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TNC modellek, szoftverek és
jellemzdik

Ez a kézikdnyv a kovetkezd verzidju NC szoftverek funkcioit és
jellemzdit targyalja.

TNC modell NC szoftververzio
TNC 320 340 551-03
TNC 320 programozé allomas 340 554-03

A szerszamgepgyarto a TNC jellemzéit a szerszamgephez
parameéterezessel igazitja. Igy lehetséges, hogy a kézikdnyvben leirt
néhany funkcié nem lesz elérheté az On gépének TNC-jén.

A gépen esetlegesen nem elérheté TNC funkciok:
Szerszambemérés TT-vel
A lehet6ségek pontositasaért forduljon a szerszamgépgyartéhoz.

Tobb gépgyarto, igy a HEIDENHAIN is, tanfolyamokat ajanl a TNC
programozasahoz. Tanfolyamainkat azért is javasoljuk, mert igy
lehetésége nyilik képességeinek fejlesztésére, illetve informacio- és
otletcserére mas TNC-felhasznalokkal.

@ Felhasznalo6i kézikonyv:

Minden TNC funkcié leirasa, ami nem kapcsolodik a
tapintokhoz, az iTNC 320 felhasznaloi kézikonyvében
talalhato. Lépjen kapcsolatba a HEIDENHAIN
képviselettel, ha sziiksége van a felhasznaléi kézikdnyv
egy példanyara. ID 550 671-xx
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TNC modellek, szoftverek és jellemz6ik

Szoftver opcidk

A TNC kilonféle szoftver opciokkal rendelkezik, amiket a
szerszamgépgyartd engedélyezhet felhasznalasra. Mindegyik opcio
onalléan is engedélyezhet6 és a kdvetkezd funkcidkat tartalmazza:

Szoftver opcié 1

Hengerpalast interpolacio (Ciklus 27, 28 és 39)

El6tolas mm/perc-ben a forgétengelyeken: M116

Doéntott siki megmunkalasok (Ciklus 19 és 3D-ROT funkciogomb a
Kézi izemmaddban)

Kor 3 tengely mentén, dontétt munkasikkal

Fejlettségi szint (frissitési funkciok)

A szoftver opcidk mellett a TNC szoftver tovabbi Iényeges fejlesztései
a Feature Content Level (fejlettségi szint) frissitési funkciokon
keresztul torténnek. Az FCL-hez tartozé funkciok nem elérheték a TNC
egyszer( szoftverfrissitésével.

% Minden frissitési funkcio kulon dij nélkil érhet6 el, amikor
Uj gépet helyez lizembe.

A frissitési funkcidoknak FCL n azonositojuk van, ahol n a fejlettségi
szint sorozatszamat jeloli.

Az FCL funkcidk allandé engedélyezéséhez vasaroljon kédszamot.
Tovabbi informaciéért forduljon a szerszamgépgyartéhoz vagy a
HEIDENHAIN képviselethez.

Miivelet leendd helye

A TNC 6sszetevbi az EN55022 szabvanynak megfeleléen A
osztalyuak, ami azt jelenti, hogy els6sorban ipari kérnyezetben
hasznalhaték.



A 340 55x-03 uj funkcioi

A TNC tamogatja a preset tablazattal torténd nullapont kezelést is
(lasd “A tapintociklusokban mért értékek irasa a preset tablazatba,”
oldal 28)

A TNC tamogatja a munkasikok déntését elforgathaté fejjel és
donthet6 asztallal rendelkezd szerszamgépeknél is

Ciklus 240 kézpontozas

Ciklus 208 csavarvonalas simité maras: a marasi médszer
(egyiranyu maras / hagyomanyos elleniranyt maras) most
kivalaszthatd

Ciklus 209 menetfuras forgacstoréssel: most gyors visszahuzassal

Tapintéciklusok 400-405 a munkadarab ferde befogasa automatikus
mérésének és kompenzalasanak hozzaadasahoz (lasd
Tapintociklusok Felhasznaloi kézikdnyv)

Tapintociklusok 408-419 automatikus nullapontfelvétel
hozzdadasahoz (lasd Tapintdciklusok Felhasznaloi kézikdnyv)

Tapintéciklusok 420-431 automatikus szerszammeérés
hozzaadasahoz (lasd Tapintdciklusok Felhasznaldi kézikonyv)

Tapintéciklusok 480-483 (30-33) automatikus szerszammeérés
hozzaadasahoz (lasd Tapintéciklusok Felhasznaloi kézikonyv)

Ciklus 19 MUNKASIK és 3D-ROT funkciégomb
Backspace parbeszédgomb
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1.1 Altalanos inform

1.1 Altalanos informaciok a
tapintéciklusokrol

A TNC-t specialisan fel kell készitenie a
% szerszamgépgyarténak egy 3D-s tapinté hasznalatara.

Miikodési mod

A TNC egy tapintociklus végrehajtasakor a 3D-s tapintét a
szerszamgépgyarto altal meghatarozott tapintasi elétolassal és az On
altal meghatarozott iranybdl kdzeliti meg a munkadarabot. A tapintési
el6tolast gépi paraméterben hatarozzak meg (lasd késébb, ebben a
fejezetben a "Miel6tt dolgozni kezd a tapintociklusokkal" cimi részt).

Amikor a tapintdszar megérinti a munkadarabot,

a 3D-s tapintd egy jelet tovabbit a TNC-hez: tarolja a tapintott
pozicié koordinatait,

a tapintd mozgasa leall, és

gyorsjaratban visszatér a kezd@ pozicidba.

Ha a tapintészar nem tér ki a meghatarozott it mentén, a TNC
hibalizenetet kiild (Ut: DIST a tapinté tablazatban).

Alapelforgatas figyelembe vétele a Kézi
lizemmodban

Tapintaskor a TNC figyelembe vesz egy aktiv alapelforgatast és
szdgben kdzeliti meg a munkadarabot.

Tapintociklusok a Kézi és Elektronikus kézikerék
tizemmoédokban
A Kézi és El. kézikerék izemmaodban a TNC olyan tapintéciklusokat
biztosit, amelyek lehetbveé teszik:

a tapinté kalibralasat

a munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasat

a munkadarab el8bedllitasat

16
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Tapintéciklusok automatikus iizemmaédban

A Kézi és Elektronikus kézikerék izemmaddokban hasznalhaté
tapintéciklusok mellett automatikus tzemmaddban a TNC tébb ciklust
biztosit az alkalmazasok széles kéréhez:

A tapinto kalibralasa (3. fejezet)

A munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa (3. fejezet)

Referenciapontok felvétele (3. fejezet)

A munkadarab automatikus ellenérzése (3. fejezet)

A munkadarab automatikus mérése (4. fejezet)
A tapintociklusokat a Programozas lizemmaodban programozhatja a
TAPINTO GOMB segitségével. A legutobbi fix ciklusokhoz hasonléan
a tapintéciklusok 400-as és afolotti szamu Q paramétereket
hasznalnak atviteli paraméterként. Azoknak a meghatarozott funkcidju
paramétereknek, amik tdbb ciklusban is sziikségesek, mindig ugyanaz

a szamuk: példaul a Q260 mindig a biztonsagi magassagot jeldli, a
Q261 a mérési magassagot stb.

A programozas megkonnyitése érdekében a TNC grafikusan is
megjeleniti a ciklust annak meghatarozasakor. A grafikan ki van jel6lve
az a paraméter, amit meg kell adnia.

HEIDENHAIN TNC 320

Kézi uzemméd

2. furat:

Programozas
kczép az 1.tengelyen 7

22 APPR LCT X+8 Y48 R3 RL F500
0

28 L Z+100 Re FMAX
29 STOP
30 TOOL CALL 22 2
31 »  -PROBE
32 -PROBE_ROTATION
268=+420 3 1.KO:

RESET
35 TCH PROBE 414 HIVPONT SARKON KIVUL
0263=+0 31. PONT 1. TENGELYEN
31. PONT 2. TENGELVEN
Q326=+10  ;TAVOLSAG 1. TENG.
0296=+@ 33. PONT 1. TENGELVEN
0297=+0 53. PONT 2. TENGELVEN
0327=+8 3TAVOLSAG 2. TENG.
0261=+0 SMERESI MAGASSAG
0320=+0 5BIZTONSAGI TAVOLSAG

-
(;![\s

le

-

B
-
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L
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1.1 Altalanos inform

A tapintociklus meghatarozasa Programozas lizemmaédban

TOUCH
PROBE

Mérési ciklusok csoportja

A funkcidgombsor minden elérhetd tapintéfunkciot
megmutat, csoportokba rendezve.

Valassza ki a kivant tapintéciklust, példaul a
nullapontfelvételt. Az automatikus szerszammérési
ciklusok csak akkor allnak rendelkezésre, ha a gépe
fel lett készitve ezekre.

Valasszon ki egy ciklust, pl. a nullapontfelvételt egy
zsebnél. A TNC megnyitja a ciklushoz tartoz6
parbeszédablakot és bekéri a sziikséges adatokat.
Ezzel egyid6ben a beviteli adatok grafikusan is
lathatdk a képerny6 jobb oldalan l1évé ablakban. Az
éppen beadando adat ki van jel6lve a
parbeszédablakban.

Adja meg a TNC altal kért adatokat és minden
adatbevitelt az ENT gombbal zérjon le.

Amikor minden szikséges adatot megadott, akkor a
TNC bezarja az ablakot.

Funkciégomb Oldal

Ciklusok az automatikus méréshez és
a ferde felfogas kompenzalasahoz

Idal 42
- Olda

Ciklusok a munkadarab automatikus Oldal 61

elébeallitasahoz

Ciklusok a munkadarab automatikus Oldal 105

ellenérzéséhez

Specialis ciklusok

Oldal 143

Ciklusok az automatikus

Oldal 148
szerszammeéréshez (a szerszamgép 2,

gyartéja engedélyezi)
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Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 410 NULLAPONT NEGYSZ.
BELUL

Q321=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q322=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q323=60 ;1. OLDAL HOSSZA
Q324=20 ;2. OLDAL HOSSZA
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.TAVRA
Q305=10 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q331=+0 ;NULLAPONT

Q332=+0 ;NULLAPONT

Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
Q381=1 ;TAPINTO TS TENGELYEN
Q382=+85 ;TS TENG. 1. KO.
Q383=+50 ;TS TENG. 2. KO.

Q384=+0 ;TS TENG. 3. KO.

Q333=+0 ;NULLAPONT
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1.2 Mielbtt dolgozni kezd a
tapintéciklusokkal

A mérési feladatok alkalmazasai lehetd legszélesebb kérének
biztositasa céljabdl gépi paraméterek teszik lehetévé, hogy
meghatarozza az dsszes tapintdciklus k6zds viselkedését. Ha tébb
tapintdciklus fut a szerszamgépen, akkor ezek a beallitasok
altalanosan érvényesek minden tapintociklusra.

Tovabba a beallitasok elérhetdk a tapinté tablazatban, amit minden
tapintora kilon meghatarozhat. Ezek a beallitasok lehetdvé teszik az
egyes tapintok vagy egy meghatarozott alkalmazas viselkedésének
adaptélasat (lasd “Tapinté tablazat” 22 oldalon).

Maximalis elmozdulas a tapintasi pontig: DIST a
tapinté tablazatban

Ha a tapintdszar nem tér ki a DIST paraméterben meghatarozott ut
mentén, akkor a TNC hibatizenetet kiild.

Biztonsagi tavolsag a tapintasi pontig: SET_UP a
tapinté tablazatban

A SET_UP paraméterben meghatarozhatja, hogy a meghatarozott
(vagy szamitott) tapintasi ponttdl milyen tavolsagban elépozicionalja a
TNC a tapintét. Minél kisebb értéket ad meg, annél pontosabban kell
meghataroznia a tapintasi poziciot. Sok tapintociklusban megadhaté
tovabba még egy biztonsagi tavolsag is, amely hozzaadddik a
SET_UP paraméterhez.

Az infravoros tapinté tajolasa a programozott
tapintasi iranyba: TRACK a tapinté tablazatban
A mérési pontossag néveléséhez hasznalhatja a TRACK = ON
beadllitast az infravords tapinténak a programozott tapintasi iranyba

valé tajolasahoz, minden egyes tapintasi folyamat elétt. igy a
tapintdszar mindig ugyanabba az iranyba tér ki.

@ Ha megvaltoztatja a TRACK = ON beallitast, tjra kell
kalibralnia a tapintot.
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Kapcsolé tapinté tapintasi elétolasa: F a tapinté
tablazatban

Az F paraméterben adhatja meg, hogy a TNC milyen el6tolassal
tapintsa a munkadarabot.

Kapcsol6 tapinté, gyorsjarat a pozicionalashoz:
FMAX

Az FMAX paraméterben azt az el6tolasi sebességet hatarozhatja meg,
amellyel a TNC el6pozicionalja a tapintét, vagy amellyel a mérési
pontok kézott pozicionalja azt.

Kapcsolé tapintd, gyorsjarat a pozicionalashoz:
F_PREPOS a tapint6 tablazatban

Az F_PREPOQOS paraméterben meghatarozhatja, hogy a TNC az FMAX
paraméterben meghatarozott el6tolassal vagy gyorsjaratban
pozicionalja a tapintét.

Beviteli érték = FMAX_PROBE: Pozicionalas FMAX el6tolassal
Beviteli érték = FMAX_MACHINE: El6pozicionalas gyorsjaratban

Ismételt mérés

A mérési biztonsag biztositasara a TNC képes minden tapintasi
eljarast egymas utan haromszor végrehajtani. Hatdrozza meg a
mérések szamat a Tapintasi beallitasok > Tapinto viselkedésének
konfiguralasa > Automatikus iizemmaéd: Ismételt mérés tapinto
funkciéval gépi paraméterben. Ha a mért pozicioértékek tul nagy
eltérést mutatnak, a TNC hibalizenetet kild (a hatarértéket az ismételt
mérés megbizhatésagi tartomanya paraméternél hatarozhatja meg).
Ismételt mérésnél lehetéség van a véletlenszeri hibak (pl.
szennyezédések miatti hibak) észlelésére.

Ha a mért érték a megbizhatdsagi tartomanyon beliil van, a TNC a
mért helyzetek atlagértékét tarolja.

Ismételt mérés megbizhatésagi tartomanya

Ismételt mérés végrehajtasakor azt az értéket tarolja a Tapintasi
beallitisok > Tapinté viselkedésének konfiguralisa > Automatikus
iizemmod: Ismételt mérés megbizhatosagi tartomanya helyen,
amennyivel a mért értékek eltérhetnek. Ha a mért értékek eltérése
meghaladja a meghatérozott értéket, a TNC hibalzenetet kiild.
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Tapintéciklusok futtatasa

Minden tapintociklus DEF aktiv. Ez azt jelenti, hogy a TNC
automatikusan futtatja a ciklust, amint a TNC végrehaijtja a
ciklusmeghatarozast programfutaskor.

Tapintéciklusok futtatasakor egyetlen koordinata-atalakité
A ciklus sem lehet aktiv (Ciklus 7 NULLAPONT, Ciklus 8

TUKROZES, Ciklus 10 ELFORGATAS, Ciklus 11 és 26

MERETTENYEZO és Ciklus 19 MUNKASIK).

I% A 408-419 tapintéciklusokat aktiv alapelforgatas alatt is
futtathatja. Biztositsa azonban, hogy az alapelforgatas
szdge ne valtozzon, amikor a Ciklus 7-et
(NULLAPONTELTOLAS) hasznélja
nullaponttablazatokkal a mérési ciklus utan.

A 400-nal nagyobb szamu tapintéciklusok a tapintét egy pozicionalasi
logikdnak megfeleléen pozicionaljak:

Ha a tapintoszar déli pélusanak aktualis koordinataja kisebb, mint a
biztonsagi magassag koordinataja (amit a ciklusban hatarozott
meg), a TNC visszahuzza a tapintét a tapinté tengelye mentén a
biztonsagi magassagra, majd a munkasikba pozicionélja az elsd
kezdé pozicioba.

Ha a tapintészar déli polusanak aktualis koordinataja nagyobb, mint
a biztonsagi magassag koordinataja, a TNC el8szor az els6 kezdd
pozicidba poziciondlja a tapintét a munkasikban, majd azonnal a
mérési magassagba mozgatja a tapinté tengelyében.

HEIDENHAIN TNC 320
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1.3 Tapinté tablazat

1.3 Tapinté tablazat

Altalanos tudnivalok

A tapinté tablazatban kilonb6z6 adatokat tarolnak, melyek a tapintasi
folyamatok viselkedését hatarozzak meg. Ha tébb tapintéciklus fut a
szerszamgépen, akkor kulon tarolhatja az adatokat az egyes
tapintociklusokhoz.

Tapinto tablazat szerkesztése

A tapinto tablazat szerkesztéséhez a kdvetkez6képpen jarjon el:

TAPINTS
MUVELETEK
27

TAPINTS
TABLAZAT

I

KESZT

22

Valassza ki a Kézi lzemmadot

A tapintofunkciok kivalasztasahoz nyomja meg a
TAPINTOFUNKCIO funkciégombot. A TNC tovabbi

funkcibgombokat jelenit meg — lasd a fenti tablazatot.

Vaélassza ki a tapinto tablazatot: nyomja meg a
TAPINTO TABLAZAT funkciégombot.

Kapcsolja a SZERKESZTES funkciégombot BE
allasba.

A nyilbillentylkkel valassza ki a kivant beallitast
Végezze el a kivant bedllitasokat

Lépjen ki a tapinto tdblazatbol: nyomja meg az END
funkciégombot

Lista szerkesztése

Tapintérendszert kivalaszt

Programozas

Fail: tnc:\table\tchprobe. tp

sor :

°
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Tapinté adatok
Rovidités Bevitel Parbeszéd
NO A tapinté szama: adja meg ezt a szamot a szerszamtablazatban  —

(TP_NO oszlop) a megfelel§ szerszamszam alatt

TYPE Az alkalmazott tapinto kivalasztasa Tapinto kivalasztasa?
CAL_OF1 A tapintotengely korrekcidja a féorsotengelyhez, Ref. tengely eltérése a TS kozépponttél?
referenciatengelynek [mm]
CAL_OF2 A tapintotengely korrekcidja a féorsotengelyhez, melléktengelynek  Ref. tengely eltérése a TS kozépponttol?
[mm]
CAL_ANG A TNC az orientalasi sz6gh6z orientdlja a tapintét még kalibralas  Féorsé szoge kalibralashoz?
vagy tapintas el6tt (ha lehetséges az orientalas)
F Az az elbtolas, amivel a TNC tapintja a munkadarabot. Tapintasi el6tolas? [mm/perc]
FMAX Az az el6tolas, amivel a tapinté el6pozicional, vagy amivel amérési  Gyorsjarat a tapintociklusban? [mm/
pontok kozott pozicional perc]
DIST Ha a tapintészar nem tér ki a meghatarozott it mentén, akkor a Maximum mérési Gt? [mm]
TNC hibauzenetet kuld
SET_UP A SET_UP paraméterben meghatarozhatja, hogy a meghatarozott Biztonsagi tavolsag? [mm]
(vagy szamitott) tapintasi ponttél milyen tavolsagban
elépozicionalja a TNC a tapint6t. Minél kisebb értéket ad meg,
annal pontosabban kell meghataroznia a tapintasi poziciot. Sok
tapintociklusban megadhaté tovabba még egy biztonsagi tavolsag
is, amely hozzaadddik a SET_UP gépi paraméterhez.
F_PREPOS El8pozicionalasi sebesség meghatarozasa: Elépozicionalas gyorsjaratban? ENT/NO
D s . ENT
Elépozicionalas FMAX sebességgel: FMAX_PROBE
Elépozicionalas gépi gyorsjaratban: FMAX_MACHINE
TRACK A mérési pontossag néveléséhez hasznalhatja a TRACK = ON Tapintociklusok orientalasa? Igen=ENT,

beallitast az infravords tapintonak a programozott tapintasi iranyba
valé tajolasahoz, minden egyes tapintasi folyamat el6tt. Igy a
tapintdszar mindig ugyanabba az iranyba tér ki:

ON: Végrehajtja a féorso-kdvetést

OFF: Nem hajtja végre a féorso-kdvetést

Nem=NOENT

HEIDENHAIN TNC 320
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Tapintociklusok Kézi és
Elektronikus kézikerék
uzemmodban

i




$ 2.1 Bevezetés
)
o
5 Attekintés
q>, A kovetkezd tapintociklusok érhetdék el Kézi izemmodban:
m Funkcié Funkciégomb  Oldal
- Ervényes hossz kalibralasa T Oldal 29
N i
Ervényes sugar kalibralasa KALe. 30 Oldal 30
Alapelforgatas mérése egyenes Oldal 32
alkalmazéasaval |
Nullapont felvétele barmely tengelyen Oldal 34
[
Sarok felvétele nullapontként eRinTes Oldal 35
]
Korkdzéppont felvétele nullapontként Oldal 36
Tapintérendszer adatkezeld TAPINTS Oldal 22

TABLAZAT
4
I

Tapintéciklusok kivalasztasa

Valassza ki a Kézi izemmddot vagy az Elektronikus kézikerék

Uzemmadot.
TRPINTG A tapinto funkciok kivalasztasahoz nyomja meg a
i TAPINTO funkciégombot. A TNC tovabbi
funkciégombokat jelenit meg — lasd a fenti tablazatot.
Tapintéciklus kivalasztdasahoz nyomja meg a
5 megfelel6 funkcibgombot, példaul a PROBING ROT

gombot, és a TNC megjeleniti a megfeleld mendt.
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A tapintéciklusokban mért értékek irasa
nullaponttablazatokba

I% Akkor hasznalja ezt a funkciot, ha a mért értékeket a
munkadarab koordinatarendszerében kivanja menteni. Ha
a mert értékeket a rogzitett gépi koordinatarendszerben
(REF koordinatak) akarja menteni, nyomja meg a
BEVITEL A PRESET TABLAZATBA funkcidgombot (lasd
“A tapintdciklusokban mért értékek irasa a preset
tablazatba” 28 oldalon).

A BEVITEL A NULLAPONTTABLAZATBA funkciégombbal a TNC a
tapintociklusban mért értékeket beirja egy gép mikddésekor aktiv
nullaponttablazatba.

Valasszon ki egy tapinto funkciot.

irja be a nullapont kivant koordinatait a megfelels beviteli mez6kbe

(figg a futtatott tapintdciklustol).

irja be a nullapont szamat a Szam a tablazatban= beviteli mezébe.

irja be a nullaponttablazat nevét (teljes elérési Gt) a
Nullaponttablazat beviteli mez6be.

Nyomja meg a BEVITEL A NULLAPONTTABLAZATBA
funkcibgombot. A TNC a nullapontot a beirt szamon tarolja a
megjeldlt nullaponttablazatban.

HEIDENHAIN TNC 320
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A tapintociklusokban mért értékek irasa a preset
tablazatba

@ Akkor hasznalja ezt a funkciot, ha a mért értékeket a
rogzitett gépi koordinatarendszerben (REF koordinatak)
kivanja menteni. Ha a mért értékeket a munkadarab
koordinatarendszerében akarja menteni, nyomja meg a
BEVITEL A NULLAPONTTABLAZATBA
funkciogombot(lasd “A tapintociklusokban meért értékek
irasa nullaponttablazatokba” 27 oldalon).

2.1 Bevezetés

A BEVITEL A PRESET TABLAZATBA funkciégombbal a TNC a
tapintociklusban mért értékeket beirja a preset tablazatba. A mért
értékek ekkor a gép koordinatarendszerére vonatkoztatva lesznek
tarolva (REF koordinatak) A preset tablazat neve PRESET.PR és a
TNC:\ kdnyvtarban van elmentve.

Vélasszon ki egy tapinté funkciot.

irja be a nullapont kivant koordinatait a megfelel6 beviteli mezékbe
(fugg a futtatott tapintociklustol).

irja be a preset szamat a Szam a tablazatban: beviteli mezébe.

Nyomja meg a BEVITEL A PRESET TABLAZATBA funkciégombot.
A TNC a nullapontot a beirt szdmon térolja a preset tablazatban.
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2.2 Kapcsolo tapinté kalibralasa

Bevezetés

A tapintét a kdvetkezd esetekben kell kalibraini:

Uzembe helyezés

Tapintdszar torése

Tapintdszar cseréje

Tapintasi el6tolas valtozasa

Rendellenességek esetén, példaul a gép felmelegedésekor

Tapintétengely valtozasa
Kalibralaskor a TNC a tapintdszar "érvényes" hosszat és a
tapintogdmb "érvényes" sugarat hatarozza meg. Tapinté
kalibralasahoz fogjon fel egy ismert magassagu és ismert belsé
atmérdju kalibergydirit a gépasztalra.

Ervényes hossz kalibralasa

% A tapint6 érvényes hossza mindig a szerszam
nullapontjara vonatkozik. A szerszamgépgyarto altalaban
a féorso csucsat hatarozza meg a szerszam
nullapontjaként.

Vegye fel a nullapontot a féorsé tengelye mentén ugy, hogy a
szerszamtablazatban Z=0 legyen.

KaLze. L A tapint6hossz kalibralasi funkcidjanak

kivalasztasahoz nyomja meg a TAPINTO és a CAL.
L funkciogombokat. A TNC ekkor egy négy beviteli
mez6t tartalmazo menlablakot nyit meg

Adja meg a szerszamtengelyt (a tengelygombbal)
Nullapont: Adja meg a kalibergy(ri magassagat

Az érvényes tapintégombsugarat €s az érvényes hosszt
nem kell megadnia

Vigye a tapintét éppen a kalibergy(r( folé

A mozgasirany megvaltoztatdsahoz (ha sziikséges)
nyomjon meg egy funkcidgombot vagy egy
nyilbillenty(t

A kalibergyr( fels6 felliletének tapintasahoz nyomja
meg a gépi START gombot

HEIDENHAIN TNC 320
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2.2 Kapcsolo tapinté kalibralasa

Az érvényes sugar kalibralasa és a kozép
eltérésének korrigalasa

A tapinté befogasa utan altalaban szlikség van a féorsotengellyel vald
pontos beallitasara. Az eltérés ezzel a kalibrald funkcioval mérhet6, és
elektronikusan korrigalhato.

A TNC elforgatja a 3D-s tapintot 180°-kal a k6zép eltérésének
kalibralasahoz. Az elforgatast egy mellékfunkcié inditja, amelyet a
szerszamgépgyartdé az mStrobeUTurn gépi paraméternél allitott be.

A kézi kalibralas menete:
Kézi izemmaddban pozicionalja a tapintdogdmb csucsat a
kalibergy(r{ furataba.

A gbmbsugar és a tapint6 kézépponteltérése
kalibralasi funkcidinak kivalasztasahoz nyomja meg
CAL. R funkciégombot.

Vélassza ki a szerszamtengelyt és adja meg a
kalibergydirl sugarat.

A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi
START gombot négyszer. A tapinté minden tengely
iranyaban megérint egy poziciot a furatban, és
kiszamitja az érvényes gdmbsugarat.

Ha ennél a pontnal szeretné befejezni a kalibralasi
funkcioét, nyomja meg a END funkciégombot.

A gémb kodzéppontja eltérésének meghatérozasahoz a

% TNC-t specialisan el6 kell készitenie a
szerszamgépgyartonak. Tovabbi informacidkat a
gépkdnyvben olvashat.

1se° Ha meg akarja hatarozni a gdmb kdzéppontjanak
& eltérését, nyomja meg a 180° funkciégombot. A TNC
180°-kal elforgatja a tapintot.

A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi
START gombot négyszer. A tapinté minden tengely
irAnyadban megérint egy poziciét a furatban, és
kiszamitja a gdémb kdézéppontjanak eltérését.
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Kalibralasi értékek megjelenitése

A TNC a szerszamtablazatba menti a tapinté érvényes hosszat és
érvényes sugarat. A TNC elmenti a gdmb kézéppontjanak eltérését a
tapinto tablazatba, a CAL_OF1 (fétengely) és CAL_OF2
(melléktengely) oszlopokba. Az értékeket megjelenitheti a képernydn
a TAPINTO TABLAZAT funkcidgomb megnyomasaval.

@ Gy6z6djon meg arrol, hogy a helyes szerszamszamot
aktivalta a tapintd alkalmazasa elétt, tekintet nélkil arra,
hogy a tapintdciklust automatikus vagy kézi tzemmaédban
kivanja futtatni.

A meghatarozott kalibralasi értékek elséként kertilnek
kiszamitasra egy szerszdmhivas utan.

HEIDENHAIN TNC 320

Lista szerkesztése
Tapintérendszert kivalaszt

Programozas

Fail: tnc:\table\tchprobe. tp Sor : °
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2.3 Munkadarab ferde felfog

2.3 Munkadarab ferde felfogasanak
kompenzalasa

Bevezetés

A TNC kompenzalja a munkadarab ferde felfogasat egy
"alapelforgatas" szamitasaval.

Ezért a TNC az elforgatas szogét a kivant szdgre allitja be, a munkasik
referenciatengelyéhez viszonyitva. Lasd a jobb oldali abrat.

A TNC elmenti az alapelforgatast a preset tablazat SPA, SPB vagy
SPC oszlopaba, a szerszamtengelytél fliggéen. .

@ Valassza a sz6g referenciatengelyére meréleges tapintasi
iranyt a munkadarab ferde felfogasanak mérésekor.

Bizonyosodjon meg az alapelforgatas helyes
kiszamitasarol programfutas alatt. Ehhez programozza a
munkasik mindkét koordinatajat az elsé pozicionald
mondatban. A B

Alapelforgatas mérése

Valassza a tapinté funkciét a PROBING ROT
- funkcibgomb megnyomasaval.
Pozicionalja a tapintdgdmbdt egy, az elsd tapintasi
pont kozelébe esd kezdpontba.

Valassza a sz0g referenciatengelyére meréleges
tapintasi iranyt: valasszon tengelyt a funkcigombbal.

A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi
START gombot.

Pozicionalja a tapintogdémbot egy, a masodik tapintasi
pont kozelébe esd kezdpontba.

A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi
START gombot. A TNC meghatarozza az
alapelforgatast és megjeleniti a sz6get az Elforgatasi
szog = parbeszéd utan

Aktivalja az alapelforgatast: nyomja meg az
ALAPELFORGATAS BEALLITASA funkciégombot

A tapinto funkcio befejezéséhez nyomja meg az END
funkciégombot
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Alapelforgatas mentése a preset tablazatba

A tapintasi folyamat utan irja be azt a preset szamot, amelybe a
TNC-nek mentenie kell az aktiv alapelforgatést a Szam a
tablazatban: beviteli mez&ben.

Nyomja meg a BEVITEL A PRESET TABLAZATBA funkciégombot
az alapelforgatas preset tablazatba térténé mentéséhez.

Alapelforgatas megjelenitése

Az alapelforgatas szoge az ELFORGATASI SZOG utan jelenik meg a
PROBING ROT minden kivalasztasakor. A TNC az elforgatas szogeét
a kiegészité allapotkijelzében is megjeleniti (POZ. ALLAPOT).

Az allapotkijelz6ben egy szimbdlum jelzi az alapelforgatast,
valahanyszor a TNC az alapelforgatdsnak megfeleléen elforgatja a
tengelyeket.

Alapelforgatas visszavonasahoz

Valassza ki a tapinté funkciét a PROBING ROT funkciégomb
megnyomasaval.

Adjon meg 0 elforgatasi sz0get, erGsitse meg az
ALAPELFORGATAS BEALLITASA funkcibgombbal

A tapinté funkcié befejezéséhez nyomja meg az END funkciégombot

HEIDENHAIN TNC 320
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2.4 Nullapontfelvétel 3D-s tapintoval

2.4 Nullapontfelvétel 3D-s
tapintéval

Bevezetés

A kovetkezd funkciok érhetdk el a nullapont felvételéhez a beallitott
munkadarabon:
Nullapontfelvétel barmely tengelyen a PROBING POS gombbal
Sarok nullapontként valé meghatarozésa a PROBING P gombbal

Kork6zép nullapontként valé meghatarozasa a PROBING CC
gombbal

Nullapont felvétele barmely tengelyen

ZRinTes Valassza ki a tapinté funkciot a PROBING POS

ﬂ POS

oo funkcibgomb megnyomasaval.
Vigye a tapintot a tapintasi pont melletti kezdépontba.

Vélassza ki azt a tapintd tengelyt és iranyt, amiben
szeretné felvenni a nullapontot, példaul Z-t Z—
irdnyban. Valasztani a funkciégombokkal tud.

A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi
START gombot.

Nullapont: irja be a célkoordinatat és nyugtazza a
bevitelta NULLAPONTFELVETEL gombbal, vagy irja
be az értéket egy tablazatba (lasd “A
tapintéciklusokban mért értékek irasa
nullaponttablazatokba,” oldal 27, vagy lasd “A
tapintociklusokban mért értékek irasa a preset
tablazatba,” oldal 28).

A tapinté funkcié lezarasahoz nyomja meg az END
gombot.

34 2 Tapintociklusok Kézi és Elektronikus kézikerék (izemmaédban @



Sarok mint nullapont

ERINTES

P&

Valassza a tapinté funkciot a PROBING P
funkciogomb megnyomasaval.

Pozicionalja a tapintot az elsé tapintasi pont kdzelébe
a munkadarab azonos oldalan.

Valassza ki a tapintasi iranyt a megfelel6
funkcibgombbal.

A munkadarab tapintdsahoz nyomja meg a gépi
START gombot.

Pozicionalja a tapint6t a masodik tapintasi pont
kozelébe ugyanazon az oldalon.

A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi
START gombot.

Poziciondlja a tapintot az elsd tapintasi pont kdzelébe
a munkadarab masik oldalan.

Valassza ki a tapintasi iranyt a megfelel6
funkcibgombbal.

A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi
START gombot.

Poziciondlja a tapintot a masodik tapintasi pont
kdzelébe ugyanazon az oldalon.

A munkadarab tapintdsahoz nyomja meg a gépi
START gombot.

Nullapont: irja be a nullapont mindkét koordinatajat a
mend ablakba, nyugtdzza a NULLAPONTFELVETEL
funkcibgombbal, vagy irja be az értékeket egy
tablazatba (lasd “A tapintociklusokban mért értékek
irasa nullaponttablazatokba,” oldal 27, vagy lasd “A
tapintéciklusokban mért értékek irasa a preset
tablazatba,” oldal 28).

A tapinto funkcié lezarasahoz nyomja meg az END
gombot.
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2.4 Nullapontfelvétel 3D-s tapintoval

Korkozép mint nullapont

Ezzel a funkcidval furatok, kérzsebek, hengerek, csapok, kérszigetek
stb. kbdzepére veheti fel a nullapontot.

Ko6ron beliil:
A TNC automatikusan tapintja a belsé falat mind a négy
koordinatatengely-iranyban.
Befejezetlen korok (korivek) esetében kivalaszthatja a megfelel
tapintasi iranyt.

Pozicionalja a tapintot korilbelll a kér kbzepére.

: Valassza ki a tapinté funkciét a PROBING CC

funkcibgomb megnyomasaval.

A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi
START gombot négyszer. A tapintd tapintja a kér
belsejének négy pontjat.

Nullapont: irja be a kérkézéppont mindkét
koordinatajat a menU ablakban, nyugtazza a
NULLAPONTFELVETEL funkciégombbal, vagy irja
be az értékeket egy tablazatba (lasd “A
tapintéciklusokban mért értékek irasa
nullaponttablazatokba,” oldal 27, vagy lasd “A
tapintociklusokban mért értékek irasa a preset
tablazatba,” oldal 28).

A tapinté funkcié lezarasahoz nyomja meg az END
gombot.

Koron kiviil
Pozicionalja a tapint6t az elsé tapintasi pont kezdépontjahoz a kérén
kivl.
Valassza ki a tapintasi iranyt a megfelel6 funkcibgombbal.
A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi START gombot.

Ismételje meg a tapintéeljarast a tovabbi harom pontra is. Lasd a
jobb alsé abrat.

Nullapont: irja be a nullapont koordinatait és nyugtazza a bevitelt a
NULLAPONTFELVETEL funkciégombbal, vagy irja be az értékeket
egy tablazatba. (lasd “A tapintéciklusokban mért értékek irasa
nullaponttablazatokba,” oldal 27, vagy lasd “A tapintéciklusokban
mért értékek irasa a preset tablazatba,” oldal 28).

A tapinto funkcid lezarasahoz nyomja meg az END gombot.

A tapintoeljaras befejezése utan a TNC megjeleniti a kdrkézéppont
koordinatait és a kér PR sugarat.
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2.5 Munkadarabok mérése 3-D-s
tapintéval

Bevezetés

A tapintét Kézi és Elektronikus kézikerék izemmaddban is hasznalhatja
a munkadarab egyszeri mérésére. Szamos programozhaté
tapintdciklus érhetd el tovabbi komplex mérési feladatokhoz (lasd
“Munkadarab automatikus mérése” 105 oldalon). A 3D-s tapintéval
meghatarozhatja:

poziciok koordinatait, és ezek alapjan
a munkadarab méreteit és szdgeit.

Beallitott munkadarab egy pozicidja
koordinatainak meghatarozasa:

eRINTEs Valassza ki a tapinté funkciot a PROBING POS

ﬂ POS

Y funkciogomb megnyomasaval.

Vigye a tapintot a tapintasi pont melletti kezdépontba.

Valassza ki a tapintas iranyat és a koordinata
tengelyét. Hasznalja a megfeleld funkciogombokat a
kivalasztashoz.

A munkadarab tapintdsahoz nyomja meg a gépi
START gombot.

A TNC a tapintasi pont mint referenciapontot koordinatait mutatja.

Sarok koordinatainak meghatarozasa a
munkasikban

Sarokpont koordinatainak meghatarozasa: Lasd “Sarok mint
nullapont”, 35. oldal. A TNC a tapintott sarok mint referenciapont
koordinatait mutatja.
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2.5 Munkadarabok m

Munkadarab méreteinek mérése

ﬁ Valassza ki a tapintd funkciét a PROBING POS
funkcibgomb megnyomasaval.
Pozicionalja a tapintét egy kezdépontba az elsé
tapintasi pont (A) kézelébe.

Vélassza ki a tapintasi iranyt egy funkciégombbal.

A munkadarab tapintasahoz nyomja meg a gépi
START gombot.

Ha késb6bb sziiksége lesz az aktudlis nullapontra, irja
le a Nullapont kijelz6n megjelend értéket.

Nullapont: Adjon meg “0”-t.

A parbeszéd lezdrasahoz nyomja meg az END
gombot.

Valassza ki a tapintd funkciét a PROBING POS
funkcibgomb megnyomasaval.

Pozicionadlja a tapintét egy kezd6épontba a masodik
tapintasi pont (B) kézelébe.

Vélasszon tapintasi irdnyt a funkcibgombokkal:
ugyanaz a tengely, de az ellenkez6 iranybdl.

A munkadarab tapintadasaéhoz nyomja meg a gépi
START gombot.

A nullapontként kijelzett érték a koordinatatengely két pontja k6zotti
tavolsag.

Visszatérés a hossz mérése el6tt aktiv nullaponthoz:

Valassza ki a tapinté funkciot a PROBING POS funkciégomb
megnyomasaval.

Tapintsa az elsd tapintasi pontot Ujra.
Vegye fel a nullapontot arra az értékre, amit elézdleg leirt.
A parbeszéd lezdrasahoz nyomja meg az END gombot.

Szdgek mérése

Hasznalhatja a 3D-s tapintét a munkasikban térténd szégméréshez.
Megmeérheti

a szog referenciatengelye és a munkadarab oldala kdzoétti szoget,
vagy
két oldal kdzotti szoget.

A meért szdg kijelzett értéke maximum 90° lehet.
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A szog referenciatengelye és a munkadarab
oldala kozotti szog meghatarozasa

Valassza ki a tapintd funkciét a PROBING ROT
| funkcibgomb megnyomasaval.
Elforgatasi sz6g: ha sziiksége van késébb az aktudlis

alapelforgatasra, irja le az Elforgatasi szog alatt
megjelend értéket.

Végezzen egy alapelforgatasta munkadarab oldalaval
(lasd “Munkadarab ferde felfogasanak
kompenzalasa” 32 oldalon).

Nyomja meg a PROBING ROT funkciégombot a sz6g
referenciatengelye és a munkadarab oldala kozotti
sz6g — mint elforgatasi sz6g — megjelenitéséhez.

Vonja vissza az alapelforgatast, vagy éllitsa vissza az
el6z6 alapelforgatast.

Ez elvégezhetd az elforgatasi szdg el6zbleg leirt
értékre valo bedllitdsaval.

A munkadarab két oldala k6z6tti sz6g mérése:
Valassza ki a tapinté funkciét a PROBING ROT funkciégomb
megnyomasaval.
Elforgatasi sz6g: ha sziksége van késébb az aktualis
alapelforgatasra, irja le a kijelzett elforgatasi szoget.
Végezzen egy alapelforgatast a munkadarab oldalaval (lasd
“Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa” 32 oldalon).
Tapintsa a masodik oldalt igy, mint alapelforgatasnal, de ne allitsa
az elforgatasi szoget nullara!
Nyomja meg a PROBING ROT funkcidgombot a két oldal kozotti PA
sz6g — mint elforgatasi sz6g — megjelenitéséhez.

Vonja vissza az alapelforgatast, vagy allitsa vissza az el6z6
alapelforgatast az elforgatasi szg el6zdleg leirt értékre valod
beéllitasaval.
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3.1 Munkadarab ferde felfogasanak
mérése
Attekintés

A TNC 6t ciklust kinal, amelyek lehetévé teszik a munkadarab ferde
felfogasanak mérést és kompenzalasat. Tovabba a Ciklus 404
segitségével visszaallithat egy alapelforgatast:

3.1 Munkadarab ferde felfog

Ciklus Funkciégomb Oldal
400 ALAPELFORGATAS 400 Oldal 44
Automatikus mérés két pont -

hasznalataval. Kompenzalas
alapelforgatassal.

401 KET FURAT ELFORGATASA
Automatikus mérés két furat
hasznalataval. Kompenzalas
alapelforgatassal.

@é

Oldal 46

402 KET CSAP ELFORGATASA
Automatikus mérés két csap
hasznalataval. Kompenzalas
alapelforgatassal.

Oldal 49

403 ELFORGATAS
FORGOTENGELLYEL Automatikus
méreés két pont hasznalataval.
Kompenzalas az asztal
elforgatasaval.

£

Oldal 52

405 ELFORGATAS C TENGELLYEL
Egy szdgkorrekcio automatikus
beallitasa egy furatkdzéppont és a
pozitiv'Y tengely k6z6tt. Kompenzalas
az asztal elforgatasaval.

405

@

Oldal 57

404 ALARELFORGATAS
BEALLITASA Barmely alapelforgatas
beallitasa.

aea

N

Oldal 56

42
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A munkadarab ferde felfogasanak mérésére
szolgalé tapintéciklusok kozos jellemzoi

A Ciklus 400, 401 és 402-nél a Q307 paraméter (Alapelforgatas
alapértelmezés szerinti beillitasa) segitségével meghatarozhatja, hogy
a mérési eredményt korrigalni kell-e egy ismert o szdggel (lasd a jobb
oldali abrat). Ez lehetévé teszi az alapelforgatas mérését a
munkadarab barmely 1 egyeneséhez képest és a referencia aktualis
0° iranyhoz 2 képest torténd létrehozasat.
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ALAPELFORGATAS (tapintéciklus 400,
DIN/ISO: G400) vi

érése

/4

A tapintociklus 400 két pont mérésével hatarozza meg a munkadarab
ferde felfogasat, amely pontoknak egyenes fellileten kell fekidnitk. A
TNC az alapelforgatasi funkcioval kompenzalja a mért értéket (Lasd
még “Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa” 32. oldal).

km

1 A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a kezd6pontokra, a pozicionalasi logikat kdvetve (lasd I
©

asana

© m—

“Tapintociklusok futtatasa” 21 oldalon) a programozott

kezdbpontra. A TNC a tapintot a biztonsagi tavolsaggal eltolja a

meghatarozott elmozdulasi irdnnyal ellentétesen. R\
2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és a

tapintasi el6tolassal (F oszlop) megtapintja az elsé tapintasi pontot.

V4

Y

3 Ezutan atapinto a kbvetkezé kezdbpontra 2 mozog és megtapintja
a masodik poziciot.
4 A TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és

végrehajtja az alapelforgatast.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Egy ciklus meghatarozasa elétt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozasahoz.

A TNC a ciklus elején visszaallitja az aktiv alapelforgatast.

3.1 Munkadarab ferde felfog
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1. tengely 1. mérési pontja Q263 (abszolut érték): az
elsé tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén.

2. tengely 1. mérési pontja Q264 (abszolut érték): az
elsé tapintasi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén.

1. tengely 2. mérési pontja Q265 (abszolut érték): a
masodik tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén.

2. tengely 2. mérési pontja Q266 (abszolut érték): a
masodik tapintasi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén.

Mérési tengely Q272: a munkasiknak az a tengelye,
amely mentén a mérés torténik:

1: Referenciatengely = mérési tengely
2:Melléktengely = mérési tengely

Elmozdulasi irany 1 Q267: az az irany, amerrdl a
tapinté megkézeliti a munkadarabot:

-1:Negativ elmozdulasi irany

+1:Pozitiv elmozdulasi irany

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdbmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapinté tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni.

Biztonsagi tavolsag Q320 (inkrementalis érték): a
méreési pont és a gdmb kozotti tovabbi tavolsag. A
Q320 hozza van adva a SET_UP oszlophoz.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapintd tengelyen, amelynél a tapinté és
munkadarab (készllék) nem Utkozhet Gssze.

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapintd hogy mozogjon a mérési pontok kozott:
0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Alapelforgatas alapértelmezés szerinti beallitasa Q307
(abszolut érték): ha a ferde felfogast egy, a
referenciatengelytdl kilénbdz8 egyeneshez képest
kell mérni, adja meg ennek a referenciaegyenesnek a
szogét. A TNC ezutan kiszamitja a mért érték és az
alapelforgatasi referenciaegyenes szégének
kiildnbségét.

Preset szam a tablazatban Q305: irja be a tablazatba
azt a preset szamot, amelynél a TNC-nek a
meghatarozott alapelforgatast kell tarolnia. Ha a
Q305=0 értéket irja be, a TNC a meghatarozott
alapelforgatast automatikusan elhelyezi a Kézi
tuzemmdd ROT mentijébe.
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5 TCH PROBE 400 ALAPELFORGATAS

Q263=+10

;1. TENGELY 1. PONTJA

Q264=+3.5;2. TENGELY 1. PONTJA

Q265=+25
Q266=+2
Q272=2
Q267=+1
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q307=0

Q305=0

;1. TENGELY 2. PONTJA
;2. TENGELY 2. PONTJA
sMERESI TENGELY
;ELMOZDULASI IRANY
sMERESI MAGASSAG
;BIZTONSAGI TAVOLSAG
;BIZTONSAGI MAGASSAG
sMOZGAS BIZT.TAVRA

;ELOBEALLITOTT
ALAPELFORGATAS

;SZ. A TABLAZATBAN
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Két furat ALAPELFORGATASA
(tapintociklus 401, DIN/ISO: G401) vi

érése
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A tapintociklus 401 megméri két furat kozéppontjat. Ezutan a TNC
kiszamitja a munkasik referenciatengelye és a két furat kdzéppontjat

Osszekdtd egyenes szdgét. A TNC az alapelforgatasi funkciéval
kompenzalja a szamitott értéket (Lasd még “Munkadarab ferde
felfogasanak kompenzalasa” 32. oldal). Alternativ megoldasként a

meghatarozott ferde felfogast a koérasztal elforgatasaval is

kompenzalhatja.

km
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1 A TNC a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével) és a
pozicionalasi logikat kdvetve pozicionalja (lasd “Tapintdciklusok 4@

futtatasa” 21 oldalon) az elsé furat kozéppontjaként megadott
pontra

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
megtapint négy pontot az elsé furat kézéppontjanak
meghatarozasara.

3 Atapintd visszatér a biztonsagi magassagra, majd a masodik furat
kdzéppontjaként megadott poziciéra

4 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
megtapint négy pontot a masodik furat kozéppontjanak
meghatarozasara.

5 Ezutan a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra és
végrehajtja az alapelforgatast.

¥

% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

3.1 Munkadarab ferde felfog

A TNC a ciklus elején visszaallitja az aktiv alapelforgatast.

Ez a tapintdciklus nincs engedélyezve, ha a dontott
munkasik funkcié aktiv.

Ha kompenzalni akarja a ferde felfogast a korasztal
elforgatasaval, akkor a TNC automatikusan a kdvetkezé
forgotengelyeket hasznalja:

C-t a Z szerszamtengelyhez

B-t az Y szerszamtengelyhez

A-t az X szerszamtengelyhez
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Elsé furat: 1. tengely kdzepe Q268 (abszolut érték): az
els6 furat kdzepe a munkasik referenciatengelyén.

Elsé furat: 2. tengely kozepe Q269 (abszolut érték): az
els6 furat kdzepe a munkasik melléktengelyén.

Masodik furat: 1. tengely kozepe Q270 (abszolut érték):
a masodik furat kdzepe a munkasik
referenciatengelyén.

Masodik furat: 2. tengely kozepe Q271 (abszolut érték):

a masodik furat kozepe a munkasik melléktengelyén.

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapinté tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinté tengelyen, amelynél a tapinté és
munkadarab (készulék) nem (tkdzhet Ossze.

Alapelforgatas alapértelmezés szerinti beallitasa Q307
(abszolut érték): ha a ferde felfogast egy, a
referenciatengelytdl kiilénb6zé egyeneshez képest
kell mérni, adja meg ennek a referenciaegyenesnek a
szogét. A TNC ezutan kiszamitja a mért érték és az
alapelforgatasi referenciaegyenes szdgének
kildnbségét.
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3.1 Munkadarab ferde felfog

Preset szam a tablazatban Q305: irja be a tablazatba
azt a preset szamot, amelynél a TNC-nek a
meghatarozott alapelforgatast kell tarolnia. Ha a
Q305=0 értéket irja be, a TNC a meghatarozott
alapelforgatast automatikusan elhelyezi a Kézi
tizemmod ROT mentjébe. A paraméternek nincs
hatasa, ha a ferde felfogast kompenzalni kell a
korasztal elforgatasaval (Q402=1). Ebben az esetben
a ferde felfogas nem szogértékként van elmentve.

Alapelforgatas / beallitas Q402: hatarozza meg, hogy a
TNC kompenzalja-e a ferde felfogast egy
alapelforgatassal vagy a korasztal elforgatasaval:

0: Alapelforgatas beallitasa

1: Korasztal elforgatasa

Ha a korasztalt valasztja, a TNC nem menti el a mért
beallitast, még akkor sem, ha meghatarozott egy
tablazatsort a Q305 paraméterben.

Nullara allitas beallitas utan Q337: azt hatarozza meg,
hogy a TNC nullara allitsa-e a beallitott forgotengely
kijelzését:

0: Ne allitsa vissza a forg6tengely kijelz6jét O-ra a
beallitas utan

1: Allitsa vissza a forgétengely kijelz6jét 0-ra a
beallitds utan

A TNC csak akkor allitja a kijelzét 0-ra, ha Q402=1-t
hatarozott meg.

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 401 KET FURAT
ELFORGATASA

Q268=-37

Q269=+12

Q270=+75

Q271=+20

Q261=-5
Q260=+20
Q307=0

Q305=0
Q402=0
Q337=0

;1. KOZEPPONT AZ
1.TENGELYEN

;1. KOZEPPONT A
2.TENGELYEN

;2. KOZEPPONT AZ
1.TENGELYEN

;2. KOZEPPONT A
2.TENGELYEN

sMERESI MAGASSAG
;BIZTONSAGI MAGASSAG

sELOBEALLITOTT
ALAPELFORGATAS

;SZ. A TABLAZATBAN
sBEALLITAS
;sNULLARA ALLITAS
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ALAPELFORGATAS két csapon keresztiil
(tapintociklus 402, DIN/ISO: G402)

A tapintociklus 402 két csap kozéppontjat méri. Ezutan a TNC
kiszamitja a munkasik referenciatengelye és a két furat kozéppontjat
0sszekdtd egyenes szogét. A TNC az alapelforgatasi funkciéval
kompenzalja a szamitott értéket (Lasd még “Munkadarab ferde
felfogasanak kompenzalasa” 32. oldal). Alternativ megoldasként a
meghatarozott ferde felfogast a kdrasztal elforgatasaval is
kompenzalhatja.

1 Apozicionalasi logikat kdvetve (lasd “Tapintociklusok futtatasa” 21
oldalon) a TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop
értékével) poziciondlja az elsé csap kezd&pontjara

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra 1 mozog és
megtapint négy pontot az els6 csap kdzéppontjanak
meghatarozasara. A tapint6 egy kériven mozog a tapintasi pontok
kozott, amelyek mindegyike 90°-kal van eltolva.

3 A tapinté visszatér a biztonsagi magassagra, majd a kezd6pontra
a masodik csap tapintasahoz.

4 Ezutan a TNC a tapintot a megadott mérési magassagra 2
mozgatja, és megtapint négy pontot a masodik csap
kdézéppontjanak meghatarozasara.

5 Ezutan a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és
végrehaijtja az alapelforgatast.
@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Egy ciklus meghatarozasa el6étt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

A TNC a ciklus elején visszaallitja az aktiv alapelforgatast.

Ez a tapintdciklus nincs engedélyezve, ha a dontott
munkasik funkcio aktiv.

Ha kompenzalni akarja a ferde felfogast a kérasztal
elforgatasaval, akkor a TNC automatikusan a kévetkezd
forgotengelyeket hasznalja:

C-t a Z szerszamtengelyhez

B-t az Y szerszamtengelyhez

A-t az X szerszamtengelyhez

HEIDENHAIN TNC 320
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Elsé csap: 1. tengely kozepe (abszolut érték): az els6
csap kdzepe a munkasik referenciatengelyén.

Elsd csap: 2. tengely kozepe Q269 (abszolut érték): az
els6 csap k6zepe a munkasik melléktengelyén.

1. csap atmérdje Q313: az els6 csap kordlbellli
atmérdgje. Irjon be egy értéket, amely inkabb tul nagy
legyen, mint tul kicsi.

1. mérési magassag a tapinto tengelyében Q261
(abszolut érték): a gomb kdzéppontjanak (= tapintasi
pont a tapinté tengelyében) koordinataja, ahol az 1.
csap mérését el kell végezni.

Masodik csap: 1. tengely kozepe Q270 (abszolut érték):
a masodik csap kdzepe a munkasik
referenciatengelyén.

Masodik csap: 2. tengely kozepe Q271 (abszolut érték):

a masodik csap kézepe a munkasik melléktengelyén.

2. csap atmérdje Q314: a masodik csap kordlbeldli
atmérdgje. Irjon be egy értéket, amely inkabb tul nagy
legyen, mint tul kicsi.

2. mérési magassag a tapinté tengelyében Q315
(abszolut érték): a gomb kdzéppontjanak (= tapintasi
pont a tapinté tengelyében) koordinataja, ahol a 2.
csap mérését el kell végezni.

Biztonsagi tavolsag Q320 (inkrementalis érték): a
mérési pont és a gdmb kozotti tovabbi tavolsag. A
Q320 hozz4a van adva a SET_UP oszlophoz.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapintd tengelyen, amelynél a tapinté és
munkadarab (készulék) nem utkdzhet 6ssze.

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @
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Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapintd hogy mozogjon a mérési pontok kdzott:
0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Alapelforgatas alapértelmezés szerinti beallitisa Q307
(abszolut érték): ha a ferde felfogast egy, a
referenciatengelytél kiilonb6zd egyeneshez képest
kell mérni, adja meg ennek a referenciaegyenesnek a
szogét. A TNC ezutan kiszamitja a mért érték és az
alapelforgatasi referenciaegyenes szdgének
kiildnbségét.

Preset szam a tablazatban Q305: irja be a tablazatba
azt a preset szamot, amelynél a TNC-nek a
meghatarozott alapelforgatast kell tarolnia. Ha a
Q305=0 értéket irja be, a TNC a meghatarozott
alapelforgatast automatikusan elhelyezi a Kézi
uzemmadd ROT mendujébe. A paraméternek nincs
hatasa, ha a ferde felfogast kompenzailni kell a
korasztal elforgatasaval (Q402=1). Ebben az esetben
a ferde felfogas nem szogértékként van elmentve.

Alapelforgatas / beallitas Q402: hatarozza meg, hogy a
TNC kompenzalja-e a ferde felfogast egy
alapelforgatassal vagy a korasztal elforgatasaval:

0: Alapelforgatas beallitasa

1: Korasztal elforgatasa

Ha a korasztalt valasztja, a TNC nem menti el a mért
beallitast, még akkor sem, ha meghatarozott egy
tablazatsort a Q305 paraméterben.

Nullara allitas beallitas utan Q337: azt hatarozza meg,
hogy a TNC nullara allitsa-e a beallitott forgotengely
kijelzését:

0: Ne dllitsa vissza a forgotengely kijelzéjét 0-ra a
beallitas utan

1: Allitsa vissza a forgétengely kijelz6jét 0-ra a
beallitas utan

A TNC csak akkor allitja a kijelzét 0-ra, ha Q402=1-t
hatérozott meg.

HEIDENHAIN TNC 320

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 402 KET CSAP ELFORGATASA

Q268=-37

Q269=+12

Q313=60
Q261=-5
Q270=+75

Q271=+20

Q314=60
Q315=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q307=0

Q305=0
Q402=0
Q337=0

;1. KOZEPPONT AZ
1.TENGELYEN

;1. KOZEPPONT A
2.TENGELYEN

;1. CSAP ATMEROJE
;1. MERESI MAGASSAG

;2. KOZEPPONT AZ
1.TENGELYEN

;2. KOZEPPONT A
2.TENGELYEN

;2. CSAP ATMEROJE

;2. MERESI MAGASSAG
;BIZTONSAGI TAVOLSAG
;BIZTONSAGI MAGASSAG
sMOZGAS BIZT.TAVRA

;ELOBEALLITOTT
ALAPELFORGATAS

;SZ. A TABLAZATBAN
sBEALLITAS
;NULLARA ALLITAS
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ALAPELFORGATAS kompenzalasa
forgétengelyen keresztul (tapintociklus 403,
DIN/ISO: G403)

A tapintéciklus 403 két pont mérésével hatdrozza meg a munkadarab
ferde felfogasat, amely pontoknak egyenes fellileten kell fekidnitik. A
TNC a meghatarozott ferde felfogast az A, B, vagy C tengely
elforgatasaval kompenzalja. A munkadarab tetszéleges helyzetben
felfoghatd a korasztalra.

A mérési tengely (ciklusparaméter Q272) és a kompenzalasi tengely
(ciklusparaméter Q312) alabbi kombinaciéi megengedettek. A
munkasik dontési funkcio:

Aktiv TX tengely  Mérési tengely Kompenzalasi tengely

Yi

©

ol

z X (Q272=1) C (Q312=6)
z Y (Q272=2) C (Q312=6)
z Z (Q272=3) B (Q312=5) vagy A
(Q312=4)
Z (Q272=1) B (Q312=5)
X (Q272=2) C (Q312=5)
Y Y (Q272=3) C (Q312=5) vagy A
(Q312=4)
Y (Q272=1) A (Q312=4)
Z (Q272=2) A (Q312=4)
X X (Q272=3) B (Q312=5) vagy C

(Q312=6)
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A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a kezdépontokra, a pozicionalasi logikat kdvetve (lasd
“Tapintociklusok futtatasa” 21 oldalon) a programozott
kezddpontra. A TNC a tapintét a biztonsagi tavolsaggal eltolja a
meghatarozott elmozdulasi irannyal ellentétesen.

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és a

tapintasi el6tolassal (F oszlop) megtapintja az elsé tapintasi pontot.

Ezutan a tapinté a kdvetkezé kezddpontra 2 mozog és megtapintja
a masodik poziciot.
A TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magasséagra és a
ciklusban meghatarozott forgétengelyt a mért értékkel elmozgatja.
Opcioként a képerny6t a beallitas utan 0-ra allithatja.

I% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Egy ciklus meghatarozasa elétt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

A ciklus 403 nem hasznalhat6, ha a "Munkasik dontése"
funkcid aktiv.

A TNC a mért szoget a Q150 paraméterben tarolja.

HEIDENHAIN TNC 320
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1. tengely 1. mérési pontja Q263 (abszolut érték): az
els6 tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén.

2. tengely 1. mérési pontja Q264 (abszolut érték): az
els6 tapintasi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén.

1. tengely 2. mérési pontja Q265 (abszolut érték): a
masodik tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén.

2. tengely 2. mérési pontja Q266 (abszolut érték): a
masodik tapintasi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén.

Mérési tengely Q272: az a tengely, amely mentén a
mérést végezni kell:

1: Referenciatengely = mérési tengely

2: Melléktengely = mérési tengely

3: Tapint6 tengely = mérési tengely

Elmozdulasi irany 1 Q267: az az irany, amerr6l a
tapinté megkozeliti a munkadarabot:

-1: Negativ elmozdulasi irany

+1: Pozitiv elmozdulasi irany

Mérési magassag a tapinto tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapint6 tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni.

Biztonsagi tavolsag Q320 (inkrementalis érték): a
mérési pont és a gdmb kozotti tovabbi tavolsag. A
Q320 hozza van adva a SET_UP oszlophoz.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinté tengelyen, amelynél a tapint6 és
munkadarab (készulék) nem Utkdzhet Ossze.

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @
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Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapintd hogy mozogjon a mérési pontok kdzott:
0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Kompenzal6 mozgas tengelye Q312: annak a
forgotengelynek a hozzarendelése, amelyben a TNC-
nek a mért ferde felfogast kompenzainia kell:

4: Ferde felfogas kompenzalasa az A forgétengellyel
5: Ferde felfogas kompenzalasa a B forgétengellyel
6: Ferde felfogas kompenzalasa a C forgétengellyel

Nullara allitas beallitas utan Q337: azt hatarozza meg,
hogy a TNC nullara allitsa-e a beallitott forgotengely
kijelzését:

0: Ne dllitsa vissza a forgotengely kijelzéjét 0-ra a
beallitas utan

1:Allitsa vissza a forgoétengely kijelz6jét O-ra a
beallitas utan

Szam a tablazatban Q305: irja be a preset tablazatba/
nullaponttablazatba azt a szamot, amelyben a TNC-
nek a forgétengelyt nullara kell allitania. Csak akkor
érvényes, ha a Q337 beallitasa 1.

Mért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja meg, hogy a
meghatarozott alapelforgatast a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell tarolni.

0: Irja be a mért alapelforgatast az aktiv
nullaponttablazatba nullaponteltolasként. A
vonatkoztatasi rendszer az aktiv munkadarab
koordinatarendszere.

1: Irja be a mért alapelforgatast a preset tablazatba. A
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

Referenciaszog? (0=ref. tengely) Q380: az a szdg,
amellyel a TNC-nek a tapintott egyenest be kell
allitania. Csak akkor érvényes, ha a C forgotengely
lett kivalasztva (Q312 = 6).

HEIDENHAIN TNC 320

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 403 C TENGELY ELFORG
Q263=+0 ;1. TENGELY 1. PONTJA
Q264=+0 ;2. TENGELY 1. PONTJA
Q265=+20 ;1. TENGELY 2. PONTJA
Q266=+30 ;2. TENGELY 2. PONTJA
Q272=1 ;MERESI TENGELY
Q267=-1 ;ELMOZDULASI IRANY
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.TAVRA
Q312=6 ;KOMPENZALASI TENGELY
Q337=0 ;NULLARA ALLITAS
Q305=1 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
Q380=+90 ;REFERENCIASZOG
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ALAPELFORGATAS beillitasa
(tapintéciklus 404, DIN/ISO: G404)
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A tapintdciklus 404 segitségével automatikusan beallithat tetszéleges ~ Példa: NC mondatok
alapelforgatast programfutas kézben. Ez a ciklus elsésorban az el6z6

km

alapelforgatas visszadllitasara szolgal. 5 TCH PROBE 404 ALAPELFORGATAS
apa Alapelforgatas preset értéke: az a szogérték, amelyre Q307=+0 §ELOBEALLITOTT,
: az alapelforgatast be kell allitani. ALAPELFORGATAS
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A munkadarab ferde felfogasanak
kompenzalasa a C tengely elforgatasaval
(tapintéciklus 405, DIN/ISO: G405)

A tapintociklus 405 segitségével megmérheti

az aktiv koordinatarendszer pozitiv Y tengelye és egy furat
kdzéppontja kdzotti szogeltérést, vagy

egy furat kbzéppontjanak célpozicidja és pillanatnyi pozicidja kdzotti
szbgeltérést.

A TNC a meghatarozott szdgeltolast a C tengely elforgatasaval
kompenzalja. A munkadarab tetszéleges helyzetben felfoghato a
korasztalra, de a furat kézéppontjanak Y koordinataja legyen pozitiv.
Ha a furat ferde felfogasanak szogét az Y tapinté tengellyel (a furat
vizszintes helyzete) méri, szliikség lehet arra, hogy a ciklust egynél
tdbbszor hajtsa végre, mivel a mérési stratégia a ferde felfogés kb. 1%-
os pontatlansagat okozza.

1

A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a pozicionalasi logikat kdvetve (lasd “Tapintociklusok
futtatasa” 21 oldalon) az 1 kezdépontra. A TNC a ciklus adataibol
kiszamitja a tapintas kezd8pontjait és a tapinto tablazat SET_UP
oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és a
tapintasi el6tolassal (F oszlop) elvégzi az elsé tapintasi folyamatot.
A TNC a tapintasi iranyt automatikusan szamitja a programozott
kezdbszogbdl.

Ezutan a tapintd a mérési magassagban vagy a biztonsagi

magassagban egy kériv mentén mozog a kdvetkezé kezdSpontra
, és megtapintja a masodik tapintasi pontot.

A TNC a tapintét a = kezd6pontra, majd a 4 kezdépontra

pozicionalja a harmadik és negyedik pont megtapintdsdhoz, majd

a tapintét a mért furatk6zéppontokra pozicionalja.

Végll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és az
asztal elforgatasaval beallitja a munkadarabot. A TNC a korasztalt
ugy forgatja el, hogy a furat k6zéppontja a kompenzalas utan az Y
tengely pozitiviranyaba essen, vagy a furat célpoziciojaba keriljon
— mind a fuggéleges, mind a vizszintes tapinté tengely mentén. A
ferde felfogas mért szoge rendelkezésre all a Q150 paraméterben
is.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

A tapinto és a munkadarab utk6zésének megelézése
érdekében adja meg a zseb (vagy furat) célatméréjének
also becslését.

Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem teszi
lehetévé a tapintasi pontok kdzelében vald
elépozicionalast, a TNC mindig a zseb k6zéppontjabdl
kezdi a tapintast. Ebben az esetben a tapinté nem tér
vissza a biztonsagi magassagra a négy meérési pont
kozott.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

HEIDENHAIN TNC 320
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1. tengely kozepe Q321 (abszolut érték): a furat kdzepe
a munkasik referenciatengelyén.

Y
S
a

@

YA

2. tengely kozepe Q322 (abszolut érték): a furat kozepe
a munkasik melléktengelyén. Ha Q322 = 0-t
programoz, a TNC a furat kézéppontjat a pozitiv Y
tengelyre allitja be. Ha a programozott Q322 nem
egyenld 0-val, a TNC a furat kozéppontjat a
célpoziciora allitja be (a furat k6zéppontjanak szége). Q322

érése
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Q262

Célatméré Q262: a korzseb (vagy furat) kordlbeldli
atmérdje. Irjon be egy értéket, amely inkabb tul kicsi
legyen, mint tul nagy.
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Kezdészog Q325 (abszolut érték): a munkasik
referenciatengelye és az elsd tapintasi pont kozotti
sz04g.

Q321

Szoglépés Q247 (inkrementalis érték): két mérési pont
kozotti sz6g. A szOglépés elbjele hatarozza meg a
forgatas iranyat (negativ = az 6ramutaté jarasanak
megfelel6 irany), amelyben a tapinté a kvetkez6
mérési pontra mozog. Ha egy korivet kivan tapintani
a teljes kor helyett, a széglépést 90°-nal kisebbre
programozza.

@ Minél kisebb a szdg, a TNC annal kisebb pontossaggal
tudja kiszamitani a kér kozéppontjat. Minimalisan bevihetd
erték: 5°.

3.1 Munkadarab ferde felfog
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Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261 (abszolut
erték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapint6 tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni.

Biztonsagi tavolsag Q320 (inkrementalis érték): a
mérési pont és a gdmb kozotti tovabbi tavolsag. A
Q320 hozza van adva a SET_UP oszlophoz.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinté tengelyen, amelynél a tapinté és
munkadarab (készulék) nem (tkdzhet Ossze.

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapinté hogy mozogjon a mérési pontok kzott:
0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Nullara allitas beallitas utan Q337: azt hatarozza meg,
hogy a TNC nullara allitsa-e a C tengely kijelzését,
vagy beirja-e a szogeltolast a nullaponttablazat C
oszlopaba:

0: Allitsa nullara a C kijelzését

>0: Irja be a ferde felfogas szdgét a
nullaponttablazatba, az eléjellel egyitt. Sor szama =
Q337 értéke. Ha egy C tengely eltolas lett regisztralva
a nullaponttablazatba, a TNC hozzaadja a ferde
felfogas mért szogét.

HEIDENHAIN TNC 320
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Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 405 C TENGELY ELFORG
Q321=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q322=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q262=10 ;CELATMERO
Q325=+0 ;KEZDOSZOG
Q247=90 ;SZOGLEPES
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.TAVRA
Q337=0 ;NULLARA ALLITAS
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Az 1. furat k6zéppontjanak X koordinataja

Az 1. furat k6zéppontjanak Y koordinataja

A 2. furat k6zéppontjanak X koordinataja

A 2. furat k6zéppontjanak Y koordinataja

Az a koordinata a tapinto tengelyen, amelyen a TNC a mérést végzi
Az a magassag a tapinto tengelyen, amelyen a tapintd tkdzés
nélkul tud elmozdulni

A referenciaegyenes szoge

Ferde felfogas kompenzalasa a korasztal elforgatasaval
A kijelzd nullara allitasa a beallitas utan
Alkatrészprogram hivasa

=2}
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3.2 Automatikus elobeallitas

Attekintés

A TNC tizenkét ciklust kinal a referenciapontok automatikus
meghatarozasahoz és kezeléséhez, az alabbiak szerint:

A meghatarozott értékek kdzvetlen beallitasa megjelenitett

értékként

A meghatarozott értékek bevitele a preset tdbldzatba
A meghatarozott értékek bevitele egy nullaponttablazatba

Ciklus Funkciégomb Oildal
408 HORONY KOZEPPONT Oldal 65
REFPONT Egy horony belsé st

szélességének mérése, és a horony
kdézepének meghatarozasa
nullapontként

409 GERINC KOZEPPONT REFPONT [
Egy gerinc kilsé szélességének i
mérése, és a gerinc kézepének
meghatarozasa nullapontként

Oldal 68

410 NULLAPONT NEGYSZ. BELUL
Egy négyszog belsé hosszanak és
szélességének mérése, és a
kézéppont nullapontként valo
meghatarozasa

Oldal 71

411 NULLAPONT NEGYSZ. KivUL
Egy négyszdg kiilsé hosszanak és
szélesseégének mérése, és a
kézéppont nullapontként valo
meghatarozasa

Oldal 74

412 NULLAPONT KORON BELUL
Barmely négy pont mérése egy kor
belsejében, és a kdzéppont

nullapontként valé meghatarozasa

Oldal 77

413 NULLAPONT KORON KivUL a
Barmely négy pont mérése egy koron
kivul, és a kdzéppont nullapontként

valé meghatarozasa

EE

Oldal 81

414 NULLAPONT SARKON KiVUL Két
egyenes mérése a szogon kivll, és a
metszéspont nullapontként valo
meghatarozasa

Y

ﬂi‘

Oldal 85

415 NULLAPONT SARKON BELUL
Két egyenes mérése a szog
belsejében, és a metszéspont
nullapontként valé meghatarozasa

s
s
Iﬁ] i

Oldal 88

HEIDENHAIN TNC 320
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3.2 Automatikus elobeall

Ciklus

Funkciégomb

Oldal

416 NULLAPONT
KORKOZEPPONTBAN (2.
funkcidgombsor) Barmely harom pont
mérése egy furatkoéron, és a furatkor
kdzepének nullapontként valod
meghatarozasa

Oldal 91

417 NULLAPONT A TS TENGELYEN
(2. funkciégombsor) Barmely pozicio
mérése a tapinto tengelyen, és annak
nullapontként valé meghatarozasa

Oldal 94

418 NULLAPONT 4 FURATBOL (2.
funkcidgombsor) Négy furat mérése
keresztiranyban, és az egyenesek
metszéspontjanak nullapontként valé
meghatarozasa

Oldal 96

419 NULLAPONT EGY TENGELYEN
(2. funkciégombsor) Barmely pozicio
mérése tetszdleges tengelyen, és
annak nullapontként vald
meghatarozasa

419

L

2

Oldal 99

62
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A nullapontfelvétel tapintéciklusainak kozos
jellemzoi

Lfé—' A 408-419 tapintéciklusokat aktiv alapelforgatas alatt is
futtathatja.

A munkasik dontése funkcié nem engedélyezett a ciklus
408-419 valamelyikével valé6 kombinacidéban.

Tapintéciklusok futtatasakor egyetlen koordinata-atalakitd
ciklus sem lehet aktiv (Ciklus 7 NULLAPONT, Ciklus 8
TUKROZES, Ciklus 10 ELFORGATAS, Ciklus 11 és 26
MERETTENYEZO és Ciklus 19 MUNKASIK).

Nullapont és tapinté tengely

A mérési programban meghatarozott tapinté tengelybdl a TNC
meghatarozza a nullapont munkasikjat:

Aktiv tapint6 tengely Nullapontfelvétel tengelye
z XésY
Y ZésX
X YésZ

HEIDENHAIN TNC 320
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3.2 Automatikus elobeall

A szamitott nullapont mentése

Mindegyik nullapontfelvételi ciklusban hasznalhatja a Q303 és Q305
beviteli paramétereket annak meghatarozasara, hogyan mentse a
TNC a szamitott nullapontot:

Q305 = 0, Q303 = barmely érték
A TNC bedllitja a szamitott nullapontot a kijelzén. Az Gj nullapont
azonnal aktiv.

Q305 nem egyenlé 0-val, Q303 = -1

@5 Ez a kombinéacio csak akkor jelenik meg, ha

a Ciklus 410-418-t tartalmaz6 programot olvas, amelyet
a TNC 4xx-en hoztak létre

a Ciklus 410-418-t tartalmaz6 programot olvas, amelyet
az iTNC530 régebbi szoftververzidjaval hoztak létre

nem maga hatarozta meg a mért érték atvitelt a Q303
paraméterrel a ciklus meghatarozasnal

Ezekben az esetekben a TNC hibalizenetet kiild, mivel a
REF-re vonatkoztatott nullaponttablazatok teljes kezelése
megvaltozott. Maganak kell meghataroznia a mért érték
atvitelt a Q303 paraméterrel.

Q305 nem egyenl6 0-val, Q303 =0

A TNC a szamitott referenciapontot az aktiv nullaponttablazatba irja.
A vonatkoztatasi rendszer az aktiv munkadarab
koordinatarendszere. A nullapont szamat a Q305 paraméter értéke
hatarozza meg. Nullapont aktivalasa az alkatrészprogramban a
Ciklus 7-tel.

Q305 nem egyenlé 0-val, Q303 =1

A TNC a szamitott referenciapontot a preset tablazatba irja. A
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere (REF
koordinatak). A preset szamat a Q305 paraméter értéke hatarozza
meg. Preset aktivalasa az alkatrészprogramban a Ciklus 247-tel.

Mérési eredmények Q paraméterekben

A TNC a megfelel6 tapintéciklusok mérési eredményeit a globalisan
érvényes Q paraméterekben (Q150-Q160) tarolja. Hasznalja ezeket a
paramétereket a programban. Jegyezze meg az
eredményparaméterek tablazatat, amely minden ciklus leirasanal fel
van tlntetve.
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NULLAPONT: HORONY KOZEPPONT
(tapintociklus 408, DIN/ISO: G408)

A tapintociklus 408 megkeresi egy horony kézéppontjat és azt
nullapontként hatarozza meg. Ha sziikséges, a TNC a koordinatakat
egy nullaponttdblazatba vagy a preset tablazatba irja.

1

A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a pozicionalasi logikat kdvetve (lasd “Tapintociklusok
futtatdsa” 21 oldalon) az 1 kezd6pontra. A TNC a ciklus adataibdl
kiszamitja a tapintas kezd8pontjait és a tapinto tablazat SET_UP
oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és a

tapintasi el6tolassal (F oszlop) megtapintja az elsé tapintasi pontot.

Ezutan a tapint6 vagy tengelyparhuzamosan mozog a mérési
magassagban vagy linearisan a biztonsagi magassagban a
kovetkez6 kezddpontra 2, és megtapintja a masodik tapintasi
pontot.

Végll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és a
Q303 és Q305 (lasd “A szémitott nullapont mentése” 64 oldalon)
ciklusparaméterektdl figgéen feldolgozza a meghatarozott
nullapontot, majd elmenti a pillanatnyi értékeket a kdvetkezékben
felsorolt Q paraméterekbe.

Ha sziikséges, a TNC ezt kdvetden egy kilon tapintdssal megméri
a nullapontot a tapinté tengelyében.

Paraméter szama Jelentés

Yi
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Q166 Mért horonyszélesség pillanatnyi értéke

Q157 Kdézépvonal pillanatnyi értéke

@5 Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A tapint6 és a munkadarab Utk6zésének megel6zése
érdekében adja meg a horony szélességének alsé
becslését.

Ha a horony szélessége és a biztonsagi tavolsag nem
teszi lehet6vé a tapintasi pontok kézelében valo
elépozicionalast, a TNC mindig a horony kézéppontjabdl
kezdi a tapintast. Ebben az esetben a tapinté nem tér
vissza a biztonsagi magassagra a két mérési pont kdzott.

Egy ciklus meghatarozasa elétt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

HEIDENHAIN TNC 320
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1. tengely kozepe Q321 (abszolut érték): a horony
kdzepe a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kozepe Q322 (abszolut érték): a horony
kdzepe a munkasik melléktengelyén.

Horony szélessége Q311 (inkrementalis érték): a
horony szélessége, tekintet nélkul a munkasikban
Iévé pozicidjara.

Meérési tengely (1=1. tengely / 2=2. tengely) Q272: az a
tengely, amely mentén a mérést végezni kell:

1: Referenciatengely = mérési tengely

2: Melléktengely = mérési tengely

Meérési magassag a tapinto tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapinto tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni.

Biztonsagi tavolsag Q320 (inkrementalis érték): a
mérési pont és a gdmb kozotti tovabbi tavolsag. A
Q320 hozza van adva a SET_UP oszlophoz.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapintd tengelyen, amelynél a tapinto és
munkadarab (készulék) nem utkozhet 6ssze.

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapintd hogy mozogjon a mérési pontok kdzott:
0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Szam a tablazatban Q305: irja be azt a szamot a
nullaponttablazatba/preset tablazatba, amelyen a
TNC-nek a horony kdzéppontjanak koordinatait
tarolnia kell. Ha Q305=0-t ir be, a TNC automatikusan
ugy allitjia be a kijelzét, hogy az Gj nullapont a horony
kdézéppontjaban van.

Uj nullapont Q405 (abszolut érték): az a koordinata a
mérési tengelyen, amelyhez a TNC-nek a szamitott
horonykdzéppontot be kell allitania. Alapbeallitas = 0

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @

MP6140
Yi +
Q320
Q322 © 5
o
N T
X
Q321
z\A
H Q260
Q261
.
X




Meért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell tarolni.

0: Meghatarozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az
aktiv munkadarab koordinatarendszere.

1: Meghatarozott nullapont beirasa a preset
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer).

Tapint6 a TS tengelyen Q381: azt hatdrozza meg, hogy
a TNC a nullapontot a tapintd tengelyen is felvegye-e:
0: Ne vegyen fel nullapontot a tapintd tengelyen

1: Vegyen fel nullapontot a tapint6 tengelyen

Tapinto6 a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely
pontnal a referenciapontot fel kell venni a tapinto
tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapinto a TS tengelyen: 2. tengely koord. Q383
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik melléktengelyén, amely
pontnal a referenciapontot fel kell venni a tapintod
tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapinté a TS tengelyen: 3. tengely koord. Q384
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté
tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Uj nullapont a tapint6 tengelyen Q333 (abszolut érték):
az a koordinata a tapintd tengelyen, amelynél a TNC-
nek a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0

HEIDENHAIN TNC 320

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 408 HORONY KOZEPPONT

REFPONT
Q321=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q322=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q311=25 ;HORONYSZELESSEG
Q272=1 ;MERESI TENGELY
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.TAVRA
Q305=10 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q405=+0 ;NULLAPONT
Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
Q381=1 ;TAPINTO TS TENGELYEN
Q382=+85 ;TS TENGELY 1. KO.
Q383=+50 ;TS TENGELY 2. KO.
Q384=+0 ;TS TENGELY 3. KO.
Q333=+0 ;NULLAPONT
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NULLAPONT: GERINC KOZEPPONT
(tapintéciklus 409, DIN/ISO: G409)

A tapintociklus 409 megkeresi egy gerinc kdzéppontjat és azt
nullapontként hatarozza meg. Ha sziikséges, a TNC a koordinatakat
egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

1

A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a pozicionalasi logikat kovetve (lasd “Tapintociklusok
futtatasa” 21 oldalon) az 1 kezdépontra. A TNC a ciklus adataibdl
kiszamitja a tapintas kezd&pontjait és a tapinté tablazat SET_UP
oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és a

tapintasi elétolassal (F oszlop) megtapintja az elsé tapintasi pontot.

Ezutan a tapintd a biztonsagi magassagon a kévetkezd tapintasi
pontra 2 mozog, és megtapintja a masodik tapintasi pontot.

Végil a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és a
Q303 és Q305 (lasd “A szamitott nullapont mentése” 64 oldalon)
ciklusparaméterekitdl figgéen feldolgozza a meghatarozott
nullapontot, majd elmenti a pillanatnyi értékeket a kdvetkez6kben
felsorolt Q paraméterekbe.

Ha sziikséges, a TNC ezt kdvetben egy kuldn tapintassal megméri
a nullapontot a tapint6 tengelyében.

Paraméter szama Jelentés

Yi

<V

Q166 Mért gerincszélesség pillanatnyi értéke

Q157 Kbézépvonal pillanatnyi értéke

@5 Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

68

A tapint6 és a munkadarab Utk6zésének megelézése
érdekében adja meg a gerinc szélességének fels6
becslését.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.
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1. tengely kozepe Q321 (abszolut érték): a gerinc
kdzepe a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kozepe Q322 (abszolut érték): a gerinc
kdzepe a munkasik melléktengelyén.

Gerinc szélessége Q311 (inkrementalis érték): a gerinc
szélesseége, tekintet nélkil a munkasikban lévé
pozicidjara.

Meérési tengely (1=1. tengely / 2=2. tengely) Q272: az a
tengely, amely mentén a mérést végezni kell:

1: Referenciatengely = mérési tengely

2: Melléktengely = mérési tengely

Mérési magassag a tapinto tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdbmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapinté tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni.

Biztonsagi tavolsag Q320 (inkrementalis érték): a
méreési pont és a gdmb kozotti tovabbi tavolsag. A
Q320 hozza van adva a SET_UP oszlophoz.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapintd tengelyen, amelynél a tapint6 és
munkadarab (készullék) nem Utkozhet Gssze.

Szam a tablazatban Q305: irja be azt a szamot a
nullaponttablazatba/preset tablazatba, amelyen a
TNC-nek a gerinc kdzéppontjanak koordinatait
tarolnia kell. Ha Q305=0-t ir be, a TNC automatikusan
ugy allitja be a kijelz6t, hogy az Uj nullapont a horony
kdézéppontjaban van.

Uj nullapont Q405 (abszolut érték): az a koordinata a
mérési tengelyen, amelyhez a TNC-nek a szamitott
gerinckdzéppontot be kell allitania. Alapbeallitas = 0

HEIDENHAIN TNC 320
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3.2 Automatikus elobeall

Meért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja meg, hogy a Példa: NC mondatok
meghatarozott nullapontot a nullaponttablazatban

vagy a preset tablazatban kell tarolni. 5 TCH PROBE 409 HORONY KOZEPPONT
0: Meghatarozott nullapont beirasa az aktiv CSAP

nullaponttablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az Q321=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
aktiv munkadarab koordinatarendszere. = =

1: Meghatarozott nullapont beirasa a preset Q322=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép Q311=25 ;GERINCSZELESSEG

koordinatarendszere (REF rendszer).

. Q272=1 ;MERESI TENGELY
Tapinté a TS tengelyen Q381: azt hatdrozza meg, hogy

a TNC a nullapontot a tapint6 tengelyen is felvegye-e: Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
0: Ne vegyen fel nullapontot a tapinté tengelyen Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

1: Vegyen fel nullapontot a tapinté tengelyen . .
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Tapinté a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382

(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a Q305=10 ;SZ. A TABLAZATBAN
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely Q405=+0 ;NULLAPONT

pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintod - e
tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes. Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL

Tapinté a TS tengelyen: 2. tengely koord. Q383 SEUE SUAANAND 1 NENEI BTN
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a Q382=+85 ;TS TENGELY 1. KO.
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely - :

pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintod Seesmal G BN L 2 L
tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes. Q384=+0 ;TS TENGELY 3. KO.

Tapinté a TS tengelyen: 3. tengely koord. Q384 Q333=+0 ;NULLAPONT
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a

koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely

pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté

tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Uj nullapont a tapint6 tengelyen Q333 (abszolut érték):
az a koordinata a tapinté tengelyen, amelynél a TNC-
nek a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0
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NULLAPONT NEGYSZOGON BELUL
(tapintociklus 410, DIN/ISO: G410)

A tapintdciklus 410 megkeresi egy négyszdgzseb kdzéppontjat és azt
nullapontként hatarozza meg. Ha sziikséges, a TNC a koordinatakat
egy nullaponttdblazatba vagy a preset tablazatba irja.

1

A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a pozicionalasi logikat kdvetve (lasd “Tapintociklusok
futtatdsa” 21 oldalon) az 1 kezd6pontra. A TNC a ciklus adataibdl
kiszamitja a tapintas kezd8pontjait és a tapinto tablazat SET_UP
oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és a

tapintasi el6tolassal (F oszlop) megtapintja az elsé tapintasi pontot.

Ezutan a tapint6 vagy tengelyparhuzamosan mozog a mérési
magassagban vagy linearisan a biztonsagi magassagban a
kovetkez6 kezddpontra 2, és megtapintja a masodik tapintasi
pontot.

A TNC a tapintét a 2 kezd6pontra, majd a 4 kezd&pontra
pozicionalja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

Végll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és a
Q303 és Q305 ciklusparaméterektdl fliggéen feldolgozza a
meghatarozott nullapontot. (lasd “A szamitott nullapont mentése”
64 oldalon)

Ha szlikséges, a TNC ezt kdvetéen egy kilon tapintassal megmeéri
a nullapontot a tapint6 tengelyében, és elmenti a pillanatnyi
értékeket a kdvetkezd Q paraméterekbe.

Paraméter szama Jelentés
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Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kbzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q154 A hosszusag pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q155 A hosszuség pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A tapinto és a munkadarab utk6zésének megelézése
érdekében adja meg az 1. és 2. oldal hosszanak alsé
becslését.

Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem teszi
lehetévé a tapintasi pontok kézelében valo
elépozicionalast, a TNC mindig a zseb k6zéppontjabdl
kezdi a tapintast. Ebben az esetben a tapinté nem tér
vissza a biztonsagi magassagra a négy mérési pont
kozott.

Egy ciklus meghatarozasa el6étt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozasahoz.

HEIDENHAIN TNC 320
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1. tengely kozepe Q321 (abszolut érték): a zseb kbzepe
a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kozepe Q322 (abszolut érték): a zseb kdzepe
a munkasik melléktengelyén.

Els6 oldal hossza Q323 (inkrementalis érték): a zseb
munkasik referenciatengelyével parhuzamos
oldalanak hossza.

Maisodik oldal hossza Q324 (inkrementalis érték): a
zseb munkasik melléktengelyével parhuzamos
oldalanak hossza.

Meérési magassag a tapinto tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapintd tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni.

Biztonsagi tavolsag Q320 (inkrementalis érték): a
mérési pont és a gdmb kozotti tovabbi tavolsag. A
Q320 hozza van adva a SET_UP oszlophoz.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapintd tengelyen, amelynél a tapinté és
munkadarab (készulék) nem utkdzhet 6ssze.

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapinté hogy mozogjon a mérési pontok kozott:
0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Nullapont szama a tablazatban Q305: irja be azt a
szamot a nullaponttablazatba/preset tablazatba,
amelyen a TNC-nek a zseb kdzéppontjanak
koordinatait tarolnia kell. Ha Q305=0-t ir be, a TNC
automatikusan ugy allitja be a kijelz6t, hogy az Uj
nullapont a zseb kdzéppontjaban van.

Uj nullapont a referenciatengelyen Q331 (abszolut
érték): az a koordinata a referenciatengelyen,
amelynél a TNC-nek a zsebkdzéppontot fel kell
vennie. Alapbeallitas = 0

Uj nullapont a melléktengelyen Q332 (abszolut érték):
az a koordinata a melléktengelyen, amelynél a TNC-
nek a zsebkdzéppontot fel kell vennie.

Alapbeallitas = 0

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @
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Meért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja meg, hogy a Példa: NC mondatok
meghatarozott nullapontot a nullaponttablazatban

vagy a preset tablazatban kell tarolni. 5 TCH PROBE 410 NULLAPONT NEGYSZ.

BELUL

-1: Ne hasznalja. A TNC irja be régi programok
beolvasasakor (lasd “A szamitott nullapont mentése”
64 oldalon).

0: Meghatarozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az
aktiv munkadarab koordinatarendszere.

1: Meghatarozott nullapont beirasa a preset
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer).

Tapint6 a TS tengelyen Q381: azt hatdrozza meg, hogy
a TNC a nullapontot a tapintd tengelyen is felvegye-e:
0: Ne vegyen fel nullapontot a tapinté tengelyen

1: Vegyen fel nullapontot a tapint6 tengelyen

Tapinto6 a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapint6 a TS tengelyen: 2. tengely koord. Q383
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapinté a TS tengelyen: 3. tengely koord. Q384
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté
tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Uj nullapont a tapint6 tengelyen Q333 (abszolut érték):
az a koordinata a tapintd tengelyen, amelynél a TNC-
nek a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0

HEIDENHAIN TNC 320

Q321=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q322=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q323=60 ;1. OLDAL HOSSZA
Q324=20 ;2. OLDAL HOSSZA
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.TAVRA
Q305=10 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q331=+0 ;NULLAPONT

Q332=+0 ;NULLAPONT

Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
Q381=1 ;TAPINTO TS TENGELYEN
Q382=+85 ;TS TENGELY 1. KO.
Q383=+50 ;TS TENGELY 2. KO.
Q384=+0 ;TS TENGELY 3. KO.
Q333=+0 ;NULLAPONT
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NULLAPONT NEGYSZOGON KivUL
(tapint6 ciklus 411, DIN/ISO: G411)

A tapintéciklus 411 megkeresi egy négyszogcsap kézéppontjat és azt
nullapontként hatarozza meg. Ha sziikséges, a TNC a koordinatakat
egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

1

A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a pozicionalasi logikat kovetve (lasd “Tapintociklusok
futtatasa” 21 oldalon) az 1 kezdépontra. A TNC a ciklus adataibdl
kiszamitja a tapintas kezd&pontjait és a tapinté tablazat SET_UP
oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és a

tapintasi elétolassal (F oszlop) megtapintja az elsé tapintasi pontot.

Ezutan a tapint6 vagy tengelyparhuzamosan mozog a mérési
magassagban vagy linearisan a biztonsagi magassagban a
kovetkez6 kezdbpontra 2, és megtapintja a masodik tapintasi
pontot.

A TNC a tapintét a = kezd6pontra, majd a 4 kezd&pontra
pozicionalja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

Végil a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és a
Q303 és Q305 ciklusparaméterektdl fuggden feldolgozza a
meghatarozott nullapontot. (lasd “A szamitott nullapont mentése”
64 oldalon)

Ha sziikséges, a TNC ezt kdvetéen egy kuldn tapintassal megméri
a nullapontot a tapint6 tengelyében, és elmenti a pillanatnyi
értékeket a kdvetkezd Q paraméterekbe.

Paraméter szama Jelentés

Yi

ol

Q151 A kodzéppont pillanatnyi értéke a

referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a

melléktengelyen

Q154 A hosszusag pillanatnyi értéke a

referenciatengelyen

Q155 A hosszuség pillanatnyi értéke a

melléktengelyen

@5 Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

74

A tapint6 és a munkadarab tk6zésének megelézése
érdekében adja meg az 1. és 2. oldal hosszanak felsé
becslését.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozasahoz.

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @




1. tengely kozepe Q321 (abszolut érték): a csap kdzepe
a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kozepe Q322 (abszolut érték): a csap kdzepe
a munkasik melléktengelyén.

1. oldal hossza Q323 (inkrementalis érték): a csap
munkasik referenciatengelyével parhuzamos
oldalanak hossza.

2. oldal hossza Q324 (inkrementalis érték): a csap
munkasik melléktengelyével parhuzamos oldalanak
hossza.

Mérési magassag a tapinto tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapinté tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni.

Biztonsagi tavolsag Q320 (inkrementalis érték): a
mérési pont és a gomb kozo6tti tovabbi tavolsag. A
Q320 hozz4 van adva a SET_UP oszlophoz.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinté tengelyen, amelynél a tapinté és
munkadarab (készllék) nem utkdzhet Ossze.

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapinté hogy mozogjon a mérési pontok kozott:
0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Nullapont szima a tablazatban Q305: irja be azt a
nullapont szamot a tablazatba, amelyen a TNC-nek a
zseb kdzéppontjanak koordinatait tarolnia kell. Ha
Q305=0-t ir be, a TNC automatikusan ugy allitia be a
kijelz6t, hogy az Uj nullapont a csap kdzéppontjaban
van.

Uj nullapont a referenciatengelyen Q331 (abszolut
érték): az a koordinata a referenciatengelyen,
amelynél a TNC-nek a csapkdzéppontot fel kell
vennie. Alapbeallitas = 0

Uj nullapont a melléktengelyen Q332 (abszolut érték):
az a koordinata a melléktengelyen, amelynél a TNC-
nek a csapkozéppontot fel kell vennie.

Alapbeallitas = 0

HEIDENHAIN TNC 320
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Meért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja meg, hogy a Példa: NC mondatok
meghatarozott nullapontot a nullaponttablazatban

vagy a preset tablazatban kell tarolni. 5 TCH PROBE 411 NULLAPONT NEGYSZ.

-1: Ne hasznalja. A TNC irja be régi programok KivUL

beolvasasakor (lasd “A szamitott nullapont mentése”
64 oldalon).

0: Meghatarozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az
aktiv munkadarab koordinatarendszere.

1: Meghatarozott nullapont beirasa a preset
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer).

Tapinté a TS tengelyen Q381: azt hatdrozza meg, hogy
a TNC a nullapontot a tapinto tengelyen is felvegye-e:
0: Ne vegyen fel nullapontot a tapinté tengelyen

1: Vegyen fel nullapontot a tapinté tengelyen

Tapinté a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintod
tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapinté a TS tengelyen: 2. tengely koord. Q383
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintod
tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapinté a TS tengelyen: 3. tengely koord. Q384
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté
tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Uj nullapont a tapint6 tengelyen Q333 (abszolut érték):
az a koordinata a tapinto6 tengelyen, amelynél a TNC-
nek a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0

Q321=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q322=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q323=60 ;1. OLDAL HOSSZA
Q324=20 ;2. OLDAL HOSSZA
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.TAVRA
Q305=0 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q331=+0 ;NULLAPONT

Q332=+0 ;NULLAPONT

Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
Q381=1 ;TAPINTO TS TENGELYEN
Q382=+85 ;TS TENGELY 1. KO.
Q383=+50 ;TS TENGELY 2. KO.
Q384=+0 ;TS TENGELY 3. KO.
Q333=+0 ;NULLAPONT

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @



NULLAPONT KORON BELUL (tapintéciklus 412,
DIN/ISO: G412)

A tapintociklus 412 megkeresi egy korzseb kdzéppontjat és azt
nullapontként hatarozza meg. Ha sziikséges, a TNC a koordinatakat
egy nullaponttdblazatba vagy a preset tablazatba irja.

1

A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a pozicionalasi logikat kdvetve (lasd “Tapintociklusok
futtatdsa” 21 oldalon) az 1 kezd6pontra. A TNC a ciklus adataibdl
kiszamitja a tapintas kezd8pontjait és a tapinto tablazat SET_UP
oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és a
tapintasi el6tolassal (F oszlop) elvégzi az elsé tapintasi folyamatot.
A TNC a tapintasi iranyt automatikusan szamitja a programozott
kezdbszogbdl.

Ezutan a tapintd a mérési magassagban vagy a biztonsagi

magassagban egy kériv mentén mozog a kdvetkezé kezdbSpontra
, és megtapintja a masodik tapintasi pontot.

A TNC a tapintét a = kezd6pontra, majd a 4 kezdépontra

pozicionalja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

Végll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és a
Q303 és Q305 (lasd “A szamitott nullapont mentése” 64 oldalon)
ciklusparaméterektdl fliggéen feldolgozza a meghatarozott
nullapontot, majd elmenti a pillanatnyi értékeket a kdvetkezdkben
felsorolt Q paraméterekbe.
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6 Ha szikséges, a TNC ezt kovetéen egy kulon tapintassal megméri
a nullapontot a tapint6 tengelyében.

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kbzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q153 Az atméré pillanatnyi értéke

@5 Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A tapint6 és a munkadarab Utk6zésének megel6zése
érdekében adja meg a zseb (vagy furat) célatméréjének
alsé becslését.

Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem teszi
lehetévé a tapintasi pontok kézelében valo
elépozicionalast, a TNC mindig a zseb kézéppontjabdl
kezdi a tapintast. Ebben az esetben a tapinté nem tér
vissza a biztonsagi magassagra a négy mérési pont
kozott.

Egy ciklus meghatérozasa elétt programozni kell egy
szerszamhivast a tapintd tengely meghatarozasahoz.

HEIDENHAIN TNC 320

3.2 Automatikus elobeall
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1. tengely kozepe Q321 (abszolut érték): a zseb kbzepe
a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kozepe Q322 (abszolut érték): a zseb kdzepe
a munkasik melléktengelyén. Ha Q322 = 0-t
programoz, a TNC a furat kézéppontjat a pozitiv Y
tengelyre allitja be. Ha a programozott Q322 nem
egyenld 0-val, a TNC a furat kozéppontjat a
célpoziciora allitja be.

Célatméré Q262: a korzseb (vagy furat) kordlbeldli
atmérdje. Irjon be egy értéket, amely inkabb tul kicsi
legyen, mint tul nagy.

Kezdészog Q325 (abszolut érték): a munkasik
referenciatengelye és az elsd tapintasi pont kozotti
sz04g.

Szoglépés Q247 (inkrementalis érték): két mérési pont
kozotti szog. A szOglépés eldjele hatarozza meg a
forgatas iranyat (- = az éramutaté jarasanak
megfelel6 irany), amelyben a tapinté a kvetkez6
mérési pontra mozog. Ha egy korivet kivan tapintani
a teljes kor helyett, a széglépést 90°-nal kisebbre
programozza.

Q322

Yi

Q262

Q321

¥

z\

—

Q260

@ Minél kisebb a szdg, a TNC annal kisebb pontossaggal
tudja kiszamitani a nullapontot. Minimalisan bevihet6

érték: 5°. Q261

78
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Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261 (abszolut
erték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapint6 tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni.

Biztonsagi tavolsag Q320 (inkrementalis érték): a
mérési pont és a gdmb kozotti tovabbi tavolsag. A
Q320 hozza van adva a SET_UP oszlophoz.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinté tengelyen, amelynél a tapinté és
munkadarab (készulék) nem (tkdzhet Ossze.

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapinté hogy mozogjon a mérési pontok kzott:
0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Nullapont szama a tablazatban Q305: irja be azt a
szamot a nullaponttablazatba/preset tablazatba,
amelyen a TNC-nek a zseb kdzéppontjanak
koordinatait tarolnia kell. Ha Q305=0-t ir be, a TNC
automatikusan ugy allitja be a kijelz6t, hogy az Uj
nullapont a zseb kézéppontjaban van.

HEIDENHAIN TNC 320
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Uj nullapont a referenciatengelyen Q331 (abszolGt
érték): az a koordinata a referenciatengelyen,
amelynél a TNC-nek a zsebkdzéppontot fel kell
vennie. Alapbeallitas = 0

Uj nullapont a melléktengelyen Q332 (abszolut érték):
az a koordinata a melléktengelyen, amelynél a TNC-
nek a zsebkdzéppontot fel kell vennie.

Alapbeallitas = 0

Meért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell tarolni.

-1: Ne hasznalja. A TNC irja be régi programok
beolvasasakor (lasd “A szamitott nullapont mentése”
64 oldalon).

0: Meghatarozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az
aktiv munkadarab koordinatarendszere.

1: Meghatarozott nullapont beirasa a preset
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer).

Tapinté a TS tengelyen Q381: azt hatdrozza meg, hogy
a TNC a nullapontot a tapintoé tengelyen is felvegye-e:
0: Ne vegyen fel nullapontot a tapinté tengelyen

1: Vegyen fel nullapontot a tapint6 tengelyen

Tapinté a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintod
tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapinté a TS tengelyen: 2. tengely koord. Q383
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté
tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapinté a TS tengelyen: 3. tengely koord. Q384
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Uj nullapont a tapinté tengelyen Q333 (abszolut érték):
az a koordinata a tapinté tengelyen, amelynél a TNC-
nek a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0

Mérési pontok szama (4/3) Q423: azt hatarozza meg,
hogy a TNC a furatot 4 vagy 3 tapintasi ponttal mérje
meg:

4: Mérjen 4 mérési pontot (standard beallitas)

3: Mérjen 3 mérési pontot (standard beallitas)

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 412 NULLAPONT KORON

BELUL
Q321=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q322=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
0262=75 ;CELATMERO
Q325=+0 ;KEZDOSZOG
Q247=+60 ;SZOGLEPES
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.TAVRA
Q305=12 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q331=+0 ;NULLAPONT
Q332=+0 ;NULLAPONT
Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
Q381=1 ;TAPINTO TS TENGELYEN
Q382=+85 ;TS TENGELY 1. KO.
Q383=+50 ;TS TENGELY 2. KO.
Q384=+0 ;TS TENGELY 3. KO.
Q333=+0 ;NULLAPONT
Q423=4 ;MERESI PONTOK SZAMA

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @



NULLAPONT KORON KivUL
(tapintociklus 413, DIN/ISO: G413)

A tapintéciklus 413 megkeresi egy korcsap kdzéppontjat és azt

n

ullapontként hatarozza meg. Ha sziikséges, a TNC a koordinatakat

egy nullaponttdblazatba vagy a preset tablazatba irja.

1

A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a pozicionalasi logikat kdvetve (lasd “Tapintociklusok
futtatdsa” 21 oldalon) az 1 kezd6pontra. A TNC a ciklus adataibdl
kiszamitja a tapintas kezd8pontjait és a tapinto tablazat SET_UP
oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és a
tapintasi el6tolassal (F oszlop) elvégzi az elsé tapintasi folyamatot.
A TNC a tapintasi iranyt automatikusan szamitja a programozott
kezdbszogbdl.

Ezutan a tapintd a mérési magassagban vagy a biztonsagi
magassagban egy kériv mentén mozog a kdvetkezé kezdbSpontra
, és megtapintja a masodik tapintasi pontot.
A TNC a tapintét a = kezd6pontra, majd a 4 kezdépontra
pozicionalja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.
Végll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és a
Q303 és Q305 (lasd “A szamitott nullapont mentése” 64 oldalon)
ciklusparaméterektdl fliggéen feldolgozza a meghatarozott
nullapontot, majd elmenti a pillanatnyi értékeket a kdvetkezdkben
felsorolt Q paraméterekbe.

Ha sziikséges, a TNC ezt kdvetden egy kilon tapintassal megméri
a nullapontot a tapint6 tengelyében.

Paraméter szama Jelentés
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Q151 A kbzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q153 Az atméré pillanatnyi értéke

@5 Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A tapint6 és a munkadarab Utk6zésének megel6zése
érdekében adja meg a csap célatméréjének felsé
becslését.

Egy ciklus meghatérozasa elétt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozasahoz.

HEIDENHAIN TNC 320

3.2 Automatikus elobeall
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3.2 Automatikus elobeall

1. tengely kozepe Q321 (abszolut érték): a csap kdzepe
a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kozepe Q322 (abszolut érték): a csap kdzepe
a munkasik melléktengelyén. Ha Q322 = 0-t
programoz, a TNC a furat kézéppontjat a pozitiv Y
tengelyre allitja be. Ha a programozott Q322 nem
egyenld 0-val, a TNC a furat kozéppontjat a
célpoziciora allitja be.

Célatméré Q262: a csap korlilbeliili atmérsje. irjon be
egy értéket, amely inkabb tul nagy legyen, mint tul
kicsi.

Kezdészog Q325 (abszolut érték): a munkasik
referenciatengelye és az elsd tapintasi pont kozotti
sz04g.

Szoglépés Q247 (inkrementalis érték): két mérési pont
kozotti sz6g. A szOglépés elbjele hatarozza meg a
forgatas iranyat (- = az éramutaté jarasanak
megfelel6 irany), amelyben a tapinté a kvetkez6
mérési pontra mozog. Ha egy korivet kivan tapintani
a teljes kor helyett, a széglépést 90°-nal kisebbre
programozza.

Q322

YA

Q262

Q321

Y

z\

Q260

@ Minél kisebb a szdg, a TNC annal kisebb pontossaggal
tudja kiszamitani a nullapontot. Minimalisan bevihet6
erték: 5°.

Q261

82
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Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261 (abszolut
erték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapint6 tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni.

Biztonsagi tavolsag Q320 (inkrementalis érték): a
mérési pont és a gdmb kozotti tovabbi tavolsag. A
Q320 hozza van adva a SET_UP oszlophoz.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinté tengelyen, amelynél a tapinté és
munkadarab (készulék) nem (tkdzhet Ossze.

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapinté hogy mozogjon a mérési pontok kzott:
0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Nullapont szama a tablazatban Q305: irja be azt a
nullapont szamot a tablazatba, amelyen a TNC-nek a
zseb kdzéppontjanak koordinatait tarolnia kell. Ha
Q305=0-t ir be, a TNC automatikusan ugy allitja be a
kijelz6t, hogy az uj nullapont a csap kdzéppontjaban
van.

HEIDENHAIN TNC 320
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3.2 Automatikus elobeall

Uj nullapont a referenciatengelyen Q331 (abszolGt
érték): az a koordinata a referenciatengelyen,
amelynél a TNC-nek a csapkdzéppontot fel kell
vennie. Alapbeallitas = 0

Uj nullapont a melléktengelyen Q332 (abszolut érték):
az a koordinata a melléktengelyen, amelynél a TNC-
nek a csapkdzéppontot fel kell vennie.

Alapbeallitas = 0

Meért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell tarolni.

-1: Ne hasznalja. A TNC irja be régi programok
beolvasasakor (lasd “A szamitott nullapont mentése”
64 oldalon).

0: Meghatarozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az
aktiv munkadarab koordinatarendszere.

1: Meghatarozott nullapont beirasa a preset
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer).

Tapinté a TS tengelyen Q381: azt hatdrozza meg, hogy
a TNC a nullapontot a tapintoé tengelyen is felvegye-e:
0: Ne vegyen fel nullapontot a tapinté tengelyen

1: Vegyen fel nullapontot a tapint6 tengelyen

Tapinté a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintod
tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapinté a TS tengelyen: 2. tengely koord. Q383
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté
tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapinté a TS tengelyen: 3. tengely koord. Q384
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Uj nullapont a tapinté tengelyen Q333 (abszolut érték):
az a koordinata a tapinté tengelyen, amelynél a TNC-
nek a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0

Mérési pontok szama (4/3) Q423: azt hatarozza meg,
hogy a TNC a csapot 4 vagy 3 tapintasi ponttal mérje
meg:

4: Mérjen 4 mérési pontot (standard beallitas)

3: Mérjen 3 mérési pontot (standard beallitas)

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 413 NULLAPONT KORON

KiviL
Q321=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q322=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
0262=75 ;CELATMERO
Q325=+0 ;KEZDOSZOG
Q247=+60 ;SZOGLEPES
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.TAVRA
Q305=15 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q331=+0 ;NULLAPONT
Q332=+0 ;NULLAPONT
Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
Q381=1 ;TAPINTO TS TENGELYEN
Q382=+85 ;TS TENGELY 1. KO.
Q383=+50 ;TS TENGELY 2. KO.
Q384=+0 ;TS TENGELY 3. KO.
Q333=+0 ;NULLAPONT
Q423=4 ;MERESI PONTOK SZAMA

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @



NULLAPONT SARKON KivUL
(tapintociklus 414, DIN/ISO: G414)

A tapintociklus 414 megkeresi két egyenes metszéspontjat és azt
nullapontként hatarozza meg. Ha sziikséges, a TNC beirja a
metszéspontot egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba.

1 A TNC a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a pozicionalasi logikat (lasd “Tapintociklusok
futtatdsa” 21 oldalon) kdvetve az elsé tapintasi pontra 1 (lasd a
jobb felsd abrat). A TNC eltolja a tapintot a biztonsagi tavolsaggal
a vonatkozé elmozdulasi irannyal ellentétes iranyban.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és a
tapintasi el6tolassal (F oszlop) elvégzi az elsé tapintasi folyamatot.
A TNC a tapintasi iranyt automatikusan szamitja a programozott 3.
mérési pontbadl.

Lfé—' A TNC az els6 egyenest mindig a munkasik
melléktengelyének iranyaban méri.

3 Ezutan atapinto a kdvetkezé kezdépontra 2 mozog és megtapintja
a masodik poziciot.

4 A TNC a tapintét a = kezd6épontra, majd a 4 kezdépontra
pozicionadlja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

5 Veégull a TNC visszaviszi a tapintdt a biztonsagi magassagra, és a
Q303 és Q305 (lasd “A szamitott nullapont mentése” 64 oldalon)
ciklusparaméterektdl fliggéen feldolgozza a meghatarozott
nullapontot, majd elmenti a meghatarozott sarok koordinatait a
kovetkezbkben felsorolt Q paraméterekbe.

6 Ha szikséges, a TNC ezt kdvetbéen egy kiilon tapintassal megmeéri
a nullapontot a tapint6 tengelyében.

Paraméter szama Jelentés
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3.2 Automatikus elobeall
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Q151 A sarok pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A sarok pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

\

>\

I% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Az 1 és © mérési pont helyzetének meghatarozasanal
meghatarozza azt a sarkot is, amelynél a TNC felveszi a
nullapontot (Iasd a jobb oldali abrat és a tablazatot jobbra
lent).

Egy ciklus meghatérozasa elétt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

HEIDENHAIN TNC 320
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3.2 Automatikus elobeall

Sarok

X koordinata Y koordinata

Az 1 pont nagyobb, mint Az 1 pont kisebb, mint a
a 3 pont pont

Az 1 pontkisebb, minta Az 1 pont kisebb, mint a
pont pont

Az 1 pontkisebb, minta Az 1 pontnagyobb, minta
pont pont

Az 1 pont nagyobb, mint Az 1 pont nagyobb, minta
a 2 pont pont

414

86

1. tengely 1. mérési pontja Q263 (abszolut érték): az
els6 tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén.

2. tengely 1. mérési pontja Q264 (abszolut érték): az
els6 tapintasi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén.

Tavolsag az 1. tengelyen Q326 (inkrementalis érték): az
els6 és masodik mérési pont tavolsaga a munkasik
referenciatengelyén.

1. tengely 3. mérési pontja Q296 (abszolut érték): a
harmadik tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén.

2. tengely 3. mérési pontja Q297 (abszolut érték): a
harmadik tapintasi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén.

Tavolsag a 2. tengelyen Q327 (inkrementalis érték): a
harmadik és negyedik mérési pont tavolsaga a
munkasik melléktengelyén.

Meérési magassag a tapinto tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdmb kdézéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapint6 tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni.

Biztonsagi tavolsag Q320 (inkrementalis érték): a
mérési pont és a gdmb kozotti tovabbi tavolsag. A
Q320 hozza van adva a SET_UP oszlophoz.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinté tengelyen, amelynél a tapint6 és
munkadarab (készulék) nem utkdzhet 6ssze.

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapinté hogy mozogjon a mérési pontok kdzott:
0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @
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Alapelforgatas végrehajtasa Q304: annak
meghatarozasa, hogy a TNC kompenzalja-e a
munkadarab ferde felfogasat egy alapelforgatassal:
0: Nincs alapelforgatas

1: Van alapelforgatas

Nullapont szima a tablazatban Q305: irja be azt a
nullapont szamot a nullaponttablazatba vagy preset
tablazatba, amelyen a TNC-nek a sarok koordinatait
tarolnia kell. Ha Q305=0-t ir be, a TNC automatikusan
ugy allitja be a kijelz6t, hogy az Uj nullapont a sarkon
van.

Uj nullapont a referenciatengelyen Q331 (abszolut
érték): az a koordinata a referenciatengelyen,
amelynél a TNC-nek a sarkot fel kell vennie.
Alapbeallitas = 0

Uj nullapont a melléktengelyen Q332 (abszolut érték):
az a koordinata a melléktengelyen, amelynél a TNC-
nek a szamitott sarkot fel kell vennie. Alapbeallitas =0

Meért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell tarolni.

-1: Ne hasznalja. A TNC irja be régi programok
beolvasasakor (lasd “A szamitott nullapont mentése”
64 oldalon).

0: Meghatarozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az
aktiv munkadarab koordinatarendszere.

1: Meghatarozott nullapont beirasa a preset
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer).

Tapinto a TS tengelyen Q381: azt hatarozza meg, hogy
a TNC a nullapontot a tapintd tengelyen is felvegye-e:
0: Ne vegyen fel nullapontot a tapinté tengelyen

1: Vegyen fel nullapontot a tapint6 tengelyen

Tapinto a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapint6 a TS tengelyen: 2. tengely koord. Q383
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapinto a TS tengelyen: 3. tengely koord. Q384
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté
tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Uj nullapont a tapint6 tengelyen Q333 (abszolut érték):
az a koordinata a tapinté tengelyen, amelynél a TNC-
nek a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0

HEIDENHAIN TNC 320

Példa: NC mondatok
5 TCH PROBE 414 NULLAPONT SARKON
BELUL
Q263=+37 ;1. TENGELY 1. PONTJA
Q264=+7 ;2. TENGELY 1. PONTJA

Q326=50 ;TAVOLSAG AZ 1.
TENGELYEN

Q296=+95 ;1. TENGELY 3. PONTJA
Q297=+25 ;2. TENGELY 3. PONTJA
Q327=45 ;TAVOLSAG A 2. TENGELYEN
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG

Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.TAVRA
Q304=0 ;ALAPELFORGATAS

Q305=7 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q331=+0 ;NULLAPONT

Q332=+0 ;NULLAPONT

Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
Q381=1 ;TAPINTO TS TENGELYEN
Q382=+85 ;TS TENGELY 1. KO.
Q383=+50 ;TS TENGELY 2. KO.

Q384=+0 ;TS TENGELY 3. KO.

Q333=+0 ;NULLAPONT
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NULLAPONT SARKON BELUL (tapintociklus 415,
DIN/ISO: G415)

A tapintociklus 415 megkeresi két egyenes metszéspontjat és azt
nullapontként hatarozza meg. Ha sziikséges, a TNC beirja a
metszéspontot egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba. Y A

1 A TNC a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével) és a
pozicionalasi logikat (lasd “Tapintociklusok futtatasa” 21 oldalon)
kdvetve pozicionalja az elsé tapintasi pontba 1 (l4sd a jobb felsd
abrat), amelyet a ciklusban hatarozott meg. A TNC eltolja a tapinto6t =e
a biztonsagi tavolsaggal a vonatkoz6 elmozdulasi irannyal
ellentétes iranyban.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és a -i ﬁ

tapintasi el6tolassal (F oszlop) elvégzi az elsé tapintasi folyamatot.
A TNC a tapintasi iranyt abbdl a szambdl szamitja, amellyel a @\E

'V

sarkot azonositja.

% A TNC az els6 egyenest mindig a munkasik
melléktengelyének iranyaban méri.

3 Ezutan atapinto6 a kdvetkez8 kezddpontra 2 mozog és megtapintja
a masodik poziciot.

4 A TNC a tapintét a 2 kezd6pontra, majd a 4 kezddpontra
pozicionalja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

5 Veégll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és a
Q303 és Q305 (lasd “A szamitott nullapont mentése” 64 oldalon)
ciklusparaméterektdl fliggéen feldolgozza a meghatarozott
nullapontot, majd elmenti a meghatarozott sarok koordinatait a
kdvetkezbkben felsorolt Q paraméterekbe.

6 Haszilkséges, a TNC ezt kdvetéen egy kulon tapintassal megméri
a nullapontot a tapinté tengelyében.

Paraméter szama Jelentés

Q151 A sarok pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A sarok pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kévetkezoket:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozasahoz.

88 3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @
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1. tengely 1. mérési pontja Q263 (abszolut érték): az
elsé tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén.

2. tengely 1. mérési pontja Q264 (abszolut érték): az
elsé tapintasi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén.

Tavolsag az 1. tengelyen Q326 (inkrementalis érték): az
els6 és masodik mérési pont tavolsaga a munkasik
referenciatengelyén.

Tavolsag a 2. tengelyen Q327 (inkrementalis érték): a
harmadik és negyedik mérési pont tavolsaga a
munkasik melléktengelyén.

Sarok Q308: azt a sarkot azonosité szam, amelyet a
TNC-nek nullapontként fel kell vennie.

Mérési magassag a tapinto tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdbmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapinté tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni.

Biztonsagi tavolsag Q320 (inkrementalis érték): a
méreési pont és a gdmb kozotti tovabbi tavolsag. A
Q320 hozza van adva a SET_UP oszlophoz.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapintd tengelyen, amelynél a tapint6 és
munkadarab (készullék) nem Utkozhet Gssze.

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapintd hogy mozogjon a mérési pontok kozott:
0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Alapelforgatas végrehajtasa Q304: annak
meghatarozasa, hogy a TNC kompenzalja-e a
munkadarab ferde felfogasat egy alapelforgatassal:
0: Nincs alapelforgatas

1: Van alapelforgatas

HEIDENHAIN TNC 320
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Nullapont szama a tablazatban Q305: irja be azt a
nullapont szamot a nullaponttablazatba vagy preset
tablazatba, amelyen a TNC-nek a sarok koordinatait
tarolnia kell. Ha Q305=0-t ir be, a TNC automatikusan
ugy allitja be a kijelzét, hogy az Uj nullapont a sarkon
van.

Uj nullapont a referenciatengelyen Q331 (abszolGt
érték): az a koordinata a referenciatengelyen,
amelynél a TNC-nek a sarkot fel kell vennie.
Alapbeallitas = 0

Uj nullapont a melléktengelyen Q332 (abszolut érték):
az a koordinata a melléktengelyen, amelynél a TNC-
nek a szamitott sarkot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0

Meért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a nullaponttdbldzatban
vagy a preset tablazatban kell tarolni.

-1: Ne hasznalja. A TNC irja be régi programok
beolvasasakor (lasd “A szamitott nullapont mentése”
64 oldalon).

0: Meghatarozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az
aktiv munkadarab koordinatarendszere.

1: Meghatarozott nullapont beirasa a preset
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer).

Tapint6 a TS tengelyen Q381: azt hatarozza meg, hogy
a TNC a nullapontot a tapinto tengelyen is felvegye-e:
0: Ne vegyen fel nullapontot a tapintd tengelyen

1: Vegyen fel nullapontot a tapint6 tengelyen

Tapinté a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté
tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapinté a TS tengelyen: 2. tengely koord. Q383
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapinté a TS tengelyen: 3. tengely koord. Q384
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinto
tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Uj nullapont a tapinté tengelyen Q333 (abszoldt érték):
az a koordinata a tapinté tengelyen, amelynél a TNC-
nek a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitds = 0

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 415 NULLAPONT SARKON
KivUL

Q263=+37 ;1. TENGELY 1. PONTJA
Q264=+7 ;2. TENGELY 1. PONTJA

0326=50 ;TAVOLSAG AZ 1.
TENGELYEN

Q296=+95 ;1. TENGELY 3. PONTJA
Q297=+25 ;2. TENGELY 3. PONTJA
Q327=45 ;TAVOLSAG A 2. TENGELYEN
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG

Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.TAVRA
Q304=0 ;ALAPELFORGATAS

Q305=7 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q331=+0 ;NULLAPONT

Q332=+0 ;NULLAPONT

Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
Q381=1 ;TAPINTO TS TENGELYEN
Q382=+85 ;TS TENGELY 1. KO.
Q383=+50 ;TS TENGELY 2. KO.

Q384=+0 ;TS TENGELY 3. KO.

Q333=+0 ;NULLAPONT

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @



NULLAPONT KORKOZEPPONTBAN
(tapintociklus 416, DIN/ISO: G416)

A tapintociklus 416 megkeresi egy furatkor kdzéppontjat és azt
nullapontként hatarozza meg. Ha sziikséges, a TNC a koordinatakat
egy nullaponttdblazatba vagy a preset tablazatba irja.

1

A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével) és a
pozicionalasi logikat kbvetve pozicionalja (lasd “Tapintéciklusok
futtatdsa” 21 oldalon) az elsé furat kézéppontjaként megadott
pontra

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
megtapint négy pontot az elsé furat kézéppontjanak
meghatarozasara.

A tapint6 visszatér a biztonsagi magassagra, majd a masodik furat
kdézéppontjaként megadott poziciora

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
megtapint négy pontot a masodik furat kézéppontjanak
meghatarozasara.

A tapinto visszatér a biztonsagi magassagra, majd a harmadik furat
kdzéppontjaként megadott poziciora

Ezutan a TNC a tapintét a megadott mérési magassagra mozgatja,
és megtapint négy pontot a harmadik furat k6zéppontjanak
meghatarozasara.

Végll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és a
Q303 és Q305 (lasd “A szamitott nullapont mentése” 64 oldalon)
ciklusparaméterektdl fliggéen feldolgozza a meghatarozott
nullapontot, majd elmenti a pillanatnyi értékeket a kovetkezdkben
felsorolt Q paraméterekbe.
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8 Hasziikséges, a TNC ezt kovetéen egy kulon tapintassal megméri
a nullapontot a tapint6 tengelyében.

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kbézéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q153 A furatkor atméréjének pillanatnyi értéke

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Egy ciklus meghatérozasa elétt programozni kell egy
szerszamhivast a tapintd tengely meghatarozasahoz.

HEIDENHAIN TNC 320
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1. tengely kozepe Q273 (abszolut érték): a furatkor
kdézéppontja (célérték) a munkasik
referenciatengelyén.

2. tengely kozepe Q274 (abszolut érték): a furatkor
kdézéppontja (célérték) a munkasik melléktengelyén.

Célatméré Q262: adja meg a furatkor kordlbeldli
atmérgjét. Minél kisebb a furat atméréje, annal
pontosabbnak kell lennie a célatmérének.

1. furat szoge Q291 (abszolut érték): az els6
furatkdzéppont polarszége a munkasikban.

2. furat szoge Q292 (abszolut érték): a masodik
furatk6zéppont polarszége a munkasikban.

3. furat szoge Q293 (abszolut érték): a harmadik
furatkdzéppont polarszége a munkasikban.

Meérési magassag a tapinto tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapinto tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapintd tengelyen, amelynél a tapinto és
munkadarab (készulék) nem utkozhet 6ssze.

Nullapont szama a tablazatban Q305: irja be azt a
szamot a nullaponttablazatba vagy a preset
tablazatba, amelyen a TNC-nek a furatkor
kézéppontjanak koordinatait tarolnia kell. Ha Q305=0-
tir be, a TNC automatikusan ugy allitja be a kijelz6t,
hogy az uj nullapont a furatkéron van.

Uj nullapont a referenciatengelyen Q331 (abszolut
érték): az a koordinata a referenciatengelyen,
amelynél a TNC-nek a furatkdr kdzéppontjat fel kell
vennie.

Alapbeallitas = 0

Uj nullapont a melléktengelyen Q332 (abszolt érték):
az a koordinata a melléktengelyen, amelynél a TNC-
nek a furatkdr kdzéppontjat fel kell vennie.
Alapbeallitas = 0

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @
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Meért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell tarolni.

-1: Ne hasznalja. A TNC irja be régi programok
beolvasasakor (lasd “A szamitott nullapont mentése”
64 oldalon).

0: Meghatarozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az
aktiv munkadarab koordinatarendszere.

1: Meghatarozott nullapont beirasa a preset
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer).

Tapint6 a TS tengelyen Q381: azt hatdrozza meg, hogy
a TNC a nullapontot a tapintd tengelyen is felvegye-e:
0: Ne vegyen fel nullapontot a tapinté tengelyen

1: Vegyen fel nullapontot a tapint6 tengelyen

Tapinto6 a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapint6 a TS tengelyen: 2. tengely koord. Q383
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapinté a TS tengelyen: 3. tengely koord. Q384
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté
tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Uj nullapont a tapint6 tengelyen Q333 (abszolut érték):
az a koordinata a tapintd tengelyen, amelynél a TNC-
nek a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0

HEIDENHAIN TNC 320

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 416 NULLAPONT

KORKOZEPPONTBAN
Q273=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q274=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q262=90 ;CELATMERO
Q291=+34 ;1. FURAT SZOGE
Q292=+70 ;2. FURAT SZOGE
Q293=+210;3. FURAT SZOGE
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q305=12 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q331=+0 ;NULLAPONT
Q332=+0 ;NULLAPONT
Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
Q381=1 ;TAPINTO TS TENGELYEN
Q382=+85 ;TS TENGELY 1. KO.
Q383=+50 ;TS TENGELY 2. KO.
Q384=+0 ;TS TENG. 3. KO.
Q333=+0 ;NULLAPONT
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NULLAPONT A TAPINTO TENGELYEN
(tapintéciklus 417, DIN/ISO: G417)

A tapintociklus 417 megmér tetszéleges koordinatat a tapintd
tengelyen és azt nullapontként hatédrozza meg. Ha sziikséges, a TNC
a mért koordinatat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba
irja.

1 A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a kezd6pontokra, a pozicionalasi logikat kdvetve (lasd
“Tapintociklusok futtatasa” 21 oldalon) a programozott
kezdbpontra. A TNC eltolja a tapint6t a biztonsagi tavolsaggal a
tapinté tengely pozitiv iranyaban.

2 Ezutan a tapint6 sajat tengelye mentén az 1 kezdépontként
megadott koordinatara mozog, és egyszerl tapintasi mozgassal
méri az pillanatnyi poziciot.

3 Végil a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra, és a
Q303 és Q305 (lasd “A szamitott nullapont mentése” 64 oldalon)
ciklusparaméterektdl figgéen feldolgozza a meghatarozott
nullapontot, majd elmenti a pillanatnyi értékeket a kdvetkezékben
felsorolt Q paraméterekbe.

Paraméter szama Jelentés

Yi

Q160 A mért pont pillanatnyi értéke

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kévetkezoket:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapintd tengely meghatarozasahoz. A
TNC ezutan felveszi a nullapontot ezen a tengelyen.

a17 1. tengely 1. mérési pontja Q263 (abszolut érték): az
e els6 tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén.

2. tengely 1. mérési pontja Q264 (abszolut érték): az
els6 tapintasi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén.

3. tengely 1. mérési pontja Q294 (abszolut érték): az
elsé tapintasi pont koordinataja a tapinto tengelyen.

Biztonsagi tavolsag Q320 (inkrementalis érték): a
mérési pont és a gdmb kozotti tovabbi tavolsag. A
Q320 hozz4a van adva a SET_UP oszlophoz.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapintd tengelyen, amelynél a tapinté és
munkadarab (készulék) nem utkdzhet 6ssze.

94 3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @
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Nullapont szama a tiblazatban Q305: irja be azt a Példa: NC mondatok
szamot a nullaponttablazatba vagy preset tablazatba,

amelyen a TNC-nek a koordinatat tarolnia kell. Ha 5 TCH PROBE 417 NULLAPONT A TS
Q305=0-t ir be, a TNC automatikusan ugy allitia be a TENGELYEN

kijelz6t, hogy az Uj nullapont a tapintott fellileten van. Q263=+25 ;1. TENGELY 1. PONTJA
Uj nullapont a tapint(’) tengelyen Q333 (abszolt]t érték) Q264=+25 ;2. TENGELY 1. PONTJA
az a koordinata a tapinté tengelyen, amelynél a TNC-

nek a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0 Q294=+25 ;3. TENGELY 1. PONTJA
Mért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja meg, hogy a Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
meghatarozott nullapontot a nullaponttablazatban Q260=+50 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
vagy a preset tablazatban kell tarolni. . .

-1: Ne hasznalja. A TNC irja be régi programok Q305=0  ;SZ. A TABLAZATBAN
beolvasasakor (lasd “A szamitott nullapont mentése” Q333=+0 ;NULLAPONT

64 oldalon). . —

0: Meghatarozott nullapont beirdsa az aktiv Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL

nullaponttablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az
aktiv munkadarab koordinatarendszere.

1: Meghatarozott nullapont beirasa a preset
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer).

HEIDENHAIN TNC 320
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Nullapont 4 furat kozéppontjaban
(tapintociklus 418, DIN/ISO: G418)

A tapintociklus 418 kiszamitja a négy furat kozéppontja altal
meghatarozott négysz6g szemkozti sarkait 6sszekotd egyenesek
metszéspontjat. Ha sziikséges, a TNC beirja a metszéspontot egy
nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba.

1

A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével) és a
pozicionalasi logikat kdvetve pozicionalja (lasd “Tapintdciklusok
futtatasa” 21 oldalon) az els6 furat kozéppontjara

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
megtapint négy pontot az elsé furat kdzéppontjanak
meghatarozasara.

A tapinté visszatér a biztonsagi magassagra, majd a masodik furat
kdézéppontjaként megadott poziciora

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
megtapint négy pontot a masodik furat kozéppontjanak
meghatarozasara.

A TNC megismétli a 3. és 4. |épést a = és 4 furatoknal.

Végul a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra, és a
Q303 és Q305 (lasd “A szamitott nullapont mentése” 64 oldalon)
ciklusparaméterektdl figgéen feldolgozza a meghatarozott
nullapontot. ATNC az 1/3 és a 2/4 furatok kbzéppontjait 6sszekotd
egyenesek metszéspontjaként kiszamitja a nullapontot, majd
elmenti a pillanatnyi értékeket a kdvetkezékben felsorolt Q
paraméterekbe.

Ha sziikséges, a TNC ezt kdvetben egy kuldn tapintassal megméri
a nullapontot a tapinté tengelyében.

Paraméter szama Jelentés

ol

Q151 A metszéspont pillanatnyi értéke a

referenciatengelyen

Q152 A metszéspont pillanatnyi értéke a

melléktengelyen

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

96

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozasahoz.

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @



1. kozéppont az 1. tengelyen Q268 (abszolut érték): az
1. furat kdzepe a munkasik referenciatengelyén.

1. kozéppont a 2. tengelyen Q269 (abszolut érték): az
1. furat kdzepe a munkasik melléktengelyén.

2. kizéppont az 1. tengelyen Q270 (abszolut érték): a
2. furat kdzepe a munkasik referenciatengelyén.

2. kozéppont a 2. tengelyen Q271 (abszolut érték): a
2. furat kdzepe a munkasik melléktengelyén.

3. kiozéppont az 1. tengelyen Q316 (abszolut érték): a
3. furat kdzepe a munkasik referenciatengelyén.

3. kozéppont a 2. tengelyen Q317 (abszolut érték): a
3. furat kdzepe a munkasik melléktengelyén.

4. kozéppont az 1. tengelyen Q318 (abszolut érték): a
4. furat kbzepe a munkasik referenciatengelyén.

4. kozéppont a 2. tengelyen Q319 (abszolut érték): a
4. furat kbzepe a munkasik melléktengelyén.

Mérési magassag a tapinto tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapinté tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinté tengelyen, amelynél a tapinté és
munkadarab (készllék) nem utkdzhet Ossze.

HEIDENHAIN TNC 320
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Nullapont szama a tablazatban Q305: irja be azt a
szamot a nullaponttablazatba vagy a preset
tablazatba, amelyen a TNC-nek az egyenesek
metszéspontjanak koordinatait tarolnia kell. Ha
Q305=0-t ir be, a TNC automatikusan ugy allitja be a
kijelz6t, hogy az uj nullapont az egyenesek
metszéspontjanal van.

Uj nullapont a referenciatengelyen Q331 (abszolut
érték): az a koordinata a referenciatengelyen,
amelynél a TNC-nek az egyenesek szamitott
metszéspontjat fel kell vennie. Alapbeallitas = 0

Uj nullapont a melléktengelyen Q332 (abszolut érték):
az a koordinata a melléktengelyen, amelynél a TNC-
nek az egyenesek szamitott metszéspontjat fel kell
vennie. Alapbeallitas = 0

Meért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell tarolni.

-1: Ne hasznalja. A TNC irja be régi programok
beolvasasakor (lasd “A szamitott nullapont mentése”
64 oldalon).

0: Meghatarozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az
aktiv munkadarab koordinatarendszere.

1: Meghatarozott nullapont beirasa a preset
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer).

Tapinté a TS tengelyen Q381: azt hatarozza meg, hogy
a TNC a nullapontot a tapinto tengelyen is felvegye-e:
0: Ne vegyen fel nullapontot a tapinté tengelyen

1: Vegyen fel nullapontot a tapinté tengelyen

Tapinté a TS tengelyen: 1. tengely koord. Q382
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapintod
tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapinté a TS tengelyen: 2. tengely koord. Q383
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinto
tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapinté a TS tengelyen: 3. tengely koord. Q384
(abszolut érték): annak a tapintasi pontnak a
koordinataja a munkasik referenciatengelyén, amely
pontnal a nullapontot fel kell venni a tapinté
tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Uj nullapont a tapint6 tengelyen Q333 (abszolut érték):
az a koordinata a tapinto6 tengelyen, amelynél a TNC-
nek a nullapontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 418 NULLAPONT 4 FURATBOL

0268=+20 ;1. KOZEPPONT AZ
1.TENGELYEN

Q269=+25 ;1. KOZEPPONT A
2.TENGELYEN

Q270=+150;2. KOZEPPONT AZ
1.TENGELYEN

Q271=+25 ;2. KOZEPPONT A
2.TENGELYEN

Q316=+150;3 KOZEPPONT AZ
1. TENGELYEN

Q317=+85 ;3. KOZEPPONT A
2. TENGELYEN

Q318=+22 ;4. KOZEPPONT AZ
1.TENGELYEN

Q319=+80 ;4. KOZEPPONT A
2. TENGELYEN

Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q260=+10 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q305=12 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q331=+0 ;NULLAPONT

Q332=+0 ;NULLAPONT

Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
Q381=1 ;TAPINTO TS TENGELYEN
Q382=+85 ;TS TENGELY 1. KO.
Q383=+50 ;TS TENGELY 2. KO.
Q384=+0 ;TS TENG. 3. KO.
Q333=+0 ;NULLAPONT
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NULLAPONT EGY TENGELYEN (tapintociklus 419,
DIN/ISO: G419)

A tapintociklus 419 megméri egy tetszéleges tengely tetszéleges
pontjat és azt nullapontként hatédrozza meg. Ha sziikséges, a TNC a
mért koordinatat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

1 A TNC a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a kezdépontokra, a pozicionalasi logikat kovetve (lasd
“Tapintociklusok futtatasa” 21 oldalon) a programozott
kezddpontra. A TNC eltolja a tapintét a biztonsagi tavolsaggal a
programozott tapintasi irannyal ellentétes iranyban.

2 Ezutan a tapintd a programozott mérési magassagra mozog, és
egyszeri tapintasi mozgassal méri a pillanatnyi poziciot.

3 Veégul a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra, és a
Q303 és Q305 ciklusparaméterektdl fliggéen feldolgozza a
meghatarozott nullapontot. (lasd “A szamitott nullapont mentése”
64 oldalon)

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Egy ciklus meghatarozasa el6étt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

a1s 1. tengely 1. mérési pontja Q263 (abszolut érték): az
I [8 els6 tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén.

2. tengely 1. mérési pontja Q264 (abszolut érték): az
elsé tapintasi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén.

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapinté tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni.

Biztonsagi tavolsag Q320 (inkrementalis érték): a
mérési pont és a gdmb kozotti tovabbi tavolsag. A
Q320 hozza van adva a SET_UP oszlophoz.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinté tengelyen, amelynél a tapinté és
munkadarab (készllék) nem utkdzhet Ossze.
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3.2 Automatikus elobeall

Mérési tengely (1-3: 1=referenciatengely) Q272: az a
tengely, amely mentén a mérést végezni kell:

1: Referenciatengely = mérési tengely

2: Melléktengely = mérési tengely

3: Tapint6 tengely = mérési tengely

Tengelyek 6sszerendelése

Aktiv tapinto m(:g::ﬁgtengely: m(:ﬁréﬂ:ﬂﬁgew:
tengely: Q272=3 o077 Q272=2

X Y

Z X

Y 4

Elmozdulasi irany Q267: az az irdny, amerrdl a tapinto
megkozeliti a munkadarabot:
-1: Negativ elmozdulasi irany
+1: Pozitiv elmozdulasi irany

Nullapont szima a tablazatban Q305: irja be azt a
szamot a nullaponttablazatba vagy preset tablazatba,
amelyen a TNC-nek a koordinatéat tarolnia kell. Ha
Q305=0-t ir be, a TNC automatikusan ugy allitia be a

kijelz6t, hogy az uj nullapont a tapintott feltleten van.

Uj nullapont Q333 (abszol(t érték): az a koordinata,
amelynél a TNC-nek a nullapontot fel kell vennie.
Alapbeallitas = 0

Meért érték atvitel (0, 1) Q303: azt adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a nullaponttdbldzatban
vagy a preset tablazatban kell tarolni.

-1: Ne hasznalja. Lasd “A szamitott nullapont
mentése”, 64. oldal

0: Meghatarozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az
aktiv munkadarab koordinatarendszere.

1: Meghatarozott nullapont beirasa a preset
tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer).

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 419 NULLAPONT EGY

TENGELYEN
Q263=+25 ;1. TENGELY 1. PONTJA
Q264=+25 ;2. TENGELY 1. PONTJA
Q261=+25 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+50 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q272=+1 ;MERESI TENGELY
Q267=+1 ;ELMOZDULASI IRANY
Q305=0 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q333=+0 ;NULLAPONT
Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
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0 szerszam hivasa a tapinté tengely meghatarozasahoz
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3.2 Automatikus elobeallitas

2 TCH PROBE 413 NULLAPONT KORON
KiviL
Q321=+25 ;1. TENGELY KOZEPE
Q322=+25 ;2. TENGELY KOZEPE
Q262=30 ;CELATMERO
Q325=+90 ;KEZDOSZOG
Q247=+45 ;SZOGLEPES
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+10 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

Q301=0 ;MOZGAS BIZT.TAVRA
Q305=0 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q331=+0 ;NULLAPONT
Q332=+10 ;NULLAPONT
Q303=+0 ;MERT ERTEK ATVITEL
Q381=1 ;TAPINTO TS TENGELYEN
Q382=+25 ;TS TENGELY 1. KO.
Q383=+25 ;TS TENGELY 2. KO.
Q384=+25 ;TS TENG. 3. KO.
Q333=+0 ;NULLAPONT

3 CALL PGM 1860

4 END PGM CYC413 MM

102

Korkézéppont X koordinataja

Korkézéppont Y koordinataja

Kor atmérdje

Az 1. tapintasi pont polarszge

Szdglépés a 2-4. kezddpontok szamitasahoz

Az a koordinata a tapinté tengelyen, amelyen a TNC a mérést végzi
Biztonsagi tavolsag a SET_UP oszlop értékén felll

Az a magassag a tapinto tengelyen, amelyen a tapinté Utk6zés
nélkul tud elmozdulni

Ne mozogjon a biztonsagi magassagra a mérési pontok kozott
Kijelz6 beallitasa

Kijelz6 0-ra allitasa X iranyban

Kijelzé 10-re allitasa Y iranyban

Funkcio nélkil, mivel a kijelzét kell beallitani
Allitson be nullapontot a tapinté tengelyen is
Tapintasi pont X koordinataja

Tapintasi pont Y koordinatéja

Tapintasi pont Z koordinataja

Kijelzd 0-ra allitasa Z iranyban
Alkatrészprogram hivasa
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A furatkdr mért kézéppontjat be kell irni a preset
tablazatba, hogy a késébbiekben felhasznalhato
legyen.

HEIDENHAIN TNC 320

0 szerszam hivasa a tapinté tengely meghatarozasahoz

Ciklus meghatarozasa a nullapont tapintd tengelyen torténd
felvételéhez

Tapintasi pont X koordinataja
Tapintasi pont Y koordinataja
Tapintasi pont Z koordinataja
Biztonsagi tavolsag a SET_UP oszlop értékén felul

Az a magassag a tapint6 tengelyen, amelyen a tapinté Gtk6zés
nélkul tud elmozdulni

Z koordinata beirasa az 1. sorba
Tapint6 tengely 0-ra allitasa

A PRESET.PR preset tablazatban mentse a szamitott, gépi
koordinatarendszerre (REF rendszer) vonatkoztatott nullapontot
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3.2 Automatikus elobeall

3 TCH PROBE 416 NULLAPONT
KORKOZEPPONTBAN

Q273=+35 ;1. TENGELY KOZEPE
Q274=+35 ;2. TENGELY KOZEPE
Q262=50 ;CELATMERO

Q291=+90 ;1. FURAT SZOGE
Q292=+180;2. FURAT SZOGE
Q293=+270;3. FURAT SZOGE
Q261=+15 ;MERESI MAGASSAG
Q260=+10 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

Q305=1 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q331=+0 ;NULLAPONT

Q332=+0 ;NULLAPONT

Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL

Q381=0 ;TAPINTO TS TENGELYEN
Q382=+0 ;TS TENGELY 1. KO.
Q383=+0 ;TS TENGELY 2. KO.
Q384=+0 ;TS TENGELY 3. KO.
Q333=+0 ;NULLAPONT

4 CYCL DEF 247 NULLAPONTFELVETEL

Q339=1 ;NULLAPONT SZAMA

6 CALL PGM 1860
7 END PGM CYC416 MM
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Furatkor k6zéppontjanak X koordinataja

Furatkor k6zéppontjanak Y koordinataja

Furatkor atmérdje

Az 1. furat 1 kézéppontjanak polarszége

A 2. furat © kdzéppontjanak polarszége

A 3. furat = kdzéppontjanak polarszége

Az a koordinata a tapinté tengelyen, amelyen a TNC a mérést végzi

Az a magassag a tapinto tengelyen, amelyen a tapinté Utk6zés
nélkul tud elmozdulni

Adja meg a furatkér kézéppontjat (X és Y) az 1. sorban

A PRESET.PR preset tablazatban mentse a szamitott, gépi
koordinatarendszerre (REF rendszer) vonatkoztatott nullapontot

Ne vegyen fel nullapontot a tapint6 tengelyen
Nincs funkcioja

Nincs funkcioja

Nincs funkcioja

Nincs funkcioja

Uj preset aktivalasa Ciklus 247-tel

Alkatrészprogram hivasa
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3.3 Munkadarab automatikus

merese

Attekintés

A TNC 12 ciklust kinal a munkadarabok automatikus méréséhez.
Ciklus Funkciégomb Oldal
0 REFERENCIASIK Koordinata o Oldal 110
mérése egy valaszthato tengelyen d [
1 POLAR-NULLAPONT SIiK Pont e Oldal 111
mérése a tapintas iranyaban @
420 SZOGMERES Szdg mérése a Oldal 112
munkasikban =k
421 FURATMERES Furat poziciéjanak [ Oldal 114
és atmérsjének mérése @1
422 KOR KULSO MERESE Kércsap Oldal 117
poziciéjanak és atméréjének mérése
423 NEGYSZOG BELSO MERESE Oldal 120
Négyszbdgzseb pozicidjanak,
hosszusaganak és szélességének
mérése
424 NEGYSZOG KULSO MERESE Oldal 123
Négyszbdgcsap pozicidjanak,
hosszusaganak és szélességének
mérése
425 BELSO SZELESSEG MERESE Oldal 126
(2. funkciégombsor) Horony
szélességének mérése
426 GERINCSZELESSEG MERESE Oldal 128
(2. funkciégombsor) Gerinc
szélességének meérése
427 KOORDINATA MERES Oldal 130
(2. funkciégombsor) Tetszéleges =l 5
koordinata mérése egy valaszthato
tengelyen
430 FURATKOR MERESE Oldal 133
(2. funkciégombsor) Furatkor
pozicidjanak és atmérdjének mérése
431 SIK MERESE (2. funkciégombsor) [ Oldal 136

Sik A és B tengelyszdgének mérése %
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3.3 Munkadarab automatikus m

A mérési eredmények rogzitése

Minden olyan ciklusnal, amelyben a munkadarab automatikus mérése
torténik (kivéve a Ciklus 0-t és 1-et), a TNC tudja rogziteni a mérési
eredményeket. A megfelel6 tapintéciklusnal meghatarozhatja, hogy a
TNC

a mérési jegyz6kdnyvet egy fajlba mentse.

megszakitsa a programfutast és a mérési jegyzékdnyvet a
képernyén megjelenitse

ne készitsen mérési jegyz6konyvet.

Ha a mérési jegyz6konyvet egy fajlba szeretné menteni, a TNC
alapértelmezés szerint az adatokat ASCII fajlként tarolja a TNC:\.
kdnyvtarban.

@ Minden, a naplofajlban felsorolt mért érték arra a
nullapontra vonatkozik, amely a futtatott vonatkoz6 ciklus
alatt aktiv.

Ha a mérési jegyz6konyvet az adatinterfészen keresztiil
kivanja kiadni, hasznalja a HEIDENHAIN TNCremo
adatatviteli szoftverét.

Példa: Mérési jegyz6kdnyv a tapintociklus 421-hez:
Mérési jegyz6konyv, Tapintociklus 421 Furatmérés

Datum: 2005.06.30.
1d6: 6:55:04
Mérési program: TNC:\GEH35712\CHECK1.H

Célértékek: Kozéppont a referenciatengelyen: 50,0000
Kézéppont a mellektengelyen: 65,0000
Atméré: 12,0000

Adott hatarértékek: Referenciatengelybeli k6zéppont maximalis
értéke: 50,1000 Referenciatengelybeli kdzéppont minimalis értéke:
49,9000

Maximalis hatarérték a kézépponthoz a melléktengelyen: 65,1000
Minimalis hatarérték a kozépponthoz a melléktengelyen: 64,9000
Maximalis furatméret: 12,0450

Minimalis furatméret: 12,0000

Pillanatnyi értékek: Kézéppont a referenciatengelyen: 50,0810
Kozéppont a mellektengelyen: 64,9530
Atméré: 12,0259

Eltérések:Kdézéppont a referenciatengelyen: 0,0810
Kozéppont a mellektengelyen: -0,0470
Atmérd: 0,0259

Tovabbi mérési eredmények: Mérési magassag: -5,0000

Mérési jegyz6konyv vége
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Mérési eredmények Q paraméterekben

A TNC a megdfelel6 tapintdciklusok mérési eredményeit a globalisan
érvényes Q paraméterekben (Q150-Q160) tarolja. A célértékektél vald
eltérések a Q161-Q166 paraméterekben vannak tarolva. Jegyezze
meg az eredményparaméterek tablazatat, amely minden ciklus
leirasanal fel van tintetve.

A ciklus meghatarozasa alatt a TNC a vonatkozo
eredményparamétereket egy segéd grafikonon is mutatja (lasd a jobb
felsd abrat). A kiemelt eredményparaméter az adott beviteli
paraméterhez tartozik.

Az eredmények osztalyozasa

Egyes ciklusoknal rakérdezhet a mérési eredmények allapotara a
globalisan érvényes Q180-Q182 paramétereken keresztil:

Kézi uzemméd

Programozas

2. furat: kozép az 1.tengelyen 7?

érése

”

22 APPR LCT X+8 Y+8 R3 RL F500
23 L v+80

24 L Xx+192

25 L v+8

X+
27 DEP LCT X-3@ Y-30 R3
28 L 2+100 RO FMAX
29 STOP
30 TOOL CALL 22 Z

~PROBE_ROTATION

3 g
° 5BIZTONSAGI MAGASSAG
? JELOBEALL. FORGASSZOG
Q305=4+0 3SORSZ. A LISTABAN
1 > COMPENSATION
° SNULLAZNT

34 * RESET
35 TCH PROBE 414 HIVPONT SARKON KIVUL
3=+0 PONT 1. TENGELYEN

0264=+0 1. PONT 2. TENGELVEN
0326=+410  ;TAVOLSAG 1.

0296=+0 3. PONT 1. TENGELYEN
0297=+0 33. PONT 2. TENGELYEN
0327=48 5TAVOLSAG 2. TENG.

0261=+0 3MERESI MAGASSAG
0320=+0 3BIZTONSAGI TAVOLSAG

o -
@![\‘s

B
_§

le

DIAGNOSE

L

Eredményosztaly Paraméter értéke
Mérési eredmények a tlirésen beldl Q180 =1
Utémunkalas szikséges Q181 =1
Selejt Q182 =1

A TNC beallitja az utdmunkalas vagy a selejt jelzét, amint a mérési
eredmények egyike tlirésen kivil esik. Annak meghatarozasara, hogy
melyik mérési eredmény esik tlrésen kivllre, ellenérizze a mérési
jegyz6konyvet vagy hasonlitsa 6ssze a vonatkozd mérési
eredményeket (Q150-Q160) azok hatarértékeivel.

A Ciklus 427-ben a TNC feltételezi, hogy kulsé méretet (csap) mér.
Ugyanakkor a helyes maximalis és minimalis méret és a tapintasi irany
egyUlttes megadasaval kijavithatja a mérés allapotat.

Lfé—' A TNC akkor is beallitja az allapotjelz6t, ha nem hatarozott

meg tlirési értékeket vagy legnagyobb/legkisebb
méreteket.

HEIDENHAIN TNC 320
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Tirésfigyelés

A TNC-vel a legtébb munkadarab-ellendrzési ciklusnal végeztethet
trésfigyelést. Ez azt igényli, hogy a ciklus meghatarozasakor
hatarozza meg a sziikséges hatarértékeket. Ha nem akarja a
tiréseket figyelni, egyszerlien hagyja meg a figyelési paramétereknél
a 0-t (alapértelmezés szerinti érték).

Szerszamfigyelés

A TNC-vel néhany munkadarab-ellen6rzési ciklusnal végeztethet
szerszamfigyelést. Ekkor a TNC figyeli, hogy

a szerszam sugarat korrigalni kell-e a célértéktdl vald eltérések miatt
(értékek a Q16x paraméterekben).

a célértékektdl (értékek a Q16x paraméterekben) valo eltérések
nagyobbak-e, mint a szerszamtoérési tlreés.

Szerszamkorrekcio

@ Ez a funkcié csak akkor mikodik:

ha a szerszamtablazat aktiv.

ha a szerszamfigyelést bekapcsolta a ciklusnal: Q330
nem egyenlé nullaval.

Ha kiilénb6z6 korrekcids méréseket végez, a TNC a
vonatkozé mért eltérést hozzaadja a szerszamtablazatban
tarolt értékhez.

A TNC mindig korrigdlja a szerszam sugarat a szerszamtablazat DR
oszlopaban, akkor is, ha a mért eltérés az adott tlirésen belll van. Az
NC program Q181 paraméterénél megtaldlja, hogy szikség van-e
utdnmunkalasra (Q181 = 1: utdnmunkalas szlkséges).

Ciklus 427-nél:

Ha az aktiv munkasik egy tengelyét hatarozza meg mérési
tengelynek (Q272 = 1 vagy 2), akkor a TNC a fentiek szerint
korrigalja a szerszam sugarat. A megadott elmozdulasi iranybol
(Q267) a TNC meghatarozza a korrigalas iranyat.

Ha a tapinto tengelyét hatarozta meg mérési tengelynek (Q272 = 3),
akkor a TNC a szerszam hosszat korrigalja.
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Szerszamtorés figyelése

@ Ez a funkcié csak akkor miikddik:

ha a szerszamtablazat aktiv.

ha a szerszamfigyelést bekapcsolta a ciklusnal (irjon be
Q330-hoz nullatol eltérd értéket).

ha a tablazatban megadott szerszamszam RBREAK
torési tirése nagyobb nullanal (lasd még: Felhasznaloi
kézikdnyv, 5.2 fejezet, "Szerszamadatok").

A TNC hibalizenetet kiild és leallitja a programfutast, ha a mért eltérés
nagyobb, mint a szerszam torési tlirése. A szerszam ugyanakkor
inaktivva valik a szerszamtablazatban (a TL oszlop értéke: TL =L).

Mérési eredmények referenciarendszere

A TNC atkildi az 6sszes mérési eredményt az aktiv
koordinatarendszer vagy akar az athelyezett koordinatarendszer
eredményparamétereibe és protokollfajljaba.
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3.3 Munkadarab automatikus m

REFERENCIASIK (tapintéciklus 0, DIN/ISO: G55)

1

2

A tapinto gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével) mozog a
ciklusban programozott 1 kezddpontba.

Majd a tapinto tapintasi el6tolassal (F oszlop) végrehajtja a
tapintasi folyamatot. A tapintas iranyat a ciklusban kell
meghatarozni.

Miutan a TNC elmentette a poziciét, a TNC visszahuzza a tapintot
a kezd6pontba és elmenti a mért koordinatat egy Q paraméterbe.
A TNC a Q115-Q119 paraméterekbe is elmenti a tapintd
paraméterek értékeinél a TNC nem veszi figyelembe a tapintészar
hosszat és sugarat.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

El6pozicionalja a tapintét, hogy az ne Uitk6zzén a
programozott elépozicionalasi pont megkdzelitésekor.

Paraméterszam az eredményhez: adja meg annak a Q

4g 5 paraméternek a szamat, amelyikhez a koordinatat

1

rendelni szeretné.

Tapinté tengely/tapintasi irany: adja meg a tapinté
tengelyt a tengelyvalaszté gombokkal vagy az ASCII
billenty(izettel, valamint a tapintasi irany el6jelét.
Nyugtazza az adatbevitelt az ENT gombbal.

Poziciéérték: adja meg a tengelyvalaszté gombokkal
vagy az ASCII billenty(izettel a tapinto
elépozicionalasi pontjai célértékeinek minden
koordinatajat.

A bevitel lezarasahoz nyomja meg az ENT gombot.

10 3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @
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Példa: NC mondatok

67 TCH PROBE 0.0 REF. SIK Q5 X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5




NULLAPONT SiK (tapintéciklus 1)

”

A tapintéciklus 1 a munkadarab tetszéleges pontjat megmeéri, barmely
iranyban.

vi

1 A tapintd gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével) mozog a
ciklusban programozott 1 kezdépontba.

2 Majd a tapinto tapintasi el6tolassal (F oszlop) végrehajtja a
tapintasi folyamatot. Tapintas alatt a TNC egyszerre mozog 2
tengely mentén (a tapintas sz6gétél fliggéen). A tapintasi iranyt a
ciklusban megadott polarszdg hatarozza meg.

3 Miutan a TNC elmentette a poziciot, a tapintd visszatér a
kezddpontba. A TNC a Q115-Q119 paraméterekbe is elmenti a
tapint6 pozicidjanak koordinatait, a kapcsoléjel pillanataban.

ol

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

El6pozicionalja a tapintét, hogy az ne itk6zz6n a
programozott elépozicionalasi pont megkdzelitésekor.

erese

”

A ciklusban meghatarozott tapinté tengely meghatarozza
A a tapint6 sikot:

Ha a tapintd tengely az X: X/Y sik
Ha a tapinté tengely az Y: Y/Z sik
Ha a tapint6 tengely a Z: Z/X sik

Yy Tapinto tengely: adja meg a tapint6 tengelyt a Példa: NC mondatok
tengelyvalaszté6 gombokkal vagy az ASCII . .
billenty(izettel. Nyugtazza az adatbevitelt az ENT 67 TCH PROBE 1.0 POLAR-NULLAPONT SIK

gombbal. 68 TCH PROBE 1.1 X SZOG: +30

Tapintasi szég: az a sz6g a tapinto tengelytdl mérve, 69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5
ami mentén a tapintdénak mozognia kell.

Poziciéérték: adja meg a tengelyvalaszté gombokkal
vagy az ASCII billentyGzettel a tapintd
elépozicionalasi pontjai célértékeinek minden
koordinatajat.

A bevitel lezarasahoz nyomja meg az ENT gombot.

3.3 Munkadarab automatikus m
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SZOGMERES (tapintéciklus 420, DIN/ISO: G420)

A tapintociklus 420 méri azt a sz6get, amelyet a munkadarabon
talalhaté barmely egyenes felllet a munkasik referenciatengelyéhez
képest leir.

1 A TNC a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a kezd6pontokra, a pozicionalasi logikat kdvetve (lasd
“Tapintociklusok futtatasa” 21 oldalon) a programozott
kezdbpontra. A TNC a tapintot a biztonsagi tavolsaggal eltolja a
meghatarozott elmozdulasi irannyal ellentétesen.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és a

tapintasi el6tolassal (F oszlop) megtapintja az elsé tapintasi pontot.

3 Ezutan atapinto6 a kbvetkezé kezdbpontra 2 mozog és megtapintja
a masodik poziciot.

4 A TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és a mért
szbget a kovetkezd Q paraméterbe menti:

Paraméter szama Jelentés

Yi

o)

Q150 A mért sz6g a munkasik
referenciatengelyére vonatkozik.

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozasahoz.

aze 1. tengely 1. mérési pontja Q263 (abszolut érték): az
[ els6 tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén.

2. tengely 1. mérési pontja Q264 (abszolut érték): az
els6 tapintasi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén.

1. tengely 2. mérési pontja Q265 (abszolut érték): a
masodik tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén.

2. tengely 2. mérési pontja Q266 (abszolut érték): a
masodik tapintasi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén.

Mérési tengely Q272: az a tengely, amely mentén a
mérést végezni kell:

1: Referenciatengely = mérési tengely

2: Melléktengely = mérési tengely

3: Tapinto tengely = mérési tengely

112 3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @
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@ Ha a tapint6 tengely = mérési tengely, akkor:

Allitsa be a Q263-at a Q265-tel egyenlének, ha az A
tengely menti szoget kell mérni; allitsa be a Q263-at a
Q265-t6l eltérének, ha a B tengely menti szoget kell mérni.

érése

”

Elmozdulasi irany 1 Q267: az az irany, amerr6l a
tapinté megkézeliti a munkadarabot:

-1: Negativ elmozdulasi irany Z A
+1: Pozitiv elmozdulasi irany

Meérési magassag a tapinto tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gémb kdézéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapint6 tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni.

Q260

— 3

Biztonsagi tavolsag Q320 (inkrementalis érték): a
mérési pont és a gdmb kdzotti tovabbi tavolsag. A Q261
Q320 hozza van adva a SET_UP oszlophoz.

“
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a gr
koordinata a tapinté tengelyen, amelynél a tapinté és
munkadarab (készllék) nem Utkdzhet Ossze.

<V

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapinté hogy mozogjon a mérési pontok kzott:
0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott . . e 5 TCH PROBE 420 SZOGMERES

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok

kozott Q263=+10 ;1. TENGELY 1. PONTJA

Meérési jegyzokonyv Q281: annak megadasa, hogy a Q264=+10 ;2. TENGELY 1. PONTJA

TNC készitsen-e mérési jegyz6konyvet: Q265=+15 ;1. TENGELY 2. PONTJA

0: Ne készitsen mérési jegyz6konyvet

1: Készitsen mérési jegyzékdnyvet: a TNC a Q266=+95 ;2. TENGELY 2. PONTJA

TCHPR420.TXT naplofajlt alapértelmezés szerint a Q272=1 ;MERESI TENGELY

TNC:\ kdényvtarba menti . .

2: Szakitsa meg a a programfutast és jelenitse meg a Q267=-1 ;ELMOZDULASI IRANY

mérési jegyz6kdnyvet a képernybn. Folytassa a Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG

program futtatasat az NC Start segitségével. . . .
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q260=+10 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=1 ;MOZGAS BIZT.TAVRA
Q281=1 ;MERESI JEGYZOKONYV

Példa: NC mondatok

3.3 Munkadarab automatikus m
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FURATMERES (tapintéciklus 421, DIN/ISO: G421)

A tapintéciklus 421 egy furat (vagy koérzseb) kdzéppontjat és atmérdjét
méri. Ha a ciklusban meghatarozza a megfelel6 tlirésértékeket, a TNC
végrehaijtja a célértékek és valos értékek 0sszehasonlitasat, és az
eltérés értékeit rendszerparaméterekben tarolja.

1

A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
poziciondlja a pozicionalasi logikat kovetve (lasd “Tapintociklusok
futtatasa” 21 oldalon) az 1 kezd6pontra. A TNC a ciklus adataibdl
kiszamitja a tapintas kezd6pontjait és a tapinté tablazat SET_UP
oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és a
tapintasi elétolassal (F oszlop) elvégzi az elsé tapintasi folyamatot.
A TNC a tapintasi iranyt automatikusan szamitja a programozott
kezdbszogbdl.

Ezutan a tapinté a mérési magassagban vagy a biztonsagi

magassagban egy koriv mentén mozog a kdvetkezd kezd&pontra
, €s megtapintja a masodik tapintasi pontot.

A TNC a tapintét a = kezdSpontra, majd a 4 kezd&pontra

pozicionalja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

Végil a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra és a
pillanatnyi értékeket és az eltéréseket a kdvetkezd Q
paraméterekbe menti:

Paraméter szama Jelentés

Yi

Y

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q153 Az atméré6 pillanatnyi értéke

Q161 Eltérés a k6zépponttdl a
referenciatengelyen

Q162 Eltérés a k6zépponttdl a melléktengelyen

Q163 Az atméro eltérése

114

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kévetkezoket:

Egy ciklus meghatarozasa elétt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @




az1 1. tengely kozepe Q273 (abszolut érték): a furat kdzepe
(@] a munkasik referenciatengelyén.

) Yi Q320
2. tengely kozepe Q274 (abszolut érték): a furat kozepe
a munkasik melléktengelyén.

MP6140
+

érése

”

Célatméré Q262: adja meg a furat atmérgjét.

Kezdgszog Q325 (abszolut érték): a munkasik -
referenciatengelye és az elsd tapintasi pont kozétti Q274
szog.

Q276
Q262
Q275

Szoglépés Q247 (inkrementalis érték): két mérési pont
kozotti szOg. A szoglépés eldjele hatarozza meg a
forgatas iranyat (negativ = az 6ramutato jarasanak
megfeleld irany). Ha egy korivet kivan tapintani a
teljes kor helyett, a szoglépést 90°-nal kisebbre Q273*0279
programozza.

x \

@ Minél kisebb a szdg, a TNC annal kisebb pontossaggal
tudja kiszamitani a furat méreteit. Minimalisan bevihet6é
érték: 5°. zA

Mérési magassag a tapinto tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gébmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapint6 tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni.

3

Q260

3.3 Munkadarab automatikus m

Biztonsagi tavolsag Q320 (inkrementalis érték): a
mérési pont és a gdmb kozotti tovabbi tavolsag. A
Q320 hozza van adva a SET_UP oszlophoz.

Biztonsdgi magassig Q260 (abszollt érték): az a 4@

Q261

<V

koordinata a tapinté tengelyen, amelynél a tapinté és
munkadarab (készllék) nem Utkdzhet Ossze.

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapinté hogy mozogjon a mérési pontok kzott:
0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Maximalis furatméret Q275: a furat (kbrzseb)
maximalis megengedett mérete.

Minimalis furatméret Q276: a furat (kdrzseb)
minimalis megengedett mérete.

1. tengely kozepének tiirése Q279: megengedett
pozicideltérés a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kozepének tiirése Q280: megengedett
pozicideltérés a munkasik melléktengelyén.
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Mérési jegyzokonyv Q281: annak megadasa, hogy a
TNC készitsen-e mérési jegyz6kdnyvet:

0: Ne készitsen mérési jegyz6konyvet

1: Készitsen mérési jegyzékonyvet: a TNC a
TCHPRA421.TXT naplofdjlt alapértelmezés szerint a
TNC:\ k6ényvtarba menti

2: Szakitsa meg a a programfutast és jelenitse meg a
mérési jegyz6kodnyvet a képernydn. Folytassa a
program futtatasat az NC Start segitségével.

Programstop tiiréshiba esetén Q309: annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a TNC megszakitsa a programfutast és
hibatizenetet kiildjon:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kildjon
hibatzenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, kiildjon
hibalizenetet

Szerszamszam a figyeléshez Q330: annak
meghatarozasa, hogy a TNC szerszamfigyelést
végezzen (lasd “Szerszamfigyelés” 108 oldalon)

0: A figyelés inaktiv

>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban

Meérési pontok szama (4/3) Q423: azt hatarozza meg,
hogy a TNC a csapot 4 vagy 3 tapintasi ponttal mérje
meg:

4: Mérjen 4 mérési pontot (standard beallitas)

3: Mérjen 3 mérési pontot (standard beallitas)

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 421 FURATMERES

Q273=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q274=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q262=75 ;CELATMERO

Q325=+0 ;KEZDOSZOG

Q247=+60 ;SZOGLEPES

Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=1 ;MOZGAS BIZT.TAVRA
Q275=75.12;MAX. HATARERTEK
Q276=74.95;MIN. HATARERTEK
Q279=0.1 ;1. KOZEPPONT TURES
0280=0.1 ;2. KOZEPPONT TURES
Q281=1 ;MERESI JEGYZOKONYV

Q309=0 ;HIBA ESETEN
PROGRAMSTOP

Q330=0 ;SZERSZAMSZAM
Q423=4 ;MERESI PONTOK SZAMA

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @



KULSO SZELESSEG MERESE (tapintociklus 422,
DIN/ISO: G422)

A tapintociklus 422 egy korcsap kdzéppontjat és atmérdjét méri. Ha a
ciklusban meghatarozza a megfelel6 tlrésértékeket, a TNC
végrehaijtja a célértékek és valos értékek 6sszehasonlitasat, és az
eltérés értékeit rendszerparaméterekben tarolja.

1 A TNC a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a pozicionalasi logikat kdvetve (lasd “Tapintociklusok
futtatasa” 21 oldalon) az 1 kezd6pontra. A TNC a ciklus adataibdl
kiszamitja a tapintas kezdépontjait és a tapint6 tablazat SET_UP
oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és a
tapintasi el6tolassal (F oszlop) elvégzi az elsé tapintasi folyamatot.
A TNC a tapintasi iranyt automatikusan szamitja a programozott
kezdbszogbdl.

3 Ezutan a tapintd a mérési magassagban vagy a biztonsagi

magassagban egy kériv mentén mozog a kévetkezé kezdbpontra
, és megtapintja a masodik tapintasi pontot.

4 A TNC a tapintét a = kezd6pontra, majd a 4 kezdépontra
poziciondlja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

5 Végil a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra és a
pillanatnyi értékeket és az eltéréseket a kovetkezé Q
paraméterekbe menti:

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q153 Az atméré pillanatnyi értéke

Q161 Eltérés a kozépponttol a
referenciatengelyen

Q162 Eltérés a k6zépponttdl a melléktengelyen

Q163 Az atmér6 eltérése

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

HEIDENHAIN TNC 320
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3.3 Munkadarab automatikus m

1. tengely kozepe Q273 (abszolut érték): a csap kdzepe
a munkasik referenciatengelyén.

8

YA

2. tengely kozepe Q274 (abszolut érték): a csap kdzepe
a munkasik melléktengelyén.

Célatméré Q262: adja meg a csap atmérgjét.

Kezdészog Q325 (abszolut érték): a munkasik o0 D% a\'
referenciatengelye és az elsd tapintasi pont kdzotti Q274 i ;
sz0g. /

Q278
Q262
Q277

Szoglépés Q247 (inkrementalis érték): két mérési pont
kozotti sz6g. A szOglépés elbjele hatarozza meg a
forgatas iranyat (negativ = az 6ramutaté jarasanak
megfelel6 irany). Ha egy korivet kivan tapintani a
teljes kor helyett, a szoglépést 90°-nal kisebbre CR7EF®
programozza.

Y

@ Minél kisebb a sz6g, a TNC annal kisebb pontossaggal
tudja kiszamitani a csap méreteit. Minimalisan bevihet6
érték: 5°. zA

Meérési magassag a tapinto tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdmb koézéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapint6 tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni.

Q260

Biztonsagi tavolsag Q320 (inkrementalis érték): a
mérési pont és a gdmb kozotti tovabbi tavolsag. A
Q320 hozzéa van adva a SET_UP oszlophoz.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a -
koordinata a tapinté tengelyen, amelynél a tapint6 és
munkadarab (készulék) nem utkdzhet 6ssze.

¥

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapinté hogy mozogjon a mérési pontok kdzott:
0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Maximalis csapméret Q277: a csap maximalis
megengedett mérete.

Minimalis csapméret Q278: a csap minimalis
megengedett mérete.

1. tengely kozepének tiirése Q279: megengedett
pozicideltérés a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kozepének tiirése Q280: megengedett
pozicideltérés a munkasik melléktengelyén.
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Mérési jegyzokonyv Q281: annak megadasa, hogy a
TNC készitsen-e mérési jegyz6konyvet:

0: Ne készitsen mérési jegyz6konyvet

1: Készitsen mérési jegyzékonyvet: a TNC a
TCHPR422.TXT naplofdjlt alapértelmezés szerint a
TNC:\ kdnyvtarba menti

2: Szakitsa meg a a programfutast és jelenitse meg a
méresi jegyz6kdnyvet a képernyén. Folytassa a
program futtatasat az NC Start segitségével.

Programstop tiiréshiba esetén Q309: annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a TNC megszakitsa a programfutast és
hibalizenetet kildjon:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kuldjon
hibalzenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, kiildjon
hibatizenetet

Szerszamszam a figyeléshez Q330: annak
meghatarozasa, hogy a TNC szerszamfigyelést
végezzen (lasd “Szerszamfigyelés” 108 oldalon):

0: A figyelés inaktiv

>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban

Meérési pontok szama (4/3) Q423: azt hatarozza meg,
hogy a TNC a csapot 4 vagy 3 tapintasi ponttal mérje
meg:

4: Mérjen 4 mérési pontot (standard beallitas)

3: Mérjen 3 mérési pontot (standard beallitas)

HEIDENHAIN TNC 320

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 422 KOR KULSO MERESE

Q273=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q274=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q262=75 ;CELATMERO

Q325=+90 ;KEZDOSZOG

Q247=+30 ;SZOGLEPES

Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+10 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.TAVRA
Q275=35.15;MAX. HATARERTEK
Q276=34.9 ;MIN. HATARERTEK
Q279=0.05;1. KOZEPPONT TURES
Q280=0.05;2. KOZEPPONT TURES

Q281=1 ;MERESI JEGYZOKONYV

Q309=0 ;HIBA ESETEN
PROGRAMSTOP

Q330=0 ;SZERSZAMSZAM

Q423=4 ;MERESI PONTOK SZAMA

érése

”

3.3 Munkadarab automatikus m

" @



érése

y

3.3 Munkadarab automatikus m

NEGYSZOG BELSO MERESE (tapintociklus 423,
DIN/ISO: G423)

A tapintociklus 423 megkeresi egy négyszogzseb kdzéppontjat,
hosszat és szélességét. Ha a ciklusban meghatarozza a megfelelé
tirésértékeket, a TNC végrehaijtja a célértékek és valos értékek
Osszehasonlitasat, és az eltérés értékeit rendszerparaméterekben
tarolja.

1 A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a pozicionalasi logikat kdvetve (lasd “Tapintociklusok
futtatasa” 21 oldalon) az 1 kezd6pontra. A TNC a ciklus adataibdl
kiszamitja a tapintas kezd6pontjait és a tapint6 tablazat SET_UP
oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és a

tapintasi elétolassal (F oszlop) megtapintja az elsé tapintasi pontot.

3 Ezutan a tapinté vagy tengelyparhuzamosan mozog a mérési
magassagban vagy linearisan a biztonsagi magassagban a
kdvetkez6 kezdbpontra 2, és megtapintja a masodik tapintasi
pontot.

4 A TNC a tapintét a = kezd6pontra, majd a 4 kezdépontra
poziciondlja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

5 Veégll a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra és a
pillanatnyi értékeket és az eltéréseket a kdvetkezd Q
paraméterekbe menti:

Yi

'V

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kodzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q154 A hosszusag pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q155 A hosszusag pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q161 Eltérés a k6zépponttol a
referenciatengelyen

Q162 Eltérés a k6zépponttdl a melléktengelyen

Q164 Hosszusag eltérése a

referenciatengelyen

Q165 Hosszusag eltérése a melléktengelyen

120 3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @




% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

érése
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Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem teszi
lehetévé a tapintasi pontok kézelében valo
elépozicionalast, a TNC mindig a zseb k6zéppontjabdl
kezdi a tapintast. Ebben az esetben a tapinté nem tér
vissza a biztonsagi magassagra a négy mérési pont
kozott.

az3 1. tengely kozepe Q273 (abszolut érték): a zseb kézepe
== a munkasik referenciatengelyén. Q284

2. tengely kiozepe Q274 (abszolut érték): a zseb kdzepe Yi
a munkasik melléktengelyén.

Els6 oldal hossza Q282: a zseb munkasik
referenciatengelyével parhuzamos oldalanak hossza.

......................

Misodik oldal hossza Q283: a zseb munkasik (Q274+0280
melléktengelyével parhuzamos oldaldnak hossza.

Q287
Q283
Q286

Mérési magassag a tapinto tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gébmb kdézéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapint6 tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni.

\‘

x ¥
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Biztonsagi tavolsag Q320 (inkrementalis érték): a CR7FE
mérési pont és a gdmb kozotti tovabbi tavolsag. A
Q320 hozza van adva a SET_UP oszlophoz.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinté tengelyen, amelynél a tapinté és Z A
munkadarab (készllék) nem Utkdzhet Ossze.

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapinté hogy mozogjon a mérési pontok kzott:
0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Q260

I

Q261
1. oldal hosszanak max. hatarértéke Q284: a zseb

maximalis megengedett hossza.

1. oldal hosszanak min. hatarértéke Q285: a zseb MP6140
minimalis megengedett hossza. O?TZO

—

e

<V

2. oldal hosszanak max. hatarértéke Q286: a zseb
maximalis megengedett szélessége.

2. oldal hosszanak min. hatarértéke Q287: a zseb
minimalis megengedett szélessége.

1. tengely kozepének tiirése Q279: megengedett
poziciéeltérés a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kozepének tiirése Q280: megengedett
pozicideltérés a munkasik melléktengelyén.
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Mérési jegyzokonyv Q281: annak megadasa, hogy a
TNC készitsen-e mérési jegyz6kdnyvet:

0: Ne készitsen mérési jegyz6konyvet

1: Készitsen mérési jegyzékonyvet: a TNC a
TCHPR423.TXT naploéfajlt alapértelmezés szerint a
TNC:\ k6ényvtarba menti

2: Szakitsa meg a a programfutast és jelenitse meg a
mérési jegyz6kodnyvet a képernydn. Folytassa a
program futtatasat az NC Start segitségével.

Programstop tiiréshiba esetén Q309: annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a TNC megszakitsa a programfutast és
hibatizenetet kiildjon:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kildjon
hibatzenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, kiildjon
hibalizenetet

Szerszamszam a figyeléshez Q330: annak
meghatarozasa, hogy a TNC szerszamfigyelést
végezzen (lasd “Szerszamfigyelés” 108 oldalon)

0: A figyelés inaktiv

>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 423 NEGYSZOG BELSO
MERESE

Q273=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q274=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q282=80 ;1. OLDAL HOSSZA
Q283=60 ;2. OLDAL HOSSZA
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+10 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=1 ;MOZGAS BIZT.TAVRA

Q284=0 ;1. OLDAL MAX.
HATARERTEKE

Q285=0 ;1. OLDAL MIN.
HATARERTEKE

Q286=0 ;2. OLDAL MAX.
HATARERTEKE

Q287=0 ;2. OLDAL MIN.
HATARERTEKE

Q279=0 ;1. KOZEPPONT TURES
Q280=0 ;2. KOZEPPONT TURES
Q281=1 ;MERESIJEGYZOKONYV

Q309=0 ;HIBA ESETEN
PROGRAMSTOP

Q330=0 ;SZERSZAMSZAM



NEGYSZOG KULSO MERESE (tapintociklus 424,
ISO: G424)

A tapintociklus 424 megkeresi egy négyszogcsap kézéppontjat,
hosszat és szélességét. Ha a ciklusban meghatarozza a megfeleld
tirésértékeket, a TNC végrehaijtja a célértékek és valos értékek
Osszehasonlitasat, és az eltérés értékeit rendszerparaméterekben
tarolja.

1

A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a pozicionalasi logikat kovetve (lasd “Tapintociklusok
futtatasa” 21 oldalon) az 1 kezdépontra. A TNC a ciklus adataibdl
kiszamitja a tapintas kezd6pontjait és a tapinto tablazat SET_UP
oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

érése
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2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és a
tapintasi el6tolassal (F oszlop) megtapintja az elsé tapintasi pontot.

3 Ezutan a tapinté vagy tengelyparhuzamosan mozog a mérési
magassagban vagy linearisan a biztonsagi magassagban a
kdvetkezb kezddpontra 2, és megtapintja a masodik tapintasi
pontot.

4 A TNC a tapintét a = kezd6pontra, majd a 4 kezdépontra
pozicionadlja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz.

5 Végil a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra és a
pillanatnyi értékeket és az eltéréseket a kovetkezé Q
paraméterekbe menti:

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q154 A hosszusag pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q155 A hosszusag pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q161 Eltérés a k6zépponttol a
referenciatengelyen

Q162 Eltérés a k6zépponttdl a melléktengelyen

Q164 Hosszusag eltérése a
referenciatengelyen

Q165 HosszUsag eltérése a melléktengelyen

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kévetkezoket:

Egy ciklus meghatérozasa elétt programozni kell egy
szerszamhivast a tapintd tengely meghatarozasahoz.

HEIDENHAIN TNC 320
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1. tengely kozepe Q273 (abszolut érték): a csap kdzepe
a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kozepe Q274 (abszolut érték): a csap kdzepe
a munkasik melléktengelyén.

Elsé oldal hossza Q282: a csap munkasik

referenciatengelyével parhuzamos oldalanak hossza.

Masodik oldal hossza Q283: a csap munkasik
melléktengelyével parhuzamos oldalanak hossza.

Meérési magassag a tapinto tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapinto tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni.

Biztonsagi tavolsag Q320 (inkrementalis érték): a
mérési pont és a gdmb kozotti tovabbi tavolsag. A
Q320 hozza van adva a SET_UP oszlophoz.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinté tengelyen, amelynél a tapinté és
munkadarab (készulék) nem utkozhet 6ssze.

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: meghatarozza,
hogy a tapintd hogy mozogjon a mérési pontok kdzott:
0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

1. oldal hosszanak max. hatarértéke Q284: a csap
maximalis megengedett hossza.

1. oldal hosszanak min. hatarértéke Q285: a csap
minimalis megengedett hossza.

2. oldal hosszanak max. hatarértéke Q286: a csap
maximalis megengedett szélessége.

2. oldal hosszanak min. hatarértéke Q287: a csap
minimalis megengedett szélessége.

1. tengely kozepének tiirése Q279: megengedett
pozicideltérés a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kiozepének tiirése Q280: megengedett
pozicideltérés a munkasik melléktengelyén.

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @
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Mérési jegyzokonyv Q281: annak megadasa, hogya  Példa: NC mondatok ()}
TNC készitsen-e mérési jegyzékonyvet: . . S 7))
0: Ne készitsen mérési jegyz6konyvet 5 TCH PROBE 424 NEGYSZOG KULSO ‘8
1: Készitsen mérési jegyz6konyvet: a TNC a MERESE )
TCHPR424.TXT naplofdjlt alapértelmezés szerint a —150 - A
TNC:\ kényvtarba menti Q273=+50 ;1. TENGELY K(")ZEPE E
2: Szakitsa meg a a programfutast és jelenitse meg a Q274=+50 ;2. TENGELY KOZEPE (7))
méresi jegyz6kdnyvet a képernyén. Folytassa a - % —
program futtatasat az NC Start segitségével. Q282=75 ;1. OLDAL HOSSZA =
o ] Q283=35 ;2. OLDAL HOSSZA -
Programstop tiiréshiba esetén Q309: annak — . ©
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG E
esetén a TNC megszakitsa a programfutast és Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG o
hibalizenetet kiildjon: 2 - - -
0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kiildjén Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG =
hibatizenetet o Q301=0 ;MOZGAS BIZT.TAVRA ©
1: Szakitsa meg a programfutast, kiildjon 0
hibalzenetet Q284=75.1 H B OL,DA,L Mf\x. ©
HATARERTEKE [
Szerszamszam a figyeléshez Q330: annak ©
meghatarozasa, hogy a TNC szerszamfigyelést Q285=74.9;1. OLDAL MIN. L o]
végezzen (lasd “Szerszamfigyelés” 108 oldalon): HATARERTEKE ©
0: A figyelés inaktiv = ; 4
>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban Q286=35 ,i-ifTLADRAELRl”}/IgI?l:j c
=)
Q287=34.95;2. OLDAL MIN. =
HATARERTEKE Q
™

Q279=0.1 ;1. KOZEPPONT TURES
Q280=0.1 ;2. KOZEPPONT TURES
Q281=1 ;MERESI JEGYZOKONYV

Q309=0 ;HIBA ESETEN
PROGRAMSTOP

Q330=0 ;SZERSZAMSZAM
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BELSO SZELESSEG MERESE (tapintociklus 425,
DIN/ISO: G425)

A tapintociklus 425 egy horony (vagy zseb) helyzetét és szélességét
meéri. Ha a ciklusban meghatarozza a megfelel6 tlrésértékeket,a TNC
végrehajtja a célértékek és valds értékek dsszehasonlitasat, és az
eltérés értékeit rendszerparaméterekben tarolja.

1 A TNC a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a pozicionalasi logikat kévetve (lasd “Tapintociklusok
futtatasa” 21 oldalon) az 1 kezd6pontra. A TNC a ciklus adataibdl
kiszamitja a tapintas kezdépontjait és a tapinté tablazat SET_UP
oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és a
tapintasi el6tolassal (F oszlop) elvégzi az elsé tapintasi folyamatot.
1. Az elsd tapintas mindig a programozott tengely pozitiv iranyaban
torténik.

3 Ha megad egy eltolast a masodik méréshez, a TNC a tapintot
tengelyparhuzamosan mozgatja el a kévetkez8 kezd6pontra 2, és
megtapintja a masodik tapintasi pontot. Ha nem ad meg eltolast, a
TNC a szélességet pontosan az ellentétes iranyban méri.

4 Veégil a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és a
pillanatnyi értékeket és az eltérést a kdvetkez6 Q paraméterekbe
menti:

Yi

'V

Paraméter szama Jelentés

Q156 A mért hossz pillanatnyi értéke
Q157 Kdzépvonal pillanatnyi értéke
Q166 A mért hossz eltérése

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozasahoz.

126 3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @




azs 1. tengely kezdépontja Q328 (abszolut érték): tapintas
=2 kezd6pontja a munkasik referenciatengelyén. Q288
Q311

Q289

2. tengely kezdépontja Q329 (abszolut érték): tapintas Y
kezdbpontja a munkasik melléktengelyén. Q272=2

érése
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2. mérés eltolasa Q310 (inkrementalis érték): az a 7 R
tavolsag, amellyel a TNC a tapintét elmozditja a Q310
masodik mérés elétt. Ha nullat ad meg, a TNC nem
mozditja el a tapintot.

Meérési tengely Q272: a munkasiknak az a tengelye,
amely mentén a mérés torténik:

1: Referenciatengely = mérési tengely
2:Melléktengely = mérési tengely

Q329

N G
L

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261 (abszolut
erték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapint6 tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni.

Q272=1

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinté tengelyen, amelynél a tapinté és Z A
munkadarab (készulék) nem (tkdzhet Ossze.

Célhossz Q311: a mérend6 hossz célértéke.

Maximalis méret Q288: maximalis megengedett
hossz.

—

Q260

3.3 Munkadarab automatikus m

Minimalis méret Q289: minimalis megengedett hossz.
Q261

RPN

Mérési jegyzokonyv Q281: annak megadasa, hogy a
TNC készitsen-e mérési jegyzékonyvet:

0: Ne készitsen mérési jegyz6konyvet

1: Készitsen mérési jegyz6konyvet: a TNC a
TCHPR425.TXT naplofijlt alapértelmezés szerint a
TNC:\ kbnyvtarba menti

2: Szakitsa meg a a programfutast és jelenitse meg a
mérési jegyz6konyvet a képernydn. Folytassa a
program futtatésat az NC Start segitségével.

Programstop tiiréshiba esetén Q309: annak 5 TCH PROBE 425 BELSO SZELESSEG
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése MERESE

esetén a TNC megszakitsa a programfutast és Q328=+75 ;1. TENGELY KEZDOPONT
hibalzenetet kiildjon: o~ -
0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kuldjon Q329=-12.5;2. TENGELY KEZDOPONT
hibatizenetet - (

=+0 :2.
1: Szakitsa meg a programfutast, kildjon Q310=+0 32 %VIE,RES ELTOLAS
hibalizenetet Q272=1 ;MERESI TENGELY

Szerszamszam a figyeléshez Q330: annak Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG

meghatarozasa, hogy a TNC szerszamfigyelést Q260=+10 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
végezzen (lasd “Szerszamfigyelés” 108 oldalon): —
0: A figyelés inaktiv Q311=25 ;CELHOSSZ

>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban Q288=25.05;MAX. HATARERTEK

e

ol

Példa: NC mondatok

Q289=25 ;MIN. HATARERTEK

Q281=1 ;MERESI JEGYZOKONYV
Q309=0 ;HIBA ESETEN PROGRAMSTOP
Q330=0 ;SZERSZAMSZAM
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GERINC KULSO MERESE (tapintéciklus 426,
DIN/ISO: G426)

A tapintociklus 426 egy gerinc helyzetét és szélességét méri. Ha a
ciklusban meghatéarozza a megfeleld tirésértékeket, a TNC
végrehajtja a célértékek és valds értékek dsszehasonlitasat, és az
eltérés értékeit rendszerparaméterekben tarolja.

Yi

1 A TNC a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a pozicionalasi logikat kévetve (lasd “Tapintociklusok
futtatasa” 21 oldalon) az 1 kezd6pontra. A TNC a ciklus adataibdl
kiszamitja a tapintas kezdépontjait és a tapinté tablazat SET_UP
oszlopabdl a biztonsagi tavolsagot.

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és a
tapintasi el6tolassal (F oszlop) elvégzi az elsé tapintasi folyamatot.
Az els6 tapintas mindig a programozott tengely negativ irdnyaban
torténik.

3 Ezutan a tapinté a biztonsagi magassagban a kdvetkez6
kezd6pontra mozog, és megtapintja a masodik tapintasi pontot.

4 Veégiul a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és a
pillanatnyi értékeket és az eltérést a kovetkezé Q paraméterekbe
menti:

Paraméter szama Jelentés

Q156 A mért hossz pillanatnyi értéke

Q157 Kbézépvonal pillanatnyi értéke

Q166 A mért hossz eltérése
Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:
Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

azs 1. tengely 1. mérési pontja Q263 (abszolut érték): az

2 elsé tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén.
2. tengely 1. mérési pontja Q264 (abszolut érték): az
els6 tapintasi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén.
1. tengely 2. mérési pontja Q265 (abszolut érték): a
masodik tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén.
2. tengely 2. mérési pontja Q266 (abszolut érték): a
masodik tapintasi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén.
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X
Q288
Q311
Y
2
Q272=2 o)
Q264 e it chy
Q266 it H
MP6140 + Q320
—e \ =
@1 X
Q265 Q263 Q272=1
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Mérési tengely Q272: a munkasiknak az a tengelye,
amely mentén a mérés torténik:

1:Referenciatengely = mérési tengely Z A
2:Melléktengely = mérési tengely

érése
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Meérési magassag a tapinto tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapinté tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni.

mmmmm-——

Biztonsagi tavolsag Q320 (inkrementalis érték): a
mérési pont és a gdmb kozo6tti tovabbi tavolsag. A
Q320 hozza van adva a SET_UP oszlophoz.

N
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a @r
koordinata a tapinté tengelyen, amelynél a tapinté és

munkadarab (készllék) nem Utkdzhet Ossze.

Célhossz Q311: a mérend6 hossz célértéke.

Maximalis méret Q288: maximalis megengedett Példa: NC mondatok

hossz. 7 2
5 TCH PROBE 426 GERINCSZELESSEG
Minimalis méret Q289: minimalis megengedett hossz. MERESE

3.3 Munkadarab automatikus m

Mérési jegyzékonyv Q281: annak megadasa, hogy a Q263=+50 ;1. TENGELY 1. PONTJA
TNC készitsen-e mérési jegyz6konyvet:

0: Ne készitsen mérési jegyzékonyvet Q264=+25 ;2. TENGELY 1. PONTJA
1: Készitsen mérési jegyz6kdnyvet: a TNC a Q265=+50 ;1. TENGELY 2. PONTJA
TCHPR426.TXT naplofajlt alapértelmezés szerint a

TNC:\ kényvtarba menti Q266=+85 ;2. TENGELY 2. PONTJA
2: Szakitsa meg a a programfutast és jelenitse meg a Q272=2 ;MERESI TENGELY
méreési jegyz6kdnyvet a képernyén. Folytassa a — -
program futtatasat az NC Start segitségével. Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG

Programstop tiiréshiba esetén Q309: annak Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

meghatarozasa, hogy a tiréshatarok megsértése Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
esetén a TNC megszakitsa a programfutast és = -

hibalzenetet kiildjon: Q3T1S457; CELHOSSZ
0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kuildjon Q288=45 ;MAX. HATARERTEK

hibatizenetet p— 7
1: Szakitsa meg a programfutast, kiildjon Q289=44.95;MIN. HATARERTEK

hibalizenetet Q281=1 ;MERESIJEGYZOKONYV
Szerszamszam a figyeléshez Q330: annak Q309=0 ;HIBA ESETEN
meghatarozasa, hogy a TNC szerszamfigyelést PROGRAMSTOP

végezzen (lasd “Szerszamfigyelés” 108 oldalon)
0: A figyelés inaktiv
>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban

Q330=0 ;SZERSZAMSZAM
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KOORDINATA MERES (tapintociklus 427,
DIN/ISO: G427)

A tapintociklus 427 megkeres egy koordinatat egy valaszthato
tengelyen és az értéket egy rendszerparaméterben tarolja. Ha a
ciklusban meghatérozza a megfeleld tlrésértékeket, a TNC
végrehajtja a célértékek és valos értékek d6sszehasonlitasat, és az Z A ﬂ
>

eltérés értékeit rendszerparaméterekben tarolja.

1 A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével)
pozicionalja a pozicionalasi logikat kdvetve (lasd “Tapintociklusok
futtatasa” 21 oldalon) az 1 kezd&pontra. A TNC a tapintét a
biztonsagi tavolsaggal eltolja a meghatarozott elmozdulasi irannyal
ellentétesen.

2 Ezutan a TNC a tapint6t a megadott 1 tapintasi pontra pozicionalja
a munkasikban, és méri a pillanatnyi értéket a valasztott tengelyen. @\E

3 Végll a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra és a
mért koordinatat a kdvetkezé Q paraméterbe menti:

'V

Paraméter szama Jelentés
Q160 Mért koordinata

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapinté tengely meghatarozasahoz.
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az7 1. tengely 1. mérési pontja Q263 (abszolut érték): az +
ey [ els6 tapintasi pont koordinataja a munkasik UEGIEOEAR 2 Q267
referenciatengelyén. Y A

- +

érése
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2. tengely 1. mérési pontja Q264 (abszolut érték): az Q272=2
els6 tapintasi pont koordinataja a munkasik hd
melléktengelyén.

Mérési magassag a tapinté tengelyében Q261 (abszolut
erték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont) Q264
koordinataja a tapint6 tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni.

JZ\)
N7

Biztonsagi tavolsag Q320 (inkrementalis érték): a N
mérési pont és a gdmb kozotti tovabbi tavolsag. A L
Q320 hozza van adva a SET_UP oszlophoz. X
Q263 Q272=1

Meérési tengely (1-3: 1=referenciatengely) Q272: az a
tengely, amely mentén a mérést végezni kell:

1: Referenciatengely = mérési tengely

2: Melléktengely = mérési tengely

3: Tapinto tengely = mérési tengely 7 A

Elmozdulasi irany 1 Q267: az az irany, amerrél a Q272=3 Q267
tapinté megkézeliti a munkadarabot:
-1: Negativ elmozdulasi irany
+1: Pozitiv elmozdulasi irany

Q0261 Q260
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinté tengelyen, amelynél a tapinté és

munkadarab (készulék) nem (tkdzhet Ossze.

3.3 Munkadarab automatikus m
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Q272=1
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3.3 Munkadarab automatikus m

Mérési jegyzokonyv Q281: annak megadasa, hogy a
TNC készitsen-e mérési jegyz6kdnyvet:

0: Ne készitsen mérési jegyz6konyvet

1: Készitsen mérési jegyz6konyvet: a TNC a
TCHPRA427.TXT naplofdjlt alapértelmezés szerint a
TNC:\ kényvtarba menti

2: Szakitsa meg a a programfutast és jelenitse meg a
mérési jegyz6konyvet a képernydn. Folytassa a
program futtatasat az NC Start segitségével.

Maximalis méret Q288: maximalis megengedett mért
érték.

Minimalis méret Q289: minimalis megengedett mért
érték.

Programstop tiiréshiba esetén Q309: annak
meghatarozasa, hogy a tlréshatarok megsértése
esetén a TNC megszakitsa a programfutast és
hibalizenetet kildjon:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kiildjon
hibalizenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, kildjon
hibalizenetet

Szerszamszam a figyeléshez Q330: annak
meghatarozasa, hogy a TNC szerszamfigyelést
végezzen (lasd “Szerszamfigyelés” 108 oldalon):

0: A figyelés inaktiv

>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 427 KOORDINATA MERES

Q263=+35 ;1. TENGELY 1. PONTJA
Q264=+45 ;2. TENGELY 1. PONTJA
Q261=+5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q272=3 ;MERESI TENGELY
Q267=-1 ;ELMOZDULASI IRANY
0260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q281=1 ;MERESI JEGYZOKONYV
Q288=5.1 ;MAX. HATARERTEK
Q289=4.95 ;MIN. HATARERTEK

Q309=0 ;HIBA ESETEN
PROGRAMSTOP

Q330=0 ;SZERSZAMSZAM
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FURATKOR MERESE (tapintociklus 430, DIN/
ISO: G430)

A tapintéciklus 430 harom furat megtapintasaval megkeresi egy
furatkdr kdzéppontjat és atméréjét. Ha a ciklusban meghatérozza a
megdfeleld tlrésértékeket, a TNC végrehaijtja a célértékek és valos
értékek osszehasonlitasat, és az eltérés értékeit
rendszerparaméterekben tarolja.

1

A TNC a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlop értékével) és a
pozicionalasi logikat kdvetve pozicionalja (lasd “Tapintociklusok
futtatasa” 21 oldalon) az elsé furat kézéppontjaként megadott
pontra

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
megtapint négy pontot az elsé furat kdzéppontjanak
meghatarozasara.

A tapinté visszatér a biztonsagi magassagra, majd a masodik furat
kdzéppontjaként megadott poziciora

Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
megtapint négy pontot a masodik furat k6zéppontjanak
meghatarozasara.

Atapinto visszatér a biztonsagi magassagra, majd a harmadik furat
kézéppontjaként megadott poziciora

érése
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6 Ezutana TNC a tapintét a megadott mérési magassagra mozgatja,
és megtapint négy pontot a harmadik furat kozéppontjanak
meghatarozasara.

7 Veégll a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra és a
pillanatnyi értékeket és az eltéréseket a kdvetkezé Q
paraméterekbe menti:

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kbzéppont pillanatnyi értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kbzéppont pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q153 A furatkdr atméréjének pillanatnyi értéke

Q161 Eltérés a k6zépponttdl a
referenciatengelyen

Q162 Eltérés a k6zépponttdl a melléktengelyen

Q163 A furatkdr atméréjének eltérése

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Egy ciklus meghatarozasa elétt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

HEIDENHAIN TNC 320
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1. tengely kozepe Q273 (abszolut érték): a furatkor
kdézéppontja (célérték) a munkasik
referenciatengelyén.

2. tengely kozepe Q274 (abszolut érték): a furatkor
kdézéppontja (célérték) a munkasik melléktengelyén.

Célatméré Q262: adja meg a furatkdr atmérgjét.

1. furat szoge Q291 (abszolut érték): az els6
furatkdzéppont polarszége a munkasikban.

2. furat szoge Q292 (abszolut érték): a masodik
furatkdzéppont polarszége a munkasikban.

3. furat szoge Q293 (abszolut érték): a harmadik
furatk6zéppont polarszége a munkasikban.

Meérési magassag a tapinto tengelyében Q261 (abszolut
érték): a gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont)
koordinataja a tapint6 tengelyében, ahol a mérést el
kell végezni.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinté tengelyen, amelynél a tapint6 és
munkadarab (készulék) nem Utkdzhet Ossze.

Maximalis méret Q288: a furatkér maximalis
megengedett atmeérdje.

Minimalis méret Q289: a furatkdr minimalis
megengedett atmérgje.

1. tengely kozepének tiirése Q279: megengedett
pozicideltérés a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kiozepének tiirése Q280: megengedett
pozicideltérés a munkasik melléktengelyén.

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @
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Mérési jegyzokonyv Q281: annak megadasa, hogy a
TNC készitsen-e mérési jegyz6konyvet:

0: Ne készitsen mérési jegyz6konyvet

1: Készitsen mérési jegyz6konyvet: a TNC a
TCHPR430.TXT naploéfajlt alapértelmezés szerint a
TNC:\ kdnyvtarba menti

2: Szakitsa meg a a programfutast és jelenitse meg a
méresi jegyz6kdnyvet a képernyén. Folytassa a
program futtatasat az NC Start segitségével.

Programstop tiiréshiba esetén Q309: annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a TNC megszakitsa a programfutast és
hibalizenetet kildjon:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kuldjon
hibalizenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, kiildjon
hibatizenetet

Szerszamszam a figyeléshez Q330: annak
meghatarozasa, hogy a TNC szerszamtorés-figyelést
végezzen (lasd “Szerszamfigyelés” 108 oldalon):

0: A figyelés inaktiv

>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban

Megjegyzés: Csak a szerszamtorés-figyelés aktiv, nincs
automatikus szerszamkorrekcio.

HEIDENHAIN TNC 320

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 430 FURATKOR MERES

Q273=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q274=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q262=80 ;CELATMERO

Q291=+0 ;1. FURAT SZOGE
Q292=+90 ;2. FURAT SZOGE
Q293=+180;3. FURAT SZOGE
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q260=+10 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q288=80.1;MAX. HATARERTEK
Q289=79.9 ;MIN. HATARERTEK
Q279=0.15;1. KOZEPPONT TURES
Q280=0.15;2. KOZEPPONT TURES

Q281=1 ;MERESI JEGYZOKONYV

Q309=0 ;HIBA ESETEN
PROGRAMSTOP

Q330=0 ;SZERSZAMSZAM
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3.3 Munkadarab automatikus m

SiK MERESE (tapintéciklus 431, DIN/ISO:
G431)

A tapintociklus 431 harom pont mérésével megkeresi egy sik szogét.
A mért értékeket rendszerparaméterekben tarolja.

1

A pozicionalasi logikat kdvetve (lasd “Tapintdciklusok futtatdsa” 21
oldalon) a TNC a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlop
értékével) poziciondlja a programozott kezdépontra 1, és méri a sik
elsé tapintasi pontjat. A TNC eltolja a tapintét a biztonsagi
tavolsaggal a tapintasi irannyal ellentétes iranyban.

A tapint6 visszatér a biztonsagi magassagra, a munkasikban
mozog a kezd&pontra 2, és megméri a sik masodik tapintasi
pontjanak pillanatnyi értékét.

A tapinto visszatér a biztonsagi magassagra, a munkasikban
mozog a kezddpontra 3, és megméri a harmadik tapintasi pont
pillanatnyi értékét.

Végul a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és a
mért szogértékeket a kovetkezé Q paraméterekbe menti:

Paraméter szama Jelentés

z A

Q158 Az A tengely vetitési szége

Q159 A B tengely vetitési szoge

Q170 A térszdg

Q171 B térszog

Q172 C térszog

Q173 Mért érték a tapint6 tengelyen

136
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@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt programozni kell egy
szerszamhivast a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

érése
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Ahhoz, hogy a TNC ki tudja szamitani a szogértékeket, a
harom mérési pont nem lehet egy egyenesen.

A munkasik dontéséhez sziikséges térszogek a Q170-
Q172 paraméterekben vannak tarolva. Az els6 két mérési
ponttal a referenciatengely iranyat is meghatarozza a
munkasik dontésekor.

A harmadik mérési pont hatarozza meg a
szerszamtengely iranyat. Hatarozza meg a harmadik
mérési pontot az Y tengely pozitiv irdnyaban, hogy
megbizonyosodijon arrél, hogy helyes a szerszamtengely
poziciéja az 6ramutatoé jarasaval egyezé
koordinatarendszerben (lasd az abrat).

Ha aktiv dont6tt munkasik esetén futtatja a ciklust, a
térsz6g mérése a dontétt koordinatarendszer
figyelembevételével torténik. llyen esetekben adja meg a
térszoget inkrementalis bevitellel a munkasik dontése
funkciod segitségével.

3.3 Munkadarab automatikus m

HEIDENHAIN TNC 320 137 @



érése

y

3.3 Munkadarab automatikus m

138

1. tengely 1. mérési pontja Q263 (abszolut érték): az
els6 tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén.

2. tengely 1. mérési pontja Q264 (abszolut érték): az
els6 tapintasi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén.

3. tengely 1. mérési pontja Q294 (abszolut érték): az
elsé tapintasi pont koordinataja a tapint6 tengelyen.

1. tengely 2. mérési pontja Q265 (abszolut érték): a
masodik tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén.

2. tengely 2. mérési pontja Q266 (abszolut érték): a
masodik tapintasi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén.

3. tengely 2. mérési pontja Q295 (abszolut érték): a
masodik tapintasi pont koordinataja a tapintd
tengelyen.

1. tengely 3. mérési pontja Q296 (abszolut érték): a
harmadik tapintasi pont koordinataja a munkasik
referenciatengelyén.

2. tengely 3. mérési pontja Q297 (abszolut érték): a
harmadik tapintasi pont koordinataja a munkasik
melléktengelyén.

3. tengely 3. mérési pontja Q298 (abszolut érték): a
harmadik tapintasi pont koordinataja a tapinto
tengelyen.

Biztonsagi tavolsag Q320 (inkrementalis érték): a
mérési pont és a gdmb kozotti tovabbi tavolsag. A
Q320 hozz4a van adva a SET_UP oszlophoz.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut érték): az a
koordinata a tapinté tengelyen, amelynél a tapinté és
munkadarab (készulék) nem utkdzhet 6ssze.

Meérési jegyzokonyv Q281: annak megadésa, hogy a
TNC készitsen-e mérési jegyzékonyvet:

0: Ne készitsen mérési jegyz6kdnyvet

1: Készitsen mérési jegyz6kdnyvet: a TNC a
TCHPRA431.TXT naplofijlt alapértelmezés szerint a
TNC:\ kdnyvtarba menti

2: Szakitsa meg a a programfutast és jelenitse meg a
mérési jegyz6kodnyvet a képernyén. Folytassa a
program futtatasat az NC Start segitségével.

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @
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Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 431 SIK MERESE

Q263=+20 ;1.
Q264=+20 ;2.
Q294=-10 ;3.
Q265=+50 ;1
Q266=+80 ;2
Q295=+0 ;3
Q296=+90 ;1.
Q297=+35 ;2
Q298=+12 ;3

TENGELY 1.
TENGELY 1.
TENGELY 1.

. TENGELY 2.
. TENGELY 2.
. TENGELY 2.

TENGELY 3.

. TENGELY 3.
. TENGELY 3.

PONTJA
PONTJA
PONTIJA
PONTJA
PONTJA
PONTJA
PONTJA
PONTJA
PONTJA

Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+5 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q281=1 ;MERESIJEGYZOKONYV




Példa: Négyszogcsap mérése és utomunkalasa
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Program sorrend:

- Nagyolas 0,5 mm-es simitasi rahagyassal
Y vi &
- Mérés 30 =
=
- Négyszdgcsap simitasa a mért értékeknek ©
megfeleléen | &
O
wd
=
50 = ©
Q2
©
| o
T
N - 17\ - ©
4
4 X Z :
50 10 =5
™
0 BEGIN PGM BEAMS MM ™
1 TOOL CALL 0 Z Szerszamhivas el6készitése
2 L Z+100 R0 FMAX Szerszam visszahuzasa
3 FN 0: Q1 = +81 Zseb hosszUsaga az X iranyban (nagyolasi méret)
4 FN 0: Q2 = +61 Zseb hosszusaga az Y iranyban (nagyolasi méret)
5 CALL LBL 1 Megmunkalasi alprogram hivasa
6 L Z+100 RO FMAX Szerszam visszahlzasa, szerszamcsere
7 TOOL CALL 99 Z Tapinto6 hivasa
8 TCH PROBE 424 NEGYSZOG KULSO A nagyolé marassal megmunkalt négyszdég mérése
MERESE
Q273=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q274=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q282=80 ;1. OLDAL HOSSZA Célhossz az X iranyban (végs6 méret)
Q283=60 ;2. OLDAL HOSSZA Célhossz az Y iranyban (végs6 méret)
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+30 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.TAVRA
Q284=0 ;1. OLDAL MAX. Beviteli értékek, melyeknél nincs sziikség tlirésvizsgalatra

HATARERTEKE
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Q285=0 ;1. OLDAL MIN.

HATARERTEKE
Q286=0 ;2. OLDAL MAX.
HATARERTEKE
Q287=0 ;2. OLDAL MIN.
HATARERTEKE

Q279=0 ;1. KOZEPPONT TURES
Q280=0 ;2. KOZEPPONT TURES
Q281=0 ;MERESIJEGYZOKONYV

Q309=0 ;HIBA ESETEN
PROGRAMSTOP

Q330=0 ;SZERSZAMSZAM

9 FN 2: Q1 = +Q1 - +Q164

10 FN 2: Q2 = +Q2 - +Q165

11 L Z+100 R0 FMAX

12 TOOL CALL 1 Z S5000

13 CALL LBL 1

14 L Z+100 RO FMAX M2

15 LBL 1

16 CYCL DEF 213 CSAPSIMITAS
Q200=20 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-10 ;MELYSEG
Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q202=5 ;FOGASVETELI MELYSEG
Q207=500 ;MARASI ELOTOLAS
Q203=+10 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=20 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q216=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q217=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q218=Q1 ;1. OLDAL HOSSZA
Q219=Q2 ;2. OLDAL HOSSZA
0220=0 ;SAROKSUGAR
Q221=0 ;RAHAGYAS 1. TENGELYEN

17 CYCL CALL M3

18 LBL 0

19 END PGM BEAMS MM

.
9
b
.
9
9
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Ne készitsen mérési jegyzékdnyvet

Ne kildjon hibatizenetet

Nincs szerszamfigyelés

X iranyu hosszusag kiszamitasa a mért eltéréssel egyiitt
Y iranyu hosszusag kiszamitasa a mért eltéréssel egyutt
Tapinté visszahlUzasa, szerszamcsere

Simitd szerszam hivasa

Megmunkalasi alprogram hivasa

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége

Alprogram négyszdgcsapokhoz fix ciklusokkal

X iranyu hosszisag nagyolashoz és simitashoz

Y iranyu hosszusag nagyolashoz és simitashoz

Ciklus hivasa

Az alprogram vége
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Példa: Négyszogzseb mérése és az eredmények rogzitése

érése
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50 20
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™
0 BEGIN PGM BSMESS MM ™
1 TOOL CALL1Z Szerszamhivas: tapintd
2 LZ+100 RO FMAX Tapinté visszahlzasa
3 TCH PROBE 423 NEGYSZOG BELSO
MERESE
Q273=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q274=+40 ;2. TENGELY KOZEPE
Q282=90 ;1. OLDAL HOSSZA Célhossz X iranyban
Q283=70 ;2. OLDAL HOSSZA Célhossz Y iranyban
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.TAVRA
Q284=90.15;1. OLDAL MAX. Maximalis hatarérték X iranyban
HATARERTEKE
0Q285=89.95;1. OLDAL MIN. Minimalis hatarérték X iranyban
HATARERTEKE
Q286=70.1;2. OLDAL MAX. Maximalis hatarérték Y iranyban
HATARERTEKE
Q287=69.9;2. OLDAL MIN. Minimalis hatarérték Y iranyban
HATARERTEKE
Q279=0.15;1. KOZEPPONT TURES Megengedett pozicideltérés X iranyban
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3.3 Munkadarab automatikus m

Q280=0.1 ;2. KOZEPPONT TURES
Q281=1 ;MERESI JEGYZOKONYV

Q309=0 ;HIBA ESETEN
PROGRAMSTOP

Q330=0 ;SZERSZAMSZAM
4 L Z+100 RO FMAX M2
5 END PGM BSMESS MM
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Megengedett pozicideltérés Y iranyban
Mérési jegyz6konyv fajlba mentése
Ne jelenitsen meg hibalizenetet a tiirés tullépése esetén

Nincs szerszamfigyelés
Szerszamtengely visszahuzasa, program vége
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3.4 Specialis ciklusok

Attekintés
A TNC egy ciklust kinal az alabbi specialis célra:
Ciklus Funkciégomb Oldal
Oldal 144

3 MERESI ciklus OEM ciklusok s_en
meghatarozasahoz @
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T4

3.4 Special

MERES (tapintéciklus 3)

A tapintociklus 3 pontos viselkedését a
% szerszamgépgyartd vagy a szoftver készitéje hatarozza
meg, aki specialis tapintdciklusokban hasznalja azt.

A tapintdciklus 3 a munkadarab tetszéleges pozicidjat megméri egy
valaszthaté iranyban. Eltéréen a tobbi mérési ciklustol, a ciklus 3
lehetbvé teszi a mérési ut DIST és az el6tolas F kézvetlen megadasét.
A tapinto visszatér egy meghatarozott értékkel, miutan a mért értéket
MB meghatarozta.

1 A tapinto a pillanatnyi poziciobdl a megadott el6tolassal mozog a
meghatarozott tapintasi iranyba. A tapintasi iranyt a ciklusban
polarszdgként kell meghatarozni.

2 Miutan a TNC elmentette a poziciot, a tapinté megall. A TNC
elmenti a tapintdcsucs kézéppontjanak X, Y, Z koordinatait harom
egymast kdvetd Q paraméterbe. A TNC nem korrigalja a hosszat
vagy a sugarat. Onnek kell meghatéroznia a ciklusban az elsé
eredményparaméter szamat.

3 Végll a TNC az MB paraméterben megadott értékkel mozgatja
vissza a tapintot a tapintasi irannyal ellentétesen.

@5 Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A DIST (maximalis elmozdulas a tapintasi pontig) és F
(tapintasi el6tolas) gépi paraméterek, melyek mas mérési
ciklusokban érvényesek, nem vonatkoznak a tapintociklus
3-ra.

Ne feledje, hogy a TNC mindig 4 egymast kdveté Q
paraméterbe ir.

Ha a TNC nem tudott érvényes tapintasi pontot
meghatarozni, akkor a program hibatzenet nélkil fut. Ez
esetben a TNC a -1 értéket rendeli a 4.
eredményparaméterhez, igy maga harithatja el a hibat.

A TNC legfeljebb a visszahuzasi tavolsaggal MB huzza
vissza a tapintét, és nem halad at a mérés kezdépontjan.
Ez kizarja az itk6zés lehet6ségét a visszahuzas soran.

Az FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 funkciéval beallithatja,
hogy a ciklus az X12 vagy X13 tapintd bevitelen at fusson.
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s ey Paraméterszam az eredményhez: adja meg annak aQ  Példa: NC mondatok X
‘ paraméternek a szamat, amelyikhez az elsé mért — (@]
koordinatat (X) rendelni szeretné. Az Y és Z értékeket 4 TCH PROBE 3.0 MERES (7))

az utana kovetkezd Q paraméterek tartalmazzak. 5 TCH PROBE 3.1 Q1 E

Tapintasi szég: adja meg azt a sz6get, amely irdnyban 6 TCH PROBE 3.2 X SZOG: +15 é

a tapintdnak mozognia kell, és nyugtédzza az ENT (&)

gombbal. 7 TCH PROBE 3.3 DIST +10 F100 MB1 n

. REFERENCIARENDSZER:0 - —

Tapintasi szog: az a szog a tapinto tengelytél mérve, - ‘C_U

ami mentén a tapintonak mozognia kell. Nyugtazza az 8 TCH PROBE 3.4 HIBAMOD1 - —

ENT gombbal. 8

Maximalis mérési iit: adja meg a maximalis tavolsagot Qo

a kezddbponttdl, amennyivel a tapintonak mozognia (/)]

kell. Nyugtazza az ENT gombbal. <t

Elétolas: adja meg a mérési elétolast mm/perc-ben. C‘O

Maximalis visszahuzasi ut: a mozgas utja a tapintasi
irannyal ellentétes iranyban, a tapintdszar kitérése
utan. A TNC visszahuzza a tapintét egy, a
kezdbpontnal nem tavolabbi pontba, igy nem
torténhet Utkozés.

REFERENCIARENDSZER (0=ACT/1=REF):
hatédrozza meg, hogy a mérési eredményt el kell-e
menteni a pillanatnyi koordinatarendszerben (ACT,
ezért eltolhatd vagy elforgathato) vagy a gépi
koordinatarendszerben (REF).

Hiba mod (0=KI/1=BE): hatarozza meg, hogy a TNC
klldjon-e hibalizenetet, ha a tapintdszar kitér a ciklus
kezdetekor (0), vagy ne (1). Ha az 1 modot valasztja,
a TNC tovabbra is elmenti a 2.0 értéket a 4.
eredményparaméterbe és folytatja a ciklust.

A bevitel lezarasahoz nyomja meg az ENT gombot.
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am

ammeérés a TT szersza

4.1 Szersz

4.1 SzerszammeérésaTT
szerszamtapintéval

Attekintés

A TNC-t és a szerszamgépet a szerszamgép gyartéjanak
% fel kell készitenie a TT tapinté hasznalatara.

Lehet, hogy az On szerszamgépe nem rendelkezik egyes
ciklusokkal és funkciokkal. Vegye figyelembe a gépkdnyv
eldirasait.

A TNC szerszammeérési ciklusokkal kapcsolatban, a szerszamtapinto
lehetévé teszi a szerszamok automatikus mérését. A szerszdmhossz
és -sugar korrekcids értékeit a kdzponti TOOL.T szerszamfajlban
tarolhatja, és a tapintéciklusok végén ezeket a TNC figyelembe veszi.
A szerszammérés alabbi tipusai allnak rendelkezésre:

Szerszammeérés a szerszam allo helyzetében.
Szerszammeérés a szerszam forgasa kdzben.
Egyes vagoélek mérése.

A gépi paraméterek beallitasa

@ A TT ciklusokkal végzett munka elétt vizsgaljon meg
minden, a ProbSettings > CfgToolMeasurement €s a
CfgTTRoundStylus pontokban meghatarozott gépi
paramétert.

A TNC a probingFeed pontban meghatarozott tapintasi
el6tolast hasznalja a szerszam allé helyzetben torténd
méréséhez.

Forgd szerszam mérésekor a TNC automatikusan szamitja a féorso
sebességét és a tapintasi el6tolast.

Az orso6 sebessége a kdvetkez6képpen szamithatd:
n = maxPeriphSpeedMeas / (r » 0,0063), ahol

n féorso fordulatszama (ford./perc)

maxPeriphSpeedMeas legnagyobb megengedett forgacsolasi
sebesség (m/perc)

r aktiv szerszamsugar (mm)

A tapintasi el6tolas az alabbiakbdél szamithato:

\ tapintasi el6étolas (mm/perc)

mérési tirés  mérési tlrés [mm], ami a maxPeriphSpeedMeas
értékeétdl figg

n fordulatszam (ford./perc)
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A probingFeedCalc meghatarozza a tapintasi el6tolas szamitasat:

probingFeedCalc = ConstantTolerance:

nagy szerszamok esetén azonban a tapintasi elétolas nullara csékken.
Minél kisebbre allitja be a maximalisan megengedhet forgasi
sebességet (maxPeriphSpeedMeas) és a megengedhet6 tirést
(measureTolerancel), annal hamarabb talalkozik ezzel a hatassal.

probingFeedCalc = VariableTolerance:

Szerszamsugar Mérési tirés

30 mm-ig measureTolerancel

30 és 60 mm kdzott 2 +» measureTolerancel
60 és 90 mm kozott 3 * measureTolerancel
90 és 120 mm kozott 4 + measureTolerancel

probingFeedCalc = ConstantFeed:

A tapintasi el6tolas allandé marad, a mérési hiba azonban linearisan
névekszik a szerszam sugaranak névekedésével:

r aktiv szerszamsugar (mm)
measureTolerancel a mérés maximalisan megengedhetd hibaja
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tapintéval

am

ammeérés a TT szersza

4.1 Szersz

A TOOL.T szerszamtablazatban szerepl6 adatok

Rovidités Bevitel Parbeszéd

CuT Vagoélek szama (legfeljebb 20 él) Vagoéélek szama?

LTOL Az L szerszamhossz megengedhetd eltérése a kopas Kopasi tiirés: hossz?
érzékeléséhez. Ha tullépi a megadott értéket, a TNC letiltja a
szerszamot (L allapot). Beviteli tartomany: 0 és 0,9999 mm koz6tt

RTOL Az R szerszamsugar megengedhetd eltérése a kopas Kopasi tiirés: sugar?
érzékeléséhez. Ha tullépi a megadott értéket, a TNC letiltja a
szerszamot (L allapot). Beviteli tartomany: 0 és 0,9999 mm kozott

DIRECT. Szerszam forgasiranya dinamikus szerszammeérés esetén Forgasirany (M3 =-)?

R-OFFS Szerszamhossz méréséhez: a tapintdszar kdzéppontjanak és a Szerszam eltolas: sugar?
szerszam kdzéppontjanak eltérése. Alapbeallitas: nincs érték
megadva (eltérés = szerszamsugar)

L-OFFS Szerszamsugar mérése: a tapintdszar felsé felllete és a Szerszam eltolas: hossz?
szerszam also felllete kozotti eltérés, kiegészitve az
offsetToolAxis paraméterrel. Alapérték: 0

LBREAK Az L szerszamhossz megengedhetd eltérése torésfigyeléskor. Ha  Torési tiirés: hossz?
tullépi a megadott értéket, a TNC letiltja a szerszamot (L allapot).
Beviteli tartomany: 0 és 0,9999 mm kdz6tt

RBREAK Az R szerszamsugar megengedhet6 eltérése torésfigyeléskor. Ha  Torési tiirés: sugar?
tullépi a megadott értéket, a TNC letiltja a szerszamot (L allapot).
Beviteli tartomany: 0 és 0,9999 mm kdz6tt
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Beviteli példak altalanos szerszamtipusokhoz

Szerszam tipusa

CuT

R-OFFS

L-OFFS

Fuaras

— (nincs funkcid)

0 (nem szlikséges korrekcio,
mivel a szerszam csucsat
kell mérni)

Szarmard, melynek atméréje 4 (4 vagoél) 0 (nem szlikséges korrekcio, 0 (nincs sziikség tovabbi
<19 mm mivel a szerszam atmérgje korrekciéra a sugar
kisebb, minta TT érintkez6 kalibralashoz; az
lapjanak atméréje) offsetToolAxis korrekciojat
hasznaljak.)
Szarmard, melynek atméréje 4 (4 vagoél) R (korrekcié sziikséges, 0 (nincs sziikség tovabbi
>19 mm mivel a szerszam atmérgje korrekcidra a sugar
nagyobb, minta TT érintkezé  kalibralashoz; az
lapjanak atméréje) offsetToolAxis korrekciojat
hasznaljak.)
Sugar forgacsolé 4 (4 vagoel) 0 (nincs sziikség korrekciora, 5 (mindig hatarozza meg a

mivel a gémb déli pélusét kell
mérni)

szerszam sugarat
korrekcidként, nehogy az
atmérdét mérjék sugarnak)
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4.2 Rendelkez

4.2 Rendelkezésre allo ciklusok

Attekintés

A szerszammérgsi ciklusokat a Programozas Gzemmaodban
programozhatja a TAPINTO gomb segitségével. Az alabbi ciklusok
allnak rendelkezésére:

. Régi r .
Ciklus . Uj formatum
formatum J
TT kalibralasa s T
] ]
cAL. & cAL. &
Szerszamhossz mérése a1 as1
2 2
Szerszamsugar mérése az asz
L L

Szerszamhossz és -sugar
mérése

@ A mérési ciklusok csak akkor hasznalhatok, ha a TOOL.T
kdzponti szerszamfajl aktiv.

A mérési ciklusok hasznalata el6tt el6sz6r minden
szikséges adatot be kell vinni a kbzponti szerszamfajlba,
és a TOOL CALL paranccsal meg kell hivni a mérendé
szerszamot.

Kulonbségek a ciklus 31-33 és a ciklus 481-483
kozott

A tulajdonsagok és a miveleti sorrendek teljesen azonosak. Csupan
két kulonbség van a ciklus 31-33 és a ciklus 481-483 kozott:

A ciklus 481-483 rendelkezésre all a TNC vezérlékben is az ISO
programozashoz, G481-G483 néven.

A mérés allapotanak valaszthat6é paramétere helyett az uj ciklusok a
Q199 fix paramétert hasznaljak.
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A TT kalibralasa (tapintociklus 30 vagy 480,
DIN/ISO: G480)

A kalibralasi ciklus miikédési modjat a gép gyartoja
hatarozza meg. Vegye figyelembe a gépkonyv el6irasait.

=y

A tapinto kalibralasa el6tt be kell irni a kalibral6 szerszam
pontos hosszat és sugarat a TOOL.T
szerszamtablazatba.

A TT helyzetét a gép munkaterében a centerPos > [0]-[2]
geépi paraméterek beallitasaval kell meghatarozni.

Ha moédositja a centerPos > [0]-[2] gépi paraméterek
valamelyikének beallitasat, ujra el kell végeznie a
kalibralast.

A TT kalibralasa a TCH PROBE 30 vagy a TCH PROBE 480 (Lasd
még “Kilonbségek a ciklus 31-33 és a ciklus 481-483 kdzott” 152.
oldal) mérési ciklussal torténik. A kalibralas folyamata automatikus. A
TNC a kalibralé szerszam kozepének ferde beallitasat is
automatikusan megméri, a féorsé 180°-0s, a kalibralasi ciklus elsd fele
utan térténd elforgatasaval.

A kalibralé szerszam pontosan hengeres alaku legyen, példaul egy
hengeres csap. Az eredményul kapott kalibralasi értékeket a TNC a
memoridjaban tarolja, és a kdvetkez6 szerszamméréseknél
figyelembe veszi azokat.

0 Biztonsagi magassag: adja meg az orsotengely azon
s pozicidjat, amelynél nem &ll fenn a munkadarabbal
ase vagy a készllékkel torténd Utkdzés veszélye. A
1 biztonsagi magassag az aktiv munkadarab

nullapontra vonatkozik. Ha olyan kis biztonsagi
magassagot ad meg, hogy a szerszam csucsa a
tapinto érintkezési szintje alatt lenne, a TNC
automatikusan ezen szint f6lé pozicionalja a
szerszamot (safetyDistStylus biztonsagi zéna).

HEIDENHAIN TNC 320

Példa: NC mondatok régi formatumban

6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRALASA
8 TCH PROBE 30.1 MAGASSAG: +90

Példa: NC mondatok uj formatumban

6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBRALASA
Q260=+100;BIZTONSAGI MAGASSAG
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A szerszamhossz mérése (tapintéciklus 31 vagy
481, DIN/ISO: G481)

A szerszam elsé mérése el6tt irja be a szerszam

@5 kdvetkez6 adatait a TOOL.T szerszamtablazatba:
korllbeluli sugar, korilbellli hossz, vagéélek szama és a
szerszam forgasiranya.

A szerszamhossz méréséhez programozza a TCH PROBE 31 vagy a
TCH PROBE 480 mérési ciklust (Lasd még “Kilonbségek a ciklus 31-
33 és a ciklus 481-483 kdzott” 152. oldal). A beviteli paraméterektél
figg6en haromféleképpen mérheti a szerszam hosszat:

Ha a szerszam atmérdje nagyobb, mint a TT méréfeliletének
atmérdje, mérheti a szerszdmot annak forgasa kézben.

Ha a szerszam atmérdje kisebb, mint a TT méréfellletének
atmérdje, vagy ha egy furé vagy gémbvégl mard hosszat méri,
mérheti a szerszamot annak allé helyzetében.

Ha a szerszam atméréje nagyobb, mint a TT méréfellletének
atméroje, mérheti a szerszam egyes vagoééleit annak allé
helyzetében.

Méréciklus egy szerszam forgas kézbeni méréséhez

A TNC ugy hatarozza meg egy forgd szerszam leghosszabb vagoélét,
hogy a mérendd szerszamot egy eltolassal pozicionalja a
tapintérendszer kdzéppontjahoz képest, majd a méréfelilet felé
mozgatja, amig meg nem érinti azt. Az eltolas a szerszamtablazatban
van programozva a Szerszameltolas: Sugar (R-OFFS) alatt.

Mérdciklus egy szerszam allé helyzetben torténé méréséhez (p.
flrok)

A TNC a mérendd szerszamot a méréfelilet kozepe folé pozicionalja.
Majd a nem forgd szerszamot a TT méréfeliilete felé mozgatja, mig
meg nem érinti azt. Ezen funkcid aktivalasahoz adjon meg nullat a
Szerszameltolas: Sugar (R-OFFS) értékére a szerszamtablazatban.

Méréciklus egyes vagoélek méréséhez

A TNC el6pozicionalja a mérendd szerszamot egy, a tapintéfej
oldalanal levé pozicidba. A szerszam csucsa és a tapintofej fels6 széle
kozotti tavolsag az offsetToolAxis paraméterben van meghatérozva.
Megadhat egy tovabbi eltolast is a Szerszameltolas: Hossz (L-OFFS)
paraméterben a szerszamtablazatban. A TNC sugariranyban
megtapintja a szerszamot forgas kézben az egyes vagéélmérések
kezd6szbgének meghatarozasahoz. Ezutan méri az egyes vagoélek
hosszat a féorso-orientalas megfeleld szogének valtoztatasaval. A
funkcioé aktivalasahoz programozzon TCH PROBE 31 = 1-et a
SZERSZAMMERESHEZ.

A szerszam egyes vagééleinek mérését legfeljebb 20
ql_% vagoéinél végezheti el.
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Ciklus meghatarozasa

Szerszam mérése=0/ Szerszam ellenérzése=1: VValassza
ki, hogy a szerszamot el6sz6r méri-e, vagy egy mar
kordbban bemért szerszamot kell ellendrizni. Ha a
szerszamot els® alkalommal méri, a TNC felllirja az L
szerszamhosszat a kdzponti TOOL.T
szerszamfajlban a DL=0 delta értékkel. Ha ellenérizni
kivanja a szerszamot, a TNC 6sszehasonlitja a mért
hosszat a TOOL.T tablazatban tarolt L
szerszamhosszal. Ezutan kiszamitja a tarolt értéktdl
valé pozitiv vagy negativ eltérést, és beirjaa TOOL.T
tablazatba DL delta értékként. Az eltérés a Q115 Q
paraméterhez is hasznalhaté. Ha a delta érték
nagyobb, mint a megengedhet6 szerszamhossz-
tlirés a kopas vagy torés érzékeléséhez, a TNC letiltja
a szerszamot (L allapot a TOOL.T tablazatban).

Paraméterszam az eredményhez?: Annak a
paraméternek a szama, amelyben a TNC a mérés
allapotat tarolja:

0.0: A szerszam tirésen belll van

1.0: A szerszam kopott (LTOL tullépve)

2.0: A szerszam t6rott (LBREAK tullépve). Ha nem
kivanja a mérés eredményét a programon belul
felhasznalni, valaszoljon a parbeszédre a NO ENT
gombbal.

Biztonsagi magassag: adja meg az orsoétengely azon
vagy a készulékkel torténd Utk6zés veszélye. A
biztonsagi magassag az aktiv munkadarab
nullapontra vonatkozik. Ha olyan kis biztonsagi
magassagot ad meg, hogy a szerszam csucsa a
tapinté érintkezési szintje alatt lenne, a TNC
automatikusan ezen szint f6lé pozicionalja a
szerszamot (safetyDistStylus biztonsagi zéna).

Szerszammérés? 0=Nem / 1=Igen: Adja meg, hogy a
TNC mérje-e az egyes vagoééleket (maximum 20
vagoeél).
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Példa: Forgo szerszam els6 mérése; régi

formatum

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 31.0 SZERSZAMHOSSZ
8 TCH PROBE 31.1 ELLENORZES: 0

9 TCH PROBE 31.2 MAGASSAG: +120

10 TCH PROBE 31.3 VAGOEL TAPINTASA: 0

Példa: Egy szerszam ellenérzése, az egyes
vagoélek mérése és az allapot Q5-ben valo

mentése; régi formatum

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 31.0 SZERSZAMHOSSZ

8 TCH PROBE 31.1 ELLENORZES: 1 Q5

9 TCH PROBE 31.2 MAGASSAG: +120

10 TCH PROBE 31.3 VAGOEL TAPINTASA: 1

Példa: NC mondatok uj formatumban

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 481 SZERSZAMHOSSZ

Q340=1

Q260=+100;BIZTONSAGI MAGASSAG

Q341=1

;ELLENORZES

;VAGOEL TAPINTASA
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4.2 Rendelkez

A szerszamsugar mérése (tapintéciklus 32 vagy
482, 1ISO: G482)

A szerszam elsé mérése el6tt irja be a szerszam

@5 kdvetkez6 adatait a TOOL.T szerszamtablazatba:
korllbeluli sugar, korilbellli hossz, vagéélek szama és a
szerszam forgasiranya.

A szerszamsugar méréséhez programozza a TCH PROBE 32 vagy a
TCH PROBE 482 ciklust (Lasd még “Kiilénbségek a ciklus 31-33 és a
ciklus 481-483 kozott” 152. oldal). A beviteli paramétereken keresztl
kétféleképpen mérheti a szerszam sugarat:

A szerszam mérése annak forgasa kozben.

A szerszam mérése forgas kdzben, majd azt kévetéen az egyes
vagoélek mérése.

% A gyémant fellletli hengeres szerszamok allo orséval
mérheték. Ehhez adjon meg 0-t a vagoélek szamara
(CUT) a szerszamtablazatban és allitsa be a
CfgToolMeasurement gépi paramétert. Vegye figyelembe
a gépkonyv elbirasait.

Mérési ciklus

A TNC el6pozicionalja a mérendé szerszamot egy, a tapintéfej
oldalanal levé pozicidba. A mardszerszam csucsa és a tapintéfej felsé
széle kozotti tavolsag az offsetToolAxis paraméterben van
meghatarozva. A TNC sugariranyban megtapintja a szerszamot,
mikdzben az forog. Ha az egyes vagoélek ezt koveté mérését
programozta, a TNC az orientalt féorso stopok segitségével megméri
az egyes vagoélek sugarat.
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Ciklus meghatarozasa

Szerszam mérése=0/ Szerszam ellenérzése=1: VValassza
ki, hogy a szerszamot el6sz6r méri-e, vagy egy mar
kordbban bemért szerszamot kell ellendrizni. Ha a
szerszamot els6 alkalommal méri, a TNC felllirja az
R szerszamsugarat a kdzponti TOOL.T
szerszamfajlban a DR=0 delta értékkel. Ha ellenérizni
kivanja a szerszamot, a TNC 6sszehasonlitja a mért
sugarat a TOOL.T tablazatban tarolt R
szerszamsugarral. Ezutan kiszamitja a tarolt értéktél
valé pozitiv vagy negativ eltérést, és beirjaa TOOL.T
tablazatba DR delta értékként. Az eltérés a Q116 Q
paraméterhez is hasznalhaté. Ha a delta érték
nagyobb, mint a megengedhetd szerszamsugar-tiirés
a kopas vagy torés érzékeléséhez, a TNC letiltja a
szerszamot (L allapot a TOOL.T tablazatban).

Paraméterszam az eredményhez?: Annak a
paraméternek a szama, amelyben a TNC a mérés
allapotat tarolja:

0.0: A szerszam tirésen belll van

1.0: A szerszam kopott (RTOLLtullépve).

2.0: A szerszam torétt (RBREAK tullépve). Ha nem
kivanja a mérés eredményét a programon belul
felhasznalni, valaszoljon a parbeszédre a NO ENT
gombbal.

Biztonsagi magassag: adja meg az orsoétengely azon
vagy a készulékkel torténd Utk6zés veszélye. A
biztonsagi magassag az aktiv munkadarab
nullapontra vonatkozik. Ha olyan kis biztonsagi
magassagot ad meg, hogy a szerszam csucsa a
tapinté érintkezési szintje alatt lenne, a TNC
automatikusan ezen szint f6lé pozicionalja a
szerszamot (safetyDistStylus biztonsagi zéna).

Szerszammérés? 0=Nem / 1=Igen: Adja meg, hogy a
TNC mérje-e az egyes vagoééleket is (maximum 20
vagoeél).
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Példa: Forgo szerszam els6 mérése; régi

formatum

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 SZERSZAMSUGAR

8 TCH PROBE 32.1 ELLENORZES: 0
9 TCH PROBE 32.2 MAGASSAG: +120

10 TCH PROBE 32.3 VAGOEL TAPINTASA: 0

Példa: Egy szerszam ellenérzése, az egyes
vagoélek mérése és az allapot Q5-ben valo

mentése; régi formatum

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 SZERSZAMSUGAR
8 TCH PROBE 32.1 ELLENORZES: 1 Q5

9 TCH PROBE 32.2 MAGASSAG: +120

10 TCH PROBE 32.3 VAGOEL TAPINTASA: 1

Példa: NC mondatok uj formatumban

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 482 SZERSZAMSUGAR

Q340=1

Q260=+100;BIZTONSAGI MAGASSAG

Q341=1

;ELLENORZES

;VAGOEL TAPINTASA
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4.2 Rendelkez

A szerszamsugar mérése (tapintéciklus 33
vagy 483, ISO: G483)

A szerszam elsé mérése el6tt irja be a szerszam

@5 kdvetkez6 adatait a TOOL.T szerszamtablazatba:
korllbeluli sugar, korilbellli hossz, vagéélek szama és a
szerszam forgasiranya.

Egy szerszam hosszanak és sugaranak méréshez programozza a
TCH PROBE 33 vagy a TCH PROBE 482 ciklusokat (Lasd még
“Kuldénbségek a ciklus 31-33 és a ciklus 481-483 k6z6tt” 152. oldal). Ez
a ciklus kiléndsen elény6s a szerszamok elsé méréséhez, mivel idét
takarit meg a hosszusag és sugar kulon-kulon térténé méréséhez
képest. A beviteli paramétereknél kivalaszthatja a kivant méréstipust:

A szerszam mérése annak forgasa kozben.

A szerszam mérése forgas kdzben, majd azt kévetéen az egyes
vagoélek mérése.

@ A gyémant feluletl hengeres szerszamok allé orséval
mérheték. Ehhez adjon meg 0-t a vagoélek szamara
(CUT) a szerszamtablazatban és allitsa be a
CfgToolMeasurement gépi paramétert. Vegye figyelembe
a gépkonyv elbirasait.

Mérési ciklus

A TNC a szerszamot rogzitett programozasi sorrendben méri. El6sz6r
a szerszam sugarat méri, majd a hosszusagat. A mérési sorrend
azonos a ciklus 31 és 32-nél megadott sorrenddel.
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Ciklus meghatarozasa

Szerszim mérése=0/ Szerszam ellendrzése=1: Valassza  Példa: Forgé szerszam elsé mérése; régi
ki, hogy a szerszamot el6sz6r méri-e, vagy egy mar formatum

klusok

e kordbban bemért szerszamot kell ellendrizni. Ha a
& szerszamot elsd alkalommal méri, a TNC felillirja az 6 TOOL CALL 12 Z

R szerszamsugarat és az L szerszamhosszat a 7 TCH PROBE 33.0 SZERSZAMMERES O
kézponti TOOL.T szerszamfajlban a DR =0 és DL = . .
0 delta értékekkel. Ha ellenérizni kivanja a 8 TCH PROBE 33.1 ELLENORZES: 0 ‘O
szerszamot, a TNC Gsszehasonlitja a mért adatokat 9 TCH PROBE 33.2 MAGASSAG: +120 N
és hosszat a TOOL.T tablazatban tarolt — -
szerszamadatokkal. Ezutan kiszamitja az eltéréseket, 10 TCH PROBE 33.3 VAGOEL TAPINTASA: 0 e
és pozitiv vagy negativ DR és DL értékként beirja a 7,)
TOOL.T tablazatba. Az eltérések a Q115 és Q116 Q Példa: Egy szerszam ellenérzése, az egyes ‘@
paraméterekhez is hasznalhatok. Ha a delta értékek  vagéélek mérése és az allapot Q5-ben valé N
nagyobbak, mint a megengedhetd tlirések a kopas mentése; régi formatum (o)
vagy torés érzékeléséhez, a TNC letiltja a szerszamot E
(L allapot a TOOL.T tablazatban). 6 TOOL CALL 12 Z Q
Paraméterszam az eredményhez?: Annak a 7 TCH PROBE 33.0 SZERSZAMMERES 'g
paraméternek a szdma, amelyben a TNC a mérés 8 TCH PROBE 33.1 ELLENORZES: 1 Qs O
allapotat tarolja: . o
0.0: A szerszam tiirésen belll van 9 TCH PROBE 33.2 MAGASSAG: +120
:uﬁe Q/ :?erszam kopott (LTOL és/vagy RTOL 10 TCH PROBE 33.3 VAGOEL TAPINTASA: 1 :
2.0: A szerszam t6rétt (LBREAK és/vagy RBREAK A .. B
tullépve). Ha nem kivanja a mérés eredményét a Példa: NC mondatok uj formatumban

programon bellil felhasznalni, valaszoljon a

parbeszédre a NO ENT gombbal. 6 TOOL CALL 12 Z

Biztonsagi magassag: adja meg az orsotengely azon [RLCHROBRE NS ERSZONMERES
poziciojat, amelynél nem all fenn a munkadarabbal Q340=1 ;ELLENORZES

vagy a készulékkel torténd utkdzés veszélye. A = ] ‘ ‘
biztonsagi magassag az aktiv munkadarab QA= U I VAKONR VL, U XEA ke E
nullapontra vonatkozik. Ha olyan kis biztonsagi Q341=1 ;VAGOEL TAPINTASA
magassagot ad meg, hogy a szerszam csucsa a

tapinto érintkezési szintje alatt lenne, a TNC

automatikusan ezen szint f6lé pozicionalja a

szerszamot (safetyDistStylus biztonsagi zéna).

Szerszammérés? 0=Nem / 1=Igen: Adja meg, hogy a
TNC mérje-e az egyes vagoéleket is (maximum 20
vagoél).
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A HEIDENHAIN 3D-s tapintoi
segitenek Onnek a mellékiddk csokkentésében:
Példaul
* a munkadarabok beallitasakor
® Dbazispontok kijelolésekor

e a munkadarabok bemérésekor
e 3D-s formak digitalizalasakor

a TS 220 kabeles és
a TS 640 infravords jelatvitellel mikodo
munkadarab-tapintokkal,

illetve

® aszerszamok bemérésekor
e a kopas felugyeletekor
® aszerszamtorés érzékelésekor
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