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Typ TNC, software a funkce

Tato pfirucka popisuje funkce, které jsou k dispozici v systémech TNC
od nasledujicich &isel verzi NC-softwaru.

Typ TNC Verze NC-softwaru
TNC 620 340 560-01
TNC 620 E 340 561-01

Programovaci pracovisté TNC 620 340 564-01

Pismeno E znaci exportni verzi TNC. Pro exportni verzi TNC plati
nasledujici omezeni:

Simultanni linearni pohyby az do 4 os

Vyrobce stroje pfizplsobuje vyuzitelny rozsah vykont TNC danému
stroji pomoci strojnich parametrd. Proto jsou v této pfirucce popsany i
funkce, které v kazdém systému TNC nemusi byt k dispozici.

Funkce TNC, které nejsou k dispozici u vSech stroju, jsou napfiklad:
snimaci funkce 3D-dotykové sondy
vrtani zavitt bez vyrovnavaci hlavy
opétné najeti na obrys po pferuseni

Spojte se prosim s vyrobcem stroje, abyste se dozvédéli skutecny
rozsah funkci vaSeho stroje.

Mnozi vyrobci stroju i firma HEIDENHAIN nabizeji programovaci kurzy
pro TNC. U&ast na téchto kurzech Ize doporucit, abyste se mohli co
nejlépe seznamit s funkcemi TNC.

@ Prirucka pro uzivatele cyklti dotykové sondy:

VSechny funkce dotykovych sond jsou popsany v
samostatné Prirucce pro uzivatele. Pokud tuto Pfiru¢ku
pro uzivatele potfebujete, mizete se také obratit na firmu
HEIDENHAIN. ID: 661 873-10
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Typ TNC, software a funkce

Volitelny software

TNC 620 obsahuje razné volitelné programy, které mohou byt
aktivovany vami nebo vasim vyrobcem stroje. Kazda opce se mlze
aktivovat samostatné a obsahuje vzdy dale uvedené funkce:

Volitelny hardware

dodate€na osa pro 4 os a nefizené vieteno

dodate¢na osa pro 5 os a nefizené vieteno

Volitelny software 1 (Cislo opce #08)

Interpolace na plasti valce (cykly 27, 28 a 29)

Posuv v mm/min u rota¢nich os: M116

Naklonéni roviny obrabéni (cyklus 19 a softklavesa 3D-ROT v
Ruénim provoznim rezimu)

Kruh ve 3 osach pfi naklopené roviné obrabéni

Volitelny software 2 (Cislo opce #09)

Doba zpracovani bloku 1,5 ms namisto 6 ms

Interpolace 5 os

3D-obrabéni:
M128: zachovani polohy hrotu nastroje pfi polohovani
naklapécich os (TCPM)

M144: zohlednéni kinematiky stroje v polohach AKTUALNI/
CILOVA na konci bloku

PFidavné parametry Obrabéni nacisto / hrubovani a Tolerance pro
rotaéni osy v cyklu 32 (G62)

Bloky LN (3D-korekce)

Funkce Touch probe (Cislo opce #17)

Cykly dotykové sondy

Kompenzace Sikmé polohy obrobku v ruénim rezimu
Kompenzace Sikmé polohy nastroje v automatickém rezimu
Nastaveni vztazného bodu v ruénim rezimu

Nastaveni vztazného bodu v automatickém reZimu

Automatické proméreni obrobku
Automatické méfeni nastroja




Advanced programming features (cislo opce #19)

Volné programovani obrysti FK

Programovani v dialogu HEIDENHAIN s grafickou podporou pro
obrobky nekétované podle NC-standardu

Obrabéci cykly

Vrtani, vystruzovani, vyvrtavani, zahlubovani, stfedéni (cykly 201
- 205, 208, 240)

Frézovani vnitfnich a vnéjSich zavitl (cykly 262 - 265, 267)

Dokonceni pravouhlych a kruhovych kapes a ¢ept (cykly 212 -
215)

Radkovani rovinnych a kosouhlych ploch (cykly 230 - 232)
PFimé a kruhovité drazky (cykly 210, 211)
Rastr bodl na kruznici a v pfimkach (cykly 220, 221)

Usek obrysu, obrysova kapsa - také rovnob&zné s obrysem (cykly
20 - 25)

Cykly vyrobce (specialni cykly vytvofené vyrobcem stroje) mohou
byt integrované

Advanced grafic features (Pokrocilé grafické funkce) (Cislo
opce #20)

Grafika pri testovani a obrabéni
Pohled shora (pldorys)
Zobrazeni ve 3 rovinach

3D-zobrazeni

Volitelny software 3 (Cislo opce #21)

Korekce nastroje

M120: Vypocet obrysu s korekci radiusu az o 99 blokd dopfedu
(LOOK AHEAD)

3D-obrabéni

M118: Prolozeni polohovani s ru¢nim koleCkem b&hem
provadéni programu

Sprava palet (Pallet management) (Cislo opce #22)

Sprava palet

HEIDENHAIN DNC (Cislo opce #18)

Komunikace s externimi poc&itacovymi aplikacemi pfes komponenty
COM
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Typ TNC, software a funkce

Display step (Jednotka zobrazeni) (Cislo opce #23)

Jemnost rozliSeni zadavani a krok zobrazeni:
Linearni osy az do 0,01 ym
Uhlové osy aZ do 0,000 01 °

Double speed (Dvojita rychlost) (Cislo opce #49)

Regula¢ni obvody Double Speed (Dvojita rychlost)se pouzivaji
zejména u vysokootackovych vieten a motoru pro linearni posuny a
u momentovych motort

Stav vyvoje (funkce aktualizace)

Vedle volitelnych programu budou v budoucnosti dulezité pokroky ve
vyvoji softwaru TNC spravovany pomoci aktualizacnich funkci,
takzvanych Feature Content Level (anglicky termin pro stav vyvoje).
Kdyz dostanete na vase TNC aktualizaci softwaru, tak nemate funkce
podléhajici FCL k dispozici.

@ Kdyz dostanete novy stroj, tak mate vSechny aktualizacni
funkce bez dalSich poplatku, k dispozici.

Aktualizaéni funkce jsou v pfiru¢ce oznacené s FCL n, pfiéemzZ n je
pofadové Cislo vyvojové verze.

Pomoci zakoupeného hesla muizete funkce FCL zapnout natrvalo. K
tomu kontaktujte vyrobce vaseho stroje nebo firmu HEIDENHAIN.

Predpokladané misto pouzivani
Ridici systém TNC odpovida tfidé A podle EN 55022 a je uréen

predevsim k provozu v primyslovém prostredi.

Pravni upozornéni
Tento produkt pouziva Open Source Software. DalSi informace
naleznete v fidicim systému pod

Provozni rezim zadat / editovat
MOD-funkce
Softklavesa UPOZORNEN| OHLEDNE LICENCE
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1.1 Obecn

1.1 Obecné poznamky o cyklech
dotykové sondy

Rizeni TNC musi byt k pouzivani 3D-dotykovych sond
% pfipraveno vyrobcem stroje.

Cykly dotykové sondy jsou k dispozici pouze s volitelnym
softwarem Funkce Touch probe (opce #17).

Princip funkce

Béhem zpracovani cyklu dotykové sondy v TNC jede 3D-dotykova
sonda posuvem pfi snimani (uréenym od vyrobce stroje) ve sméru,
ktery zvolite. Posuv pfi snimani je definovan ve strojnim parametru (viz
,Nez zacnete pracovat s cykly dotykové sondy” dale v této kapitole).

Kdyz se dotykovy hrot dotkne obrobku,

vysle 3D-dotykova sonda signal do TNC: soufadnice polohy dotyku
se ulozi;

3D-dotykova sonda se zastavi a

odjede rychloposuvem zpét do vychozi polohy operace snimani.

Pokud b&hem stanovené drahy nedojde k vychyleni dotykového hrotu,
vyda TNC pfislusné chybové hlaseni (draha: DIST z tabulky dotykové
sondy):

Zohlednéni zakladniho natocéeni v ru¢nim
provozu

TNC bere béhem snimani ohled na zakladni natoCeni a najizdi na
obrobek Sikmo.

Cykly dotykové sondy v ruénim provoznim
rezimu a v rezimu el. ruéniho kolecka

TNC poskytuje v ruénim provoznim rezimu a v rezimu ruéniho kolecka
cykly dotykové sondy, jimiz mizete:

kalibrovat dotykovou sondu;
kompenzovat Sikmou polohu obrobku;
nastavovat vztazné body.
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Cykly dotykové sondy v automatickém provozu

Kromé cykll dotykové sondy, které pouzivate v ruénim provoznim
rezimu a v rezimu ruéniho kolec¢ka, poskytuje TNC fadu cykld pro
nejruznéjsi pouziti béhem automatického provozu:

pro kalibraci spinaci dotykové sondy (kapitola 3);

pro kompenzaci Sikmé polohy obrobku (kapitola 3);

pro nastaveni vztaznych bodu (kapitola 3);

pro automatickou kontrolu obrobku (kapitola 3);

pro automatické proméreni nastroje (kapitola 4).
Cykly dotykové sondy naprogramujete v rezimu Programovani pomoci
klavesy TOUCH PROBE. Pouzivejte cykly dotykové sondy s Cisly pres
400, stejné tak jako novéjsi obrabéci cykly a Q-parametry jako
predavaci parametry. Parametry se stejnou funkci, které TNC
potiebuje v riznych cyklech, maiji stale stejné Cislo: napfiklad Q260 je
vzdy bezpecna vyska, Q261 je vzdy vyska méfeni, atd.

Aby se programovani zjednodusilo, ukazuje TNC béhem definice cyklu
pomocny obrazek. Na pomocném obrazku je parametr, ktery musite
zadat, prosvétleny.

HEIDENHAIN TNC 620
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1.1 Obecn

Definovani cyklu dotykové sondy v rezimu Programovani

TOUCH
PROBE

Lista softklaves zobrazuje vSechny dostupné funkce
dotykové sondy po skupinach

Zvolte skupinu snimaciho cyklu, napfiklad nastaveni
vztazného bodu. Cykly pro automatické promérovani
nastroju jsou dostupné pouze tehdy, je-li vas stroj na
né pfipraven.

Zvolte cyklus, napfiklad nastaveni vztazného bodu do
stfedu kapsy. TNC zahdji dialog a dotazuje se na
vSechny zadavané hodnoty; souc¢asné TNC zobrazi v
pravé poloviné obrazovky grafiku, ve které je kazdy
zadavany parametr zvyraznén svétlym podlozenim.

Zadejte vSechny parametry, které TNC pozaduje, a
kazdé zadani ukoncete klavesou ENT.

Jakmile zadate vSechna potfebna data, TNC dialog
ukongi.

Skupina méficich cykli Softklavesa Strana
Cykly pro automatické zjist ovani a : Strana 42
kompenzaci Sikmé polohy obrobku -

Cykly pro automatické nastaveni Strana 61
vztazného bodu 4

Cykly pro automatickou kontrolu Strana 105
obrobku

Zvlastni cykly Strana 141
Cykly pro automatické promérovani Strana 146
nastroju (povoli je vyrobce stroje) 5.
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Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 410 VZTB OBDELNIK UVNITR

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

Q381=1

Q382=+85

Q383=+50

Q384=+0

Q333=+0

;STRED 1. OSY
;STRED 2. OSY
sDELKA 1. STRANY
sDELKA 2. STRANY
;VYSKA MEREN]
;BEZPECNA VZDALENOST
sBEZPECNA VYSKA
;POHYB DO BEZPECNE VYSKY
;C. V TABULCE
sVZTAZNY BOD
sVZTAZNY BOD
;PREDANI NAMERENE
HODNOTY

;SNIMANI OSY DOTYKOVE
0SY

;1. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;2. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;3. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

sVZTAZNY BOD

1 Prace s cykly dotykové sondy @



1.2 Nez zaCnete pracovat s cykly
dotykové sondy!

Aby bylo mozno pokryt co nejvétsi rozsah méficich ukoll, mate k
dispozici globalni nastaveni pomoci strojnich parametr(i, ktera definuji
zakladni chovani cykll dotykové sondy. Pouzivate-li na vaSem stroji
nékolik dotykovych sond, pak tato nastaveni plati globalné pro
vSechny sondy.

Navic mate v tabulce dotykové sondy k dispozici nastaveni, ktera
muzete definovat samostatné pro kazdou sondu. Timto nastavenim
muUZete pfizplsobit chovani dané dotykové sondé, popf. urcité aplikaci
(viz ,Tabulka dotykové sondy” na strané 22).

Maximalni draha pojezdu k bodu dotyku: DIST v
tabulce dotykové sondy

Pokud nedojde béhem drahy stanovené v DIST k vychyleni
dotykového hrotu, vyda TNC chybové hlaseni.

Bezpecéna vzdalenost k bodu dotyku: SET_UP v
tabulce dotykové sondy

V SET_UP definujete, jak daleko ma TNC pfedpolohovat dotykovou
sondu od definovaného ¢&i cyklem vypocitaného bodu dotyku. Cim
menSi tuto hodnotu zadate, tim pfesnéji musite definovat dotykovou
polohu. V mnoha cyklech dotykové sondy miizete dodate¢né definovat
bezpecnou vzdalenost, ktera se pficita k SET_UP.

Orientovani infracervené dotykové sondy do
naprogramovaného sméru dotyku: TRACK v
tabulce dotykové sondy

Aby se zvysila pfesnost méfeni, miizete pomoci TRACK = ZAP (ON)
dosahnout, Ze se infratervena dotykova sonda orientuje pfed kazdym

snimanim ve sméru naprogramovaného sméru snimani. Dotykovy
hrot se tak vzdy vychyli ve stejném sméru.

I% Pokud TRACK = ZAP (ON) zménite, tak musite dotykovou
sondu znovu kalibrovat.
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Spinaci dotykova sonda, posuv pii snimani: F v
tabulce dotykové sondy

V "F" stanovite posuv, se kterym se ma TNC dotykat obrobku.

Spinaci dotykova sonda, posuv pro polohovaci
pohyby: FMAX

V FMAX stanovite posuv, se kterym TNC dotykovou sondu
predpolohuje, pfipadné kterym ji polohuje mezi méficimi body.

Spinaci dotykova sonda, rychloposuv pro
polohovani: F_PREPOS v tabulce dotykové
sondy

V F_PREPOS definujete, zda ma TNC polohovat dotykovou sondu
posuvem definovanym v FMAX nebo strojnim rychloposuvem.

Hodnota zadani = FMAX_PROBE: polohovat posuvem z FMAX

Hodnota zadani = FMAX_MACHINE: pfedpolohovat strojnim
rychloposuvem

Vicenasobné méreni

Aby se zvysila spolehlivost méfeni, mize TNC kazdou snimaci
operaci opakovat az tfikrat za sebou. Pocet méfeni urlite ve strojnim
parametru ProbeSettings > Konfigurace postupu snimani >
Automaticky provoz: Vicenasobné méreni s funkei snimani. Pokud se
naméfené hodnoty polohy od sebe pfilis odliSuji, vyda TNC chybové
hlaSeni (mezni hodnotu nastavite v Pasmu spolehlivosti pro
vicenasobné méfeni). Pomoci vicenasobného méfeni mizete zjistit
pfipadné nahodné chyby méfeni, jez vznikaji napfiklad znedisténim.

Lezi-li hodnoty v pasmu spolehlivosti, ulozi TNC stfedni hodnotu ze
zjisténych poloh.

Pasmo spolehlivosti pro vicenasobné méreni

Provadite-li vicenasobné méfeni, urlite ve strojnim parametru
ProbeSettings > Konfigurace postupu snimani > Automaticky provoz:
Pasmo spolehlivosti pro vicenasobné méfeni hodnotu, o kterou se smi
nameéfené hodnoty od sebe odliSovat. Pfekrogi-li rozdil mezi
naméfenymi hodnotami vasi uréenou hodnotu, vyda TNC chybové
hlaseni.
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Zpracovani cykli dotykové sondy

V8echny cykly dotykové sondy jsou aktivni jako DEF. TNC tedy
zpracovava cyklus automaticky, jakmile pfi provadéni programu TNC
zpracuje definici cyklu.

Bé&hem provadéni cyklu dotykové sondy nesmi byt aktivni

A zadné cykly pro transformaci (prepocet) souradnic (cyklus
7 NULOVY BOD, cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus 10
NATOCENI, cyklus 11 a 26 ZMENA MERITKA a cyklus 19
ROVINA OBRABENI).

I% Cykly dotykové sondy 408 az 419 miizete zpracovavat i pfi
aktivovaném zakladnim natoceni. Jestlize vSak po
méficim cyklu pracujete s cyklem 7 Pfesun nulového bodu
z tabulky nulovych bodu, dbejte na to, aby se Uhel
zakladniho natoceni jiz neménil.

Cykly dotykové sondy s Cislem vétsim nez 400 predpolohuji dotykovou
sondu podle této polohovaci logiky:

Je-li aktualni soufadnice jizniho polu dotykového hrotu mensi, nez je
bezpecna vyska (definovana v cyklu), vytahne TNC nejdfive
dotykovou sondu v jeji ose zpét na bezpecnou vysku a pak ji
napolohuje v roviné obrabéni k prvnimu bodu dotyku.

Je-li aktualni souradnice jizniho pdélu dotykového hrotu vétsi, nez je
soufadnice bezpecéné vysky, napolohuje TNC dotykovou sondu
nejdfive v roviné obrabéni do prvniho snimaného bodu a poté v ose
dotykové sondy pfimo na méfenou vysku
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1.3 Tabulka dotykové sondy

1.3 Tabulka dotykové sondy

VSeobecné
V tabulce dotykové sondy jsou uloZena rizna data, ktera urcuji

chovani béhem snimani. Pouzivate-li na vasem stroji nékolik
dotykovych sond, tak miZete pro kazdou sondu uloZit jeji vlastni data.

Editace tabulek dotykové sondy

Abyste mohli editovat tabulku dotykovych sond postupujte takto: Editovani tabulky P TR
Vybér dotykové sondy
@ Zvolte Ruéni provozni rezim wsde: o P
Zvolte funkce dotykové sondy: stisknéte softklavesu  |* I ——
e SNIMACI FUNKCE. TNC zobrazi dal3i softklavesy: .\l)
viz tabulku nahofe - ‘
-4
e Zvolte tabulku dotykove sondy: stisknéte softklavesu L
ki TABULKA DOTYKOVE SONDY.

Eait Softklavesu EDITOVAT nastavte na ZAP.
oN
Smérovymi klavesami zvolte pozadované nastaveni

DIAGNOSE

L

Provedte poZzadované zmény

Konec Strana Strana e

Odchod z tabulky dotykové sondy: stisknéte | t 1 | M0

softklavesu KONEC

m
=
o
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Data dotykové sondy

ZKr. Zadani Dialog
NO Cislo dotykové sondy: toto &islo musite zadat do tabulky nastrojii  —
(sloupec: TP_NO) pod pfislusnym &islem nastroje.
TYP Volba pouzivané dotykové sondy Volba dotykové sondy?
CAL_OF1 Pfesazeni osy dotykové sondy vuci ose vietena v hlavni ose Piesazeni stiedu dotykové sondy v hlavni
ose? [mm]
CAL_OF2 Presazeni osy dotykové sondy vUci ose vietena ve vedlejsi ose Pi‘esazeni stiedu dotykové sondy ve
vedlejsi ose? [mm]
CAL_ANG TNC orientuje dotykovou sondu pied kalibraci €i snimanim na Uhel vietena pii kalibraci?
orientacni Uhel (pokud je toto nastaveni mozné).
F Posuv, kterym ma TNC snimat obrobek Posuv pfi snimdni? [mm/min]|
FMAX Posuv, kterym se dotykova sonda pfedpolohuje, popf. kterym se ~ Rychloposuv ve snimacim cyklu? [mm/
polohuje mezi méficimi body min]
DIST Pokud nedojde b&hem zde definované hodnoty k vychyleni Maximalni draha méfeni? [mm]
dotykového hrotu, vyda TNC chybové hlaseni.
SET_UP V SET_UP definujete, jak daleko ma TNC predpolohovat Bezpeéna vzdalenost? [mm]
dotykovou sondu od definovaneho ¢i cyklem vypocitaného bodu
dotyku. Cim mensi tuto hodnotu zadate, tim pfesnéji musite
definovat dotykovou polohu. V mnoha cyklech dotykové sondy
muzete dodate¢né definovat bezpeénou vzdalenost, ktera se
pfi€ita ke strojnimu parametru SET_UP.
F_PREPOS Stanoveni rychlosti pfi pfedpolohovani: Pi'edpolohovani s rychloposuvem? ENT/
NO ENT
Pfedpolohovani s rychlosti z FMAX: FMAX_PROBE o
Predpolohovani se strojnim rychloposuvem: FMAX MACHINE
TRACK Aby se zvysila pfesnost méfeni, mdzete pomoci TRACK = ZAP Orientovat dotykovou sondu? Ano=ENT,

(ON) dosahnout, Ze TNC orientuje infraCervenou dotykovou sondu
pfed kazdym snimanim ve sméru naprogramovaného sméru
snimani. Dotykovy hrot se tak vzdy vychyli ve stejném sméru:
ZAP (ON): provadét sledovani vietena
VYP (OFF): neprovadét sledovani vietena

Ne=NO ENT

HEIDENHAIN TNC 620
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Cykly dotykové sondy v
ruénim provoznim
rezimu a v rezimu el.
ruéniho kolecka
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2.1 Uvod

2.1 Uvod

Rizeni TNC musi byt k pouzivani 3D-dotykovych sond
% pfipraveno vyrobcem stroje.

Cykly dotykové sondy jsou k dispozici pouze s volitelnym
softwarem Funkce Touch probe (opce €. #17).

Prehled

V provoznim reZimu RUCNI PROVOZ mate k dispozici tyto cykly
dotykové sondy:

Funkce Softklavesa Strana
Kalibrace efektivni délky FEN Strana 29
Ui

Kalibrace efektivniho radiusu KaL. = Strana 30

Zjisténi zakladniho nato¢eni pomoci Strana 32

primky -

Nastaveni vztazného bodu ve volitelné snimans_ Strana 34

ose o

Nastaveni rohu jako vztazného bodu Sninani Strana 35
L3

Nastaveni stfedu kruhu jako vztazného Sninani Strana 36

bodu &

Sprava dat systému dotykové sondy Strana 22
DOT.;ONDV

Volba cykla dotykové sondy

Zvolte ru¢ni provozni rezim nebo el. ruéni kolecko

Doticous Zvolte funkce dotykové sondy: stisknéte softklavesu

iy SNIMACI FUNKCE. TNC zobrazi dalSi softklavesy:

viz tabulku nahofe
Zvolte cyklus dotykove sondy: stisknéte napf.
b softklavesu SNIMANI ROT, TNC ukaze na obrazovce

pfislusnou nabidku
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Zapisovani namérenych hodnot z cyklu
dotykové sondy do tabulky nulovych bod

I% Tuto funkci pouzivejte, prejete-li si ulozit namérené
hodnoty v soufradném systému obrobku. Prejete-li si ulozit
nameéfené hodnoty v pevném soufadném systému stroje
(souradnice REF), pak pouZijte softklavesu ZAPIS DO
TABULKY PRESET (viz ,Zapisovani naméfenych hodnot
z cyklt dotykové sondy do tabulky Preset” na strané 28).

Po provedeni libovolného cyklu dotykove sondy mize TNC pomoci
softklavesy ZAPIS DO TABULKY NULOVYCH BODU zapsat
nameéfené hodnoty do tabulky nulovych bodu, ktera je aktivni pro
strojni rezim:
Provedte libovolnou snimaci funkci
Zaneste pozadované souradnice vztazného bodu do nabizenych
zadavacich poli¢ek (v zavislosti na provedeném cyklu dotykové
sondy)
Zadejte &islo nulového bodu do zadavaciho poli¢ka Cislo v tabulce =
Zadejte nazev tabulky nulovych bodu (s Uplnou cestou) do
zadavaciho policka Tabulka nulovych bodi

Stisknéte softklavesu ZAPIS DO TABULKY NUL. BODU, TNC uloZi
nulovy bod pod zadanym ¢&islem do uvedené tabulky nulovych bodu

HEIDENHAIN TNC 620
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2.1 Uvod

Zapisovani naméienych hodnot z cyklt
dotykové sondy do tabulky Preset

@ Tuto funkci pouzivejte, prejete-li si ulozit namérené
hodnoty v pevném soufadném systému stroje (soufadnice
REF). Prejete-li si ulozit naméfené hodnoty v soufadném
systému obrobku, pak pouZijte softklavesu ZAPIS DO
TABULKY NULOVYCH BODU (viz ,Zapisovani
namérenych hodnot z cyklt dotykové sondy do tabulky
nulovych bod0” na strané 27).

Po provedeni libovolného cyklu dotykové sondy mize TNC pomoci
softklavesy ZAPIS DO TABULKY PRESET zapsat naméFenou
hodnotu do tabulky Preset. Pak se ulozi naméfené hodnoty vztazené
k pevnému soufadnému systému stroje (soufadnice REF). Tabulka
Preset ma nazev PRESET.PR a je ulozena ve slozce (adresafi) TNC:\

Provedte libovolnou snimaci funkci

Zaneste pozadované soufadnice vztazného bodu do nabizenych
zadavacich poli¢ek (v zavislosti na provedeném cyklu dotykové
sondy)

Zadejte Gislo presetu do zadavaciho politka Cislo v tabulce: .
Stisknéte softklavesu ZAPIS DO TABULKY PRESET, TNC ulozi
nulovy bod pod zadanym ¢islem do tabulky Preset
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2.2 Kalibrace spinaci dotykové
sondy

Uvod
Dotykovou sondu musite kalibrovat v pfipadé:

Uvedeni do provozu

Zlomeni dotykového hrotu

Vymeény dotykového hrotu

Zmeény posuvu pfi snimani

Nepravidelnosti zpusobenych napfiklad zahfivanim stroje

Vymeény osy dotykové sondy
PFi kalibraci zjist uje TNC ,efektivni* délku dotykového hrotu a
wefektivni“ radius snimaci kulicky. K provedeni kalibrace 3D-dotykové

sondy upnéte na pracovni stul stroje kalibraéni prstenec se znamou
vyskou a se znamym vnitfnim radiusem.

Kalibrace efektivni délky

I% Efektivni délka dotykové sondy se vzdy vztahuje ke
vztaznému bodu nastroje. Zpravidla vyrobce stroje
umist uje vztazny bod nastroje na pfedni konec vietena.

Nastavte vztazny bod v ose vietena tak, aby pro pracovni stul stroje
platilo: Z=0.

PR Zvolte funkci kalibrace délky dotykové sondy:

stisknéte softklavesy SNIMACI FUNKCE a KAL. D..
TNC zobrazi okno nabidky se ¢tyfmi zadavacimi
policky

Zadejte osu nastroje (osové tlacitko)

Vztazny bod: zadejte vySku kalibraéniho prstence
Efektivni radius kuli¢ky a Efektivni délka nepotiebuji
Z24dné zadavani

Pfejedte dotykovou sondou t&sné nad povrch
kalibra¢niho prstence

Je-li treba, zménite smér pojezdu: zvolte jej
softklavesami nebo smérovymi klavesami

Dotknéte se povrchu: stisknéte externi tlacitko START

HEIDENHAIN TNC 620

dy

”

i dotykové son

Inaci

rd

z\

2.2 Kalibrace sp




dotykové sondy

inaci

r

2.2 Kalibrace sp

Kalibrace efektivniho radiusu a kompenzace
presazeni stfedu dotykové sondy

Osa dotykové sondy se obvykle neshoduje pfesné s osou vietena.
Kalibra¢ni funkce zjist uje pfesazeni mezi osou dotykové sondy a osou
vietena a pocetné jej vyrovnava.

P¥i kalibraci pfesazeni stfedu otaci TNC 3D-dotykovou sondu o 180 °.
Nataceni vyvolava pfidavna funkce, kterou definoval vyrobce stroje ve
strojnim parametru mStrobeUTurn.

Pfi ruéni kalibraci postupujte takto:

Umistéte snimaci kuli¢ku v ruénim provozu do otvoru kalibraéniho
prstence

W w Zvolte funkci kalibrace radiusu snimaci kuli¢ky a
pfesazeni stfedu dotykové sondy: stisknéte
softklavesu KAL.R

Zvolte osu nastroje, zadejte radius kalibraéniho
prstence

Snimani: stisknéte 4x externi tlacitko START. 3D-
dotykova sonda sejme ve sméru kazdé osy polohu
otvoru a vypocita efektivni radius snimaci kulicky

Prejete-li si nyni ukongit kalibraci, stisknéte
softklavesu KONEC

Aby bylo mozno stanovit pfesazeni stfedu snimaci kuli¢ky,
% musi byt TNC k tomu vyrobcem stroje pfipraveno.
Informujte se v pfirucce ke stroji!

1500 Ur€eni pfesazeni stfedu snimaci kuliCky: stisknéte
& softklavesu 180 °. TNC oto¢i dotykovou sondu o 180 °

Snimani: stisknéte 4x externi tlacitko START. 3D-
dotykova sonda sejme ve sméru kazdé osy polohu
otvoru a vypocita efektivni pfesazeni stfedu snimaci
kuli¢ky
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Zobrazeni kalibraé¢nich hodnot

TNC uklada efektivni délku a efektivni radius dotykové sondy do EEOA eV CEET)

tabulky nastrojli. Pfesazeni stfedu dotykové sondy uklada TNC do Vybér dotykové sondy

tabulky dotykové sondy, do sloupci CAL_OF1 (hlavni osa) a Soupor: _tnc:\teblewtenerone. to Redek: e
CAL_OF?2 (vedlejsi osa). K zobrazeni uloZenych hodnot stisknéte = e A Aem e
softklavesu Tabulka dotykové sondy.

x

= /=

1 15120 +@ +@ ° 500  +2000 10
z Tsade  +0 +0 ° S0  +2000 10

@ Dbejte abyste méli spravné aktivni ¢islo nastroje pfi
pouzivani dotykové sondy, nezavisle na tom, zda chcete
cyklus dotykové sondy zpracovat v automatickém nebo v
ruénim rezimu.

&

L

B
L,

Zjisténé kalibraéni hodnoty se zapoctou az po (popf.
novém) vyvolani nastroje.

DIAGNOSE

Konec Strana Strana e

HLEDEJ
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m
=
o
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rd
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2.3 Kompenzace Sikmé polohy obrobku

2.3 Kompenzace Sikmé polohy
obrobku

Uvod

Sikmou polohu obrobku TNC kompenzuje vypo&etné pomoci
,Zakladniho natoceni®.

TNC nastavi Uhel nato€eni na uhel, ktery ma svirat povrch obrobku s
prisluSnou osou obrabéci roviny. Viz obrazek vpravo.

V zavislosti na ose nastroje TNC ulozi zakladni nato¢eni do sloupct
SPA, SPB nebo SPC v tabulce Preset.

@ Smeér snimani k proméfeni Sikmé polohy obrobku volte
vzdy kolmo ke vztazné ose uhlu.

Aby se mohlo pfi provadéni programu zakladni natoceni
spravné prepocist, musite v prvnim pojezdovém bloku
naprogramovat obé soufadnice roviny obrabéni.

Zjisténi zakladniho natoceni

Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu
- SNIMANi ROT
Umistéte dotykovou sondu do blizkosti prvniho bodu
dotyku

Zvolte smér snimani kolmo ke vztazné ose uhlu:
zvolte osu a smér pomoci softklavesy

Snimani: stisknéte externi tlaCitko START

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti druhého bodu
dotyku

Snimani: stisknéte externi tlaCitko START. TNC zjisti
zakladni natoCeni a ukaze uhel za dialogem Uhel
natoceni=

Aktivace zakladniho natoCeni: Stisknéte softklavesu
NASTAVENI ZAKLADNIHO NATOCENI

Ukonceni funkce dotykové sondy: stisknéte
softklavesu KONEC
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Ulozeni zakladniho natoceni do tabulky Preset

Po provedeném snimani zadejte €islo z tabulky Preset do
zadavaciho poli¢ka Cislo v tabulce: , kam ma TNC ulozit aktivni
zakladni natoc¢eni

Stisknéte softklavesu ZADANI DO TABULKY PRESET, aby se
provedlo ulozeni zakladniho nato€eni do tabulky Preset

Zobrazeni zakladniho natoc¢eni

Uhel zékladniho natogeni je uveden po nové volbé SNIMANI ROT v RuZni provoz
indikaci uhlu nato€eni. TNC ukazuje uhel nato€eni také v doplfikovém ‘
zobrazeni stavu (STATUS POS.) Rovation anaie? le-t6aroa | P
e v . i ) , . . , Uhel pourchu dotvku e .;
Pojizdi-li TNC strojnimi osami podle zakladniho natoceni, pak se v 1omerics boa oy B =
zobrazeni stavu ukaze symbol zakladniho natoc€eni. e = ,!)
2. Méfici bod 2. osy | = L
- . . ” - ., Number in table? e R N
ZruSeni zakladniho natoc€eni $t
Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu SNIMANI ROT Bl 4|
Zadejtg L'JhQ| natocéeni 0, softklavesou NASTAVIT ZAKLADNi -31.857 ¥ +25.641 2 +134.991
NATOCEN!I jej pfevezméte C +0.060 S +321.790 —
Ukonéeni funkce dotykové sondy: stisknéte softklavesu KONEC ar. Bl T 42§ 8 F e oo e WS -
o | e | | e [ EE 4 | e

v e

2.3 Kompenzace Sikmé polohy obrobku
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ho bodu pomoci 3D-dotykovych sond

Zné

2.4 Nastaveni vzta

2.4 Nastaveni vztazného bodu
pomoci 3D-dotykovych sond

Uvod

Funkce nastaveni vztazného bodu na vyrovnaném obrobku se voli
nasledujicimi softklavesami:
Nastaveni vztazného bodu na libovolné ose pomoci SNIMANI POS
Nastaveni rohu jako vztazného bodu SNIMANI POS

Nastaveni stfedu kruZnice jako vztazného bodu SNIMAT PRES
STRED

Nastaveni vztazného bodu v libovolné ose

snimani_ Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu
o SNIMANi POS
Umistéte dotykovou sondu do blizkosti snimaného
bodu

Zvolte smér snimani a sou¢asné osu, ke které bude
vztazny bod nastaven, napfiklad snimani ve sméru
Z—: zvolte jej pomoci softklavesy

Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Vztazny bod: zadejte cilovou soufadnici, pfevezméte ji
softklavesou NASTAVIT VZT. BOD nebo zapiste
hodnotu do tabulky (viz ,Zapisovani naméfenych
hodnot z cykld dotykové sondy do tabulky nulovych
bod0”, strana 27, nebo viz ,Zapisovani namérenych
hodnot z cyklt dotykové sondy do tabulky Preset”,
strana 28)

Ukonceni funkce snimani: stisknéte softklavesu
KONEC
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Roh jako vztazny bod

Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu
SNIMANI POS.

Umistéte snimaci sondu do blizkosti prvniho bodu
dotyku na prvni hrané obrobku

Zvolte smér snimani: zvolte jej pomoci softklavesy
Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Umistéte snimaci sondu do blizkosti druhého bodu
dotyku na stejné hrané

Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Umistéte snimaci sondu do blizkosti prvniho bodu
dotyku na druhé hrané obrobku

Zvolte smér snimani: zvolte jej pomoci softklavesy
Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Umistéte snimaci sondu do blizkosti druhého bodu
dotyku na stejné hrané

Snimani: stisknéte externi tladitko START

Vztazny bod: zadejte obé soufadnice vztazného bodu
v okné nabidky, pfevezméte je softklavesou
NASTAVIT VZT. BOD nebo zapiste hodnoty do
tabulky (viz ,Zapisovani namérfenych hodnot z cykld
dotykové sondy do tabulky nulovych bod{”, strana 27,
nebo viz ,Zapisovani naméfenych hodnot z cyklt
dotykové sondy do tabulky Preset”, strana 28)

Ukonceni funkce snimani: stisknéte softklavesu
KONEC
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ho bodu pomoci 3D-dotykovych sond

Zné

2.4 Nastaveni vzta

Stred kruhu jako vztazny bod

Jako vztazné body mliZete také nastavit stfedy dér, kruhovych kapes,
plnych valcu, ¢epu, kruhovitych ostrivk( atd.

Vnitini kruh:
TNC snima kruhovou vnitfni sténu ve vSech ¢tyfech smérech soustavy
soufadnic.

U prerusenych kruh(i (kruhovych obloukt) muzete smér snimani
libovolné zvolit.

Umistéte snimaci kuli¢ku pfiblizné do stfedu kruhu.

Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu

SNIMAT CC

Snimani: stisknéte externi tlacitko START c¢tyfikrat.
Dotykovéa sonda sejme postupné 4 body z vnitfni
strany kruhu

Vztazny bod: zadejte obé& soufadnice stfedu kruhu a
prevezméte je softklavesou NASTAVIT VZT. BOD
nebo zapiste hodnoty do tabulky (viz ,Zapisovani
namérenych hodnot z cykll dotykové sondy do
tabulky nulovych bod(”, strana 27, nebo viz
»Zapisovani naméfrenych hodnot z cykl dotykové
sondy do tabulky Preset”, strana 28)

Ukonceni funkce dotykové sondy: stisknéte klavesu
END (KONEC)

Vnéjsi strana kruhu:

Umistéte snimaci kuli¢ku do blizkosti prvniho dotykového bodu vné
kruhu

Zvolte smér snimani: stisknéte pfislusnou softklavesu

Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Opakujte snimani pro zbylé 3 body. Viz obrazek vpravo dole
Vztazny bod: zadejte souradnice vztazného bodu, prevezméte je
softklavesou NASTAVIT VZT. BOD nebo zapiste hodnoty do tabulky
(viz ,Zapisovani namérenych hodnot z cykld dotykové sondy do
tabulky nulovych bod0”, strana 27, nebo viz ,Zapisovani
namérenych hodnot z cyklt dotykové sondy do tabulky Preset”,
strana 28)

Ukonc€eni funkce snimani: stisknéte klavesu END (KONEC)

Po snimani zobrazi TNC aktualni souradnice stfedu kruhu a radius
kruhu PR.
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2.5 Promérovani obrobku
3D-dotykovymi sondami

Uvod

Dotykovou sondu muzete také pouzivat v ruénim provoznim rezimu a
v rezimu el. ruéniho kolecka k provadéni jednoduchych méfeni na

Cetné programovatelné snimaci cykly (viz ,Automatické promé&rovani
obrobkd” na strané 105). 3D-dotykovou sondou muZete zjistit:

soufadnice polohy a z nich
rozméry a uhly na obrobku

Uréeni souradnic polohy na vyrovhaném
obrobku

snimani_ Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu
. SNIMANI POS
Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti bodu
dotyku

Zvolte smér dotyku a sou€asné osu, k niz se ma
soufadnice vztahovat: stisknéte pfisluSnou
softklavesu.

Spust te snimani: stisknéte externi tlagitko START

TNC zobrazi soufadnice bodu dotyku jako vztazny bod.

Urceni souradnic rohového bodu v roviné
obrabéni

Urceni soufadnic rohového bodu: Viz ,Roh jako vztazny bod”,

strana 35. TNC zobrazi soufadnice sejmutého rohu jako vztazny bod.
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Stanoveni rozméru obrobku

snamans_ Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu
SNIMANI POS

Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti prvniho
bodu dotyku A

Zvolte smér snimani pomoci softklavesy
Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Poznameneijte si zobrazenou hodnotu jako vztazny
bod (pouze zlstane-li pfedtim nastaveny bod dale v
platnosti)

Vztazny bod: zadejte ,0"
ZruSeni dialogu: stisknéte klavesu END (KONEC)

Opétné zvoleni funkce dotykove sondy: stisknéte
softklavesu SNIMANI POS

Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti druhého
snimaného bodu B

Zvolte smér snimani pomoci softklavesy: stejna osa,
av8ak opacny smér nez pfi prvnim snimani.

Snimani: stisknéte externi tlacitko START

V zobrazeni vztazného bodu je uvedena vzdalenost mezi obéma body
na soufadnicové ose.

Indikaci polohy nastavte opét na hodnoty pred mérenim
vzdalenosti

Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu SNIMANI POS
Znovu sejméte prvni snimany bod

Nastavte vztazny bod na poznamenanou hodnotu

Zruseni dialogu: stisknéte klavesu END (KONEC)

Méreni Ghlu

Pomoci 3D-dotykové sondy mlzete urcit v obrabéci roviné také uhel.
Méfi se:

uhel mezi vztaznou osou Uhlu a hranou obrobku, nebo
uhel mezi dvéma hranami.

Zméfeny uhel se zobrazi jako hodnota do maximalné 90 °.
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Zjisténi uhlu mezi vztaznou osou uhlu a hranou
obrobku

Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu
| SNIMANI ROT

Uhel nato&eni: poznameneite si zobrazeny thel
natocCeni, pokud si prejete pozdéji opét obnovit
pfedtim provedené zakladni natoceni

Provedte zakladni natoceni se stranou, ktera se ma
porovnavat (viz ,Kompenzace Sikmé polohy obrobku
na strané 32)

”

Uhel mezi vztaZznou osou Ghlu a hranou obrobku si
zobrazite jako Uhel natoCeni pomoci softklavesy
SNIMANI ROT

Zruste zakladni natoéeni nebo obnovte pavodni
zakladni nato€eni

Uhel natoéeni nastavte na poznamenanou hodnotu

Zjisténi uhlu mezi dvéma hranami obrobku
Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu SNIMANI ROT

Uhel otadeni: poznameneite si zobrazeny Ghel natodeni, budete-li
chtit opét obnovit dfive provedené zakladni natoc¢eni.

Provedte zakladni nato¢eni pro prvni stranu (viz ,Kompenzace
Sikmé polohy obrobku” na strané 32)

Druhou stranu také sejméte stejné jako u zakladniho natoceni, ale
uhel nato¢eni zde nenastavujte na 0!

Uhel PA mezi hranami obrobku si zobrazite jako Uhel natoCeni
pomoci softklavesy SNIMANI ROT

Zru$te zakladni natoCeni nebo obnovte pivodni zakladni natoCeni:
Uhel natoCeni nastavte na poznamenanou hodnotu
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3.1 Automatické z

3.1 Automatické zjist'ovani Sikmé
polohy obrobku

T

Rizeni TNC musi byt k pouzivani 3D-dotykovych sond

pfipraveno vyrobcem stroje.

Cykly dotykové sondy jsou k dispozici pouze s volitelnym

softwarem Funkce Touch probe (opce #17).

Prehled

TNC poskytuje pét cykld, jimiz mizete zjistit Sikmou polohu obrobku a
kompenzovat ji. Navic mGzete cyklem 404 zrusit zakladni natoceni:

Cyklus Softklavesa Strana
400 ZAKLADNI NATOCENI Strana 44
Automatickeé zjisténi pomoci dvou

bodl, kompenzace pomoci funkce

“Zakladni nato¢eni”

401 ROT 2 DIRY Automatické zjisténi Strana 46

pomoci dvou dér, kompenzace pomoci
funkce “Zakladni nato¢eni”

402 ROT 2 CEPY Automatické zjisténi  [ae
pomoci dvou ¢epu, kompenzace ot
pomoci funkce “Zakladni natoCeni”

Strana 49

403 ROT PRES ROTACNI OSU 203
Automaticke zjisténi pomoci dvou G
bodu, kompenzace pomoci natoceni

oto€ného stolu

Strana 52

405 ROT PRES OSU C Automatické [
vyrovnani uhlového pfesazeni mezi &
stfedem diry a kladnou osou Y,

kompenzace natoenim otocného stolu

Strana 57

404 NASTAVENi ZAKLADNIHO
NATOCENI Nastaveni libovolného

a
ﬁw
]

zakladniho natoceni

Strana 56

42
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Spolecné viastnosti cykli dotykové sondy pro
zjiStovani Sikmé polohy obrobku

U cykld 400, 401 a 402 muzete pomoci parametru Q307 Predvolba
zakladniho natodeni definovat, zda se ma vysledek méfeni korigovat o
znamy Uhel o (viz obrazek vpravo). Tim mizete sejmout zakladni
natoceni na libovolné pfimce 1 obrobku a vytvofit vztah k vlastnimu
nulovému sméru
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ZAKLADNI NATOCENI (cyklus dotykové
sondy 400, DIN/ISO: G400)

Cyklus dotykové sondy 400 zjist' uje Sikmou polohu obrobku zmérenim
dvou bodl, které musi lezet na pfimce. Funkci “Zakladni nato¢eni”
TNC naméfenou hodnotu vykompenzuje (Viz téz ,Kompenzace Sikmé
polohy obrobku” na str. 32).

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cykld
dotykové sondy” na strané 21)k naprogramovanému snimanému
bodu 1. TNC pfitom pfesazuje dotykovou sondu oproti
stanovenému sméru pojezdu o bezpe€nou vzdalenost.

Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F)

Poté prejede dotykova sonda k dalSimu snimanému bodu 2 a
provede druhé snimani.

TNC napolohuje dotykovou sondu zpét do bezpecéné vysky a
provede zjisténé zakladni natoceni.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

44

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy

Na pocatku cyklu TNC resetuje aktivni zakladni natoc¢eni.

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @
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1. méfici bod 1. osy Q263 (absolutné): souradnice
prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny

1. mé¥ici bod 2. osy Q264 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu ve vedlejSi ose obrabéci
roviny

2. mé¥ici bod 1. osy Q265 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu v hlavni ose obrabéci
roviny

2. mé¥ici bod 2. osy Q266 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu ve vedlej$i ose obrabéci
roviny

Osa méfeni Q272: osa roviny obrabéni, v niz se maji
méfeni provadét:

1: hlavni osa = osa méfeni

2: vedlejSi osa = osa méfeni

Smér pojezdu 1 Q267: smér pfijezdu dotykové sondy k
obrobku:

-1:zaporny smér pfijezdu

+1:kladny smér pfijezdu

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
souradnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méreni provadét

Bezpeténa vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP

Bezpeténa vyska Q260 (absolutné): souradnice v ose
dotykové sondy, v niz nemize dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem)

Odjeti do bezpeéné vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecné vysce
Predvolba zikladniho nato¢eni Q307 (absolutné):
nema-li se mérena Sikma poloha vztahovat k hlavni
ose, nybrz k libovoIné pfimce, pak zadejte uhel této
vztazné pfimky. TNC pak zjisti pro zakladni nato€eni
rozdil mezi namérenou hodnotou a uhlem této
vztazné pfimky

Cislo Preset v tabulce Q305: zadejte &islo v tabulce
Preset, do néhoz ma TNC ulozit zjiSténé zakladni
natoceni. Pfi zadani Q305=0 ulozi TNC zji§téné
zakladni natoeni do nabidky ROT v ruénim
provoznim rezimu

HEIDENHAIN TNC 620
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Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 400 ZAKLADNI NATOCEN{

Q263=+10 ;1. BOD 1. OSY
Q264=+3,5;1. BOD 2. OSY
Q265=+25 ;2. BOD 1. OSY
Q266=+2 ;2. BOD 2. OSY
Q272=2 ;0SA MERENI
Q267=+1 ;SMER POJEZDU
Q261=-5 ;VYSKA MERENI

Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST

Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY
Q307=0 ;PREDVOLBA ZAKLADNIHO

NATOCENI
Q305=0 ;C.V TABULCE
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ZAKLADNIi NATOCENI pomoci dvou dér
(cyklus dotykové sondy 401, DIN/ISO: G401) YA

Cyklus dotykové sondy 401 zjisti stfedy dvou dér. TNC pak vypocita
Uhel mezi hlavni osou obrabéci roviny a spojnici stfedd dér. Funkci

“Zakladni nato€eni” TNC vypocitanou hodnotu kompenzuje (Viz téz
~.Kompenzace Sikmé polohy obrobku” na str. 32). Pfipadné muzete
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zjisténou Sikmou polohu kompenzovat také natocenim otocného stolu.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cykll
dotykové sondy” na strané 21) do zadaného stfedu prvni diry N
2 Poté prejede dotykova sonda do zadané vySky méfeni a zjisti p =
sejmutim ¢&tyf bodu stfed prvni diry X
3 Poté odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vySky a napolohuje
se do zadaného stfedu druhé diry
4 TNC prejede dotykovou sondou do zadané vySky méfeni a
sejmutim ¢étyf bodu zjisti stfed druhé diry
5 Nakonec prejede TNC dotykovou sondou zpét do bezpe&né vySky

a provede zjisténé zakladni natoceni

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

46

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Na pocatku cyklu TNC resetuje aktivni zakladni natoceni.

Tento cyklus dotykové sondy neni povolen pfi aktivni
funkci Naklopeni roviny obrabéni.

Prejete-li si kompenzovat Sikmou polohu natoéenim
otocného stolu, tak TNC pouzije automaticky tyto osy
nataceni:

C pfi ose nastroje Z

B pfi ose nastroje Y

A pfi ose nastroje X

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @




1. dira: stfed 1. osy Q268 (absolutné): stfed prvni diry
v hlavni ose roviny obrabéni

1. dira: stied 2. osy Q269 (absolutné): stfed prvni diry
ve vedlejsi ose roviny obrabéni

2. dira: sted 1. osy Q270 (absolutné): stfed druhé diry
v hlavni ose roviny obrabéni

2. dira: stfed 2. osy Q271 (absolutné): stfed druhé diry
ve vedlejsi ose roviny obrabéni

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem)

Piedvolba zikladniho natoéeni Q307 (absolutné):
nema-li se méfena Sikma poloha vztahovat k hlavni
ose, nybrz k libovoIné pfimce, pak zadejte uhel této
vztazné pfimky. TNC pak zjisti pro zakladni natoceni
rozdil mezi namérenou hodnotou a uhlem této
vztazné pfimky
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Cislo Preset v tabulce Q305: zadejte &islo v tabulce
Preset, do néhoz méa TNC ulozit zjisténé zakladni
natoceni. Pfi zadani Q305=0 ulozi TNC zjisténé
zakladni nato€eni do nabidky ROT v ruénim
provoznim rezimu. Parametr nema zadny ucinek,
pokud se ma Sikma poloha kompenzovat nato€enim
oto¢eného stolu (Q402 =1). V tomto pfipadé se Sikma
poloha neulozi jako uhlova hodnota.

Zikladni natoéeni / Vyrovnani Q402: ureni, zda TNC
ma zjisténou Sikmou polohu nastavit jako zakladni
natoCeni nebo ji vyrovnat nato¢enim otocného stolu:
0: nastaveni zakladniho natoceni

1: provést nato€eni otocného stolu

Zvolite-li natoCeni oto€ného stolu, tak TNC neulozi
zjisténou Sikmou polohu, i kdyZ jste v parametru Q305
definovali fadku tabulky.

Nastaveni nuly po vyrovnani Q337: stanoveni, zda ma
TNC nastavit indikaci vyrovnané osy nato¢eni na “0”:
0: indikaci osy nato¢eni po vyrovnani nenastavovat
na “0”

1: indikaci osy natoCeni po vyrovnani nastavit na “0”
TNC nastavi indikaci na "0" pouze tehdy, pokud jste
definovali Q402 = 1.

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 401 ROT 2 DiRY
Q268=-37 ;1. STRED 1. OSY
Q269=+12 ;1. STRED 2. OSY
Q270=+75 ;2. STRED 1. OSY
Q271=+20 ;2. STRED 2. OSY
Q261=-5 ;VYSKA MERENi
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q307=0 ;PREDVOLBA ZAKLADNIHO
NATOCENI

Q305=0 ;C.V TABULCE
Q402=0 ;VYROVNAT
Q337=0 ;NASTAVIT NULU
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ZAKLADNi NATOCENI pomoci dvou &epli
(cyklus dotykové sondy 402, DIN/ISO: G402)

Cyklus dotykové sondy 402 zjisti stfedy dvou ¢epl. Potom TNC
vypocita Uhel mezi hlavni osou roviny obrabéni a spojnici stfedll ¢epu.
Funkci “Zakladni natoceni” TNC vypocitanou hodnotu kompenzuje
(Viz téz ,Kompenzace Sikmé polohy obrobku” na str. 32). Pfipadné
muzete zjisténou Sikmou polohu kompenzovat také natoc¢enim
oto€ného stolu.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cyklt
dotykové sondy” na strané 21) do bodu snimani 1 prvniho ¢epu

2 Poté prejede dotykova sonda do zadané vysky méieni 1 a sejmutim
¢tyf bodu zjisti stfed prvniho ¢epu. Mezi body snimani, které jsou
vzajemné pfesazeny o 90 °, pojizdi dotykova sonda kruhovym
obloukem

3 Potom odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vysSky a
napolohuje se do bodu snimani 5 druhého ¢epu

4 TNC prejede dotykovou sondou do zadané vysky méfeni 2 a
sejmutim ¢étyF bodu zjisti stfed druhého ¢epu

5 Nakonec pfejede TNC dotykovou sondou zpét do bezpecné vysky
a provede zjisténé zakladni natoceni

I:ﬂg__, Pred programovanim dbejte na tyto body

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
Na pocatku cyklu TNC resetuje aktivni zakladni natoceni.

Tento cyklus dotykové sondy neni povolen pfi aktivni
funkci Naklopeni roviny obrabéni.

Prejete-li si kompenzovat Sikmou polohu nato¢enim
otoéného stolu, tak TNC pouzije automaticky tyto osy
nataceni:

C pfi ose nastroje Z

B pfi ose nastroje Y

A pfi ose nastroje X

HEIDENHAIN TNC 620
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1. éep: stied 1. osy (absolutné): stfed prvniho ¢epu v
hlavni ose obrabéci roviny.

1. &ep: stied 2. osy Q269 (absolutné): stfed prvniho
¢epu ve vedlejsi ose obrabéci roviny.

Primér &epu 1 Q313: priblizny primér 1. Cepu. Zadejte
hodnotu spise trochu vétsi

Vyska méfeni ¢epu 1 v ose dotykové sondy Q261
(absolutné): souradnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku)
v ose dotykové sondy, v niZ se ma méfeni ¢epu 1
provadét

2. ep: stied 1. osy Q270 (absolutné): stfed druhého
€epu v hlavni ose obrabéci roviny.

2. &ep: sti‘ed 2. osy Q271 (absolutné): stfed druhého
Cepu ve vedlejsi ose obrabéci roviny.

Primér ¢epu 2 Q314: pfiblizny prdmér 2. Eepu. Zadejte
hodnotu spiSe trochu vétsi

Vyska méfeni ¢epu 2 v ose dotykové sondy Q315
(absolutné): souradnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku)
v ose dotykové sondy, v niz se ma méfeni Cepu 2
provadét

Bezpe¢na vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pficita ke sloupci SET_UP

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nem(ze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem)

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @
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Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecné vysce
Predvolba zakladniho nato¢eni Q307 (absolutné):
nema-li se méfena Sikma poloha vztahovat k hlavni
ose, nybrz k libovolné pfimce, pak zadejte uhel této
vztazné pfimky. TNC pak zjisti pro zakladni natoceni
rozdil mezi naméfenou hodnotou a uhlem této
vztazné pfimky

Cislo Preset v tabulce Q305: zadejte &islo v tabulce
Preset, do néhoz ma TNC ulozit zjiSténé zakladni
natoCeni. PFi zadani Q305=0 ulozi TNC zjiSténé
zakladni nato€eni do nabidky ROT v ruénim
provoznim rezimu. Parametr nema Zadny ucinek,
pokud se ma Sikma poloha kompenzovat nato¢enim
otoCeného stolu (Q402 =1). V tomto pfipadé se Sikma
poloha neuloZi jako uhlova hodnota.

Zikladni nato¢eni/ Vyrovnani Q402: ureni, zda TNC
ma zjisténou Sikmou polohu nastavit jako zakladni
nato€eni nebo ji vyrovnat nato€enim oto¢ného stolu:
0: nastaveni zakladniho nato¢eni

1: provést natoCeni otocného stolu

Zvolite-li natoceni oto¢ného stolu, tak TNC neulozi
zjisténou Sikmou polohu, i kdyz jste v parametru Q305
definovali fadku tabulky.

Nastaveni nuly po vyrovnani Q337: stanoveni, zda ma
TNC nastavit indikaci vyrovnané osy natoc¢eni na “0”:
0: indikaci osy nato€eni po vyrovnani nenastavovat
na “0”

1: indikaci osy natoCeni po vyrovnani nastavit na “0”
TNC nastavi indikaci na "0" pouze tehdy, pokud jste
definovali Q402 =1.

HEIDENHAIN TNC 620

Példa: NC-bloky
5 TCH PROBE 402 ROT 2 CEPY

Q268=-37
Q269=+12
Q313=60
Q261=-5
Q270=+75
Q271=+20
Q314=60
Q315=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q307=0

Q305=0
Q402=0
Q337=0

-
S
o]
;1. STRED 1. OSY 2
;1. STRED 2. OSY 0
;PRUMER CEPU 1 g
;VYSKA MERENI 1 -
;2. STRED 1. OSY O
;2. STRED 2. OSY 8_
;PRUMER CEPU 2 @
;VYSKA MEREN] 2 E
;BEZPECNA VZDALENOST =
;BEZPECNA VYSKA N
\ —
;POHYB DO BEZPECNE VYSKY c
v r r \
;PREDVOLBA ZAKLADNIHO g
NATOCENI (o)
v -
;€. V TABULCE h
;VYROVNAT :ﬁ.
sNASTAVIT NULU @
=
lg
)
£
(o]
)
<
-
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ZAKLADNi NATOCENI — kompenzace v rotaéni
ose (cyklus dotykové sondy 403, DIN/ISO: G403) |
Y /
Cyklus dotykové sondy 403 zjist' uje Sikmou polohu obrobku zmérenim /
dvou bod, které musi leZet na pfimce. ZjiSténou Sikmou polohu a
obrobku TNC kompenzuje natocenim osy A, B nebo C. Obrobek
pfitom muze byt upnuty na otoéném stole libovolné.
Dale jsou uvedené povolené kombinace osy méfeni (parametr cyklu
Q272) a vyrovnavaci osy (parametr cyklu Q312). Funkce Naklopeni
roviny obrabéni: | /
R S @)/7/
ivni osa S .. 5
dotykové sondy Méfici osa Vyrovnéavaci osa @Q -
4 X (Q272=1) C (Q312=6) i
4 Y (Q272=2) C (Q312=6)
z Z (Q272=3) B (Q312=5) nebo A
(Q312=4)
Y Z (Q272=1) B (Q312=5)
X (Q272=2) C (Q312=5)
Y (Q272=3) C (Q312=6) nebo A
(Q312=4)
X Y (Q272=1) A (Q312=4)
Z (Q272=2) A (Q312=4)
X (Q272=3) B (Q312=5) nebo C
(Q312=6)
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TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cykld
dotykové sondy” na strané 21)k naprogramovanému snimanému
bodu 1. TNC pfitom pfesazuje dotykovou sondu oproti
stanovenému sméru pojezdu o bezpeénou vzdalenost.

Pak najede dotykova sonda na zadanou vysku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F)

Poté prejede dotykova sonda k dalSimu snimanému bodu 2 a
provede druhé snimani.

TNC napolohuje dotykovou sondu zpét do bezpeéné vysky a
napolohuje v cyklu definovanou rotaéni osu o zji§ténou hodnotu.
Volitelné mazete dat po vyrovnani nastavit indikaci na 0

I% Pred programovanim dbejte na tyto body

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Cyklus 403 pouzivejte pouze pfi vypnuté funkci ,Naklopeni
roviny obrabéni*.

TNC uklada zjistény uhel také do parametru Q150.

HEIDENHAIN TNC 620

lohy obrobku

mé po

tovani sik

é zjis

/4

3.1 Automatick



lohy obrobku

mé po

k

ani si

st ov

3.1 Automatické z

Y
S
5]

¢

54

1. méfici bod 1. osy Q263 (absolutné): souradnice
prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny

1. mé¥ici bod 2. osy Q264 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny

2. méfici bod 1. osy Q265 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu v hlavni ose obrabéci
roviny

2. méfici bod 2. osy Q266 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu ve vedlej$i ose obrabéci
roviny

Osa méfeniQ272: osa v niZ se maji méfeni provadét:
1: hlavni osa = osa méfeni

2: vedlejSi osa = osa méfeni

3: osa dotykové sondy = osa méfeni

Smér pojezdu 1 Q267: smér pfijezdu dotykové sondy k
obrobku:

-1:z&porny smér pfijezdu

+1:kladny smér pfijezdu

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Bezpecéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pficita ke sloupci SET_UP

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemU(ze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem)

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @
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Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecné vysce
Osa pro kompenzacni pohyb Q312: definuje, v které
ose nataceni ma TNC kompenzovat zmérenou
Sikmou polohu:

4: kompenzovat Sikmou polohu v ose nataceni A

5: kompenzovat Sikmou polohu v ose nataceni B

6: kompenzovat Sikmou polohu v ose nataceni C

Nastaveni nuly po vyrovnani Q337: stanoveni, zda ma
TNC nastavit indikaci vyrovnané osy nato¢eni na “0”:
0: indikaci osy nato¢eni po vyrovnani nenastavovat
na “o0”

1:indikaci osy natoCeni po vyrovnani nastavit na “0”

Cislo v tabulce Q305: zadejte &islo v tabulce Preset /
tabulce nulovych bodd, v niz ma TNC nato¢enou osu
vynulovat. U¢inné jen tehdy, je-li nastaveno Q337 = 1

Pfedani naméienych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjisténé zakladni nato€eni ulozit do tabulky
nulovych bod{ nebo do tabulky Preset:

0: zjisténé zakladni natoCeni zapsat jako posunuti
nulového bodu do aktivni tabulky nulovych boda.
Vztaznym systémem je aktivni soufadny systém
obrobku

1: zjiSténé zakladni natoCeni zapsat do tabulky
Preset. Vztaznym systémem je soufadny systém
stroje (systém REF)

Vztazny uhel ?(0=hlavni osa) Q380: Uhel, na néjz ma
TNC vyrovnat nasnimanou pfimku. U¢inné pouze, je-
li navolena osa natoceni = C (Q312 = 6)

HEIDENHAIN TNC 620

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 403 ROT V OSE C
Q263=+0 ;1. BOD 1. OSY
Q264=+0 ;1. BOD 2. OSY
Q265=+20 ;2. BOD 1. OSY
Q266=+30 ;2. BOD 2. OSY
Q272=1 ;0SA MERENI
Q267=-1 ;SMER POJEZDU
Q261=-5 ;VYSKA MERENI
Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY

Q312=6 ;0SA VYROVNANI
Q337=0 ;NASTAVIT NULU
Q305=1 ;C.V TABULCE

Q303=+1 ;PREDANI NAMERENE
HODNOTY

Q380=+90 ;VZTAZNY UHEL
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NASTAVENIi ZAKLADNIHO NATOCENI
(cyklus dotykové sondy 404, DIN/ISO: G404)

Cyklem dotykové sondy 404 mUzete béhem chodu programu Példa: NC-bloky

automaticky nastavit libovolné zakladni natoCeni. Pouzivani tohoto . . I
cyklu se doporuguje zejména tehdy, chcete-li dfive provedené 5 TCH PROBE 404 ZAKLADNI NATOCENI
zakladni natoceni zrusit. Q307=+0 ;PREDVOLBA ZAKLADNIHO
a4 Prednastaveni zakladniho natoéeni: hodnota Uhlu, na NATOCENI

kterou se ma zakladni nato¢eni nastavit
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Kompenzace Sikmé polohy obrobku v ose C
(cyklus dotykové sondy 405, DIN/ISO: G405)

Cyklem dotykové sondy 405 zjistite

uhlové pfesazeni mezi kladnou osou Y aktivniho soufadného
systému a osou diry, nebo

Uhlové pfesazeni mezi cilovou polohou a aktualni polohou stfedu

diry
Zjisténé uhlové presazeni kompenzuje TNC natoCenim osy C.
Obrobek pfitom maze byt upnuty na kulatém stole libovolné, av§ak
soufadnice Y diry musi byt kladna. Méfite-li uhlové pfesazeni diry
dotykovou sondou v ose Y (horizontalni poloha diry), pak se mozna
bude muset méfici cyklus provadét vicekrat, jelikoz vlivem strategie
méfeni vznika nepfesnost asi 1% Sikmé polohy.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cyklG
dotykové sondy” na strané 21)k bodu snimani 1. TNC vypocte

snimané body z Udajui v cyklu a z bezpecné vzdalenosti ze sloupce

SET_UP tabulky dotykové sondy

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a provede

prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F). Smér snimani
urCuje TNC automaticky podle naprogramovaného Uhlu startu

3 Poté jede dotykova sonda v kruhu, budto ve vySce méfeni nebo v

bezpecéné vysce, k dalSimu snimanému bodu 2 a provede tam
druhé snimani.
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4 TNC polohuje dotykovou sondu k snimanému bodu = a pak k
snimanému bodu 4 a tam provede tfeti, pfipadné &tvrté snimani a

pfemisti dotykovou sondu do zji§téného stfedu diry.

5 Nakonec prfemisti TNC dotykovou sondu zpét do bezpeéné vysky
a vyrovna obrobek natocenim otocného stolu. TNC pfitom nataci
otocny stll tak, Ze stfed diry leZi po kompenzaci — jak ve vertikalni
tak i v horizontalni ose dotykové sondy — ve sméru kladné osy Y

nebo v cilové pozici stfedu diry. Namérené uhlové pfesazeni je
kromé toho jesté k dispozici v parametru Q150

@5 Pred programovanim dbejte na tyto body

Aby se zabranilo kolizi mezi dotykovou sondou a
obrobkem, zadavejte cilovy pramér kapsy (diry) spise
trochu mensi.

Pokud rozméry kapsy a bezpeéna vzdalenost nedovoluji
predbézné umisténi v blizkosti snimaného bodu, pak
provadi TNC snimani vzdy ze stfedu kapsy. Dotykova
sonda pak mezi ¢tyfmi snimanymi body neodjizdi na
bezpecnou vysku.

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

HEIDENHAIN TNC 620
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Stied 1. osy Q321 (absolutné): stfed diry v hlavni ose
roviny obrabéni

Stited 2. osy Q322 (absolutné): stfed diry ve vedlejsi
ose roviny obrabéni. Naprogramujete-li Q322=0,
vyrovna TNC stfed diry do kladné osy Y,
naprogramujete-li Q322 rGzné od 0, vyrovna stfed

diry do cilové polohy (Uhel vyplyvajici ze stfedu diry).

Cilovy priomér Q262: pfiblizny primér kruhové kapsy
(diry). Zadejte hodnotu spis$e trochu mensi

Uhel startu Q325 (absolutn&): Ghel mezi hlavni osou
roviny obrabéni a prvnim bodem snimani

Uhlovi rozte¢ Q247 (inkrementaln&): hel mezi dvéma
body méfeni, znaménko uhlové roztece definuje smér
(- = ve smyslu hodinovych ruci¢ek), v némz dotykova
sonda jede k dalSimu bodu méfeni. Chcete-li
promérovat oblouky, pak naprogramuijte uhlovou
rozte¢ menSi nez 90 °

Cim mensi thlovou rozte¢ naprogramujete, tim nepfesnéji
vypocita TNC stfed kruznice. NejmenSi zadatelna
hodnota: 5°.

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @
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Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Bezpeténa vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem)

Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecné vysce
Nastaveni nuly po vyrovnani Q337: stanoveni, zda ma
TNC zobrazeni osy C nastavit na 0, nebo zda ma
zapsat uhlové presazeni do sloupce C tabulky
nulovych bod:

0: nastavit zobrazeni osy C na 0

>0:zapsat naméfenou uhlovou rozte¢ se spravnym
znaménkem do tabulky nulovych bodu. Cislo fadku =
hodnota z Q337. Pokud je jiz v tabulce nulovych bodu
zaneseno posunuti C, pfic¢te TNC zmérené uhlové
pfesazeni se spravnym znaménkem.

HEIDENHAIN TNC 620
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5 TCH PROBE 405 ROT V OSE C
Q321=+50 ;STRED 1. OSY
Q322=+50 ;STRED 2. OSY
Q262=10 ;CIiLOVY PRUMER
Q325=+0 ;UHEL STARTU
Q247=90 ;UHLOVA ROZTEC
Q261=-5 ;VYSKA MERENi
Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY

Q337=0 ;NASTAVIT NULU
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Stred 1. diry: souradnice X
Stfed 1. diry: souradnice Y
Stred 2. diry: souradnice X

3.1 Automatickeée

Stfed 2. diry: souradnice Y

Souradnice v ose dotykové sondy, v niz se provadi méreni
Vyska, na kterou mlze jet dotykova sonda bez nebezpeci kolize
Uhel vztaznych pfimek

Kompenzovat Sikmou polohu nato€enim oto&ného stolu
Po vyrovnani vynulovat indikaci
Vyvolani programu obrabéni

=2}
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3.2 Automatické zjist ovani
vztaznych bod

Pirehled

TNC poskytuje dvanact cykld, jimiz Ize vztazné body automaticky zjistit
a takto dale zpracovavat:

Zjisténé hodnoty dosadit pfimo jako indikovanou hodnotu

Zjisténé hodnoty zapsat do tabulky Preset

Zjisténé hodnoty zapsat do tabulky nulovych bodu

Cyklus Softklavesa Strana
408 VZTB STRED DRAZKY Zméfeni  [es Strana 65
Sifky drazky zevnitf, stfed drazky 2y

nastavit jako vztazny bod

409 VZTB STRED VYSTUPKU a8 Strana 68
Zmeéfeni Sifky vystupku zvenku, stied 7z

vystupku nastavit jako vztazny bod

410 VZTB OBDELNIK ZEVNITR Strana 71
Zméteni délky a $itky obdélniku zevnitf,

stfed obdélniku nastavit jako vztazny

bod

411 VZTB OBDELNIK ZVENKU Strana 74
Zméfeni délky a Sifky obdélniku

zvenku, stfed obdélniku nastavit jako

vztazny bod

412 VZTB KRUH ZEVNITR Zméfeni Strana 77
&tyf libovolnych bodu kruhu zevnitt,

nastavit stfed kruhu jako vztazny bod

413 VZTB KRUH ZVENKU Zméfeni a1s Strana 81
&tyF libovolnych bodd kruhu zvenku,

nastavit stfed kruhu jako vztazny bod

414VZTB ROH ZVENKU Zméfenidvou  [aa Strana 85
pfimek zvenku, prisecik pfimek

nastavit jako vztazny bod

415 VZTB ROH ZEVNITR Zméfeni a1s Strana 88
dvou pfimek zevnitf, prasecik pfimek

nastavit jako vztazny bod

416 VZTB STRED ROZT. KRUZNICE Strana 91

(2. aroven softklaves) Zméfeni tFi
libovolnych dér na rozte¢né kruznici s
dirami, stfed rozte¢né kruznice nastavit
jako vztazny bod
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Cyklus Softklavesa Strana
417 VZTB OSA DS (2. uroven a1 Strana 94
softklaves) Zméfit libovolnou polohu v -

ose dotykové sondy a nastavit ji jako

vztazny bod

418 VZTB 4 DIRY (2. troveri softklaves) [as Strana 96
Zmefit vzdy 2 diry proti sobé, prisecik

spojnic nastavit jako vztazny bod

419 VZTB JEDNOTLIVA OSA (2. ats Strana 99
uroven softklaves) Zméfit libovolnou 47

polohu na volitelné ose a nastavit ji jako
vztazny bod
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Spolec¢né viastnosti vSech cykli dotykové sondy
pro nastavovani vztazného bodu

Lfé—' Cykly dotykové sondy 408 az 419 muzete zpracovavat
také pfi aktivovaném zakladnim natoceni.

Funkce "Naklopeni roviny obrabéni" neni ve spojeni s
cykly 408 az 419 povolena.

Béhem provadeéni cyklt dotykové sondy nesmi byt aktivni
Zadné cykly pro transformaci (pfepocet) souradnic (cyklus
7 NULOVY BOD, cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus 10
NATOCENI, cyklus 11 a2 26 ZMENA MERITKA a cyklus 19
ROVINA OBRABENI).

Vztazny bod a osa dotykové sondy

TNC umisti vztazny bod do roviny obrabéni v zavislosti na ose
dotykové sondy, kterou jste definovali ve vasem programu méfeni:

Aktivni osa dotykové sondy Nastavit vztazny bod do
VA XayY
Y ZaX
X YaZ

HEIDENHAIN TNC 620
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Ulozeni vypocitaného vztazného bodu

U v8ech cykll pro nastavovani vztaznych bodd mizete zadavanymi
parametry Q303 a Q305 stanovit, jak ma TNC vypocitany vztazny bod
ulozit:

Q305 =0, Q303 = libovolna hodnota

TNC nastavi vypocitany vztazny bod do indikace. Novy vztazny bod
je okamzité aktivni.

Q305 je razné od 0, Q303 = -1

@5 Tato kombinace muze vzniknout pouze tehdy, jestlize

nactete programy s cykly 410 az 418, které byly
vytvofeny na TNC 4xx

nactete programy s cykly 410 az 418, které byly
vytvoreny ve starsi verzi softwaru iTNC 530

jste nevédomky definovali pfi definici cyklu predani
namérenych hodnot parametrem Q303

V téchto pfipadech TNC vyda chybové hlaseni, protoze se
zmeénila cela manipulace ve spojeni s tabulkami nulovych
bodl vztazenymi k REF, a vy musite stanovit parametrem
Q303 definované pfedani namérenych hodnot.

Q305 je razné od 0, Q303 =0

TNC zapiSe vypocitany vztazny bod do aktivni tabulky nulovych
bodl. Vztaznym systémem je aktivni soufadny systém obrobku.
Hodnota parametru Q305 uréuje &islo nulového bodu. Nulovy bod
aktivujte pomoci cyklu 7 v NC-programu

Q305 je razné od 0, Q303 =1

TNC zapiSe vypocitany vztazny bod do tabulky Preset. Vztaznym
systémem je soufadny systém stroje (soufadnice REF). Hodnota
parametru Q305 urcuje Cislo Preset. Preset aktivujte pomoci
cyklu 247 v NC-programu

Vysledky méfeni v Q-parametrech

Vysledky méFeni pfisluSnych snimacich cyklt uklada TNC do globalné
ucinnych Q-parametrti Q150 az Q160. Tyto parametry mGzete dale

pouzivat ve vaSem programu. Vénujte prosim pozornost tabulce
vysledkovych parametrU, ktera je uvedena v kazdém popisu cyklu.
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VZTAZNY BOD STRED DRAZKY
(cyklus dotykové sondy 408, DIN/ISO: G408)

Cyklus dotykové sondy 408 zjisti stfed drazky a nastavi tento stfed
jako vztazny bod. Volitelné mize TNC také zapsat tento stfed do
tabulky nulovych bodt nebo do tabulky Preset.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cykld
dotykové sondy” na strané 21)k bodu snimani 1. TNC vypocte
snimané body z udaju v cyklu a z bezpecné vzdalenosti ze sloupce
SET_UP tabulky dotykové sondy

Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F)

Poté jede dotykova sonda budto soubé&zné s osou ve vysce méreni
nebo v bezpe&né vySce po pfimce k dalSimu snimanému bodu 2 a
provede tam druhé snimani.

Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cykld
Q303 a Q305(viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na

strané 64) a ulozi skute¢né hodnoty do nasledujicich Q-parametru.

Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dalSim samostatnym
snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

Cislo parametru Vyznam

Yi

Y

znych bodu

ta

ani vz

/4

Q166 Skute€na hodnota méfené Sitky drazky

Q157 Skute¢na hodnota polohy stfedové osy

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Aby se zabranilo kolizi mezi dotykovou sondou a
obrobkem, zadavejte Sitku drazky spiSe trochu mensi.

Pokud Sitka drazky a bezpecna vzdalenost nedovoluji
predbé&zné umisténi v blizkosti snimaného bodu, pak
provadi TNC snimani vzdy ze stfedu drazky. Dotykova
sonda pak mezi dvéma snimanymi body neodjizdi na
bezpecnou vysku.

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
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Stied 1. osy Q321 (absolutné): stfed drazky v hlavni
ose roviny obrabéni.

Stited 2. osy Q322 (absolutné): stfed drazky ve vedlejsi
ose roviny obrabéni.

Sifka drazky Q311 (pFirQistkové): Sitka drazky
nezavisle na poloze v obrabéci roviné.

Osa méfeni (1=1.0sa/2=2.0sa) Q272: osa v niz se maji
meéfeni provadét:

1: hlavni osa = osa méfeni

2: vedlejSi osa = osa méreni

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Bezpeéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pficita ke sloupci SET_UP

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemU(ze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem)

Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi meéficimi body pojizdét v méfici vySce

1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecéné vySce
Cislo v tabulce Q305: zadejte ¢islo v tabulce nulovych
bodU / tabulce Preset, do néhoz ma TNC ulozit
souradnice stfedu drazky. Pfi zadani Q305=0 nastavi
TNC zobrazeni automaticky tak, aby novy vztazny
bod byl ve stfedu drazky

Novy vztazny bod Q405 (absolutné): soufadnice v ose
méfeni, na kterou ma TNC umistit zjiStény stfed
drazky. Zakladni nastaveni = 0

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @
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Predani naméfenych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodl nebo tabulky Preset:

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodu. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku

1: ZjiStény vztazny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je soufadny systém stroje
(systém REF)

Snimani v ose DS Q381: stanoveni, zda ma TNC
nastavit téz vztazny bod v ose dotykové sondy:

0: vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat
1: vztazny bod v ose dotykové sondy nastavovat

Snimani osy DS: souf. 1. osy Q382 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v hlavni ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 2. osy Q383 (absolutné):
souradnice snimaného bodu ve vedlejSi ose roviny
obrabéni, na néjZ se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 3. osy Q384 (absolutné):
souradnice snimaného bodu v ose dotykové sondy,
na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykove
sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 = 1

Novy vztainy bod osy dotykové sondy Q333
(absolutné): soufadnice v ose dotykové sondy, na niz
ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni nastaveni = 0

HEIDENHAIN TNC 620

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 408 VZTB STRED DRAZKY
Q321=+50 ;STRED 1. OSY
Q322=+50 ;STRED 2. OSY
Q311=25 ;SIRKA DRAZKY
Q272=1 ;0SA MERENi
Q261=-5 ;VYSKA MERENI
Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY
Q305=10 ;C.V TABULCE
Q405=+0 ;VZTAZNY BOD

Q303=+1 ;PREDANIi NAMERENE
HODNOTY

Q381=1 ;SNIMANI OSY DOTYKOVE
0SY

Q382=+85 ;1. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q383=+50 ;2. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q384=+0 ;3. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q333=+0 ;VZTAZNY BOD
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°3  VZTAZNY BOD STRED VYSTUPKU
-8 (cyklus dotykové sondy 409, DIN/ISO: G409) |
Y
Q Cyklus dotykové sondy 409 zjisti stfed vystupku a nastavi jeho stfed
-S jako vztazny bod. Volitelné muze TNC také zapsat tento stfed do ©
=4 tabulky nulovych bodl nebo do tabulky Preset. @
c 1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
N sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cykla
E dotykové sondy” na strané 21)k bodu snimani 1. TNC vypocte
N snimané body z udaju v cyklu a z bezpecné vzdalenosti ze sloupce
> SET_UP tabulky dotykové sondy g
‘E 2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a provede N -
‘(O prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F) X
> 3 Poté prejede dotykova sonda v bezpeéné vysce k dalSimu bodu
.\O dotyku 2 a provede druhé snimani
,‘:'n' 4 Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpe&né vysky a
n— zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cykll
ﬁ‘ Q303 a Q305(viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na
N strané 64) a ulozi skute¢né hodnoty do nasledujicich Q-parametrd.
= 5 Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dalSim samostatnym
2 snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy
il
© Cislo parametru Vyznam
g Q166 Aktualni hodnota zméfené Sirky vystupku
'S Q157 Skutecna hodnota polohy stfedové osy
‘\! QI_% Pred programovanim dbejte na tyto body
™ Abyste zabranili kolizi dotykové sondy a obrobku, zadejte

Sifku vystupku o trochu vétsi.

Pfed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
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409

I

Stied 1. osy Q321 (absolutné): stfed vystupku v hlavni
ose roviny obrabéni

Stied 2. osy Q322 (absolutné): stfed vystupku ve
vedlejSi ose roviny obrabéni

Sitka vystupku Q311 (inkrementalng): §itka vystupku
nezavisle na poloze v obrabéci roviné.

Osa méieni (1=1.0sa/2=2.0sa) Q272: 0sa v niz se maji
méfeni provadét:

1: hlavni osa = osa méfeni

2: vedlejSi osa = osa méfeni

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
souradnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méreni provadét

Bezpeténa vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP

Bezpeténa vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemize dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem)

Cislo v tabulce Q305: zadejte ¢&islo v tabulce nulovych
bodu / tabulce Preset, do néhoz ma TNC ulozit
souradnice stfedu vystupku. Pfi zadani Q305=0
nastavi TNC zobrazeni automaticky tak, aby novy
vztazny bod byl ve stfedu drazky

Novy vztazny bod Q405 (absolutné): soufadnice v ose
méfeni, na kterou ma TNC umistit zjiStény stfed
vystupku. Zakladni nastaveni = 0
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Pi'edani naméfenych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodl nebo tabulky Preset:

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodu. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku

1: zjiStény vztazny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je soufadny systém stroje
(systém REF)

Snimani v ose DS Q381: stanoveni, zda ma TNC
nastavit téZ vztazny bod v ose dotykové sondy:

0: vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat
1: vztazny bod v ose dotykové sondy nastavovat

Snimani osy DS: souf. 1. osy Q382 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v hlavni ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 2. osy Q383 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu ve vedlejSi ose roviny
obrabéni, na néjZ se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 3. osy Q384 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v ose dotykové sondy,
na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykove
sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Novy vztazny bod osy dotykové sondy Q333
(absolutné): soufadnice v ose dotykové sondy, na niz
ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni nastaveni = 0

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 409 VZTB STRED VYSTUPKU

Q321=+50 ;STRED 1. OSY

Q322=+50 ;STRED 2. OSY

Q311=25 ;SiRKA VYSTUPKU
Q272=1 ;O0SA MERENi

Q261=-5 ;VYSKA MERENI

Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q305=10 ;C.V TABULCE

Q405=+0 ;VZTAZNY BOD

Q303=+1 ;PREDANIi NAMERENE
HODNOTY

Q381=1 ;SNIMANi OSY DOTYKOVE
0SY

Q382=+85 ;1. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q383=+50 ;2. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q384=+0 ;3. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q333=+0 ;VZTAZNY BOD
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VZTAZNY BOD OBDELNIK ZEVNITR
(cyklus dotykové sondy 410, DIN/ISO: G410)

Cyklus dotykové sondy 410 zjisti stfed obdélnikové kapsy a nastavi
tento stfed jako vztazny bod. Volitelné muze TNC také zapsat tento
stfed do tabulky nulovych bodu nebo do tabulky Preset.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cykld
dotykové sondy” na strané 21)k bodu snimani 1. TNC vypocte
snimané body z daju v cyklu a z bezpecné vzdalenosti ze sloupce
SET_UP tabulky dotykové sondy

Pak najede dotykova sonda na zadanou vysSku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F).

Poté jede dotykova sonda budto soubézné s osou ve vySce méreni
nebo v bezpeéné vySce po pfimce k dalSimu snimanému bodu 2 a
provede tam druhé snimani.

TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku = a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. ¢tvrté snimani

Poté polohuje TNC dotykovou sondu do bezpecné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cykll
Q303 a Q305(viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na
strané 64)

Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dal$im samostatnym
snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy a
ulozi aktualni hodnoty do nasledujicich Q-parametr

Cislo parametru Vyznam

Yi

Y

znych bodu

ta

ani vz
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Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy

Q154 Skute€na hodnota délky strany v hlavni
ose

Q155 Skute€na hodnota délky strany ve vedlejsi
ose

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Aby se zabranilo kolizi mezi dotykovou sondou a
obrobkem, zadavejte délky 1. a 2 strany kapsy spise
ponékud mensi.

Pokud rozméry kapsy a bezpe¢na vzdalenost nedovoluji
predbé&zné umisténi v blizkosti snimaného bodu, pak
provadi TNC snimani vzdy ze stfedu kapsy. Dotykova
sonda pak mezi ¢tyfmi snimanymi body neodjizdi na
bezpecnou vysku.

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
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Stied 1. osy Q321 (absolutné): stfed kapsy v hlavni ose
roviny obrabéni

Stited 2. osy Q322 (absolutné): stfed kapsy ve vedlejsi
ose roviny obrabéni

Délka 1. strany Q323 (inkrementalné): délka kapsy
paralelné s hlavni osou roviny obrabéni

Délka 2. strany Q324 (inkrementalné): délka kapsy
paralelné s vedlejSi osou roviny obrabéni.

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Bezpeéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pficita ke sloupci SET_UP

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem)

Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vysce

1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecné vySce
Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadejte &islo v
tabulce nulovych bodu / tabulce Preset, do néhoz ma
TNC ulozit soufadnice stfedu kapsy. Pfi zadani
Q305=0 nastavi TNC zobrazeni automaticky tak, aby
novy vztazny bod byl ve stfedu kapsy

Novy vztazny bod hlavni osy Q331 (absolutné):
soufadnice v hlavni ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény stfed kapsy. Zakladni nastaveni = 0

Novy vztazny bod vedlejsi osy Q332 (absolutné):
souradnice ve vedlejSi ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény stfed kapsy. Zakladni nastaveni = 0
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Predani naméfenych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodl nebo tabulky Preset:

-1: neni definovano! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
program( (viz ,UloZeni vypocitaného vztazného
bodu” na strané 64)

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodu. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku

1: ZjiStény vztazny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je soufadny systém stroje
(systém REF)

Snimani v ose DS Q381: stanoveni, zda ma TNC
nastavit téz vztazny bod v ose dotykové sondy:

0: vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat
1: vztazny bod v ose dotykové sondy nastavovat

Snimani osy DS: souf. 1. osy Q382 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v hlavni ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 2. osy Q383 (absolutné):
souradnice snimaného bodu ve vedlejSi ose roviny
obrabéni, na néjZ se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 3. osy Q384 (absolutné):
souradnice snimaného bodu v ose dotykové sondy,
na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykove
sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 = 1

Novy vztainy bod osy dotykové sondy Q333
(absolutné): soufadnice v ose dotykové sondy, na niz
ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni nastaveni = 0

HEIDENHAIN TNC 620

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 410 VZTB OBDELNIK UVNITR
Q321=+50 ;STRED 1. OSY
Q322=+50 ;STRED 2. OSY
Q323=60 ;DELKA 1. STRANY
Q324=20 ;DELKA 2. STRANY
Q261=-5 ;VYSKA MERENI
Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY
Q305=10 ;C.V TABULCE
Q331=+0 ;VZTAZNY BOD
Q332=+0 ;VZTAZNY BOD

Q303=+1 ;PREDANI NAMERENE
HODNOTY

Q381=1 ;SNIMANi OSY DOTYKOVE
0SY

Q382=+85 ;1. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q383=+50 ;2. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q384=+0 ;3. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q333=+0 ;VZTAZNY BOD

h bodu

é zjist ovani vztaznyc

”
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3  VZTAZNY BOD OBDELNIK ZVENKU
-8 (cyklus dotykové sondy 411, DIN/ISO: G411) Yi
Q Cyklus dotykové sondy 411 zjisti stfed obdélnikového ¢epu a nastavi
= jej jako vztazny bod. Volitelné mize TNC také zapsat tento stfed do
\g‘ tabulky nulovych bodl nebo do tabulky Preset.
c 1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
N sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cykld @E> <::|@
E dotykové sondy” na strané 21)k bodu snimani 1. TNC vypocte
N snimané body z udaju v cyklu a z bezpec€né vzdalenosti ze sloupce
> SET_UP tabulky dotykové sondy L
‘E 2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a provede -
‘O prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F) X
> 3 Poté jede dotykova sonda budto soubézné s osou ve vySce méfeni
.\O nebo v bezpecné vysce po pfimce k dalSimu snimanému bodu Z a
;l‘-n' provede tam druhé snimani.
n— 4 TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku = a pak k bodu
ﬁ' dotyku 4 a tam provede teti, pfip. ¢tvrté snimani
N 5 Poté polohuje TNC dotykovou sondu do bezpecné vysky a
= zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cyklU
2 Q303 a Q305 (viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na
) strané 64)
© 6 Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dal$im samostatnym
E snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy a
‘8 ulozi aktualni hodnoty do nasledujicich Q-parametr(i
2 Cislo parametru Vyznam
o Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy
™ Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy
Q154 Skute€na hodnota délky strany v hlavni
ose
Q155 Skute€na hodnota délky strany ve vedlejsi
ose

@5 Pred programovanim dbejte na tyto body

Aby se zabranilo kolizi mezi dotykovou sondou a
obrobkem, zadavejte délky 1. a 2. strany ¢epu spiSe
ponékud vétsi.

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
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Stied 1. osy Q321 (absolutné): stfed ¢epu v hlavni ose
roviny obrabéni

Stied 2. osy Q322 (absolutné): stfed ¢epu ve vedlejsi
ose roviny obrabéni

Délka 1. strany Q323 (inkrementalng): délka ¢epu
paralelné s hlavni osou roviny obrabéni

Délka 2. strany Q324 (inkrementalné): délka ¢epu
paralelné s vedlejSi osou roviny obrabéni.

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Bezpecna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kulickou dotykové
sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem)

Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vysce

1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecné vysce
Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadat &islo v
tabulce nulovych bod( / tabulce Preset, do néhoz ma
TNC ulozit soufadnice stfedu ¢epu. PFi zadani
Q305=0 nastavi TNC zobrazeni automaticky tak, aby
novy vztazny bod byl ve stfedu ¢epu

Novy vztazny bod hlavni osy Q331 (absolutné):
souradnice v hlavni ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény stfed Cepu. Zakladni nastaveni =0

Novy vztazny bod vedlejsi osy Q332 (absolutné):
soufadnice ve vedlejSi ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény stfed Cepu. Zakladni nastaveni =0
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3.2 Automatickeée

Pi'edani naméfenych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodl nebo tabulky Preset:

-1: neni definovano! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
programt (viz ,UloZeni vypoc¢itaného vztazného
bodu” na strané 64)

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodu. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku

1: zjiStény vztazny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je soufadny systém stroje
(systém REF)

Snimani v ose DS Q381: stanoveni, zda ma TNC
nastavit téZ vztazny bod v ose dotykové sondy:

0: vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat
1: vztazny bod v ose dotykové sondy nastavovat

Snimani osy DS: souf. 1. osy Q382 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v hlavni ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 2. osy Q383 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu ve vedlejSi ose roviny
obrabéni, na néjZ se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 3. osy Q384 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v ose dotykové sondy,
na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykove
sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Novy vztazny bod osy dotykové sondy Q333
(absolutné): soufadnice v ose dotykové sondy, na niz
ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni nastaveni = 0

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 411 VZTB OBDELNIK VNE

Q321=+50 ;STRED 1. OSY

Q322=+50 ;STRED 2. OSY

Q323=60 ;DELKA 1. STRANY
Q324=20 ;DELKA 2. STRANY
Q261=-5 ;VYSKA MERENI

Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY
Q305=0 ;C.V TABULCE

Q331=+0 ;VZTAZNY BOD

Q332=+0 ;VZTAZNY BOD

Q303=+1 ;PREDANIi NAMERENE
HODNOTY

Q381=1 ;SNIMANi OSY DOTYKOVE
0SY

Q382=+85 ;1. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q383=+50 ;2. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q384=+0 ;3. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q333=+0 ;VZTAZNY BOD
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VZTAZNY BOD KRUH ZEVNITR (cyklus dotykové
sondy 412, DIN/ISO: G412)

Cyklus dotykové sondy 412 zjisti stfed kruhové kapsy (diry) a nastavi
jeji stfed jako vztazny bod. VoliteIné midze TNC také zapsat tento stfed
do tabulky nulovych bodd nebo do tabulky Preset.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cykld
dotykové sondy” na strané 21)k bodu snimani 1. TNC vypocte
snimané body z udajui v cyklu a z bezpecné vzdalenosti ze sloupce
SET_UP tabulky dotykové sondy

Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F). TNC uréuje smér
snimani automaticky podle naprogramovaného uhlu startu

Poté jede dotykova sonda v kruhu, budto ve vySce méfeni nebo v
bezpecéné vysce, k dalSimu snimanému bodu 2 a provede tam
druhé snimani.

TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku 3 a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. ¢tvrté snimani

Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cyklt
Q303 a Q305(viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na

strané 64) a ulozi skute¢né hodnoty do nasledujicich Q-parametr(.

Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dalSim samostatnym
snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

Cislo parametru Vyznam

a

ol

h bod

t'ovani vztaznyc

54

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy

Q153 Skute¢na hodnota priiméru

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Aby se zabranilo kolizi mezi dotykovou sondou a
obrobkem, zadaveijte cilovy pramér kapsy (diry) spise
trochu mensi.

Pokud rozméry kapsy a bezpeéna vzdalenost nedovoluji
pfedbézné umisténi v blizkosti snimaného bodu, pak
provadi TNC snimani vzdy ze stfedu kapsy. Dotykova
sonda pak mezi ¢tyfmi snimanymi body neodjizdi na
bezpeénou vysku.

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
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o Stied 1. osy Q321 (absolutné): stfed kapsy v hlavni ose

© roviny obrabéni

o 3 ot Yi

0O Stited 2. osy Q322 (absolutné): stfed kapsy ve vedlejSi

ose roviny obrabéni. Naprogramujete-li Q322=0,

L vyrovna TNC stfed diry do kladné osy Y,

o naprogramujete-li Q322 rGzné od 0, vyrovna TNC

"E‘ stfed diry do cilové polohy N

(o]

N Cilovy primér Q262: priblizny pramér kruhové kapsy | 2322 s

‘g (diry). Zadejte hodnotu spis$e trochu mensi

;‘ Uhel startu Q325 (absolutn&): Ghel mezi hlavni osou

— roviny obrabéni a prvnim bodem snimani -
~§ Uhlova rozte¢ Q247 (inkrementalng): Ghel mezi X
S dvéma body méfeni, znaménko Uhlové roztece Q321

o definuje smér (- = ve smyslu hodinovych rucicek), v

- némz dotykova sonda jede k dalSimu bodu méfeni.

b
W Chcete-li promé&fovat oblouky, pak naprogramujte

= uhlovou rozte¢ mensi nez 90 °

N zi
‘0 @ Cim mensi thlovou rozte& naprogramujete, tim neptesnéii

f, vypocita TNC vztazny bod. Nejmensi hodnota zadani: 5°. H

=

g . : Q260
(o) : Q261 !

5 = =
< oL ’ -
N MP§140 X
™ Q320
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Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Bezpeténa vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem)

Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecné vysce
Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadejte &islo v
tabulce nulovych bodt / tabulce Preset, do néhoz ma
TNC ulozit soufadnice stfedu kapsy. Pfi zadani
Q305=0 nastavi TNC zobrazeni automaticky tak, aby
novy vztazny bod byl ve stfedu kapsy

HEIDENHAIN TNC 620
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3.2 Automatickeée

Novy vztazny bod hlavni osy Q331 (absolutné):
soufadnice v hlavni ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény stfed kapsy. Zakladni nastaveni = 0

Novy vztazny bod vedlejsi osy Q332 (absolutné):
souradnice ve vedlejSi ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény stfed kapsy. Zakladni nastaveni = 0

Pi'edani naméfenych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodl nebo tabulky Preset:

-1: neni definovano! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
programt (viz ,UloZeni vypoc¢itaného vztazného
bodu” na strané 64)

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodu. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku

1: zjiStény vztazny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je soufadny systém stroje
(systém REF)

Snimani v ose DS Q381: stanoveni, zda ma TNC
nastavit téZ vztazny bod v ose dotykové sondy:

0: vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat
1: vztazny bod v ose dotykové sondy nastavovat

Snimani osy DS: souf. 1. osy Q382 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v hlavni ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 2. osy Q383 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu ve vedlejSi ose roviny
obrabéni, na néjZ se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 3. osy Q384 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v ose dotykové sondy,
na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykove
sondy. Ucinné jen tehdy, je-li Q381 =1

Novy vztazny bod osy dotykové sondy Q333
(absolutné): soufadnice v ose dotykové sondy, na niz
ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni nastaveni =0

Pocet bodi méfeni (4/3) Q423: uréeni, zda ma TNC
odméfovat diry ve 4 nebo ve 3 bodech:

4: pouzivat 4 body méfeni (standardni nastaveni)
3: pouzivat 3 body méfeni

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 412 VZTB KRUH UVNITR

Q321=+50 ;STRED 1. OSY

Q322=+50 ;STRED 2. OSY

Q262=75 ;CILOVY PRUMER
Q325=+0 ;UHEL STARTU

Q247=+60 ;UHLOVA ROZTEC
Q261=-5 ;VYSKA MERENi

Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY
Q305=12 ;C.V TABULCE

Q331=+0 ;VZTAZNY BOD

Q332=+0 ;VZTAZNY BOD

Q303=+1 ;PREDANI NAMERENE
HODNOTY

Q381=1 ;SNIMANi OSY DOTYKOVE
0SY

Q382=+85 ;1. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q383=+50 ;2. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q384=+0 ;3. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q333=+0 ;VZTAZNY BOD
Q423=4 ;POCET BODU MERENI
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VZTAZNY BOD KRUH ZVENKU (cyklus dotykové
sondy 413, DIN/ISO: G413)

Cyklus dotykové sondy 413 zjisti stfed kruhového ¢epu a nastavi tento
stfed jako vztazny bod. Volitelné mdze TNC také zapsat tento stfed do
tabulky nulovych bodt nebo do tabulky Preset.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cykld
dotykové sondy” na strané 21)k bodu snimani 1. TNC vypocte
snimané body z udajui v cyklu a z bezpecné vzdalenosti ze sloupce
SET_UP tabulky dotykové sondy

Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F). Smér snimani
uréuje TNC automaticky podle naprogramovaného uhlu startu

Poté jede dotykova sonda v kruhu, budto ve vySce méfeni nebo v
bezpecéné vysce, k dalSimu snimanému bodu 2 a provede tam
druhé snimani.

TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku 3 a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. ¢tvrté snimani

Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a

zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cyklt
Q303 a Q305 (viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na

strané 64) a ulozi skute¢né hodnoty do nasledujicich Q-parametr(.

Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dalSim samostatnym
snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

Cislo parametru Vyznam

a

¥

h bod

t'ovani vztaznyc
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Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy

Q153 Skute¢na hodnota priiméru

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Abyste se vyhnuli kolizi sondy a dilce, zadejte nejprve
cilovy primér éepu trochu vétsi.

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
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o= a13 Stied 1. osy Q321 (absolutné): stfed ¢epu v hlavni ose
© roviny obrabéni
_8 Stited 2. osy Q322 (absolutné): stfed epu ve vedlejsi v
ose roviny obrabéni. Naprogramujete-li Q322=0,
L vyrovna TNC stfed diry do kladné osy Y,
o naprogramujete-li Q322 rGzné od 0, vyrovna TNC
"E‘ stfed diry do cilové polohy o
©
N Cilovy priimér Q262: pfiblizny pramér éepu. Zadejte Q322 -
E hodnotu spise trochu vétsi
;‘ Uhel startu Q325 (absolutn&): Ghel mezi hlavni osou
— roviny obrabéni a prvnim bodem snimani -
~§ Uhlovi rozte¢ Q247 (inkrementaln&): hel mezi dvéma X
S body méfeni, znaménko uhlové roztece definuje smér Q321
o (- = ve smyslu hodinovych ruci¢ek), v némz dotykova
T sonda jede k dalSimu bodu méfeni. Chcete-li
7)) promérovat oblouky, pak naprogramuijte uhlovou
:E, rozte¢ mensSi nez 90 °
Q @ Cim menSi Uhlovou rozte¢ naprogramujete, tim nepresnéji
f, vypocita TNC vztazny bod. Nejmensi hodnota zadani: 5°.
- .' : Q260
© 17N H
& 1 [aze1]:
[}
il
I
N @\ ~
. MP6140 X
™ +
Q320
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Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Bezpeténa vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem)

Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecné vysce
Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadat &islo v
tabulce nulovych bodt / tabulce Preset, do néhoz ma
TNC ulozit soufadnice stfedu ¢epu. Pfi zadani
Q305=0 nastavi TNC zobrazeni automaticky tak, aby
novy vztazny bod byl ve stfedu ¢epu

HEIDENHAIN TNC 620
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Novy vztazny bod hlavni osy Q331 (absolutné):
soufadnice v hlavni ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény stfed Cepu. Zakladni nastaveni =0

Novy vztazny bod vedlejsi osy Q332 (absolutné):
souradnice ve vedlejSi ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény stfed Cepu. Zakladni nastaveni =0

Pi'edani naméfenych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodl nebo tabulky Preset:

-1: neni definovano! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
programt (viz ,UloZeni vypoc¢itaného vztazného
bodu” na strané 64)

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodu. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku

1: zjiStény vztazny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je soufadny systém stroje
(systém REF)

Snimani v ose DS Q381: stanoveni, zda ma TNC
nastavit téZ vztazny bod v ose dotykové sondy:

0: vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat
1: vztazny bod v ose dotykové sondy nastavovat

Snimani osy DS: souf. 1. osy Q382 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v hlavni ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 2. osy Q383 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu ve vedlejSi ose roviny
obrabéni, na néjZ se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 3. osy Q384 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v ose dotykové sondy,
na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykove
sondy. Ucinné jen tehdy, je-li Q381 =1

Novy vztazny bod osy dotykové sondy Q333
(absolutné): soufadnice v ose dotykové sondy, na niz
ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni nastaveni =0

Pocet bodi méfeni (4/3) Q423: uréeni, zda ma TNC
odméfovat Eepy ve 4 nebo ve 3 bodech:

4: pouzivat 4 body méfeni (standardni nastaveni)
3: pouzivat 3 body méfeni

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 413 VZTB KRUH VNE

Q321=+50 ;STRED 1. OSY

Q322=+50 ;STRED 2. OSY

Q262=75 ;CILOVY PRUMER
Q325=+0 ;UHEL STARTU

Q247=+60 ;UHLOVA ROZTEC
Q261=-5 ;VYSKA MERENi

Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY
Q305=15 ;C.V TABULCE

Q331=+0 ;VZTAZNY BOD

Q332=+0 ;VZTAZNY BOD

Q303=+1 ;PREDANI NAMERENE
HODNOTY

Q381=1 ;SNIMANi OSY DOTYKOVE
0SY

Q382=+85 ;1. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q383=+50 ;2. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q384=+0 ;3. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q333=+0 ;VZTAZNY BOD
Q423=4 ;POCET BODU MERENI
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VZTAZNY BOD ROH ZVENKU (cyklus dotykové
sondy 414, DIN/ISO: G414)

Cyklus dotykoveé sondy 414 zjisti prisecik dvou pfimek a nastavi jej
jako vztazny bod. Volitelné muze TNC také zapsat tento prusecik do
tabulky nulovych bodud nebo tabulky Preset.

1

3

4

5

TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cykld
dotykové sondy” na strané 21)k prvnimu bodu snimani 1 (viz
obrazek vpravo nahofe). TNC pfitom pfesazuje dotykovou sondu
oproti stanovenému sméru pojezdu o bezpecnou vzdalenost
Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F). TNC uréuje smér
dotyku automaticky podle naprogramovaného 3. méficiho bodu.

I% TNC méfi prvni pfimku vzdy ve sméru vedlejSi osy roviny

obrabéni.

Poté prejede dotykova sonda k dalSimu snimanému bodu 2 a
provede tam druhé snimani.

TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku 3 a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. ¢tvrté snimani

Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpeéné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cykld
Q303 a Q305 (viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na
strané 64) a ulozi soufradnice zjisténého rohu do nasledujicich Q-
parametrd

Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dal$im samostatnym
snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

Cislo parametru Vyznam

a
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h bod

t'ovani vztaznyc
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Q151 Aktualni hodnota rohu na hlavni ose

Q152 Aktualni hodnota rohu na vedlejsi ose

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Umisténim méficich bodl * a = stanovite roh, do néhoz
TNC umisti vztazny bod (viz obrazek vpravo uprostred a
nasledujici tabulku).

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
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Roh

Souradnice X

Souradnice Y

Bod 1 vétsi nez bod

Bod

mensi nez bod

Bod 1 mensi nez bod

Bod

mensi nez bod

Bod 1 mensi nez bod

Bod

vétsSi nez bod

o|l0o| | >

Bod 1 vétsi nez bod

Bod

vétsi nez bod

414

86

1. mé¥ici bod 1. osy Q263 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny

1. méFici bod 2. osy Q264 (absolutné&): soufadnice
prvniho snimaného bodu ve vedlejSi ose obrabéci
roviny

Rozte¢ 1. osy Q326 (inkrementélné): vzdalenost mezi
prvnim a druhym méficim bodem v hlavni ose roviny
obrabéni

3. mé¥ici bod 1. osy Q296 (absolutné): soufadnice
tfetiho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny

3. méFici bod 2. osy Q297 (absolutné): soufadnice
tfetiho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny

Rozte¢ 2. osy Q327 (inkrementalné): vzdalenost mezi
tfetim a ¢tvrtym méficim bodem ve vedlejsi ose roviny
obrabéni.

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Bezpeéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP

Bezpeténa vySka Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemU(ze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem)

Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecéné vySce
Provedeni zakladniho nato¢eni Q304: stanoveni, zda
ma TNC kompenzovat Sikmou polohu obrobku
zakladnim nato¢enim:

0: ignorovat zakladni natoceni

1: provést zakladni natoCeni

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @
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Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadejte &islo v
tabulce nulovych bodt / tabulce Preset, do néhoz ma
TNC ulozit soufadnice rohu. Pfi zadani Q305=0
nastavi TNC zobrazeni automaticky tak, aby novy
vztazny bod byl v rohu

Novy vztazny bod hlavni osy Q331 (absolutné):
souradnice v hlavni ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény roh. Zakladni nastaveni = 0

Novy vztazny bod vedlejsi osy Q332 (absolutné):
soufadnice ve vedlejSi ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény roh. Zakladni nastaveni = 0

Pred4ani naméfenych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodd nebo tabulky Preset:

-1: neni definovano! Zapisuje TNC pfi nacéteni starych
programu (viz ,UloZeni vypocitaného vztazného
bodu” na strané 64)

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodu. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku

1: ZjiStény vztaZzny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je soufadny systém stroje
(systém REF)

Snimani v ose DS Q381: stanoveni, zda ma TNC
nastavit téz vztazny bod v ose dotykové sondy:

0: vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat
1: vztazny bod v ose dotykové sondy nastavovat

Snimani osy DS: souf. 1. osy Q382 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v hlavni ose roviny
obrabéni, na néjZ se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 2. osy Q383 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu ve vedlejSi ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 3. osy Q384 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v ose dotykové sondy,
na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové
sondy. Ug&inné jen tehdy, je-li Q381 = 1

Novy vztazny bod osy dotykové sondy Q333
(absolutné): soufadnice v ose dotykoveé sondy, na niz
ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni nastaveni = 0

HEIDENHAIN TNC 620

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 414 VZTB ROH UVNITR
Q263=+37 ;1. BOD 1. OSY
Q264=+7 ;1. BOD 2. OSY
Q326=50 ;ROZTEC 1. OSY
Q296=+95 ;3. BOD 1. OSY
Q297=+25 ;3. BOD 2. OSY
Q327=45 ;ROZTEC 2. OSY
Q261=-5 ;VYSKA MERENI
Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY

Q304=0 ;ZAKLADNI NATOCENI
Q305=7 ;C.V TABULCE
Q331=+0 ;VZTAZNY BOD
Q332=+0 ;VZTAZNY BOD

Q303=+1 ;PREDANIi NAMERENE
HODNOTY

Q381=1 ;SNIMANI OSY DOTYKOVE
0SY

Q382=+85 ;1. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q383=+50 ;2. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q384=+0 ;3. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q333=+0 ;VZTAZNY BOD
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VZTAZNY BOD ROH ZEVNITR (cyklus dotykové
sondy 415, DIN/ISO: G415)

Cyklus dotykové sondy 415 zjisti prusecik dvou pfimek a nastavi jej
jako vztazny bod. Volitelné mize TNC také zapsat tento prisecik do

tabulky nulovych bodl nebo tabulky Preset. Y A

1

@ obrabéni.

3

4

5

TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze

sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cykld
dotykové sondy” na strané 21) k prvnimu dotykovému bodu 1 (viz

obrazek vpravo nahofre), ktery v cyklu definujete. TNC pfitom =e
pfesazuje dotykovou sondu oproti stanovenému sméru pojezdu o
bezpefnou vzdalenost

Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a provede =o
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F). Smér snimani l
vyplyva z gisla rohu A@F\

TNC méfi prvni pfimku vzdy ve sméru vedlejsi osy roviny

'V

Poté prejede dotykova sonda k dalSimu snimanému bodu 2 a
provede tam druhé snimani.

TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku = a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede teti, pfip. ¢tvrté snimani

Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cyklU
Q303 a Q305(viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na
strané 64) a ulozi soufadnice zjiSténého rohu do nasledujicich Q-
parametrd

Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dalSim samostatnym
snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

Cislo parametru Vyznam

Q151 Aktualni hodnota rohu na hlavni ose

Q152 Aktualni hodnota rohu na vedlejSi ose

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

88

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
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415

1. méfici bod 1. osy Q263 (absolutné): souradnice
prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny

1. mé¥ici bod 2. osy Q264 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu ve vedlejSi ose obrabéci
roviny

Rozted 1. osy Q326 (inkrementalné): vzdalenost mezi
prvnim a druhym méficim bodem v hlavni ose roviny
obrabéni

Rozted 2. osy Q327 (inkrementalné): vzdalenost mezi
tfetim a ¢tvrtym méficim bodem ve vedlejsi ose roviny
obrabéni.

Roh Q308: ¢islo rohu, do néhoz ma TNC umistit
vztazny bod

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
souradnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méreni provadét

Bezpeténa vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP

Bezpeténa vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemize dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem)

Odjeti do bezpeéné vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecné vysce
Provedeni zakladniho natoéeni Q304: stanoveni, zda
ma TNC kompenzovat Sikmou polohu obrobku
zakladnim natocenim:

0: ignorovat zakladni nato€eni

1: provést zakladni natoceni

HEIDENHAIN TNC 620
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Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadejte &islo v
tabulce nulovych bodu / tabulce Preset, do néhoz ma
TNC ulozit soufadnice rohu. PFi zadani Q305=0
nastavi TNC zobrazeni automaticky tak, aby novy
vztazny bod byl v rohu

Novy vztazny bod hlavni osy Q331 (absolutné):
soufadnice v hlavni ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény roh. Zakladni nastaveni = 0

Novy vztazny bod vedlejsi osy Q332 (absolutné):
souradnice ve vedlejSi ose, na kterou ma TNC umistit
zZjistény roh. Zakladni nastaveni = 0

Pi'edani naméfenych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodud nebo tabulky Preset:

-1: neni definovano! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
programt (viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného
bodu” na strané 64)

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodu. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku

1: zjiStény vztaZzny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je soufadny systém stroje
(systém REF)

Snimani v ose DS Q381: stanoveni, zda ma TNC
nastavit téz vztazny bod v ose dotykové sondy:

0: vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat
1: vztaZzny bod v ose dotykové sondy nastavovat

Snimani osy DS: souf. 1. osy Q382 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v hlavni ose roviny
obrabéni, na néjZ se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 2. osy Q383 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu ve vedlejSi ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 3. osy Q384 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v ose dotykové sondy,
na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové
sondy. Ug&inné jen tehdy, je-li Q381 = 1

Novy vztazny bod osy dotykové sondy Q333
(absolutné): soufadnice v ose dotykove sondy, na niz
ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni nastaveni = 0

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 415 VZTB ROH VNE

Q263=+37 ;1. BOD 1. OSY

Q264=+7 ;1. BOD 2. OSY

Q326=50 ;ROZTEC 1. OSY

Q296=+95 ;3. BOD 1. OSY

Q297=+25 ;3. BOD 2. OSY

Q327=45 ;ROZTEC 2. OSY

Q261=-5 ;VYSKA MERENI

Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY
Q304=0 ;ZAKLADNI NATOCENI
Q305=7 ;C.V TABULCE

Q331=+0 ;VZTAZNY BOD

Q332=+0 ;VZTAZNY BOD

Q303=+1 ;PREDANI NAMERENE
HODNOTY

Q381=1 ;SNIMANi OSY DOTYKOVE
0SY

Q382=+85 ;1. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q383=+50 ;2. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q384=+0 ;3. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q333=+0 ;VZTAZNY BOD

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @



VZTAZNY BOD STRED ROZTECNE KRUZNICE
(cyklus dotykové sondy 416, DIN/ISO: G416)

Cyklus dotykové sondy 416 vypocita stfed rozteéné kruznice pomoci
mérfeni tfi dér a nastavi tento stfed jako vztazny bod. Volitelné mize
TNC také zapsat tento stfed do tabulky nulovych bodl nebo do tabulky
Preset.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cyklG
dotykové sondy” na strané 21) do zadaného stfedu prvni diry
Poté pfejede dotykova sonda do zadané vySky méfeni a zjisti
sejmutim ¢ty bodu stfed prvni diry

Poté odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vysky a napolohuje
se do zadaného stfedu druhé diry

TNC prejede dotykovou sondou do zadané vysky méfeni a
sejmutim ¢&tyf bodu zjisti stfed druhé diry

Poté odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vysky a napolohuje
se do zadaného stfedu treti diry

TNC pfejede dotykovou sondou do zadané vySky méfeni a
sejmutim ¢EtyF bodu zjisti stfed treti diry

Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpeéné vysky a

zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cyklUu
Q303 a Q305(viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na

strané 64) a ulozi skuteéné hodnoty do nasledujicich Q-parametru.

Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dalSim samostatnym
snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

Cislo parametru Vyznam

a

Y

h bod

t'ovani vztaznyc

54

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy

Q153 Skute¢na hodnota priiméru rozteéné
kruznice

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

HEIDENHAIN TNC 620
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Stied 1. osy Q273 (absolutné): stfed rozte¢né kruznice
(cilova hodnota) v hlavni ose roviny obrabéni.

Stited 2. osy Q274 (absolutné): stfed rozte¢né kruznice
(cilova hodnota) ve vedlejs$i ose roviny obrabéni

Cilovy primér Q262: zadejte pfiblizny pramér
rozteéné kruznice. Cim mensi je pramér dér, tim
presnéji musite zadat cilovou hodnotu priiméru

Uhel 1. diry Q291 (absolutng): Ghel polarnich
soufadnic prvniho stfedu diry v roviné obrabéni

Uhel 2. diry Q292 (absolutn&): thel polarnich
soufadnic druhého stfedu diry v roviné obrabéni

Uhel 3. diry Q293 (absolutng): thel polarnich
soufadnic tfetiho stfedu diry v roviné obrabéni

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemU(ze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem)

Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadejte &islo v
tabulce nulovych bodt, do néhoz ma TNC ulozit
soufadnice stfedu roztecné kruznice. PFi zadani
Q305=0 nastavi TNC zobrazeni automaticky tak, aby
novy vztazny bod byl ve stfedu rozte€né kruznice

Novy vztazny bod hlavni osy Q331 (absolutné):
soufadnice v hlavni ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény stfed rozte&né kruznice.

Zakladni nastaveni = 0

Novy vztazny bod vedlejsi osy Q332 (absolutné):
soufadnice ve vedlejSi ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény stfed rozte¢né kruznice.

Zakladni nastaveni = 0

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @
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Pied4ni namérenych hodnot (0,1) Q303: stanoveni,zda  Példa: NC-bloky
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych < —
bodtl nebo tabulky Preset: 5 TCH PROBE 416 VZTB STREDU ROZTECNE

KRUZNICE

o

u

-1: neni definovano! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
program( (viz ,UloZeni vypocitaného vztazného
bodu” na strané 64)

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodu. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku

1: ZjiStény vztazny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je soufadny systém stroje
(systém REF)

Snimani v ose DS Q381: stanoveni, zda ma TNC
nastavit téz vztazny bod v ose dotykové sondy:

0: vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat
1: vztazny bod v ose dotykové sondy nastavovat

Snimani osy DS: souf. 1. osy Q382 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v hlavni ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 2. osy Q383 (absolutné):
souradnice snimaného bodu ve vedlejSi ose roviny
obrabéni, na néjZ se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 3. osy Q384 (absolutné):
souradnice snimaného bodu v ose dotykové sondy,
na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykove
sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 = 1

Novy vztainy bod osy dotykové sondy Q333
(absolutné): soufadnice v ose dotykové sondy, na niz
ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni nastaveni = 0

HEIDENHAIN TNC 620

Q273=+50 ;STRED 1. OSY
Q274=+50 ;STRED 2. OSY
Q262=90 ;CILOVY PRUMER
Q291=+34 ;UHEL 1. DiRY
Q292=+70 ;UHEL 2. DiRY
Q293=+210;UHEL 3. DIRY
Q261=-5 ;VYSKA MERENI
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q305=12 ;C.V TABULCE
Q331=+0 ;VZTAZNY BOD
Q332=+0 ;VZTAZNY BOD

Q303=+1 ;PREDANI NAMERENE
HODNOTY

;SNIMANI OSY DOTYKOVE
0SY

Q382=+85 ;1. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q383=+50 ;2. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q384=+0 ;3. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q333=+0 ;VZTAZNY BOD

Q381=1

h bod

é zjist ovani vztaznyc

”
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VZTAZNY BOD OSY DOTYKOVE SONDY
(cyklus dotykové sondy 417, DIN/ISO: G417)

Cyklus dotykové sondy 417 zméfi libovolnou soufadnici v ose
dotykové sondy a nastavi tuto soufadnici jako vztazny bod. VoliteIné
TNC také zapi$e naméfenou sourfadnici do tabulky nulovych bodu
nebo tabulky Preset.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cykld
dotykové sondy” na strané 21) k naprogramovanému snimanému
bodu 1. TNC pfitom pfesazuje dotykovou sondu ve sméru kladné
osy dotykové sondy o bezpe€nou vzdalenost.

2 Poté najede dotykova sonda ve své ose na zadanou soufadnici
snimaného bodu 1 a zjisti jednoduchym snimanim aktualni polohu

3 Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpeéné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cyklt
Q303 a Q305(viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na
strané 64) a ulozi skute¢nou hodnotu do dale uvedeného Q-

Yi

parametru
Cislo parametru Vyznam
Q160 Aktualni hodnota méfeného bodu

% Pred programovanim dbejte na tyto body

Pfed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy. TNC pak umisti
do této osy vztazny bod.

a17 1. mé¥ici bod 1. osy Q263 (absolutné): soufadnice
- prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny

1. mé¥ici bod 2. osy Q264 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu ve vedlejSi ose obrabéci
roviny

1. mé¥ici bod 3. osy Q294 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu v ose dotykové sondy

Bezpedna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kulickou dotykové
sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP

Bezpeténa vySka Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemU(ze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem)

94 3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @
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Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadejte &islo v
tabulce nulovych bodt / tabulce Preset, do néhoz ma
TNC ulozit soufadnice. Pfi zadani Q305=0 nastavi
TNC zobrazeni automaticky tak, aby byl novy vztazny
bod umistén na sejmuté ploSe

Novy vztazny bod osy dotykové sondy Q333
(absolutné): soufadnice v ose dotykové sondy, na niz
ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni nastaveni = 0

Predani naméfenych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodd nebo tabulky Preset:

-1: neni definovano! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
programu (viz ,UloZeni vypocitaného vztazného
bodu” na strané 64)

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodud. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku

1: ZjiStény vztaZzny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je soufadny systém stroje
(systém REF)

HEIDENHAIN TNC 620

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 417 VZTB OSY DOTYKOVE

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

;1. BOD 1. OSY

;1. BOD 2. OSY

;1. BOD 3. OSY
;BEZPECNA VZDALENOST
;BEZPECNA VYSKA

;C. V TABULCE

;VZTAZNY BOD
;PREDANI NAMERENE
HODNOTY

h bodu

é zjist ovani vztaznyc
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>3  VZTAZNY BOD VE STREDU 4 DER
-8 (cyklus dotykové sondy 418, DIN/ISO: G418)
Q Cyklus dotykové sondy 418 vypocita prusecik spojovacich pfimek
= vzdy dvou stfedl dér a nastavi tento prisecik jako vztazny bod. Yi
\O Volitelné mGze TNC také zapsat tento prasecik do tabulky nulovych
E‘ bodu nebo tabulky Preset.
N 1 TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
E sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cykld
N dotykové sondy” na strané 21) do stfedu prvni diry
> 2 Poté prejede dotykova sonda do zadané vySky méfeni a zjisti
"E sejmutim &tyF bodu stied prvni diry
(O 3 Poté odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vysky a napolohuje
> se do zadaného stfedu druhé diry
_\O 4 TNC prejede dotykovou sondou do zadané vysky méfeni a -
,‘:'n' sejmutim &tyF bodu zjisti stfed druhé diry X
i= 5 TNC opakuje kroky 3 a4 prodiry = a
N 6 Poté polohuje TNC dotykovou sondu do bezpecné vysky a
‘O zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cykld
% Q303 a Q305(viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na
—— strané 64). TNC vypocita vztazny bod jako prisecik spojnic stfedu
"t'u' dér 1/3 a 2/4 a ulozi aktualni hodnotu do nasledujicich Q-
E parametr(
o 7 Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dalSim samostatnym
et snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy
= .
< Cislo parametru Vyznam
N Q151 Aktudini hodnota praseciku v hlavni ose
™ Q152 Aktualni hodnota priseciku ve vedlejSi
ose

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Pfed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
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1. stied 1. osy Q268 (absolutné): stfed prvni diry v
hlavni ose obrabéci roviny

1. stfed 2. osy Q269 (absolutné): stfed prvni diry ve
vedlejSi ose obrabéci roviny

2. sti‘ed 1. osy Q270 (absolutné): stfed druhé diry v
hlavni ose obrabéci roviny

2. sti‘ed 2. osy Q271 (absolutné): stfed druhé diry ve
vedlejSi ose obrabéci roviny

3. sti‘ed 1. osy Q316 (absolutné): stfed treti diry v hlavni
ose obrabéci roviny

3. stied 2. osy Q317 (absolutné): stfed tfeti diry ve
vedlejsi ose obrabéci roviny

4. stied 1. osy Q318 (absolutné): stfed ctvrté diry v
hlavni ose obrabéci roviny

4. sti‘ed 2. osy Q319 (absolutné): stfed ctvrté diry ve
vedlejSi ose obrabéci roviny

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
souradnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méreni provadét

Bezpeténa vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemize dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem)

HEIDENHAIN TNC 620
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Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadejte &islo v
tabulce nulovych bodu / tabulce Preset, do néhoz ma
TNC ulozit soufadnice priseciku spojnic. Pfi zadani
Q305=0 nastavi TNC zobrazeni automaticky tak, aby
novy vztazny bod byl v priseciku spojnic

Novy vztazny bod hlavni osy Q331 (absolutné):
soufadnice v hlavni ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény prisecik spojnic. Zakladni nastaveni = 0

Novy vztazny bod vedlejsi osy Q332 (absolutné):
souradnice ve vedlejSi ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény prisecik spojnic. Zakladni nastaveni = 0

Pi'edani naméfenych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodud nebo tabulky Preset:

-1: neni definovano! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
programt (viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného
bodu” na strané 64)

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodu. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku

1: zjiStény vztaZzny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je soufadny systém stroje
(systém REF)

Snimani v ose DS Q381: stanoveni, zda ma TNC
nastavit téz vztazny bod v ose dotykové sondy:

0: vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat
1: vztaZzny bod v ose dotykové sondy nastavovat

Snimani osy DS: souf. 1. osy Q382 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v hlavni ose roviny
obrabéni, na néjZ se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 2. osy Q383 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu ve vedlejSi ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 3. osy Q384 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v ose dotykové sondy,
na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové
sondy. Ug&inné jen tehdy, je-li Q381 = 1

Novy vztazny bod osy dotykové sondy Q333
(absolutné): soufadnice v ose dotykove sondy, na niz
ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni nastaveni = 0

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 418 VZTB 4 DIRY
Q268=+20 ;1. STRED 1. OSY
Q269=+25 ;1. STRED 2. OSY
Q270=+150;2. STRED 1. OSY
Q271=+25 ;2. STRED 2. OSY
Q316=+150;3. STRED 1. OSY
Q317=+85 ;3. STRED 2. OSY
Q318=+22 ;4. STRED 1. OSY
Q319=+80 ;4. STRED 2. OSY
Q261=-5 ;VYSKA MERENi
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
Q305=12 ;C.V TABULCE
Q331=+0 ;VZTAZNY BOD
Q332=+0 ;VZTAZNY BOD

Q303=+1 ;PREDANIi NAMERENE
HODNOTY

Q381=1 ;SNIMANi OSY DOTYKOVE
0SY

Q382=+85 ;1. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q383=+50 ;2. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q384=+0 ;3. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q333=+0 ;VZTAZNY BOD
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VZTAZNY BOD JEDNOTLIVE OSY
(cyklus dotykové sondy 419, DIN/ISO: G419)

Cyklus dotykové sondy 419 zméfi libovolnou soufadnici v jedné
volitelné ose a nastavi tuto soufadnici jako vztazny bod. Volitelné TNC
také zapiSe naméfenou soufadnici do tabulky nulovych bodd nebo
tabulky Preset.

1

419

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cyklt
dotykové sondy” na strané 21)k naprogramovanému snimanému
bodu 1. TNC pfitom pfesazuje dotykovou sondu proti
naprogramovanému sméru snimani o bezpe¢nou vzdalenost

Poté jede dotykova sonda na zadanou vysku méfeni a zjisti
jednoduchym sejmutim aktualni pozici

Poté polohuje TNC dotykovou sondu do bezpecné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cykll
Q303 a Q305 (viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na
strané 64)

Pied programovanim dbejte na tyto body

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

1. mé¥ici bod 1. osy Q263 (absolutné): soufadnice

oI [ prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabé&ci roviny

1. méFici bod 2. osy Q264 (absolutné): souradnice
prvniho snimaného bodu ve vedlejSi ose obrabéci
roviny

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Bezpecna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP

Bezpe¢na vy§ka Q260 (absolutné): souradnice v ose
dotykové sondy, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem)

HEIDENHAIN TNC 620
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MP6140 + Q320

Y )

Q272=2

+
Q267

Q264
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Q263

Q272=1

t'ovani vztaznych bod
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3.2 Automatickeée

Osa méfeni (1...3: 1= hlavni osa) Q272: osa v niZ se Példa: NC-bloky

maji méfeni provadét:

1: hlavni osa = osa méreni 5 TCH PROBE 419 VZTB JEDNOTLIVE 0OSY
2: vedlej$i osa = osa méfeni Q263=+25 ;1. BOD 1. OSY
3: osa dotykové sondy = osa méfeni
Q264=+25 ;1. BOD 2. OSY
Pfifazeni os Q261=+25 ;VYSKA MERENI
Aktivniosa pyigugna hlavni Pfislusna vedlejsi Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
otyiog Sonavs osa: Q272 =1 osa: Q272 =2 A VY
Q272 =3 : : Q260=+50 ;BEZPECNA VYSKA
z X Y Q272=+1 ;0SA MERENi
=+1 :SME
v - X Q267=+1 ,SVMER POJEZDU
Q305=0 ;C.V TABULCE
X Y z Q333=+0 ;VZTAZNY BOD
Smér pojezdu Q267: smér pfijezdu dotykové sondy k Q303=+1 ;PREDANI NAMERENE
obrobku: HODNOTY

-1:zaporny smér pfijezdu
+1:kladny smér pfijezdu

Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadejte &islo v
tabulce nulovych bodu / tabulce Preset, do néhoz ma
TNC ulozit soufadnice. Pfi zadani Q305=0 nastavi
TNC zobrazeni automaticky tak, aby byl novy vztazny
bod umistén na sejmuté ploSe

Novy vztazny bod Q333 (absolutné): soufadnice, na
kterou ma TNC umistit vztazny bod. Zakladni
nastaveni = 0

Pi‘edani naméienych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod uloZit do tabulky nulovych
bodud nebo tabulky Preset:

-1: neni definovano! Viz ,Ulozeni vypocitaného
vztazného bodu”, strana 64

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodu. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku

1: zjiStény vztazny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je soufadny systém stroje
(systém REF)
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3.2 Automatick
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Vyvolani nastroje 0 pro stanoveni osy dotykové sondy



a

©

o Q321=425
Q0 Q322=+25
-S Q262=30
~E~. Q325=+90
'N Q247=+45
.ﬁ Q261=-5
§ Q320=2
‘€ Q260=+10
‘(S Q301=0
>

(o]

Et Q305=0
’g Q331=+0
N Q332=+10
‘_3 Q303=+0
0

i =

o Q381=1
g Q382=+25
i

-

< Q383=+25
N

o Q384=+25

Q333=+0

2 TCH PROBE 413 VZTB KRUH VNE

;STRED 1. OSY
;STRED 2. OSY
;CILOVY PRUMER
;UHEL STARTU
sUHLOVA ROZTEC
;VYSKA MERENI
sBEZPECNA VZDALENOST
;BEZPECNA VYSKA
;POHYB DO BEZPECNE
VYSKY
;C. V TABULCE
;VZTAZNY BOD
;VZTAZNY BOD
;PREDANI NAMERENE
HODNOTY

;SNIMANI OSY DOTYKOVE
0SY

;1. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;2. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;3. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;VZTAZNY BOD

3 CALL PGM 1860
4 END PGM CYC413 MM

102

Stred kruhu: soufadnice X

Stred kruhu: soufadnice Y

Pramér kruhu

Uhel polarnich soufadnic pro 1. dotykovy bod

Uhlova rozteé pro vypodet dotykovych bodtl 2 az 4

Soufadnice v ose dotykové sondy, v niz se provadi méreni
Bezpecna vzdalenost navic ke sloupci SET_UP

Vyska, na kterou mGze jet dotykova sonda bez nebezpedi kolize

Mezi méficimi body na bezpecnou vySku neodjizdét

Stanoveni zobrazeni
Nastavit zobrazeni v X na 0
Nastavit zobrazeni vY na 10

Bez funkce, protoze ma byt nastaveno zobrazeni
Nastavit téz vztazny bod v ose dotykové sondy
Bod snimani soufadnice X

Bod snimani soufadnice Y

Bod snimani soufadnice Z

Nastavit zobrazeni v Z na 0

Vyvolani programu obrabéni
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h bod

Nameéfeny stfed roztecné kruznice dér se ma
zapsat do tabulky Preset k pozdéjSimu pouziti.

HEIDENHAIN TNC 620

Vyvolani nastroje 0 pro stanoveni osy dotykové sondy
Definice cyklu pro nastaveni vztazného bodu v ose dotykové sondy

Bod dotyku: soufadnice X

Bod dotyku: souradnice Y

Bod dotyku: soufadnice Z

Bezpecna vzdalenost navic ke sloupci SET_UP

Vyska, na kterou mize jet dotykova sonda bez nebezpedi kolize
Zapis souradnice Z do radku 1

Nastaveni 0 v ose dotykové sondy

Ulozeni vypocitaného vztazného bodu vztazeného k pevnému
soufadnému systému stroje (systému REF) do tabulky Preset
PRESET.PR

a
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a

3 TCH PROBE 416 VZTB STREDU ROZTECNE

'8 KRUZNICE

0 Q273=+35 ;STRED 1. OSY

L Q274=+35 ;STRED 2. OSY

~‘>’, Q262=50 ;CILOVY PRUMER

>ﬁ Q291=+90 ;UHEL 1. DiRY

,S Q292=+180;UHEL 2. DIRY

;l Q293=+270;UHEL 3. DIRY

- Q261=+15 ;VYSKA MERENI

% Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA

<>: Q305=1 ;C.V TABULCE

o Q331=+0 ;VZTAZNY BOD

4] Q332=+0 ;VZTAZNY BOD

.q r r v v 4

N Q303=+1 ;PREDANI NAMERENE

‘O HODNOTY

S

] Q381=0 ;SNIMANIi OSY DOTYKOVE
S 0SY

= Q382=+0 ;1. SOURADNICE PRO OSU
2 DOTYKOVE SONDY

> Q383=+0 ;2. SOURADNICE PRO OSU
< DOTYKOVE SONDY

N Q384=+0 ;3. SOURADNICE PRO OSU
(op) DOTYKOVE SONDY

Q333=+0 ;VZTAZNY BOD
4 CYCL DEF 247 NASTAVIT VZTAZNY BOD
Q339=1 ;CISLO VZTAZNEHO BODU
6 CALL PGM 1860
7 END PGM CYC416 MM

104

Stred roztecné kruznice: souradnice X

Stfed rozte¢né kruznice: soufadnice Y

Pramér rozte¢né kruznice s dirami

Uhel polarnich soufadnic pro stfed 1. diry

Uhel polarnich soufadnic pro stfed 2. diry

Uhel polarnich soufadnic pro stfed 3. diry

Souradnice v ose dotykové sondy, v niz se provadi méreni
Vyska, na kterou mlze jet dotykova sonda bez nebezpedéi kolize

Zapis stfedu roztecné kruznice (X a Y) do rfadku 1

UloZeni vypocitaného vztazného bodu vztazeného k pevnému
soufadnému systému stroje (systému REF) do tabulky Preset
PRESET.PR

Vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat

Bez funkce

Bez funkce

Bez funkce

Bez funkce
Aktivovat novy Preset cyklem 247

Vyvolani programu obrabéni
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3.3 Automatické promérovani

obrobku

Pirehled

TNC nabizi dvanact cykld, jimiz mizete obrobky proméfovat

automaticky:

Cyklus

Softklavesa Strana

0 VZTAZNA ROVINA Mé&feni
souradnice ve zvolené ose

Strana 109

1 VZTAZNA ROVINA POLARNE
Mé&reni bodu, smér snimani pres uhel

Strana 110

420 MERENI UHLU Méfeni uhlu v
roviné obrabéni

Strana 111

421 MERENI DIRY Mé&reni polohy a
priméru diry

Strana 113

422 MERENI KRUHU ZVENKU Méfeni
polohy a priméru kruhového ¢epu

Strana 116

423 MERENI OBDELNIKU ZEVNITR
Mé&feni polohy, délky a Sifky
obdélnikové kapsy

Strana 119

424 MERENI OBDELNIKU ZVENKU
Méfeni polohy, délky a Sifky
obdélnikového Cepu

Strana 122

425 MERENI SIRKY ZEVNITR
(2. aroven softklaves) Méfeni Sifky
drazky zevnitf

Strana 125

426 MERENI VYSTUPKU ZVENKU
(2. droven softklaves) Méfeni vystupku
zvenku

Strana 127

427 MERENI SOURADNIC (2. troveri
softklaves) Méfeni libovolnych
souradnic ve zvolené ose

Strana 129

430 MERENI ROZTECNE KRUZNICE
(2. uroven softklaves) Méfeni polohy a
priméru roztecné kruznice s dirami

Strana 132

431 MERENI ROVINY (2. troven
softklaves) Méfeni Uhlu osy A a B jedné
roviny

Strana 135
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3.3 Automatick

Protokolovani vysledk( méreni

Ke v8em cykllm, jimiz mazete automaticky promérovat obrobky

(vyjimky: cyklus 0 a 1) muzete nechat TNC pfipravit méfici protokol. V

prislusném snimacim cyklu mazete definovat, zda ma TNC:

ulozit méfici protokol do souboru;

zobrazit méfici protokol na obrazovce a prerusit program;

nema se vytvaret zadny méfici protokol.

Prejete-li si méfici protokol ulozit do souboru, tak TNC uklada data

standardné jako soubor ASCII do adresafe TNC:\..

@ VSechny namérené hodnoty, které jsou uvedené v
souboru protokolu, se vztahuji k tomu nulovému bodu,
ktery je aktivni v okamziku provadéni pfislusného cyklu.

Chcete-li odeslat protokol méreni pres datoveé rozhrani,
pouzijte program k pfenosu dat TNCremo firmy

HEIDENHAIN.

Pfiklad: Soubor protokolu pro snimaci cyklus 421:

Mérici protokol snimaciho cyklu 421 Méreni diry

Datum: 30-06-2005

Cas: 6:55:04

Méfici program: TNC:\GEH35712\CHECK1.H
Cilové hodnoty:Stfed hlavni osy: 50.0000

Stred vedlejsi osy: 65.0000
Prdmér: 12.0000

Predvolena mezni hodnota:Nejvétsi rozmér stfedu hlavni osy: 50.1000

Nejmensi rozmér stfedu hlavni osy: 49.9000
Nejvétsi rozmér stiedu vedlejSi osy: 65.1000
Nejmensi rozmér stfedu vedlejsi osy: 64.9000
Nejvétsi rozmér diry: 12.0450

Min. rozmér diry: 12.0000

Aktualni hodnoty:Stfed hlavni osy: 50.0810
Stfed vedlejsi osy: 64.9530
Primér: 12.0259

Odchylky: stfed hlavni osy: 0.0810
Stred vedlejsSi osy: -0.0470
Primér: 0.0259

Dal$i naméfené vysledky: Vyska méreni: -5.0000

Konec mériciho protokolu

106
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Vysledky méreni v Q-parametrech

Vysledky méfeni pfislusnych snimacich cyklt uklada TNC do globainé
uéinnych Q-parametrti Q150 az Q160. Odchylky od cilové hodnoty
jsou ulozeny v parametrech Q161 az 166. Vénujte prosim pozornost
tabulce vysledkovych parametrd, ktera je uvedena v kazdém popisu
cyklu.

Kromé toho zobrazuje TNC pfi definici cyklu vysledkové parametry na
pomocném obrazku daného cyklu (viz obrazek vpravo nahofe). Pfitom
patfi svétle podlozeny vysledkovy parametr k danému vstupnimu
parametru.

Stav méreni

U nékterych cykli mlzete zjistit pomoci globalné ucinnych Q-
parametrd Q180 az 182 stav méfeni::

Stav méreni Hodnota parametru

°=
2. DIRA: STRED DIRY V 1. OSE? o
22 APPR LCT X+8 Y+8 R3 RL F500 b
23 L v+50 n _Q
24 L xs+192
25 L v+8
& e O
27 DEP LCT X-30 Y-30 R3
28 L z+100 RO FMAX B
29 STOP ' N\ —
30 TOOL CALL 22 Z
32 * ~PROBE_ROTATION 5
\m
0268=+20  ;1.STRED DIRY U 1.0SE v o
0269=+20  ;1.STRED DIRY U 2.0SE _ 7'\
0z70-+As0 TRED DIRY U >
0271=+20  ;2.STRED DIRY U 2.0SE =]
Q261=-3  ;MERENA UYSK o
0260=+0 BEZPECNA UYSKA \
0307=+0 PREDNAST . ROT . UHLU | Y
03@5:=+@  ;CISLO U TABULCE —
Q402=+1 ’m
0337248 3ULOZIT NULU
34 -PRESE 0z70
35 TCH PROBE 414 UZT.BOD UNE ROHU
3=+0 1. BOD U 1. OSE
0264=+6 1. BOD VE 2. OSE
0326=+1@  3ROZTEC U 1. OSE o
0296=+0 3. BOD 1. OSY
az97=+0 3. BOD 2. OSY e
0327=+8 ROZTEC U 2. OSE + | 99
0261=+9 MERENA UYSKA

Namérené hodnoty lezi v ramci tolerance Q180 =1
Je nutna oprava Q181 =1
Zmetek Q182 =1

Je-li namérena hodnota mimo toleranci TNC vyznadci pfiznak opravy,
resp. zmetku. Chcete-li Zjistit, ktery vysledek méfeni je mimo toleranci,
prohlédnéte si navic méfici protokol nebo pfekontrolujte mezni
hodnoty pfislusnych vysledkt méfeni (Q150 az Q160).

U cyklu 427 vychazi TNC standardné z pfedpokladu, ze proméfujete
vnéjsi rozmér (Cep). Volbou pfislusnych nejvétsich a nejmensich
rozmeéru, ve spojeni se smérem snimani, miizete ale stav méfeni
korigovat.
Lfé—' TNC vyznadi pfiznak stavu i tehdy, kdyz nezadate zadnou
toleranci nebo nejvétsi ¢i nejmensi rozmer.

HEIDENHAIN TNC 620
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3.3 Automatick

Kontrola tolerance

U vétSiny cykll ke kontrole obrobkt mizete nechat TNC provadét
kontrolu tolerance. Za tim u€elem musite urcit pfi definici cyklu
potfebné mezni hodnoty. Pokud si nepfejete kontrolu tolerance
provadét, zadejte do tohoto parametru 0 (= pfednastavena hodnota)

Kontrola nastroju

U vétSiny cykl ke kontrole obrobkt mizete nechat TNC provadét
kontrolu nastroji. TNC pak kontroluje, zda:

se ma korigovat radius nastroje na zakladé odchylky od cilové
hodnoty (hodnoty v Q16Xx);

odchylky od cilové hodnoty (hodnoty v Q16x) jsou vétsi, nez je
tolerance zlomeni néastroje.

Korigovat nastroj

% Funkce pracuje pouze pfi
aktivni tabulce nastroju;

pokud zapnete monitorovani nastroje v cyklu: Q330
rizné od 0

Provedete-li vice korekénich méfeni, tak TNC pfricita
jednotlivé nameérené odchylky k hodnoté, ktera je jiz
uloZena v tabulce nastrojl.

TNC koriguje radius nastroje ve sloupci DR tabulky nastroji v zasadé
vzdy, i kdyZ je naméfena odchylka v ramci zadané tolerance. Zda
musite opravovat, zjistite ve vaSem NC-programu z parametru Q181
(Q181=1: oprava nutna).

Pro cyklus 427 navic plati:

TNC provede vySe popsanou korekci radiusu nastroje, pokud je
definovana jako osa méfeni néktera osa aktivni roviny obrabéni
(Q272=1 nebo 2). Smér korekce zjist uje TNC z definovaného sméru
pojezdu (Q267)

Je-li jako osa méreni zvolena osa dotykové sondy (Q272=3), pak
provede TNC korekci délky nastroje

Kontrola zlomeni nastroje

@ Funkce pracuje pouze pfi
aktivni tabulce nastrojU;
pokud zapnete kontrolu nastroje v cyklu (Q330 zadat
riazné od 0);
kdyz je pro zadané Cislo nastroje v tabulce zadana

tolerance zlomeni RBREAK vétsSi nez 0 (viz také
Prirucka uzivatele, kapitola 5.2, ,Data nastroji“).

Je-linamérena odchylka vétsi nez tolerance zlomu nastroje, vyda TNC
chybové hlaseni a zastavi chod programu. Sou€asné zablokuje nastroj
v tabulce nastroja (sloupec TL = L).
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Vztazny systém pro vysledky méreni

TNC predava vSechny vysledky méfeni do vysledkovych parametrd a
do souboru protokolu v aktivnim, to znamena pfipadné v posunutém a/
nebo nato¢eném soufadném systému.

VZTAZNA ROVINA (cyklus dotykové sondy 0,
DIN/ISO: G55)

1

Dotykovéa sonda najizdi béhem 3D-pohybu rychloposuvem
(hodnota ze sloupce FMAX) na pfedbéznou polohu
naprogramovanou v cyklu

Poté provede dotykova sonda snimani snimacim posuvem

(sloupec F). Smér snimani se musi urcit v cyklu

Po zjisténi polohy TNC odjede dotykovou sondou zpét do

vychoziho bodu snimani a ulozi naméfenou souradnici do Q-
parametru. Kromé toho uklada TNC soufadnice té polohy, v niz se
dotykova sonda nachazi v okamziku spinaciho signalu, do
parametrd Q115 az Q119. Pro hodnoty v téchto parametrech
neuvazuje TNC délku a radius dotykového hrotu

)

da [3

Pred programovanim dbejte na tyto body

Dotykovou sondu pfedbé&zné polohujte tak, aby se
zamezilo kolizi pfi najizdéni do naprogramované
predbézné polohy.

Cislo parametru pro vysledek: zadejte gislo Q-
parametru, kterému se pfifadi hodnota soufadnice

Osa snimani / smér snimani: zadejte osu snimani
klavesou volby osy nebo z klavesnice ASCIl a
znaménko sméru snimani. Zadani potvrdte klavesou
ENT

Cilova hodnota polohy: zadejte vSechny soufadnice
predbé&zného polohovani dotykové sondy pomoci
klaves volby osy nebo klavesnici ASCII

Ukoncete zadani: stisknéte klavesu ENT

HEIDENHAIN TNC 620
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Példa: NC-bloky

67 TCH PROBE 0.0 VZTAZNA ROVINA Q5 X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
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VZTAZNA ROVINA Polarné (cyklus dotykové
sondy 1)

Cyklus dotykoveé sondy 1 zjist uje v libovolném sméru snimani
libovolnou polohu na obrobku.

1 Dotykova sonda najizdi b&éhem 3D-pohybu rychloposuvem
(hodnota ze sloupce FMAX) na pfedbéznou polohu
naprogramovanou v cyklu

2 Poté provede dotykova sonda snimani snimacim posuvem
(sloupec F). Pfi snimani pojizdi TNC soucasné ve dvou osach (v
zavislosti na Uhlu snimani). Smér snimani se uréi v cyklu polarnim

Uhlem.
Kdyz TNC zjistil polohu, odjede dotykova sonda zpatky do

w

vychoziho bodu snimani. Soufadnice polohy, na nichz se dotykova
sonda nachazela v okamziku spinaciho signalu, TNC uklada do
parametrd Q115 az Q119.

%

A\

1 Pn§

110

Pred programovanim dbejte na tyto body

Dotykovou sondu pfedbé&zné polohujte tak, aby se
zamezilo kolizi pfi najizdéni do naprogramované
predbézné polohy.

Osa snimani definovana v cyklu urcuje rovinu snimani:
Osa snimani X: Rovina X/Y
Osa snimani Y: Rovina Y/Z

Osa snimani Z: Rovina Z/X

Osa snimani: zadejte osu snimani klavesou volby osy
nebo z klavesnice ASCII. Zadani potvrdte klavesou
ENT

Uhel sniméni: Ghel vztaZeny k ose snimani, vnémz ma
dotykova sonda pojizdét

Cilova hodnota polohy: zadejte v8echny soufadnice
predbézného polohovani dotykové sondy pomoci
klaves volby osy nebo klavesnici ASCII

Ukoncete zadani: stisknéte klavesu ENT

YA

Példa: NC-bloky
67 TCH PROBE 1.0 VZTAZNA ROVINA
POLARNE
68 TCH PROBE 1.1 X UHEL: +30
69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5
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MERENI UHLU (cyklus dotykové sondy 420,
DIN/ISO: G420)

Cyklus dotykové sondy 420 zjist uje uhel, ktery libovolna pfimka svira
s hlavni osou roviny obrabéni.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cyklu
dotykové sondy” na strané 21) k naprogramovanému snimanému
bodu 1. TNC pfitom pfesazuje dotykovou sondu oproti
stanovenému sméru pojezdu o bezpecnou vzdalenost.

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F)
3 Pak prejede dotykova sonda k dalSimu snimanému bodu 2 a
provede druhé snimani.
4 TNC umisti dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a ulozi
zjistény uhel do nasledujiciho Q-parametru:
Cislo parametru Vyznam
Q150 Nameéfeny uhel vztaZzeny k hlavni ose
roviny obrabéni
Pred programovanim dbejte na tyto body
PFed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
az0 1. mé¥ici bod 1. osy Q263 (absolutné): soufadnice
[ prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny

1. mé¥ici bod 2. osy Q264 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny

2. mé¥ici bod 1. osy Q265 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu v hlavni ose obrabéci
roviny

2. mé¥ici bod 2. osy Q266 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu ve vedlej$i ose obrabéci
roviny

Osa méfeniQ272: osa v niz se maji méreni provadét:
1: hlavni osa = osa méfeni

2: vedlejSi osa = osa méfeni

3: osa dotykové sondy = osa méfeni

HEIDENHAIN TNC 620
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3.3 Automatick

% Pokud osa dotykové sondy = ose méreni, pak dbejte
na nasledujici body:

Zvolte Q263 rovno Q265, ma-li se méfit Uhel ve sméru osy
A; zvolte Q263 rlizné od Q265, ma-li se méfit thel ve
sméru osy B.

Smér pojezdu 1 Q267: smér pfijezdu dotykové sondy k
obrobku:

-1:z&porny smér pfijezdu

+1:kladny smér pfijezdu

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Bezpecéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pficita ke sloupci SET_UP

Bezpecéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemU(ze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem)

Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vysce

1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecné vySce
MeéfFici protokol Q281: ur€eni, zda ma TNC vystavit
meéfici protokol:

0: méfici protokol nevystavovat

1: méfici protokol vystavit: TNC zalozi soubor
protokolu TCHPR420.TXT standardné do adresare
TNC:\

2: prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start

z

— 9

Q260

Q261

<V

B

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 420 MERENI UHLU
Q263=+10 ;1. BOD 1. OSY
Q264=+10 ;1. BOD 2. OSY
Q265=+15 ;2. BOD 1. OSY
Q266=+95 ;2. BOD 2. OSY
Q272=1 ;0SA MERENI
Q267=-1 ;SMER POJEZDU
Q261=-5 ;VYSKA MERENi
Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=1 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY
Q281=1 ;PROTOKOL MERENi
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MERENI DIRY (cyklus dotykové sondy 421,
DIN/ISO: G421)

Cyklus dotykové sondy 421 zjisti stfed a prameér diry (kruhové kapsy).
Pokud jste v cyklu nadefinovali pfislusné hodnoty toleranci, provede
TNC porovnani cilovych a skute¢nych hodnot a ulozZi odchylky do
systémovych parametru.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cyklG
dotykové sondy” na strané 21)k bodu snimani 1. TNC vypocte
snimané body z udajl v cyklu a z bezpe¢né vzdalenosti ze sloupce
SET_UP tabulky dotykové sondy

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F). Smér snimani
urCuje TNC automaticky podle naprogramovaného Uhlu startu

3 Poté jede dotykova sonda v kruhu, budto ve vySce méfeni nebo v
bezpecéné vysce, k dalSimu snimanému bodu 2 a provede tam
druhé snimani.

4 TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku 2 a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. ¢tvrté snimani

5 Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét na bezpeénou vySku a
ulozi aktualni hodnoty a odchylky do nasledujicich Q-parametru:

a

Yi
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Cislo parametru Vyznam

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy
Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlej$i osy
Q153 Skute¢na hodnota priméru

Q161 Odchylka stfedu hlavni osy

Q162 Odchylka stfedu vedlejSi osy

Q163 Odchylka prdméru

Pred programovanim dbejte na tyto body

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
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o= an1 Stied 1. osy Q273 (absolutné): stfed diry v hlavni ose
X (@1 roviny obrabéni MPE140
o) N Yi Q320
[e) Stited 2. osy Q274 (absolutné): stfed diry ve vedlejsi
-:5 ose roviny obrabéni
() Cilovy primér Q262: zadejte primér diry
‘E Uhel startu Q325 (absolutng): Ghel mezi hlavni osou @l @l w
G roviny obrabéni a prvnim bodem snimani Q2749280 g § g
> Uhlova rozte¢ Q247 (inkrementalng): thel mezi dvéma
,2 meéficimi body, znaménko Uhlové roztece definuje
) smér obrabéni (- = ve sméru hodinovych rucic¢ek).
E Chcete-li promé&fovat oblouky, pak naprogramujte L
o uhlovou rozte¢ mensi nez 90 ° X
o 027310279
Q. @ Cim mensi Ghlovou rozted naprogramujete, tim nepfesnéji
N vypocita TNC rozméry diry. Nejmensi zadatelna hodnota:
4 5°.
lg
""5' Vyska méFeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné): zA
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
E dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét
B Bezpecéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna H
- vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové - — Q260
< sondy. Q320 se pficita ke sloupci SET_UP 1k e
OO_ Bezpecéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose Q261
(op) dotykové sondy, v niz nemU(ze dojit ke kolizi mezi q
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem) N e
- -
Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma ? X
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:
0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce
1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecné vySce

Nejvétsi rozmér diry Q275: nejvétsi pfipustny pramér
diry (kruhové kapsy)

Nejmensi rozmér diry Q276: nejmensi pFipustny
pramér diry (kruhové kapsy)

Tolerance stiedu 1. osy Q279: pfipustna odchylka
polohy v hlavni ose roviny obrabéni

Tolerance stiedu 2. osy Q280: pfipustna odchylka
polohy ve vedlejsi ose roviny obrabéni
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MEéFici protokol Q281: ureni, zda ma TNC vystavit
meéfici protokol:

0: méfici protokol nevystavovat

1: méfici protokol vystavit: TNC zalozi soubor
protokolu TCHPR421.TXT standardné do adresaie
TNC:\

2: prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start

PGM-stop pfi chybné toleranci Q309: uréeni, zda ma
TNC pfi pfekro€eni tolerance zastavit chod programu
a vydat chybové hlaseni:

0: chod programu nepferuSovat, chybové hladeni
nevydavat

1: pferusit chod programu, vydat chybové hlaseni

Cislo nastroje pro monitorovani Q330: stanoveni, zda
ma TNC provadét dohled nad nastrojem(viz ,Kontrola
nastroji” na strané 108)

0: monitorovani neni aktivni

>0: Cislo nastroje v tabulce nastrojd TOOL.T

Pocet bodit méieni (4/3) Q423: uréeni, zda ma TNC
odméfovat Eepy ve 4 nebo ve 3 bodech:

4: pouzivat 4 body méfeni (standardni nastaveni)
3: pouzivat 3 body méfeni

HEIDENHAIN TNC 620

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 421 MERENI DiRY
Q273=+50 ;STRED 1. OSY
Q274=+50 ;STRED 2. OSY
Q262=75 ;CILOVY PRUMER
Q325=+0 ;UHEL STARTU
Q247=+60 ;UHLOVA ROZTEC
Q261=-5 ;VYSKA MERENi
Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=1 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY
Q275=75,12;NEJVETSI ROZMER
Q276=74,95;NEJMENSI ROZMER
Q279=0,1 ;TOLERANCE 1. STREDU
Q280=0,1 ;TOLERANCE 2. STREDU

Q281=1 ;PROTOKOL MERENI

Q309=0 ;STOP PROGRAMU PRI CHYBE
Q330=0 ;CiSLO NASTROJE

Q423=4 ;POCET BODU MERENI
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3.3 Automatick

MERENiI KRUH ZVENKU (cyklus dotykové
sondy 422, DIN/ISO: G422)

Cyklus dotykové sondy 422 zjisti stfed a priimér kruhového ¢epu.
Pokud jste v cyklu nadefinovali pfislusné hodnoty toleranci, provede
TNC porovnani cilovych a skute&nych hodnot a ulozi odchylky do
systémovych parametr.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cykld
dotykové sondy” na strané 21)k bodu snimani 1. TNC vypocte
snimané body z Udaju v cyklu a z bezpe€né vzdalenosti ze sloupce
SET_UP tabulky dotykové sondy

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vysku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F). Smér snimani
urCuje TNC automaticky podle naprogramovaného uhlu startu

3 Poté jede dotykova sonda v kruhu, budto ve vySce méfeni nebo v
bezpecné vysce, k dalSimu snimanému bodu 2 a provede tam
druhé snimani.

4 TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku = a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. Ctvrté snimani

5 Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét na bezpecnou vySku a
ulozi aktualni hodnoty a odchylky do nasledujicich Q-parametru:

'V

Cislo parametru Vyznam

Q151 Aktudlni hodnota stfedu hlavni osy
Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejSi osy
Q153 Skutecna hodnota prdméru

Q161 Odchylka stfedu hlavni osy

Q162 Odchylka stfedu vedlejsi osy

Q163 Odchylka praméru

Pred programovanim dbejte na tyto body

Pfed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
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a

azz Stied 1. osy Q273 (absolutné): stfed epu v hlavni ose
L@l roviny obrabéni

Stied 2. osy Q274 (absolutné): stfed Cepu ve vedlejsi
ose roviny obrabéni

Yi

brobk

Cilovy primér Q262: zadejte prGmér ¢epu

Ve

Uhel startu Q325 (absolutng): thel mezi hlavni osou - D% o
roviny obrabéni a prvnim bodem snimani Q274 & /

Q278
Q262
Q277

Uhlova rozte¢ Q247 (inkrementalng): thel mezi dvéma
méficimi body, znaménko Uhlové roztece definuje
smér obrabéni (- = ve sméru hodinovych rucicek).
Chcete-li promérovat oblouky, pak naprogramujte
Uhlovou rozte¢ mens$i nez 90 °

'V

027310279

é promérovani o

I% Cim mensi uhlovou rozteé¢ naprogramujete, tim nepresnéji
pocita TNC rozméry ¢epu. Nejmensi hodnota zadani: 5°.

”

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli€ky (= bod dotyku) v té ose V4 A
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Bezpeténa vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP

Q260

]
N
)

Bezpeténa vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemize dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem)

Odjeti do bezpeéné vysky Q301: stanoveni, jak ma 4@

3.3 Automatick

<V

dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:
0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce
1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecné vysce

Nejvétsi rozmér Eepu Q277: nejvétsi pfipustny pramér
cepu.

Nejmensi rozmér ¢epu Q278: nejmensi pfipustny
priimér ¢epu

Tolerance stiedu 1. osy Q279: pfipustna odchylka
polohy v hlavni ose roviny obrabéni

Tolerance sti‘edu 2. osy Q280: pfipustna odchylka
polohy ve vedlejsi ose roviny obrabéni
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3.3 Automatick

MEéFici protokol Q281: ur€eni, zda ma TNC vystavit
meéfici protokol:

0: méfici protokol nevystavovat

1: méfici protokol vystavit: TNC zalozi soubor
protokolu TCHPR422.TXT standardné do adresare
TNC:\

2: prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start

PGM-stop pii chybné toleranci Q309: ur¢eni, zda ma
TNC pfi pfekroCeni tolerance zastavit chod programu
a vydat chybové hlaseni:

0: chod programu nepferudovat, chybové hlaSeni
nevydavat

1: pferusit chod programu, vydat chybové hlaseni

Cislo nastroje pro monitorovani Q330: stanoveni, zda
ma TNC provadét dohled nad nastrojem(viz ,Kontrola
nastroju” na strané 108) :

0: monitorovani neni aktivni

>0: Cislo nastroje v tabulce nastrojd TOOL.T

Pocet bodi méfeni (4/3) Q423: uréeni, zda ma TNC
odméfovat Cepy ve 4 nebo ve 3 bodech:

4: pouzivat 4 body méfeni (standardni nastaveni)
3: pouzivat 3 body méfeni

Példa: NC-bloky
5 TCH PROBE 422 MERENI KRUHU VNE

Q273=+50 ;STRED 1. OSY

Q274=+50 ;STRED 2. OSY

Q262=75 ;CILOVY PRUMER

Q325=1+90 ;UHEL STARTU

Q247=+30 ;UHLOVA ROZTEC

Q261=-5 ;VYSKA MERENi

Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY
Q275=35.15;NEJVETSi ROZMER
Q276=34.9 ;NEJMENSI ROZMER
Q279=0.05;TOLERANCE 1. STREDU
Q280=0.05;TOLERANCE 2. STREDU
Q281=1 ;PROTOKOL MERENi

Q309=0 ;STOP PROGRAMU PRI CHYBE
Q330=0 ;CISLO NASTROJE

Q423=4 ;POCET BODU MERENI
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MERENiI OBDELNIKU ZEVNITR (cyklus
dotykové sondy 423, DIN/ISO: G423)

Cyklus dotykové sondy 423 zjisti stfed, délku a Sifku pravouhlé kapsy.
Pokud jste v cyklu nadefinovali pfislusné hodnoty toleranci, provede
TNC porovnani cilovych a skute¢nych hodnot a ulozZi odchylky do
systémovych parametru.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cyklG
dotykové sondy” na strané 21)k bodu snimani 1. TNC vypocte
snimané body z udajl v cyklu a z bezpe¢né vzdalenosti ze sloupce
SET_UP tabulky dotykové sondy

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F)

3 Poté jede dotykova sonda budto soub&zné s osou ve vySce méfeni
nebo v bezpecné vySce po pfimce k dalSimu snimanému bodu 2 a
provede tam druhé snimani.

4 TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku 2 a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. ¢tvrté snimani

5 Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét na bezpecnou vysku a
ulozi aktualni hodnoty a odchylky do nasledujicich Q-parametr(:
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Cislo parametru Vyznam

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy

Q154 Skute¢na hodnota délky strany v hlavni
ose

Q155 Skute¢na hodnota délky strany ve vedlejsi
ose

Q161 Odchylka stfedu hlavni osy

Q162 Odchylka stfedu vedlejsi osy

Q164 Odchylka délky strany v hlavni ose

Q165 Odchylka délky strany ve vedlejSi ose

I% Pred programovanim dbejte na tyto body

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Pokud rozméry kapsy a bezpe€na vzdalenost nedovoluji
predbézné umisténi v blizkosti snimaného bodu, pak
provadi TNC snimani vzdy ze stfedu kapsy. Dotykova
sonda pak mezi Ctyfmi snimanymi body neodjizdi na
bezpeénou vysku.
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3.3 Automatick

=

120

Stied 1. osy Q273 (absolutné): stfed kapsy v hlavni ose
roviny obrabéni

Stited 2. osy Q274 (absolutné): stfed kapsy ve vedlejsi
ose roviny obrabéni

1. délka strany Q282: délka kapsy paralelné s hlavni
osou roviny obrabéni

2. délka strany Q283: délka kapsy paralelné s vedlejSi
osou roviny obrabéni.

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Bezpeéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pficita ke sloupci SET_UP

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemU(ze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem)

Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vysce

1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecné vySce
Nejvétsi rozmér 1. délky strany Q284: nejvetsi
pfipustna délka kapsy

Nejmensi rozmér 1. délky strany Q285: nejmensi
pfipustna délka kapsy.

Nejvétsi rozmér 2. délky strany Q286: nejvétsi
pFipustnd Sifka kapsy.

Nejmensi rozmér 2. délky strany Q287: nejmensi
pfipustna Sitka kapsy

Tolerance sti‘edu 1. osy Q279: pfipustna odchylka
polohy v hlavni ose roviny obrabéni

Tolerance stfedu 2. osy Q280: pfipustna odchylka
polohy ve vedlejsi ose roviny obrabéni
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I MéFici protokol Q281: ur€eni, zda ma TNC vystavit
méfici protokol:
0: méfici protokol nevystavovat
1: méfici protokol vystavit: TNC zalozi soubor
protokolu TCHPR423.TXT standardné do adresare
TNC:\
2: prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start

o3
=
Q
o
bt

Ve
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»» PGM-stop p¥i chybné toleranci Q309: urCeni, zda ma
TNC pfi pfekroCeni tolerance zastavit chod programu
a vydat chybové hlaseni:
0: chod programu nepferuSovat, chybové hlaseni
nevydavat
1: pferusit chod programu, vydat chybové hlaseni

oA

e promerova

b Cislo nastroje pro monitorovani Q330: stanoveni, zda
ma TNC provadét dohled nad nastrojem(viz ,Kontrola
nastroji” na strané 108)

0: monitorovani neni aktivni
>0: ¢islo nastroje v tabulce nastroju TOOL.T

3.3 Automatick

_ )
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3.3 Automatick

MERENi OBDELNIKU ZVENKU (cyklus dotykové
sondy 424, DIN/ISO: G424)

Cyklus dotykové sondy 424 zjisti stfed, délku a Sifku pravouhlého ¢epu
(ostrtvku). Pokud jste v cyklu nadefinovali pfislusné hodnoty toleranci,
provede TNC porovnani cilovych a skute€nych hodnot a ulozi
odchylky do systémovych parametru.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cykld
dotykové sondy” na strané 21)k bodu snimani 1. TNC vypocte
snimané body z Udaju v cyklu a z bezpe€né vzdalenosti ze sloupce
SET_UP tabulky dotykové sondy

Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F)

Poté jede dotykova sonda budto soubé&zné s osou ve vySce méreni
nebo v bezpecéné vySce po pfimce k dalSimu snimanému bodu 2 a
provede tam druhé snimani.

TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku = a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. Ctvrté snimani

Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét na bezpecnou vysku a
ulozi aktualni hodnoty a odchylky do nasledujicich Q-parametr(:

Cislo parametru Vyznam

Yi

'V

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejSi osy

Q154 Skute€na hodnota délky strany v hlavni
ose

Q155 Skute¢na hodnota délky strany ve vedlejsi
ose

Q161 Odchylka stfedu hlavni osy

Q162 Odchylka stfedu vedlejsi osy

Q164 Odchylka délky strany v hlavni ose

Q165 Odchylka délky strany ve vedlejsi ose

122

Pred programovanim dbejte na tyto body

Pfed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @




aza Stied 1. osy Q273 (absolutné): stfed ¢epu v hlavni ose
I=n roviny obrabéni Q284

282
Stied 2. osy Q274 (absolutné): stfed Cepu ve vedlejsi Y 28
ose roviny obrabéni

a
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1. délka strany Q282: délka Cepu paralelné s hlavni
osou roviny obrabéni e
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2. délka strany Q283: délka Cepu paralelné s vedlejsi Q2740280
osou roviny obrabéni.

”

Q287
Q283
Q286

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

<

Bezpecna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kulickou dotykové CuyFR
sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP

”

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem) zA

Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:
0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vysce
1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecné vysce

Nejvétsi rozmér 1. délky strany Q284: nejvétsi
pFipustna délka Cepu

P .

Q261

3.3 Automatick

Nejmensi rozmér 1. délky strany Q285: nejmensi

pfipustna délka Cepu R\
Nejvétsi rozmér 2. délky strany Q286: nejvétsi ?

pfipustna Sifka Cepu

MP6140
+
Q320

Nejmensi rozmér 2. délky strany Q287: nejmensi
pFipustna Sitka Cepu

Tolerance sti‘edu 1. osy Q279: pfipustna odchylka
polohy v hlavni ose roviny obrabéni

Tolerance stiedu 2. osy Q280: pfipustna odchylka
polohy ve vedlejsi ose roviny obrabéni

HEIDENHAIN TNC 620 123 @
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Méf¥ici protokol Q281: uréeni, zda ma TNC vystavit Példa: NC-bloky
meéfici protokol:

0: mé&fici protokol nevystavovat 5 TCH PROBE 424 MERENI OBDELNiKU
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3.3 Automatick

1: méfici protokol vystavit: TNC zalozi soubor ZVENKU

protokolu TCHPR424.TXT standardné do adresare
TNC:\

2: prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start

PGM-stop pii chybné toleranci Q309: ur¢eni, zda ma
TNC pfi pfekroCeni tolerance zastavit chod programu
a vydat chybové hlaseni:

0: chod programu nepferudovat, chybové hlaSeni
nevydavat

1: pferusit chod programu, vydat chybové hlaseni

Cislo nastroje pro monitorovani Q330: stanoveni, zda
ma TNC provadét dohled nad nastrojem (viz ,Kontrola
nastroju” na strané 108) :

0: monitorovani neni aktivni

>0: Cislo nastroje v tabulce nastrojd TOOL.T

Q273=+50 ;STRED 1. OSY

Q274=+50 ;STRED 2. OSY

Q282=75 ;DELKA 1. STRANY

Q283=35 ;DELKA 2. STRANY

Q261=-5 ;VYSKA MERENI

Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY

Q284=75,1 ;NEJVETSI ROZMER
1. STRANY

Q285=74,9 ;NEJMENSI ROZMER
1. STRANY

Q286=35 ;NEJVETSI ROZMER
2. STRANY

Q287=34,95;NEJMENSI ROZMER
2. STRANY

Q279=0,1 ;TOLERANCE 1. STREDU
Q280=0,1 ;TOLERANCE 2. STREDU
Q281=1 ;PROTOKOL MERENi

Q309=0 ;STOP PROGRAMU PRI CHYBE
Q330=0 ;CISLO NASTROJE

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @



MERENI SIRKY ZEVNITR (cyklus dotykové
sondy 425, DIN/ISO: G425)

Cyklus dotykové sondy 425 zjisti polohu a Sitku drazky (kapsy). Pokud
jste v cyklu definovali pfislusné hodnoty tolerance, provede TNC
porovnani cilové a aktualni polohy a ulozi odchylku do systémového
parametru.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cyklt
dotykové sondy” na strané 21) k bodu snimani 1. TNC vypocte
snimané body z udajli v cyklu a z bezpec¢né vzdalenosti ze sloupce
SET_UP tabulky dotykové sondy

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F). 1. snimani je vzdy
v pozitivhim sméru naprogramované osy

3 Pokud zadate pro druhé méfeni pfesazeni, pak jede TNC
dotykovou sondou paralelné s osou do pfistiho bodu snimani 2 a
tam provede druhé snimani. Nezadate-li Zzadné presazeni, zméFi
TNC Sitku pfimo v protilehlém sméru

4 Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét na bezpec€nou vysku a
ulozi aktualni hodnoty a odchylku do nasledujicich Q-parametru:

a

Yi
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Cislo parametru Vyznam

Q156 Skute¢na hodnota namérené délky
Q157 Skute€na hodnota polohy stfedové osy
Q166 Odchylka namérené délky

Pred programovanim dbejte na tyto body

PFed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

HEIDENHAIN TNC 620
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3.3 Automatick

126

Vychozi bod 1. osy Q328 (absolutné): bod startu
snimani v hlavni ose roviny obrabéni

Vychozi bod 2. osy Q329 (absolutné): bod startu
snimani ve vedlejSi ose roviny obrabéni

Pi‘esazeni pro 2. méfeni Q310 (inkrementalné): o tuto
hodnotu se dotykovéa sonda pfesadi pfed druhym
meéfenim. Pokud zadate 0, TNC dotykovou sondu
nepresadi

Osa méfeni Q272: osa roviny obrabéni, v niz se maji
meéfeni provadét:

1: hlavni osa = osa méfeni

2: vedlejSi osa = osa méfeni

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Bezpeténa vySka Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemU(ze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem)

Cilova délka Q311: cilova hodnota mérené délky
Nejvétsi rozmér Q288: nejvétsi pfipustna délka.
Nejmensi rozmér Q289: nejmensi pfipustna délka.

MéFici protokol Q281: ur€eni, zda ma TNC vystavit
meéfici protokol:

0: méfici protokol nevystavovat

1: méfici protokol vystavit: TNC zalozi soubor
protokolu TCHPR425.TXT standardné do adresare
TNC:\

2: prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start

PGM-stop p¥i chybné toleranci Q309: uréeni, zda méa
TNC pfi pfekroceni tolerance zastavit chod programu
a vydat chybové hlaseni:

0: chod programu nepferusovat, chybové hlaseni
nevydavat

1: pferusit chod programu, vydat chybové hlaseni

Cislo nastroje pro monitorovani Q330: stanoveni, zda
ma TNC provadét dohled nad nastrojem(viz ,Kontrola
nastroju” na strané 108) :

0: monitorovani neni aktivni

>0: Cislo nastroje v tabulce nastrojad TOOL.T

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @

Q288
Q3
Y
Q272=2 9289
f Q310 1!
Q329 O
2
—
X
Q272=1
z)
H Q260
i i
e Q261 Y
2k Y
—
X

Példa: NC-bloky

5 TCH PRONE 425 MERENI SIRKY ZEVNITR
(Q328=+75 ;BOD STARTU 1. OSY
Q329=-12.5;BOD STARTU 2. OSY
Q310=+0 ;PRESAZENI] 2. MERENI
Q272=1 ;0SA MEREN]

Q261=-5 ;VYSKA MERENI
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
Q311=25 ;CILOVA DELKA
0288=25.05;NEJVETSI ROZMER
Q289=25 ;NEJMENSI ROZMER

Q281=1 ;PROTOKOL MEREN]
Q309=0 ;STOP PROGRAMU PRI CHYBE
Q330=0 ;CISLO NASTROJE



MERENI VYSTUPKU ZVENKU (cyklus dotykové
sondy 426, DIN/ISO: G426)

Cyklus dotykové sondy 426 zjisti polohu a Sifku vystupku (stojiny).
Pokud jste definovali v cyklu pfislusné hodnoty tolerance, provede
TNC porovnani cilovych a skute€nych hodnot a ulozi odchylku do
systémovych parametru.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cyklt
dotykové sondy” na strané 21) k bodu snimani 1. TNC vypocte
snimané body z udajll v cyklu a z bezpec¢né vzdalenosti ze sloupce
SET_UP tabulky dotykové sondy

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F). 1. snimani vzdy v
negativnim sméru naprogramované osy

3 Poté prejede dotykova sonda v bezpecéné vysce k dalSimu bodu
dotyku a provede tam druhé snimani.

4 Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét na bezpecnou vysku a
ulozi aktualni hodnoty a odchylku do nasledujicich Q-parametru:
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Cislo parametru Vyznam
Q156 Skute¢na hodnota naméfené délky
Q157 Skute€na hodnota polohy stfedové osy
Q166 Odchylka namérené délky
Pred programovanim dbejte na tyto body
Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
azs 1. mé¥ici bod 1. osy Q263 (absolutné): soufadnice
s prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny

1. mé¥ici bod 2. osy Q264 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny

2. méfici bod 1. osy Q265 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu v hlavni ose obrabéci
roviny

2. méfici bod 2. osy Q266 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny

HEIDENHAIN TNC 620

3.3 Automatick
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3.3 Automatick

Osa méfeniQ272: osa roviny obrabéni, v niz se maji
meéfeni provadét:

1:hlavni osa = osa méfeni

2: vedlejSi osa = osa méreni

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Bezpecéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemU(ze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem)

Cilova délka Q311: cilova hodnota méfené délky
Nejvétsi rozmér Q288: nejvétsi pripustna délka.
Nejmensi rozmér Q289: nejmensi pfipustna délka.

Meé¥ici protokol Q281: uréeni, zda ma TNC vystavit
méfici protokol:

0: méfici protokol nevystavovat

1: méfici protokol vystavit: TNC zalozi soubor
protokolu TCHPR426.TXT standardné do adresare
TNC:\

2: prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start

PGM-stop p¥i chybné toleranci Q309: uréeni, zda ma
TNC pfi pfekroceni tolerance zastavit chod programu
a vydat chybové hlaseni:

0: chod programu nepferusovat, chybové hlaseni
nevydavat

1: pferusit chod programu, vydat chybové hladeni

Cislo nastroje pro monitorovani Q330: stanoveni, zda
ma TNC provadét dohled nad nastrojem(viz ,Kontrola
nastroju” na strané 108)

0: monitorovani neni aktivni

>0: ¢islo nastroje v tabulce nastroji TOOL.T

74\

mmmmm-——

i

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 426 MERENI VYSTUPKU
ZVENKU

Q263=+50 ;1. BOD 1. OSY
Q264=+25 ;1. BOD 2. OSY
Q265=+50 ;2. BOD 1. OSY
Q266=+85 ;2. BOD 2. OSY

Q272=2 ;0SA MERENI

Q261=-5 ;VYSKA MERENi

Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q311=45 ;CILOVA DELKA

Q288=45 ;NEJVETSI ROZMER
0289=44.95;NEJMENSI ROZMER
Q281=1 ;PROTOKOL MERENi
Q309=0 ;STOP PROGRAMU PRI CHYBE
Q330=0 ;CISLO NASTROJE

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @



MERENiI SOURADNIC (cyklus dotykové
sondy 427, DIN/ISO: G427)

Cyklus dotykoveé sondy 427 zjisti soufadnici ve volitelné ose a ulozi
hodnotu do systémového parametru. Pokud jste v cyklu definovali
pfislusné toleran¢ni hodnoty, provede TNC porovnani cilovych a
skute¢nych hodnot a ulozi odchylku do systémovych parametr(.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cyklt
dotykové sondy” na strané 21) k bodu snimani 1. TNC pfitom
presazuje dotykovou sondu oproti stanovenému sméru pojezdu o
bezpenou vzdalenost.

2 Poté umisti TNC dotykovou sondu do obrabéci roviny na zadany
bod snimani 1 a zmé&fi tam aktualni hodnotu zvolené osy

3 Nakonec TNC umisti dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
ulozi zjisténou soufadnici v nasledujicim parametru:

Cislo parametru Vyznam

a

Q160 Namérena soufadnice

ol
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Pired programovanim dbejte na tyto body

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

HEIDENHAIN TNC 620
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3.3 Automatick
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1. méfici bod 1. osy Q263 (absolutné): souradnice
prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny

1. mé¥ici bod 2. osy Q264 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Bezpeéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pficita ke sloupci SET_UP

Osa méfeni (1..3: 1= hlavni osa) Q272: osa v niZ se ma
meéfeni provadét:

1: hlavni osa = osa méfeni

2: vedlejSi osa = osa méfeni

3: osa dotykové sondy = osa méfeni

Smér pojezdu 1 Q267: smér pfijezdu dotykové sondy k
obrobku:

-1:zaporny smér pfijezdu

+1:kladny smér pfijezdu

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose

dotykové sondy, v niz nemU(ze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem)

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @

MP6140 + Q320 +
Q267
Y - +
Q272=2
Q264 2
N >
X
Q263 Q272=1
+
z A
0272=3 Q267
o o Q260
s
A4
) o
X
Q272=1




MéFici protokol Q281: uréeni, zda ma TNC vystavit Példa: NC-bloky o3
meéfici protokol: y— = =
0: méfici protokol nevystavovat 5 TCH PROBE 427 MERENI SOURADNIC Q0
1: méfici protokol vystavit: TNC zalozi soubor Q263=+35 ;1. BOD 1. OSY o
protokolu TCHPR427.TXT standardné do adresare E
TNC:\ Q264=+45 ;1. BOD 2. OSY o
2: prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol Q261=+5 ;VYSKA MERENI
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start — - "E
. Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST \C
Nejvétsi rozmér Q288: nejvétsi pripustna hodnota S y—
méFeni Q272=3  ;0SA MEREN{ >
. o
Nejmensi rozmér Q289: nejmensi pfipustna hodnota Q267=-1 ;SMER POJEZDU :E
méfeni Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA E
PGM-stop p¥i chybné toleranci Q309: uréeni, zda ma Q281=1 ;PROTOKOL MERENI o)
TNC pfi pfekroCeni tolerance zastavit chod programu = ; v % % sl
a vydat chybove hlaseni: Q288=5.1 ,NEJVETSVI'ROZMEVR o
0: chod programu nepferuSovat, chybové hlaseni Q289=4.95;NEJMENSI ROZMER ‘@
nevydavat - — % = =
1: pferusit chod programu, vydat chybové hladeni sl ’SVTOP PR9GRAMU LAL(ELEn A Q
Cislo nastroje pro monitorovani Q330: stanoveni, zda Q330=0 ;CISLO NASTROJE "a
ma TNC provadét kontrolu nastroje(viz ,Kontrola E
nastroju” na strané 108):
0: monitorovani neni aktivni ‘8
>0: &islo nastroje v tabulce nastrojd TOOL.T S
0
™
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3.3 Automatick

MERENi ROZTECNE KRUZNICE (cyklus
dotykové sondy 430, DIN/ISO: G430)

Cyklus dotykové sondy 430 zjisti stfed a priimér rozte¢né kruznice
promé&fenim tfi dér. Pokud jste definovali v cyklu pfislusné hodnoty
tolerance, provede TNC porovnani cilovych a skute¢nych hodnot a
ulozi odchylku do systémovych parametru.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cykld
dotykové sondy” na strané 21) do zadaného stfedu prvni diry

2 Poté prejede dotykova sonda do zadané vySky méfeni a zjisti
sejmutim ¢tyf bodu stfed prvni diry

3 Poté odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vysky a napolohuje
se do zadaného stfedu druhé diry

4 TNC prejede dotykovou sondou do zadané vySky méfeni a
sejmutim ¢&tyF bodu zjisti stfed druhé diry

5 Poté odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vySky a napolohuje
se do zadaného stfedu tfeti diry

6 TNC prejede dotykovou sondou do zadané vysky méfeni a
sejmutim ¢EtyF bodu zjisti stfed treti diry

7 Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét na bezpecnou vySku a
ulozi aktualni hodnoty a odchylky do nasledujicich Q-parametr(:

V¥

Cislo parametru Vyznam

Q151 Aktudlni hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejSi osy

Q153 Skute¢na hodnota prdméru rozteéné
kruznice

Q161 Odchylka stfedu hlavni osy

Q162 Odchylka stfedu vedlejsi osy

Q163 Odchylka priméru rozte¢né kruznice

Pred programovanim dbejte na tyto body

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
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am_ Stied 1. osy Q273 (absolutné): stfed roztecné kruznice
(cilova hodnota) v hlavni ose roviny obrabéni.

a

Stied 2. osy Q274 (absolutné): stfed rozteéné kruznice v A Q291

(cilova hodnota) ve vedlejSi ose roviny obrabéni

brobk

Cilovy primér Q262: zadejte prdmér rozte¢né
kruznice dér

Uhel 1. diry Q291 (absolutn&): Ghel polarnich
souradnic prvniho stfedu diry v roviné obrabéni

Uhel 2. diry Q292 (absolutn&): Ghel polarnich
soufadnic druhého stfedu diry v roviné obrabéni

Uhel 3. diry Q293 (absolutng): thel polarnich
soufadnic tfetiho stfedu diry v roviné obrabéni

Ve

é promérovani o

Q292

027410280

Q289
Q262
Q288

027310279

Vy$ka méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

”

Bezpe¢na vy§ka Q260 (absolutné): souradnice v ose
dotykové sondy, v niZz nemuze dojit ke kolizi mezi zA
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem)

Nejvétsi rozmér Q288: nejvétsi pripustny primér Q260
rozte¢né kruznice.

Nejmensi rozmér Q289: nejmensi pFipustny prameér
rozte¢né kruznice.

Tolerance stiedu 1. osy Q279: pfipustna odchylka
polohy v hlavni ose roviny obrabéni

3.3 Automatick

Tolerance sti‘edu 2. osy Q280: pfipustna odchylka
polohy ve vedlejsi ose roviny obrabéni

¥
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Méf¥ici protokol Q281: uréeni, zda ma TNC vystavit Példa: NC-bloky
méfici protokol: S —
0: méfici protokol nevystavovat 5 TCH PROBE 430 MERENI ROZTECNE

KRUZNICE
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3.3 Automatick

e

134

1: méfici protokol vystavit: TNC zalozi soubor
protokolu TCHPR430.TXT standardné do adresare
TNC:\

2: prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start

PGM-stop pii chybné toleranci Q309: ur¢eni, zda ma
TNC pfi pfekroCeni tolerance zastavit chod programu
a vydat chybové hlaseni:

0: chod programu nepferudovat, chybové hlaSeni
nevydavat

1: pferusit chod programu, vydat chybové hlaseni

Cislo nastroje pro monitorovani Q330: stanoveni, zda
ma TNC provadét dohled nad ulomenim nastroje(viz
.Kontrola nastroji” na strané 108) :

0: monitorovani neni aktivni

>0: Cislo nastroje v tabulce nastrojad TOOL.T

Pozor, zde je aktivni pouze kontrola zlomeni, automaticka
korekce nastroje se neprovadi.

Q273=+50 ;STRED 1. OSY

Q274=+50 ;STRED 2. OSY

Q262=80 ;CILOVY PRUMER
Q291=+0 ;UHEL 1. DiRY

0292=+90 ;UHEL 2. DiRY
Q293=+180;UHEL 3. DIRY

Q261=-5 ;VYSKA MERENI
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
Q288=80,1 ;NEJVETSI ROZMER
Q289=79,9 ;NEJMENSI ROZMER
Q279=0,15;TOLERANCE 1. STREDU
0280=0,15; TOLERANCE 2. STREDU
Q281=1 ;PROTOKOL MEREN]
Q309=0 ;STOP PROGRAMU PRI CHYBE
Q330=0 ;CISLO NASTROJE
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MERENI ROVINY (cyklus dotykové sondy 431,
DIN/ISO: G431)

Cyklus dotykoveé sondy 431 zjisti Uhly roviny proméfenim tfi bodu a
uloZi hodnoty do systémovych parametrd.

1 TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cyklu
dotykové sondy” na strané 21) k naprogramovanému bodu
snimani 1 a tam zmé¥i prvni bod roviny. TNC pfitom pfesazuje
dotykovou sondu vi¢i sméru snimani o bezpec¢nou vzdalenost

2 Poté jede dotykova sonda zpatky do bezpecné vysky, pak do
obrabéci roviny k bodu dotyku 2 a zmé¥i tam skute€¢nou hodnotu
druhého bodu roviny

3 Poté jede dotykova sonda zpatky do bezpecéné vysky, pak do
obrabéci roviny k bodu dotyku = a zméfi tam skute€nou hodnotu
tfetiho bodu roviny

4 Nakonec TNC umisti dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
ulozi zjisténé hodnoty Uhld do nasledujicich Q-parametra:

a

z A

brobk

Ve

”

é promérovani o

”

Cislo parametru Vyznam

Q158 Projekéni hel osy A

Q159 Projek¢ni uhel osy B

Q170 Prostorovy uhel A

Q171 Prostorovy uhel B

Q172 Prostorovy thel C

Q173 Naméfend hodnota v ose dotykové sondy

=y

Pred programovanim dbejte na tyto body

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

TNC dokaze vypocitat hodnotu Ghli pouze tehdy, pokud tfi
body méfeni nelezi v jedné pfimce.

V parametrech Q170 — Q172 se ukladaji prostorové uhly,
jichz je zapotiebi pro funkci naklopeni roviny obrabéni.
Prvnimi dvéma méficimi body uréujete vyrovnani hlavni
osy pri naklopeni roviny obrabéni.

Treti méfici bod uréuje smér osy nastroje. Definujte treti
méfici bod ve sméru kladné osy Y, aby tak osa nastroje
spravné lezela v pravotocivém soufadném systému (viz
obrazek).

Provadite-li cyklus pfi aktivni naklopené roviné obrabéni,
tak nameérené prostorové uhly se vztahuji k naklopenému
soufadnému systému. V téchto pfipadech dale zpracujte
zjisténé prostorové uhly pomoci pfiristkového zadani do
funkce "Naklopeni roviny obrabéni".
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1. méfici bod 1. osy Q263 (absolutné): souradnice
prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny

1. mé¥ici bod 2. osy Q264 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny

1. mé¥ici bod 3. osy Q294 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu v ose dotykové sondy

2. méFici bod 1. osy Q265 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu v hlavni ose obrabéci
roviny

2. méFici bod 2. osy Q266 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu ve vedlejSi ose obrabéci
roviny

2. méFici bod 3. osy Q295 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu v ose dotykové sondy

3. mé¥ici bod 1. osy Q296 (absolutné): soufadnice
tfetiho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny

3. méfici bod 2. osy Q297 (absolutné): soufadnice
tfretiho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny

3. méfici bod 3. osy Q298 (absolutné): soufadnice
tfetiho snimaného bodu v ose dotykové sondy

Bezpecéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemU(ze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem)

Meé¥ici protokol Q281: uréeni, zda ma TNC vystavit
méfici protokol:

0: méfici protokol nevystavovat

1: méfici protokol vystavit: TNC zalozi soubor
protokolu TCHPR431.TXT standardné do adresare
TNC:\

2: prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @
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Q266 &,
Q297 ] &
Q264 [
—0@“ =
¢ X
Q263 Q265 Q296
z A
Q260
Q295 M MPg140
Q298 l ’ | Q320
]
Q294
L[]
—t m =
:¥ X
Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 431 MERENI ROVINY

Q263=+20 ;1.
Q264=+20 ;1.
Q294=-10 ;1.
Q265=+50 ;2.
Q266=+80 ;2.
Q295=+0 ;2.
Q296=+90 ;3.
Q297=+35 ;3.
Q298=+12 ;3.

BOD 1.
BOD 2.
BOD 3.
BOD 1.
BOD 2.
BOD 3.
BOD 1.
BOD 2.
BOD 3.

0OSY
0SY
0OSY
0SY
0OSY
0SY
0OSY
0SY
0OSY

Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q260=+5 ;BEZPECNA VYSKA
Q281=1 ;PROTOKOL MEREN{




a

Priklad: Zméreni a dodatec¢né obrobeni obdélnikového ¢epu k~?
Q
- | o
Prabéh programu: o
- Hrubovani obdélnikového €epu s pfidavkem 0,5 v A Y A ~2
- Zméfeni obdélnikového &epu 30 ~§
- Obrobeni obdélnikového ¢epu nadisto s ohledem S
na naméfené hodnoty | >
£
50 3 8
Q.
‘O
[ | 4
2
N\ - J7a \\ - ‘ES'
' 50 X o © £
8
=
0 BEGIN PGM BEAMS MM Dt
1 TOOL CALL 0 Z Priprava vyvolani nastroje ™
2 L Z+100 RO FMAX Odjeti nastroje
3 FN 0: Q1 = +81 Délka kapes v X (hrubovaci mira)
4 FN 0: Q2 = +61 Délka kapes v Y (hrubovaci mira)
5 CALL LBL 1 Vyvolani podprogramu k obrabéni
6 L Z+100 R0 FMAX Vyjeti nastroje, vyména nastroje
7 TOOL CALL 99 Z Vyvolani dotykového hrotu
8 TCH PROBE 424 MERENT OBDELNIKU Zmé&Feni ofrézovaného obdélniku
ZVENKU
Q273=+50 ;STRED 1. OSY
Q274=+50 ;STRED 2. OSY
Q282=80 ;DELKA 1. STRANY Cilova délka v X (konecna mira)
Q283=60 ;DELKA 2. STRANY Cilova délka v Y (kone&na mira)
Q261=-5 ;VYSKA MERENI
Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q260=+30 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY
Q284=0 ;NEJVETSI ROZMER 1. Zadani hodnot pro kontrolu tolerance neni zapotfebi

STRANY
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Q285=0 ;NEJMENSI ROZMER 1.

STRANY
Q286=0 ;NEJVETSI ROZMER 2.
STRANY
Q287=0 ;NEJMENSI ROZMER 2.
STRANY

Q279=0 ;TOLERANCE 1. STREDU
Q280=0 ;TOLERANCE 2. STREDU
Q281=0 ;PROTOKOL MERENi
Q309=0 ;STOP PROGRAMU PRI CHYBE
Q330=0 ;CISLO NASTROJE

9 FN 2: Q1 = +Q1 - +Q164

10 FN 2: Q2 = +Q2 - +Q165

11 L Z+100 R0 FMAX

12 TOOL CALL 1 Z S5000

13 CALL LBL 1

14 L Z+100 RO FMAX M2

15 LBL 1

16 CYCL DEF 213 CEP NACISTO
Q200=20 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q201=-10 ;HLOUBKA

Q206=150 ;POSUV PRiSUVU NA
HLOUBKU

Q202=5 ;HLOUBKA PRIiSUVU
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
Q203=+10 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=20 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q216=+50 ;STRED 1. OSY
Q217=+50 ;STRED 2. OSY
Q218=Q1 ;1. DELKA STRANY
Q219=Q2 ;2. DELKA STRANY
Q220=0 ;ROHOVY RADIUS
Q221=0 ;PRIDAVEK 1. OSY

17 CYCL CALL M3

18 LBL 0

19 END PGM BEAMS MM

138

Protokol méfeni nevystavovat

chybové hladeni nevydavat

Bez kontroly nastroje

Vypoc¢itat délku v X z naméfené odchylky

Vypocitat délku v Y z naméfené odchylky

Vyjet dotykovym hrotem, vyména nastroje
Vyvolani nastroje pro kone¢né opracovani
Vyvolani podprogramu k obrabéni

Odjeti nastroje, konec programu

Podprogram s obrabécim cyklem pro obdélnikovy ¢ep

Proménné délky v X pro hrubovani a obrabéni nadisto

Proménné délky v Y pro hrubovani a obrabéni nadisto

Vyvolani cyklu
Konec podprogramu

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @



HEIDENHAIN TNC 620

robku

Ve

V4

oA

y

e promerova

3.3 Automatick

Vyvolani nastroje dotykovy hrot
Vyjet dotykovym hrotem

Cilova délka v X
Cilova délkav Y

Nejvétsi mira v X
Nejmensi mira v X
NejvétSi mirav Y

Nejmensi mirav Y
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Q279=0,15 ;TOLERANCE 1. STREDU
Q280=0,1 ;TOLERANCE 2. STREDU
Q281=1 ;PROTOKOL MERENi

Q309=0 ;STOP PROGRAMU PRI CHYBE
Q330=0 ;CISLO NASTROJE

4 L Z+100 R0 FMAX M2
S END PGM BSMESS MM

140

Pfipustna odchylka polohy v X

PFipustna odchylka polohy v Y

Vydat méfici protokol jako soubor

Nevydavat chybové hlaseni pfi prekro€eni tolerance
Bez kontroly nastroje

Odjeti nastroje, konec programu

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @



3.4 Zvlastni cykly

Prehled

TNC nabizi pro specialni aplikaci tento cyklus:
Cyklus Softklavesa Strana
3 MERENI: mé&fici cyklus pro vytvareni [z Strana 142
cykl vyrobce @

3.4 Zvlastni cykly
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3.4 Zviastni cykly

MERENI (cyklus 3 dotykové sondy)

Presny zpusob fungovani cyklu dotykové sondy 3 uréuje
% vyrobce stroje nebo programu; cyklus 3 pouzivejte v ramci
specialnich cyklt dotykové sondy.

Cyklus dotykové sondy 3 zjist uje ve volitelném sméru snimani
libovolnou polohu na obrobku. Na rozdil od ostatnich méficich cykll
muZzete v cyklu 3 pfimo zadat dréahu méfeni ABST a posuv méfeni F. |
navrat po zjisténi méfené hodnoty se provede o hodnotu MB, kterou
Ize zadat.

1 Dotykova sonda vyjizdi z aktuélni polohy zadanym posuvem do
stanoveného sméru snimani. Smér snimani se musi urcit v cyklu
pomoci polarniho uhlu.

2 Kdyz TNC zjisti polohu, dotykova sonda se zastavi. Soufadnice
stfedu snimaci kuli¢ky X, Y, Z ulozi TNC do tfi po sobé
nasledujicich Q-parametrd. TNC neprovadi korekce délky ani
radiusu. Cislo prvniho parametru vysledku definujete v cyklu.

3 Potom TNC odjede dotykovou sondou v opaéném sméru zpét o
hodnotu, kterou jste definovali v parametru MB.

QI_% Pred programovanim dbejte na tyto body

Data dotykové sondy DIST (maximalni draha pojezdu k
bodu snimani) a F (posuv snimani), které jsou uc¢inné v
jinych cyklech méfeni, nejsou v cyklu dotykové sondy 3
ucinné.

Uvédomte si, ze TNC zapisuje zasadné vzdy do 4 po sobé
nasledujicich Q-parametra.

Pokud TNC nemohl zjistit zadny platny bod dotyku, tak se
program bude dale zpracovavat bez chybového hlaseni. V
tomto pfipadé pfifadi TNC 4. parametru vysledku hodnotu
-1, takZze mazete sami provést prislusné oSetfeni chyby.

TNC odjede dotykovou sondou maximalné o drahu
navratu MB, ale nikoliv za vychozi bod méfeni. Proto
nemuze pii odjizdéni dojit ke kolizi.

Funkci FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 m(zete urcit, zda

ma cyklus plsobit na vstupy dotykové sondy X12 nebo
X13.

142 3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @



Yy Cislo parametru pro vysledek: zadejte ¢islo Q- Példa: NC-bloky
parametru, kterému ma TNC pfifadit hodnotu prvni —
Zjisténé souFadnice (X). Hodnoty Y a Z jsou hned v 4 TCH PROBE 3.0 MERENI
nasledujicich Q-parametrech. 5 TCH PROBE 3.1 Q1
Osa snimini: zadejte osu, v jejimz sméru se ma 6 TCH PROBE 3.2 X UHEL: +15

provést snimani, potvrdte klavesou ENT
7 TCH PROBE

Uhel snimani: Uhel vztaZeny k definované ose dotyku, 3.3 ABST +10 F100 MB1 VZTAZNY SYSTEM:0

V niz ma pojizdét dotykova sonda, potvrdte klavesou -
ENT 8 TCH PROBE 3.4 REZIMCHYBY1

Maximalni draha méFeni: zadejte drahu pojezdu, jak
daleko ma dotykova sonda jet z vychoziho bodu,
zadani potvrdte klavesou ENT.

3.4 Zvlastni cykly

Posuv méfeni: zadejte posuv pro méfeni v mm/min

Maximalni draha navratu: draha pojezdu proti sméru
snimani po vychyleni dotykového hrotu. TNC prejede
dotykovou sondou zpét maximalné do vychoziho
bodu, takZze nemuze dojit ke kolizi.

VZTAZNYSYSTEM (0=AKT/1=REF): uréeni, zda ma
byt vysledek méfeni ulozen v aktualnim soufadném
systému (AKT, muze byt tedy posunuty nebo
natoceny) nebo jako vztazeny k soufadnému systému
stroje (REF).

Rezim chyby (0=VYP/1=ZAP): ur€eni, zda ma TNC pfi
vychyleném dotykovém hrotu na po¢atku cyklu vydat
chybové hlaseni (0) nebo ne (1). Je-li zvolen rezim 1,
tak TNC ulozi do 4. parametru vysledku hodnotu 2.0 a
dale cyklus zpracovava.

Ukoncete zadani: stisknéte klavesu ENT
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Cykly dotykové sondy
. pro automatické
promérovani nastroju
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4.1 Promérovani nastroju stolni
dotykovou sondou TT

Prehled

Stroj a TNC musi byt pro dotykovou sondu TT upraveny
% vyrobcem stroje.

Jinak nejsou na vasem stroji k dispozici zde popsané cykly
a funkce. Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji.

Cykly dotykové sondy jsou k dispozici pouze s volitelnym
softwarem Funkce Touch probe (opce #17).

Pomoci stolni dotykové sondy a méficich cykl( nastrojil TNC mlzete
nastroje promérovat automaticky: korekéni hodnoty délek a radiust
uklada TNC do centralni paméti nastroji TOOL.T a zapoditava je
automaticky pfi ukoneni snimaciho cyklu. K dispozici jsou nasledujici
zpusoby proméfovani:

Méfeni nastroje v klidovém stavu

Mérfeni rotujiciho nastroje

Méreni jednotlivych bfitd



Nastaveni strojnich parametru

@ Pred zahajenim prace s cykly dotykové sondy TT
zkontrolujte vSechny strojni parametry definované v
ProbSettings > CfgToolMeasurement a CfgTTRoundStylus.

TNC pouziva k proméfovani se stojicim vietenem snimaci
posuv ze strojniho parametru probingFeed.
PFi méfeni s rotujicim nastrojem vypocitava TNC otacky vietena a
snimaci posuv automaticky.
Otacky vietena se pfitom vypocitavaji takto:
n = maxPeriphSpeedMeas / (r » 0,0063) kde je

n Otacky [1/min]
maxPeriphSpeedMeas Maximalni pfipustna ob&zna rychlost [m/min]
r Aktivni radius nastroje [mm]

Posuv pfi snimani se vypocitava z:

v = tolerance méfeni * n, kde je

v Posuv pfi snimani [mm/min]

Tolerance méreni Tolerance méfeni [mm], zavisi na
maxPeriphSpeedMeas

n Otacky [1/min]

Pomoci probingFeedCalc nastavite vypocet snimaciho posuvu takto:
probingFeedCalc = ConstantTolerance:

Tolerance méfeni zustava konstantni — nezavisle na radiusu nastroje.
U znacné velkych nastroju se vSak redukuje posuv pfi snimani k nule.
Tento efekt se projevi tim dfive, ¢im mensi zvolite maximalni obéznou
rychlost (maxPeriphSpeedMeas) a pfipustnou toleranci
(measureTolerancel).

probingFeedCalc = VariableTolerance:

Tolerance méfeni se méni s rostoucim radiusem nastroje. To zajist uje
i u velkych radiusti nastroju jesté dostateny posuv pfi snimani. TNC
méni toleranci méfeni podle nasledujici tabulky:

Radius nastroje Tolerance méreni
do 30 mm measureTolerancel
30 az 60 mm 2 + measureTolerancel
60 az 90 mm 3 * measureTolerancel

90 az 120 mm 4 + measureTolerancel




probingFeedCalc = ConstantFeed:

Posuv pfi snimani zdstava konstantni, ale chyba méfeni roste linearné
s rostoucim radiusem nastroje:

Tolerance méfeni = (r » measureTolerancel)/ 5 mm), kde je

r

Aktivni radius nastroje [mm]

measureTolerancel Maximalni pfipustna chyba méfeni

Zadavani do tabulky nastroji TOOL.T

Zkr. Zadani Dialog

CuT Pocet bFith nastroje (max. 20 bfit() Pocet bFiti?

LTOL PFipustna odchylka od délky nastroje L pro zjiSténi opotfebeni. Je-  Tolerance opotiebeni: délka?
li tato zadana hodnota pfekroena, TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm

RTOL PFipustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi opotiebeni.  Tolerance opoti‘ebeni: radius?
Je-li tato zadana hodnota pfekroena, TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm

DIRECT. Smér fezu nastroje pro méfeni s rotujicim nastrojem Smér Fezu (M3 =-)?

R-OFFS Mé&feni délky: pfesazeni nastroje mezi sttedem hrotu a stfedem Pi‘esazeni nastroje - radius?
nastroje. Pfednastaveni: bez zadani (pfesazeni = radius nastroje)

L-OFFS Méfeni radiusu: pfipustné presazeni nastroje vici offsetToolAxis  Presazeni nastroje - délka?
mezi horni hranou snimaciho hrotu a dolni hranou nastroje.
Pfednastaveni: 0

LBREAK Pfipustna odchylka od délky nastroje L pro zjisténi zlomeni. Je-li  Tolerance zlomeni: délka?
tato zadana hodnota prekro¢ena, TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm

RBREAK Pfipustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi zlomeni. Je-  Tolerance zlomeni: radius?

li zadana hodnota prekro¢ena, pak TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm




Priklady zadani pro bézné typy nastrojt

Typ nastroje

CuT

R-OFFS

L-OFFS

Vrtak

— (bez funkce)

0 (pfesazeni neni tfeba,
jelikoz se ma méfit hrot
vrtaku)

Valcova fréza o priméru
<19 mm

4 (4 brity)

0 (pfesazeni neni tfeba,
jelikoz priimér nastroje je
mensi nez priimér
kotou€ku TT)

0 (pfi méfeni radiusu neni
pfidavné pfesazeni nutné.
PouZije se pfesazeni z
offsetTool Axis)

Valcova fréza o priméru
>19 mm

4 (4 brity)

R (pfesazeni je nutné, jelikoz
pramér nastroje je vétsi nez
pramér kotoucku TT)

0 (pfi méfeni radiusu neni
pfidavné pfesazeni nutné.
PouZije se pfesazeni z
offsetTool Axis)

Radiusova fréza

4 (4 brity)

0 (pfesazeni neni tfeba,
jelikoz se ma méfit jizni pol
koule)

5 (jako presazeni definujte
vzdy radius nastroje, aby
se v radiusu neméfil
pramér)




4.2 Disponibilni cykly

Prehled

Cykly méfeni nastroju programujete v rezimu Programovani pomoci
klavesy TOUCH PROBE. K dispozici jsou nasledujici cykly:

Cyklus Stary format Novy format

Kalibrace dotykové sondy TT

Mé&feni délky nastroje a1 as1
Méfeni radiusu nastroje oz sz
2 2

Méfeni délky a radiusu
nastroje

@ Cykly méfeni pracuji pouze pfi aktivni centralni paméti
nastroji TOOL.T.
Pfed zahajenim prace s méficimi cykly musite mit zadané
vSechny udaje potfebné k proméfeni do centralni paméti
nastrojl a mit vyvolany promérovany nastroj pomoci
TOOL CALL.

Rozdily mezi cykly 31 az 33 a 481 az 483

Obsah funkci a priibéh cyklu je zcela stejny. Mezi cykly 31 az 33 a 481
az 483 jsou pouze tyto dva rozdily:
Cykly 481 az 483 jsou k dispozici pod G481 az G483 i v DIN/ISO

Namisto volitelnych parametr( stavu méfeni pouzivaji nové cykly
pevny parametr Q199



Kalibrace TT (cyklus dotykové sondy 30
nebo 480, DIN/ISO: G480)

Lfé—' Funkci kalibraéniho cyklu definuje vyrobce vaseho stroje.
Informujte se ve vasi pfiruc¢ce ke stroji.

Pred provedenim kalibrace musite zanést do tabulky
nastroju TOOL.T presny radius a prfesnou délku
kalibracniho nastroje.

Ve strojnich parametrech centerPos > [0] az [2] se musi
definovat poloha dotykové sondy v pracovnim prostoru
stroje.

Zmeénite-li néktery ze strojnich parametr( centerPos > [0]
az [2], pak musite kalibrovat znovu.

Dotykovou sondu kalibrujte méficim cyklem TCH PROBE 30 nebo
TCH PROBE 480(viz téz ,Rozdily mezi cykly 31 az 33 a 481 az 483"
na strané 150). Proces kalibrace probiha automaticky. TNC také
automaticky zjisti pfesazeni stfedu kalibraéniho nastroje. Za tim
ucelem otoCi TNC vieteno po poloviné kalibra¢niho cyklu o 180 °.

Jako kalibrani nastroj pouzivejte pfesny valec, napfiklad valcovy
hfidel. TNC ulozi kalibraéni hodnoty a pfi pFistim promérfovani nastroje
je vezme do uvahy.

Bezpeténa vyska: zadejte polohu v ose vietena, v niz je
; vylou€ena kolize s obrobky nebo upinacimi

aso prostredky. Bezpecna vyska se vztahuje k aktivnimu
T B vztaznému bodu obrobku. Je-li zadana bezpec¢na
vy8ka tak mald, Ze by Spicka nastroje leZzela pod horni
hranou kotouc¢ku, umisti TNC automaticky kalibracni
nastroj nad kotoucek (bezpecénostni zéna z
safetyDistStylus).

Példa: NC-bloky se starym formatem

6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRACE
8 TCH PROBE 30.1 VYSKA: +90

Példa: NC-bloky s novym formatem

6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBRACE
Q260=+100;BEZPECNA VYSKA



Méreni délky nastroje (cyklus dotykové sondy 31
nebo 481, DIN/ISO: G481)

Pfed prvnim mérenim nastroje zadejte do tabulky nastrojl
@5 TOOL.T priblizny radius, pfibliznou délku, pocet bfitl a
smér fezani daného nastroje.

K proméfeni délky nastroje naprogramujte méfici cyklus TCH PROBE
31 nebo TCH PROBE 480 (viz téz ,Rozdily mezi cykly 31 az 33 a 481
az 483" na strané 150). Pomoci zadavacich parametri muzete délku
nastroje urcit tfemi riznymi zplsoby:

Je-li primér nastroje vétsi nez primér méfici plochy TT, pak
promérujte s rotujicim nastrojem

Je-li primér nastroje mensi nez je primeér méfici plochy TT, nebo
kdyZz urcéujete délku vrtaku &i radiusovych fréz, pak promérujte s
nastrojem v klidu

Je-li primér nastroje vétsi nez prGmér méfici plochy TT, pak
proméfujte jednotlivé bfity s nastrojem v klidu

Pribéh ,,Méreni rotujicim nastrojem“

Ke zjisténi nejdelSiho bfitu najizdi méfeny nastroj s pfesazenim ke
stfedu dotykové sondy a s otaenim k méfici plode sondy TT.
Pfesazeni naprogramujete v tabulce nastrojii pod Pfesazenim
nastroje: Radius (R-OFFS).

Pribéh ,,Méreni s nastrojem v klidovém stavu“ (napfiklad pro
vrtaky)

Méfenym nastrojem se najede nad stfed méfici plochy. Pak se najede
pfi stojicim vietenu k méfici ploSe dotykové sondy. Pro toto méfeni
zaneste pfesazeni nastroje: Radius (R-OFFS) do tabulky nastroju jako
-0

Pribéh ,,Méreni jednotlivych britd*

TNC umisti promé&fovany nastroj boéné vedle snimaci hlavy. Celni
plocha nastroje se pfitom nachazi pod horni hranou snimaci hlavy, jak
je uréeno v offsetToolAxis. V tabulce nastroju muzete pod Pfesazeni
nastroje: Délka (L-OFFS) stanovit pfidavné pfesazeni. TNC snima s
rotujicim nastrojem radialné, aby se urcil vychozi uhel k proméfovani
jednotlivych bfitd. Potom proméfuje délku vSech bfitd zménou
orientace vietena. K tomuto méreni naprogramujte PROMEROVANI
BRITU v CYKLU TCH PROBE 31 = 1.

Méfeni jednotlivych bfitd mizete provadét u nastrojii az s
QI_% 20 brity.



Definice cyklu

Nastroj méfit = 0 / kontrola = 1: uréeni, zda se nastroj
bude promérovat poprvé, nebo zda si prejete
prekontrolovat jiz proméfeny nastroj. PFi prvnim
promérfeni prepiSe TNC délku nastroje L v centralni
paméti nastroju TOOL.T a nastavi hodnotu delta DL =
0. Jestlize néastroj kontrolujete, pak se naméfena
délka porovna s délkou nastroje L z TOOL.T. TNC
vypocita odchylku se spravnym znaménkem a
zanese ji do TOOL.T jako delta-hodnotu DL. Kromé
toho je odchylka k dispozici také v Q-parametru Q115.
Je-li hodnota delta vétSi nez pfipustna tolerance
opotfebeni nebo ulomeni pro délku nastroje, TNC
nastroj zablokuje (stav L v TOOL.T).

Cislo parametru pro vysledek?: &islo parametru, do
néhoz TNC ulozi stav méfeni:

0,0: nastroj je v toleranci

1,0: nastroj je opotfeben (LTOL prekroeno)

2,0: nastroj je zlomen (LBREAK pfekro¢eno). Jestlize
nechcete vysledek méfeni v programu dale
zpracovavat, potvrdte dialogovou otazku klavesou
NO ENT.

Bezpecna vyska: zadejte polohu v ose vietena, v niz je
vyloucena kolize s obrobky nebo upinacimi
prostiedky. Bezpecna vySka se vztahuje k aktivnimu
vztaznému bodu obrobku. Je-li zadana bezpecna
vyska tak mala, ze by Spicka nastroje lezela pod horni
hranou kotou€ku, umisti TNC automaticky nastroj nad
kotoucek (bezpecnostni zona z safetyDistStylus).

Meéi‘eni bFita 0=ne / 1=ano: ur€eni, zda se ma provést
méfeni jednotlivych bfitd (maximalné Ize proméfit 20
bfitd)

Példa: Prvni proméfeni s rotujicim nastrojem;
stary format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 DELKA NASTROJE

8 TCH PROBE 31.1 KONTROLA: 0

9 TCH PROBE 31.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 31.3 MERENI BRITU: 0

Példa: Kontrola s promérenim jednotlivych bfitd,
stav ulozit do Q5; stary format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 DELKA NASTROJE

8 TCH PROBE 31.1 KONTROLA: 1 Q5

9 TCH PROBE 31.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 31.3 MERENI BRITU: 1

Példa: NC-bloky; novy format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 481 DELKA NASTROJE
Q340=1 ;KONTROLA
Q260=+100;BEZPECNA VYSKA
Q341=1 ;MERENIi BRITU



Méreni radiusu nastroje (cyklus dotykové
sondy 32 nebo 482, DIN/ISO: G482)

Pfed prvnim mérenim nastroje zadejte do tabulky nastrojl
@5 TOOL.T priblizny radius, pfibliznou délku, pocet bfitl a
smér fezani daného nastroje.

K proméfeni radiusu nastroje naprogramujte méfici cyklus TCH
PROBE 32 nebo TCH PROBE 482 (viz téz ,Rozdily mezi cykly 31 az
33 a 481 az 483” na strané 150). Pomoci zadavacich parametra
muZete radius nastroje urcit dvéma rliznymi zplsoby:

Proméfeni s rotujicim nastrojem

Proméreni s rotujicim nastrojem a naslednym proméfenim
jednotlivych bfitl

@ Vélcovité nastroje s diamantovym povrchem je mozné
proméfit se stojicim vietenem. K tomu musite definovat v
tabulce nastroju pocet bfitll CUT jako 0 a upravit strojni
parametr CfgToolMeasurement. Informujte se ve vasi
pfiruéce ke stroji.

Prabéh méreni

TNC umisti promé&fovany nastroj boéné vedle snimaci hlavy. Celni
plocha frézy se pfitom nachazi pod horni hranou snimaci hlavy, jak je
uréeno v offsetToolAxis. TNC snima s rotujicim nastrojem radialné.
Pokud se maji dodate¢né provést méreni jednotlivych bfitl, pak se
proméruji radiusy vSech bfitd pomoci orientace vietena.



Definice cyklu

Nastroj méfit = 0 / kontrola = 1: uréeni, zda se nastroj
bude méfit poprvé, nebo zda se ma prezkouset jiz
proméfeny nastroj. Pfi prvnim proméfeni prepise
TNC radius nastroje R v centralni paméti nastrojl
TOOL.T a nastavi hodnotu delta DR = 0. Jestlize
nastroj kontrolujete, pak se naméreny radius porovna
s radiusem nastroje R z TOOL.T. TNC vypocita
odchylku se spravnym znaménkem a zanese ji do
TOOL.T jako delta-hodnotu DR. Kromé toho je
odchylka k dispozici také v Q-parametru Q116. Je-li
hodnota delta vétSi nez pfipustna tolerance
opotfebeni nebo zlomeni pro radius nastroje, TNC
nastroj zablokuje (stav L v TOOL.T).

Cislo parametru pro vysledek?: &islo parametru, do
néhoz TNC ulozi stav méfeni:

0,0: nastroj je v toleranci

1,0: nastroj je opotfeben (RTOL piekroceno)

2,0: nastroj je zlomen (RBREAK piekroceno). Jestlize
nechcete vysledek méfeni v programu dale
zpracovavat, potvrdte dialogovou otazku klavesou
NO ENT.

Bezpecna vyska: zadejte polohu v ose vietena, v niz je
vyloucena kolize s obrobky nebo upinacimi
prostiedky. Bezpecna vySka se vztahuje k aktivnimu
vztaznému bodu obrobku. Je-li zadana bezpecna
vyska tak mala, ze by Spicka nastroje lezela pod horni
hranou kotou€ku, umisti TNC automaticky nastroj nad
kotoucek (bezpecnostni zona z safetyDistStylus).

Meéi‘eni bFita 0=ne / 1=ano: ur€eni, zda se ma provést
navic méfeni jednotlivych bfitll (maximalné Ize
proméfit 20 bfitd)

Példa: Prvni proméfeni s rotujicim nastrojem;
stary format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 RADIUS NASTROJE

8 TCH PROBE 32.1 KONTROLA: 0

9 TCH PROBE 32.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 32.3 MERENI BRITU: 0

Példa: Kontrola s promérenim jednotlivych bfitd,
stav ulozit do Q5; stary format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 RADIUS NASTROJE

8 TCH PROBE 32.1 KONTROLA: 1 Q5

9 TCH PROBE 32.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 32.3 MERENI BRITU: 1

Példa: NC-bloky; novy format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 482 RADIUS NASTROJE
Q340=1 ;KONTROLA
Q260=+100;BEZPECNA VYSKA
Q341=1 ;MERENIi BRITU



Kompletni proméreni nastroje (cyklus dotykové
sondy 33 nebo 483, DIN/ISO: G483)

Pfed prvnim mérenim nastroje zadejte do tabulky nastrojl
@5 TOOL.T priblizny radius, pfibliznou délku, pocet bfitl a
smér fezani daného nastroje.

Pro kompletni méfeni nastroje (délky a radiusu) naprogramujte méfici
cyklus TCH PROBE 33 nebo TCH PROBE482 (viz téz ,Rozdily mezi
cykly 31 az 33 a 481 az 483” na strané 150). Cyklus je zvlasté vhodny
pro prvni proméfeni nastrojli, protoZe ve srovnani s jednotlivym
promé&Ffovanim délky a radiusu znamena znacnou usporu ¢asu.
Pomoci zadavacich parametrd mizete nastroj proméfit dvéma
riznymi zpusoby:

Proméfeni s rotujicim nastrojem

ProméFeni s rotujicim nastrojem a naslednym proméfenim
jednotlivych bfitl

@ Vélcovité nastroje s diamantovym povrchem je mozné
proméfit se stojicim vietenem. K tomu musite definovat v
tabulce nastroju pocet britil CUT jako 0 a upravit strojni
parametr CfgToolMeasurement. Informujte se ve vasi
pfiruéce ke stroji.

Prabéh méreni

TNC proméfi nastroj podle pevné stanoveného naprogramovaného
postupu. Nejdfive se méfi radius nastroje a poté délka nastroje.
Priibéh méfeni odpovida priibéhim v méficich cyklech 31 a 32.



Definice cyklu
Nistroj méFit = 0 / kontrola = 1: uréeni, zda se nastroj  Példa: Prvni proméfeni s rotujicim nastrojem;

bude proméfovat poprvé, nebo zda si pfejete stary format
P pFfekontrolovat jiz promé&feny nastroj. PFi prvnim
. proméfeni piepise TNC radius nastroje R a délku 6 TOOL CALL 12 Z
nastroje L v centralni paméti nastroji TOOL.T a 7 TCH PROBE 33.0 MERENI NASTROJE

nastavi hodnoty delta DR a DL = 0. JestliZze nastroj

kontrolujete, pak se naméfena data nastroje porovnaji 8 TCH PROBE 33.1 KONTROLA: 0

s daty nastroje z TOOL.T. TNC vypocita odchylky se 9 TCH PROBE 33.2 VYSKA: +120

spravnym znaménkem a zanese je do TOOL.T jako P —

delta-hodnoty DR a DL. Kromé& toho jsou odchylky k 10 TCH PROBE 33.3 MERENI BRITU: 0
dispozici také v Q-parametrech Q115 a Q116. Je-li

néktera z hodnot delta vétsi nez pfFipustné tolerance Példa: Kontrola s proméfenim jednotlivych bfitc,
opotiebeni nebo zlomeni, TNC nastroj zablokuje (stav  stav uloZit do Q5; stary formét

L v TOOL.T)

¥ TOOL CALL 12 Z

Cislo parametru pro vysledek?: ¢islo parametru, do 6 TOOL € —

néhoz TNC ulozi stav méfeni: 7 TCH PROBE 33.0 MERENI NASTROJE
0,0: nastroj je v toleranci ;

1,0: nastroj je opotfeben (LTOL a/nebo RTOL § TCH PROBE 33.1 K(r)z\ITROLA' 105
pfekroceno) 9 TCH PROBE 33.2 VYSKA: +120

2,0: nastroj je zlomen (LBREAK a/nebo RBREAK 10 TCH PROBE 33.3 MERENI BRITU: 1

prekroeno). Jestlize nechcete vysledek méreni v

programu dale zpracovavat, potvrdte dialogovou 3 : 3
otazku klavesou NO ENT. Példa: NC-bloky; novy format

Bezpeténa vyska: zadejte polohu v ose vietena, v niz je 6 TOOL CALL 12 Z

vylou€ena kolize s obrobky nebo upinacimi S
prostfedky. Bezpecna vyska se vztahuje k aktivnimu R O SR OTE
vztaznému bodu obrobku. Je-li zadana bezpena Q340=1 ;KONTROLA

vy8ka tak mald, Ze by Spicka nastroje leZela pod horni = ] IRy G
hranou kotouc¢ku, umisti TNC automaticky nastroj nad Q= ’BI::%PEC,N‘% AR
kotoucek (bezpecnostni zona z safetyDistStylus). Q341=1 ;MERENI BRITU

Méfeni bFiti 0=ne / 1=ano: urCeni, zda se ma provést
navic méfeni jednotlivych bfitd (maximalné Ize
proméfit 20 bfitd)
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Prevzeti vysledkl snimani ... 27
Tabulka Preset ... 64

Prevzeti vysledkl snimani ... 28
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Vysledek - parametr ... 64, 107
Vysledky méfeni v Q-
parametrech ... 64, 107

Vicenasobné méfeni ... 20
Vztazny bod

ulozit do tabulky nulovych

bodu ... 64
ulozit do tabulky Preset ... 64

z
Zakladni natoceni
pfimé nastaveni ... 56
zjist ovani béhem chodu
programu ... 42
zjisténi v ru€nim provoznim
rezimu ... 32
Zapis sejmutych hodnot do tabulky
Preset ... 28
Zapsani sejmutych hodnot do tabulky
nulovych bod( ... 27
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Cykly dotykové sondy Q

Cislo Oznageni cvkl DEF- CALL- o

cyklu yKid aktivni aktivni Strana

0 Vztazna rovina Strana 109

1 Vztazny bod polarné Strana 110

3 Méreni Strana 142

30 Kalibrace dotykové sondy TT Strana 151

31 Mé&feni / kontrola délky nastroje Strana 152

32 Mé&feni / kontrola radiusu nastroje Strana 154

33 Mé&reni / kontrola délky a radiusu nastroje Strana 156

400 Zakladni nato€eni pomoci dvou bodu Strana 44

401 Zakladni nato¢eni pomoci dvou dér Strana 46

402 Zakladni nato¢eni pomoci dvou ¢epl Strana 49

403 Kompenzace Sikmé polohy nato¢enim v ose Strana 52

404 Nastaveni zakladniho natoceni Strana 56

405 Kompenzace $ikmé polohy osou C Strana 57

408 Nastaveni vztazného bodu do stfedu drazky (funkce FCL 3) Strana 65

409 Nastaveni vztazného bodu do stfedu vystupku (funkce FCL 3) Strana 68

410 Nastaveni vztazného bodu uvnitf obdélniku (do stfedu kapsy) Strana 71

411 Nastaveni vztazného bodu zvenku obdélniku (do stfedu Eepu) Strana 74

412 Nastaveni vztazného bodu uvnitf kruhu (dira) Strana 77

413 Nastaveni vztazného bodu zvenku kruhu (¢ep) Strana 81

414 Nastaveni vztazného bodu zvenku rohu Strana 85

415 Nastaveni vztazného bodu uvnitf rohu Strana 88

416 Nastaveni vztazného bodu do stfedu rozteéné kruznice Strana 91

417 Nastaveni vztazného bodu v ose dotykové sondy Strana 94

418 Nastaveni vztazného bodu do stfedu Ctyr dér Strana 96

419 Nastaveni vztazného bodu do jednotlivé, volitelné osy Strana 99

420 Mé&feni uhlu obrobku Strana 111
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S;T(II?J Oznaceni cyklu aDI(EtIi:\;ni gﬁk};‘] Strana

421 Méfeni obrobku kruh zevnitf (dira) Strana 113
422 Méfeni obrobku kruh zvenku (Cep) Strana 116
423 Méfeni obrobku obdélnik zevnitf Strana 119
424 Méfeni obrobku obdélnik zvenku Strana 122
425 Mé&feni obrobku - Sitka zevnitf (drazka) Strana 125
426 Méfeni obrobku - Sitka zvenku (vystupek) Strana 127
427 Méfeni obrobku - jednotliva, volitelna osa Strana 129
430 Méfeni obrobku - rozte€¢na kruznice Strana 132
431 Méfeni obrobku - rovina Strana 135
480 Kalibrace dotykové sondy TT Strana 151
481 Mé&feni / kontrola délky nastroje Strana 152
482 Méfeni / kontrola radiusu nastroje Strana 154
483 Méfeni / kontrola délky a radiusu nastroje Strana 156
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DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Stralke 5
83301 Traunreut, Germany

= +49 (8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 32-1000

Measuring systems @ +49 (8669) 31-3104
E-Mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support = +49 (8669) 31-3101
E-Mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 (8669) 31-3103
E-Mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

PLC programming ®© +49 (8669) 31-3102
E-Mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls = +49 (8669) 31-3105
E-Mail: service.lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de

3D-dotykové sondy HEIDENHAIN

e %4

Vam pomahaiji zkracovat vedlejsi Casy:
napriklad

e vyrovnavani obrobku

e definovani vztaznych bod
e promeéfovani obrobku

e (digitalizace 3D-tvaru

s obrobkovymi dotykovymi sondami
TS 220 s kabelem
TS 640 s infraCervenym pfenosem

e promérovani nastroj
e kontrola opotrebeni
e detekce lomu nastroje

s nastrojovymi dotykovymi sondami B
TT 140 1 '’ B
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