej vyske

Max. rozmer dizky 1. strany Q284: Max. dovolena
dizka ¢apu

Min. rozmer diZky 1. strany Q285: Min. dovolena dizka
Capu

Max. rozmer dizky 2. strany Q286: Max. dovolena
Sirka ¢apu

Min. rozmer dizky 2. strany Q287: Min. dovolena Sirka
Capu

Hodnota tolerancie stredu 1. osi Q279: Dovolena
odchylka polohy v hlavnej osi roviny opracovania

Hodnota tolerancie stredu 2. osi Q280: Dovolena
odchylka polohy vo vedlajSej osi roviny opracovania

3 Cykly snimacieho systému pre automatickt kontrolu obrobku @
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Protokol merania Q281: Urcite, ¢&i TNC ma vystavit Példa: Bloky NC
protokol merania:

>0: Cislo nastroja v tabulke nastrojov TOOL.T
Q287=34.95 ;MIN. ROZMER 2. STRANY

Q279=0,1 ;TOLERANCIA 1. STREDU
Q280=0,1 ;TOLERANCIA 2. STREDU
Q281=1 ;PROTOKOL MERANIA
Q309=0  ;PGM-STOP PRI CHYBE
Q330=0 ;CISLO NASTROJA

>
- =<
0: Nevystavit Ziadny protokol merania 5 TCH PROBE 424 MERAC VONKAJSI O
1: Vystavit protokol merania: TNC ulozi stibor OBDLZNIK. ]
protokolu TCHPR424.TXT Standardne do adresara, Q273=+50 ;STRED 1. OSI ©
v ktorom je ulozeny aj vas program merania 2 : E
2: Prerusit chod programu a protokol merania vydat Q274=+50 ;STRED 2. OSI (o]
na obrazovke TNC. PokraCovat s programom Q282=75 ;DLJKA 1. STRANY ‘5’
pomocou NC Start — : ©
o Q283=35 ;DLZKA 2. STRANY
PGM-Stop pri chybe tolerancie Q309: Urcite, ¢i ma . p )
TNC pri prekroéeniach tolerancie prerusit chod Q261=-5 ;MERACIA VYSKA E
programu a vydat hlasenie chyby: Q320=0 sBEZP. VZDIALENOS? Q
0: Neprerusovat chod programu, nevydat Ziadne ey
hlasenie chyby Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA E
1: Prerusit’ chod programu, vydat hlasenie chyby Q301=0 sPOHYB NA BEZP. VYSKE >
C. nastroja na kontrolu Q330: Urgite, & TNC ma Q284=75.1 ;MAX. ROZMER 1. STRANY g
prevadzat kontrolu nastroja “Kontrola nastroja” na (o)
strane 109: Q285=74.9 ;MIN. ROZMER 1. STRANY h
0: Kontrola nie je aktivna Q286=35 ;MAX. ROZMER 2. STRANY 8
“
™
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3.3 Obrobky merat’ automaticky

MERANIE VNUTORNEJ SIiRKY (cyklus
snimacieho systému 425. DIN/ISO: G425)

Cyklus snimacieho systému 425 zistuje polohu a Sirku drazky
(vyrezu). Ak definujete prislusné hodnoty tolerancie v cykle, prevedie
TNC porovnanie aktualnych a pozadovanych hodnét a ulozi odchylky Y A
do niektorého systémového parametra.

1 TNC polohuje snimaci systém zrychlenym chodom (hodnota z
MP6150 prip. MP6361) a s polohovacou logikou “Spracovat cykly
dotykového systému” na strane 24 k snimaciemu bodu 1. TNC
vypocita snimacie body z udajov v cykle a z bezpecnostnej
vzdialenosti z MP6140

2 Nasledne snimaci systém prechadza na zadanu meraciu vySku a
prevadza prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120 prip.
MP6360). 1. snimanim vzdy v kladnom smere programovanej osi é\

3 Ak pre dve merania zadate posunutie, TNC posuva snimaci
systém osovo paralelne k nasledujiucemu snimaciemu bodu 2 a
prevedie tam druhé snimanie. Ak nezadate ziadne posunutie, TNC
meria Sirku priamo v protismere

4 Nakoniec TNC polohuje snimaci systém spat’ na bezpeénu vysku
a ulozi aktualne hodnoty a odchylky do nasledujucich Q

<V

parametrov:
Cislo parametra Vyznam
Q156 Aktualna hodnota meranej dizky
Q157 Aktualna hodnota polohy stredovej osi
Q166 Odchylka nameranej dizky

I:ﬂg_—, Pred programovanim reSpektujte

Pred definiciou cyklu musite mat’ naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.
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Poé. bod 1. osi Q328 (absolutne): Pociatocny bod
snimania v hlavnej osi roviny opracovania

Po¢. bod 2. osi Q329 (absolutne): Pociato¢ny bod
snimania vo vedlajSej osi roviny opracovania

Posunutie pre 2. meranie Q310 (inkrementalne):
Hodnota, o ktoru sa snimaci systém posunie pred
druhym meranim. Ak zadate 0, TNC snimaci systém
neposunie

Os merania Q272: Os roviny opracovania, v ktorej ma
prebehnut meranie:

1:Hlavna os = os merania

2:VedlajSia os = os merania

Mer. vy$ka v osi snimacieho systému Q261 (absolutne):
Suradnice stredu gule (=dotykovy bod) v osi
snimacieho systému, v ktorej ma prebehnut meranie

Bezpe¢na vyska Q260 (absolutne): Suradnice v osi
snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst k ziadnej
kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom)

PoZadovana dizka Q311: Pozadovana hodnota dizky,
ktora sa ma merat’

Max. rozmer Q288: Max. dovolena dizka
Min. rozmer Q289: Min. dovolena dizka

Protokol merania Q281: Urcite, ¢&i TNC ma vystavit
protokol merania:

0: Nevystavit Ziadny protokol merania

1: Vystavit protokol merania: TNC ulozi subor
protokolu TCHPR425.TXT Standardne do adresara,
v ktorom je uloZeny aj vas program merania

2: Prerusit chod programu a protokol merania vydat
na obrazovke TNC. Pokradovat s programom
pomocou NC Start

PGM-Stop pri chybe tolerancie Q309: Urcite, ¢ ma
TNC pri prekroeniach tolerancie prerusit chod
programu a vydat hlasenie chyby:

0: NepreruSovat chod programu, nevydat Ziadne
hlasenie chyby

1: Prerusit’ chod programu, vydat’ hlasenie chyby

C. nastroja na kontrolu Q330: Urcite, ¢i TNC ma
prevadzat kontrolu nastroja “Kontrola nastroja” na
strane 109:

0: Kontrola nie je aktivna

>0: Cislo nastroja v tabulke nastrojov TOOL.T
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Q288
Q311
Y
Q272=2 620
[ Q310 1|

N G
L

Q329 =
'
X
Q272=1
zA
H Q260
T o
4 11
/ 0261 //f
o e
!
X
Példa: Bloky NC

5 TCH PRONE 425 MERAt VNUTORNU SiRKU

Q328=+75 ;POCIATOCNY BOD 1. OSI
Q329=-12.5 ;POCIATOCNY BOD 2. OSI

Q310=+0 ;POSUNUTIE 2. MERANIA
Q272=1 ;MERACIA OS

Q261=-5 ;MER. VYSKA

Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
Q311=25 ;POZ. DLZKA

Q288=25.05 ;MAX. ROZMER

Q289=25 ;MIN. ROZMER
Q281=1 ;PROTOKOL MERANIA
Q309=0  ;PGM-STOP PRI CHYBE
Q330=0 ;CISLO NASTROJA
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3.3 Obrobky merat’ automaticky

MERANIE VONKAJSEJ STENY (cyklus
snimacieho systému 426. DIN/ISO: G426)

Cyklus snimacieho systému 426 zistuje dizku a $irku steny. Ak
definujete prislusné hodnoty tolerancie v cykle, prevedie TNC
porovnanie aktualnych a pozadovanych hodnét a ulozi odchylky do Y A
systémovych parametrov.

1 TNC polohuje snimaci systém zrychlenym chodom (hodnota z
MP6150 prip. MP6361) a s polohovacou logikou “Spracovat cykly
dotykového systému” na strane 24 k snimaciemu bodu 1. TNC
vypocita snimacie body z udajov v cykle a z bezpecnostnej <::|@
vzdialenosti z MP6140

2 Nasledne snimaci systém prechadza na zadanu meraciu vySku a @:>
prevadza prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120 prip.
MP6360). 1. snimanim vzdy v zapornom smere programovanej osi N
3 Potom snimaci systém prejde na bezpecnej vyske k dalSiemu 4@% —
snimaciemu bodu a prevedie druhé snimanie X
4 Nakoniec TNC polohuje snimaci systém spat’ na bezpe¢nu vysku
a ulozi aktualne hodnoty a odchylky do nasledujucich Q
parametrov:
Cislo parametra Vyznam
Q156 Aktualna hodnota meranej dizky
Q157 Aktualna hodnota polohy stredovej osi
Q166 Odchylka nameranej dizky
@ Pred programovanim respektujte
Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.
azs 1 bod merania 1. osi Q263 (absolutne): Suradnice
L prvého shimacieho bodu v hlavnej osi roviny Q288
opracovania v Q311
Q289
1 bod merania 2. osi Q264 (absolutne): Suradnice Q272=2
prvého snimacieho bodu vo vedlajSej osi roviny
opracovania
2 bod merania 2. osi Q265 (absoldtne): Suradnice Q264 e it chy
druhého snimacieho bodu v hlavnej osi roviny i
opracovania Q266 i N
2 bod merania 2. osi Q266 (absolutne): Stradnice T Wre120+ Q320
druhého snimacieho bodu vo vedlajSej osi roviny N
opracovania —"-@ =
X
" Q265 Q263 Q2721
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Os merania Q272: Os roviny opracovania, v ktorej ma
prebehnut meranie:

1:Hlavna os = os merania

2:VVedrlajsia os = os merania

Mer. vy$ka v osi snimacieho systému Q261 (absolutne):
Suradnice stredu gule (=dotykovy bod) v osi
snimacieho systému, v ktorej ma prebehnut meranie

Bezpetnostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meracim bodom a
gulou snimacieho systému Q320 ucinkuje aditivne k
MP6140

Bezpeéna vyska Q260 (absolutne): Suradnice v osi
snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst k ziadnej
kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom)

Pozadovana dizka Q311: PoZadovana hodnota dizky,
ktora sa ma merat

Max. rozmer Q288: Max. dovolena dizka
Min. rozmer Q289: Min. dovolena dizka

Protokol merania Q281: Ur€ite, & TNC ma vystavit
protokol merania:

0: Nevystavit Ziadny protokol merania

1: Vystavit protokol merania: TNC ulozi subor
protokolu TCHPR426.TXT Standardne do adresara,
v ktorom je ulozeny aj vas program merania

2: Prerusit chod programu a protokol merania vydat
na obrazovke TNC. Pokracovat s programom
pomocou NC Start

PGM-Stop pri chybe tolerancie Q309: Urcite, ¢i ma
TNC pri prekro¢eniach tolerancie prerusit chod
programu a vydat hlasenie chyby:

0: NepreruSovat chod programu, nevydat ziadne
hlasenie chyby

1: Prerusit chod programu, vydat' hlasenie chyby

C. nastroja na kontrolu Q330: Urgite, i TNC ma
prevadzat kontrolu nastroja “Kontrola nastroja” na
strane 109

0: Kontrola nie je aktivna

>0: Cislo nastroja v tabulke nastrojov TOOL.T
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Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 426 MERANIE VONKAJ. STENY

Q263=+50 ;1. BOD 1. OSI
Q264=+25 ;1. BOD 2. OSI
Q265=+50 ;2. BOD 1. OSI
Q266=+85 ;2. BOD 2. OSI
Q272=2  ;MERACIA OS
Q261=-5 ;MER. VYSKA
Q320=0  ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q311=45 ;POZ. DLZKA
Q288=45 ;MAX.ROZMER

Q289=44.95 ;MIN. ROZMER

Q281=1 ;PROTOKOL MERANIA
Q309=0 sPGM-STOP PRI CHYBE
Q330=0 ;CISLO NASTROJA
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3.3 Obrobky merat’ automaticky

MERANIE SURADNIC (cyklus snimacieho
systému 427. DIN/ISO: G427)

Cyklus snimacieho systému 427 zist'uje suradnicu v zvolitelnej osi a
ulozi jej hodnotu do systémového parametra. Ak definujete prislusné
hodnoty tolerancie v cykle, TNC prevedie porovnanie aktualnej a
pozadovanej hodnoty a ulozi odchylku do systémovych parametrov. 7 A ﬂ
>

1 TNC polohuje snimaci systém zrychlenym chodom (hodnota z
MP6150 prip. MP6361) a s polohovacou logikou “Spracovat cykly
dotykového systému” na strane 24 k snimaciemu bodu 1. TNC
pritom posuva snimaci systém o bezpec€nostnu vzdialenost proti
uréenému smeru posuvu

Potom TNC polohuje snimaci systém v rovine opracovania na
zadany bod snimania 1 a zmeria tam aktualnu hodnotu v zvolenej

N

<V

osi @\E
Nakoniec TNC polohuje snimaci systém spat’ na bezpe¢nu vysku
a ulozi zistenu suradnicu v nasledujucom Q parametri:

w

Cislo parametra Vyznam

Q160 Namerané suradnice

I:ﬂg_—, Pred programovanim respektujte

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.
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1 bod merania 1. osi Q263 (absolutne): Suradnice
prvého snimacieho bodu v hlavnej osi roviny
opracovania

1 bod merania 2. osi Q264 (absolutne): Suradnice
prvého snimacieho bodu vo vedlajsej osi roviny
opracovania

Mer. vy$ka v osi snimacieho systému Q261 (absolutne):
Suradnice stredu gule (=dotykovy bod) v osi
snimacieho systému, v ktorej ma prebehnut meranie

Bezpeténostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meracim bodom a
gulou snimacieho systému Q320 ucinkuje aditivne k
MP6140

Os merania (1..3: 1=hlavna os) Q272: Os, v ktorej ma
prebehnut meranie:

1: Hlavna os = os merania

2: VedlajSia os = os merania

3: Snimaci systém = os merania

Smer posuvu 1 Q267: Smer, v ktorom snimaci systém
nabehne na obrobok:

-1: Z&porny smer posuvu

+1:Kladny smer posuvu

Bezpeténa vyska Q260 (absolutne): Suradnice v osi
snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst k Ziadnej
kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom)

Protokol merania Q281: Urcite, ¢&i TNC ma vystavit
protokol merania:

0: Nevystavit Ziadny protokol merania

1: Vystavit protokol merania: TNC ulozi subor
protokolu TCHPR427.TXT Standardne do adresara,
v ktorom je uloZeny aj vas program merania

2: Prerusit chod programu a protokol merania vydat
na obrazovke TNC. Pokradovat s programom
pomocou NC Start

Max. rozmer Q288: Max. dovolena namerana hodnota
Min. rozmer Q289: Min. dovolenad namerana hodnota

PGM-Stop pri chybe tolerancie Q309: Urcite, ¢i ma
TNC pri prekroCeniach tolerancie prerusit chod
programu a vydat hlasenie chyby:

0: NepreruSovat chod programu, nevydat ziadne
hlasenie chyby

1: Prerusit chod programu, vydat' hlasenie chyby

C. nastroja na kontrolu Q330: Urgite, i TNC ma
prevadzat kontrolu nastroja “Kontrola nastroja” na
strane 109:

0: Kontrola nie je aktivna

>0: Cislo nastroja v tabulke nastrojov TOOL.T
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Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 427 MERANIE SURADNIC

Q263=+35 ;1. BOD 1. OSI
Q264=+45 ;1. BOD 2. OSI
Q261=+5 ;MER. VYSKA

Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST

Q272=3 sMERACIA OS
Q267=-1 ;SMER POSUVU

Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q281=1 ;PROTOKOL MERANIA

Q288=5.1 ;MAX.ROZMER
Q289=4.95 ;MIN. ROZMER

Q309=0  ;PGM-STOP PRI CHYBE
Q330=0 ;CISLO NASTROJA
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3.3 Obrobky merat’ automaticky

MERANIE KRUHU OTVOROV (cyklus
snimacieho systému 430. DIN/ISO: G430)

Cyklus snimacieho systému 430 zistuje stredovy bod a priemer kruhu
otvorov meranim troch otvorov. Ak definujete prislusné hodnoty

tolerancie v cykle, prevedie TNC porovnanie aktualnych a Y A
pozadovanych hodnét a ulozi odchylky do systémovych parametrov.

1 TNC polohuje snimaci systém zrychlenym chodom (hodnota z

MP6150 prip. MP6361) polohovacou logikou “Spracovat cykly

dotykového systému” na strane 24 na zadany stredovy bod prvého .

otvoru @—@—@»
2 Potom snimaci systém prejde na zadanu meraciu vy$ku a Styrmi X

snimaniami zachyti prvy stredovy bod otvoru ‘
3 Nasledne snimaci systém prejde spat na bezpeénu vysku a :

polohuje sa na zadany stredovy bod druhého otvoru

4 TNC posuva snimaci systém na zadanu meraciu vysku a zachyti
Styrmi snimaniami druhy stredovy bod otvoru

5 Nasledne snimaci systém prejde spat na bezpeénu vySku a
polohuje sa na zadany stredovy bod tretieho otvoru

6 TNC posuva snimaci systém na zadanu meraciu vysku a
zachytava $tyrmi snimaniami stredovy bod tretieho otvoru

7 Nakoniec TNC polohuje snimaci systém spat na bezpeénu vysku
a ulozi aktualne hodnoty a odchylky do nasledujucich Q

<V

parametrov:
Cislo parametra Vyznam
Q151 Aktualne hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Aktualna hodnota stredu vedlajSej osi
Q153 Aktualna hodnota priemeru kruhu otvorov
Q161 Odchylka stredu hlavnej osi
Q162 Odchylka stredu vedlajSej osi
Q163 Odchylka priemeru kruhu otvorov

% Pred programovanim reSpektujte

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.
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Stred 1. osi Q273 (absolutne): Stred kruhu otvorov
(pozadovana hodnota) v hlavnej osi roviny

opracovania

Stred 2. osi Q274 (absolutne): Stred kruhu otvorov
(pozadovana hodnota) vo vedlaj$ej osi roviny
opracovania

PoZadovany priemer Q262: Zadajte priemer kruhu
otvorov

Q289
Q262
Q288

Uhol 1. otvoru Q291 (absolltne): Polarne suradnice
uhla stredového bodu prvého otvoru v rovine
opracovania

Uhol 2. otvoru Q292 (absolltne): Polarne suradnice
uhla stredového bodu druhého otvoru v rovine @273te2l
opracovania

Uhol 3. otvoru Q293 (absolltne): Polarne suradnice
uhla stredového bodu tretieho otvoru v rovine
opracovania

zA

Mer. vy$ka v osi snimacieho systému Q261 (absolutne):
Suradnice stredu gule (=dotykovy bod) v osi
snimacieho systému, v ktorej ma prebehnut meranie Q260

<Y
3.3 Obrobky merat’ automaticky

Bezpeéna vy$ka Q260 (absolutne): Suradnice v osi
snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst k ziadnej
kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom)

Max. rozmer Q288: Max. dovoleny priemer kruhu
otvorov

<V

Min. rozmer Q289: Min. dovoleny priemer kruhu
otvorov

Hodnota tolerancie stredu 1. osi Q279: Dovolena
odchylka polohy v hlavnej osi roviny opracovania

Hodnota tolerancie stredu 2. osi Q280: Dovolena
odchylka polohy vo vedlajSej osi roviny opracovania
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3.3 Obrobky merat’ automaticky

Protokol merania Q281: Urcite, ¢&i TNC ma vystavit Példa: Bloky NC
protokol merania:

0: Nevystavit' 2|adny protoko| merania 5 TCH PROBE 430 MERANIE KRUHU OTVOROV
1: Vystavit protokol merania: TNC uloZi subor Q273=+50 ;STRED 1. OSI

protokolu TCHPR430.TXT Standardne do adresara,

v ktorom je uloZeny aj vas program merania Q274=+50 ;STRED 2. OSI

2: Prerusit chod programu a protokol merania vydat Q262=80 ;POZADOVANY PRIEMER
na obrazovke TNC. Pokradovat s programom

pomocou NC Start Q291:+0 ;UHOL 1. OTVORU
PGM-Stop pri chybe tolerancie Q309: Urcite, ¢i ma Q292=+90 ;UHOL 2. OTVORU

TNC pri prekroCeniach tolerancie prerusit chod Q293=+180 ;UHOL 3. OTVORU
programu a vydat’ hlasenie chyby: >

0: NepreruSovat chod programu, nevydat ziadne Q261=-5  ;MER. VYSKA

hlasenie chyby Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA

1: Prerusit chod programu, vydat hlasenie chyby

. Q288=80.1 ;MAX. ROZMER

C. nastroja na kontrolu Q330: Urc¢ite, ¢i TNC ma = ;

prevadzat kontrolu zlomenia nastroja “Kontrola Q289=79.9 ;MIN. ROZMER

nastroja” na strane 109: Q279=0.15 ;TOLERANCIA 1. STREDU

0: Kontrola nie je aktivna =
>0: Cislo nastroja v tabulke nastrojov TOOL.T Q280=0.15 ;TOLERANCIA 2. STREDU
Q281=1 sPROTOKOL MERANIA

Pozor, tu je aktivna len kontrola zlomenia, bez Q309=0 ;PGM-STOP PRI CHYBE
@5 automatickej korektury nastroja. - -
Q330=0  ;CISLO NASTROJA
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MERANIE ROVINY (cyklus snimacieho
systému 431, DIN/ISO: G431)

Cyklus snimacieho systému 431 zistuje uhly roviny meranim troch
bodov a ulozi hodnoty do systémovych parametrov.

1 TNC polohuje snimaci systém zrychlenym chodom (hodnota z
MP6150 prip. MP6361) a polohovacou logikou “Spracovat cykly
dotykového systému” na strane 24 k programovanému
snimaciemu bodu 1 a zmeria tam prvy bod roviny. TNC pritom
posuva snimaci systém o bezpec¢nostnu vzdialenost proti smeru
snimania

2 Nasledne prejde snimaci systém spat na bezpecnu vysku, potom
Vv rovine opracovania k snimaciemu bodu 2 a zmeria tam aktualnu
hodnotu druhého bodu roviny

3 Nasledne prejde snimaci systém spat na bezpecnu vysku, potom
Vv rovine opracovania k snimaciemu bodu 2 a zmeria tam aktualnu
hodnotu tretieho bodu roviny

4 Nakoniec TNC polohuje snimaci systém spat na bezpe¢nu vysku
a ulozi zistené hodnoty uhlov do nasledujucich Q parametrov:

Y

Z A

Cislo parametra Vyznam

Q158 Projekény uhol osi A

Q159 Projekény uhol osi B

Q170 Priest. uhol A

Q171 Priest. uhol B

Q172 Priest. uhol C

Q173 Namerana hodnota v osi snimacieho
systému

@ Pred programovanim reSpektujte

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

Aby TNC mohlo vypocitat uhlové hodnoty, nesmu tri
merané body leZat' na jednej priamke.

V parametroch Q170 - Q172 sa ulozia priestorové uhly,
ktoré sa pouziju pri funkcii Natogit' rovinu opracovania.
Pomocou prvych dvoch meranych bodov urcite smer
hlavnej osi pri otoeni roviny opracovania.

Treti bod merania je uréeny v smere osi nastroja Treti bod
merania definujte v smere kladnej osi Y, aby os nastroja
spravne lezala v suradnicovom systéme (pozrite obrazok).
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3.3 Obrobky merat’ automaticky

as1 1. Merany bod 1. osi Q263 (absolutne): Suradnice
& prvého snimacieho bodu v hlavnej osi roviny v
opracovania

1. Merany bod 2. osi Q264 (absolutne): Suradnice
prvého snimacieho bodu vo vedlajSej osi roviny
opracovania /

1. Merany bod 3. osi Q294 (absolutne): Suradnice Q297
prvého snimacieho bodu v osi snimacieho systému

JZNY
N7

2. Merany bod 1. osi Q265 (absolutne): Suradnice Q266
druhého snimacieho bodu v hlavnej osi roviny / A
opracovania Q264 1

2. Merany bod 2. osi Q266 (absolutne): Suradnice —»@ =
druhého snimacieho bodu vo vedlajSej osi roviny $ X
opracovania Q263 Q296 Q265

2. Merany bod 3. osi Q295 (absolutne): Suradnice
druhého snimacieho bodu v osi snimacieho systému

3. Merany bod 1. osi Q296 (absolutne): Suradnice
druhého tretieho snimacieho bodu v hlavnej osi roviny YA A
opracovania Q260

3. Merany bod 2. osi Q297 (absolutne): Suradnice
tretieho snimacieho bodu vo vedlajsej osi roviny
opracovania

72\
N\

N\

Q298 ﬂ MP6140
T

. . , Q295 | Q320
3. Merany bod 3. osi Q298 (absolutne): Suradnice . L

tretieho snimacieho bodu v osi snimacieho systému Q294

Bezpednostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meracim bodom a gﬁ

gulou snimacieho systému Q320 ucinkuje aditivne k
MP6140

Bezpeéna vyska Q260 (absolutne): Suradnice v osi
snimacieho systému, v ktorej nemdze dojst’ k ziadnej
kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom Példa: Bloky NC
(upinacim prostriedkom)

o
X

- , . 5 TCH PROBE 431 MERANIE ROVINY
Protokol merania Q281: Ur€ite, €&i TNC ma vystavit’

protokol merania: Q263=+20 ;1. BOD 1. OSI

0: Nevystgvit’ Ziadny protoll(ol meraniaw ) Q264=+20 ;1. BOD 2. OSI

1: Vystavit protokol merania: TNC ulozi subor

protokolu TCHPR431.TXT Standardne do adreséra, Q294=-10 ;1. BOD 3. OSI

v ktorom je ulozeny aj vas program merania Q265=+50 ;2. BOD 1. OSI

2: Prerusit chod programu a protokol merania vydat

na obrazovke TNC. Pokragovat s programom Q266=+80 ;2. BOD 2. OSI

pomocou NC Start Q295=+0 ;2. BOD 3. OSI
Q296=+90 ;3. BOD 1. OSI
Q297=+35 ;3. BOD 2. OSI
Q298=+12 ;3. BOD 3. OSI

0320=0 ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+5 ;BEZPECNA VYSKA
Q281=1 ;PROTOKOL MERANIA
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Priklad: Merat’ a doopracovat’ pravouhlé ¢apy

Priebeh programu:
- Hrubovanie ¢apov s pridavkom na obrabanie 0,5
povsPp YA Yi

- Meranie pravouhlych ¢apov 80

- Dokoné&ovanie pravouhlych &apov pri zohladneni
nameranych hodnét

3.3 Obrobky merat’ automaticky

50 3
N - 72\ -
' 50 X o 2
0 BEGIN PGM BEAMS MM
1 TOOL CALL 0 Z Priprava vyvolania nastroja
2 L Z+100 R0 FMAX Volne posuvat néastroj
3FNO: +81 Dizka vyrezu v X (hrubovaci rozmer)
4FN0: +61 Dizka vyrezu v Y (hrubovaci rozmer)
5 CALL LBL 1 Vyvolat podprogram pre opracovanie
6 L Z+100 R0 FMAX Volne posuvat néstroj, vymena néastroja
7 TOOL CALL 99 Z Vyvolat snimaé¢
8 TC!—IVPROBE 424 MERAt VONKAJSI Meranie frézovaného obdiZnika
OBDLZNIK.
Q273=+50 ;STRED 1. OSI
Q274=+50 ;STRED 2. OSI
Q282=80 ;DLZKA 1. STRANY Pozadovana dizka v X (koneény rozmer)
Q283=60 ;DLZKA 2. STRANY PoZadovana dizka v Y (koneény rozmer)

Q261=-5 ;MERACIA VYSKA

Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOS?

Q260=+30 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE

Q284=0 sMAX. ROZMER 1. STRANY Hodnoty zadania pre skusku tolerancie nie su potrebné
Q285=0 sMIN. ROZMER 1. STRANY

Q286=0 ;MAX. ROZMER 2. STRANY
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3.3 Obrobky merat’ aul'laticky

-

Nevydat Ziadny protokol merania

Nevydat’ Ziadne hlasenie chyby

Bez kontroly nastroja

Vypoéitat dizku v X na zaklade nameranej odchylky
Vypositat' dizku v Y na zaklade nameranej odchylky
Volné posuvanie snimaca, vymena nastroja

Vyvolanie nastroja dokoncenia

Vyvolat podprogram pre opracovanie

Volné posuvanie nastroja, koniec programu
Podprogram s cyklom opracovania obdiZnikového &apu

Dizka v X variabilna pre hrubovanie a dokond&enie
Dizka v Y variabilna pre hrubovanie a dokon&enie

Vyvolanie cyklu
Koniec podprogramu
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Priklad: Meranie pravouhlého vyrezu, protokolovat’ vysledky merani

0 BEGIN PGM BSMESS MM
1 TOOL CALL1Z
2 L Z+100 R0 FMA

3 TCH PROBE 423MERANIE VNUTOR.
OBDLZNIKA

Q273=+50 ;STRED 1. OSI

Q274=+40 ;STRED 2. OSI

Q282=90 ;DLZKA 1. STRANY
Q283=70 ;DLZKA 2. STRANY
Q261=-5 ;MERACIA VYSKA

Q320=0  ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYS.
Q284=90.15 ;MAX. ROZMER 1. STRANY
Q285=89.95 ;MIN. ROZMER 1. STRANY
Q286=70.1 ;MAX. ROZMER 2. STRANY
Q287=69.9 ;MIN. ROZMER 2. STRANY
Q279=0.15 ;TOLERANCIA 1. STREDU
Q280=0,1 ;TOLERANCIA 2. STREDU
Q281=1 ;PROTOKOL MERANIA
Q309=0  ;PGM-STOP PRI CHYBE
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3.3 Obrobky merat’ automaticky

Snimac vyvolania nastroja

Volny posuv snimaca

Pozadovana dizka v X
Pozadovana dizka v Y

Max. rozmer v X

Dolny medzny rozmer v X

Max. rozmer v Y

Dolny medzny rozmer v Y

Dovolena odchylka polohy v X

Dovolena odchylka polohy v Y

Vydat’ protokol merania

Pri prekro€eni tolerancie nevydat ziadne hlasenie chyby

h @



< Bez kontroly nastroja
O Volné posuvanie nastroja, koniec programu

i
©

Protokol merania (sibor TCPR423.TXT)

S
®
p)
®
S
)
S
>
k.
o
o
1
)
o
2
™

3 Cykly snimacieho systému pre automaticky kontrolu obrobku @




3.4 Specialne cykly >
=
>
Prehlad o
Q
TNC dava k dispozicii Styri cykly pre nasledujuce Specialne pouzitia: c
z \(O
Pomocné -—
Cyklus tlacidlo Strana 8
KALIBRACIA 2 TS: Kalibracia polomeru [z e Strana 142 o
zapinaného snimacieho systému N
9 TS KAL. DLZKY. Kalibracia dizky PR Strana 143 <
zapinaného snimacieho systému - ™
3 MERANIA Cyklus merania pre s _ea Strana 144
vytvorenie vyrobnych cyklov @
4 MERANIA 3D cyklus merania pre 3D oy Strana 145
snimanie k vytvoreniu vyrobnych cyklov | [
440 MERANIE POSUNUTIA OSI e Strana 147
4 &
441 RYCHLE SNIMANIE a1 Strana 149
ol7
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3.4 Specialne cykly

TS KALIBRACIA (cyklus snimacieho systému 2)

Cyklus snimacieho systému 2 kalibruje zapinany snimaci systém
automaticky na kalibraénom kruzku alebo kalibraénom €ape.

@ Pred kalibrovanim musite stanovit' v strojovych

parametroch 6180.0 az 6180.2 stred kalibrovaného
nastroja v pracovnom priestore stroja (REF suradnice).

Ak pracujete s viacerymi oblastami posuvu, potom mozete
ku kazdej oblasti posuvu uloZit jeden vlastny blok suradnic
pre centrum kalibra¢ného nastroja (MP6181.1 az6181.2 a
MP6182.1 az 6182.2.).

Snimaci systém sa posuva zrychlenym posuvom (hodnota z
MP6150) na bezpecnej vyske (len ak aktualna poloha lezi pod
bezpecnou vyskou)

Potom TNC polohuje snimaci systém v rovine opracovania do
stredu kalibraéného kriuzku (vnutorné kalibrovanie) alebo do
blizkosti prvého snimacieho bodu (vonkajsie kalibrovanie)

Potom sa shimaci systém postiva do meranej hibky (uréi sa zo
strojovych parametrov 618x.2 a 6185.x) a snima po sebe v X+, Y+,
X- a Y- kalibragny krazok

Nasledne TNC posunie snimaci systém na bezpeénu vysku a
zapiSe ucinny polomer snimacej gule do kalibragnych udajov

2

ca. Bezpeéna vyska (absolutne): Suradnice v osi Példa: Bloky NC

snimacieho systému, v ktorej nesmie dojst’ k ziadnej

142

kolizii medzi snimacim systémom a kalibragnym 5 TCH PROBE 2.0 TS KALIBRACIA
obrobkom (upinacim prostriedkom) 6 TCH PROBE

Polomer kalibraéného kruzku: Polomer kalibraéného 2.1 VYSKA: DRUH MERANIA: 0
obrobku

Vnit. kalibr.=0/vonk. kalibr.=1: Urcite, ¢i ma TNC
kalibrovat zvonku alebo zvnutra:

0: Vnuatorné kalibrovanie

1: VonkajSie kalibrovanie
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KALIBROVAT DLZKU TS (cyklus snimacieho

systému 9)

Cyklus snimacieho systému 9 kalibruje dizku zapinaného snimacieho
systému automaticky na vami uréenom bode.

1 Snimaci systém predpolohujte tak, aby na v cykle definované
suradnice bolo mozné nabehnut v osi snimacieho systému bez

kolizie

2 TNC posuva snimaci systém v smere zapornej osi nastroja, az kym
sa vyvola signal zapojenia

3 Nasledne TNC posuva snimaci systém zase spat na pociatocny
bod snimania a zapi$e ucinnu dlzku snimacieho systému do
kalibraénych udajov

9 cAL.L

\ wrsrea)

Siradnice vztazného bodu (absolltne): Presné
suradnice bodu, ktory sa ma snimat

Vztainy systém? (0=AKT./1=VZT.): Urgite, na ktory
suradnicovy systém sa maju zadané vztazné body
vztahovat’

0: Zadany vztazny bod sa vztahuje na aktivny
suradnicovy systém obrobku (AKTUALNY systém)
1: Zadany vztazny bod sa vztahuje na aktivny
suradnicovy systém stroja (REF systém)
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Példa: Bloky NC

5 L X-235 Y+356 R0 FMAX
6 TCH PROBE 9.0 TS KAL. DLZKA

7 TCH PROBE
9.1 VZtAZNY BOD +50 VZEAZNY SYSTEM 0

w
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3.4 Spec
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MERANIE (cyklus snimacieho systému 3)

Cyklus snimacieho systému 3 zistuje v zvoliteflnom smere snimania
fubovolnu polohu na obrobku. V protiklade k inym cyklom merania
médzete v cykle 3 priamo zadat’ drahu merania a posuv merania. Aj
stiahnutie po zachyteni meranych hodn6t prebehne o zadanu hodnotu.

1 Snimaci systém sa posuva z aktualnej polohy zadanym posuvom
v uréenom smere snimania. Smer snimania sa musi stanovit
polarnym uhlom v cykle

2 Potom ako TNC zachyti polohu, zastavi snimaci systém.
Suradnice stredu snimacej gule X, Y, Z, ulozi TNC do troch za
sebou nasledujucich Q parametrov. Cislo prvého parametra
definujte v cykle

3 Nakoniec TNC posunie snimaci systém spat’ proti smeru snimania
o hodnotu, ktoru ste definovali v parametri MB

&
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Pred programovanim reSpektujte

Pomocou funkcie FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 mozete
urcit, €i cyklus ma ucinkovat na vstup snimac¢a X12 alebo

Max. drahu navratu MB zadajte len tak velku, aby
nemohlo déjst’ ku kolizii.

Ak TNC neméze zistit ziadny platny snimaci bod, obdrzi
Stvrty vysledny parameter hodnotu -1.

C. parametra pre vysledok: Zadajte Sislo Q parametra,
ktorému ma TNC priradit hodnotu prvej suradnice (X)

Snimacia os: Zadajte hlavnu os roviny opracovania (X
pri osi nastroja Z, Z pri osi nastroja Y a Y pri osi
nastroja X), potvrdte tlacidlom ENT

Snimaci uhol: Uhol k snimacej osi, v ktorej sa ma
snimaci systém posuvat, potvrdte tladidlom ENT

Max. draha merania: Zadajte drahu posuvu, ako
daleko ma snimaci systém prejst od pociatocného
bodu, potvrdte tlaCidlom ENT

Merat’posuv: Zadajte posuv merania v mm/min

Max. draha navratu: Draha posunutia proti smeru
snimania, po vychyleni snimacieho hrotu

VZEAZNYSYSTEM (0=IST/1=REF): Ur¢ite, & sa ma
vysledok merania ulozit' v aktualnom suradnicovom
systéme (AKT.) alebo vztiahnuty na strojovy
suradnicovy systém (VZT.)

Ukoncite zadavanie: Stlacte tlacidlo ENT

Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 3.0 MERAY
6 TCH PROBE 3.1 Q1
7 TCH PROBE 3.2 X UHOL: +15

8 TCH PROBE 3.3 ODST. +10 F100 MB1 VZtA/NY
SYSTEM:0

3 Cykly snimacieho systému pre automatickt kontrolu obrobku @



MERANIE 3D (Cyklus snimacieho systému 4,
funkcia FCL 3)

Cyklus snimacieho systému 4 zistuje v zvoliteflnom smere snimania
podfa vektora lubovolnu polohu na obrobku. V protiklade k inym
cyklom merania mézete v cykle 4 priamo zadat drahu merania a posuv
merania. Aj stiahnutie po zachyteni meranych hodnét prebehne o
zadanu hodnotu.

1 Snimaci systém sa posuva z aktualnej polohy zadanym posuvom
v uréenom smere snimania. Smer snimania sa musi urcit cez
vektor (hodnoty delta v X, Y a Z) v cykle

2 Potom ako TNC zachyti polohu, zastavi snimaci systém.
Suradnice stredu snimacej gule X, Y, Z, ulozi TNC do troch za
sebou nasledujucich Q parametrov. Cislo prvého parametra
definujte v cykle

3 Nakoniec TNC posunie snimaci systém spat proti smeru snimania
o hodnotu, ktoru ste definovali v parametri MB

@ Pred programovanim reSpektujte

Pomocou funkcie FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 mbzete
urcit, & cyklus ma uc€inkovat' na vstup snimaca X12 alebo
X13.

Max. drahu navratu MB zadaijte len tak velku, aby
nemohlo dojst’ ku kolizii.

Ak TNC nemdze zistit' Ziadny platny snimaci bod, obdrzi
Stvrty vysledny parameter hodnotu -1.
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C. parametra pre vysledok: Zadaijte &islo Q parametra,
ktorému ma TNC priradit hodnotu prvej suradnice (X)

Relativna draha merania na X: Cast X smerového
vektora, ktorého smerom sa ma snimaci systém
posunut

Relativna draha merania na Y: Cast Y smerového
vektora, ktorého smerom sa ma snimaci systém
posunut

Relativna draha merania na Z: Cast Z smerového
vektora, ktorého smerom sa ma snimaci systém
posunut

Max. draha merania: Zadajte drahu posuvu, ako
daleko ma snimaci system prejst' od pociatocného
bodu pozdiz smerového vektora

Merat posuv: Zadajte posuv merania v mm/min

Max. draha navratu: Draha posunutia proti smeru
snimania po vychyleni snimacieho hrotu

VZtAZNYSYSTEM (0=IST/1=REF): Ur¢ite, & sa ma
vysledok merania ulozit v aktualnom suradnicovom
systéme (AKT.) alebo vztiahnuty na strojovy
suradnicovy systém (VZT.)

3 Cykly snimacieho systému pre automatickt kontrolu obrobku @

Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 4.0 MERAF 3D
6 TCH PROBE 4.1 Q1
7 TCH PROBE 4.2 1X-0,5 IY-1 1Z-1

8 TCH PROBE 4.3 ODST. +45 F100 MB50 VZtAZNY
SYSTEM:0



MERANIE POSUNUTIA OSI (cyklus snimacieho
systému 440. DIN/ISO: G440)

Cyklom snimacieho systému 440 mozete zistovat posunutia osi vasho
stroja K tomu musite pouzit’ presne zmerany valcovy kalibrany nastroj
v spojeni s TT 130.

@ Predpoklady:

Pred prvym odpracovanim cyklu 440 musite mat’
kalibrované TT pomocou TT cyklu 30.

Udaje nastroja kalibraéného nastroja sa musia zaloZit do
tabulky nastrojov TOOL.T.

Pred odpracovanim cyklu musite aktivovat’ kalibracny
nastroj pomocou TOOL CALL.

Stolovy snimaci systém TT musi byt pripojeny na vstup
snimacieho systému X13 logickej jednotky a musi byt
funkény (strojovy parameter 65xx).

1 TNC polohuje kalibracny nastroj zrychlenym posuvom (hodnota z
MP6550) a polohovacou logikou (pozrite kapitolu 1.2) do blizkosti
TT

2 Najprv TNC prevedie v osi snimacieho systému meranie. Pritom sa
kalibraCny nastroj posunie o hodnotu, ktoru ste stanovili v tabulke
nastrojov TOOL.T v stipci TT:R-OFFS (Standard = polomer
nastroja). Meranie v osi snimacieho systému sa bude vzdy
prevadzat

3 Potom TNC prevedie meranie v rovine opracovania V ktorej osi a
v ktorom smere v rovine opracovania sa ma merat, ur€ite pomocou
parametra Q364

4 Ak prevediete kalibraciu, TNC interne ulozi kalibraéné udaje. Ak
prevediete meranie, TNC porovna namerané hodnoty s
kalibranymi Gdajmi a zapi$e odchylky do nasledujtcich Q
parametrov:

Cislo parametra Vyznam

Q185 Odchylka od kalibracnej hodnoty v X
Q186 Odchylka od kalibraénej hodnoty v Y
Q187 Odchylka od kalibracnej hodnoty v Z

Odchylku mézete pouzit priamo pre prevedenie kompenzacie
pomocou inkrementalneho posunutia nulového bodu (cyklus 7).

5 Nakoniec kalibracny nastroj sa posunie spat na bezpecnostnu
vysSku
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Pred programovanim respektujte

Pred prevedenim merania musite aspon jedenkrat
kalibrovat, inak TNC vyda hlasenie chyby. Ak pracujete s
viacerymi oblastami posuvu, musite pre kazdu oblast
posuvu previest kalibraciu.

Kazdym odpracovanim cyklu 440 vrati TNC vysledny
parameter Q185 az Q187 spat.

Ak chcete stanovit medznu hodnotu pre posunutie osi v
osiach stroja, zadajte zelani medznu hodnotu do tabulky
nastrojov TOOL.T do stipca LTOL (pre osi vretena) a
RTOL (pre rovinu opracovania). pri prekro¢eni hrani¢nych
hodnét TNC potom po kontrolnom merani vyda prislusné
hlasenie chyby.

Na konci cyklu TNC znovu obnovi stav vretena, aky bol
aktivny pred cyklom (M3/M4).

Druh merania: 0=Kalibr., 1=merat?: UrCite ¢i chcete
kalibrovat, alebo previest' kontrolné meranie

0: Kalibrovat’

1: Merat

Smery snimania: Definujte smer(y) snimania v rovine
opracovania:

0: Meranie len v kladnom smere hlavnej osi

1: Meranie len v kladnom smere vedlajSej osi

2: Meranie len v zapornom smere hlavnej osi

3: Meranie len v zapornom smere vedlajSej osi

4: Meranie v kladnom smere hlavnej osi a v kladnom
smere vedlajSej osi

5: Meranie v kladnom smere hlavnej osi a v zapornom
smere vedlajSej osi

6: Meranie v zapornom smere hlavnej osi a v kladnom
smere vedlajSej osi

7: Meranie v zapornom smere hlavnej osi a v
zapornom smere vedlajSej osi

Smer(y) snimania pri kalibracii a merani musia byt
zhodné, inak by TNC zistilo nespravne hodnoty.

Bezp. vzdialenost’ (inkrementalne): Dodatocna
vzdialenost medzi meracim bodom a kruzkom
snimacieho systému Q320 ucinkuje aditivne k
MP6540

Bezpec¢na vyska (absolutne): Suradnice v osi
snimacieho systému, v ktorej nesmie dojst’ ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinaci
prostriedok) (vo vztahu k aktivnemu vztaznému
bodu)

Példa: Bloky NC
5 TCH PROBE 440 MERANIE POSUNUTIA OSI

Q363=1 ;DRUH MERANIA
Q364=0  ;SMERY SNIMANIA
Q320=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+50 ;BEZPECNA VYSKA

3 Cykly snimacieho systému pre automatickt kontrolu obrobku @



RYCHLE SNIMANIE (cyklus snimacieho
systému 441. DIN/ISO: G441, FCL 2 funkcia)

Cyklom snimacieho systému 441 mozete zadat rézne parametre
snimacieho systému (napr. polohovaci posuv) globalne pre vSetky
nasledujuce pouzité cykly snimacich systémov. Tym sa daju
prevadzat jednoduchym spdsobom optimalizacie programu, ktoré
vedu ku kratSej dobe celkového opracovania.

=y

441

b ol

Pred programovanim reSpektujte

Cyklus 441 neprevedie ziadne pohyby stroja, iba zadava
rbzne parametre snimania.

END PGM, M02, M30 opat zrusi globalne nastavenia
cyklu 441.

Automatické dovedenie po uhle (parameter cyklu Q399)
mdZete aktivovat, len ak je zadany strojovy parameter
6165=1. Zmena strojového parametra predpoklada nové
kalibrovanie snimacieho systému.

Polohovaci posuv Q396: Urcite, akym posuvom chcete
prevadzat polohovaie pohyby snimacieho systému

Polohovaci posuv=FMAX (0/1) Q397: Urcite, ¢i chcete
posuvat snimaci systém s FMAX (zrychleny chod
stroja):

0: Posuvat posuvom z Q396

1: Posuvat s FMAX

Sledovanie uhla Q399: Urcite, i TNC ma pred kazdym
snimanim orientovat' snimaci systém:

0: Neorientovat

1: Pred kazdym snimanim prevedte orientaciu
vretena, pre zvySenie presnosti

Automatické prerusenie Q400: Urcite ¢ TNC po cykle
merania ma prerusit chod programu pre automatické
zmeranie nastroja a vydat’ vysledky merania na
obrazovke:

0: Zasadne neprerusujte chod programu, aj ked' v
prislusnom snimacom cykle je zvolené vydanie
vysledkov merania na obrazovke

1: Zasadne prerusit chod programu, vysledky
merania vydat na obrazovke. V priebehu programu
mézete potom pokracovat pomocou tlacidla NC Start

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 441 RYCHLE SNiMANIE
Q396=3000 ;POLOHOVACIi POSUV
Q397=0 ;VYBER POSUVU
Q399=1 ;SLEDOVANIE UHLA
Q400=1 ;PRERUSENIE
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4.1 Meranie nastroja so stolovym
snimacim systémom TT

Prehlad

@ Stroj a TNC musia byt pripravené od vyrobcu stroja pre
snimaci systém TT.

Prip. nie st na vasom stroji vSetky tu popisané cykly a
funkcie k dispozicii. ReSpektujte prirucku stroja.

Stolovym snimacim systémom a cyklami merania nastroja TNC
meriate nastroje automaticky: Opravné hodnoty pre dizku a polomer
TNC ulozi do paméate nastrojov TOOL.T a automaticky zapocita na
konci snimacieho cyklu. K dispozicii su nasledujuce druhy merania:

Meranie nastroja s odstavenym nastrojom

Meranie nastroja s rotujucim nastrojom
Meranie jednotlivych ostri

Nastavenie parametrov stroja

@ TNC pouziva pre meranie so stojacim vretenom snimaci
posuv z MP6520.

Pri merani s rotujucim nastrojom TNC zapocita pocet otacok vretena
a snimaci posuv automaticky.

Pocet otacok vretena sa pritom vypocita nasledovne:

n = MP6570/ (r - 0,0063) s

n Otacky [U/min]
MP6570 maximalna pripustna obehova rychlost [m/min]
r aktivny polomer nastroja [mm]

Snimaci posuv sa vypocita z:

v = tolerancia merania*ns

\ snimaci posuv [mm/min]

Tolerancia Tolerancia merania [mm], zavisla od MP6507
merania

n Pocet otacok [1/min]
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Pomocou MP6507 nastavite vypocet snimacieho posuvu:
MP6507=0:

Tolerancia merania zostava konstantna - nezavisle od polomeru
nastroja. Pri privelkych nastrojoch sa snimaci posuv vSak redukuje k

nule. Tento efekt sa ukaze tym skér, ¢im mensSie zvolite max. rychlost

obehu (MP6570) a pripustnu toleranciu (MP6510).
MP6507=1:

Tolerancia merania sa zmeni so zvac¢Sujucim sa polomerom nastroja.

To zaisti aj pri va¢sich polomeroch nastroja este dostato€ny snimaci
posuv. TNC zmeni toleranciu merania podla nasledujucej tabulky:

Polomer nastroja Tolerancia merania

do 30 mm MP6510

30 az 60 mm 2 + MP6510

60 az 90 mm 3+ MP6510

90 az 120 mm 4 « MP6510
MP6507=2:

Snimaci posuv zostava konstantny, chyba merania vSak rastie
linearne s rasticim polomerom pouzitého nastroja:

Tolerancia merania = (r - MP6510)/ 5 mm) s

r aktivny polomer nastroja [mm]
MP6510 Maximalna pripustna chyba merania

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zadania v tabulke nastrojov TOOL.T

Skr. Zadania Dialog

CuT Pocet ostri nastroja (max. 20 ostri) Pocet ostri?

LTOL Pripustna odchylka od diZky nastroja L pre rozpoznanie Toler. opotrebenia: Dizka?
opotrebovania. Ak sa zadana hodnota prekroci, TNC zablokuje
nastroj (stav L). Oblast zadavania: 0 az 0,9999 mm

RTOL Pripustna odchylka od polomeru nastroja pre rozpoznanie Toler. opotrebenia: Polomer?
opotrebovania. Ak sa zadana hodnota prekroci, TNC zablokuje
nastroj (stav L). Oblast zadavania: 0 az 0,9999 mm

DIRECT. Smer reznej hrany nastroja pre meranie s rotujucim nastrojom Smer reznej hrany (M3 =-)?

TT:R-OFFS Meranie dizky: Osadenie nastroja medzi stredom hrotu a stredom  Polomer osadenia nastroja?
nastroja. Prednastavenie: Polomer nastroja R (tlacidlo NO ENT
vytvori R)

TT:L-OFFS Meranie polomeru: dodato&né osadenie nastroja k MP6530 medzi  Diika osadenia nastroja?
hornou hranou hrotu a spodnou hranou nastroja.
Prednastavenie: 0

LBREAK Pripustna odchylka od diZky nastroja L pre rozpoznanie zlomenia.  Tolerancia zlomenia: Dizka?
Ak sa zadana hodnota prekroci, TNC zablokuje nastroj (stav L).
Oblast zadavania: 0 az 0,9999 mm

RBREAK Pripustna odchylka od polomeru nastroja R pre rozpoznanie Tolerancia zlomenia: Polomer?

zlomenia. Ak sa zadana hodnota prekroci, TNC zablokuje nastroj
(stav L). Oblast zadavania: 0 az 0,9999 mm

Priklady zadania pre bezné typy nastrojov

Typ nastroja

CuT

TT:R-OFFS TT:L-OFFS

Vrtak

— (bez funkcie)

0 (nie je potrebné ziadne
presadenie, nakolko hrot
vrtaka ma byt merany)

Valcova fréza s 4 (4 rezné hrany) 0 (nie je potrebni ziadne 0 (nie je potrebné Ziadne
priemerom < 19 mm presadenie, nakolko priemer  dodato¢né presadenie pri
nastroja je menSi ako merani polomeru.
priemer taniera TT) presadenie sa pouZije z
MP6530)
Valcova fréza s 4 (4 rezné hrany) R (presadenie je potrebné, 0 (nie je potrebné zZiadne

priemerom > 19 mm

nakolko priemer nastroja je dodato¢né presadenie pri
vacsi ako priemer taniera TT)  merani polomeru.
presadenie sa pouzije z

MP6530)

Zaoblovacia fréza 4 (4 rezné hrany) 0 (nie je potrebné ziadne 5 (vzdy polomer nastroja
presadenie, nakolko spodny  definovat’ ako presadenie,
pdl gule ma byt merany) aby priemer nebol merany

v polomere)
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Zobrazit’ vysledky merania

V pridavnom zobrazeni stavu mbzete zobrazit vysledky merania
nastroja (v druhoch prevadzky stroja). TNC potom zobrazi viavo
program a vpravo vysledky merania. Hodnoty merania, ktoré prekrocili
pripustnu toleranciu opotrebovania, TNC oznadi s ,*“— namerané
hodnoty, ktoré prekrocili pripustnu toleranciu zlomenia, oznadi s ,B.

HEIDENHAIN iTNC 530

Beh programu - plynuly chod

Programouanie
program

18 L IX-1 R@ FMAX

20 CYCL DEF 11.0 SCALING

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985

22 STOP

23 L 2z+50 Re FMAX

24 L X-20 Y+20 R® FMAX

25 CALL LBL 15 REPS

26 PLANE RESET STAY

27 LBL ©

T:5
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4.2 Dostupné cykly

4.2 Dostupné cykly

Prehlad

Cykly pre meranie nastroja programujte v druhu prevadzky Ulozit/
editovat program tlacidlom TOUCH PROBE. K dispozicii su
nasledujuce cykly:

Cyklus Stary format Novy format
Kalibrovat TT 30 age
2 gE
Meranie diZzky nastroja P o0
2 2
Meranie polomeru nastroja az P
- -

Meranie diZky a polomeru
nastroja . .

I% Cykly merania pracuju len pri aktivnej centralnej pamati
nastroja TOOL.T.

Pred za¢atim prace s cyklami merania musite vSetky udaje
potrebné pre meranie zapisat do centralnej pamate
nastroja a vyvolat nastroj pomocou TOOL CALL, ktory sa
ma zmerat'.

Mb&zete merat nastroje aj pri natoenej rovine
opracovania.

Rozdiely medzi cyklami 31 az 33 a 481 az 483

Rozsah funkcie a priebeh cyklu su absolutne identické. Medzi cyklami
31 az 33 a 481 az 483 su iba nasledujuce dva rozdiely:

Cykly 481 az 483 su k dispozicii pod G481 az G483 aj v DIN/ISO

Namiesto niektorého volne zvolitelného parametra pre stav merania
pouzivaju nové cykly pevny parameter Q199
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Kalibracia TT (cyklus snimacieho systému 30
alebo 480. DIN/ISO: G480)

=y

Spbsob funkcie kalibraéného cyklu zavisi od parametra
stroja 6500. ReSpektujte prirucku stroja.

Pred kalibraciou musite do tabulky nastrojov TOOL.T
zaznamenat presny polomer a presnu diZku kalibraéného
nastroja

V parametroch stroja 6580.0 az 6580.2 musite urcit
polohu TT v pracovnom priestore stroja.

Ak zmenite niektory parameter stroja 6580.0 az 6580.2,
musite znovu kalibrovat.

TT kalibrujete meracim cyklom TCH PROBE 30 alebo

TCH PROBE 480 (“Rozdiely medzi cyklami 31 az 33 a 481 az 483" na
strane 156). Proces kalibracie prebehne automaticky. TNC zistuje aj
automaticky presadenie stredu kalibraéného néastroja. K tomu TNC
oto¢i vreteno po polovici kalibraéného cyklu o 180°.

Ako kalibraény nastroj pouzijete presnu valcovu €ast, napr. valcovy
kolik. Kalibra¢né hodnoty TNC ulozi a zohladni ich pri nasledujucich
meraniach nastroja.

30

#

cAL.

&

480

cAL.

o

Bezpedna vySka: Zadajte polohu osi vretena, v ktorej sa
ma vylucit’ kolizia s obrobkami alebo upinacimi
prostriedkami. Bezpec€na vySka sa vztahuje na
aktivny vztazny bod obrobku. Ak je bezpe¢na vyska
zadana taka mala, ze by hrot nastroja lezal pod
hornou hranou taniera, TNC polohuje kalibraény
nastroj automaticky nad tanier (bezpec¢nostna oblast
z MP6540)
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4.2 Dostupné cykly

Példa: Bloky NC starého formatu

6 TOOL CALL1Z
7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRACIA
8 TCH PROBE 30.1 VYSKA: +90

Példa: Bloky NC nového formatu

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBRACIA
Q260=+100 ;BEZPECNA VYSKA
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4.2 Dostupné cykly

Meranie dizky nastroja (cyklus snimacieho
systému 31 alebo 481. DIN/ISO: G481)

Pred prvym meranim nastroja zapiste priblizny polomer,
pribliznu dizku, pocet reznych hran a smer rezania
prisluSného nastroja do tabulky nastrojov TOOL.T.

Pre meranie dizky nastroja programujte meraci cyklus TCH PROBE 31
alebo TCH PROBE 480 (‘Rozdiely medzi cyklami 31 az 33 a 481 az
483" na strane 156). Pomocou zadavacich parametrov mézete dizku
nastroja ur€it' tromi réznymi spésobmi:

Ak je priemer nastroja vacsi ako priemer meracej plochy TT, merajte
s rotujucim nastrojom

Ak je priemer nastroja menSi ako priemer meracej plochy TT alebo,
ak uréujete dizku vrtakov alebo zaoblovacich fréz, potom merajte s
odstavenym nastrojom

Ak je priemer nastroja vacsi ako priemer meracej plochy TT,
prevedte meranie jednotlivych reznych hran s odstavenym
nastrojom

Priebeh merania ,,Meranie s rotujicim nastrojom*“

Pre uréenie najdihSej reznej hrany sa nastroj, ktory treba zmerat',
presadi k stredovému bodu snimacieho systému a rotujuc nabehne na
meraciu plochu TT. Presadenie programujte v tabulke nastrojov pod
polozkou Presadenie nastrojov: Polomer (TT: R-OFFS).

Priebeh merania ,,Meranie s odstavenym nastrojom* (napr. pre
vrtaky)

Nastroj, ktory sa ma zmerat, sa posuva dostredne cez meraciu plochu.
Nasledne sa posunie so stojacim vretenom na meraciu plochu TT. Pre
toto meranie zapisSte presadenie nastroja: Polomer (TT: R-OFFS) do
tabulky nastrojov ,,0“.

Priebeh merania ,,Meranie jednotlivych reznych hran“

TNC polohuje merany nastroj boéne od snimacej hlavy. Celna plocha
nastroja sa pritom nachadza pod hornou hranou snimacej hlavy, ako
je uréené v MP6530. V tabulke nastrojov mdzete urcit pod polozkou
Presadenie nastroja: Dizku (TT: L-OFFS) dal$ie presadenie. TNC
snima s rotujucim nastrojom radialne, pre ur€enie uhla spustenia
merania jednotlivych reznych hran. Nakoniec zmeria dizku véetkych
reznych hran zmenou orientécie vretena. Pre toto meranie
programujte MERANIE REZNYCH HRAN v CYKLUS TCH PROBE 31
=1.
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Definicia cyklu

31

L]

ol

Merat’ nastroj=0 / kontrola=1: Urcit, &i nastroj bude
merany prvykrat alebo €i chcete skontrolovat uz
zmerany nastroj. Pri prvom merani TNC prepise dizku
nastroja L v centralnej pamati nastrojov TOOL.T a
stanovi hodnotu delta DL = 0. Ak kontrolujete nastroj,
porovna sa zmerana dizka s dizkou nastroja L z
TOOL.T. TNC vypocita odchylku so spravnym
znamienkom a zapi$e tuto hodnotu delta DL do
TOOL.T. Dalej je odchylka k dispozicii aj v parametri
Q 115. Ak je hodnota delta vacsia ako pripustna
tolerancia opotrebovania alebo zlomenia pre dizku
nastroja, potom TNC zablokuje nastroj (stav L v
TOOL.T)

C. parametra pre vysledok?: Cislo parametra, v ktorom
TNC ulozi stav merania:

0,0: Nastroj v ramci tolerancie

1,0: Nastroj je opotrebovany (LTOL prekrocené)
2,0: Nastroj je zlomeny (LBREAK prekrocené). Ak
nechcete vysledok merania dalej spracovat’ v ramci
programu, potvrdte otazku dialégu tlacidlom NO ENT

Bezpeéna vyska: Zadajte polohu osi vretena, v ktorej sa
ma vylucit’ kolizia s obrobkami alebo upinacimi
prostriedkami. Bezpecna vySka sa vztahuje na
aktivny vztazny bod obrobku. Ak je bezpe¢na vyska
zadana taka mala, Ze by hrot nastroja lezal pod
hornou hranou taniera, TNC polohuje nastroj
automaticky nad tanier (bezpe€nostna oblast z
MP6540)

Meranie reznych hran 0=Nie / 1=Ano: Uréit, ¢i sa ma
previest meranie jednotlivych reznych hran

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Prvé meranie s rotujucim nastrojom; stary
format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 DLZKA NASTROJA

8 TCH PROBE 31.1 SKONTROLOVAT: 0

9 TCH PROBE 31.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 31.3 MERANIE REZNYCH
HRAN: 0

4.2 Dostupné cykly

Példa: Kontrola s meranim jednotlivych hran, stav
ulozit’ v Q5; stary format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 DLZKA NASTROJA

8 TCH PROBE 31.1 SKONTROLOVAT: Q5

9 TCH PROBE 31.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 31.3 MERANIE REZNYCH

HRAN: 1

Példa: Bloky NC; novy format

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 481 DL.ZKA NASTROJA
Q340=1 ;SKONTROLOVAY
Q260=+100 ;BEZPECNA VYSKA
Q341=1 ;MERANIE REZNYCH HRAN
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4.2 Dostupné cykly

Zmerajte polomer nastroja (cyklus snimacieho
systému 32 alebo 482. DIN/ISO: G482)

Pred prvym meranim nastroja zapiste priblizny polomer,
pribliznu dizku, pocet reznych hran a smer rezania
prisluSného nastroja do tabulky nastrojov TOOL.T.

Pre meranie polomeru nastroja programujte meraci cyklus TCH
PROBE 32 alebo TCH PROBE 482 (“Rozdiely medzi cyklami 31 az 33
a 481 az 483" na strane 156). Pomocou zadavacich parametrov
mézete urcit polomer nastroja dvomi spbsobmi:

Meranie s rotujucim nastrojom

Meranie s rotujucim nastrojom a dalSim meranim jednotlivych
reznych hran

I% Nastroje tvaru valca s diamantovym povrchom sa m6zu
merat’ so stojacim vretenom. K tomu musite v tabulke
nastrojov definovat po&et reznych hran CUT s 0 a
prisposobit strojovy parameter 6500. ReSpektujte prirucku
stroja.

Priebeh merania

TNC polohuje merany nastroj boéne od snimacej hlavy. Celna plocha
frézy sa pritom nachadza pod hornou hranou snimacej hlavy, ako je
ur€¢ené v MP6530. TNC snima s rotujucim nastrojom radialne. Ak sa
ma eSte previest meranie jednotlivych reznych hran, zmeraju sa
polomery vSetkych reznych hran pomocou orientacie hriadela.
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Definicia cyklu

Merat’ nastroj=0 / kontrola=1: Urcit, i meriate nastroj
prvykrat alebo ¢i sa ma skontrolovat uz zmerany
nastroj. Pri prvom merani TNC prepiSe polomer
nastroja R v centralnej pamati nastrojov TOOL.T a
stanovi hodnotu delta DR = 0. Ak kontrolujete nastroj,
porovna sa namerany polomer s polomerom nastroja
R z TOOL.T. TNC vypocita odchylku so spravnym
znamienkom a zapi$e tuto ako hodnotu delta DR do
TOOL.T. Dalej je odchylka k dispozicii aj v parametri
Q 116. Ak je hodnota delta vacsia ako pripustna
tolerancia opotrebovania alebo zlomenia pre polomer
nastroja, potom TNC zablokuje nastroj (stav L v
TOOL.T)

C. parametra pre vysledok?: Cislo parametra, v ktorom
TNC ulozi stav merania:

0,0: Nastroj v ramci tolerancie

1,0: Nastroj je opotrebovany (RTOL prekrocené)
2,0: Nastroj je zZlomeny (RBREAK prekrocené). Ak
nechcete vysledok merania dalej spracovat’ v ramci
programu, potvrdte otazku dialégu tlacidlom NO ENT

Bezpeéna vyska: Zadajte polohu osi vretena, v ktorej sa
ma vylucit’ kolizia s obrobkami alebo upinacimi
prostriedkami. Bezpecna vySka sa vztahuje na
aktivny vztazny bod obrobku. Ak je bezpe¢na vyska
zadana taka mala, Ze by hrot nastroja lezal pod
hornou hranou taniera, TNC polohuje nastroj
automaticky nad tanier (bezpe€nostna oblast z
MP6540)

Meranie reznych hran 0=Nie / 1=Ano: Urdite, ¢i sa ma
este previest meranie jednotlivych reznych hran
alebo nie
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Példa: Prvé meranie s rotujucim nastrojom; stary
format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 POLOMER NASTROJA

8 TCH PROBE 32.1 SKONTROLOVAT: 0

9 TCH PROBE 32.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 32.3 MERANIE REZNYCH

HRAN: 0

Példa: Kontrola s meranim jednotlivych hran, stav
ulozit’ v Q5; stary format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 POLOMER NASTROJA

8 TCH PROBE 32.1 SKONTROLOVAT: Q5

9 TCH PROBE 32.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 32.3 MERANIE REZNYCH

HRAN: 1
Példa: Bloky NC; novy format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 482 POLOMER NASTROJA
Q340=1 ;SKONTROLOVA?
Q260=+100 ;BEZPECNA VYSKA
Q341=1 ;MERANIE REZNYCH HRAN
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4.2 Dostupné cykly



4.2 Dostupné cykly

Kompletné zmeranie nastroja (cyklus snimacieho
systému 33 alebo 483. DIN/ISO: G483)

Pred prvym meranim nastroja zapiste priblizny polomer,
pribliznu dizku, pocet reznych hran a smer rezania
prisluSného nastroja do tabulky nastrojov TOOL.T.

Pre kompletné zmeranie nastroja (dizka a polomer), programujte
meraci cyklus TCH PROBE 33 alebo TCH PROBE 482 (“Rozdiely
medzi cyklami 31 az 33 a 481 az 483" na strane 156). Cyklus je vhodny
najma pre prvé meranie nastrojov, nakolko — v porovnani s jednotlivym
meranim diZky a polomeru — sa ziska znaény ¢asovy naskok.
Pomocou zadavacich parametrov mézete nastroj zmerat dvomi
spbsobmi:

Meranie s rotujucim nastrojom

Meranie s rotujucim nastrojom a dalSim meranim jednotlivych
reznych hran

I% Nastroje tvaru valca s diamantovym povrchom sa m6zu
merat’ so stojacim vretenom. K tomu musite v tabulke
nastrojov definovat po&et reznych hran CUT s 0 a
prisposobit strojovy parameter 6500. ReSpektujte priruc¢ku
stroja.

Priebeh merania

TNC zmeria nastroj podfa pevne naprogramovaného priebehu.
Najskor sa zmeria polomer nastroja a nasledne dizka nastroja. Priebeh
merania zodpoveda priebehom z meracieho cyklu 31 a 32.
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Definicia cyklu

Merat’ nastroj=0 / kontrola=1: Urcit, &i nastroj bude
merany prvykrat alebo €i chcete skontrolovat uz
zmerany nastroj. Pri prvom merani TNC prepisSe
polomer nastroja R a diZku nastroja L do centralne;
pamate nastrojov TOOL.T a ur&i hodnoty delta DR a
DL = 0. Ak kontrolujete nastroj, porovnaju sa
namerané Udaje nastroja s Udajmi nastrojaz TOOL.T.
TNC vypocita odchylky so spravnym znamienkom a
zapiSe tieto ako hodnoty delta DR a DL do TOOL.T.
Dalej su tieto odchylky k dispozicii aj v parametroch
Q115 aQ116. Ak je niektora hodnota delta vacsia ako
pripustna tolerancia opotrebovania alebo zlomenia,
potom TNC zablokuje nastroj (stav L v TOOL.T)

C. parametra pre vysledok?: Cislo parametra, v ktorom
TNC ulozi stav merania:

0,0: Nastroj v ramci tolerancie

1,0: Nastroj je opotrebovany (LTOL alebo/a RTOL
prekrocené)

2,0: Nastroj je zlomeny (LBREAK alebo/a RBREAK
prekro¢ené). Ak nechcete vysledok merania dalej
spracovat' v ramci programu, potvrdte otazku dialégu
tlacidlom NO ENT

Bezpet¢na vySka: Zadajte polohu osi vretena, v ktorej sa
ma vylucit’ kolizia s obrobkami alebo upinacimi
prostriedkami. Bezpec€na vySka sa vztahuje na
aktivny vztazny bod obrobku. Ak je bezpecna vyska
zadana taka mala, Ze by hrot nastroja lezal pod
hornou hranou taniera, TNC polohuje nastroj
automaticky nad tanier (bezpe¢nostna oblast z
MP6540)

Meranie reznych hran 0=Nie / 1=Ano: Urdite, & sa ma
eSte previest meranie jednotlivych reznych hran
alebo nie
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Példa: Prvé meranie s rotujicim nastrojom; stary
format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 MERANIE NASTROJA

8 TCH PROBE 33.1 SKONTROLOVAT: 0

9 TCH PROBE 33.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 33.3 MERANIE REZNYCH

HRAN: 0

Példa: Kontrola s meranim jednotlivych hran, stav
ulozit’ v Q5; stary format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 MERANIE NASTROJA

8 TCH PROBE 33.1 SKONTROLOVAT: Q5

9 TCH PROBE 33.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 33.3 MERANIE REZNYCH

HRAN: 1

Példa: Bloky NC; novy format

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 483 MERANIE NASTROJA
Q340=1 ;SKONTROLOVA?
Q260=+100 ;BEZPECNA VYSKA
Q341=1 ;MERANIE REZNYCH HRAN
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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
TT 130
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