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Typ TNC, oprogramowanie i
funkcje

Ten podrecznik obstugi opisuje funkcje, ktérymi dysponujg,

urzgdzenia TNC, poczynajgc od nastepujgcych numerow
NC-oprogramowania:

Typ TNC NC-Software-nr

TNC 426 CB, TNC 426 PB 280 472-07
TNC 426 CF, TNC 426 PF 280 473-07
TNC 430 CA, TNC 430 PA 280 472-07
TNC 430 CE, TNC 430 PE 280 473-07
TNC 426 CB, TNC 426 PB 280 474-10
TNC 426 CF, TNC 426 PF 280 475-10
TNC 426 M 280 474-10
TNC 426 ME 280 475-10
TNC 430 CA, TNC 430 PA 280 474-10
TNC 430 CE, TNC 430 PE 280 475-10
TNC 430 M 280 474-10
TNC 430 ME 280 475-10
TNC 426 M 280 476-01
TNC 426 ME 280 477-01
TNC 430 M 280 476-01
TNC 430 ME 280 477-01

Litery oznaczeniowe E i F wyr6zniajg wersje eksportowe
TNC. Dla wersji eksportowych TNC obowigzuje
nastepujgce ograniczenie:

Przesunigcia prostoliniowe jednoczesnie do 4 osi
wiacznie

Produzent maszyn dopasowuje zakres eksploatacyjnej
wydajnosci TNC przy pomocy parametrow technicznych
do danej maszyny. Dlatego tez opisane sg w tym
podreczniku obstugi funkcje, ktore nie sg w dyspozycji u
kazdej TNC.

Funkcje TNC, ktére nie znajdujg sie w dyspozycji na
wszystkich maszynach to na przyktad:

Opcja digitalizowania
Pomiar narzedzia przy pomocy urzgdzenia TT 120
Prosze nawigza¢ kontakt z producentem maszyn, aby

zapoznac¢ sie z indywidualnymi funkcjami pomocniczymi
danej maszyny.

Wielu producentéw maszyn i firma HEIDENHAIN oferuja,
kursy programowania dla urzadzen TNC. Udziat w takiego
rodzaju kursach jest szczego6lnie polecany, aby moc
intensywnie zapozna¢ sie z funkcjami TNC.

[ Podrecznik obstugidla uzytkownika

Wszystkie funkcje TNC, ktore nie sg zwigzane z
dziataniem uktadu impulsowego, opisane sg w
podreczniku obstugi odpowiedniego sterowania.
Prosze zwroci¢ sie do firmy HEIDENHAIN, jesli
potrzebny bedzie ten podrecznik obstugi.

Przewidziane miejsce eksploatacji

TNC odpowiada klasie A zgodnie z europejskg normg EN
55022 i jest przewidziane do eksploatacji gtownie w
centrach przemystowych.






1.1 Informacje ogdine o cyklach uktadu impulsowego

1.1 Informacje ogodlne o cyklach
uktadu impulsowego

&’  TNC musi by¢ przygotowana przez producenta maszyn
&= do uzycia 3D-uktadéw impulsowych.

@ Jesli przeprowadzane sg pomiary w czasie przebiegu
programu, to prosze zwroci¢ uwage, aby dane o
narzedziu (dtugosc¢, promien) mogty byc
wykorzystywane albo z wykalibrowanych danych albo z
ostatniego TOOL-CALL-bloku (wybor przez MP7411).

Jesli pracuje si¢ na przemian z tgczaca i mierzgcg sonda
pomiarowg, prosze zwroci¢ uwage aby

przez MP 6200 byta wybrana wtasciwa sonda
pomiarowa

mierzaca i przetgczajgca sonda pomiarowa nigdy nie
byty jednoczes$nie podtgczone do sterowania

TNC nie moze stwierdzi¢, jaka uktad impulsowy zostata
rzeczywiscie zastosowana we wrzecionie.

Sposaéb funkcjonowania

Jesli TNC odpracowuje cykl uktadu impulsowego, to 3D-sonda
impuslowa najezdza na obrabiany przedmiot réwnolegle do osi
(takze przy aktywnym obrocie podstawowym i przy nachylonej
ptaszczyznie obrobki). Producent maszyn ustala posuw
probkowania w parameterze maszynowym (patrz L zanim
rozpoczeta zostanie praca z cyklami sondy impulsowej- w dalszej
czesci tego rozdziatu).

Jesli palec sondy dotknie obrabiany przedmiot,

to 3D-sonda impulsowa wysyta sygnat do TNC: wspotrzedne tej
pozycji zostang wprowadzone do pamigci

3D-sonda pomiarowa zatrzymuje sig i
przejezdza z powrotem z posuwem szybkim do pozycji startu

Jezeli na dokfadnie okroslonym odcinku palec sondy nie zostanie
wychylony, TNC wydaje odpowiedni komunikat o btedach
(odcinek: MP6130).

1 Wstep



Cykle sondy impulsowej w rodzajach pracy
Recznie i El. kotko obrotowe
TNC oddaje w rodzajach pracy Recznie i El. kétko obrotowe cykle
uktadu impulsowego do dyspozycji, przy pomocy ktorych:
mozna kalibrowa¢ sonde pomiarowg,
kompensowac ukos$ne potozenie obrabianego przedmiotu
wyznaczac¢ punkty odniesienia.

Doktadny opis tych cykli znajduje sie w rozdziale 2 tego
podrecznika

Cykle uktadu impulsowego dla pracy
automatycznej

Oprocz cykli uktadu impulsowego, ktore wykorzystujemy w
rodzajach pracy Recznie i El. kotko obrotowe, TNC oddaje do
dyspozycji znaczng liczbe cykli dla najrozniejszych mozliwosci
zastosowania w pracy automatycznej:

Kalibrowanie przetgczajacej sondy impulsowej (rozdziat 3)

Kompensowanie potozenia uko$nego obrabianego przedmiotu
(rozdziat 3)

Wyznaczanie punktéw odniesienia (rozdziat 3)
Automatyczna kontrola obrabianego przedmiotu (rozdziat 3)
Automatyczny pomiar narzedzia (rozdziat 4)

Digitalizacja przy pomocy przetgczajgcej lub mierzgcej sondy
pomiarowej (opcja, rozdziat 5)

Cykle uktadu impulsowego programuje sie w rodzaju pracy Pro-
gram wprowadzi¢ do pamieci/edycja poprzez klawisz SONDA
(TOUCH PROBE). Prosze uzywac cykli uktadu impulsowego z
numerami od 400, tak samo jak nowsze cykle obrobki, Q-
parametréow jako parametry przekazu. Parametry o tej samej
funkcji, ktére wykorzystuje TNC w réznych cyklach, majg zawsze
ten sam numer: np. Q260 oznacza zawsze Bezpieczng Wysokos¢,
Q261 zawsze Wysokos$¢ dokonywanie pomiaru itd.

Aby utatwi¢ programowanie, TNC ukazuje podczas definicji cyklu
obraz pomocniczy. Na obrazie pomocniczym parametr, ktéry ma
zosta¢ wprowadzony, podtozony jest jasnym ttem (patrz rysunek
po prawej).

Z powodow lepszego rozeznania nie zawsze sg,
przedstawione na obrazie pomocniczym wszystkie
parametry wprowadzenia.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Manual
operation

Programming and editing

1st measuring point in 1st axis?
@ BEGIN PGM 411T MM

TCH PROBE 403 ROT IN C AKIS 2-34 5
$1ST POINT 18T R
0264=+0  $1ST POINT 2MD ANIS 0260
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1 END PGM 4117 MM
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TOUCH
PROBE

1.1 Informacje ogdine o cyklach uktadu impulsowego

Definiowanie cyklu uktadu impulsowego w rodzaju pracy
Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja

Pasek Softkey pokazuje - z podziatem na grupy -
wszystkie dostepne funkcje uktadu impulsowego

Wybrac¢ grupe cykli prébkowania, np. wyznaczanie
punktu odniesienia. Cykle digitalizacji i cykle dla
automatycznego pomiaru narzedzia znajdujg sie w
dyspozycji tylko wtedy, jesli maszyna jest do tego
przygotowana

Wybrac¢ cykl, np. wyznaczenie punktu odniesienia
Srodek kieszeni. TNC otwiera dialog i zapytuje o
wszystkie wprowadzane dane, jednoczes$nie TNC
wys$wietla na prawej potowie ekranu grafike, w ktorej
majgcy by¢ wprowadzonym parametr zostaje jasno
podswietlony

Prosze wprowadzi¢ zgdane przez TNC parametry
i prosze zakonczy¢ kazde wprowadzenie danych
przyciskiem

ENT

TNC zakonczy dialog, kiedy zostang wprowadzone
wszystkie niezbedne dane

NC-bloki przyktadowe
5 SONDA 410 P.ODNIES. PROST. WEWN.

Q321=+50 ;SRODEK 1-SZEJ OSI
Q322=+50 ;SRODEK 2-GIEJ OSI
Q323=60 ;1-DLUGOSC BOKU
Q324=20 ;2-DLUGOSC BOKU
Q261=-5 ;WYS.POMIARU

Q320=0 ;BEZPIECZNA WYSOK.
Q260=+20 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC
Q301=0 ;ODJAZD NA BEZP. WYSOKOSC
Q305=10 ;NRW TABELI

Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q332=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA

Grupa cyklu pomiarowego

Softkey

Cykle dla automatycznego uchwycenia i
kompensacji ukosnego potozenia
obrabianego przedmiotu

Cykle dla automatycznego wyznaczania
punktu odniesienia

Cykle dla automatycznej kontroli
obrabianego przedmiotu

VENE

Automatyczny cykl kalibrowania

SPECIAL
c E

]
a
w

Cykle dla digitalizowania przy pomocy
mierzacej sondy impulsowej
(opcja, ale nie DIN/ISO)

-

Cykle dla digitalizowania przy pomocy
przetgczajgcej sondy impulsowe;j
(opcja, ale nie DIN/ISO)

=

Cykle dla automatycznego pomiaru
narzedzia (zostajg udostepnione przez
producenta maszyn, nie DIN/ISO)
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1.2 Zanim rozpoczniemy prace z
cyklami uktadu impulsowego!

Aby moc pokry¢ mozliwie najwiekszy obszar zastosowania zadan
pomiarowych, oddane sg do dyspozycji poprzez parametry
maszynowe rozmaite mozliwosci ustawienia, ktore okreslajg,
zasadnicze funkcjonowanie wszystkich cykli uktadu impulsowego:

Maksymalna droga przemieszczenia do punktu prébkowania:
MP6130

Jesli palec sondy nie zostanie wychylony na ustalonym w MP6130
odcinku, to TNC wydaje komunikat o btedach.

Bezpieczna wysoko$¢ nad punktem probkowania: MP 6140
W MP6140 okresla sie, jak daleko TNC ma wypozycjonowac
wstepnie uktad impulsowy od zdefiniowanego - tzn. obliczonego
przez cykl - punktu probkowania. Im mniejsza jest ta wprowadzona
wartos¢, tym dokfadniej nalezy zdefiniowa¢ pozycje prébkowania.
W wielu cyklach ukfadu impulsowego mozna dodatkowo
zdefiniowa¢ odstep bezpieczenstwa, ktory dziata addytywnie w
stosunku do parametru maszynowego 6140.

Pomiar wielokrotny: MP6170

Aby zwiekszy¢ doktadnos$¢ pomiaru, TNC moze przeprowadzaé
kazdg operacje probkowania do trzech razy jedna za druga. Jezeli
zmierzone wartosci potozenia odrézniajg sie za bardzo od siebie,
to TNC wydaje komunikat o btedach (warto$¢ graniczna okreslona
jest w MP6171). Poprzez pomiar wielokrotny mozna w okreslonych
przypadkach ustali¢ przypadkowe btedy pomiaru, ktore powstajg
np. przez zabrudzenie.

Jezeli warto$¢ pomiaru znajdujg, sie w obszarze zaufania, to TNC
zapamietuje warto$¢ $rednig z uchwyconych pozycji.

Obszar zaufania dla pomiaru wielokrotnego: MP6171

Jesli przeprowadza sie pomiar wielokrotny, to w MP6171 zostaje
odtozona wartos¢, o ktdérg mogg, odchylac sie od siebie wartosci
pomiaréw. Jesli réznica wartosci pomiarow przekracza wartos¢ w
MP6171, to TNC wydaje komunikat o btedach.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Przetaczajgcy uktad impulsowy, posuw prébkowania:
MP6120

W MP6120 okresla sie posuw, z ktorym TNC ma dokonac
probkowania obrabianego przedmiotu.

Przetaczajgcy uktad impulsowy, bieg szybki dla
pozycjonowania wstepnego: MP6150

W MP6150 okresla sie posuw, z ktorym TNC pozycjonuje
wstepnie sonde impulsowg lub pozycjonuje jg pomiedzy punktami
pomiaru.

Mierzaca sonda impulsowa, posuw prébkowania: MP6360
W MP6360 okresla sie posuw, z ktorym TNC ma dokona¢
probkowania obrabianego przedmiotu.

Mierzaca sonda impulsowa, bieg szybki dla pozycjonowania
wstepnego: MP6361

W MP6361 okresla sie posuw, z ktorym TNC pozycjonuje wstepnie
sonde impulsowg lub pozycjonuje jg pomiedzy punktami pomiaru.

Odpracowywanie cykli sondy impulsowej

Wszystkie cykle uktadu impulsoweg sg DEF-aktywne. TNC
odpracowuje cykl automatycznie, jesli w przebiegu programu
definicja cyklu zostanie odpracowana przez TNC.

@ Prosze zwrdéci¢ uwage, ze na poczatku cyklu bedg
aktywne dane korekcji (dtugosc¢, promien) albo z
wykalibrowanych danych albo z ostatniego TOOL-CALL-
bloku (wybor poprzez MP7411, patrz podrecznik obstugi
odpowiedniego sterowania, Ogoélne parametry
uzytkownika).

Cykle uktadu impulsowego 410 do 418 nie wolno
odpracowywac przy aktywnym obrocie podstawowym.
W przeciwnym razie TNC wydaje komunikat o btedach.

Cykle uktadu impulsowego z numerem wiekszym od 400
pozycjonujg wstepnie sonde impulsowg zgodnie z logika,
pozycjonowania:

Jedli aktualna wspoétrzedna bieguna potudniowego palca sondy
jest mniejsza od wspotrzednej Bezpiecznej wysokosci
(zdefiniowanej w cyklu), to TNC odsuwa najpierw sonde na osi
sondy impulsowej na Bezpieczng wysokosc¢ i pozycjonuje
nastepnie na ptaszczyznie obréobki do pierwszego punktu
préobkowania

Jesli aktualna wspotrzedna bieguna potudniowego palca sondy
jest wieksza niz wspotrzedna bezpiecznej wysokosci, to TNC
pozycjonuje ukfad impulsowy najpierw na ptaszczyznie obrobki
do pierwszego punktu probkowania i nastepnie w osi uktadu
impulsowego bezposrednio na wysoko$¢ dokonywania pomiaru

z

MP6150
MP6361

1 Wstep




Cykle uktadu impulsowego w
rodzajach pracy Recznie i
El. kdtko obrotowe
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2.1 Wybor cyklu sondy impulsowej
$ci pomiaréw z cy
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2.2 Protokotowanie warto

2.1 Wybraé cykl sondy impulsowej

Rodzaj pracy Obstuga reczna lub El. kétko reczne

Wybra¢ funkcje probkowania: Softkey FUNKCJE
PROBE POMIARU nacisng¢. TNC pokazuje dalsze Softkeys:
patrz tabela po prawej stronie

Wybra¢ cykl uktadu impulsowego: np. Softkey
PROBKOWANIE OBR nacisng¢, TNC wyswietla na
ekranie odpowiednie menu

2.2 Protokotowanie wartosci pomiaru
z cykli sondy impulsowej

%’ TNC musi by¢ przygotowana przez producenta maszyn
&= dla tej funkciji. Prosze uwzgledni¢ informacje zawarte w
podreczniku obstugi maszyny!

Po tym, kiedy TNC wypetnito dowolny cykl pomiarowy sonda,
pokazuje ono Softkey DRUK. Jesli ten Softkey zostanie
potwierdzony, to TNC protokotuje aktualne wartosci aktywnego
cyklu pomiaru sondg. Poprzez funkcje DRUK w menu
konfiguracyjnym interfejséw (patrz podrecznik obstugi, L12 MOD-
funkcje, konfigurowanie interfejséw danych) okresla sie czy TNC

powinno wydrukowaé¢ wyniki pomiarow

powinno wprowadzi¢ wyniki pomiaroéw do pamigci na dysku
twardym TNC

powinno wprowadzi¢ wyniki pomiaréw do pamieci komputera
(pecet)

Jesli wprowadza sie wyniki pomiaréw do pamieci, TNC zaktada
ASCII-plik %TCHPRNT.A. Jesli w menu konfiguracyjnym
interfejsow nie wyznaczono $ciezki i interfejsa, TNC zapamietuje
plik %TCHPRNT w skoroszycie gtownym TNC:\.

@ Jezeli naciskamy Softkey DRUK, to plik % TCHPRNT.A w
rodzaju pracy Program
wprowadzi¢ do pamieci/edycja nie moze by¢ wybrany.
W przeciwnym razie TNC wydaje komunikat o btedach.

TNC zapisuje wyniki pomiaréw wytgcznie w pliku
%TCHPRNT.A. Jezeli wykonujemy kilka cykli pomiaréw
sondg jeden po drugim i chcemy zapamigtac ich
wartosci pomiaréw, to zawarto$¢ pliku % TCHPRNT.A
musimy zabezpiecza¢ pomiedzy cyklami pomiaru, a
mianowicie poprzez ich kopiowanie lub zmiane nazwy.

Format i zawartos¢ pliku % TCHPRNT okresla producent
maszyn.

Funkcja

[d
o
=
[
X
1]
<

rzeczywistg dtugos¢ kalibrowac

©
E]

=1

-

[

rzeczywisty promien kalibrowac¢

n
8
@7
-
o
8
@7
w

obrot podstawowy

PROBING

i

Wyznaczenie punktu odniesienia

naroze wyznaczy¢ jako
punkt odniesienia

Wyznaczenie $rodka okregu
jako punktu odniesienia

v

Manual
operat ien

Programming

and editing

B5-21-1997, 8:47:38

TCH PROBE AXIS
PROBE TIP RADIUS 1
PROBE TIP RADIUS 2

i 2

: 1.508 MM
: 1.508 MM
RING GAUGE DIAMETER :

56.0081 MM

COMPEMSATION FACTOR : K = 1.00088

: ¥ = 1.0000

: Z = 1.0000
1.080080

SPRIMG FORCE RATIO : FH/FZ =

: F¥YsF2 = 1.0000

CEND]

MOVE MOVE PRGE PAGE
WORD WORD

bl <<

INSERT
OVERLRITE

BEGIN

FIND

o
k=g

8 2 Cykle uktadu impulsowego w rodzajach pracy Recznie i El. kotko obrotowe



2.3 Zapisywanie wartosci pomiaréw z
cykli pomiaréw sonda do tabeli
punktoéw zerowych

@ Ta funkcja jest tylko wtedy aktywna, jesli tabele
punktéw na TNC sg aktywne (bit 3 w parametrze
maszynowym 7224.0=1)

Poprzez Softkey WPIS PKT.ZEROWY TABELA TNC moze, po tym
kiedy zostat wykonany dowolny cykl pomiaru sonda, zapisa¢
wartosci pomiaréw do tabeli punktdéw zerowych:

Wypetnienie dowolnej funkcji pomiaru

Wopisa¢ zgdane wspotrzedne punktu odniesienia do
zaoferowanych w tym celu pol wpisu (w zaleznosci od
wykonanego cyklu pomiaru sondg, impulsowag)

Numer punktu zerowego w polu wpisu Numer punktu
zerowego=" wprowadzi¢

Wprowadzi¢ nazwe tabeli punktow zerowych (petne oznaczenie
Sciezki) do pola wprowadzenia Tabela punktéw zerowych

Softkey WPIS PKT.ZEROWY TABELA nacisng¢, TNC zapisuje
dane do podanej tabeli punktow zerowych

Jesli chcemy wprowadzi¢ dodatkowo do zgdanej wspdtrzednej
punktu odniesienia przyrostowy odstep do tabeli, prosze
przetaczy¢ Softkey ODSTEP na ON. TNC wyswietla wtedy dla
kazdej osi dodatkowe pole wpisu, do ktérego mozna wprowadzi¢
zgdany odstep. TNC zapisuje potem sume z zgdanego punktu
odniesienia i nalezgcego do niego odstepu do tabeli.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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2.4 Kalibrowanie przetacz

2.4 Kalibrowanie przetaczajacej
sondy impulsowej

Sonde pomiarowg musi sie kalibrowac przy
uruchomieniu
ztamaniu palca sondy
zmianie palca sondy
zmianie posuwu pomiaru sondg,

nieprawidtowoséciach, powstatych na przyktad przez nagrzanie
sie maszyny

Przy kalibrowaniu TNC okresla "rzeczywistg” dtugo$¢ palca sondy
i "rzeczywisty” promien gtowki sondy. Dla kalibrowania 3D-sondy
pomiarowej nalezy zamocowac pierscien nastawny o znanej
wysokosci i znanym promieniu wewnetrznym na stole maszyny.

Kalibrowanie rzeczywistej dtugosci
Tak wyznaczy¢ punkt odniesienia w 0si wrzeciona, ze dla stotu
maszyny obowigzuje: Z=0.

Wybra¢ funkcje kalibrowania dla dtugosci sondy
— pomiarowej impulsowej: nacisng¢ Softkey FUNKCJE
SONDY i CAL L. TNC pokazuje okno menu z
czteroma polami wprowadzania danych

Wprowadzi¢ 0$ narzedzia (klawisz osiowy)

Punkt odniesienia: wprowadzi¢ wysokos¢ pierscienia
nastawczego

Punkty menu Rzeczywisty promien gtowki i
Rzeczywista dtugo$¢ nie wymagaja wprowadzenia
zadnych danych

Sonde pomiarowg przesung¢ szczelnie nad
powierzchnie pierscienia nastawczego

Jesli zajdzie potrzeba dokona¢ zmiany kierunku:
poprzez Softkey lub klawisze ze strzatkami dokona¢
wyboru

Dotkng¢ powierzchni: nacisng¢ zewnetrzny przycisk
START
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Kalibrowaé rzeczywisty promien i wyrownacé
przesuniecie wspotosiowosci sondy

0$ sondy pomiarowej nie lezy normalnie rzecz biorgc zbyt
doktadnie wspotosiowo z osig wrzeciona. Funkcja kalibrowania
wykrywa przesunigcie wzajemne osi sondy pomiarowej i 0si
wrzeciona i wyréwnuje je obliczeniowo.

Przy tej funkcji TNC obraca 3D-sonde pomiarowg o 180°.
Obrot zostaje wywotany przez funkcje dodatkows, ktérg ustala
producent maszyn w parametrze maszynowym 6160.

Pomiar przesuniecia srodka sondy pomiarowej prosze
przeprowadzi¢ po kalibrowaniu rzeczywistego promienia gtowki
sondy pomiarowej.

Prosze ustawi¢ gtéwke sondy przy Obstudze recznej do odwiertu
pierscienia nastawczego

cAL R

Wybrac¢ funkcje kalibrowania dla promienia gtowki
sondy i przesuniecia wspotosiowosci sondy:
nacisng¢ Softkey CAL R

Wybra¢ 0$ narzedzia, wprowadzi¢ promien
pierscienia nastawczego

Pomiar sondg; 4 x nacisng¢ zewnetrzny przycisk
START. 3D-sonda pomiarowa dokonuje pomiaru w
kazdym kierunku osi jednej pozycji odwiertu i wylicza
rzeczywisty promien gtoéwki sondy

Jesli chcemy zakonczy¢ funkcje kalibrowania, to
prosze nacisna¢ Softkey KONIEC (ENDE)

Aby okresli¢ przesuniecie wspotosiowosci gtowki sondy,
nalezy uwzgledni¢, iz TNC musi by¢ przygotowany do
tej funkcji przez producenta maszyny. Prosze
uwzgledni¢ informacje zawarte w podreczniku obstugi
maszyny!

Okresli¢ przesuniecie srodka gtowki sondy: Softkey
180° nacisng¢. TNC obracy sonde pomiarowg o 180°

Pomiar sondg; 4 x nacisng¢ zewnetrzny przycisk
START. 3D-sonda pomiarowa dokonuje pomiaru
jednej pozycji w kazdym kierunku osi i wylicza
przesuniecie wspoétosiowosci sondy pomiarowej

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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2.5 Kalibrowan

Wyswietli¢ wartosci kalibrowania

TNC zapamietuje rzeczywistg dtugos¢, rzeczywisty promien i
wartos$¢ przesuniecia wspotosiowosci sondy pomiarowej i
uwzglednia te dane przy p6zniejszych operacjach 3D-sondy
pomiarowej. Aby wysSwietliC zapamietane dane, prosze nacisngc¢
CALLiCALR.

Zapamietywanie wartosci kalibrowania w tabeli narzedzi
TOOL.T

@ Ta funkcja znajduje sie tylko wtedy w dyspozyciji, jesli
Bit=0 zostat wyznaczony w parametrze maszynowym
7411 = 1 (aktywowac¢ dane sondy przy pomocy TOOI
CALL) i tabela narzedzi TOOL.T jest aktywna (parametr
maszynowy 7260 nie rowny 0).

Jesli przeprowadzamy pomiar w czasie przebiegu programu, to
mozna aktywowac przez TOOL CALL dane korekcji dla sondy
impulsowej z tabeli narzedzi. Aby zapamieta¢ dane kalibrowania w
tabeli narzedzi TOO.T, prosze wprowadzi¢ do menu kalibrowania
numer narzedzia (potwierdzi¢ z ENT) i nacisng¢ nastepnie Softkey
R-WPIS TABELA NARZEDZI lub L-WPIS TABELA NARZEDZI.

Zarzadzanie kilkoma blokami danych kalibracji
(poczynajac od NC-Software 280 476-xx)

Aby moc zarzgdzac¢ kilkoma blokami danych kalibracji, nalezy
ustawi¢ Bit 1 w parametrze maszynowym 7411. Dane kalibrowania
(dtugosc, promien, przesuniecie wspotosiowosci i kgt wrzeciona)
zostajg, zapamietywane przez TNC zasadniczo w tabeli narzedzi
TOO.T pod wybieralnym w menu kalibrowania numerem narzedzia
(patrz takze podrecznik obstugi, rozdziat L5.2 Dane o
narzedziach).

@ Jesli korzystamy z tej funkcji, to nalezy przed
wykonaniem cyklu sondy pomiarowej aktywowac
odpowiedni numer narzedzia z wywofaniem narzedzia,
niezaleznie od tego, czy chcemy odpracowac¢ cykl
sondy w trybie automatycznym czy tez w trybie
manualnym.

Mozna zobaczy¢ i zmienia¢ dane kalibrowania w menu
kalibrowania, nalezy jednakze zwrdécic uwage, zeby zmiany
wpisa¢ ponownie do tabeli narzedzi, poprzez nacisniecie Softkey
R-WPIS TABELA NARZEDZI lub L-WPIS TABELA NARZEDZI. TNC nie
wpisuje automatycznie wartosci kalibrowania do tabeli!

Manual operation

Proaramning
and editing

Radius ring gauge
Effective pProbe radius 3.996
Styl.tip center offset X=+0.8125%
Styl.tip center offset Y=+0.0147
Tool number = 99
[ +15@.p008 Y -58.8800 Z +100.00080
A +0.0888 B +1806.80808 C +90.00800
ACTL. T F) M 6.9
|| ¥— ‘ Y+ | Y- g END ‘

TABLE
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2.5 Kalibrowanie mierzacej sondy
pomiarowej

% Jesli TNC wyswietla komunikat o btedach Palec sondy
wychylony, to prosze wybra¢ menu do 3D-kalibrowania i
nacisng¢ tam Softkey WYCOFAC 3D.

Mierzgca sonda pomiarowa musi by¢ kalibrowana po
kazdej zmianie parametrow maszynowych sondy
pomiarowej impulsowe;j.

Kalibrowanie rzeczywistej dtugosci odbywa sie jak w
przypadku przetgczajgcej sondy pomiarowej. Dodatkowo
nalezy wprowadzi¢ promien narzedzia R2 (promien
naroza).

Przy pomocy MP6321 ustala sie, czy TNC kalibruje
mierzgcg sonde pomiarowa, z lub bez pomiaru z obrotem o
180".

Przy pomocy 3D-cyklu kalibrowania dla mierzgcej sondy
pomiarowej dokonuje sie pomiaru pierscienia wzorcowego
catkowicie automatycznie. (Pierscien wzorcowy dostepny jest w
firmie HEIDENHAIN). Pierscien wzorcowy prosze zamocowac przy
pomocy tap zaciskowych na stole maszynowym.

TNC oblicza na podstawie uzyskanych przy kalibrowaniu wartosci
pomiarowych wskazniki sztywnosci sprezyny, ugiecie palca sondy
i przesuniecie wspotosiowosci palca sondy. Wartosci te TNC
wnosi na koncu operacji kalibrowania automatycznie do menu
wprowadzenia danych.

Pozycjonowac¢ wstepnie sonde pomiarowsg, przy Obstudze
recznej w przyblizeniu na srodku pierscienia wzorcowego i
obréci¢ do 180°.

Wybra¢ cykl 3D-kalibrowania: Softkey KAL. 3D
nacisng¢

Wprowadzi¢ promien palca 1 i promien palca 2.
Wprowadzi¢ promien palca 2 réwny promieniowi palca
1, jesli uzywany jest trzpien w ksztatcie kuli. Promien
palca 2 wprowadzi¢ nie réwny promieniowi palca 1,
jesli uzywany jest trzpien z promieniem naroza

Srednica pierscienia nastawczego: $rednica jest
wygrawerowana na pierscieniu wzorcowym

Rozpoczg¢ operacje kalibrowania: nacisng¢
zewnetrzny przycisk START: Sonda pomiarowa
wymierza pierscien wzorcowy wedtug
zaprogramowanej statej kolejnosci

Sonde pomiarowg, obrocic¢ na 0 stopni, jak tylko TNC
tego zazgda

Rozpocza¢ operacje kalibrowania dla okreslenia
przesunigcia wspotosiowosci palca: nacisng¢
zewnetrzny przycisk START. Sonda pomiarowa
wymierzy pierscien wzorcowy ponownie wedtug
zaprogramowanej, statej kolejnosci

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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2.6 Kompensowanie ukosnego pofo

Wyswietli¢ wartosci kalibrowania

Wspotczynniki korekciji i relacje sitowe zostajg wprowadzone do
pamieci TNC i uwzglednione w pozniejszych zastosowaniach
mierzgcej sondy pomiarowe;.

Prosze nacisng¢ Softkey KAL. 3D, aby wyswietli¢ zapamigtane
wartosci.

Zapamietywanie wartosci kalibrowania w tabeli narzedzi
TOOL.T

@ Ta funkcja znajduje sie do dyspozyciji, jesli parametr
maszynowy zostat ustawiony na 7411 = 1 (aktywowac
dane sondy pomiarowej przy pomocy TOOL CALL) i
tabela narzedzi TOOL.T jest aktywna (parametr
maszynowy 7260 nie rowny 0).

Jesli przeprowadzamy pomiary w czasie przebiegu programu, to
mozna aktywowac¢ dane korekcji dla sondy pomiarowej poprzez
TOOL CALL z tabeli narzedzi. Aby zapamieta¢ dane kalibrowania w
tabeli narzedzi TOOL.T, prosze poda¢ w menu kalibrowania numer
narzedzia (potwierdzi¢ z ENT) i nacisng¢ nastepnie Softkey R-
WPIS TABELA NARZEDZI.

TNC zapamietuje promien palca 1 w kolumnie R, natomiast
promien palca 2 w kolumnie R2.

2.6 Krzywe potozenie przedmiotu
kompensowaé

Krzywe zamocowanie obrabianego przedmiotu TNC kompensuje
obliczeniowo poprzez ”obrot podstawowy”.

W tym celu ustawia TNC kat obrotu do kata, ktéry ma ogranicza¢
powierzchnia przedmiotu z osig odniesienia kata ptaszczyzny
obrébki. Patrz rysunek po prawej stronie na $rodku.

@ Wybiera¢ kierunek pomiaru krzywego potozenia
przedmiotu zawsze prostopadle do osi odniesienia kata.

Azeby obrot podstawowy w przebiegu programu zostat
zawsze prawidtowo wyliczony, nalezy w pierwszy bloku
przemieszczenia zaprogramowac obydwie wspotrzedne
ptaszczyzny obrébki.
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Wybrac funkcjg probkowania: nacisng¢ Softkey
Kt wor PROBA OBR.

Pozycjonowac sonde w poblizu pierwszego punktu
pomiarowego

Prosze wybrac kierunek pomiaru sondg prostopadle
do osi odniesienia kata: wybrac o$ i kierunek przez
Softkey

Dokonac¢ pomiaru: nacisng¢ zewnetrzny przycisk
START

Pozycjonowac sonde w poblizu drugiego punktu
pomiarowego

Dokonac¢ pomiaru: nacisng¢ zewnetrzny przycisk
START

TNC zapamietuje obrét podstawowy z zabezpieczeniem od przerw
w doptywie prgdu. Obroét podstawowy dziata dla wszystkich
nastepnych przebiegéw programu.

Wyswietli¢ obrét podstawowy

Kat obrotu podstawowego znajduje sig¢ po ponownym wyborze
PROBA OBR. w wyswietlaczu kata obrotu. TNC wyswietla kgt
obrotu takze w dodatkowym wskazaniu stanu (STAN POZ.)

W wyswietlaczu stanu zostaje wysSwietlony symbol obrotu
podstawowego, jesli TNC przesunie osi maszyny odpowiednio z
obrotem podstawowym.

Anulowaé obrét podstawowy
Wybra¢ funkcje probkowania: nacisngé Softkey PROBA OBR.
Wprowadzi¢ kgt obrotu LO, przejg¢ klawiszem ENT
Zakonczy¢ funkcje pomiaru sondg: nacisngC przycisk END

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Manual operation

Pregramming
and editing

Rotation anagle +12,357

+15@0.08088 Y -50.8888 2 +100.0800

A +0.0000 B +18@0.0888 C +90.0000

ACTL. T M 59

Y+ priNT | END
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2.7 Wyznaczanie punktu odniesienia
przy pomocy 3D-sond pomiarowych

Funkcje dla wyznaczania punktdéw odniesienia na ustawionym
przedmiocie zostajg wybierane przy pomocy nastepujgcych
Softkeys:

Wyznaczanie punktu odniesienia dowolnej osi przy pomocy
PROBA POZ.

Wyznaczenie naroza jako punktu odniesienia przy pomocy
PROBAP

Wyznaczanie punktu srodkowego kota jako punktu odniesienia
przy pomocy PROBA CC

Wyznaczanie punktu odniesienia w dowolnej osi
(patrz rysunek po prawej u gory)
PFpoeTe Wybrac funkcjg probkowania: nacisng¢ Softkey
i PROBA POZ.
Pozycjonowac sonde w poblizu punktu pomiarowego

Wybrac kierunek pomiaru i jednoczesnie 0s, dla ktorej
zostaje wyznaczony punkt odniesienia, np. w kierunku
Z— mierzy¢: wybrac¢ przez Softkey

Dokona¢ pomiaru: nacisng¢ zewnetrzny przycisk
START

Punkt odniesienia: wprowadzi¢ zadang wspotrzedna,
przejgc przy pomocy klawisza ENT

Naroze jako punkt odniesienia - przejg¢ punkty,
ktore zostaty wymierzone sondg dla obrotu

podstawowego (patrz rysunek po prawej na dole)

Wybrac¢ funkcje probkowania: nacisng¢ Softkey
P PROBAP

Punkty pomiaru sondg, z obrotu podstawowego?:
nacisng¢ klawisz ENT, aby przejg¢ wspotrzedne
punktow probkowania sondg,

Pozycjonowac¢ sonde w poblizu pierwszego punktu
pomiaru na krawedzi przedmiotu, ktéra nie byta
mierzona dla obrotu podstawowego

Wybrac¢ kierunek probkowania: wybra¢ przez Softkey

Dokona¢ pomiaru: nacisng¢ zewnetrzny przycisk START

Pozycjonowac¢ sonde w poblizu drugiego punktu
pomiarowego na tej samej krawedzi

Dokona¢ pomiaru: nacisng¢ zewnetrzny przycisk START

Punkt odniesienia: wprowadzi¢ obydwie wspotrzedne
punktu odniesienia do okna menu, przeja¢ klawiszem
ENT

Zakonczyc¢ funkcje pomiaru sondg;: nacisng¢ przycisk
END
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Naroze jako punkt odniesienia - nie przejmowac¢
punktow, ktore zostaty wymierzone sondg dla
obrotu podstawowego

h

Wybrac funkcjg probkowania: nacisng¢ Softkey
PROBA P

Punkty pomiaru sondg, z obrotu podstawowego?:
prosze zaprzeczy¢ przy pomocy klawisza NO ENT
(pytanie dialogu pojawia sie tylko, jesli zostat
przeprowadzony uprzednio obrot podstawowy)

Dokonac¢ pomiaru krawedzi przedmiotu, dwa razy dla
kazdej

Wprowadzi¢ wspotrzedne punktu odniesienia,
przejg¢ przyciskiem ENT

Zakonczy¢ funkcje pomiaru sondg: nacisng¢ przycisk
END

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Punkt srodkowy kota jako punkt odniesienia

Punkty srodkowe wiercen, wybran kotowych, cylindrow petnych,
czopow, wysepek okrggtych itd. mogg zosta¢ wyznaczone jako
punkty odniesienia.

Whnetrze kota:
TNC dokonuje probkowania scianki wewnetrznych kregu we
wszystkich czterech kierunkach osi wspoétrzednych.

Przy przerwanych kotach (tfukach kotowych) mozna dowolnie
wybiera¢ kierunek pomiaru.

Gtowke stykowg sondy pozycjonowac na $rodku kota

Wybrac funkcjg probkowania: nacisng¢ Softkey
“ PROBA CC

Dokona¢ pomiaru: nacisng¢ cztery razy na
zewnetrzny przycisk START Sonda dokonuje pomiaru
4 punktéw scianki wewnetrznej kotfa, jeden po drugim

Jesli chce sie pracowac z pomiarem przestawienia
(tylko w maszynach z orientacjg wrzeciona, zaleznie
od MP6160) nacisng¢ Softkey 180° i wymierzy¢
ponownie 4 punkty Scianki wewnetrznej kota

Jesli chcemy pracowac bez pomiaru przestawienia:
nacisng¢ przycisk END

Punkt odniesienia: wprowadzi¢ w oknie menu
obydwie wspoditrzedne punktu srodkowego okregu,
przejg¢ klawiszem ENT

Zakonczy¢ funkcje pomiaru sondg: nacisng¢ przycisk
END

Powierzchnia otaczajgca koto:
Gtowke sondy pozycjonowac w poblizu pierwszego punktu
pomiarowego na zewnatrz kota

Wybrac¢ kierunek préobkowania: wybra¢ odpowiedni Softkey
Dokona¢ pomiaru: nacisng¢ zewnetrzny przycisk START

Powtorzy¢ operacje pomiaru dla 3 pozostatych punktow. Patrz
rysunek po prawej stronie na dole

Wprowadzi¢ wspotrzedne punktu odniesienia, przejac
przyciskiem ENT

Po wykonaniu pomiaru sondg TNC wyswietla aktualne
wspotrzedne punktu srodkowego kotfa i promien kota PR.
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Wyznaczanie punktéw odniesienia z
wykorzystaniem odwiertow
Na drugim pasku Softkey znajdujg, sie Softkeys, przy pomocy

ktorych mozna wykorzystywa¢ odwierty lub czopy okragte dla
wyznaczania punktow odniesienia.

Ustali¢ czy odwiety lub czopy okraggte majg zosta¢ poddane
prébkowaniu

Wybra¢ funkcje probkowania: nacisng¢ Softkey
FRoS® FUNKCJE POMIARU, dalej przetgczy¢ pasek Softkey

Wybra¢ funkcje probkowania dla odwiertow:
A nacisng¢ Softkey PROBA OBR.

Wybrac odwierty lub czopy okragte: aktywny element
znajduje sie w ramce

ey

Dokonaé prébkowania odwiertéow

Pozycjonowac¢ wstepnie sonde na Srodku odwiertu. Po tym, kiedy
nacisnieto zewnetrzny przycisk START, TNC dokonuje pomiaru
czterech punktéw Scianki odwiertu automatycznie.

Nastepnie przesuwa sie sonde pomiarowg, do nastepnego
odwiertu i dokonuje pomiaru w ten sam sposob. TNC powtarza te
operacje, az wszystkie odwierty dla okres$lenia punktu odniesienia
zostang zmierzone.

Dokona¢ prébkowania czopéw okragtych

Pozycjonowaé¢ sonde w poblizu pierwszego punktu pomiarowego
przy czopie okragtym. Poprzez Softkeys wybrac¢ kierunek
probkowania, wykona¢ operacje pomiaru przy pomocy
zewnetrznego klawisza START. Powtorzy¢ te operacje tacznie
cztery razy.

Manual operation

Test run

lH +i150.8000 Y -50.00880 Z +1Q00.00080
A +@.00808 B +180.8000 C +908.08000
ACTL. T a ]
PROBING PROBING_ | PROBING
| ROT Fan A END |
3 e

Zastosowanie Softkey
Obrot podstawowy z 2 odwiertami: PROBING
TNC okresla kgt pomiedzy

linig tgczacyg punkty srodkowe odwiertow
i potozeniem zadanym (osig odniesienia kata)

Punkt odniesienia nad 4 odwiertami PROSTHG
TNC okresla punkt przeciecia linii tgczgcych
dwa pierwszy zmierzone odwierty i dwa ostatnie

zmierzone sondg odwierty. Prosze probkowac przy tym

na krzyz (jak to jest przedstawione na klawiszu Softkey,
poniewaz w przeciwnym razie TNC obliczy niewtasciwy
punkt odniesienia

Punkt srodkowy kota nad 3 odwiertami: PRETE
TNC okresla tor kotowy, na ktérym znajdujg, sie g
wszystkie 3 odwierty i wylicza dla toru kotowego

punkt srodkowy kota.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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2.8 Wymierza¢ przedmioty obrabiane
przy pomocy 3D-sond pomiarowych

Mozna wykorzystywa¢ sonde impulsowa w rodzajach pracy

Recznie i El. kdtko obrotowe, aby przeprowadzi¢ proste pomiary

na obrabianym przedmiocie. Przy pomocy 3D-sond pomiarowych
okresla sig:

wspotrzedne potozenia i na podstawie tego

wymiary i kgt na obrabianym przedmiocie

Okreslanie wspo6trzednej potozenia na
ustawionym przedmiocie

PRPETS Wybrac funkcje probkowania: nacisng¢ Softkey
0 PROBA POZ.

Pozycjonowac sonde w poblizu punktu pomiarowego

Wybrac kierunek pomiaru i jednoczes$nie 08, do ktorej
ma odnosic sie wspotrzedna: wybra¢ odpowiedni
Softkey.

Rozpoczg¢ pomiar: nacisngC zewnetrzny przycisk
START

TNC ukazuje wspotrzedng punktu pomiaru jako punkt
odniesienia.

Okresli¢ wspétrzedne punktu naroznego na
ptaszczyznie obrdébki
Okresli¢ wspoétrzedne punktu naroznego, jak to opisano w "Naroze

jako punkt odniesienia”. TNC ukazuje wspotrzedne zmierzonego
sondg naroza jako punkt odniesienia.
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Okreslié wymiary obrabianego przedmiotu

eme ] Wybrac funkcje probkowania: nacisng¢ Softkey PROBA
0™ POZ.

Pozycjonowac sonde w poblizu pierwszego punktu
pomiarowego A

Wybrac¢ kierunek probkowania poprzez Softkey

Dokonac pomiaru: nacisngC zewnetrzny przycisk
START

Zanotowac¢ wartosc¢ wyswietlong, jako punkt
odniesienia (tylko, jezeli wyznaczony uprzednio punkt
odniesienia pozostaje w uzyciu)

Punkt odniesienia: wprowadzi¢ ”0”
Przerwac dialog: nacisng¢ przycisk END

Wybra¢ ponownie funkcje prébkowania: nacisng¢
Softkey PROBA POZ.

Pozycjonowac¢ sonde w poblizu drugiego punktu
pomiarowego B

Wybra¢ poprzez Softkey kierunek prébkowania: ta
sama 08, jednakze kierunek przeciwny do kierunku
pierwszego pomiaru.

Dokonac pomiaru: nacisngC zewnetrzny przycisk
START

W wyswietlaczu punkt odniesienia znajduje sie odstep pomiedzy
obydwoma punktami na osi wspotrzednych.

Wskazanie potozenia ustawié ponownie jak przed
pomiarem dtugosci .
Wybra¢ funkcje prébkowania: nacisng¢ Softkey PROBA POZ.

Dokona¢ ponownego pomiaru pierwszego punktu pomiarowego
Wyznaczy¢ punkt odniesienia na zanotowanej wartosci
Przerwac¢ dialog: nacisng¢ przycisk END.

Zmierzy¢ kat

Przy pomocy 3D-sondy pomiarowej mozna okresli¢ kat na
ptaszczyznie obrobki. Dokonuje sie pomiaru

kgta pomiedzy osig odniesienia kata i krawedzig obrabianego
przedmiotu lub

kat pomiedzy dwoma krawedziami

Mierzony kat zostaje wyswietlony jako warto$¢ wynoszaca
maksymalnie 90°.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Kat pomiedzy osig odniesienia kata i
krawedzig przedmiotu okresli¢

Wybrac funkcje probkowania: nacisng¢ Softkey
e PROBA OBR.

Kat obrotu: wyswietlone katy obrotu zanotowac,
jezeli chcemy po6zniej odtworzy¢ przeprowadzony
uprzednio obroét podstawowy.

Przeprowadzi¢ obrot podstawowy z porownywang,
strong (patrz "Krzywe potozenie przedmiotu
kompensowac”)

Przy pomocy Softkey PROBA OBR. wyswietli¢ kat
pomiedzy osig odniesienia kata i krawedzig
obrabianego przedmiotu jako kat obrotu.

Anulowac obroét podstawowy lub wznowi¢ pierwotny
obrot podstawowy:

Wyznaczy¢ kgt obrotu na zanotowanej wartosci

Okresli¢ kat pomiedzy dwoma krawedziami obrabianego
przedmiotu

Wybra¢ funkcje probkowania: nacisng¢ Softkey PROBA OBR.

Kat obrotu: zanotowa¢ wyswietlony kat obrotu, jesli chcemy
p6zniej odtworzy¢ uprzednio przeprowadzony obrot podstawowy

Przeprowadzi¢ obrot podstawowy dla pierwszego boku (patrz
"Krzywe potozenie przedmiotu kompensowac”)

Dokonac¢ prébkowania drugiego boku jak przy obrocie
podstwowym, kgt obrotu nie wyznacza¢ tutaj na 0!

Przy pomocy Softkey PROBA OBR. wy$wietli¢ kat PA pomiedzy
krawedziami obrabianego przedmiotu jako kat obrotu

Anulowac obrot podstawowy lub odtworzy¢ pierwotny obrot
podstawowy: wyznaczy¢ kgt obrotu na zanotowanej wartosci

PA
m
S\ —
S
~10 S

2 Cykle uktadu impulsowego w rodzajach pracy Recznie i El. kotko obrotowe
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3.1 Uchwycenie automatyczne
ukosnego potozenia obrabianego
przedmiotu

TNC oddaje pie¢ cykli do dyspozyciji, przy pomocy ktérych mozna

uchwyci¢ i kompensowac uko$ne potozenie obrabianego

przedmiotu. Dodatkowo mozna przy pomocy cyklu 404 wycofa¢
obroét podstawowy:

Cykl Softkey

400 OBR.PODSTAWOWY 70
automatyczne uchwycenie przez dwa punkty Do
Kompensacja poprzez funkcje Obrot podstawowy

401 OBR 2 ODWIERTY e
automatyczne uchwycenie przez dwa odwierty, g
Kompensacja poprzez funkcje obrot podstawowy

402 OBR 2 CZOPY P
automatyczne uchwycenie przez dwa czopy o
Kompensacja poprzez funkcje Obrot podstawowy

403 OBR. PRZEZ OS OBROTU D
automatyczne uchwycenie przez dwa punkty, L, “eor
Kompensacja poprzez funkcje Obrot podstawowy

405 OBR. PRZEZ C-0S e
automatyczne nastawienie przesunigcia kgta L
pomiedzy punktem srodkowym odwiertu i

dodatnig Y-osig, kompensacja poprzez obrét stotu

obrotowego

404 WYZNACZENIE OBROTU PODSTAWOWEGO o
wyznaczenie dowolnego obrotu podstwowego

24

3 Cykle sondy impulsowej dla automatycznej
kontroli obrabianych przedmiotow



OBROT PODSTAWOWY (cykle sondy pomiarowej
400, DIN/ISO: G400)

Cykl sondy pomiarowej 400 ustala poprzez pomiar dwoch
punktow, ktére muszg leze¢ na prostej, ukos$ne potozenie
obrabianego przedmiotu. Poprzez funkcje Obroét podstawowy TNC
kompensuje zmierzong wartos¢ (patrz takze 2.6 Kompensowanie
ukos$nego potozenia obrabianego przedmiotu).

1 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg na biegu szybkim posuwu
(warto$¢ z MP6150 lub MP6361) i z logikg, pozycjonowania
(patrz rozdziat 1.2) do zaprogramowanego punktu probkowania
1. TNC przesuwa przy tym sonde impulsowg, 0 warto$¢
bezpiecznego odstepu w stosunku do ustalonego kierunku
przemieszczenia

2 Nastepnie sonda pomiarowa przesuwa sie na wprowadzong,
wysokoS¢ przeprowadzania pomiaru i przeprowadza pierwszg,
operacje probkowania z posuwem probkowania (MP6120 lub
MP6360)

3 Nastepnie sonda pomiarowa przesuwa sie do nastepnego
punktu probkowania 2 i przeprowadza drugg operacje
probkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg na Bezpieczne Wysokos$¢ i
przeprowadza ustalony obrét podstawowy
(&5~ Proszgzwrdéci¢ uwage przed rozpoczgciem
programowania

Przed definicjg cyklu musi by¢ juz zaprogramowane
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;j.

TNC wycofuje na poczatku cyklu aktywny obrot
podstawowy.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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1-punkt pomiarowy 1-szej osi Q263 (bezwzgledny):
wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w osi
gtobwnej ptaszczyzny obrébki

1-szy punkt pomiarowy 2-giej osi Q264
(bezwzgledny): wspotrzedna pierwszego punktu
probkowania w 0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

2-gi punkt pomiarowy 1-szej osi Q265 (bezwzgledny):
wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi
gtébwnej ptaszczyzny obrébki

2-gi punkt pomiarowy 2-giej osi Q266 (bezwzgledny):
wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

0s$ pomiarowa Q272: 0$ na ptaszczyznie obrobki, na
ktorej ma by¢ dokonywany pomiar:

1: o0$ gtobwna = 0$ pomiarowa
2: 0$ pomocnicza = 0$ pomiarowa

Kierunek przemieszczenia 1 Q267: kierunek, w
ktorym sonda impulsowa ma najechac¢ na obrabiany
przedmiot:

-1: Kierunek przemieszczenia ujemny
+1: Kierunek przemieszczenia dodatni

Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (bezwzgledna):
wspotrzedna centrum gtowki (=punkt dotkniecia) w
osi sondy pomiarowej, na ktérej ma by¢ dokonywany
pomiar

Bezpieczny odstep Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomiedzy punktem pomiaru i gtbwkg sondy
impulsowej. Q320 dziata addytywnie do MP6140

Bezpieczna wysokos¢ Q260 (bezwzgledna):
wspotrzedna w osi sondy, w ktorej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sonde i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysokos¢ Q301: okresli¢, jak
sonda pomiarowa ma przemieszczac sie miedzy
punktami pomiarowymi:

0: Pomiedzy punktami pomiarowymi przemieszczac
sie na wysokosci pomiarowej

1: Pomiedzy punktami pomiarowymi przemieszczac¢
sie na Bezpiecznej wysokosci

Ustawienie wstepne obrot podstawowy Q307
(bezwzgledny): jesli mierzone potozenie ukosne ma
odnosi¢ sie nie do osi gtdbwnej a do dowolnej prostj,
to prosze wprowadzi¢ kat tej prostej odniesienia.
TNC ustala wtedy dla obrotu podstawowego roznice
ze zmierzonej wartosci i kagta prostej odniesienia.

+
Q267
Y
Q272=2 . +
Q266 \ s MP6140
Q264 °
Q320
T ¢
D

Q263 Q265 Q272=1
zA
H Q260
Q261
m |
X

NC-bloki przyktadowe:
5 SONDA 400 OBROT PODSTAW.

Q263=+10 ;1-SZY PUNKT 1-SZEJ OSI
Q264=+3,5 ;1-SZY PUNKT 2-GIEJ OSI

Q265=+25 ;2-GIPUNKT 1-SZEJ OSI
Q266=+2 ;2-GI PUNKT 2-GIEJ OSI
Q272=2 ;08 POMIARU

Q267=+1 ;KIERUNEK PRZEMIESZCZENIA

Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q260=+20 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC

Q301=0 ;ODJAZD NA BEZP. WYSOKOSC
Q307=+0 ;UST. WST. OBROT PODST.

3 Cykle sondy impulsowej dla automatycznej
kontroli obrabianych przedmiotow



OBROT PODSTAWOWY przez dwa odwierty (cykl
sondy 401, DIN/ISO: G401)

Cykl sondy pomiarowej 401 uchwyca punkty srodkowe dwdch
odwiertow. Nastepnie TNC oblicza kgt pomiedzy osig gtéwng,
ptaszczyzny obrobki i prostg tgczacg punkty Srodkowe odwiertow.
Poprzez funkcje Obrot podstawowy TNC kompensuje obliczong,
wartosc¢ (patrz takze rozdziat 2.6 Kompensowanie uko$nego
potozenia obrabianego przedmiotu).

1 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z posuwem szybkim
(wartos¢ z MP6150 lub MP6361) i przy pomocy logiki
pozycjonowania (patrz rozdziat 1.2) na wprowadzony punkt
Srodka pierwszego odwiertu 1.

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie¢ na wprowadzong,
wysokos$¢ pomiaru i uchwyca poprzez cztery probkowania
pierwszy punkt srodkowy odwiertu

3 Nastepnie sonda pomiarowa odsuwa sie na Bezpieczng
wysokosS¢€ i pozycjonuje na wprowadzony punkt srodkowy
drugiego odwiertu 2

4 TNC przemieszcza sonde na wprowadzong wysokosc
pomiarowg, i uchwyca poprzez cztery probkowania drugi punkt
Srodkowy odwiertu

5 Na koniec TNC odsuwa sondg pomiarowg na Bezpieczng
wysokosSc€ i przeprowadza ustalony obrot podstawowy

@ Prosze uwzgledni¢ przed rozpoczeciem
programowania

Przed definicjg cyklu musi by¢ zaprogramowane
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;j.

TNC wycofuje aktywny obroét podstawowy na poczatku
cyklu.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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401

“AR0T
Ax

1-odwiert: srodek 1-szej osi Q268 (bezwzgledny):
punkt srodka pierwszego odwiertu w osi gtbwnej
ptaszczyzny obrobki

1-szy odwiert: $Srodek 2-giej osi Q269 (bezwzgledny):
punkt srodka pierwszego odwiertu w 0si pomocniczej
ptaszczyzny obrobki

2-odwiert: srodek 1-szej osi Q270 (bezwzgledny):
punkt srodkowy drugiego odwiertu w osi gtbwnej
ptaszczyzny obroébki

2-gi odwiert: srodek 2-o0si Q271 (bezwzgledny): punkt
Srodkowy drugiego odwiertu w 0si pomocniczej
ptaszczyzny obrobki

Wysokos$¢ pomiarowa w osi sondy Q261
(bezwzgledna): wspotrzedna gtoéwki sondy (punkt
dotkniecia) w osi sondy pomiarowej, na ktorej ma by¢
dokonywany pomiar

Bezpieczna wysokos¢ Q260 (bezwzgledna):
wspotrzedna w osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze dojs¢ do kolizji pomiedzy sondg, i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Ustawienie wstepne obrot podstawowy Q307
(bezwzgledny): jezeli mierzone potozenie ukosne ma
odnosi¢ sig nie do osi gtobwnej, a do dowolnej prostj,
to prosze wprowadzi¢ kat prostej odniesienia. TNC
ustala wtedy dla obrotu podstawowego roznice ze
zmierzonej wartosci i kgta prostej odniesienia. TNC
wycofuje automatycznie aktywny obrot podstawowy

NC-bloki przyktadowe:
5 SONDA 401 OBR 2 ODWIERTY

Q268=-37 ;1-SRODEK 1-SZEJ OSI

Q269=+12 ;1-GlI SRODEK 2-GIEJ OSI
Q270=+75 ;2-GI SRODEK 1-SZEJ OSI
Q271=+20 ;2-GI SRODEK 2-GIEJ OSI
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU

Q260=+20 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC
Q307=+0 ;UST.WST.OBROT PODST.
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3 Cykle sondy impulsowej dla automatycznej

kontroli obrabianych przedmiotow



OBROT PODSTAWOWY przez dwa czopy (cykl
sondy 402, DIN/ISO: G402)

Cykl sondy pomiarowej 402 uchwyca punkty srodkowe dwoch
czopow. Nastepnie TNC oblicza kgt pomiedzy osig gtéwng,
ptaszczyzny obrobki i prostg faczacg punkty srodkowe czopow.
Poprzez funkcje Obrot podstawowy TNC kompensuje obliczong,
wartosc¢ (patrz takze rozdziat 2.6 Kompensowanie uko$nego
potozenia).

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz rozdziat
1.2) do punktu prébkowania 1 pierwszego czopu

2 Nastepnie sonda przemieszcza sie na wprowadzong wysoko$¢
pomiaru 1 i uchwyca poprzez cztery probkowania pierwszy punkt
Srodkowy czopu

3 Nastepnie sonda odsuwa sie na bezpieczng wysokos¢ i
pozycjonuje do punktu probkowania 5 drugiego czopu

4 TNC przemieszcza sonde na wprowadzong wysokos$¢
pomiarowg 2 i uchwyca poprzez cztery prébkowania drugi punkt
Srodkowy czopu

5 Na koniec TNC odsuwa sonde na Bezpieczng wysokos¢ i
przeprowadza ustalony obrét podstawowy

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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[ Prosze¢ zwréci¢ uwage przed rozpoczgciem
programowania v A
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Przed definicjg cyklu musi by< zaprogramowane
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;j.

dm

TNC wycofuje aktywny obrot podstawowy na poczgtku Q271 Q314
cyklu.

Q269 Q313

w02 1-szy czop: $rodek 1-szej osi Q268 (bezwzgledny):
i punkt srodkowy pierwszego czopu w 0si gtownej
ptaszczyzny obroébki

1-szy czop: $rodek 2-giej osi Q269 (bezwzgledny): @P
punkt srodkowy pierwszego czopu w 0Si pomocniczej IS X
ptaszczyzny obrébki Q268 Q270

Srednica czopu 1 Q313: przyblizona $rednica 1-
szego czopu. Prosze wprowadzi¢ wartosS¢ nieco
wiekszg

ianego prze

brab
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Wysoko$¢ pomiaru czop 1 w osi sondy Q261
(bezwzgledna): wspotrzedna centrum gtowki sondy z ‘
(=punkt dotknigcia) w osi sondy pomiarowej, na ktorej
ma by¢ dokonany pomiar czopu 1

2-czop: $rodek 1-szej osi Q270 (bezwzgledny): punkt
srodkowy drugiego czopu w osi gtéwnej ptaszczyzny Q261
obrobki Q315

2-gi czop: $rodek 2-giej osi Q271 (bezwzgledny): | |
punkt srodkowy drugiego czopu w 0Si pomocniczej
ptaszczyzny obrobki

Srednica czopu 2 Q314: przyblizona $rednica 2-go >)
czopu. Prosze wprowadzi¢ wartoS¢ raczej nieco MP6140

wiekszg 03+20

Wysoko$¢ pomiarowa czopu 2 w osi sondy Q315
(bezwzgledna): wspotrzedna centrum gtowki sondy
(=punkt dotkniecia) w osi sondy, na ktorej ma by¢
dokonany pomiar czopu 2

Q260

ol

Bezpieczny odstep Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomiedzy punktem pomiaru i gtbwkag sondy.
Q320 dziata addytywnie w stosunku do MP6140

Bezpieczna wysokos$¢ Q260 (bezwzgledna):
wspotrzedna w osi sondy, na ktorej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondg i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysokos¢ Q301: okresli¢ jak
sonda pomiarowa ma przemieszczac si¢ pomigdzy
punktami pomiarowymi:

0: Miedzy punktami pomiarowymi przemieszczaé
sie na wysokosci pomiarowej

1: Miedzy punktami pomiarowymi przemieszczac
sie na Bezpiecznej Wysokosci

3.1 Uchwycenie automatyczne ukosnego poto
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Ustawienie wstepne obrét podstawowy Q307
(bezwzgledny): jezeli mierzone potozenie ukosne ma
odnosi¢ sie nie do osi gtbwnej, a do dowolnej proste;j,
to prosze wprowadzi¢ kat prostej odniesienia. TNC
ustala wtedy dla obrotu podstawowego roznice ze
zmierzonej wartosci i kgta prostej odniesienia. TNC
wycofuje automatycznie aktywny obrét podstawowy

NC-bloki przyktadowe:

5 SONDA 402 OBR 2 CZOP
Q268=-37 ;1-SZY SRODEK 1-SZEJ OSI
Q269=+12 ;1-SZY SRODEK 1-SZEJ OSI
Q313=60 ;SREDNICA CZOP 1
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU 1
Q270=+75 ;2-GlI SRODEK 1-SZEJ OSI
Q271=+20 ;2-GI SRODEK 2-GIEJ OSI
Q314=60 ;SREDNICA CZOP 2
Q215=-5 ;WYSOKOSC POMIARU 2
Q320=0 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q260=+20 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC
Q301=0 ;ODJAZD NA BEZP. WYSOKOSC
Q307=+0 ;USTAW.WST. OBROT PODST.

OBROT PODSTAWOWY kompensowaé przez o$
obrotu (cykl sondy pomiarowej 403, DIN/ISO:
G403)

Cykl sondy pomiarowej 403 ustala poprzez pomiar dwoch
punktow, ktére muszg leze¢ na prostej, ukos$ne potozenie
obrabianego przedmiotu. Ustalone uko$ne potozenie obrabianego
przedmiotu TNC kompensuje poprzez obrot A-, B- lub C-osi.
Obrabiany przedmiot moze by¢ dowolnie zamocowany na stole
obrotowym.

1 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z posuwem szybkim
(wartos¢ z MP6150 lub MP6361) i przy pomocy logiki
pozycjonowania (patrz rozdziat 1.2) do zaprogramowanego
punktu probkowania 1. TNC przesuwa przy tym sonde
pomiarowg o wartos¢ bezpiecznego odstepu w stosunku do
ustalonego kierunku przemieszczenia

2 Nastepnie sonda pomiarowa przejezdza na wprowadzong,
wysokos$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
préobkowania z posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360)

3 Nastepnie sonda pomiarowa przesuwa sie do nastepnego puntu
probkowania 2 i wykonuje drugg operacje probkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na Bezpieczng,
Wysokos¢ i pozycjonuje zdefiniowang w cyklu 0$ obrotu o
ustalong, wartosc¢

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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[ Prosze¢ zwréci¢ uwage przed rozpoczgciem * Q267
programowania Y

10

dm
|
Y

Przed definicjg cyklu musi by¢ zaprogramowane Q272=2

wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;j. m v
B
C
D

93 iy 1-szy punkt pomiarowy 1-szej osi Q263
b, e (bezwzgledny): wspotrzedna pierwszego punktu Q266 \
probkowania w osi gtbwnej ptaszczyzny obrobki Q264

D MP6140
+
Q320

1-szy punkt pomiarowy 2-giej osi Q264
(bezwzgledny): wspotrzedna pierwszego punktu E‘“

ianego prze

-
X
2-gi punkt pomiarowy 1-szej osi Q265 (bezwzgledny): Q263 Q265 Q272=1
wspotrzedna drugiego punktu préobkowania w osi
gtébwnej ptaszczyzny obrobki

probkowania w 0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

brab

2-punkt pomiarowy 2-giej osi Q266 (bezwzgledny):
wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Zenia o

O$ pomiarowa Q272: 0$ na ptaszczyznie obrobki, na Z ‘
ktorej ma by¢ dokonywany pomiar

1: O$gtobwna = 0$ pomiarowa
2: (Os$ pomocnicza = 0$ pomiarowa
3: 0$ sondy pomiarowej = 0$ pomiarowa

S

Q260

Kierunek przemieszczenia Q267: kierunek, w ktorym
sonda pomiarowa ma najechac¢ na obrabiany
przedmiot: Q261

-1: Kierunek przemieszczenia ujemny R\
+1: Kierunek przemieszczenia dodatni 4@%
Wysoko$¢ pomiarowa w osi sondy Q261

(bezwzgledna): wspotrzedna centrum gtowki sondy

(=punkt dotkniecia), na ktérej ma by¢ dokonany
pomiar

<V

Bezpieczny odstep Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtéwka,
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie w
stosunku do MP6140

Bezpieczna wysokos$¢ Q260 (bezwzgledna):
wspotrzedna w osi sondy, na ktorej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondg pomiarowg, i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysokos$¢ Q301: okresli¢ jak
sonda pomiarowa ma przemieszczac si¢ miedzy
punktami pomiarowymi:

0: Miedzy punktami pomiarowymi przemieszczaé¢
sie na wysokosci pomiarowej

1: Miedzy punktami pomiarowymi przemieszczac
sie na Bezpiecznej wysokosci

3.1 Uchwycenie automatyczne ukosnego poto
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0s$ dla ruchu wyréwnujgcego Q312: okresli¢, przy
pomocy ktoérej osi TNC powinno kompensowac
ukos$ne potozenie:

4: Kompenisowanie uko$nego potozenia przy
pomocy osi obrotu A

5: Kompensowanie uko$nego potozenia przy
pomocy osi obrotu B

6: Kompensowanie ukos$nego potozenia przy
pomocy osi obrotu C

NC-bloki przyktadowe:

5 SONDA 403 OBR PRZEZ C-0$
Q263=+0 ;1-SZY PUNKT 1-SZEJ OSI
Q264=+0 ;1-SZY PUNKT 2-GIEJ OSI
Q265=+0 ;2-GI PUNKT 1-SZEJ OSI
Q266=+0 ;2-GI PUNKT 2-GIEJ OSI
Q272=1 ;08 POMIAROWA
Q267=+1 ;KIERUNEK PRZEMIESZCZENIA
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q260=+20 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC
Q301=1 ;ODJAZD NA BEZP. WYSOKOSC
Q312=6 ;08 WYROWNUJACA

WYZNACZENIE OBROTU PODSTAWOWEGO (cykl
sondy pomiarowej 404, DIN/ISO: G404, dostepne
od NC-Software 280 474-xx)

Przy pomocy cyklu sondy pomiarowej 404 mozna wyznaczy¢
automatycznie w czasie przebiegu programu dowolny obro6t
podstawowy. Cyklu tego uzywa sie przede wszystkim, jesli chcemy
wycofac¢ uprzednio przeprowadzony obrét podstawowy.

won Ustawienie wstepne obrot podstawowy: wartosc
o kata, pod ktérym obrot ma zosta¢ dokonany

NC-bloki przyktadowe:
5 SONDA 404 OBROT PODSTAWOWY

Q307=+0 ;UST.WST. OBROT PODST.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

33

iotu

dm

ianego prze

brab

Zenia o

3.1 Uchwycenie automatyczne ukosnego poto



iotu

dm

ianego prze

brab

Zenia o

3.1 Uchwycenie automatyczne ukosnego poto

Wyréwnanie ukosnego potozenia przedmiotu
poprzez C-o0s$ (cykl sondy 405, DIN/ISO: G405,
dostepne od NC-Software 280 474-xx)

Przy pomocy cyklu sondy 405 ustala sie

przesuniecie kata pomiedzy dodatnig Y-osig aktywnego uktadu
wspotrzednych i punktem srodkowym odwiertu lub

przesuniecie kgta pomiedzy pozycjg zadang i pozycjg,
rzeczywiste punktu srodkowego odwiertu

Uzyskang w ten sposob warto$¢ przesuniecia kgta TNC
kompensuje poprzez obrét C-osi. Obrabiany przedmiot moze by¢
dowolnie zamocowany na stole obrotowym, Y-wspotrzedna
odwiertu musi mie¢ jednakze wartos¢ dodatnig. Jesli mierzymy
przesuniecie kata odwiertu przy pomocy osi sondy Y (poziome
potozenie odwiertu), to moze by¢ koniecznym wielokrotne
wykonanie cyklu, poniewaz przy takiej strategii pomiaréw

dochodzi do niedktadnosci osiggajgcych 1% uko$nego potozenia.

1 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z posuwem szybkim
(wartos¢ z MP6150 lub MP6361) i przy pomocy logiki
pozycjonowania (rozdziat 1.2) do punktu probkowania 1. TNC
oblicza punkty probkowania z danych w cyklu i z Bezpiecznego
odstepu w MP6140

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na zadang,
wysokos$¢ pomiarowg, i przeprowadza pierwszg operacje
prébkowania z posuwem préobkowania (MP6120 lub MP6360).
TNC okresla kierunek probkowania automatycznie w zaleznosci
od zaprogramowanego kata startu

3 Dalej sonda przemieszcza sie kotowo, albo na wysokosci
pomiarowej albo na bezpiecznej wysokoséci, do nastepnego
punktu probkowania 2 i przeprowadza tam drugg operacje
probkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu probkowania 3 i
potem do punktu probkowania 4 w przeprowadza tam trzecig, i
czwartg operacje probkowania i pozycjonuje sonde pomiarowsg,
na ustalony $rodek odwiertu

5 Na koniec TNC pozycjonuje sonde pomiarowa, z powrotem na
Bezpieczng wysokos¢ i wyrdwnuje potozenie przedmiotu
poprzez obroét stotu obrotowego. TNC tak obraca stotem
obrotowym, ze punkt Srodkowy odwiertu znajduje sie po
kompensacji - zaréwno w przypadku pionowej jak i poziomej osi
sondy- w kierunku dodatniej Y-osi lub na zadanej pozycji punktu
srodkowego odwiertu. Zmierzone przesuniecie kata znajduje sie
do dyspozycji takze w parametrze Q150.
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@ Prosze zwroci¢ uwage przed programowaniem

Aby unikng¢ kolizji pomiedzy sondg i przedmiotem,
prosze wprowadzi¢ zadang, Srednice kieszeni (odwiertu)
raczej nieco za matg .

Jezleli wymiary kieszeni i Bezpieczny odstep nie
pozwalajg na wypozycjonowanie wstepne w poblize
punktéw probkowania, TNC dokonuje pomiaréw
poczynajgc od $rodka kieszeni. Pomiedzy czterema
punktami pomiarowymi sonda nie odjezdza na
Bezpieczng wysokosc.

Przed definicjg cyklu musi by¢ zaprogramowane
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.

iotu

dm

ianego prze

eﬂm Srodek 1-szej osi Q321 (bezwzgledny): $rodek
LI kieszeni w osi gtownej ptaszczyzny obrobki

Srodek 2-0si Q322 (bezwzgledny): $rodek kieszeni w Y A
0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki. Jesli

brab

programujemy Q322=0, to TNC ustawia punkt 5o0° Sy
Srodkowy odwiertu na dodatniej Y-osi, jesli natomiast
programujemy Q322 nie rowne 0, to TNC ustawia
punkt Srodkowy odwiertu na pozycje zadang,

Q322
Zadana s$rednica Q262: przyblizona warto$¢ srednicy
kieszeni okrggtej (odwiertu). Prosze wprowadzi¢
wartos¢ raczej zbyt matg

Zenia o

Q262

Kat startu Q325 (bezwzgledny): kgt pomiedzy osig,
gtébwng ptaszczyzny obrobki i pierwszym punktem
probkowania Q321

Krok kgta Q247 (przyrostowo): kat pomiedzy dwoma

punktami pomiarowymi, znak liczby kroku kata
okresla kierunek obrotu das Vorzeichen des Winkel-
schritts legt die Drehrichtung fest (- = zgodnie z
ruchem wskazowek zegara), w ktorym sonda
przemieszcza sie do nastepnego punktu. Jesli
chcemy dokona¢ pomiaru tukow kotowych, to prosze
zaprogramowac krok kgta mniejszym niz 90°

Im mniejszym jest zaprogramowany krok kata, tym
niedokfadniej TNC oblicza punkt srodkowy okregu.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Wysoko$¢ pomiarowa w osi sondy Q261
(bezwzgledna): wspotrzedna centrum gtowki sondy
(=punkt dotkniecia) w osi sondy, na ktérej ma
odbywac sie pomiar

Bezpieczny odstep Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomiedzy punktem pomiaru i gtdwkg, sondy
pomiarowej. Q320 dziata addytywnie w stosunku do
MP6140

Bezpieczna wysokos¢ Q260 (bezwzgledna):
wspotrzedna w osi sondy, na ktorej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondg pomiarowg, i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysokos¢ Q301: okresli¢, jak
sonda ma przemieszczac sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: Miedzy punktami pomiarowymi przemieszczac¢
sie kotowo na wysokosci pomiarowej

1: Miedzy punktami pomiarowymi przemieszczac
sie kotowo na Bezpiecznej wysokosci

Ustawienie zera po wyréwnaniu Q337: okresli¢, czy
TNC ma ustawi¢ wyswietlacz C-osi na 0, czy tez ma
wpisywac przesuniecie kgta do kolumny C tabeli
punktow zerowych:

0: Ustawi¢ wyswietlacz C-osi na 0

>0: Zmierzone przesuniecie kata wpisa¢ z wtasciwym
znakiem liczby do tabeli punktow zerowych.
Numer wiersza = warto$¢ Q337 Jesli C-
przesuniecie zostato wpisane do tabeli punktéw
zerowych, to TNC dodaje zmierzone przesunigecie
kata z wtasciwym znakiem liczby

zA

|

<

: Q260
: Q261 !
: ; ~
MP6140 X
+
Q320

NC-bloki przyktadowe:
5 SONDA 405 OBR PRZEZ C-0$

Q321=+50 ;SRODEK 1-SZEJ OSI
Q322=+50 ;SRODEK 2-GIEJ OSI
Q262=10 ;ZADANA SREDNICA
Q325=+0 ;KAT STARTU

Q247=90 ;KROKKATA

Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC
Q260=+20 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC
Q301=0 ;ODJAZD NA BEZP. WYSOKOSC
Q337=0 ;USTAWIENIE ZERA

3 Cykle sondy impulsowej dla automatycznej
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Przyktad: okreslenie obrotu podstawowego poprzez dwa odwierty

0 BEGIN PGM CYC401 MM

1 TOOL CALLO Z

2 SONDA 401 OBR 2 ODWIERTY
Q268=+25 ;1-SZY SRODEK 1-SZEJ OSI
Q269=+15 ;1-SZY SRODEK 2-GIEJ OSI
Q270=+80 ;2-GI SRODEK 1-SZEJ OSI
Q271=+35 ;2-GI SRODEK 2-GIEJ OSI
Q261=-5 ;WYSKOSC POMIARU
Q260=+20 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC
Q@307=+0 ;UST.WST.OBROT PODST.

3 CALL PGM 35K47

4 END PGM CYC401 MM

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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D
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25 80

Punkt srodkowy 1-szego odwiertu: X-wspoétrzedna

Punkt srodkowy 1-szego odwiertu: Y-wspoétrzedna

Punkt srodkowy 2-giego odwiertu: X-wspotrzedna

Punkt srodkowy 2-giego odwiertu: Y-wspotrzedna

Wspotrzedna w osi sondy pomiarowej, na ktérej odbywa sie pomiar
Wysoko$¢, na ktorej 0$ sondy moze przemieszczac sie bez kolizji
Kat prostej odniesienia

Wywotanie programu obrobki

37

iotu

dm

ianego prze

brab

Zenia o

3.1 Uchwycenie automatyczne ukosnego poto



iesienia

3.2 Automatyczne wyznaczanie punktéw odn

3.2 Automatyczne wyznaczanie
punktow odniesienia

TNC oddaje dziewie¢ cykli do dyspozycji, przy pomocy ktérych
mozna wyznacza¢ automatycznie punkty odniesienia lub
zmierzone wartosci wpisywac do aktywnej tabeli punktow
zerowych:

Cykl Softkey

410 PODN PROSTOKAT WEWNATRZ
pomiar dtugosci i szerokosci prostokgta wewnatrz,
srodek prostokata wyznaczy¢ jako punkt odniesienia

411 PODN PROSTOKAT NA ZEWNATRZ
pomiar dtugosci i szerokosci prostokgta na zewnatrz,
$srodek prostokata wyznaczy¢ jako punkt odniesienia

412 PODN OKRAG WEW. 412
pomiar czterech dowolnych punktow wewnatrz,
wyznaczy¢ srodek okregu jako punkt odniesienia

413 PODN OKRAG NA ZEW.

pomiar czterech dowolnych punktéw okregu
na zewngtrz wyznaczy¢ srodek okregu jako
punkt odniesienia

414 PODN NAROZE NA ZEWN.
pomiar dwoéch prostych na zewnatrz, punkt przeciecia Tt
prostych wyznaczy¢ jako punkt odniesienia

415 PODN NAROZE WEW.
pomiar dwoch prostych wewngtrz, punkt przeciecia
prostych wyznaczy¢ jako punkt odniesienia

416 PODN OKRAG OTWORU- SRODEK

(2-gi poziom Softkey) T g
pomiar trzech dowolnych odwiertow na
okregu otworu wyznaczenie $rodka okregu
otworu jako punkt odniesienia

417 PODN OS SONDY (2-gi poziom Softkey) g
pomiar dowolnej pozycji w osi sondy pomiarowej |
i wyznaczenie jako punktu odniesienia

418 PODN 4 ODWIERTY (2-gi poziom Softkey) ]
kazdorazowo mierzy¢ 2 odwierty na krzyz, punkt Y
przeciecia prostych tgczacych wyznaczy¢ jako

punkt odniesienia

38
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Wspdlne cechy wszystkich cykli sondy pomiarowej
przy wyznaczaniu punktu odniesienia

Cykle sondy od 410 do 418 nie mogg, by¢
odpracowywane przy aktywnym obrocie podstawowym.
W przeciwnym razie TNC wydaje komunikat o btedach.

Punkt odniesienia i 0$ sondy pomiarowej

TNC wyznacza punkt odniesienia ptaszczyzny obrébki w
zaleznosci od osi sondy pomiarowej, ktorg zdefiniowano w
programie pomiarow:

Aktywna o$ sondy pomiarowej Wyznaczanie punktu
odniesieniaw

Zlub W XiY
Y lubV ZiX
Xlub U YiZ

Zapisywanie punktu odniesienia do tabeli punktéw zerowych
W przypadku wszystkich cykli dla wyznaczania punktow
odniesienia mozna poprzez parametr wprowadzenia Q305
okresli¢, czy ten obliczony punkt odniesienia trafi do wyswietlacza
czy tez zostanie wpisany do tabeli punktoéw zerowych.

% Jesli chcemy zapisa¢ obliczony punkt odniesienia do
tabeli punktow zerowych, to musimy przed
uruchomieniem programu pomiarowego w rodzaju pracy
przebiegu programu aktywowac tabele punktow
zerowych (stan M).

TNC uwzgledni przy zapisie do tabeli punktow zerowych
parametr maszynowy 7475:

MP7475 = 0: wartosci odniesione do punktu zerowego
obrabianego przedmiotu,

MP7475 =1: wartosci odniesione do punktu zerowego
maszyny.

TNC nie przelicza zapamietanych w danym momencie
w tabeli punktéw zerowych wartoséci, jesli MP7475
zostanie zmieniony po operacji zapisu.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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PUNKT ODNIESIENIA PROSTOKAT WEWN. (cykl
sondy 410, DIN/ISO: G410)

Cykl sondy pomiarowej 410 ustala punkt srodkowy kieszeni
prostokatnej i wyznacza ten punkt srodkowy jako punkt
odniesienia. Do wyboru TNC moze zapisywa¢ punkt srodkowy
takze do tabeli punktow zerowych.

1 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z posuwem szybkim
(wartos¢ z MP6150 lub MP6361) i przy pomocy logiki
pozycjonowania (patrz rozdziat 1.2) do punktu prébkowania 1.
TNC oblicza punkty probkowania z danych w cyklu i z
Bezpiecznej wysokosci w MP6140

2 Nastepnie sonda przemieszcza si¢ na wprowadzong wysokos$¢
pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje probkowania z
posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360)

3 Po tym sonda przemieszcza sie albo rowonolegle do osi na
wysokosci pomiarowej lub liniowo na bezpiecznej wysokosci do
nastepnego punktu probkowania 2 i przeprowadza tam drugg,
operacje probkowania

4 TNC pozycjonuje sonde do punktu prébkowania 3 i potem do
punktu probkowania 4 i przeprowadza tam trzecig i czwartg
operacje probkowania

5 Na koniec TNC pozycjonuje sonde pomiarowg, z powrotem na
Bezpieczng wysokosc¢ i wyznacza punkt odniesienia na srodku
kieszeni lub zapisuje wspoéirzedne Srodka kieszeni do aktywnej
tabeli punktow zerowych

[ Proszg zwréci¢ uwage przed rozpoczgciem
programowania

Aby unikngg¢ kolizji sondy pomiarowej z obrabianym
przedmiotem, prosze wprowadzi¢ 1-szg i 2-gg dtugosci
krawedzi bocznych kieszeni raczej niecoza mate.

Jesli wymiary kieszeni i Bezpieczna wysoko$¢ nie
pozwalajg na wstepne pozycjonowanie w poblize
punktow probkowania, to TNC dokonuje probkowania
zawsze poczynajgc ze $rodka kieszeni. Pomiedzy tymi
czterema punktami pomiarowymi sonda pomiarowa nie
odjezdza na Bezpieczng, wysokosc.

Przed definicjg cyklu musi by¢ zaprogramowane
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;j.
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Srodek 1-szej osi Q321 (bezwzgledny): $rodek
kieszeni w osi gtbwnej ptaszczyzny obrébki

Srodek 2-giej osi Q322 (bezwzgledny): $rodek
kieszeni w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki

1-sza dtugos$¢ boku Q323 (przyrostowo): dtugosé
kieszeni, rownolegle do osi gtébwnej ptaszczyzny
obrébki

2-ga dtugosc¢ boku Q324 (przyrostowo): dtugosc
kieszeni, rownolegle do osi pomocniczej ptaszczyzny
obraébki

Wysokos$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (bezwzgledna):
wspotrzedna centrum gtowki sondy (=punkt
dotkniecia) w osi sondy, na ktérej ma by¢ dokonany
pomiar

Bezpieczny odstep Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomiedzy punktem pomiaru i gtébwkg sondy
pomiarowej. Q320 dziata addytywnie w stosunku do
MP6140

Bezpieczna wysokos$¢ Q260 (bezwzgledna):
wspotrzedna w osi sondy, na ktoérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondg, i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysokos$¢ Q301: okresli¢, jak
sonda ma przemieszczac sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: Miedzy punktami pomiarowymi przemieszczac¢
sie rownolegle do osi na wysokosci pomiarowej

1: Miedzy punktami pomiarowymi przemieszczac
sie liniowo na Bezpiecznej wysokosci

Numer punktu zerowego w tabeli Q305: numer w
tabeli punktéw zerowych podac¢, pod ktéorym TNC ma
zapamietaC wspotrzedne Srodka kieszeni. Przy
wprowadzeniu Q305=0 TNC tak ustawia
automatycznie wyswietlacz, ze nowy punkt
odniesienia znajduje sie na srodku kieszeni

Nowy punkt odniesienia osi gtéwnej Q331
(bezwzgledny): wspotrzedna w osi gtdwnej, na ktorej
TNC ma wyznaczy¢ ustalony $rodek kieszeni.
Ustawienie podstawowe = 0

Nowy punkt odniesienia osi pomocniczej Q332
(bezwzgledny): wspoétrzedna w osi pomocniczej, na
ktorej TNC ma wyznaczy¢ ustalony $rodek kieszeni.
Ustawienie podstawowe = 0

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

YA Q323
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NC-bloki przyktadowe:
5 SONDA 410 PODN PROSTOKAT WEWN.

Q321=+50 ;SRODEK 1-SZEJ OSI
Q@322=+50 ;SRODEK 2-GIEJ OSI
Q323=60 ;1-SZADLUGOSC BOKU
Q324=20 ;2-GADLUGOSC BOKU
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;BEZPIECZNY ODSTEP
Q260=+20 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC
Q301=0 ;ODJAZD NA BEZP. WYSOKOSC
Q305=10 ;NRW TABELI

Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q332=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
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PUNKT ODNIESIENIA PROSTOKAT NA ZEWN.
(cykl sondy 411, DIN/ISO: G411)

Cykl sondy pomiarowej 411 ustala punkt srodkowy czopu
prostokgtnego i wyznacza ten punkt srodkowy jako punkt
odniesienia. Do wyboru moze TNC zapisywa¢ takze do tabeli
punktow zerowych.

1 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z posuwem szybkim
(wartos¢ z MP6150 lub MP6361) i przy pomocy logiki
pozycjonowania (patrz rozdziat 1.2) do zaprogramowanego
punktu probkowania 1. TNC oblicza punkty prébkowania z
danych w cyklu i z Bezpiecznej wysokosci w MP6140

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong,
wysokos$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
probkowania z posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360)

3 Po tym sonda przemieszcza sie albo rownolegle do osi na
wysokosci pomiaru lub liniowo na bezpiecznej wysokosci do
nastepnego punktu probkowania 2 i przeprowadza tam drugg,
operacje probkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu probkowania 3 i
nastepnie do punktu probkowania 4 i przeprowadza tam trzecig i
czwartg operacje probkowania

5 Na koniec TNC pozycjonuje sonde pomiarowg, z powrotem na
Bezpieczng wysokosc¢ i wyznacza punkt odniesienia na srodku
czopu lub zapisuje jego wspoétrzedne do aktywnej tabeli punktow
zerowych

[ Proszg zwréci¢ uwage przed rozpoczgciem
programowania

Aby unikngg¢ kolizji pomiedzy sondg i przedmiotem,
prosze wprowadzi¢ 1-szg i 2-gg dtugos$¢ bokow czopu
raczej nieco za duza,.

Przed definicjg cyklu musi by¢ zaprogramowane
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;j.
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Srodek 1-szej osi Q321 (bezwzgledny): $rodek czopu
w osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki MP§140

YA Q323 Q320

Srodek 2-giej osi Q322 (bezwzgledny): $rodek czopu
W 0Si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

1-sza dtugos$¢ boku Q323 (przyrostowo): dtugosé
czopu, rownolegle do osi gtownej ptaszczyzny
obrébki

2-ga dtugosc¢ boku Q324 (przyrostowo): dtugosc
czopu, rownolegle do osi pomocniczej ptaszczyzny
obrobki

Wysokos$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (bezwzgledna):
wspotrzedna centrum gtowki (=punkt dotknigcia) w

osi sondy pomiarowej, na ktérej ma by¢ dokonany Q321
pomiar

Q322 L ©

Q324

iesienia

Bezpieczny odstep Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtdwkg,

sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie w
stosunku do MP6140

Bezpieczna wysoko$¢ Q260 (bezwzgledna): zA
wspotrzedna w osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysokos$¢ Q301: okresli¢, jak
sonda ma przemieszczac sie¢ miedzy punktami
pomiarowymi: Q261

Q260

=

0: Miedzy punktami pomiarowymi przemieszczac¢
sie rownolegle do osi na wysokosci pomiarowej
1: Miedzy punktami pomiarowymi przemieszczac 4@

=<V

sie liniowo na Bezpiecznej wysokosci

Numer punktu zerowego w tabeli Q305: numer w
tabeli punktéw zerowych podac¢, pod ktéorym TNC ma

zapamietaC wspotrzedne srodka czopu. Przy
wprowadzeniu Q305=0, TNC ustawia automatycznie
wyswietlacz tak, ze nowy punkt odniesienia znajduje
sig na srodku czopu NC-bloki przyktadowe:

Nowy punkt odniesienia osi gtéwnej Q331 5 SONDA 411 PODN PROSTOKAT NA ZEWN.
(bezwzgledny): wspotrzedna w osi gtdwnej, na ktorej Q321=+50 ;$RODEK 1-SZEJ OSI
TNC ma wyznaczy¢ ustalony $rodek czopu. Q322=+50 :SRODEK 2-GIEJ OSI

Ustawienie podstawowe = 0
Lo . . Q323=60 ;1-SZADLUGOSC BOKU
Nowy punkt odniesienia osi pomocniczej Q332 - - $6
(bezwzgledny): wspoétrzedna w osi pomocniczej, na Q324=20 ;2-GADLUGOSC BOKU
ktorej TNC ma wyznaczy¢ ustalony srodek czopu. Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Ustawienie podstawowe = 0 Q320=0 ;BEZPIECZNY ODSTEP
Q260=+20 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC
Q301=1 ;ODJAZD NA BEZP. WYSOKOSC
Q305=0 ;NR W TABELI
Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q332=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
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3.2 Automatyczne wyznaczanie punktéw odn

PUNKT ODNIESIENIA OKRAG WEWN: (cykl sondy
412, DIN/ISO: G412)

Cykl sondy pomiarowej 412 ustala punkt srodkowy kieszeni
okragtej (odwiertu) i wyznacza ten punkt srodkowy jako punkt
odniesienia. Do wyboru TNC moze zapisywa¢ punkt srodkowy
takze do tabeli punktow zerowych.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz rozdziat
1.2) do punktu prébkowania 1. TNC oblicza punkty prébkowania
z danych w cyklu i Bezpiecznej wysokosci w MP6140

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong,
wysokos¢ pomiaru i przeprowadza tam pierwszg operacje
prébkowania z posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360).
TNC okresla automatycznie kierunek prébkowania w zaleznosci
od zaprogramowanego kagta startu

3 Po tym sonda przemieszcza sie ruchem kotowym albo na
wysokosci pomiaru albo na bezpiecznej wysokosci do
nastepnego punktu prébkowania 2 i przeprowadza tam drugg,
operacje probkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu probkowania 3 i
nastepnie do punktu probkowania 4 i przeprowadza tam trzecig i
czwartg operacje probkowania

5 Na koniec TNC pozycjonuje sonde pomiarowg, z powrotem na
Bezpieczng wysokos¢ i wyznacza punkt odniesienia na srodku
kieszeni lub zapisuje wspoéirzedne Srodka kieszeni do aktywnej
tabeli punktow zerowych.

[ Proszguwzgledni¢ przed rozpoczgciem
programowania

Aby unikng¢ kolizji pomiedzy sondg i przedmiotem,
prosze wprowadzi¢ nominalng Srednice kieszeni
(odwiertu) raczej nieco za mata.

Jesli wymiary kieszeni i Bezpieczny odstep nie
pozwalajg na wstepne wypozycjonowanie w poblize
punktow probkowania, to TNC dokonuje pomiarow
zawsze poczynajac od srodka kieszeni. Miedzy
czterema punktami pomiarowymi sonda pomiarowa nie
odjezdza na Bezpieczng wysokos$¢.

Przed definijcg cyklu musi by¢ zaprowagramowane
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;j.
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Srodek 1-szej osi Q321 (bezwzgledny): $rodek
kieszeni w osi gtbwnej ptaszczyzny obrébki

Srodek 2-giej osi Q322 (bezwzgledny): $srodek
kieszeni w 0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Nominalna $rednica Q262: przyblizona warto$¢
Srednicy kieszeni okragtej (odwiertu). Prosze
wprowadzi¢ wartosc raczej nieco za matg,

Kat startu Q325 (bezwzgledny): kgt pomiedzy osig,
gtébwng ptaszczyzny obrobki i pierwszym punktem
probkowania

Krok kgta Q247 (przyrostowo): kat pomiedzy dwoma
punktami pomiarowymi, znak liczby kroku kata
okresla kierunek obrotu (- = zgodnie z ruchem
wskazowek zegara), w ktorym sonda przemieszcza
sie do nastepnego punktu pomiarowego. Jesli
chcemy dokonac¢ pomiaru tukéw kotowych, to prosze
zaprogramowac krok kgta mniejszy niz 90°

Im mniejszy jest zaprogramowany krok kagta, tym
bardziej niedoktadniej TNC oblicza punkt odniesienia.

Wysokos$¢ pomiarowa w osi sondy Q261
(bezwzgledna): wspotrzedna centrum gtowki sondy
(=punkt dotkniecia) w osi sondy pomiarowej, na ktorej
ma by¢ dokonany pomiar

Bezpieczny odstep Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtéwka,
sondy. Q320 dziata addytywnie w stosunku do MP6140

Bezpieczna wysokos$¢ Q260 (bezwzgledna):
wspotrzedna w osi sondy, na ktorej nie moze doj$¢ do
kolizji pomiedzy sondg i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysokos$¢ Q301: okresli¢, jak
sonda pomiarowa ma przemieszczac sie miedzy
punktami pomiarowymi:

0: Miedzy punktami pomiarowymi przemieszaczac¢
sie ruchem kotowym na wysokos$ci pomiaru

1: Miedzy punktami pomiarowymi przemieszczac
sie ruchem kotowym na Bezpiecznej wysokosci

Numer punktu zerowego w tabeli Q305: numer w
tabeli punktéw zerowych podac¢, pod ktéorym TNC ma
zapamietywac wspotrzedne srodka kieszeni. Przy
wprowadzeniu Q305 = 0, TNC ustawia automatycznie
tak wyswietlacz, ze nowy punkt odniesienia znajduje
sie na srodku kieszeni

Nowy punkt odniesienia osi gtéwnej Q331
(bezwzgledny): wspoirzedna w osi gtébwnej, na ktorej
TNC ma wyznaczy¢ ustalony $rodek kieszeni.
Ustawienie podstawowe = 0

Nowy punkt odniesienia osi pomocniczej Q332
(bezwzgledny): wspoétrzedna w osi pomocniczej, na
ktorej TNC ma wyznaczy¢ ustalony $rodek kieszeni.
Ustawienie podstawowe = 0

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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NC-bloki przyktadowe:
5 SONDA 412 PODN OKRAG WEWN.

Q321=+50 ;SRODEK 1-SZEJ OSI
Q322=+50 ;SRODEK 2-GIEJ OSI
Q262=65 ;ZADANA SREDNICA
Q325=+0 ;KAT STARTU

Q247=90 ;KROKKATA

Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;BEZPIECZNY ODSTEP
Q260=+20 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC
Q301=0 ;ODJAZD NA BEZP. WYSOKOSC
Q305=12 ;NRW TABELI

Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q332=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
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3.2 Automatyczne wyznaczanie punktéw odn

PUNKT ODNIESIENIA OKRAG NA ZEWN.
(cykl sondy 413, DIN/ISO: G413)

Cykl sondy pomiarowej 413 ustala punkt srodka okrggtego czopu i
wyznacza ten punkt srodka jako punkt odniesienia. Do wyboru
TNC moze zapisywac ten punkt srodka do tabeli punktow
zerowych.

1 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z posuwem szybkim
(wartos¢ z MP6150 lub MP6361) i przy pomocy logiki
pozycjonowania (patrz rozdziat 1.2) do punktu prébkowania 1.
TNC oblicza punkty probkowania z danych w cyklu i z
Bezpiecznej wysokosci w MP6140

2 Nastepnie sonda przemieszcza sie na zadang wysokosc¢
pomiaru i przeprowadza tam pierwszg operacje probkowania z
posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360). TNC okresla
kierunek probkowania automatycznie w zaleznosci od
zaprogramowanego kata startu

3 Po tym sonda przemieszcza sie ruchem kotowym albo na
wysokosci pomiaru albo na bezpiecznej wysokosci do
nastepnego punktu prébkowania 2 i przeprowadza tam drugg,
operacje probkowania

4 TNC pozycjonuje sonde do punktu prébkowania 3 i potem do
punktu probkowania 4 i przeprowadza tam trzecig, i czwartg,
operacje probkowania

5 Na koniec TNC pozycjonuje sonde pomiarowg, z powrotem na
Bezpieczng wysokos¢ i wyznacza punkt odniesienia na srodku
czopu lub zapisuje wspoitrzedne Srodka czopu do aktywnej tabeli
punktéw zerowych

(&5 Proszguwzgledni¢ przed rozpoczgciem
programowania

Aby unikngg¢ kolizji pomiedzy sondg i przedmiotem,
prosze wprowadzi¢ nominalng srednice czopu raczej
nieco za matg .

Przed definicjg cyklu musi by¢ zaprogramowane
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;j.
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Srodek 1-szej osi Q321 (bezwzgledny): $rodek czopu
w 0si gtbwnej ptaszczyzny obrébki

Srodek 2-giej osi Q322 (bezwzgledny): $rodek czopu
W 0Si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Zadana $rednica Q262: przyblizona wartos¢ srednicy
czopu. Prosze wprowadzi¢ warto$¢ raczej nieco za duzg,

Kat startu Q325 (bezwzgledny): kgt pomiedzy osig,
gtéwng ptaszczyzny obrobki i pierwszym punktem
probkowania

Krok kata Q247 (przyrostowo): kgt pomiedzy dwoma
punktami pomiarowymi, znak liczby kroku kata
okresla kierunek obrotu (- = zgodnie z ruchem
wskazowek zegara), w ktorym sonda przemieszcza
sie do nastepnego punktu pomiarowego. Jesli
chcemy dokona¢ pomiaru tukow kotowych, to prosze
zaprogramowac krok kgta mniejszym niz 90°

Im mniejszym jest zaprogramowany krok kata, tym
bardziej niedoktadnie TNC oblicza punkt odniesienia.

Wysokos$¢ pomiarowa w osi sondy Q261
(bezwzgledna): wspotrzedna centrum gtowki sondy
(=punkt dotkniecia) w osi sondy, na ktorej ma bycC
dokonany pomiar

Bezpieczny odstep Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtéwka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie w
stosunku do MP6140

Bezpieczna wysokos$¢ Q260 (bezwzgledna):
wspotrzedna w osi sondy, na ktorej nie moze doj$¢ do
kolizji pomiedzy sondg pomiarowag, i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysokos$¢ Q301: okresli¢, jak
sonda ma przemieszczac sie miedzy punktami
pomiarowymi:

0: Miedzy punktami pomiaru przemieszczac sie
ruchem kotowym na wysokosci pomiaru

1: Miedzy punktami pomiarowymi przemieszczac
sie ruchem kotowym na Bezpiecznej wysokosci

Numer punktu zerowego w tabeli Q305: numer w
tabeli punktéw zerowych podac¢, pod ktéorym TNC ma
zapamieta¢ wspotrzedne srodka czopu . Przy
wprowadzeniu Q305 = 0, TNC tak ustawia
automatycznie wyswietlacz, ze nowy punkt
odniesienia znajduje sie na srodku czopu

Nowy punkt odniesienia osi gtéwnej Q331
(bezwzgledny): wspoirzedna w osi gtébwnej, na ktorej
TNC ma wyznaczy¢ ustalony $rodek czopu.
Ustawienie podstawowe = 0

Nowy punkt odniesienia osi pomocniczej Q332
(bezwzgledny): wspoétrzedna w osi pomocniczej, na
ktorej TNC ma wyznaczy¢ ustalony srodek czopu.
Ustawienie podstawowe = 0

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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NC-bloki przyktadowe:
5 SONDA 413 PODN OKRAG NA ZEWN.

Q321=+50 ;SRODEK 1-SZEJ OSI
Q322=+50 ;SRODEK 2-GIEJ OSI
Q262=42 ;ZADANA SREDNICA
Q325=+0 ;KAT STARTU

Q247=+90 ;KROK KATA

Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;BEZPIECZNY ODSTEP
Q260=+20 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC
Q301=0 ;ODJAZD NA BEZP. WYSOKOSC
Q305=15 ;NRW TABELI

Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q332=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
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3.2 Automatyczne wyznaczanie punktéw odn

PUNKT ODNIESIENIA NAROZE NA ZEWN. (cykl
sondy 414, DIN/ISO: G414)

Cykl sondy pomiarowej 414 ustala punkt przeciecia dwoch
prostych i wyznacza ten punkt przeciecia jako punkt odniesienia.
Do wyboru TNC moze zapisywac ten punkt przeciecia do tabeli
punktow zerowych.

1 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z posuwem szybkim
(wartos¢ z MP6150 lub MP6361) i przy pomocy logiki
pozycjonowania (patrz rozdziat 1.2) do punktu prébkowania 1
(patrz rysunek po prawej u gory), ktory definiujemy w cyklu. TNC
przesuwa przy tym sonde pomiarowg, o wartosc¢ bezpiecznego
odstepu przeciwnie do ustalonego kierunku przemieszczenia

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na zadane
wysokos$¢ pomiaru i przeprowadza tam pierwszg operacje
prébkowania z posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360).
TNC okres$la automatycznie kierunek probkowania w zaleznosci
od zaprogramowanego 3-ciego punktu pomiarowego.

TNC mierzy pierwszg prostg zawsze w kierunku osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki.

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie do nastepnego
punktu probkowania 2 i przeprowadza tam druga operacje
probkowania

4 TNC pozycjonuje sonde do punktu prébkowania 3 i potem do
punktu probkowania 4 i przeprowadza tam trzecig i czwartg,
operacje probkowania

5 Na koniec TNC pozycjonuje sonde pomiarowa, z powrotem na
Bezpieczng wysokos$¢ i wyznacza punkt odniesienia w punkcie
przeciecia zmierzonych prostych lub zapisuje wspotrzedne
punktu przeciecia do aktywnej tabeli punktow zerowych

[~ Prosze¢uwzgledni¢ przed rozpoczgciem
programowania

Poprzez potozenie punktow pomiarowych 1 i 3 okresla
sie naroze, na ktérym TNC wyznacza punkt odniesienia
(patrz rysunek po prawe na srodku i tabela po prawej u

dotu).

Przed definicjg cyklu musi by¢ zaprogramowane
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;j.
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1-szy punkt pomiarowy 1-szej osi Q263
(bezwzgledny): wspoirzedna pierwszego punktu
probkowania w osi gtébwnej ptaszczyzny obrobki

1-szy punkt pomiarowy 2-giej osi Q264
(bezwzgledny): wspoirzedna pierwszego punktu
probkowania w 0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Odstep 1-szej osi Q326 (przyrostowo): odstep
pomiedzy pierwszym i drugim punktem pomiarowym
w o0si gtéwnej ptaszczyzny obrobki

3-ci punkt pomiarowy 1-szej osi Q296 (bezwzgledny):
wspotrzedna trzeciego punktu probkowania w osi
gtownej ptaszczyzny obrobki

3-ci punkt pomiarowy 2-giej osi Q297 (bezwzgledny):
wspotrzedna trzeciego punktu probkowania w osi
pomocniczej ptaszczyzny obréobki

Odstep 2-giej osi Q327 (przyrostowo): odstep
pomiedzy trzecim i czwartym punktem pomiarowym w
0si pomocniczej ptaszczyzny obrébki

Wysokos$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (bezwzgledna):
wspotrzedna centrum gtowki sondy (=punkt
dotkniecia) w osi sondy, na ktérej ma by¢ dokonany
pomiar

Bezpieczny odstep Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtdwka
sondy. Q320 dziata addytywnie w stosunku do
MP6140

Bezpieczna wysokos$¢ Q260 (bezwzgledna):
wspotrzedna w osi sondy, na ktorej nie moze dojs¢
do kolizji pomiedzy sondg, i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysokos¢ Q301: okresli¢,
jak sonda ma przemieszczac¢ sie miedzy punktami
pomiarowymi:

0: Miedzy punktami pomiarowymi przemieszczac¢
sie na wysokosci pomiaru

1: Miedzy punktami pomiarowymi przemieszczac
sie na Bezpiecznej wysokosci

Przeprowadzi¢ obrot podstawowy Q304: okreslic,
czy TNC powinno kompensowa¢ ukoéne potozenie
przedmiotu poprzez obrot podstawowy:

0: Nie przeprowadza¢ obrotu podstawowego
1: Przeprowadzi¢ obrét podstawowy

Q297

Q327

Q264

YA

Q261

Q260

iesienia

3.2 Automatyczne wyznaczanie punktéw odn

@ Nalezy przeprowadzi¢ obrét podstawowy przez TNC
tylko wtedy, kiedy natychmiast wyznaczamy punkt
odniesienia i nie zapisujemy dla dalszego przetwarzania
do tabeli punktow zerowych (Q305 = 0).

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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3.2 Automatyczne wyznaczanie punktéw odn
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Numer punktu zerowego w tabeli Q305: numer w
tabeli punktéw zerowych poda¢, pod ktérym TNC ma
zapamietywac wspotrzedne naroza. Przy
wprowadzeniu Q305=0, TNC ustawia automatycznie
tak wyswietlacz, ze nowy punkt odniesienia znajduje
sie na wybranym narozu

Nowy punkt odniesienia osi gtéwnej Q331
(bezwzgledny): wspotrzedna w osi gtownej, na ktorej
TNC ma wyznacz¢ ustalone naroze. Ustawienie
podstawowe = 0

Nowy punkt odniesienia osi pomocniczej Q332
(bezwzgledny): wspotrzedna w 0si pomocniczej, na
ktorej TNC ma wyznaczy¢ ustalone naroze.
Ustawienie podstawowe = 0

NC-bloki przyktadowe:

5 SONDA 414 PODN NAROZE NA ZEWN.
Q263=+37 ;1-SZY PUNKT 1-SZEJ OSI
Q264=+7 ;1-SZY PUNKT 2-GIEJ OSI
Q326=50 ;ODSTEP 1-SZEJ OSI
Q296=+95 ;3-CIPUNKT 1-SZEJ OSI
Q297=+25 ;3-CIPUNKT 2-GIEJ OSI
Q327=45 ;ODSTEP 2-GIEJ OSI
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;BEZPIECZNY ODSTEP
Q260=+10 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC
Q301=0 ;ODJAZD NA BEZP. WYSOKOSC
Q304=0 ;OBROT PODSTAWOWY
Q305=7 ;NR W TABELI
Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q332=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA

3 Cykle sondy impulsowej dla automatycznej
kontroli obrabianych przedmiotow



PUNKT ODNIESIENIA NAROZE WEW.
(cykl sondy 415, DIN/ISO: G415)

Cykl sondy pomiarowej 415 ustala punkt przeciecia dwoch
prostych i wyznacza ten punkt przeciecia jako punkt odniesienia.
Do wyboru moze TNC zapisa¢ ten punkt przeciecia do tabeli
punktow zerowych.

1 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z posuwem szybkim
(wartos¢ z MP6150 lub MP6361) i przy pomocy logiki
pozycjonowania (patrz rozdziat 1.2) do pierwszego punktu
probkowania 1 (patrz rysunek po prawej u gory), ktory
definiujemy w cyklu. TNC przesuwa przy tym sonde pomiarowa, o
warto$¢ Bezpiecznego odstepu przeciwnie do ustalonego
kierunku przemieszczenia

2 Nastepnie sonda przemieszcza sie na wprowadzong wysokos$e
pomiaru i przeprowadza tam pierwszg operacje probkowania z
posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360). Kierunek
probkowania okreslony jest poprzez numer naroza

TNC mierzy pierwszg prostg zawsze w kierunku osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki.

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie do nastepnego
punktu probkowania 2 i przeprowadza tam drugg operacje
probkowania

4 TNC pozycjonuje sonde do punktu probkowania 3 i potem do
punktu probkowania 4 i przeprowadza tam trzecig, i czwartg,
operacje probkowania

5 Na koniec TNC pozycjonuje sonde pomiarowa, z powrotem na
Bezpieczng wysokos¢ i wyznacza punkt odniesienia w punkcie
przeciecia zmierzonych prostych lub zapisuje wspotrzedne
punktu przeciecia do aktywnej tabeli punktoéw zerowych

(&5~ Prosze¢uwzgledni¢ przed rozpoczgciem
programowania

Przed definicjg cyklu musi by¢ zaprogramowane
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.
TNC wyznacza punkt odniesienia w przypadku osi
sondy ZiW zawsze na X/Y-ptaszczyznie, w przypadku
osi sondy Y i V zawsze na Z/X-ptaszczyznie i w
przypadku osi sondy X i U zawsze na Y/Z-ptaszczyznie.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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1-szy punkt pomiarowy 1-szej osi Q263
(bezwzgledny): wspotrzedna pierwszego punktu
probkowania w osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki

1-szy punkt pomiarowy 2-giej osi Q264
(bezwzgledny): wspotrzedna pierwszego punktu
probkowania w 0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Odstep 1-szej osi Q326 (przyrostowo): odstep
pomiedzy pierwszym i drugim punktem pomiarowym
osi gtobwnej ptaszczyzny obrobki

Odstep 2-giej osi Q327 (przyrostowo): odstep
pomiedzy trzecim i czwartym punktem pomiarowym w
0Si pomochniczej ptaszczyzny obrobki

Naroze Q308: numer naroza, na ktérym TNC ma
wyznaczy¢ punkt odniesienia

Wyskos$¢ pomiarowa w osi sondy Q261
(bezwzgledna): wspotrzedna centrum gtowki sondy
(=punkt dotkniecia) w osi sondy pomiarowej, na ktorej
ma by¢ dokonany pomiar

Odstep bezpieczenstwa Q320 (przyrostowo):
dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i
gtéwkg sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie w
stosunku do MP6140

Bezpieczna wysokos$¢ Q260 (bezwzgledna):
wspotrzedna w osi sondy, na ktorej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondg, pomiarowg, i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysokos¢ Q301: okresli¢, jak
sonda ma przemieszczac si¢ miedzy punktami
pomiarowymi:

0: Miedzy punktami pomiarowymi przemieszczaé
sie na wysokosci pomiaru

1: Miedzy punktami pomiarowymi przemieszczac
sie na Bezpiecznej wysokosci

Przeprowadzi¢ obrot podstawowy Q304: okresli¢, czy
TNC powinno kompensowac¢ uko$ne potozenie
przedmiotu poprzez obrot podstawowy:

0: Nie przeprowadza¢ obrotu podstawowego
1: Przeprowadzi¢ obrot podstawowy

@ Nalezy przeprowadzi¢ obrét podstawowy przez TNC
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tylko wtedy, kiedy natychmiast wyznaczamy punkt
odniesienia i nie zapisujemy dla dalszego przetwarzania
do tabeli punktow zerowych (Q305 = 0).

Numer punktu zerowego w tabeli Q305: numer w
tabeli punktéw zerowych podac, pod ktérym TNC ma
zapamieta¢ wspotrzedne naroza. Przy wprowadzeniu
Q305=0 TNC tak ustawia automatycznie
wyswietlacz, ze nowy punkt odniesienia znajduje sie
na wybranym narozu

vi MP§_1 40
Q320
S
Q308=4 Q308=3
N~
Al
o
®] Q308=1 Q308=2
fJ \
Q264_‘ S -
@1/ Q326
¢ X
Q263
zA
H Q260
Q261
-
X
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Nowy punkt odniesienia osi gtéwnej Q331
(bezwzgledny): wspoirzedna w osi gtébwnej, na ktorej
TNC ma wyznaczy¢ ustalone naroze. Ustawienie
podstawowe = 0

Nowy punkt odniesienia osi pomocniczej Q332
(bezwzgledny): wspoétrzedna w osi pomocniczej, na
ktorej TNC ma wyznaczy¢ ustalone naroze.
Ustawienie podstawowe = 0

PUNKT ODNIESIENIA SRODEK OKREGU OTWORU
(cykl sondy 416, DIN/ISO: G416)

Cykl sondy pomiarowej 416 oblicza punkt srodka okregu otworu
poprzez pomiar trzech odwiertéw i wyznacza ten punkt srodkowy
jako punkt odniesienia. Do wyboru TNC moze zapisywac ten punkt
Srodkowy takze do tabeli punktow zerowych.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz rozdziat
1.2) na wprowadzony punkt srodka pierwszego odwiertu 1

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong,
wysoko$¢ pomiaru i uchwyca poprzez cztery probkowania
pierwszy punkt srodkowy odwiertu

3 Nastepnie sonda odsuwa sie na bezpieczng wysokos¢ i
pozycjonuje na wprowadzony punkt srodkowy drugiego
odwiertu 2

4 TNC przemieszcza sonde na wprowadzong wysoko$¢ pomiaru i
uchwyca przez cztery probkowania drugi punkt srodkowy
odwiertu

5 Nastepnie sonda powraca na bezpieczng wysokos¢ i
pozycjonuje na wprowadzony punkt srodkowy trzeciego
odwiertu 3

6 TNC przemieszcza sonde na wprowadzong wysokos$¢ pomiaru i
uchwyca poprzez cztery probkowania trzeci punkt srodkowy
odwiertu

7 Na koniec TNC pozycjonuje sonde z powrotem na Bezpieczng,
wysokos¢ i wyznacza punkt odniesienia na srodku okregu
otworu lub zapisuje wspotrzedne punktu srodkowego okregu
otworow do aktywnej tabeli punktéw zerowych

(&5 Prosze¢uwzgledni¢ przed rozpoczgciem
programowania

Przed definicjg cyklu musi by¢ zaprogramowane
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;j.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

NC-bloki przyktadowe:
5 SONDA 415 PODN NAROZE WEWN.

Q263=-27,5 ;1-SZY PUNKT 1-SZEJ OSI
Q264=+48 ;1-SZY PUNKT 2-GIEJ OSI
Q326=+30 ;ODSTEP 1-SZEJ OSI
Q327=+70 ;ODSTEP 2-GIEJ OSI
Q308=3 ;NAROZE

Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;BEZPIECZNY ODSTEP
Q260=+20 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC
Q301=0 ;ODJAZD NA BEZP. WYSOKOSC
Q304=0 ;OBROT PODSTAWOWY
Q305=8 ;NR W TABELI

Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q332=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA

YA
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Srodek 1-szej osi Q273 (bezwzgledny): $rodek okregu
otworow (warto$¢ zadana) w osi gtownej ptaszczyzny
obrobki

Srodek 2-giej osi Q274 (bezwzgledny): $rodek okregu
otworow w 0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Zadana $rednica Q262: wprowadzi¢ przyblizong,
Srednice okregu otworow. Im mniejsza jest Srednica
odwiertu, tym dokfadniej nalezy podac¢ zadang,
Srednice

Kat 1-szego odwiertu Q291 (bezwzgledny): kgt
wspotrzednych biegunowych pierwszego puntu
Srodka odwiertu na ptaszczyznie obrobki

Kat 2-giego odwiertu Q292 (bezwzgledny): kat
wspotrzednych biegunowych drugiego punktu srodka
odwiertu na ptaszczyznie obrobki

Kat 3-ciego odwiertu Q293 (bezwzgledny): kat
wspotrzednych biegunowych trzeciego punktu
Srodka odwiertu na ptaszczyznie obrobki

Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (bezwzgledna):
wspotrzedna centrum gtoéwki sondy (=punkt
dotkniecia) w osi sondy pomiarowej, na ktorej ma by¢
dokonany pomiar

Bezpieczna wysokos$¢ Q260 (bezwzgledna):
wspotrzedna w osi sondy, na ktorej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondg i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Numer puntu zerowego w tabeli Q305: numer w tabeli
punktow zerowych podac¢, pod ktorym TNC ma
zapamieta¢ wspotrzedne Srodka okregu otworow.
Przy wprowadzeniu Q305=0, TNC tak ustawia
automatycznie wyswietlacz, ze nowy punkt
odniesienia znajduje sie na srodku okregu otworéw

Nowy punkt odniesienia osi gtownej Q331
(bezwzgledny): wspotrzedna w osi gtéwnej, na ktorej
TNC ma wyznaczy¢ ustalony srodek okregu otworow.
Ustawienie podstawowe = 0

Nowy punkt odniesienia osi pomocniczej Q332
(bezwzgledny): wspoéirzedna w osi pomocniczej, na
ktorej TNC ma wyznaczy¢ ustalony srodek okregu
otworow. Ustawienie podstawowe = 0

YA

R
a274—1C
\ I
X
zi
Q260
: |
X

NC-bl
5 SO

oki przyktadowe:
NDA 416 PODN SRODEK OKREGU OTW.

Q273=+50 ;SRODEK 1-SZEJ OSI
Q274=+50 ;SRODEK 2-GIEJ OSI
Q262=90 ;ZADANA SREDNICA
Q291=+35 ;KAT 1-SZEGO ODWIERTU
Q292=+70 ;KAT 2-GIEGO ODWIERTU
Q293=+210 ;KAT 3-CIEGO ODWIERTU
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q260=+10 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC
Q305=0 ;NR W TABELI

Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q332=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA

3 Cykle sondy impulsowej dla automatycznej
kontroli obrabianych przedmiotow




PUNKT ODNIESIENIA O$ SONDY
(cykl sondy 417, DIN/ISO: G417)

Cykl sondy pomiarowej 417 mierzy dowolng wspotrzedng na osi
sondy i wyznacza te wspotrzedng jako punkt odniesienia. Do
wyboru TNC moze zapisa¢ te zmierzong wspotrzedng do tabeli
punktow zerowych.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢a z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz rozdziat
1.2) do zaprogramowanego punktu probkowania 1. TNC
przesuwa przy tym sonde pomiarowg, 0 warto$¢ Bezpiecznego
odstepu w kierunku dodatnim osi sondy pomiarowej

2 Nastepnie sonda przemieszcza sie po osi sondy do
wprowadzonej wspotrzednej punktu probkowania 1 i uchwyca
poprzez proste probkowanie pozycje rzeczywistg,

3 Na koniec TNC pozycjonuje sonde pomiarowg, z powrotem na
Bezpieczng wysoko$¢ i wyznacza punkt odniesienia w osi sondy
lub zapisuje jego wspoitrzedne do aktywnej tabeli punktow
zerowych

(&5 Prosze¢uwzgledni¢ przed rozpoczgciem
programowania

Przed definicje cyklu musi by¢ zaprogramowane
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.
TNC wyznacza potem w tej osi punkt odniesienia.

e 1-punkt pomiarowy 1-szej osi Q263 (bezwzgledny):
— wspotrzedna punktu probkowania w osi gtownej
ptaszczyzny obroébki

1-szy punkt pomiarowy 2-giej osi (bezwzgledny):
wspotrzedna punktu probkowania w osi pomochniczej
ptaszczyzny obrobki

1-szy punkt pomiarowy 3-ciej osi Q294
(bezwzgledny): wspotrzedna pierwszego punktu
probkowania w osi sondy pomiarowe;j

Bezpieczny odstep Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtowka,
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie w
stosunku do MP6140

Bezpieczna wysokos¢ Q260 (bezwzgledna):
wspotrzedna w osi sondy, na ktérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondg i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Numer punktu zerowego w tabeli Q305: numer w
tabeli punktow zerowych poda¢, pod ktérym TNC ma
zapamieta¢ wspotrzedng. Przy wprowadzeniu Q305
=0, TNC tak ustawia automatycznie wyswietlacz, ze
nowy punkt odniesienia znajduje sie na
wybrébkowanej powierzchni

Nowy punkt odniesienia osi sondy Q333
(bezwzgledny): wspotrzedna w osi sondy, na ktorej
TNC ma wyznaczy¢ punkt odniesienia. Ustawienie
podstawowe = 0

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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NC-bloki przyktadowe:
5 SONDA 417 PODN OS SONDY
;1-SZY PUNKT 1-SZEJ OSI

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

;1-SZY PUNKT 2-GIEJ OSI
;1-SZY PUNKT 3-CIEJ OSI
;BEZPIECZNY ODSTEP
;BEZPIECZNA WYSOKOSC
;NR W TABELI

;PUNKT ODNIESIENIA
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PUNKT ODNIESIENIA SRODEK 4-ech
ODWIERTOW (cykl sondy 418, DIN/ISO: G418)

Cykl sondy pomiarowej 418 oblicza punkt przeciecia linii,
taczgcych po dwa punkty srodkowe odwiertow oraz wyznacza ten
punkt przeciecia jako punkt odniesienia. Do wyboru moze TNC
zapisywac ten punkt przeciecia do tabeli punktéw zerowych.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz rozdziat
1.2) na $rodek pierwszego odwiertu 1

2 Nastepnie sonda przemieszcza sie na wprowadzong wysokos$c¢
pomiaru i uchwyca poprzez cztery probkowania pierwszy punkt
srodka odwiertu

3 Potem sonda powraca na bezpieczng wysoko$¢ i pozycjonuje
na wprowadzony punkt Srodkowy drugiego odwiertu 2

4 TNC przemieszcza sonde na wprowadzong wysoko$¢ pomiaru i
uchwyca poprzez cztery probkowania drugi punkt srodkowy
odwiertu

5 TNC powtarza operacje 3 i 4 dla odwiertow 3 i 4

6 Na koniec TNC pozycjonuje sonde z powrotem na Bezpieczng,
wysokos$¢ i wyznacza punkt odniesienia w punkcie przeciecia
linii taczacych punkty $rodkowe odwiertow 1 /3 12/ 4 lub
zapisuje wspotrzedne punktu przeciecia do aktywnej tabeli
punktow zerowych

[ Proszguwzgledni¢ przed rozpoczgciem
programowania

Przed definicjg cyklu musi by¢ zaprogramowane
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.
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] 1 Srodek 1-szej osi Q268 (bezwzgledny): punkt
7 Ssrodkowy 1-szego odwiertu w osi gtownej % A Q318 Q316
ptaszczyzny obrébki

1 Srodek 2-giej osi Q269 (bezwzgledny): punkt
srodkowy 1-szego odwiertu w 0si pomocniczej Q319 () () Q317
ptaszczyzny obrobki \ 7/ 1/

2 Srodek 1-szej osi Q270 (bezwzgledny): punkt
srodkowy 2-go odwiertu w osi gtbwnej ptaszczyzny
obrobki

2 Srodek 2-giej osi Q271 (bezwzgledny): punkt Q269 @JJ
srodkowy 2-giego odwiertu w osi pomocniczej R\
ptaszczyzny obrobki @

-/
()
-/

) Q271

3 Srodek 1-szej osi Q316 (bezwzgledny): punkt Q268 Q270
srodkowy 3-ciego odwiertu w osi gtéwnej
ptaszczyzny obroébki

3 Srodek 2-giej osi Q317 (bezwzgledny): punkt
Srodkowy 3-ciego odwiertu w 0si pomocniczej
ptaszczyzny obrobki

4 Srodek 1-szej osi Q318 (bezwzgledny): punkt 7 A
srodkowy 4-tego odwiertu w osi gtébwnej ptaszczyzny
obrobki

4 Srodek 2-giej osi Q319 (bezwzgledny): punkt
Srodkowy 4-go odwiertu w osi pomocniczej Q260

ptaszczyzny obroébki g_g/

Wysokos$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (bezwzgledna):
wspotrzedna centrum gtownki sondy (=punkt
dotkniecia) w osi sondy pomiarowej, na ktorej ma
by¢ przeprowadzony pomiar

<V

Bezpieczna wysokos¢ Q260 (bezwzgledna):
wspotrzedna w osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze dojs¢ do kolizji pomigedzy sondg pomiarows, i
obrabianym przedmiotem (mocowadtem)

Numer punktu zerowego w tabeli Q305: numer w

tabeli punktow zerowych podac¢, pod ktorym TNC ma  NC-bloki przyktadowe:

zapamieta¢ wspotrzedne punktu przeciecia linii NDA 418 PODN 4 ODWIERTY

tgczgcych. Przy wprowadzeniu Q305 = 0, TNC tak e 8PO o

ustawia automatycznie wyswietlacz, ze nowy punkt Q268=+20 ;1-SRODEK 1-SZEJ OSI

odniesienia znajduje sie w punkcie przeciecia linii Q269=+25 ;1-SRODEK 2-GIEJ OSI

taczacych Q270=+150 ;2-Gl SRODEK 1-SZEJ OSI

Nowy punkt odniesienia osi gtéwnej Q331 Q271=+25 ;2-SRODEK 2-GIEJ OSI

(bezwzgledny): wspotrzedna w osi gtéwnej, na ktorej Q316=+150 :3-SRODEK 1-SZEJ OSI

TNC ma wyznaczy¢ ustalony punkt przeciecia linii - ’

tgczacych. Ustawienie podstawowe = 0 Q317=+85 ;3-SRODEK 2-GIEJ OSI
Q318=+22 ;4-SRODEK 1-SZEJ OSI

Nowy punkt odniesienia osi pomocniczej Q332 .
Q319=+80 ;4-SRODEK 2-GIEJ OSI

(bezwzgledny): wspoétrzedna w osi pomocniczej, na

ktorej TNC ma wyznaczy¢ ustalony punkt przeciecia Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
linii tgczacych. Ustawienie podstawowe = 0 Q260=+10 ;BEZPlECZNAWYSOKOSC
Q305=0 ;NRW TABELI

Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q332=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 57
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srodku wycinka kota

0 BEGIN PGM CYC413 MM

1 TOOLCALLOZ

2 SONDA 417 PODN OS SONDY
Q263=+25 ;1-SZY PUNKT 1-SZEJ OSI
Q264=+25 ;1-SZY PUNKT 2-GIEJ OSI
Q294=+25 ;1-SZY PUNKT 3-CIEJ OSI

3.2 Automatyczne wyznaczanie punktéw odn

Q320=2 ;BEZPIECZNY ODSTEP
Q260=+10 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC
Q305=0 ;NR W TABELI

Q333=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA

58

Przyktad: wyznaczanie punktu odniesienia gérna krawedz obrabianego przedmiotu i na

Y Y

0\
)

25

N—

25

Wywota¢ narzedzie 0 dla okre$lenia osi sondy pomiarowe;j
Definicja cyklu dla wyznaczania punktu odniesienia w osi sondy
Punkt probkowania: X-wspotrzedna

Punkt probkowania: Y-wspotrzedna

Punkt probkowania: Z-wspotrzedna

Odstep bezpieczenstwa dodatkowo do MP6140

Wysokos¢, na ktorej sonda moze przemieszczac sie bez kolizji
Ustawi¢ wys$wietlacz

0$ sondy pomiarowej ustawi¢ na 0

3 Cykle sondy impulsowej dla automatycznej
kontroli obrabianych przedmiotow



3 SONDA 413 PODN OKRAG NA ZEWN.

Q321=+25 ;SRODEK 1-SZEJ OSI
Q322=+25 ;SRODEK 2-GIEJ OSI
Q262=30 ;ZADANA SREDNICA
Q325=+90 ;KAT STARTU

Q247=+45 ;KROKKATA

Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=2 ;BEZPIECZNY ODSTEP
Q260=+10 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC

Q301=0 ;ODJAZD NA BEZP. WYSOKOSC

Q305=0 ;NR W TABELI
Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q332=+10 ;PUNKT ODNIESIENIA

4 CALL PGM 35K47
5 ENDPGM CYC413 MM

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Punkt srodkowy okregu: X-wspotrzedna

Punkt Srodkowy okregu: Y-wspotrzedna

Srednica okregu

Wspotrzedne biegunowe-kat dla 1-szego punktu prébkowania
Krok kata dla obliczenia punktow préobkowania 2 do 4
Wspotrzedna w osi sondy, na ktérej odbywa sie pomiar
Odstep bezpieczenstwa dodatkowo do MP6140

Wysokos¢, na ktérej sonda moze przemieszczac sie bez kolizji
Miedzy punktami pomiaru nie przejezdza¢ na bezpieczng wysokosc
Ustawi¢ wyswietlacz

Ustawi¢ wyswietlacz na O

Ustawi¢ wyswietlacz na 10

Wywota¢ program obrobki
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3.2 Automatyczne wyznaczanie punktéw odn

Wywota¢ narzedzie 0 dla okreslenia osi sondy pomiarowej
Definicja cyklu dla wyznaczenia punktu odniesienia w osi sondy
Punkt probkowania: X-wspotrzedna

Punkt probkowania: Y-wspotrzedna

Punkt probkowania: Z-wspotrzedna

Odstep bezpieczenstwa dodatkowo do MP6140

Wysokos$¢, na ktérej o$ sondy moze przemieszczac sie bez kolizji
Z-wspotrzedng, zapisa¢ do tabeli punktow zerowych

o

0 3 Cykle sondy impulsowej dla automatyczne;j
kontroli obrabianych przedmiotow



3 SONDA 416 PODN SRODEK OKREGU OTW.

Q273=+35 ;SRODEK 1-SZEJ OSI
Q274=+35 ;SRODEK 2-GIEJ OSI
Q262=50 ;ZADANA SREDNICA

Q291=+90 ;KAT 1-SZEGO ODWIERTU

Q292=+180 ;KAT 2-ODWIERTU

Q293=+270 ;KAT 3-CIEGO ODWIERTU

Q261=+15 ;WYSOKOSC POMIARU
Q260=+50 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC

Q305=1 ;NRW TABELI
Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q332=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA

4 CYKL DEF 7.0 PUNKT ZEROWY

5 CYKL DEF 7.1 #1

6 CALL PGM 35KL7

7 ENDPGM CYC416 MM

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Punkt srodka okregu otworu: X-wspotrzedna

Punkt Srodka okregu otworu: Y-wspotrzedna

Srednica okregu otworu

Wspotrzedne biegunowe-kat dla 1-szego punktu srodkowego
odwiertu 1

Wspotrzedne biegunowe-kat dla 2-giego punktu srodkowego
odwiertu 2

Wspotrzedne biegunowe-kat dla 3-ciego punktu srodkowego
odwiertu 3

Wspotrzedna w osi sondy, na ktorej odbywa sie pomiar

Wysokos¢, na ktorej o$ sondy moze przemieszczac sie bez kolizji
Srodek okregu otworu (X iY) zapisa¢ do tabeli punktéw zerowych

Punkt zerowy przesung¢ przy pomocy cyklu 7 do srodka okregu
otworu
Wywotac program obrobki
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3.3 Automatyczny pomiar obrabianych przedmiotéow

3.3 Automatyczny pomiar
obrabianych przedmiotow

TNC oddaje dwanasci cykli do dyspozyciji, przy pomocy ktorych
mozna dokonywa¢ automatycznie pomiaru obrabianych
przedmiotow:

Cykl Softkey

0 PL.ODNIESIENIA

Mierzenie wspotrzednej w wybieralnej osi =

1 PL.ODNIESIENIA BIEGUN. T
&

Mierzenie punktu, kierunek probkowania poprzez kgt lee

420 MIERZENIE KAT

Kat na ptaszczyznie obrobki mierzy¢

421 MIERZENIE ODWIERT 421
Potozenie i $rednice odwiertu mierzy¢

422 MIERZENIE OKRAG NA ZEWN.
Potozenie i $rednice okrggtego czopu mierzy¢

423 MIERZYC PROSTOK. WEW.
Potozenie, dtugosc¢ i szerokos¢ kieszeni prostokatne;j
mierzy¢

424 MIERZYC PROSTOKAT NA ZEWN.
Potozenie, dtugosc¢ i szerokos¢ czopu prostokgtnego
mierzy¢

425 MIERZYC SZEROKOSC WEWN.
(2-gi poziom Softkey) (e
Szeroko$¢ rowka wewnatrz mierzy¢

426 MIERZYC RAMIE NA ZEWN. (2-gi poziom Softkey)
Ramie na zewnatrz mierzy¢

427 MIERZYC WSPOLRZEDNA (2-gi poziom Softkey)
Dowolng wspotrzedna, na wybieralnej osi mierzy¢ £

430 MIERZYC OKRAG OTWORU (2-gi poziom Softkey) [ -
Potozenie okregu otworu i jego $rednice mierzy¢ '

431 MIERZYC PLASZCZYZNA (2-gi poziom Softkey)
A- i B-katy osi ptaszczyzny mierzy¢ @
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Protokotowanie wynikéw pomiaréw

Do wszystkich cykli, przy pomocy ktérych mozna automatycznie
wymierzy¢ obrabiane przedmioty (wyjgtki: cykl 0i 1), TNC
wytwarza protokot pomiaru. Protokot pomiaru zostaje zapamietany
przez TNC standardowo jako ASCII-plik w tym skoroszycie, z
ktorego odpracowuje sie program pomiaru. Alternatywnie mozna
wydawac protokdt pomiaru przez interfejs danych bezposrednio
na drukarke lub wprowadza¢ do pamieci PC. Prosze w tym celu
ustawi¢ funkcje Druk (w menu konfiguracyjnym interfejséw danych
na RS232:\ (patrz takze podrecznik obstugi, ,MOD-funkcje,
przygotowanie interfejsu danych).

@ Wszystkie wartosci pomiardw, ktore sg wyszczegolnione w
pliku protokotu, odnoszg sie do punktu odniesienia, ktory
zostat wyznaczony w rodzaju pracy Obstuga reczna.

Prosze uzywa¢ oprogramowania dla przesytania danych
TNCremo firmy HEIDENHAIN, jesli chcemy wydawac
protokot pomiaru przez interfejs danych.

Przyktad: Plik protokotu dla cyklu prébkowania 423:

**** Protokdt pomiaru cykl probkowania 421 odwiert mierzy¢ *****

data: 29-11-1997
godzina: 6:55:04
program pomiaru: TNC:\GEH35712\CHECK1.H

Wartosci nominalne: Srodek 0$ gtowna : 50.0000
Srodek 0$ pomocnicza : 65.0000
Srednica : 12.0000

Zadane wartosci graniczne: najwiekszy wymiar $rodek o$ gtéwna:
50.1000
najmniejszy wymiar srodek o$
pomocnicza: 49.9000
najwiekszy wymiar srodek o$ gtowna:
65.1000
najmniejszy wymiar srodek o$
pomocnicza: 64.9000

najwiekszy wymiar odwiert : 12.0450
najmniejszy wymiar odwiert : 12.0000

KA A AR KA AR KA AR KA A Ak Ak kA Ak hkh ok Ak hkh ok khkhhkkkhhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhhkhkkhhkhkhkkkhxkk

wartosci rzeczywiste: Srodek 0$ gtéwna : 50.0810
$rodek 0$ pomocnicza : 64.9530
Srednica 1 12.0259
odchylenia: srodek 0$ gtéwna :0.0810
$rodek 0$ pomocnicza :-0.0470
Srednica 1 0.0259
Inne wyniki pomiarow: wysoko$¢ pomiaru : -5.0000

EEEEEEEEEEEEEEEEE S KOnieC protok0+u pomiaru ER R R R R R R R RS

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Wyniki pomiaréw w Q-parametrach

Wyniki pomiaréw kazdego cyklu probkowania TNC odkfada do
globalnie dziatajacych Q-parametrow Q150 do Q160. Odchylenia
od wartosci zadanych sg zapamietane w parametrach Q161 do
Q166. Prosze zwroci¢ uwage na tabele parametrow wynikow,
ktora znajduje sie przy kazdym opisie cyklu.

Dodatkowo TNC wys$wietla przy definicji cyklu w obrazie
pomocniczym kazdego cyklu parametry wyniku (patrz rysunek po
prawej u gory).

Status pomiaru

W przypadku niektorych cykli mozna poprzez globalnie dziatajgce
Q-parametry Q180 do Q182 zapytac¢ o status pomiaru:

Status pomiaru Wartosé parametru

Manual
operat ien

Programming and editing

Center in 2nd axis Cnom. valuel?
0320=-8 3SET-UP CLERRANCE
= 3 A
0260=+100 3CLEARANGE HIGHT e L
0301=1 $MOVE TO CLEARANCE 0151 Q161
A 0152 8162
©312-6  3COMPENSATION AXIS ats4 atsd az60
TCH PROBE 423 MEAS. RECTANM. IMSIDE Q165 Q165
0273=+0 SCENTER INM 1 8T RHIS H »
) 0282
02745 SCENTER IN 2MD A ry
0282-6 18T SIDE LENGTH HPE 140+
0320 t =
0283-8 32MD SIDE LENGTH
0283
0261=+0 3MEASURING HEIGHT
0320-86  $SET-UP CLERRANCE
»
0260=+100 3CLEARANCE HIGHT v

0381=1
0284=-0
0285=8

3MOVE TO CLERRRNCE
3MAX. LIMIT 18T SIDE
SMIN. LIMIT 18T SIDE

0273

Wartosci pomiaru lezg w przedziale tolerancji Q180 =1
Konieczne jest dopracowanie Q181 =1
Brak Q182=1

TNC ukazuje znacznik dopracowania lub wad, jak tylko jedna z
wartosci pomiaru znajdzie sie poza przedziatem tolerancji. Aby
stwierdzi¢ jaki wynik pomiaru znajduje sie poza tolerancjg, prosze
zwroci¢ uwage na protokot pomiaru lub sprawdzi¢ odpowiednie
wyniki pomiarow (Q150 do Q160) na ich wartosci graniczne.

TNC ukazuje znacznik statusu takze wtedy, jesli nie
wprowadzimy wartosci tolerancji lub najwiekszych /
najmniejszych wymiarow.

Sprawdzanie toleranciji

W przypadku wigkszoéci cykli dla kontroli przedmiotow mozna
przeprowadzi¢ poprzez TNC sprawdzanie tolerancji. W tym celu
nalezy przy definicji cyklu zdefiniowa¢ niezbedne wartosci
graniczne. Jesli nie chcemy przeprowadzi¢ sprawdzenia
tolerancji, to prosze wprowadzi¢ te parametry z 0 (= ustawiona
wczesniej wartose)
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Sprawdzanie narzedzi

W przypadku niektorych cykli dla kontroli przedmiotow mozna
przeprowadzi¢ poprzez TNC sprawdzanie narzedzi. TNC
nadzoruje wtedy, czy

z powodu odchylen od wartosci zadanej (wartosci w Q16x) ma
byC skorygowany promien narzedzia

czy odchylenia od wartosci zadanej (wartosci w Q16x) sg,
wieksze niz tolerancja na pekniecie narzedzia

Korygowanie narzedzia

(&5 Funkcja ta dzata tylko:

przy aktywnej tabeli narzedzi
jesli wigczymy sprawdzanie narzedzi w cyklu (Q330
nie rowny 0 wprowadzic)

TNC koryguje promien narzedzia w kolumnie DR tabeli narzedzi w
zasadzie zawsze, takze jesli zmierzone odchylenie lezy w
przedziale zadanej tolerancji. Czy nalezy dopracowa¢ dodatkowo,
mozna zapyta¢ w NC-programie poprzez parametr Q181 (Q181=1:
dodatkowe dopracowanie konieczne).

Dla cyklu 427 obowigzuje oprocz tego:

Jesli jako 0$ pomiaru zdefiniowana jest 0$ aktywnej ptaszczyzny
obrobki (Q272 =1 lub 2), to TNC przeprowadza korekcje
promienia narzedzia, jak uprzednio opisano. Kierunek korekcji
TNC ustala na podstawie zdefiniowanego kierunku
przemieszczenia (Q267)

Jesli jako 0$ pomiaru zdefiniowano 0$ sondy
(Q272 = 3), to TNC przeprowadza korekcje dtugosci narzedzia

Sprawdzanie narzedzi na pekniecia

[ Funkcja ta dziata tylko:

przy aktywnej tabeli narzedzi

jesli wigczymy sprawdzanie narzedzi w cyklu (Q330
nie rowny 0 wprowadzic)

jesli dla wprowadzonego numeru narzedzia w tabeli
narzedzi jest wprowadzona tolerancja na pekniecie
RBREAK wieksza od 0 (patrz takze podrecznik obstugi
maszyny, rozdziat 5.2 "Dane o narzedziach”).

TNC wydaje komunikat o btedach i zatrzymuje przebieg programu,
jesli zmierzone odchylenie jest wigksze niz tolerancja na pekniecie
narzedzia. Jednocze$nie blokuje ona narzedzie w tabeli narzedzi
(kolumna TL=L).

Wyniki pomiaréw

TNC przekazuje wszystkie wyniki pomiarow do parametrow
wynikéw i do pliku protokotu w aktywnym - to znaczy rowniez w
przesunietym ukfadzie wspotrzednych.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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3.3 Automatyczny pomiar obrabianych przedmiotéow

PLASZCZYZNA ODNIESIENIA (cykl sondy
pomiarowej 0)

1 Sonda pomiarowa przemieszcza sie z posuwem szybkim
(wartos¢ z MP6150 i MP6361) do zaprogramowanej pozycji
wstepnej 1

2 Nastepnie sonda przeprowadza probkowanie z posuwem
probkowania (MP6120 lub MP6360). Kierunek préobkowania
nalezy ustali¢ w cyklu

3 Po tym kiedy TNC uchwycita pozycje, sonda pomiarowa
powraca do punktu startu operacji probkowania i zapamietuje
zmierzong wspotrzedng w Q-parametrze. Dodatkowo TNC
zapamietuje wspotrzedne pozycji, na ktorej znajduje sie sondy
przy probkowaniu, w parametrach Q115 do Q119. Dla wartosci
w tych parametrach TNC nie uwzglednai dtugosci palca i jego
promienia

@ Prosze zwroci¢ uwage przed programowaniem

Tak pozycjonowac¢ wstepnie sonde pomiarows, ze
zostanie uniknieta kolizja przy najezdzaniu
programowanej pozycji wstepne;j.

EEN Numer parametru dla wyniku: wprowadzi¢ numer Q-
i parametru, ktéremu zostanie przyporzadkowana
wartos¢ wspotrzedne;j

0s probkowania/kierunek probkowania: wprowadzi¢
0$ probkowania z klawiszem wyboru osi lub przez
ASCII-klawiature oraz znak liczby dla kierunku
probkowania. Potwierdzi¢ klawiszem ENT

Warto$¢ zadana pozyciji: poprzez klawisze wyboru osi
lub przez ASCII-klawiature wprowadzi¢ wszystkie
wspotrzedne dla pozycjonowania wstepnego sondy
pomiarowej

Zakonczy¢ wprowadzanie danych: nacisng¢ klawisz
ENT
NC-bloki przyktadowe

67 TCH PROBE 0.0 PL. ODNIESIENIA 5 X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5Y+0 Z-5
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PLASZCZYZNA ODNIESIENIA BIEGUNOWO (cykl
sondy 1)

Cykl sondy pomiarowej 1 ustala w dowolnym kierunku
probkowania dowolng pozycje na obrabianym przedmiocie.

1 Sonda pomiarowa przemieszcza sie z posuwem szybkim
(wartos¢ z MP6150 lub 6361) do zaprogramowanej w cyklu
pozycji wstepnej 1

2 Nastepnie sonda pomiarowa przeprowadza operacje
préobkowania z posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360).
Przy operacji probkowania TNC przejezdza réwnoczesnie w 2
osiach (w zaleznosci od kata probkowania). Kierunek
probkowania nalezy okresli¢ poprzez kgt biegunowy w cyklu

3 Po tym, kiedy TNC uchwycita pozycje, sonda przemieszcza sie z
powrotem do punktu startu operacji probkowania. Wspoirzedne
punktu srodkowego gtowki sondy przy dotknieciu obrabianego
przedmiotu nalezy wprowadzi¢ do pamieci w parametrach Q115
doQ119

(&5 Prosze¢uwzgledni¢ przed programowaniem

Tak pozycjonowac¢ wstepnie sonde pomiarowg, ze
zostanie uniknieta kolizja przy najezdzaniu
programowanej pozycji wstepne;.

0O$ probkowania: wprowadzi¢ 0$ probkowania
klawiszem wyboru osi lub przez ASCII-klawiature.
Potwierdzi¢ klawiszem ENT

Kat probkowania: kat odniesiony do osi probkowania,
w ktorej ma przemieszczac¢ sig sonda pomiarowa

Zadana warto$¢ pozycji: wprowadzi¢ klawiszami
wyboru osi lub przez klawiature ASCII wszystkie
wspotrzedne dla pozycjonowania wstepnego sondy
pomiarowej.

Zakonczy¢ wprowadzanie danych: nacisng¢ klawisz
ENT
NC-bloki przyktadowe

67 SONDA 1.0 PUNKT ODNIESIENIA BIEGUNOWO
68 SONDA 1.1 X KAT: +30
69 SONDA 1.2 X+5Y+0 Z-5

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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MIERZYC KAT (cykl sondy 420,
DIN/ISO: G420)

Cykl sondy pomiarowej 420 ustala kat, ktory tworzy dowolna
prosta z osig gtdwng, ptaszczyzny obrobki.

1 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z posuwem szybkim
(wartos¢ z MP6150 lub MP6361) i przy pomocy logiki
pozycjonowania (rozdziat 1.2) do zaprogramowanego punktu
probkowania 1. TNC przesuwa przy tym sonde pomiarowg, 0
odstep bezpieczenstwa przeciwnie do ustalonego kierunku
przemieszczenia

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong,
wysokos¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
prébkowania z posuwem préobkowania (MP6120 lub MP6360)

3 Potem sonda przemieszcza sie do nastepnego punktu
probkowania 2 i przeprowadza drugg operacje probkowania

4 TNC pozycjonuje sonde z powrotem na Bezpieczng wysokos¢ i
zapamietuje ustalony kgt w nastepujgcym Q-parametrze:

Numer parametru Znaczenie

YA

Q150 Zmierzony kgt odniesiony do osi
gtownej ptaszczyzny obrobki

% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu musi by¢ zaprogramowane
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;j.

1-szy punkt pomiaru 1-szej osi Q263 (bezwzgledny):
i wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w osi
gtoéwnej ptaszczyzny obrobki

1-szy punkt pomiaru 2-giej osi Q264 (bezwzgledny):
wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

2-gi punkt pomiaru 1-szej osi Q265 (bezwzgledny):
wspotrzedna drugiego punktu préobkowania w osi
gtobwnej ptaszczyzny obrobki

2-gi punkt pomiaru 2-giej osi Q266 (bezwzgledny):
wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Os$ pomiarowa Q272: 0$, w ktorej ma by¢
dokonywany pomiar

1: o0$ gtoéwna = 0$ pomiarowa
2: 0$ pomocnicza = 0$ pomiarowa
3: 0% sondy pomiarowej = 0$ pomiarowa

[ Przy os sondy = 0o$ pomiarowa zwrdci¢ uwage:
Q263 rowny Q265 wybrag, jesli kat A-osi ma by¢
zmierzony; Q263 nie rowny Q264 wybrac, jesli kat przy
B-osi ma by¢ zmierzony.
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Kierunek przemieszczenia 1 Q267: kierunek, w
ktérym sonda pomiarowa ma najechac obrabiany
przedmiot:

-1: Kierunek przemieszczenia ujemny
+1: Kierunek przemieszczenia dodatni

Wysokos$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (bezwzgledna):
wspotrzedna centrum gtoéwki sondy (=punkt
dotkniecia) w osi sondy, na ktorej ma by¢ dokonany
pomiar

Odstep bezpieczenstwa Q320 (przyrostowo):
dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiaru i
gtéwka sondy. Q320 dziata addytywnie w stosunku
do MP6140

Bezpieczna wysokos$¢ Q260 (bezwzgledna):
wspoitrzedna w osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze dojs¢ do kolizji pomiedzy sondg, i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Przejazd na bezpiecznag wysoko$¢ Q301: okreslic,
jak sonda ma przemieszczac si¢ migdzy punktami
pomiarowymi:

0: Miedzy punktami pomiarowymi przemieszczaé¢
sie na wysokosci pomiaru

1: Miedzy punktami pomiarowymi przemieszczac¢
sie na Bezpiecznej wysokosci

Protokéw pomiaru Q281: okresli¢, czy TNC ma

utworzy¢ protokét pomiaru

0: Nie wystawia¢ protokotu pomiaru

1: Utworzy¢ protokét pomiaru: TNC odktada
standardowo plik protokotu TCHPR420.TXT do
tego skoroszytu, w ktorym zapamietany jest
program pomiaru

NC-bloki przyktadowe:
5 SONDA 420 MIERZYC KAT

Q263=+10 ;1-PUNKT 1-SZEJ OSI
Q264=+10 ;1-SZY PUNKT 2-GIEJ OSI
Q265=+15 ;2-GI PUNKT 1-SZEJ OSI
Q266=+95 ;2-GI PUNKT 2-GIEJ OSI
Q272=1 ;WYSOKOSC POMIARU
Q267=-1 ;KIERUNEK PRZEMIESZCZENIA
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU

Q320=0 ;BEZPIECZNY ODSTEP
Q260=+10 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC
Q301=1 ;ODJAZD NA BEZP. WYSOKOSC
Q281=1 ;PROTOKOL POMIARU

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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MIERZYC ODWIERT (cykl sondy 421,
DIN/ISO: G421)

Cykl sondy pomiarowej 421 ustala punkt srodkowy i $rednice
odwiertu (kieszeni okragtej). Jesli zdefiniujumy odpowiednie
wartosci tolerancji w cyklu, to TNC przeprowadzi poréwnanie
wartosci zadanych z rzeczywistymi i odtozy odchylenia w
parametrach systemowych.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz rozdziat
1.2) do punktu prébkowania 1. TNC oblicza punkty prébkowania
z danych w cyklu i Bezpiecznej wysokosci w MP6140

2 Nastepnie sonda przemieszcza si¢ na wprowadzong wysokos$c
pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje probkowania z
posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360). TNC okresla
kierunek probkowania automatycznie w zaleznosci od
zaprogramowanego kata startu

3 Po tym sonda przemieszcza sie ruchem kotowym albo na
wysokosci probkowania albo na Bezpiecznej wysokosci do
nastepnego punktu prébkowania 2 i przeprowadza tam drugg,
operacje probkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu probkowania 3 i
potem do punktu probkowania 4 i przeprowadza tam trzecig, i
czwartg operacje probkowania

5 Na koniec TNC pozycjonuje sonde pomiarowg, z powrotem na
Bezpieczng wysokos¢ i zapamiegtuje wartosci rzeczywiste i
odchylenia w nastepujgcych Q-parametrach:

YA

ol |

Numer parametru Znaczenie

Q151 Wartos¢ rzeczywista o$ gtowna

Q152 Wartos¢ rzeczywista srodek 0$
pomocnicza

Q153 Wartos$¢ rzeczywista promien

Q161 Odchylenie $rodek 0$ gtéwna

Q162 Odchylenie $rodek 0$ pomocnicza

Q163 Odchylenie $rednica

[ Proszguwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu musi by¢ zaprogramowane
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy.
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Srodek 1-szej osi Q321 (bezwzgledny): $rodek
odwiertu w osi gtownej ptaszczyzny obrobki

Srodek 2-giej osi Q322 (bezwzgledny): $rodek
odwiertu w 0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Zadana $rednica Q262: wprowadzi¢ $rednice
odwiertu

Kat startu Q325 (bezwzgledny): kgt miedzy osig,
gtébwng ptaszczyzny obrobki i pierwszym punktem
probkowania

Krok kgta Q247 (przyrostowo): kat miedzy dwoma
punktami pomiarowymi, znak liczby kroku kgta
okresla kierunek obrobki (- = zgodnie z ruchem
wskazowek zegara). Jesli chcemy dokona¢ pomiaru
tukow kotowych, to prosze zaprogramowac krok kgta
mniejszym niz 90°

Im mniejszym jest zaprogramowany krok kata, tym
bardziej niedoktadnie TNC oblicza punkt odniesienia.

Wysokos$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (bezwzgledna):
wspotrzedna centrum gtowki sondy (=punkt
dotkniecia) w osi sondy, na ktorej ma by¢ dokonany
pomiar

Odstep bezpieczenstwa Q320 (przyrostowo):
dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiaru i
gtéwka sondy. Q320 dziata addytywnie w stosunku
do MP6140

Bezpieczna wysokos$¢ Q260 (bezwzgledna):
wspotrzedna w osi sondy, na ktoérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondg pomiarowg, i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysokos$¢ Q301: okresli¢, jak
sonda pomiarowa ma przemieszczac sie miedzy
punktami pomiarowymi:

0: Miedzy punktami pomiarowymi przemieszczaé¢
sie na wysokosci pomiaru

1: Miedzy punktami pomiarowymi przemieszczac
sie ruchem kotowym na Bezpiecznej wysokosci

Najwiekszy wymiar odwiert Q275: $rednica odwiertu
(kieszeni okragtej)

Najmniejszy wymiar odwiert Q276: najmniejsza
dozwolona $rednica odwiertu (kieszeni okragtej)

Wartos¢ tolerancji srodek 1-szej osi Q279:
dozwolone odchylenie od potozenia w osi gtéwnej
ptaszczyzny obrébki

Wartos¢ tolerancji $srodek 2-giej osi Q280: dozwolone
odchylenie od potozenia w 0si pomocniczej
ptaszczyzny obroébki

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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3.3 Automatyczny pomiar obrabianych przedmiotéow

Protokdt pomiaru Q281: okreslic czy TNC powinna
sporzgdzac protokot:

0: Nie sporzgdzac¢ protokotu

1: Sporzgdzac¢ protokot: TNC odktada plik protokotu
TCHPR421.TXT standardowo do tego
skoroszytu, w ktbrym zaprogramowany jest
program pomiaru

PGM-Stop przy btedzie tolerancji Q309: okresli¢, czy
TNC ma przerywac¢ przebieg programu w przypadku
przekroczenia tolerancji i wydawa¢ komunikat o
btedach:

0: Nie przerywac¢ przebiegu programu, nie wydawaé
komunikatu o btedach

1: Przerwa¢ przebieg programu, wydawaé
komunikat o btedach

Numer narzedzia dla kontroli Q330: okresli¢, czy TNC
powinno przeprowadzac¢ kontrole narzedzi (patrz
"Kontrola narzedzi” dalej z przodu tego rozdziatu)

0: Kontrola nie aktywna
>0: Numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T

NC-bloki przyktadowe:
5 SONDA 421 MIERZYC ODWIERT
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Q273=+50 ;SRODEK 1-SZEJ OSI
Q274=+50 ;SRODEK 2-GIEJ OSI
Q262=75 ;ZADANA SREDNICA
Q325=+0 ;KAT STARTU
Q247=+60 ;KROK KATA

Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU

Q320=0 ;BEZPIECZNY ODSTEP
Q260=+20 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC
Q301=0 ;ODJAZD NA BEZP. WYSOKOS$E

Q275=75,12;;NAJW. WYMIAR
Q276=74,95;NAJM.WYMIAR

Q279=0,1 ;TOLERANCJA 1-SZEGO SRODKA
Q280=0,1 ;TOLERANCJA 2-GIEGO $SRODKA

Q281=1 ;PROTOKOL POMIARU
Q309=0 ;PGM-STOP PRZY BLEDACH
Q330=0 ;NUMER NARZEDZIA

3 Cykle sondy impulsowej dla automatycznej
kontroli obrabianych przedmiotow



MIERZYC OKRAG NA ZEWN. (cykl sondy 422,
DIN/ISO: G422)

Cykl sondy pomiarowej 422 ustala punkt srodkowy i $rednice
czopu okragtego. Jesli zdefiniujemy odpowiednie wartosci
tolerancji w cyklu, to TNC przeprowadza poréwnanie wartosci
zadanych i rzeczywistych i odktada odchylenia w parametrach
systemowych.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (rozdziat 1.2)
do punktu prébkowania 1. TNC przesuwa przy tym sonde
pomiarowg, 0 Bezpieczng wysokos¢ przeciwnie do ustalonego
kierunku przemieszczenia

2 Nastepnie sonda pomiarowa przesuwa sie¢ na wprowadzong,
wysokos$¢ pomiaru i przeprowadza pierwsza operacje
probkowania z posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360).
TNC okres$la automatycznie kierunek probkowania w zaleznosci
od zaprogramowanego kata startu

3 Potem sonda przemieszcza sie ruchem kotowym albo na
wysokosci pomiaru albo na Bezpiecznej wysokosci do
nastepnego punktu probkowania 2 i przeprowadza tam drugg,
operacje probkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu probkowania 3 i
potem do punktu prébkowania 4 i przeprowadza tam trzecig, i
czwartg operacje probkowania

5 Na koniec TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na
Bezpieczng wysokosc¢ i zapamietuje wartosci rzeczywiste i
odchylenia w nastepujgcych Q-parametrach:

Numer parametru Znaczenie

YA

O

© 4

ol

Q151 Wartos¢ rzeczywista srodek o$ gtowna
Q152 Warto$¢ rzeczywista srodek 0$ pomocnicza
Q153 Wartos$¢ rzeczywista $rednica

Q161 Odchylenie $rodek 0$ gtobwna

Q162 Odchylenie $rodek 0$ pomocnicza

Q163 Odchylenie $rednica

% Prosze uwzglednic¢ przed rozpoczeciem
programowania

Przed definicjg cyklu musi by¢ zaprogramowane
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;j.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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3.3 Automatyczny pomiar obrabianych przedmiotéow

Srodek 1-szej osi Q321 (bezwzgledny): $rodek czopu
w 0si gtbwnej ptaszczyzny obrobki

YA

Srodek 2-giej osi Q322 (bezwzgledny): $rodek czopu
W 0Si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Zadana s$rednica Q262: wprowadzi¢ $rednice czopu

Kat startu Q325 (bezwzgledny): kgt pomiedzy osig,
gtowng ptaszczyzny obrobki i pierwszym punktem Q2740280
probkowania

Q278
Q262
Q277

Krok kagta Q247 (przyrostowo): kgt pomiedzy dwoma
punktami pomiaru, znak liczby kroku kata okresla
kierunek obrobki (- = zgodnie z ruchem wskazowek
zegara). Jesli chcemy dokona¢ pomiaru tukow
kotowych, prosze zaprogramowac krok kata mniejszy Q2730278
od 90°

=<\

Im mniejszym jest zaprogramowany krok kagta, tym
bardziej niedoktadnie TNC oblicza punkt odniesienia.

Wysokos$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (bezwzgledna): Z A
wspotrzedna centrum gtoéwki sondy (=punkt
dotkniecia) w osi sondy, na ktérej ma byc¢
przeprowadzony pomiar

Q260

Bezpieczny odstep Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep migedzy punktem pomiaru i gtéwkg sondy
pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do MP6140

Bezpieczna wysokos$¢ Q260 (bezwzgledna):
wspotrzedna w osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze dojs¢ do kolizji miedzy sondg pomiarows i 4@

ol |

obrabianym przedmiotem (mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysokos$¢ Q301: okresli¢, jak
sonda pomiarowa ma przemieszczac si¢ miedzy
punktami pomiarowymi:

0: Miedzy punktami pomiarowymi przemieszczac¢
sie ruchem kotowym na wysokosci pomiaru

1: Miedzy punktami pomiarowymi przemieszczaé
sie liniowo na Bezpiecznej wysokosci

Najwiekdzy wymiar czop Q277: maksymalnie
dozwolona $rednica okrggtego czopu

Najmniejszy wymiar czopu Q278: najmniejsza
dozwolona $rednica okrggtego czopu

Warto$é tolerancji Srodek 1-szej osi Q279:
dozwolone odchylenie od potozenia w osi gtbwnej
ptaszczyzny obrobki

Wartos¢ tolerancji $rodek 2-giej osi Q280: dozwolone
odchylenie od potozenia w 0si pomochniczej
ptaszczyzny obrobki

74 3 Cykle sondy impulsowej dla automatycznej
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Protokét pomiaru Q281: okresli¢, czy TNC ma
sporzgdzi¢ protokot pomiaru:

0: Nie sporzadza¢ protokotu pomiaru

1: Sporzgdzac¢ protokot pomiaru: TNC odktada plik
protokotu TCHPR422.TXT standardowo do tego
skoroszytu, w ktérym zapamigtamy jest program
pomiaru

PGM-Stop przy btedach tolerancji Q309: okresli¢,
czy TNC ma przerywac¢ przebieg programu przy
przekroczeniach tolerancji i wydawa¢ komunikat o
btedach:

0: Nie przerywaé przebiegu programu, nie wydawaé¢
komunikatu o btedach

1: Przerwac przebieg programu, wyda¢ komunikat o
btedach

Numer narzedzia dla kontroli Q330: okresli¢, czy TNC
ma przeprowadzi¢ kontrole narzedzia (patrz "Kontrola
narzedzi” dalej z przodu tego rozdziatu)

0: Kontrola nie aktywna
>0: Numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T

NC-bloki przyktadowe:

5 SONDA 422 MIERZYC OKRAG NA ZEWN.
Q273=+20 ;SRODEK 1-SZEJ OSI
Q274=+30 ;SRODEK 2-GIEJ OSI
Q262=35 ;ZADANA SREDNICA
Q325=+90 ;KAT STARTU
Q247=+30 ;KROKKATA
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU

Q320=0 ;BEZPIECZNY ODSTEP
Q260=+10 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC
Q301=0 ;ODJAZD NA BEZP. WYSOKOSC

Q277=35,15;NAJW. WYMIAR

Q278=34,90 ;NAJM. WYMIAR

Q279=0,05 ;TOLERACJA 1-SZEGO SRODKA
Q280=0,05 ;TOLERACJA 2-GIEGO SRODKA
Q281=1 ;PROTOKOL. POMIARU

Q309=0 ;PGM-STOP PRZY BLEDACH
Q330=0 ;NUMER NARZEDZIA

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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3.3 Automatyczny pomiar obrabianych przedmiotéow

MIERZYC PROSTOKAT WEWN. (cykl sondy 423,
DIN/ISO: G423)

Cykl sondy 423 ustala punkt srodka jak i dtugo$¢ oraz szerokos$é
kieszeni prostokagtnej. Jesli zdefiniujemy odpowiednie wartosci
tolerancji w cyklu, TNC wykonuje poréwnanie wartosci zadanych i
rzeczywistych i odktada odchylenia w parametrach systemowych.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (rozdziat 1.2)
do zaprogramowanego punktu probkowania 1. TNC przesuwa
przy tym sonde o odstep bezpieczenstwa przeciwnie do
ustalonego kierunku przemieszczenia

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong,
wysokos$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
probkowania z posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360)

3 Potem sonda przejezdza albo réwnolegle do osi na wysokosci
pomiaru albo liniowo na bezpiecznej wysokosci do nastepnego
punktu probkowania 2 i przeprowadza tam drugg operacje
préobkowania

4 TNC pozycjonuje sonde do punktu prébkowania 3 i potem do
punktu probkowania 4 i przeprowadza tam trzecig i czwartg
operacje probkowania

5 Na koniec TNC pozycjonuje sonde z powrotem na Bezpieczng,
wysokos¢ i zapamigtuje wartosci rzeczywiste i odchylenia w
nastepujgcych Q-parametrach:

Numer parametru Znaczenie

YA

ol |

Q151 Wartos¢ rzeczywista srodek 0$ gtowna

Q152 Warto$¢ rzeczywista srodek 0$ pomocnicza

Q154 Warto$¢ rzeczywista dtugos¢ boku o$ gtowna

Q155 Warto$¢ rzeczywista dtugos¢ boku o$
pomocnicza

Q161 Odchylenie $rodek 0$ gtowna

Q162 Odchylenie $rodek 0$ pomocnicza

Q164 Odchylenie dtugos¢ boku 0$ gtéwna

Q165 Odchylenie dtugos$¢ boku 0$ pomocnicza

[ Proszg¢zwréci¢ uwage przed rozpoczgciem
programowania

Przed definicjg cyklu musi by¢ zaprogramowane
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;j.

Jesli wymiary kieszeni i Bezpieczny odstep nie
pozwalajg na wstepne pozycjonowanie w poblize
punktow probkowania, to TNC dokonuje probkowania
zawsze poczynajgc od srodka kieszeni. Pomiedzy tymi
czterema punktami sonda nie przemieszcza si¢ na
Bezpieczng wysokosc.
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Srodek 1-szej osi Q321 (bezwzgledny): $rodek
kieszeni w osi gtbwnej ptaszczyzny obrébki

Srodek 2-giej osi Q322 (bezwzgledny): $rodek
kieszeni w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki

1-sza dtugos$¢ boku Q323 (przyrostowo): dtugosé
kieszeni, rownolegle do osi gtébwnej ptaszczyzny
obrébki

2-ga dtugosc¢ boku Q324 (przyrostowo): dtugosc
kieszeni, rownolegle do osi pomocniczej ptaszczyzny
obraébki

Wysokos$¢ pomiarowa w osi sondy Q261
(bezwzgledna): wspoétrzedna centrum gtowki sondy
(=punkt dotkniecia) w osi sondy, na ktérej ma by¢
dokonany pomiar

Bezpieczny odstep Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtdwkg,
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie w
stosunku do MP6140

Bezpieczna wysokos¢ Q260 (bezwzgledna):
wspotrzedna w osi sondy, na ktoérej nie moze dojs¢ do
kolizji miedzy sondg i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysoko$¢ Q301: okresli¢, jak
sonda ma przemieszczac sie¢ miedzy punktami
pomiaru:

0: Miedzy punktami pomiaru réwnolegle do osi
przemieszczac¢ sie na wysokosci pomiaru

1: Miedzy punktami pomiaru przemieszczac sie
liniowo na Bezpiecznej wysokosci

Najwiekszy wymiar 1-dtugosci boku Q284:
maksymalnie dozwolona dtugosc¢ kieszeni

Najmniejszy wymiar 1-szej dtugosci boku Q285:
najmniejsza dozwolona dtugosc¢ kieszeni

Najwiekszy wymiar 2-giej dtugosci boku:
maksymalnie dozwolona szerokos¢ kieszeni

Najmniejszy wymiar 2-giej dtugosci boku Q287:
namniejsza dozwolona szeroko$¢ kieszeni

Wartos¢ tolerancji $srodek 1-szej osi Q279:
dozwolone odchylenie od potozenia w osi gtownej
ptaszczyzny obrébki

Wartos¢ tolerancji 2-osi Q280: dozwolone odchylenie
od potozenia w 0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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3.3 Automatyczny pomiar obrabianych przedmiotéow

Protokét pomiaru Q281: okresli¢, czy TNC ma
sporzgdzi¢ protokot pomiaru:

0: Nie sporzadza¢ protokotu pomiaru

1: Sporzadzi¢ protokédt pomiaru: TNC odktada plik
protokotu TCHPR423.TXT standardowo do tego
skoroszytu, w ktorym zapamietany jest program
pomiaru

PGM-Stop przy btedach tolerancji Q309: okresli¢,
czy TNC ma przerwac przebieg programu przy
przekroczeniach tolerancji i wydawa¢ komunikat o
btedach:

0: Nie przerywac¢ przebiegu programu, nie wydawaé
komunikatu o btedach

1: Przerwac przebieg programu, wyda¢ komunikat o
btedach

Numer narzedzia dla kontroli Q330: okresli¢, czy TNC
przeprowadzi¢ kontrole narzedzia (patrz "Kontrola
narzedzi” dalej z przodu w tym rozdziale)

0: Kontrola nie aktywna
>0: Numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T

NC-bloki przyktadowe:
5 SONDA 423 MIERZYC PROSTOKAT WEWN.
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Q273=+50 ;SRODEK 1-SZEJ OSI
Q274=+50 ;SRODEK 2-GIEJ OSI
Q282=80 ;1-SZADLUGOSC BOKU
Q283=60 ;2-GADLUGOSC BOKU
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU

Q320=0 ;BEZPIECZNY ODSTEP

Q260=+10 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC

Q301=1 ;ODJAZD NA BEZP. WYSOKOSC
Q284=0 ;NAJW. WYMIAR 1-SZEJ STRONY
Q285=0 ;NAJM. WYMIAR 1-SZEJ STRONY
Q286=0 ;NAJWIEKSZY WYMIAR 2-GIEJ STRONY
Q287=0 ;NAJMNIEJSZY WYMIAR 2-GIEJ STRONY
Q279=0 ;TOLERANCJA 1-GO SRODKA

Q280=0 ;TOLERANCJA 2-GIEGO SRODKA
Q281=1 ;PROTOKOL POMIARU

Q309=0 ;PGM-STOP PRZY BLEDACH

Q330=0 ;NUMER NARZEDZIA

3 Cykle sondy impulsowej dla automatycznej
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MIERZYC PROSTOKAT NA ZEWN. (cykl sondy
424, DIN/ISO: G424)

Cykl sondy pomiarowej 424 ustala punkt srodkowym jak i dtugos¢
oraz szerokos$¢ czopu prostokgtnego. Jesli zdefiniujemy
odpowiednie wartosci tolerancji w cyklu, to TNC przeprowadza
poroéwnanie wartosci zadanych i rzeczywistych i odktada te
odchylenia do parametrow systemowych.

1 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg, z posuwem szybkim
(wartos¢ z MP6150 lub MP6361) i przy pomocy logiki
pozycjonowania (rozdziat 1.2) do zaprogramowanego puntu
probkowania 1. TNC przesuwa przy tym sonde pomiarowg o
bezpieczny odstep przeciwnie do ustalonego kierunku
przemieszczenia

2 Nastepnie sonda przemieszcza sie na wprowadzong wysokos$e
pomiaru i przeprowadza tam pierwszg operacje probkowania z
posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360)

3 Potem sonda przemieszcza sie albo rownolegle do osi na
wysokosci pomiaru albo liniowo na Bezpiecznej wysokosci do
punktu probkowania 2 i przeprowadza tam drugg operacje
probkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu prébkowania 3 i
potem do punktu prébkowania 4 i przeprowadza tam trzecig, i
czwartg operacje probkowania

5 Na koniec TNC pozcjonuje sonde pomiarowg z powrotem na
Bezpieczng wysokoc¢s i zapamietuje wartosci rzeczywiste i
odchylenia w nastepujgcych Q-parametrach:

Numer parametru Znaczenie

YA

<V

Q151 Warto$¢ rzeczywista srodek o$ gtéwna

Q152 Wartos$¢ rzeczywista srodek o$ pomocnicza

Q154 Wartos¢ rzeczywista dtugos$¢ boku o$ gtowna

Q155 Warto$¢ rzeczywista dtugos¢ boku o$
pomocnicza

Q161 Odchylenie $rodek 0$ gtowna

Q162 Odchylenie srodek 0$ pomocnicza

Q164 Odchylenie dtugos¢ boku 0$ gtowna

Q165 Odchylenie dtugos$¢ boku 0$ pomocnicza

% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu musi by¢ zaprogramowane
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;j.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Srodek 1-szej osi Q273 (bezwzgledny): $rodek czopu
w 0si gtéwnej ptaszczczyzny obrobki

Srodek 2-giej osi Q274 (bezwzgledny): $rodek czopu
W 0Si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

1-sza dtugos¢ boku Q282 (przyrostowo). dtugosé
czopu, rownolegle do osi gtéwnej ptaszczyzny
obroébki

2-ga dtugosc¢ boku Q283 (przyrostowo): dtugosc
czopu, rownolegta do osi pomocniczej ptaszczyzny
obrobki

Wysoko$¢ pomiarowa w osi sondy Q261
(bezwzgledna): wspotrzedna centrum gtowki sondy
(=punkt dotkniecia) w osi sondy, na ktérej ma by¢
dokonany pomiar

Bezpieczny odstep Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep miedzy punktem pomiaru i gtéwkg sondy
pomiarowej. Q320 dziata addytywnie w stosunku do
MP6140

Bezpieczna wysokos$¢ Q260 (bezwzgledna):
wspotrzedna w osi sondy, na ktorej nie moze dojs¢ do
kolizji miedzy sondg, i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysoko$¢ Q301: okresli¢, jak
sonda ma przemieszczac si¢ miedzy punktami
pomiarowymi:

0: Miedzy punktami pomiarowymi przemieszczaé
sie rownolegle do osi na wysokosci pomiaru

1: Miedzy punktami pomiarowymi przemieszczac
sie liniowo na Bezpiecznej wysokosci

Najwiekszy wymiar 1-dtugosci boku Q284:
maksymalnie dozwolona dtugos$¢ czopu

Najmniejszy wymiar 1-szej dtugosci boku:
najmniejsza dozwolona dtugos¢ boku

Najwiekszy wymiar 2-giej dtugosci boku Q286:
maksymalna dozwolona szeroko$¢ czopu

Najmniejszy wymiar 2-giej dtugosci boku:
najmniejsza dozwolona szerokos$¢ czopu

Wartos¢ tolerancji $rodek 1-szej osi Q279:
dozwolone odchylenie od potozenia w osi gtéwnej
ptaszczyzny obrobki

Wartos¢ tolerancji $rodek 2-giej osi Q280: dozwolone
odchylenie od potozenia w 0si pomocniczej
ptaszczyzny obroébki

Y
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Protokét pomiaru Q281: okresli¢, czy TNC ma
sporzgdzi¢ protokot pomiaru:

0: Nie sporzadza¢ protokotu pomiaru

1: Sporzadzi¢ protokdt pomiaru: TNC odktada plik
protokotu TCHPR424.TXT standardowo w tym
skoroszycie, w ktorym tez zapamigtany jest
program pomiaru

PGM-Stop przy btedach tolerancji Q309: okresli¢,

czy TNC ma przerwac przebieg programu przy

przekroczeniach tolerancji i wydawa¢ komunikat o

btedach:

0: Nie przerywaé przebiegu programu, nie wydawaé¢
komunikatu o btedach

1: Przerwa¢ przebieg programu, wydawaé
komunikat o btedach

Numer narzedzia dla kontroli Q330: okresli¢, czy TNC
ma przeprowadzac kontrole narzedzi (patrz "Kontrola
narzedzi” dalej z przodu w tym rozdziale)

0: Kontrola nie aktywna
>0: Numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T

NC-bloki przyktadowe:
5 SONDA 424 MIERZYC PROSTOKAT NA ZEWN.

Q273=+50 ;SRODEK 1-SZEJ OSI
Q274=+50 ;SRODEK 2-GIEJ OSI
Q282=75 ;1-SZADLUGOSC BOKU
Q283=35 ;2-GADLUGOSC BOKU
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU

Q320=0 ;BEZPIECZNY ODSTEP
Q260=+20 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC
Q301=0 ;ODJAZD NA BEZP. WYSOKOS$C

Q284=75,1 ;NAJW.WYMIAR 1-SZEJ STRONY
Q285=74,9 ;NAJMN.WYMIAR 1-SZEJ STRONY
Q286=35 ;NAJW. WYMIAR 2-GIEJ STRONY
Q287=34,95;NAJMN. WYMIAR 2-GIEJ STRONY
Q279=0,1 ;TOLERANCJA 1-SZEGO SRODKA
Q280=0,1 ;TOLERANCJA 2-GIEGO SRODKA

Q281=1 ;PROTOKOL POMIARU
Q309=0 ;PGM-STOP PRZY BLEDACH
Q330=0 ;NUMER NARZEDZIA

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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MIERZYC SZEROKOSC WEWN. (cykl sondy 425,
DIN/ISO: G425)

Cykl sondy pomiarowej 425 ustala potozenie oraz szeroko$¢ rowka
(kieszeni). Jesli zdefiniujemy odpowiednie wartosci tolerancji w
cyklu, to TNC przeprowadza porownanie wartosci zadanych i
rzeczywistych i odktada to odchylenie do parametru
systemowego. 2

YA

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz rozdziat 1
1.2) do zaprogramowanego punktu probkowania 1. TNC
przesuwa przy tym sonde o odstep bezpieczenstwa przeciwnie

do ustalonego kierunku przemieszczenia 4@

2 Nastepnie sonda przemieszcza sie na wprowadzong wysokos$c¢
pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje probkowania z
posuwem préobkowania (MP6120 lub MP6360). 1- sze
probkowanie zawsze w kierunku dodatnim zaprogramowanej osi

ol |

3 Jesli wprowadzimy dla drugiego pomiaru przesuniecie, to TNC
przesuwa sonde rownolegle do osi do nastepnego punktu
probkowania 2 i przeprowadza drugg operacje probkowania.
Jesli nie wprowadzimy przesuniecia, TNC mierzy wtedy
szeroko$¢ bezposrednio w kierunku przeciwnym

4 Na koniec TNC pozycjonuje sonde z powrotem na Bezpieczng,
wysokoS¢ i zapamietuje wartosci rzeczywiste i odchylenie w
nastepujgcych Q-parametrach:

Numer parametru Znaczenie

Q156 Warto$¢ rzeczywista zmierzona dtugoscé
Q157 Wartos¢ rzeczywista potozenie osi Srodkowej
Q166 Odchylenie zmierzonej dtugosci

3.3 Automatyczny pomiar obrabianych przedmiotéow

(&5 Proszguwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu musi by¢ zaprogramowane
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;j.

Punkt startu 1-szej osi Q328 (bezwzgledny): punkt
startu operacji probkowania w osi gtéwne;j Q288
ptaszczyzny obrobki v Q311
Q289

Punkt startu 2-giej osi Q329 (bezwzgledny): punkt Q272=2
startu operacji probkowania w 0si pomocniczej
ptaszczyzny obroébki

Q310

)

Przesuniecie dla 2-giego pomiaru Q310
(przyrostowo): warto$¢, o jakg sonda pomiarowa
zostaje przesunieta przed drugim pomiarem. Jesli
wprowadzimy 0, to TNC nie przesunie sondy Q329

)

G L

Somcoocoooooo o

T TR

Q272=1
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0$ pomiaru Q272: 0$ na ptaszczyznie obrobki, na
ktorej ma by¢ dokonany pomiar:

1: o0$ gtobwna = 0$ pomiarowa
2: 0$ pomocnicza = 0$ pomiarowa

Wysokos$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (bezwzgledna):
wspoitrzedna centrum gtowki sondy (=punkt
dotkniecia) w osi sondy pomiarowej, na ktérej ma byc
dokonany pomiar

Bezpieczna wysokos$¢ Q260 (bezwzgledna):
wspotrzedna w osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze dojs$¢ do kolizji pomiedzy sondg, i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Zadana dtugos¢ Q311 (przyrostowo): zadana wartosc
mierzonej dtugosci

Najwiekszy wymiar Q288: maksymalna dozwolona
dtugosé

Najmniejszy wymiar Q289: najmniejsza dozwolona
dtugosé

Protokét pomiaru Q281: okresli¢, czy TNC ma
sporzgdzi¢ protokot pomiaru:

0: Nie sporzadza¢ protokotu pomiaru

1: Sporzgdzac¢ protokot pomiaru: TNC odktada plik
protokotu TCHPR425.TXT standardowo w tym
skoroszycie, w ktorym tez jest zapamietany
program pomiaru

PGM-Stop przy btedach tolerancji Q309: okresli¢,
czy TNC ma przerwac przebieg programu przy
przekroczeniach tolerancji i wydawa¢ komunikat o
btedach:

0: Nie przerywaé przebiegu programu, nie wydawaé
komunikatu o btedach

1: Przerwac przebieg programu, wyda¢ komunikat o
btedach

Numer narzedzia dla kontroli Q330: okresli¢, czy TNC
ma przeprowadzi¢ kontrole narzedzi (patrz "Kontrola
narzedzi” dalej z przodu w tym rozdziale)

0: Kontrola nie aktywna
>0: Numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

zA

Q260

N

Q261

MMREN

s
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NC-bloki przyktadowe:
5 SONDA 425 MIERZYC SZEROKOSC WEWN.

Q328=+75 ;PUNKT STARTU 1-SZEJ OSI
Q329=-12,5 ;PUNKT STARTU 2-GIEJ OSI
Q310=+0; PRZESUNIECIE 2-GIEGO

POMIARU
Q272=1 ;08 POMIARU
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU

Q260=+10 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC
Q311=25 ;ZADANADLUGOSC
Q288=25,05;NAJWIEKSZY WYMIAR

Q289=25 ;NAJMNIEJSZY WYMIAR
Q281=1 ;PROTOKOL POMIARU
Q309=0 ;PGM-STOP PRZY BLEDACH
Q330=0 ;NUMER NARZEDZIA
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3.3 Automatyczny pomiar obrabianych przedmiotéow

MIERZYC SRODNIK NA ZEWN. (cykl sondy 426,
DIN/ISO: G426)

Cykl sondy pomiarowej 426 ustala potozenie i szerokos¢ srodnika.
Jesli zdefiniujemy odpowiednie wartosci tolerancji, to TNC
przeprowadza poréwnanie wartosci zadanych i rzeczywistych i
odkfada odchylenie do parametrow systemowych.

YA

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150 <::|@
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (rozdziat 1.2) 1
do zaprogramowanego punktu probkowania 1. TNC przesuwa @':>
sonde pomiarowg, 0 bezpieczny odstep przeciwnie do 2
okresloneg kierunku przemieszczenia

N
2 Nastepnie sonda przemieszcza si¢ na wprowadzong wysokos$¢ 4@%
pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje probkowania z
posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360). 1-sze
probkowanie zawsze w kierunku ujemnym zaprogramowanej osi

ol |

3 Potem sonda przemieszcza sie na bezpiecznej wysokosci do
nastepnego punktu probkowania 2 i przeprowadza tam drugg,
operacje probkowania

4 Na koniec TNC pozycjonuje sonde z powrotem na Bezpieczng,
wysokos¢ i zapamiegtuje wartosci rzeczywist i odchylenie w
nastepujgcych Q-parametrach.

Numer parametru Znaczenie

Q156 Wartos¢ rzeczywista zmierzona dtugoscé
Q157 Warto$¢ rzeczywista potozenie osi srodkowej
Q166 Odchylenie zmierzonego potozenia

(&5 Proszguwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu musi by¢ zaprogramowane
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;j.

1-szy punkt pomiarowy 1-szej osi Q263
(bezwzgledny): wspotrzedna pierwszego punktu Q288
probkowania w osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki % Q311
Q289

1-szy punkt pomiarowy 2-giej osi Q264 Q272=2
(bezwzgledny): wspotrzedna pierwszego punktu
probkowania w 0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

2-gi punkt pomiarowy 1-szej osi Q265 (bezwzgledny): Q264
wspotrzedna drugiego punktu pomiarowego w osi
gtobwnej ptaszczyzny obrébki Q266

yZ N\
\\Z

yZN)
N7

2-gi punkt pomiarowy 2-giej osi Q266 (bezwzgledny):

wspotrzedna drugiego punktu prébkowania w osi MP6140 + Q320

pomocniczej ptaszczyzny obrobki _...@ —
X

! Q265 Q263 Q272=1
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0$ pomiaru Q272: 0$ na ptaszczyznie obrobki, na
ktérej ma by¢ dokonywany pomiar:

1: o0$gtowna = 0$ pomiarowa
2: 0$ pomocnicza = 0$ pomiarowa

Wysokos$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (bezwzgledna):
wspoitrzedna centrum gtowki sondy (=punkt
dotkniecia) w osi sondy pomiarowej, na ktérej ma byc
dokonywany pomiar

Bezpieczny odstep Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep miedzy punktem pomiaru i gtdwkg sondy
pomiarowej. Q320 dziata addytywnie w stosunku do
MP6140

Bezpieczna wysokos$¢ Q260 (bezwzgledna):
wspotrzedna w osi sondy, na ktoérej nie moze dojs¢ do
kolizji miedzy sondg i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Zadana dtugos¢ Q311 (przyrostowo): zadana wartosc
mierzonej dtugosci

Najwiekszy wymiar Q288: maksymalna dozwolona
dtugos¢

Najmniejszy wymiar Q289: najmniejsza dozwolona
dtugosé

Protokét pomiaru Q281: okresli¢, czy TNC ma
sporzgdzac¢ protokdt pomiaru:

0: Nie sporzadza¢ protokotu pomiaru

1: Sporzgdzac¢ protoko6t pomiaru: TNC odktada plik
protokotu TCHPR426.TXT standardowo w tym
skoroszycie, w ktorym tez zapamiegtany jest
program pomiaru

PGM-Stop przy btedach tolerancji Q309: okreslic,
czy TNC ma przerywa¢ przebieg programu przy
przekroczeniach tolerancji i wydawac¢ komunikat o
btedach:

0: Nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac
komunikatu o btedach

1: Przerwac przebieg programu, wyda¢ komunikat o
btedach

Numer narzedzia dla kontroli Q330: okresli¢, czy TNC
ma przeprowadzi¢ kontrole narzedzi (patrz "Kontrola
narzedzi” dalej z przodu w tym rozdziale)

0: Kontrola nie aktywna
>0: Numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

zA
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NC-bloki przyktadowe:
5 SONDA 426 MIERZYC SRODNIK NA ZEWN.

Q263=+50 ;1-SZY PUNKT 1-SZEJ OSI
Q264=+25 ;1-SZY PUNKT 2-GIEJ OSI
Q265=+50 ;2-GI PUNKT 1-SZEJ OSI
Q266=+85 ;2-GI PUNKT 2-GIEJ OSI
Q272=2 ;08 POMIARU

Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;BEZPIECZNY ODSTEP
Q260=+20 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC
Q311=45 ;ZADANADLUGOSC
Q288=45 ;NAJWIEKSZY WYMIAR
Q289=44,95 ;NAJMNIEJSZY WYMIAR

Q281=1 ;PROTOKOL POMIARU
Q309=0 ;PGM-STOP PRZY BLEDACH
Q330=0 ;NUMER NARZEDZIA
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MIERZYC WSPOLRZEDNA (cykl sondy 427,
DIN/ISO: G427)

Cykl sondy pomiarowej 427 ustala wspotrzedng na wybieralnej osi
i odktada te warto$¢ do parametru systemowego. Jesli
zdefiniujemy odpowiednie wartosci tolerancji w cyklu, to TNC
przeprowadza porownanie wartosci zadanych i rzeczywistych i
odktada to odchylenie do parametréw systemowych.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (rozdziat 1.2)
do zaprogramowanego punktu préobkowania 1. TNC przesuwa
przy tym sonde o bezpiezpieczny odstep przeciwnie do
ustalonego kierunku przemieszczenia

2 Potem TNC pozycjonuje sonde na ptaszczyznie obrobki na
wprowadzony punkt prébkowania 1 mierzy tam wartos$c¢
rzeczywistg wybranej osi

3 Na koniec TNC pozyjonuje sonde z powrotem na Bezpieczng
wysokos¢ i zapamietuje ustalong wspotrzedng w nastepujgcym
Q-parametrze:

Numer parametru Znaczenie

Q160 Zmierzona wspotrzedna

[ Prosze¢uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu musi by¢ zaprogramowane
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy.

1-szy punkt pomiarowy 1-szej osi Q263
=7 (bezwzgledny): wspotrzedna pierwszego punktu
probkowania w osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki

1-szy punkt pomiarowy 2-giej osi Q264
(bezwzgledny): wspotrzedna pierwszego punktu
pomiarowego w 0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Wysokos$¢ pomiaru w osi sondy Q261 (bezwzgledna):
wspotrzedna centrum gtowki sondy (=punkt
dotkniecia) w osi sondy, na ktorej ma by¢ dokonany
pomiar

Bezpieczny odstep Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep miedzy punktem pomiaru i gtdwkg sondy
pomiarowej. Q320 dziata addytywnie w stosunku do
MP6140

Os$ pomiarowa (1...3: 1=0$ gtéwna) Q272: 0$, na
ktorej ma by¢ dokonany pomiar:

1: O$ gtéwna ptaszczyzny obrobki
2: 0O$ pomocnicza ptaszczyzny obrobki
3: 0s$ sondy pomiarowej
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Kierunek przemieszczenia 1 Q267: kierunek, w
ktérym sonda ma dojechac do obrabianego
przedmiotu:

-1: Kierunek przemieszczenia ujemny
+1: Kierunek przemieszczenia dodatni

Bezpieczna wysokos¢ Q260 (bezwzgledna):
wspotrzedna w osi sondy, na ktérej nie moze dojs¢ do
kolizji pomiedzy sondg pomiarowg, i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Protokét pomiaru Q281: okresli¢, czy TNC ma
sporzgdzi¢ protokot pomiaru:

0: Nie sporzgdza¢ protokotu pomiaru

1: Sporzadzac¢ protokot pomiaru: TNC odktada plik
protokotu TCHPR427.TXT standardowo w tym
skoroszycie, w ktorym tez zaprogramowany jest
program pomiaru

Najwiekszy wymiar Q288: maksymalnie dozwolona
wartos¢ pomiaru

Najmniejszy wymiar Q289: najmniejsza dozwolona
warto$¢ pomiaru

PGM-Stop przy btedach tolerancji Q309: okresli¢,
czy TNC ma przerywac¢ przebieg programu przy
przekroczeniach tolerancji i wydawa¢ komunikat o
btedach:

0: Nie przerywaé przebiegu programu, nie wydawac¢
komunikatu o btedach

1: Przerwac przebieg programu, wyda¢ komunikat o
btedach

Numer narzedzia dla kontroli Q330: okresli¢, czy TNC
ma przeprowadzi¢ kontrole narzedzi (patrz "Kontrola
narzedzi” dalej z przodu w tym rozdziale)

0: Kontrola nie aktywna
>0: Numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T

NC-bloki przyktadowe:

5 SONDA 427 MIERZYC WSPOLRZEDNA
Q263=+35 ;1-SZY PUNKT 1-SZEJ OSI
Q264=+45 ;1-SZY PUNKT 2-GIEJ OSI
Q261=+5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;BEZPIECZNY ODSTEP
Q272=3 ;0S8 POMIARU
Q267=-1 ;KIERUNEK PRZEMIESZCZENIA
Q260=+20 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC
Q281=1 ;PROTOKOL POMIARU
Q288=+5,1 ;NAJWIEKSZY WYMIAR
Q289=+4,95 ;NAJMNIEJSZY WYMIAR
Q309=0 ;PGM-STOP PRZY BLEDACH
Q330=0 ;NUMER NARZEDZIA

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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3.3 Automatyczny pomiar obrabianych przedmiotéow

MIERZYC OKRAG OTWOROW (cykl sondy 430,
DIN/ISO: G430)

Cykl sondy pomiarowej 430 ustala punkt srodka i srednice okregu
otwordéw poprzez pomiar trzech odwiertow. Jesli zdefiniujemy
odpowiednie wartosci tolerancji, to TNC przeprowadza
poroéwnanie wartosci zadanych i rzeczywistych i odktada
odchylenie w parametrach systemowych.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (rozdziat 1.2)
do wprowadzonego punktu srodkowego pierwszego odwiertu 1

2 Nastepnie sonda przemieszcza sie na wprowadzong wysoko$¢
pomiaru i uchwyca poprzez cztery probkowania pierwszy punkt
Srodkowy odwiertu

3 Nastepnie sonda przemieszcza sie z powrotem na bezpieczng,
wysokos¢ i pozycjonuje na wprowadzony punkt srodkowy
drugiego odwiertu 2

4 TNC przesuwa sonde na wprowadzong wysoko$¢ pomiaru i
uchwyca poprzez cztery probkowania drugi punkt srodkowy
odwiertu

5 Potem sonda przemieszcza sie na bezpieczng wysokosc i
pozycjonuje na wprowadzony punkt srodkowy trzeciego
odwiertu 3

6 TNC przemieszcza sonde na wprowadzong wysoko$¢ pomiaru i
uchwyca poprzez cztery probkowania trzeci punkt srodkowy
odwiertu

7 Na koniec TNC pozycjonuje sonde z powrotem na Bezpieczng
wysokos$¢ i zapamietuje wartosci rzeczywiste i odchylenia w
nastepujgcych Q-parametrach:

Numer parametru Znaczenie

YA

ol

Q151 Wartos¢ rzeczywista srodek o$ gtowna

Q152 Warto$¢ rzeczywista srodek o$ pomocnicza

Q153 Wartos$¢ rzeczywista $Srednica okregu
otworow

Q161 Odchylenie $srodek 0$ gtowna

Q162 Odchylenie $rodek 0$ pomocnicza

Q163 Odchylenie $rednica okregu otworéw

(&5 Proszguwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu musi by¢ zaprogramowane
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.
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[E.
4

Srodek 1-szej osi Q273 (bezwzgledny): srodek okregu
otworow (wartos¢ zadana) w osi gtobwnej ptaszczyzny
obrobki

Srodek 2-giej osi Q274 (bezwzgledny): $rodek okregu
otworow (warto$¢ zadana) w 0si pomocniczej
ptaszczyzny obrobki

Zadana $rednica Q262: wprowadzi¢ $rednice okregu
otworow

Kat 1-szego odwiertu Q291 (bezwzgledny):
wspotrzedne biegunowe-kat pierwszego punktu
Ssrodka odwiertu na ptaszczyznie obrobki

Kat 2-giego odwiertu Q292 (bezwzgledny):
wspotrzedne biegunowe-kat drugiego punktu
Srodkowego na ptaszczyznie obrobki

Kat 3-ciego odwiertu Q293 (bezwzgledny):
wspotrzedne biegunowe-kat trzeciego punktu
Srodkowego odwiertu na ptaszczyznie obrobki

Wysoko$¢ pomiarowa w osi sondy Q261
(bezwzgledna): wspoéitrzedna centrum gtowki sondy
(=punkt dotknigcia) w osi sondy, na ktorej ma byc¢
przeprowadzony pomiar

Bezpieczna wysokos¢ Q260 (bezwzgledna):
wspotrzedna w osi sondy, na ktorej nie moze dojs¢ do
kolizji miedzy sondg i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Najwiekszy wymiar Q288: maksymalna dozwolona
Srednica okregu otworu

Najmniejszy wymiar Q289: najmniejsza dozwolona
Srednica okregu otworow

Wartos¢ tolerancji srodek 1-szej osi Q279:
dozwolone odchylenie od potozenia w osi gtownej
ptaszczyzny obroébki

Wartos¢ tolerancji srodek 2-giej osi Q280: dozwolone
odchylenie od potozenia w 0si pomocniczej
ptaszczyzny obrobki

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Q289
Q262

Q288

zA

Q260
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Protokét pomiaru Q281: okresli¢, czy TNC ma
sporzgdzi¢ protokot pomiaru:

0: Nie sporzadza¢ protokotu pomiaru

1: Sporzgdzac¢ protokot pomiaru: TNC odktada plik
protokotu TCHPR430.TXT standardowo w tym
skoroszycie, w ktérym tez zapamigtany jest
program pomiaru

PGM-Stop przy btedach tolerancji Q309: okresli¢,
czy TNC ma przerwac przebieg programu przy
przekroczeniach tolerancji i wydawa¢ komunikat o
btedach:

0: Nie przerywac¢ przebiegu programu, nie wydawaé
komunikatu o btedach

1: Przerwac przebieg programu, wyda¢ komunikat o
btedach

Numer narzedzia dla kontroli Q330: okresli¢, czy TNC
ma przeprowadzi¢ kontrole narzedzia na pekniecie

Uwaga, tu aktywna jest tylko kontrola na pekniecie, a
nie automatyczna korekcja narzedzia.

0: Kontrola nie aktywna
>0: Numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T

NC-bloki przyktadowe:
5 SONDA 430 MIERZYC OKREG OTWOROW

90

Q273=+50 ;SRODEK 1-SZEJ OSI

Q274=+50 ;SRODEK 2-GIEJ OSI

Q262=80 ;ZADANA SREDNICA

Q291=+0 ;KAT 1-SZEGO ODWIERTU
Q292=+90 ;KAT 2-GIEGO ODWIERTU
Q293=+180 ;KAT 3-CIEGO ODWIERTU
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q260=+10 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC
Q288=80,1 ;NAJWIEKSZY WYMIAR
Q289=79,9 ;NAJMNIEJSZY WYMIAR
Q279=0,15 ;TOLERANCJA 1-SZEGO SRODKA
Q280=0,15 ;TOLERANCJA 2-GIEGO SRODKA

Q281=1 ;PROTOKOL POMIARU
Q309=0 ;PGM-STOP PRZY BLEDACH
Q330=0 ;NUMER NARZEDZIA

3 Cykle sondy impulsowej dla automatycznej
kontroli obrabianych przedmiotow



MIERZYC PLASZCZYZNA (cykl sondy 431,
DIN/ISO: G431)

Cykl sondy 431 ustala kat ptaszczyzny poprzez pomiar trzech
punktow i odktada te wartosci do parametréw systemowych.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (rozdziat 1.2)
do zaprogramowanego punktu probkowania 1. TNC przesuwa
przy tym sonde pomiarowg, 0 bezpieczny odstep przeciwnie do
kierunku prébkowania

2 Nastepnie sonda przemieszcza sie z powrotem na bezpieczng,
wysokos$¢, po tym na ptaszczyznie obrobki do punktu
probkowania 2 i mierzy tam wartos¢ rzeczywistg drugiego
punktu

3 Potem sonda odjezdza na bezpieczng wysokosc¢ i na

ptaszczyznie obréobki do punktu prébkowania 3 i mierzy tam
wartos¢ rzeczywistg trzeciego punktu

4 Na koniec TNC pozycjonuje sonde z powrotem na Bezpieczng,
wysokos¢ i zapamietuje wartosci katow w nastepujgcych Q-

parametrach:
Numer parametru Znaczenie
Q158 Kat A-osi
Q159 Kat B-osi

% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu musi by¢ zaprogramowane
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;j.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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431 ,;-
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1-szy punkt pomiarowy 1-szej osi Q263
(bezwzgledny): wspotrzedna pierwszego punktu
probkowania w osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki

1-szy punkt pomiarowy 2-giej osi Q264
(bezwzgledny): wspotrzedna pierwszego punktu
probkowania w 0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

1-szy punkt pomiarowy 3-ciej osi Q294
(bezwzgledny): wspotrzedna pierwszego punktu
prébkowania w osi sondy

2-gi punkt pomiarowy 1-szej osi Q265 (bezwzgledny):
wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

2-gi punkt pomiarowy 2-giej osi Q266 (bezwzgledny):
wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

2-gi punkt pomiarowy 3-ciej osi Q295 (bezwzgledny):
wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi
sondy

3-ci punkt pomiaru 1-szej osi Q296 (bezwzgledny):
wspotrzedna trzeciego punktu probkowania w osi
gtébwnej ptaszczyzny obrobki

3-ci punkt pomiarowy 2-giej osi Q297 (bezwzgledny):
wspotrzedna trzeciego punktu probkowania w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

3-ci punkt pomiarowy 3-ciej osi Q298 (bezwzgledny):
wspotrzedna trzeciego punktu probkowania w osi
sondy

Bezpieczny odstep Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep miedzy punktem pomiarowym i gtéwkg sondy.
Q320 dziata addytywnie w stosunku do MP6140

Bezpieczny odstep Q320 (przyrostowo): dodatkowy
odstep migedzy punktem pomiaru i gtéwkg sondy.
Q320 dziata addytywnie w stosunku do MP6140

Bezpieczna wysokos¢ Q260 (bezwzgledna):
wspotrzedna w osi sondy, na ktorej nie moze dojs¢ do
kolizji miedzy sonda i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Protokdt pomiaru Q281: okresli¢, czy TNC ma
sporzgdzac protokét pomiaru :

0 Nie sporzgdzac protokotu pomiaru
. Sporzadzac¢ protokot pomiaru: TNC odktada plik
protokotu TCHPR431.TXT standardowo do tego
skoroszytu, w ktorym zapamiegtany jest program
pomiaru

YA
Q297 / &,
Q266 ] &,
Q264 [ &
—w@m o=
' Qoes Q296 Q265
z A
Q260
Q298 i MPg140
Q295 | Q320
Q294 ]
[ ]

@

=Y

NC-bloki przyktadowe:
5 SONDA 431 MIERZYC PLASZCZYZNA

Q263=+20 ;1-SZY PUNKT 1-SZEJ OSI
Q264=+20 ;1-SZY PUNKT 2-GIEJ OSI
Q294=-10 ;1-SZY PUNKT 3-CIEJ OSI
Q265=+50 ;2-GlI PUNKT 1-SZEJ OSI
Q266=+80 ;2-GlPUNKT 2-GIEJ OSI
Q295=+0 ;2-Gl PUNKT 3-CIEJ OSI
Q296=+90 ;3-CIPUNKT 1-SZEJ OSI
Q297=+35 ;3-CIPUNKT 2-GIEJ OSI
Q298=+12 ;3-CI PUNKT 3-CIEJ OSI
Q320=0 ;BEZPIECZNY ODSTEP
Q260=+5 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC
Q281=1 ;PROTOKOL POMIARU

3 Cykle sondy impulsowej dla automatycznej
kontroli obrabianych przedmiotow



Przyktad: prostokatny czop mierzy¢ i dodatkowo obrabia¢

Przebieg programu
Obroébka zgrubna czopu prostokgtnego z
naddatkiem 0,5

Mierzy¢ czop prostokatny

Obrébka wykanczajgca czopu prostokgtnego
przy uwzglednieniu wartosci pomiarow

0 BEGIN PGM BEAMS MM
1 TOOL CALL 1ZS3500

2 LZ+100 RO F MAX

3 FNO: Q1 = +81

4 FNO: Q2 = +61

5 CALLLBL 1

6 LZ+100 RO F MAX M6
7 TOOL CALL99Z

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Y YA

80

50

60

<Y

50 10

Wywotanie narzedzia obrébka wstepna

Przemies$ci¢ narzedzie poza materiatem

Dtugosc¢ kieszeni w X (wymiar obrobki zgrubnej)

Dtugos$c¢ kieszeni w Y (wymiar obrobki zgrubnej)

Wywota¢ podprogram dla obrobki

Przesuna¢ narzedzie poza materiatem, zmiana narzedzia
Wywotac¢ trzpien sondy
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8 SONDA 424 MIERZYC PROSTOKAT NA ZEWN. Pomiar wyfrezowanego prostokata
Q273=+50 ;SRODEK 1-SZEJ OSI
Q274=+50 ;SRODEK 2-GIEJ OSI

Q282=80 ;1-SZADLUGOSC BOKU Zadana dfugos$¢ w X (ostateczny wymiar)
Q283=60 ;2-GADLUGOSC BOKU Zadana dfugos$¢ w Y (ostateczny wymiar)
Q261=+5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;BEZPIECZNY ODSTEP

Q260=+30 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC

Q301=0 ;ODJAZD NA BEZP. WYSOKOSC \Wartosci wprowadzenia dla sprawdzenia tolerancji nie konieczne
Q284=0 ;NAJW. WYMIAR 1-SZEGO BOKU

Q285=0 ;NAJMN.WYMIAR 1-SZEGO BOKU

Q286=0 ;NAJW. WYMIAR 2-GIEGO BOKU

Q287=0 ;NAJMN. WYMIAR 2-GIEGO BOKU

Q279=0 ;TOLERANCJA 1-GO SRODKA

Q280=0 ;TOLERANCJA 2-GIEGO SRODKA

Q281=0 ;PROTOKOL POMIARU Nie wydawaé protokotu pomiaru
Q309=0 ;PGM-STOP PRZY BLEDACH Nie wydawa¢ komunikatu o btedach
Q330=0 ;NUMER NARZEDZIA Bez kontroli narzedzi
9 FN2: Q1 =+Q1-+Q164 Obliczy¢ dtugos$¢ w X na podstawie zmierzonego odchylenia
10 FN2: Q2=+Q2 - + Q165 Obliczy¢ dtugos$¢ w Y na podstawie zmierzonego odchylenia
11L Z+100 RO FMAX M6 Przemiesci¢ swobodnie trzpien, zmiana narzedzia
12 TOOL CALL 1 ZS5000 Wywotanie narzedzia obrobka wykanczajgca
13 CALLLBL 1 Wywotanie podprogramu dla obrébki
14 LZ+100 RO F MAX M2 Przemiesci¢ swobodnie narzedzie, koniec programu
15 LBL 1 Podprogram z cyklem obrébki czop prostokatny

16 CYKL DEF 213 CZOPY NA GOTOWO
Q200=20 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC
Q201=-10 ;GLEBOKOSC
Q206=150 ;POSUW DOSUWU

WGLEBNEGO
Q202=5 ;GLEBOKOSC DOSUWU
Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
Q203=+10 ;WSPOL. POWIERZCHNI
Q204=20 ;2-GABEZPIECZNA
WYSOKOSC
Q216=+50 ;SRODEK 1-SZEJ OSI
Q217=+50 ;SRODEK 2-GIEJ OSI

3.3 Automatyczny pomiar obrabianych przedmiotéow

Q218=Q1 ;1-SZADLUGOSC BOKU Dtugo$¢ w X zmienna dla obrobki zgrubnej i wykanczajgce;
Q219=Q2 ;2-GADLUGOSC BOKU Dtugo$¢ w Y zmienna dla obrobki zgrubnej i wykanczajgce;
Q220=0 ;PROMIEN NAROZA
Q221=0 ;NADDATEK 1-SZEJ OSI

17 CYKL CALL M3 Wywotanie cyklu

18 LBLO Koniec podprogramu

19 END PGM BEAMS MM

94 3 Cykle sondy impulsowej dla automatycznej
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Przyktad: prostokatng kieszenn wymierzy¢, wyniki pomiarow protokotowac

0 BEGIN PGM BSMESS MM

1 TOOLCALL1Z

2 LZ+100 RO F MAX

3 SONDA 423 MIERZYC PROSTOKAT WEWN.

Q273=+50 ;SRODEK 1-SZEJ OSI
Q274=+40 ;SRODEK 2-GIEJ OSI
Q282=90 ;1-SZADLUGOSC BOKU
Q283=70 ;2-GA DLUGOSC BOKU
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;BEZPIECZNY ODSTEP
Q260=+20 ;BEZPIECZNAWYSOKOSC

Q301=0 ;ODJAZD NA BEZP.WYSOKOSC
Q284=90.15 ;NAJW.WYMIAR 1-SZEJ STRONY
Q285=89.95 ;NAJMN.WYMIAR 1-SZEJ STRONY
Q286=70.1 ;NAJW. WYMIAR 2-GIEGO BOKU
Q287=69.9 ;NAJMN. WYMIAR 2-GIEGO BOKU
Q279=0.15 ;TOLERANCJA 1-GO SRODKA
Q280=0.1 ;TOLERANCJA 2-GO SRODKA

Q281=1 ;PROTOKOL. POMIARU
Q309=0 ;PGM-STOP PRZY BLEDACH
Q330=0 ;NUMER NARZEDZIA

4 LZ+100 RO F MAX M2
5 END PGM BSMESS MM

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Y Y
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X
50 -20
-15

Wywotanie narzedzia trzpien
Przemiesci¢ swobodnie trzpien

Zadana dtugos$c¢ w X
Zadana dfugos¢c w Y

Najwiekszy wymiar w X

Najmniejszy wymiar w X

Najwiekszy wymiar w Y

Najmniejszy wymiar w Y

Dozwolone odchylenie od potozenia w X
Dozwolone odchylenie od potozenia w Y
Wydac¢ protokét pomiaru

Przy przekroczaniu tolerancji nie wyswietla¢ komunikatu o btedach

Bez kontroli narzedzi

Przemiesci¢ swobodnie narzedzie poza materiatem, koniec programu
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3.3 Automatyczny pomiar obrabianych

Protokét pomiaru (plik TCHPR423.TXT):

(]

6 3 Cykle sondy impulsowej dla automatyczne;j
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3.4 Cykle specjalne

TNC oddaje do dyspozyciji cykl, przy pomocy ktérego mozna
automatycznie kalibrowac¢ przetgczajgca sonde pomiarows :

Cykl Softkey

2 TS KALIBROWANIE
kalibrowanie przetaczajgcej sondy pomiarowej

3 MIERZYC 3
cykl pomiarowy dla specjalnych zastosowan P

TS KALIBROWANIE (cykl sondy 2)

Cykl sondy 2 kalibruje przetgczajgcg sonde pomiarowg,
automatycznie na pierscieniu kalibrujgcym lub na czopie
kalibrujgcym.

(&5 Zanim rozpoczniemy kalibrowanie, nalezy w
parametrach maszynowych 6180.0 do 6180.2 okresli¢
centrum przedmiotu kalibrujgcego w przestrzeni
roboczej maszyny (REF-wspo6trzedne).

Jesli pracujemy z kilkoma obszarami przemieszczenia,
to mozna do kazdego obszaru przemieszczenia
wyznaczy¢ wiasny blok wspoétrzednych dla centrum
przedmiotu kalibrujgcego (MP6181.1 bis 6181.2 i
MP6182.1 do 6182.2.).

1 Sonda pomiarowa przemieszcza sie z posuwem szybkim
(wartos¢ z MP6150) na Bezpieczng wysokos$c¢ (tylko jesli
aktualna pozycja znajduje sie ponizej bezpiecznej wysokosci)

2 Potem TNC pozycjonuje sonde pomiarowg, na ptaszczyznie
obrobki do centrum pierscienia kalibrujgcego (kalibrowanie
wewnatrz) lub w poblize pierwszego punktu probkowania
(kalibrowanie na zewnatrz)

3 Potem sonda przemieszcza sig na gtebokos$¢ pomiaru (
otrzymywana z parametrow maszynowych 618x.2 i 6185.x) i
probkuje po kolei w X+, Y+, X- i Y- pierscien kalibrujgcy

4 Na koniec TNC przemieszcza sonde na Bezpieczng wysokos¢ i
zapisuje rzeczywisty promien gtowki sondy do danych
kalibrowania

osi sondy, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji miedzy
sondg i przedmiotem kalibrujgcym (mocowadtem)

Promien pierscienia kalibrujgcego: promien
przedmiotu kalibrujgcego

Wewn. kalibr.=0/na zewn. kalibr.=1: okresli¢, czy TNC

ma kalibrowa¢ wewngtrz czy na zewnatrz:

0: Kalibrowanie wewngtrz
1: Kalibrowanie na zewngtrz

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Bezpieczna wysokos¢ (bezwzgledna): wspotrzedna w

NC-bloki przyktadowe:
5 SONDA 2.0 TS KALIBROWANIE

6 SONDA 2.1 WYSOKOSC: +50 R+25,003
RODZAJ POMIARU: 0

97

3.4 Cykle specjalne
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MIERZYC (cykl sondy 3, od NC-Software
280 474-xx dostepny)

Cykl sondy 3 ustala w wybieralnym kierunku prébkowania dowolng,
pozycje na obrabianym przedmiocie. W przeciwienstwie do innych
cykli pomiarowych, mozna w cyklu 3 bezposrednio wprowadzi¢
odcinek pomiaru i posuw pomiarowy.

1 Sonda pomiarowa przemieszcza sie od aktualnej pozyciji z
wprowadzonym posuwem w okreslonym kierunku prébkowania.
Kierunek probkowania nalezy okresli¢ poprzez kgt biegunowy w
cyklu

2 Po tym, kiedy TNC uchwycito pozycje, sonda zatrzymuje sie.
Wspotrzedne punktu srodkowego gtowki sondy TNC
zapamietuje w trzech nastepujgcych po sobie Q-parametrach.
Numer pierwszego parametru definiujemy w cyklu

[ Proszguwzgledni¢ przed programowaniem

Przy pomocy funkcji FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6
mozna okresli¢, czy cykl ma oddziatywac¢ na wejscie
X12 lub X13 trzpienia.

O$ probkowania: wprowadzi¢ 0$ gtéwng ptaszczyzny
obrobki (X w przypadku osi narzedzi Z, Z w przypadku
osi narzedzi Yi Y w przypadku osi narzedzi X),
potwierdzi¢ klawiszem ENT

Kat probkowania: kgt odniesiony do osi prébkowania,
w ktorej sonda pomiarowa ma sie przemieszczac,
potwierdzi¢ klawiszem ENT

Maksymalnym odcinek pomiaru: wprowadzi¢ droge
przemieszczenia, jak dalego sonda pomiarowa ma
przemiescic sie od punktu startu, potwierdzi¢
klawiszem ENT

Posuw: wprowadzi¢ posuw pomiaru

Zakonczy¢ wprowadzanie danych: nacisng¢ klawisz
ENT

NC-bloki przyktadowe:
5 SONDA 3.0 MIERZYC

6 SONDA 3.1 Q1
7 SONDA 3.2 XKAT: +15
8 SONDA 3.3 0DST +10F100

98

3 Cykle sondy impulsowej dla automatycznej
kontroli obrabianych przedmiotow



Cykle sondy pomiarowej dla
automatycznego pomiaru
narzedzi




4.1 Pomiar narzedzia przy pomocy TT 120

4.1 Pomiar narzedzia przy pomocy
TT 120

&’  Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
&= producenta maszyn do uzycia uktadu impulsowego TT 120.

W przeciwnym razie nie znajdujg sie w dyspozycji
wszystkie opisane tu cykle i funkcje. Prosze uwzglednic
informacje zawarte w podreczniku obstugi maszyny.

Przy pomocy TT 120 i cykléw pomiarowych narzedzi TNC
wymierza sie¢ narzedzia automatycznie: Wartosci korekciji dla
dtugosci i promienia zostang odtozone przez TNC w centralnej
pamieci narzedzi TOOL.T i przeliczone przy nastepnym wywotaniu
narzedzi. Nastepujgce rodzaje pomiaréw sg do dyspozycji:

Pomiar narzedzia przy nie pracujgcym narzedziu
Pomiar narzedzia przy obracajgcym sie narzedziu
Pomiar pojedynczych ostrzy

Cykle dla pomiaru narzedzi programuje sie w rodzaju pracy

Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja poprzez klawisz SONDA
(TOUCH PROBE). Nastepujgce cykle sg do dyspozyciji:

Cykl Softkeys

30 (stary format) i %, g,
480 (nowy format) TT KALIBROWANIE

TT 120 kalibrowac

31 (stary format)i En st
481 (nowy format) NARZEDZIE + DLUGOSC

Zmierzy¢ dtugos¢ narzedzi

32 (stary format) i =, [
482 (nowy format) NARZEDZIE + PROMIEN

Zmierzy¢ promien narzedzi

33 (stary format)i
483 (nowy format) MIERZYC NARZEDZIE
Zmierzy¢ dtugosc¢ i promien narzedzia
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@ Cykle 480 do 483 znajdujg, sie w dyspozycji od NC-
Software 280 476-xx.

Cykle pomiaru dziatajg tylko przy aktywnej centralnej
pamieci narzedzi TOOL.T.

Zanim zostanie rozpoczeta praca z cyklami pomiaru,
muszg, by¢ wprowadzone do centralnej pamieci
narzedzi wszystkie niezbedne dla pomiaru dane i
wymierzane narzedzie musi zostac¢ uprzednio z TOOL
CALL wywotane.

Narzedzia mogg by¢ mierzone takze przy nachylonej
ptaszczyznie obrobki.

Réznice pomiedzy cyklami 31 do 33 i 481 do 483

Zakres funkciji i przebieg cyklu jest zupetnie identyczny. Pomiedzy
cyklami 31 do 33 i 481 do 483 istnieja tylko dwie nastepujgce
roznice:
Cykle 481 do 483 znajdujg sie pod G481 do G483 takze w DIN/
ISO do dyspozyciji.

Zamiast dowolnie wybieralnego parametru dla stanu pomiaru,
nowe cykle uzywajg statego parametru Q199

Ustawi¢ parametry maszyny

TNC uzywa dla pomiaru przy stojgcym wrzecionie
posuw dotykowy z MP6520.

Przy pomiarze z obracajgcym sie narzedziem TNC oblicza
predkos$¢ obrotowg wrzeciona i posuw dotykowy automatycznie.

Predkos¢ obrotowg wrzeciona oblicza sie przy tym nastepujgco:

n= MP6570
r - 0,0063
Z:
n = predkos¢ obrotowa [obr/min]
MP6570 = maksymalnie dopuszczalna predkosc¢

obrotowa (m/min]
aktywny promien narzedzia (mm)

r
Posuw dotykowy oblicza sie z:

v = tolerancja pomiaru * n z

\% = posuw probkowania [mm/min]

tolerancja pomiaru = tolerancja pomiaru [mm], zalezna od
MP6507

n = liczba obrotéw [1/min]

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.1 Pomiar narzedzia przy pomocy TT 120

Z MP6507 mozna przerwac¢ obliczanie posuwu dotykowego:

MP6507=0:

Tolerancja pomiaru pozostaje statg — niezalezng od promienia
narzedzia. Przy bardzo duzych narzedziach posuw dotykowy
redukuje sie do zera. Ten efekt staje sie tym wczesnigj
zauwazalny, czym mniejszymi wybiera sie maksymalng, predkosc¢
obrotowg, (MP6570) i dopuszczalng tolerancje (MP6510).

MP6507=1:

Tolerancja pomiaru zmienia si€ z rosngcym promieniem narzedzia.
To zapewnia takze przy duzych promieniach narzedzi
wystarczajgcy posuw dotykowy. TNC zmienia tolerancje pomiaru
zgodnie z nastepujgcg, tabela;

Promien narzedzia Tolerancja pomiaru
do 30 mm MP6510

30do 60 mm 2 - MP6510

60 do 90 mm 3+ MP6510

90 do 120 mm 4 - MP6510
MP6507=2:

Posuw dotykowy pozostaje statym, btgd pomiaru rosnie jednakze
liniowo z powiekszajgcym sie promieniem narzedzia:

r - MP6510

Tolerancja pomiaru =
1ap 5mm
z:

r
MP6510

promien narzedzia [mm]
maksymalnie dopuszczalny btgd pomiaru

Wy§Wiet|iéWyniki pomial’()w Program run, full sedquence Test run

Przy pomocy Softkey STATUS TOOL PROBE mozna wyswietli¢ PR ——— Tool data
wyniki pomiaru narzedzi w dodatkowym wyswietlaczu stanu (w 1 BLK FORM 0.1 2 x+@ v+0 7-20 l L I
rodzajach pracy maszyny). TNC pokazuje po lewej stronie pro- 2 BLK FORM 0.2 X+100 V+100 2+ ol o ’

gram, po prawej wyniki pomiaru. Wartosci pomiaru, ktore e
przekroczyty dopuszczalng tolerancje zuzycia, TNC oznacza przy 5
6
?

+1.9908
+1.9664 *
+2.,0030
+1.9886

s W

L ®-20 ¥+30 R8 F MAX
pomocy ,*“— - wartosci pomiaru, ktére przekroczyta dopuszczalng L 2-18 RO F1000 H3
tolerancje na pekniecie, przy pomocy ,B*.

APPR CT X+2 Y+3@ CCASO R+5 RL F258
FC DR- R18 CLSD+ CCK+2@ CCY+3@

+50.0866 Y -150.0800 Z -100.0000
A +0.00888 B +180.8000 C +90.0008

ACTL. @ T 2] M 5-3

ADD

8TATUS STATUS STATUS STORE
COORD. TOO0L ¢ O+D

To0L TRANSF . PROBE

8TATUS a BR:EBSEE:TE I}

PGHM

8TATUS
POS.
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4.2 TT 120 kalibrowac¢

@ Sposob funkcjonowania cyklu kalibrowania jest zalezna
od parametru maszynowego 6500. Prosze uwzgledni¢
informacje zawarte w podreczniku obstugi maszyny.

Przed rozpoczeciem kalibrowania, prosze wprowadzic
doktadng dtugos¢ narzedzia kalibrujgcego do tabeli
narzedzi TOOL.T.

W parametrach maszynowych 6580.0 do 6580.2 musi
by¢ okreslone potozenie TT 120 w przestrzeni roboczej
maszyny.

Jesli zmieniamy jeden z parametréw maszynowych od
6580.0 do 6580.2, to musimy ponownie kalibrowac.

TT 120 kalibrujemy przy pomocy cyklu SONDA 30 lub SONDA 480.

Operacja kalibrowania przebiega automatycznie. TNC ustala
takze automatycznie przesuniecie wspotosiowosci narzedzia
kalibrujgcego. W tym celu TNC obraca wrzeciono po wykonaniu
potowy cyklu kalibrowania o 180°.

Jako narzedzia kalibrujgcego prosze uzy¢ doktadnie cylindrycznej
czesci, np. kotka walcowego. Wartosci kalibrowania TNC
zapamietuje i uwzglednia je przy nastepnych pomiarach narzedzi.

Y] Bezpieczna wysokosc: wprowadzi¢ pozycje w osi
o B wrzeciona, na ktorej wykluczona jest kolizja z
obrabianymi przedmiotami lub mocowadtami.
Bezpieczna wysokos¢ odnosi sie do aktywnego
punktu odniesienia obrabianego przedmiotu. Jesli
wprowadzimy Bezpieczng wysokosc¢ tak matg. ze
ostrze narzedzia lezatoby ponizej gornej krawedzi
talerza, to TNC pozycjonuje narzedzie kalibrujgce
automatycznie nad talerzem (strefa bezpieczenstwa
z MP6540)

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

NC-bloki przyktadowe stary format
6 TOOL CALL12Z

7 SONDA 30.0 TT KALIBROWAC
8 TCH 30.1 WYSOKOSC: +90

NC-bloki przyktadowe nowy format
6 TOOL CALL12Z

7SONDA 480 TT KALIBROWAG
Q260=+100 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
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4.3 Pomiar dtugosci narzedzia

Zanim dokonamy pomiaru narzedzia po raz pierwszy, prosze
wprowadzi¢ przyblizony promien, przyblizong dtugosg¢, liczbe
ostrzy i kierunek ciecia kazdego narzedzia do tabeli narzedzi
TOOL.T.

Dla pomiaru dfugosci narzedzia prosze zaprogramowac cykl
pomiaru SONDA 31 NARZEDZIE-DrUGOSC. Przy pomocy
parametrow wprowadzenia informacji mozna okresli¢ dtugosc¢
narzedzia trzema r6znymi sposobami:

Jesli przekroj narzedzia jest wiekszy niz przekroj powierzchni
mierniczej przez TT 120, to prosze dokonywac¢ pomiaru przy
obracajgcym sie narzedziu

Jesli przekrdj narzedzia jest mniejszy niz przekréj powierzchni
mierniczej TT 120 lub okresla sie dtugos¢ wiertet albo frezow
ksztattowych, to prosze dokonywa¢ pomiaru przy nie
pracujgcym narzedziu

Jesli przekrdj narzedzia jest wiekszy niz przekroj powierzchni
mierniczej TT 120, to prosze przeprowadzi¢ pomiar
pojedynczych ostrzy przy nie pracujgcym narzedziu

Przebieg pomiaru »Wymierzanie przy
obracajgcym sie narzedziu”

Aby ustali¢ najdtuzsze ostrze, mierzone narzedzie zostaje
przesuniete do punktu srodkowego uktadu impulsowego i
nastepnie obracajgce sie narzedzie zostaje dosuniete do
powierzchni mierniczej TT 120. To przesuniecie prosze
zaprogramowac w tabeli pod Przesunigcie narzedzia: promien (TT:
R-OFFS).

Przebieg pomiaru Wymierzanie przy nie
pracujgcym narzedziu” (np. dla wiertet)

Mierzone narzedzie zostaje przemieszczone Srodkowo przez
powierzchnie mierniczg. Nastepnie narzedzie ze stojacym
wrzecionem zostaje dosuniete do powierzchni mierniczej TT 120.
Dla tego pomiaru prosze wprowadzi¢ przesuniecie narzedzia:
promien (TT: R-OFFS) do tabeli narzedzi réowne ”0”.

Przebieg pomiaru ?Wymierzanie pojedynczych
ostrzy”

TNC pozycjonuje wstepnie mierzone narzedzie z boku gtowicy
czujnikowej. Powierzchnia czotowa narzedzia znajduje sie przy
tym ponizej gornej krawedzi gtowicy czujnikowej, jak ustalone jest
w MP6530. W tabeli narzedzi mozna pod Przesunigcie narzedzia:
dtugos¢ (TT: L-OFFS) okresli¢ dodatkowe przesuniecie. TNC
dotyka radialnie przy obracajagcym sie narzedziu, aby okresli¢ kat
poczatkowy dla wymierzania pojedynczych ostrzy. Nastepnie
wymierza ono dtugo$¢ wszystkich ostrzy poprzez zmiane orientacji
wrzeciona. Dla tego pomiaru prosze zaprogramowac
WYMIERZANIE OSTRZY w CYKL TCH PROBE 31 = 1.
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Mierzy¢ narzedzie=0 / sprawdzi¢=1: okresli¢, czy
narzedzie zostaje mierzone po raz pierwszy czy tez
chcemy sprawdzi¢ juz zmierzone narzedzie. Przy
pierwszym pomiarze TNC przepisuje dtugos¢
narzedzia L w centralnej pamieci narzedzi TOOL.T i
wyznacza warto$¢ delta DL=0.

Jedli narzadzie zostaje sprawdzane, zmierzona
dtugosc jest porownywana z dtugoscig narzedzia L z
TOOL.T. TNC oblicza odchylenie z odpowiednim
znakiem liczby i wnosi je jako wartos¢ delta DL do
TOOL.T. Dodatkowo odchylenie to jest do dyspozycji
w parametrze Q - Q115. Jesli wartos¢ delta jest
wieksza niz dopuszczana tolerancja zuzycia lub
pekniecia dla dtugosci narzedzia, to TNC blokuje to
narzedzie (stan L w TOOL.T)

Numer parametru dla wyniku?: numer parametru, pod
ktorym TNC zapamietuje status pomiaru:

0,0: narzedzie w przedziale tolerancji

1,0: narzedzie jest zuzyte (LTOL przekroczone)

2,0: narzedzie jest pekniete (LBREAK przekroczonen)
Jesli nie chcemy dalej przetwarza¢ wyniku pomiaru w
programie, potwierdzi¢ pytanie dialogu klawiszem NO
ENT

Bezpieczna wysokos$c¢: pozycja w 0si wrzeciona, na
ktoérej wykluczona jest kolizja z obrabianymi
przedmiotami lub mocowadtami. Bezpieczna
wysokos$¢ odnosi sie do aktywnego punktu
odniesienia obrabianego przedmiotu. Jesli
wprowadzona Bezpieczna wysokos$¢ jest tak matg, ze
ostrze narzedzia lezatoby ponizej gornej krawedzi
talerza, to TNC pozycjonuje narzedzie automatycznie
nad talerzem (strefa bezpieczenstwa z MP6540)

Pomiar powierzchni tngcych O=nie / 1=tak:
okresli¢, czy ma by¢ przeprowadzony pomiar
pojedynczych powierzchni tngcych

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

NC-zdania przyktadowe ”Pierwszy pomiar z

obracajgcym sie narzedziem, stan zapamietac

w Q1”

6 TOOL CALL12Z

7 SONDA 31.0 DLUGOSC NARZEDZIA
8 SONDA 31.1 SPRAWDZIC: 0 Q1

9 SONDA 31.2 WYSOKOSC: +120

10 SONDA 31.3 POMIAR OSTRZY: 0

NC-zdanie przyktadowe ”Sprawdzenie z
pomiarem pojedynczych ostrzy, stan nie
zapamietywacé”

6 TOOLCALL 122

7 SONDA 31.0 DLUGOSC NARZEDZIA
8 SONDA 31.1 SPRAWDZIC: 1
9 SONDA 31.2 WYSOKOSC: +120

10 SONDA 31.3 POMIAR OSTRZY: 1

NC-bloki przyktadowe nowy format
6 TOOLCALL122Z

7 SONDA 481 DLUGOSC NARZEDZIA
Q340=1 ;SPRAWDZIC
Q260=+100 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q341=1 ;POMIAR OSTRZY
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4.4 Pomiar dtfugosci narzedzia

Zanim dokonamy po raz pierwszy pomiaru narzedzia, prosze

wprowadzi¢ przyblizony promien, przyblizong dtugosg¢, liczbe
ostrzy i kierunek ciecia kazdego narzedzia do tabeli narzedzi
TOOL.T.

Dla pomiaru promienia narzedzia prosze zaprogramowac cykl
pomiaru TCH PROBE 32 PROMIEN NARZEDZIA. Przy pomocy
parametra wprowadzenia mozna okresli¢ promien narzedzia na
dwa sposoby:

Pomiar z obracajagcym sie narzedziem

Pomiar z obracajgcym sie narzedziem i nastepujgcym po nim
pomiarem pojedynczych ostrzy

Przebieg pomiaru

TNC pozycjonuje wstepnie mierzone narzedzie z boku gtowicy
czujnikowej. Powierzchnia czotowa frez znajduje sie przy tym
ponizej krawedzi gornej gtowicy czujnikowej, jak ustalone jest w
MP6530. TNC dotyka radialnie przy obracajacym sig narzedziu.

Jesli ma zosta¢ dodatkowo przeprowadzony pomiar pojedynczych

ostrzy, promienie wszystkich ostrzy zostajg zmierzone przy
pomocy ustawienia wrzeciona.
. Pomiar narzedzia=0 / sprawdzi¢=1: okresli¢, czy
A narzedzie mierzone jest po raz pierwszy czy tez ma
by¢ sprawdzone juz zmierzone narzedzie. Przy
pierwszym pomiarze TNC przepisuje promien

narzedzia R w centralnej pamieci narzedzi TOOL.T o

ustala wartos$¢ delta DR=0. Jesli narzedzie zostaje

sprawdzone, mierzony promien zostaje porownywany

z promieniem narzedzia R z TOOL.T. TNC oblicza
odchylenie z odpowiednim znakiem liczby i wnosi je
jako wartos¢ delta DR do TOOL.T. Dodatkowo
odchylenie to jest do dyspozycji w parametrze Q -
Q116. Jezeli warto$¢ delta jest wigksza niz
dopuszczalna tolerancja zuzycia i pekniecia dla
promienia narzedzia, to TNC blokuje to narzedzie
(stan Lw TOOL.T)

Numer parametru dla wyniku ?: numer parametru,
pod ktérym TNC ma zapamigta¢ status pomiaru :
0,0: narzedzie w przedziale tolerancji

1,0: narzedzie jest zuzyte (RTOL przekroczone)

2,0: narzedzie jest pekniete (RBREAK przekroczone)
Jesli nie chcemy dalej przetwarza¢ wyniku pomiaru w

programie, prosze potwierdzi¢ pytanie dialogu przy
pomocy klawisza NO ENT

NC-zdania przyktadowe”Pierwszy pomiar z
obracajacym sie narzedziem, stan zapamietac¢
w 01 »

7TOOLCALL122Z

8 SONDA 32.0 PROMIEN NARZEDZIA

9 SOMDA 32.1 SPRAWDZIC: 0 Q1

10 SONDA 32.2 WYSOKOSC: +120

11 SONDA 32.3 POMIAR OSTRZY: O

NC-bloki przyktadowe ” Sprawdzenie z
pomiarem pojedynczych ostrzy, statusu nie
zapamietywac”

7TOOLCALL122Z

8 SONDA 32.0 PROMIEN NARZEDZIA

9 SONDA 32.1 SPRAWDZIC: 1

10 SONDA 32.2 WYSOKOSC: +120

11 SONDA 32.3 POMIAR OSTRZY: 1

NC-bloki przyktadowe nowy format

7 TOOL CALL 122

8 SONDA 482 PROMIEN NARZEDZIA
Q340=1 ;SPRAWDZIC
Q260=+100 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q341=1 ;POMIAR OSTRZY
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Bezpieczna wysokos$¢: wprowadzi¢ pozycje w osi
wrzeciona, na ktorej wykluczona jest kolizja z
obrabianymi przedmiotami lub mocowadtami.
Bezpieczna wysokos¢ odnosi sie do aktywnego
punktu odniesienia obrabianego przedmiotu. Jesli
Bezpieczna wysokosc jest tak mata, ze ostrze
narzedzia lezatoby ponizej gérnej krawedzi talerza, to
TNC pozycjonuje narzedzie automatycznie nad
talerzem (strefa bezpieczenstwa z MP6540)

Pomiar ostrzy 0O=nie / 1=tak:
okresli¢, czy dodatkowo ma by¢ przeprowadzony
pomiar pojedynczych ostrzy czy tez nie

4.5 Narzedzie kompletnie wymierzy¢

Zanim narzedzie zostanie po raz pierwszy zmierzone, prosze
wprowadzi¢ przyblizony promien, przyblizong dtugosg¢, liczbe
ostrzy i kierunek ciecia kazdego narzedzia do tabeli narzedzi
TOOL.T.

Aby doktadnie wymierzy¢ narzedzie (dtugos$c i promien) prosze
zaprogramowac cykl pomiaru SONDA 33 NARZEDZIE MIERZYC.
Cykl ten przeznaczony jest szczegoélnie do pierwszego pomiaru
narzedzi, poniewaz - w poroéwnaniu z pojedynczym pomiarem
dtugosci i promienia - znacznie zaoszczedzamy czas. Poprzez
parametry wprowadzenia mozna dokona¢ pomiaru narzedzia na
dwa sposoby:

Pomiar z obracajgcym sie narzedziem

Pomiar z obracajgcym sie narzedziem i nastepujgcym po nim
pomiarem pojedynczych ostrzy

Przebieg pomiaru

TNC wymierza narzedzie zgodnie z zaprogramowanym na state
przebiegiem operacji. Najpierw zostaje zmierzony promien
narzedzia i nastepnie dfugos$¢ narzedzia. Przebieg pomiaru
odpowiada kolejnosci poszczegolnych etapow z cyklu pomiaru 31
i 32.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Mierzy¢ narzedzie=0 / sprawdzi¢=1: okresli¢, czy
narzedzie zostaje zmierzone po raz pierwszy czy tez
chcemy juz wymierzone narzedzie sprawdzi¢. Przy
pierwszym pomiarze TNC zapisuje promien narzedzia
R i dtugosc¢ narzedzia L w centralnej pamieci narzedzi
TOOL.T z wykasowaniem starszych zapisow i
nastawia wartosci delty DR i DL = 0.

Jesli dokonujemy sprawdzenia narzedzia, to
zmierzone dane narzedzia zostajg porownane z
danymi narzedzia z TOOL.T. TNC oblicza odchylenia
z wiasciwymi znakami liczb i wprowadza je jako
wartosci delty DR i DL do TOOL.T. Dodatkowo
odchylenia te znajduja sie takze do dyspozycji w
Q-parametrach Q1151 Q116. Jesli jedna z wartosci
delty jest wieksza niz dopuszczalne tolerancje na
zuzycie lub ztamanie, to TNC blokuje narzedzie (stan
L wTOOL.T)

Numer parametru dla wyniku?: numer parametru,
pod ktorym TNC zapamietuje status pomiaru:

0,0: narzedzie w przedziale toleracji

1,0: narzedzie jest zuzyte (LTOL przekroczone)

2,0: narzedzie jest pekniete (LBREAK przekroczone)
Jesli nie chcemy dalej przetwarza¢ wyniku pomiaru w
programie, to prosze potwierdzi¢ pytanie dialogu
klawiszem NO ENT

Bezpieczna wysokosc: wprowadzi¢ pozycje w osi
wrzeciona, na ktorej wykluczona jest kolizja z
obrabianymi przedmiotami lub mocowadtami.
Bezpieczna wysoko$¢ odnosi sie do aktywnego
punktu odniesienia obrabianego przedmiotu. Jesli
wprowadzimy Bezpieczng wysokos¢ tak mata, ze
ostrze narzedzia lezatoby ponizej gérnej krawedzi
talerza, to TNC pozycjonuje narzedzie automatycznie
nad talerzem (strefa bezpieczenstwa z MP6540)

Pomiar ostrzy O=nie / 1=tak:
okresli¢, czy ma by¢ przeprowadzony pomiar
pojedynczych powierzchni tngcych

NC-bloki przyktadowe ”Pierwszy pomiar przy
obracajgcym sie narzedziu”

6 TOOLCALL12Z

7 SONDA 33.0 NARZEDZIE MIERZYC

8 SONDA 33.1 SPRAWDZIC:0

9 SONDA 33.2 WYSOKOSC: +120

10 SONDA 31.3 POMIAR OSTRZY: 0

NC-bloki przyktadowe ”Sprawdzi¢ z pomiarem
pojedynczych ostrzy”

6 TOOLCALL122Z

7 SONDA 33.0 NARZEDZIE MIERZYC

8 SONDA 33.1 SPRAWDZIC: 1

9 SONDA 33.2 WYSOKOSC: +120

10 SONDA 33.3 POMIAR OSTRZY: 1

NC-bloki przyktadowe nowy format

6 TOOLCALL12Z
7 SONDA 483 MIERZYC NARZEDZIE

Q340=1 ;SPRAWDZIC
Q260=+100 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q341=1 ;POMIAR OSTRZY
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5.1 Digitalizacja przy przetaczajacej lub
mierzgcej sondzie pomiarowej
(opcja)

Przy pomocy opciji digitalizacji TNC uchwyca 3D-formy (formy

trojwymiarowe) sondg, pomiarows.

Dla digitalizacji konieczne sg nastepujgce komponenty:

Sonda pomiarowa impulsowa
modut oprogramowania "Opcja digitalizacji”

W danym wypadku oprogramowanie opracowywania danych
digitalizacji SUSA firmy HEIDNEHAIN dla dalszej obrobki danych
digitalizacji, ktore uzyskano w cyklu MEANDER

Dla digitalizacji przy pomocy sond pomiarowych znajdujg sie do
dyspozycji nastepujace cykle digitalizaciji:

Cykl Softkey

5 OBSZAR réwnolegtoscienny, przetgczajgca i Ca—
mierzgca sonda pomiarowa 0
Wyznaczy¢ obszar digitalizacji

6 MEANDER, przetgczajgca sonda pomiarowa
digitalizowa¢ meandrowo

7 LINIA POZIOMICOWA, przetaczajgca sonda 7
pomiarowa digitalizowa¢ prostymi poziomicowymi 82

8 WIERSZ, przetaczajgca sonda pomiarowa
digitalizowa¢ wierszami

15 OBSZAR tabela punktow, mierzgca sonda s
pomiarowa wyznaczy¢ obszar digitalizaciji Pur

16 MEANDER, mierzgca sonda pomiarowa
digitalizowa¢ meandrowo

17 LINIA POZIOMICOWA, mierzgca sonda pomiarowa [ =,
digitalizowac¢ prostymi poziomicowymi

18 WIERSZ, mierzgca sonda pomiarowa T
digitalizowa¢ wierszami :

110

5 Digitalizacja



% TNC i maszyna muszg, by¢ przygotowane przez
producenta maszyn do zastosowania sondy pomiarowe;j.

Zanim rozpocznie sie digitalizacje, nalezy kalibrowac
sonde pomiarows.

Jesli pracuje sie na przemian z przetaczajgcg i
mierzgca sondg pomiarowg, nalezy zwroci¢ uwage na
to aby:

— przez MP 6200 byta wybrana wtasciwa sonda
pomiarowa

— mierzaca i przetgczajgca sonda pomiarowa nie byty
jednoczesnie podtgczone do sterowania.

TNC nie moze stwierdzi¢, jaka sonda pomiarowa
zostaje rzeczywiscie zastosowana we wrzecionie.

Funkcja

3D-forma zostaje uchwycona przez sonde pomiarowg punkt za
punktem w dowolnie wybranym rastrze. Predkos¢ digitalizacji lezy
dla przetgczajgcej sondy pomiarowej miedzy 200 i 800 mm/min z
odstepem punktow (P.ODST) wynoszgcym 1 mm. W przypadku
mierzgcej sondy pomiarowej okresla sie predkosc¢ digitalizacji w
cyklu digitalizacji. Mozna wprowadzi¢ do 3000 mm/min.

Uchwycone pozycje TNC zapamietuje bezposrednio na dysku
twardym. Przy pomocy funkcji interfejsow DRUK okresla sig, w
jakim skoroszycie dane te zostang zapamigtane.

Jesli uzywamy do frezowania opracowanych danych digitalizacji
narzedzia, ktérego promien odpowiada promieniowi palca sondy,
to mozna odpracowac te dane digitalizacji bezposrednio przy
pomocy cyklu 30 (patrz podrecznik obstugi obrabiarki, rozdziat
8.7”Cykle dla frezowania metoda wierszowania”).

@ Cykle digitalizacji nalezy programowa¢ dla osi
gtownych X, Y i Z a takze dla osi obrotu A, Bi C.

Funkcja przeliczania wspotrzednych lub obrot
podstawowy nie mogg by¢ aktywne w czasie
digitalizaciji.

TNC wydaje BLK FORM razem z plikiem danych
digitalizacji. Przy tym TNC powieksza poprzez cykl
OBSZAR wyznaczong, cze$¢ nieobrobiong o podwojng,
warto$¢ z MP6310 (dla mierzacej sondy pomiarowej).

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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5.2 Programowac¢ cykle digitalizacji

Nacisna¢ przycisk SONDA
Poprzez Softkey wybra¢ zgdany cykl digitalizacji

Odpowiedzie¢ na pytania dialogowe TNC: prosze wprowadzi¢
odpowiednie wartosci przez klawiature i potwierdzi¢ kazde
wprowadzenie przyciskiem ENT. Jesli TNC ma wszystkie
niezbedne informacje, zakonczy ono automatycznie definicje

cyklu. Informacje do pojedynczych wprowadzanych parametrow

znajdg Panstwo w pojedynczym opisie kazdego cyklu w tym
rozdziale.

Wyznaczy¢ obszar digitalizacji

Dla definicji obszaru digitalizacji znajdujg, sie do dyspozycji dwa

cykle. Przy pomocy cyklu 5 OBSZAR mozna definiowa¢ obszar w
formie rownolegtoscianu, w ktérym zostanie dokonany pomiar. W
przypadku mierzgcej sondy pomiarowej mozna alternatywnie przez
cykl 15 OBSZAR wybra¢ tabele punktow, w ktoérej granica obszaru

jest okreslona jako cigg wieloboczny o dowolnej formie.

Wyznaczy¢ obszar digitalizacji w formie rownolegtoscianu
(kostki)
Prosze wyznaczy¢ obszar digitalizacji jako réwnolegtoscian

poprzez podanie minimalnych i maksymalnych wspo6trzednych w

trzech osiach gtéwnych X, Y i Z - jak przy definicji czesci
nieobrobione BLK FORM.
Patrz rysunek po prawej stronie.

PGM Nazwa Dane digitalizacji: nazwa pliku, w ktérym zostang,

zapamietane dane digitalizacji.

Prosze wprowadzi¢ w menu ekranu dla konfiguracji
interfejsu petng nazwe Sciezki, na ktorej TNC powinno
zapamietywac dane.

0s$ SONDA: wprowadzi¢ 0$ sondy pomiarowej

MIN-punkt obszaru. Minimalny punkt obszaru, na ktérym
przeprowadzana jest digitalizacja

MAX-punkt obszaru: maksymalny punkt obszaru, na ktbrym
przeprowadzona zostaje digitalizacja

Bezpieczna wysokos¢: pozycja w osi sondy pomiarowej, na
ktorej wykluczona jest kolizja pomiedzy trzpieniem sondy i
forma.

NC-bloki przyktadowe

50 SONDA 5.0 OBSZAR

51 SONDA 5.1 PGM NAZWA: DANE
52 SONDA5.2Z X+0Y+02Z+0

53 SONDA 5.3 X+10Y+102Z+20
54 SONDA 5.4 WYSOKOSC: + 100
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Wyznaczy¢ obszar digitalizacji o dowolnej formie (tylko
mierzaca sonda)

Cyklu digitalizacji 15 nie mozna kombinowac¢ z cyklem
digitalizacji 177 PROSTE POZIOMICOWE.

Obszar digitalizacji okresla sie w tabeli punktéw, ktorg generujemy
w rodzaju pracy Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem
danych. Pojedyncze punkty mozna uchwyci¢ poprzez TEACH-IN
lub automatycznie wytwarza¢ przy pomocy TNC, w czasie kiedy
wiedzie sie palec sondy recznie wokot przedmiotu. Patrz rysunek
po prawej.

PGM NAZWA DANE DIGITALIZACJI: nazwa pliku, w ktorym
zostang zapamigtane dane digitalizacji

Prosze wprowadzi¢ w menu ekranu dla konfiguracji
interfejsu petng nazwe Sciezki, na ktérej TNC powinno
zapamietywac¢ dane.

0O$ SONDY: wprowadzi¢ 0$ sondy pomiarowej

PGM Nazwa Dane obszaru: nazwa tabeli punktéw, w ktorej
zostat wyznaczony obszar digitalizacji

MIN-punkt osi SONDA: minimalny punkt obszaru DIGITALIZACJI
w 0si sondy pomiarowe;j

MAX-punkt osi SONDA: maksymalny punkt obszaru
DIGITALIZACJI w osi sondy pomiarowej

Bezpieczna wysokos$c¢: pozycja w osi sondy pomiarowej, na
ktorej wykluczona jest kolizja pomiedzy trzpieniem sondy i
forma.

NC-bloki przyktadowe

50 SONDA 15.0 OBSZAR

51 SONDA 15.1 PGM DIGIT.: DANE

52 SONDA 15.2 Z PGM RANGE: TAB1

53 SONDA 15.3 MIN: +0 MAX: +10 WYS: +100

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Yi

113

igitalizaciji

5.2 Programowac¢ cykle d



igitalizaciji

5.2 Programowaé cykle d

Tabele punktéow

Jesli pracujemy z mierzgcg, sondg pomiarowg, to mozna w rodzaju
pracy Pozycjonowanie z reczym wprowadzeniem danych
opracowac tabele punktow, aby wyznaczy¢ obszar digitalizacji o
dowolnej formie lub opracowa¢ dowolne kontury, ktére mogg,
zosta¢ odpracowane przy pomocy cyklu 30. Dla tego celu
konieczna jest opcja oprogramowania ”Digitalizacja z mierzacg,
sondg pomiarowg” firmy HEIDENHAIN.

Punkty mozna opracowywac¢ na dwa sposoby:
recznie poprzez TEACH IN lub

wytwarza¢ automatycznie przez TNC

@ TNC zapamietuje w tabeli punktéw, ktéra ma by¢ uzyta
jako obszar digitalizacji, maksymalnie 893 punkty. Aby
aktywowac nadzor, prosze ustawi¢ Softkey OBSZAR/
DANE KONTURU na OBSZAR.

Punkty zostang potgczone ze sobg prostymi i w ten
sposob wyznaczajg obszar digitalizacji. TNC tgczy
ostatni punkt w tabeli automatycznie przy pomocy

prostej z pierwszym punktem tabeli.

Opracowywanie tabeli punktéw

Kiedy mierzaca sonda pomiarowa zostata wprowadzona do
wrzeciona i mechnicznie zamocowana, prosze wybrac przez
Softkey PNT tabele punktow:

W rodzaju pracy Pozycjonowanie z recznym
wprowadzeniem danych nacisng¢ Softkey PNT. TNC
pokazuje paski z nastepujgcymi Softkeys:

PNT

Funkcja Softkey
Uchwyci¢ punkty recznie P:::E
Uchwyci¢ punkty automatycznie

TH: RANGE
UR

Wybra¢ pomiedzy obszarem digitalizacji i konturem

X-wspotrzedng nie zapamigtywac/zapamigtywac g
Y-wspotrzedng nie zapamigtywac/zapamietywac J—
Z-wspoitrzedng nie zapamietywac/zapamietywac -
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Wybra¢ wprowadzenie danyc dla konturu (DANE KONTURU) lub
obszaru digitalizacji (OBSZAR): Softkey TM:OBSZAR DANE
KONTURU przetgczy¢ na zgdang, funkcje

Jesli chcemy uchwyci¢ punkty recznie poprzez TEACH IN, to
prosze postgpi¢ w nastepujacy sposob:

Wybraé reczne uchwycenie: Softkey PRZEJAC PUNKTY
MANUALNIE nacisng¢. TNC pokazuje dalsze Softkeys: patrz
tabela po prawej stronie

Okresli¢ posuw, przy pomocy ktérego sonda ma zareagowac na
wychylenie: Softkey F nacisng¢ i wprowadzi¢ posuw

Okresli¢, czy TNC ma uchwyci¢ wspotrzedne okreslonych osi
czy tez nie: Softkey X OFF/ON; Y OFF/ONi OFF/ON
przetgczyC na zadang funkcje

Najecha¢ sondg pierwszy punkt uchwycanego obszaru lub
pierwszy punkt konturu: wychyli¢ palec sondy recznie w
zgdanym kierunku przemieszczania

Softkey "RZECZYWISTA POZYCJE PRZEJAC” nacisngé. TNC
wnosi wspotrzedne wybranych osi do tabeli punktow. Dla
wyznaczenia obszaru digitalizacji zostajg uzywane tylko
wspotrzedne ptaszczyzny obrobki

Przesung¢ sonde do nastepnego punktu i przeja¢ pozycje
rzeczywistg. Powtarzac ten proceder, az zostanie uchwycony
caty obszar

Jesli punkty majg by¢ wytwarzane automatycznie przez TNC, to
prosze postgpiCc w nastepujacy sposob:

Uchwycenie automatyczne punktow: Softkey PRZEJAC PUNKTY
AUTOMATYCZNIE nacisng¢. TNC pokazuje dalsze Softkeys:
patrz tabela po prawej stronie

Okresli¢ posuw, z ktébrym sonda pomiarowa ma zareagowac na
wychylenie: Softkey F nacisng¢ i wprowadzi¢ posuw

Ustali¢ odstep miedzy punktami, w jakim TNC uchwyca punkty:
nacisng¢ Softkey "Odstep miedzy punktami” i wprowadzi¢ ten
odstep. Kiedy odstep zostat wprowadzony, TNC pokazuje
Softkey START

Sonde pomiarowg, przesung¢ do pierwszego punktu mierzonego
obszaru lub pierwszego punktu konturu: palec sondy wychyli¢
ragcznie w zgdanym kierunku

Rozpocza¢ uchwycenie: nacisna¢ Softkey START

Wychyli¢ palec sondy recznie w zagdanym kierunku przesuniecia.
TNC uchwyca wspotrzedne z wprowadzonym odstepem miedzy
punktami

Zakonczy¢ uchwycanie: nacisnag¢ Softkey STOP

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Funkcja

Softkey

Posuw, z ktbrym sonda pomiarowa
ma zareagowac¢ na wychylenie

Zapamieta¢ pozycje w tabeli punktow o
"POZYCJE RZECZYWISTA PRZEJAC”

Funkcja

Softkey

Posuw, z ktérym sonda pomiarowa
ma zareagowac na wychylenie

Okresli¢ odstep miedzy punktami
przy automatycznym uchwycaniu

]
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5.3 Digitalizacja w formie meandrow

Przetgczajgca sonda pomiarowa: cykl digitalizacji 6 MEANDER
Mierzgca sonda pomiarowa: cykl digitalizacji 16 MEANDER

Przy pomocy cyklu digitalizacji MEANDER digitalizujemy 3D-forme
meandrowo. Taka metoda nadaje sie¢ szczegolnie dla wzglednie
ptaskich form. Jesli przetwarzanie danych digitalizacji ma by¢
przeprowadzone przy pomocy oprogramowania firmy HEIDENHAIN
do opracowywania danych SUSA, nalizy dokona¢ digitalizacji
meandrowej.

Przy operacji digitalizacji prosze wybrac¢ 0$ ptaszczyzny obrobki,
w ktoérej sonda pomiarowa przesuwa sie w kierunku dodatnim do
granicy obszaru- poczynajgc od MIN-punktu na ptaszczyznie
obrébki. Tam sonda pomiarowa zostaje przesunigta o odstep
miedzy liniami i nastepnie przesuwa sie w tym wierszu znowu z
powrotem. Na drugim koncu wiersza sonda pomiarowa zostaje
przesunieta ponownie o odstep miedzy liniami. Ta operacja
powtarza sie, az caty ten obszar zostanie zdigitalizowany.

Na koncu operaciji digitalizacji sonda pomiarowa powraca na
Bezpieczng wysokosc.

Podczas digitalizacji przy pomocy mierzacej sondy pomiarowe;j
TNC zapamietuje pozycje, na ktorych wystgpity gwattowne zmiany
kierunku - do maksymalnie 1000 pozycji w jednym wierszu. Na
nastepnym wierszu TNC redukuje automatycznie posuw
digitalizaciji, jesli sonda pomiarowa zblizy sie do takiej pozyciji.

W ten sposob uzyskuje sie lepsze wyniki digitalizaciji.

Punkt startu
MIN-punkt-wspoétrzedne na ptaszczyznie obrobki z cyklu 5
OBSZAR lub z cyklu 15 OBSZAR,
wspotrzedna osi wrzeciona = Bezpieczna wysokos¢

Punkt startu zostaje najechany przez TNC automatycznie:
najpierw w osi wrzeciona na Bezpieczng wysokos¢ a potem na
ptaszczyznie obrobki

Dosuniecie sondy do formy

Sonda zbliza sie w kierunku ujemnym osi wrzeciona do formy.
Wspotrzedne pozycji, na ktérej sonda pomiarowa dotyka formy
zostajg wprowadzone do pamigci.

% W programie obrobki nalezy przed cyklem digitalizaciji
MEANDER zdefiniowa¢ cyklus digitalizacji OBSZAR.

116

5 Digitalizacja



Parametry digitalizaciji
Parametry oznaczone (M) obowigzujg dla mierzgcej sondy

pomiarowej, parametry z (S) obowigzujg dla przetgczajgcej sondy:

Kierunek linii (M, S):0$ wspotrzednych ptaszczyzny obrobki, w
ktorej sonda przemieszcza sie w w kierunku dodatnim,
poczynajgc od pierwszego zapamietanego punktu konturu

Ograniczenie w kierunku normalnej (S): odcinek, o ktéry sonda
przesuwa sie swobodnie po wychyleniu. Zakres wprowadzenia:
0 do 5 mm. Rekomendacja: wprowadzana warto$¢ powinna
wynosic

0.5 - odstepu miedzy punktami i odstep miedzy punktami. Im
mniejsza jest gtowica sondy, tym wiekszym powinno byc¢
wybierane ograniczenie w kierunku normalnej

Kat digitalizacji (M): kierunek przemieszczenia sondy
pomiarowej w odniesieniu do kierunku wierszy. Zakres
wprowadzenia: -90° do +90°

Posuw F (M): wprowadzi¢ predkosc¢ digitalizacji. Zakres
wprowadzenia 1 do 3 000 mm/min. Im wieksza jest wybierana
predkosc¢ digitalizacji, tym bardziej niedoktadnymi beda
uzyskane dane digitalizaciji

MIN. posuw (M): posuw digitalizacji dla pierwszego wiersza.
Zakres wprowadzenia: 1 do 3 000 mm/min

MIN. odstep pomiedzy liniami (M): jesli wprowadzimy mniejszg,
wartosc¢ niz przy odstepie miedzy liniami, to TNC zmniejszy na
obszarze stromych fragmentéw konturu odstep wierszy do
zaprogramowanego minimum. Tym samym zostanie osiggnieta
rownomierna gestos¢ uchwyconych punktow takze w przypadku
powierzchni ze znaczng réznorodnoscig struktur. Zakres
wprowadzenia: 0 do 20 mm

Odstep miedzy liniami (M, S): przesuniecie sondy pomiarowe;j
przy koncu wierszy, odstep miedzy wierszami.
Zakres wprowadzenia 0 do 20 mm (M), 0 do 5 mm (S)

MAX. odstep miedzy punktami(M, S): maksymalny odstep
miedzy zapamietanymi przez TNC punktami. TNC uwzglednia
dodatkowo wazne, okreslajgce forme modelu punkty, np. na
narozach wewnetrznych.

Zakres wprowadzenia: 0,02 do 20 mm (M), 0,02 do 5 mm (S)

Wartosc¢ tolerancji (M): TNC wstrzymuje zapamietywanie
digitalizowanych punktow, tak dtugo jak odstep jak odstep
prostej pomiedzy obydwoma ostatnimi punktami digitalizacji nie
przekroczy wartosci tolerancji. W ten sposéb zostanie
osiggnieta przy zakrzywionych konturach duza gesto$¢ punktow
i przy rownych konturach zostaje wydanych mozliwie mato
punktéw. Z wartoscig, tolerancji ”0”, TNC wydaje punkty z
zaprogramowanym odstepem punktow. Zakres wprowadzenia: 0
do 0,9999 mm

Redukowanie posuwu na krawedziach (M): pytanie dialogu
potwierdzi¢ z NO ENT. TNC wprowadza samodzielnie okreslong,
wartosc

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

@ Redukowanie posuwu dziata tylko
wtedy,jesli wiersz digitalizacji nie
zawiera wiecej niz 1000 punktow, na
ktérych posuw musi by¢ redukowany.

NC-zapisy przyktadowe dla przetaczajacej

sondy pomiarowej

60 SONDA 6.0 MEANDER

61 SONDA 6.1 KIERUNEK: X

62 SONDA 6.2 SUW: 0.5 ODST. M. LIN. 0.2
P.ODST: 0.5

NC-zapisy przyktadowe dla mierzacej sondy

pomiarowej

60 SONDA 16.0 MEANDER

61 SONDA 16.1 KIERUNEK: X
KAT: +0

62 SONDA 16.2 F1000 FMIN500
MIN.L.ODST: 0.2 L.ODST: 0.5
P.ODST: 0.5 TOL: 0.1 ODST: 2
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5.4 Digitalizacja prostych poziomych
(warstwicowych)

Przetgczajgca sonda : cykl digitalizacji 7 PROSTA POZIOMA
Mierzgca sonda : cykl digitalizacji 17 PROSTA POZIOMA

Przy pomocy cyklu digitalizacji PROSTE POZIOME zostaje
digitalizowana 3D-forma. Digitalizacja prostymi poziomymi
przeznaczona jest szczegolnie dla znacznie nachylonych form
(np. wiercenia w nadlewach narzedzi wiryskowych) lub jesli nalezy
uchwycic¢ tylko jedng jedyng prostg poziomag, (np. linia zarysu
krzywki tarczowej).

Przy operaciji digitalizacji sonda pomiarowa - kiedy pierwszy punkt
zostat juz uchwycony - przemieszcza sie na statej wysokosci
wokot formy. Kiedy zostanie osiggniety pierwszy uchwycony punkt
nastepuje dosuw o wprowadzony odstep miedzy liniami w kierunku
dodatnim lub ujemnym osi wrzeciona. Sonda pomiarowa
przemieszcza sie ponownie na statej wysokosci wokoft
obrabianego przedmiotu, do pierwszego uchwyconego punktu na
tej wysokosci. Ta operacja powtarza sie, az caty obszar bedzie
zdigitalizowany.

Na koncu operaciji digitalizacji sonda pomiarowa powraca na
Bezpieczng wysokosc¢ i do zaprogramowanego punktu startu.

Podczas digitalizacji przy pomocy mierzgcej sondy pomiarowej
TNC zapamigtuje pozycje, na ktorych wystgpity gwattowne zmiany
kierunku - do maksymalnie 1000 pozycji w jednym wierszu. Na
nastepnej prostej poziomej TNC redukuje automatycznie posuw
digitalizaciji, jesli sonda zblizy sie do krytycznego punktu. W ten
sposob otrzymujemy lepsze wyniki digitalizacji.

Ograniczenia dla obszaru digitalizacji
W osi sondy pomiarowej: definiowany OBSZAR musi znajdowa¢
sie w odlegtosci rownej promieniowi gtowki sondy ponizej
najwyzej potozonego punktu 3D-formy

Na ptaszczyznie obrobki: definiowany obszar musi by¢
przynajmniej o promien gtowki sondy wigkszy niz 3D-forma

Punkt startu
Wspotrzedna osi wrzeciona MIN-punktu z cyklu 5 OBSZAR, jesli
wprowadzono dodatni odstep pomiedzy liniami

Wspotrzedna osi wrzeciona MAX-punktu z cyklu 5 OBSZAR, jesli
wprowadzono ujemny odstep miedzy liniami

Wspotrzedne ptaszczyzny obrébki w cyklu PROSTE POZIOME
zdefiniowane

Punkt startu zostanie najechany przez TNC automatycznie:
najpierw w osi wrzeciona na Bezpieczng wysokos¢, potem na
ptaszczyznie obrobki

Dosuniecie sondy do formy

Sonda pomiarowa zbliza sie w kierunku programowanym w cyklu
PROSTE POZIOME do formy. Wspo6trzednej pozycji, na ktorej
sonda pomiarowa dotyka formy, zostang wprowadzone do
pamiegci.
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@ W programie obrobki nalezy zdefiniowac¢ przed cyklem @ Jesli chcemy digitalizowac tylko jedng,
digitalizacji PROST POZIOME cykl digitalizacji 5 prosta pozioma, to prosze wprowadzi¢
OBSZAR. dla MIN. odstepu miedzy liniami i

Cyklu digitalizacji 17 nie mozna kombinowa¢ z cyklem CIESIEIR N7 e e Ul

digitalizacji 15 OBSZAR.

MAX. odstep miedzy punktami (M, S):
Maksymalny odstep miedzy zapamigtanymi przez
TNC punktami. TNC uwzglednia dodatkowo
wazne, okreslajgce forme modelu punkty, np. na

Parametry digitalizaciji
Parametry oznaczone (M) obowigzujg dla mierzacej sondy
pomiarowej, parametry z (S) obowigzujg dla przetgczajgcej sondy:

h

iomyc

Ograniczenie czasowe (M, S): czas, w ktérym sonda pomiarowa
musi 0siggng¢ pierwszy punkt digitalizacji prostej poziomej po
jednym obiegu. W MP 6390 okresla sie, jak doktadnie musi zosta¢
ponownie osiggniety pierwszy punkt digitalizacji. TNC przerywa
cykl digitalizaciji, jesli wprowadzony czas zostanie przekroczony.
Zakres wprowadzenia: 0 do 7200 sekund. Nie ma ograniczenia
czasowego jesli zostanie wprowadzone *0”

Punkt startu(M, S): wpsoétrzedne punktu startu na ptaszczyznie
obrobki

Os startu i kierunek(M, S): 0$ wspoétrzednych i kierunek w osi, w
ktorym sonda najezdza forme

0s$ poczatkowa i kierunek (M, S):0$ wspotrzednych i kierunek w
osi, w ktérym sonda objezdza forme podczas digitalizacji. Z
kierunkiem digitalizacji zostaje jednoczes$nie okreslone, czy
nastepna obrobka frezowaniem zostanie wykonana ruchem
wspotbieznym czy przeciwbieznym

Posuw F (M): wprowadzi¢ posuw digitalizacji. Zakres
wprowadzenia: 0 do 3000 mm/min. Im wigksza jest wybierana
predkos¢ digitalizacji, tym bardziej niedoktadne bedg dane
digitalizacji

MIN. posuw (M): posuw digitalizacji dla pierwszej prostej
poziomej. Zakres wprowadzenia: 1 do 3 000 mm/min

MIN. odstep migdzy liniami (M): jesli zostanie wprowadzona
mniejsza warto$¢ niz posuw miedzy liniami, to TNC zmniejsza na
obszarze ptaskich fragmentow konturu odstep pomiedzy
wierszami do zaprogramowanego minimum. W ten sposob
zostanie osiggnieta rownomierna gestos¢ uchwyconych punktow,
takze w przypadku powierzchni ze znaczng r6znorodnoscia,
struktur. Zakres wprowadzenia: 0 do 20 mm (M), 0 do 5 mm (S)

Ograniczenie w kierunku normalnej(S): odcinek, o ktory
przemieszcza sie sonda pomiarowa po wychyleniu. Zakres
wprowadzenia:

0 do 5 mm. Rekomendacja: wprowdzana warto$¢ powinna
wynosi¢ 0, 5 -+ odstepu miedzy punktami i odstep miedzy
punktami. . Im mniejsza jest gtowica sondy, tym wieksze powinno
by¢ wybierane ograniczenie w kierunku normalne;j

Odstep miedzy liniami i kierunek(M, S): przesuniecie sondy
pomiarowej, jesli osiggnie ona ponownie punkt poczgtkowy
prostej poziomej; znak liczby okresla kierunek, w ktébrym sonda
zostanie przesunieta. Zakres wprowadzenia -20 do + 20 mm (M),
-5do +5mm (S)

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

narozach wewnetrznych. Zakres wprowadzenia:
0,02 do 20 mm (M), 0,02 do 5 mm (S)

Wartos¢ tolerancji(M): TNC wstrzymuje
zapamietywanie digitalizowanych punktow, tak
dtugo jak odstep prostej miedzy obydwoma
ostatnimi punktami digitalizacji nie przekroczy
wartosci tolerancji. W ten sposéb zostaje
osiggnieta przy zakrzywionych konturach
znaczna gestos¢ punktow i przy rownych kontur-
ach zostaje wydawanych mozliwie mato
punktéw. Z warto$cig tolerancji réwng "0” TNC
wydaje punkty z zaprogramowanym odstepem
punktow. Zakres wprowadzenia: 0 do 0,9999 mm

Redukowanie posuwu na krawedziach(M):
potwierdzi¢ pytanie dialogu z NO ENT. TNC
wprowadza samodzielnie okreslong wartos¢

%s Redukowanie posuwu dziata tylko
wtedy, jesli wiersz digitalizacji nie
zawiera wiecej niz 1 000 punktéw, na
ktorych posuw musi by¢ redukowany.

NC-zapisy przyktadowe dla przetaczajacej

sondy pomiarowej

60 SONDA 7.0 PROSTE POZIOME

61 SONDA 7.1 CZAS: 0 X+0Y+0

62 SONDA 7.2 KOLEJ. NAJAZDU: Y- / X—

63 SONDA 7.2 SUW: 0.5L.ODST: +0.2
P.ODST: 0.5

NC-zapisy przyktadowe dla mierzacej sondy

pomiarowej

60 SONDA 17.0 PROSTE POZIOME

61 SONDA 17.1 CZAS: 0 X+0 Y+0

62 SONDA 17.2 KOLEJ. NAJAZDU: Y-/ X-

63 SONDA 17.3 F1000 FMIN500
MIN.L.ODST: 0.2 L.ODST: 0.5
P.ODST: 0.5 TOL: 0.1 ODST: 2
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5.5 Digitalizacja wierszami

Przetgczajaca sonda: cykl digitalizacji 8 WIERSZ
Mierzgca sonda: cykl digitalizacji 18 WIERSZ

Przy pomocy cyklu digitalizacji WIERSZ digitalizujemy 3D-forme
metodg wierszowania.

Przy pomocy mierzacej sondy pomiarowej stosuje sie ten cykl
gtownie wtedy, kiedy digitalizuje sie przy pomocy osi obrotu. Patrz
"Digitalizacja z osiami obrotu”.

Przy pomocy przetaczajgcej sondy pomiarowej uzywa sie tego
cyklu digitalizacji gtownie wtedy, kiedy digitalizuje si¢ wzglednie
ptaskie czesci, ktore mogg, zosta¢ odpracowane bez
opracowywania danych digitalizacji statym ruchem wspotbieznym
lub przeciwbieznym.

Przy digitalizacji sonda pomiarowa przemieszcza sie w kierunku
dodatnim wybieranej osi ptaszczyzny obréobki do granicy obszaru.
Nastepnie powraca na Bezpieczng wysokos¢ i na biegu szybkim
do poczatku nastepnego wiersza. Tam sonda przemieszcza si¢ na
biegu szybkim w kierunku ujemnym osi wrzeciona do wysokos$ci
dla redukcji posuwu i z tej wysokoséci z posuwem probkowania, az
3D-forma zostanie dotknieta. Ta operacja powtarza sie, az caty
obszar zostanie zdigitalizowany. Drogi przemieszczenia patrz
rysunek po prawej stronie na dole.

Na koncu operaciji digitalizacji sonda pomiarowa powraca na
Bezpieczng wysokos$c.

Przy digitalizacji przy pomocy mierzacej sondy TNC zapamietuje
pozycje, na ktorych wystgpity gwattowne zmiany kierunku - do
maksymalnie 1 000 pozycji w jednym wierszu. Na nastepnym
wierszu TNC redukuje automatycznie posuw digitalizacji, jesli
sonda zblizy sie do takiej pozycji. W ten sposob otrzymujemy
lepsze wyniki digitalizaciji.

Punkt startu
Dodatnia lub ujemna granica obszaru programowanego kierunku
linii (w zaleznosci od kierunku digitalizacji)

MIN-punkt-wspotrzedne na ptaszczyznie obrobki z cyklu 5
OBSZAR lub z cyklu 15 OBSZAR,
wspotrzedna osi wrzeciona = bezpieczna wysokosé

Punkt startu zostaje najechany przez TNC automatycznie:
najpierw w osi wrzeciona na Bezpieczng wysokosc, potem na
ptaszczyznie obrobki

Dosuniecie sondy do formy

Sonda pomiarowa zbliza sie w kierunku ujemnym osi wrzeciona do
formy. Wspotrzedne pozycji, na ktérej sonda dotyka formy zostang,
wprowadzone do pamigci.

120

5 Digitalizacja



@ W programie obrobki nalezy przed cyklem digitalizaciji
WIERSZ zdefiniowa¢ cykl digitalizacji OBSZAR.

Parametry digitalizacji
Parametry oznaczone (M) obowigzujg dla mierzgcej sondy

pomiarowej, parametry z (S) obowigzujg dla przetgczajgcej sondy:

Kierunek wierszy(M, S): 0§ wspoéirzednych ptaszczyzny obrobki
do ktérej sonda przemieszcza sie rownolegle.

Z kierunkiem digitalizacji okre$la sie juz, czy nastepna obrobka
frezowaniem zostanie wykonana ruchem wspotbieznym lub
przeciwbieznym.

Kat digitalizacji(M): kierunek przemieszczenia sondy
pomiarowej w odniesieniu do kierunku wierszy. Poprzez
kombinowanie kierunku wierszy i kata digitalizacji mozna
dowolnie wyznacza¢ kierunek digitalizacji. Zakres
wprowadzenia: -90 do +90°

Wysokos¢ dla redukcji posuwu (M, S): wspoétrzedna w osi
wrzeciona, na ktérej na poczatku wiersza nastepuje
przetagczenie biegu szybkiego na posuw digitalizacji.
Zakres wprowadzenia: —99 999,9999 do +99 999,9999

Posuw F (M): wprowadzi¢ predkosc¢ digitalizacji. Zakres
wprowadzenia 1 do 3000 mm/min. Im wigksza jest wybierana
predkosc¢ digitalizacji, tym bardziej niedoktadne bedg dane
digitalizaciji

MIN. posuw (M): posuw digitalizacji dla pierwszego wiersza
zakres wprowadzenia: 1 do 3 000 mm/min.

MIN.odstep miedzy liniami (M): jesli zostanie wprowadzona
mniejsza warto$¢ niz odstep miedzy liniami, to TNC zmniejsza
na obszarze stromych fragmentéw konturu odstep miedzy
wierszami do zaprogramowanego minimum. W ten sposéb
osiggamy réwnomierng gestos¢ uchwyconych punktéw takze w
przypadku powierzchni ze znaczng r6znorodnoscig, struktur.
Zakres wprowadzenia: 0 do 20 mm (M), 0 do 5 mm (S)

Ograniczenie w kierunku normalnej(S): odcinek, o jaki
przemieszcza sie sonda po wychyleniu. Zakres wprowadzenia:
0 do 5 mm. Rekomendacja: wprowadzana warto$¢ powinna
wynosi¢ 0,5 - odstepu miedzy punktami i odstep miedzy
punktami. Im mniejsza jest gtowica sondy, tym wieksze powinno
by¢ wybierane ograniczenie w kierunku normalnej

Odstep pomiedzy liniami (M, S): przesuniecie sondy pomiarowej

na koncu wierszy = odstep miedzy wierszami.
Zakres wprowadzenia: 0 do 20 mm (M), 0 do 5 mm (S)

MAX. odstep miedzy punktami(M, S): maksymalny odstep
miedzy zapamietanymi przez TNC punktami.
Zakres wprowadzenia: 0,02 do 20 mm (M), 0,02 do 5 mm (S)

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Wartos¢ tolerancji (M): TNC wstrzymuje
zapamietywanie digitalizowanych punktow, tak
dtugo jak odstep prostej miedzy obydwoma
ostatnimi punktami probkowania nie przekracza
wartosci toleranciji. W ten sposob osiggana jest
przy zakrzywionych konturach wysoka gestos¢
punktow i przy rownych konturach zostaje
wydawanych mozliwie mato punktow. Z
wartoscig, tolerancji "0” TNC wydaje punkty z
zaprogramowanym odstepem punktéw. Zakres
wprowadzenia: 0 do 0,9999 mm

Redukowanie posuwu na krawedziach(M):
odstep od nachylonych krawedzi, przy ktorych
TNC zaczyna redukowa¢ posuw digitalizacji

@ Redukowanie posuwu dziata tylko, jesli
wiersz digitalizacji nie zawiera wiecej niz
1 000 punktéw, na ktorych posuw musi
by¢ zredukowany.

NC-zapisy przyktadowe dla przetaczajacej
sondy pomiarowej

60 SONDA 8.0 WIERSZ

61SONDAS8.1 KIERUNEK: X— WYSOKOSC:+25
62 SONDA 8.2 SUW: 0.5L.0ODST: 0.2
P.ODST: 0.5

NC-zapisy przyktadowe dla mierzacej sondy

pomiarowej

60 SONDA 18.0 WIERSZ

61 SONDA 18.1 KIERUNEK: X KAT: 0
WYSOKOSC: +25

62 SONDA 18.2 F1000 FMIN500
MIN.L.ODST: 0.2L.ODST: 0.5
P.ODST: 0.5 TOL: 0.1 ODST: 2
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5.6 Digitalizowanie z osiami obrotu

Jesli uzywa sie przetgczajgcej sondy pomiarowej, to mozna z
osiami obrotu digitalizowa¢ w formie meandréw (cykl 6),
wierszowaniem (cykl 8) lub przy pomocy prostych poziomych (cykl
7). W kazdym razie prosze w cyklu OBSZAR wprowadzi¢
odpowiednig, 0$ obrotu. TNC interpretuje wartosci osi obrotu w
stopniach.

Jesli uzywa sie mierzgcej sondy pomiarowej, mozna przy
digitalizowaniu z osiami obrotu stosowac¢ wytgcznie cykl 18
WIERSZ. Os$ obrotu prosze zdefiniowa¢ jako o0$ digitalizaciji
kolumnami wierszy.

Dane digitalizacji
Plik danych digitalizacji zawiera informacje dla wyznaczonych w
cyklu OBSZAR osi.

TNC nie wydaje razem z BLK FORM, poniewaz graficzne
przedstawienie osi obrotu jest niemozliwe.

Przy digitalizowaniu i przy frezowaniu rodzaj wskazania
osi obrotu musi by¢ zgodny (wskazanie redukowac do
wartosci ponizej 360° lub wskazania nie redukowac).

Mierzaca sonda pomiarowa: Cykl wiersz z osig obrotu

Jesli we wprowadzanym parametrze KIERUNEK LINII zdefiniowano
0$ liniowg, (np. X), to TNC przetgcza na koncu wiersza
wyznaczong w cyklu OBSZAR o$ obrotu (np. A) o odstep ODST. M.
LIN. dalej. Patrz rysunki po prawej stronie.

NC-bloki przyktadowe

30 SONDA 5.0 OBSZAR
31 SONDA 5.1 PGMNAZWA: DATRND
32 SONDA 5.2 Z X+0 A+0 Z+0

33 SONDA 5.3 X+85 A+270 Z+25

34 SONDA 5.4 WYSOKOSC: 50

60 SONDA 18.0 WIERSZ

61 SONDA 18.1 KIERUNEK: X
KAT: 0 WYSOKOSC: 25

62 SONDA 18.2 F1000
MIN.L.ODST: 0.2L.ODST: 0.5
P.ODST: 0.5 TOL: 0.1 ODST: 2
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Przetgczajgca sonda pomiarowa: cykl MEANDER z osig obrotu
Jesli w parametrze Kierunek linii definiujemy 0§ liniowg, (np. X), to
TNC przetacza na koncu wiersza wyznaczong w cyklu OBSZAR 0$
obrotu (np. A) o odstep L.ABST dalej. Sonda pomiarowa waha sig
wtedy np. na Z/X-ptaszczyznie: patrz rysunek po prawej stronie u
gory.

Jesdli jako kierunek linii definiuje sie 0$ obrotu (np. A), to TNC
przetgcza na koncu wiersza wyznaczong w cyklu OBSZAR o0$
liniowg, (np. X) o odstep ODST.M.LIN. dalej. Sonda waha sie wtedy
np. na Z/A-ptaszczyznie: patrz rysunek po prawej stronie na
srodku.

NC-bloki przyktadowe

30 SONDA 5.0 OBSZAR

31 SONDA 5.1 PGMNAZWA: DATRND
32 SONDA 5.2 Z X+0 A+0 Z+0

33 SONDA 5.3 X+85 A+270 Z+65

34 SONDA 5.4 WYSOKOSC: 100

60 SONDA 6.0 MEANDER
61 SONDA 6.1 KIERUNEK A
62 SONDA 6.2 SUW: 0,3 L.ODST: 0,5 P.ODST: 0,5

PROSTE POZIOME z osig obrotu

W cyklu okresla sie punkt startu w osi liniowej (np. X) i w osi obrotu
(np. C). Kolejnosc¢ najezdzania prosze tak samo zdefiniowac.
Sonda pomiarowa waha sie wtedy np. na X/C-ptaszczyznie. Patrz
rysunek po prawej na dole.

Taka metoda przeznaczona jest takze dla maszyn, ktore dysponujg,
tylko dwoma osiami liniowymi (np.Z/X) i jedng, 0sig obracajacg, sie
(np. C).

NC-bloki programowe np:

30 SONDA 5.0 OBSZAR

31 SONDA 5.1 PGMNAZWA: DATH
32 SONDA5.2Z X-50C+02Z+0
33 SONDA 5.3 X+50 C+360 Z+85
34 SONDA 5.4 WYSOKOSC: 100

60 SONDA 7.0 PROSTE POZIOME

61 SONDA 7.1 CZAS: 250 X+80 C+0

62 SONDA 7.2 KOLEJ.NAJEZDZANIA X—/C+

63 SONDA 7.3 SUWO0,3 L.ODST: +0,5 P.ODST: 0,5

@ Okreslony w kolejnosci najezdzania kierunek obrotu osi
obrotu obowigzuje dla wszystkich prostych poziomych.
Poprzez kierunek obrotu okre$la sie jednoczesnie, czy
nastepna obrobka frezowaniem zostanie
przeprowadzona ruchem wspotbieznym lub
przeciwbieznym.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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5.7 Wykorzystywanie danych
digitalizacji w programie
obrobki

NC-Zapisy przyktadowe pliku danych
digitalizacji, ktére zostaty wykorzystane w
cyklu PROSTE POZIOME

0 BEGIN PGM DANE MM

1 BLKFORMO0.1ZX-40Y-202+0

2 BLKFORM 0.2 X+40Y+40 Z+25

3 LZ+250 FMAX

4 L X+0Y-25 FMAX

5 LZ+25

6 LX+0,002Y-12,358
7LX+0,359Y-12,021

253 L X+0,003 Y-12,390
254 LZ+24,5 X+0,017 Y-12,653

2597 L X+0,093Y-16,390
2598 L X+0Y-25 FMAX
2599 LZ+250 FMAX

2600 KONIEC PGM DANE MM

Maksymalna wielko$¢ pliku danych digitalizacji
wynosi 1.500 MByte. Odpowiada ona znajdujgcemu
sie na dysku twardym wolnemu miejscu w TNC, jesli
nie sg wprowadzone inne programy.

Aby odpracowa¢ dane digitalizacji, dysponujemy
dwoma mozliwosciami:

Cykl obroébki 30, jesli musimy pracowac z
kilkoma dosuwami (tylko dla danych, ktore
zostaty uchwycone z cyklami MEANDER i
WIERSZ, patrz podrecznik obstugi, rozdziat
8.7”Cykle dla frezowania metoda,
wierszowania”).

Zestawienie programu pomocniczego, jesli
chcemy dokona¢ obrébki wykanczajgcej

0 BEGIN PGM FREZOWANIE MM

1 TOOLDEF 1 L+0R+4

2 TOOL CALL 1ZS4000

SLROF1500M13

4 CALL PGM DANE

5 KONIEC PGM FREZOWANIE MM
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Nazwa programu DANE: wyznaczona w cyklu OBSZAR
Definicja czesci nieobrobionej: wielko$¢ wyznaczona przez TNC

Bezpieczna wysoko$¢ w osi wrzeciona: wyznaczona w cyklu OBSZAR
Punkt startu na X/Y: wyznaczony w cyklu PROSTE POZIOME
Wysokos$¢ poczatkowa w Z: wyznaczona w cyklu PROSTE
POZIOME, zalezna od znaku liczby odstepu miedzy liniami
Pierwsza uchwycona pozycja

Druga uchwycona pozycja

Pierwsza prosta pozioma digitalizowana: osiggnieta znowu
pierwsza uchwycona pozycja

Ostatnia uchwycona pozycja na obszarze

Z powrotem do punktu startu na X/Y

Z powrotem na bezpieczng wysokosS¢ w osi wrzeciona
Koniec programu

Definicja narzedzia: promien narzedzia = promien palca sondy
Wywotanie narzedzia

Okresli¢ posuw frezowania, wrzeciono i chtodziwo ON
Wywota¢ dane digitalizacji

5 Digitalizacja
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