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1.1 A kézikonyvrél

Biztonsagi Utmutatasok
Vegye figyelembe a jelen dokumentaciéban, valamint a

utmutatasokat!

A biztonsagi utmutatasok a szoftver és berendezések kezelése
kapcsan fellépd veszélyekre figyelmeztetnek, ramutatva az ilyen
veszélyek elkerllésének médijara is. A veszélyek sulyossaguk
szerint kiilénb6z6 csoportokba sorolhatok:

Veszély személyekre vonatkozo veszélyhelyzetet jelez.
Amennyiben a veszélyek elkerilésére vonatkozo6 utmutatasokat
nem tartja be, gy a veszélyhelyzet biztosan halalhoz vagy
sulyos testi sériiléshez vezet.

Figyelmeztetés személyekre vonatkozé veszélyhelyzetet jelez.
Amennyiben a veszélyek elkerilésére vonatkoz6 utmutatasokat
nem tartja be, gy a veszélyhelyzet elérelathatéan halalhoz
vagy sulyos testi sériiléshez vezet.

AFIGYELEM

Figyelem személyekre vonatkozo veszélyhelyzetet jelez.
Amennyiben a veszélyek elkerulésére vonatkoz6 utmutatasokat
nem tartja be, ugy a veszélyhelyzet elérelathatéan konnyii testi
séruléshez vezet.

Utmutatas targyakra vagy adatokra vonatkozé veszélyhelyzetet
jelez. Amennyiben a veszélyek elkertlésére vonatkozd
utmutatédsokat nem tartja be, ugy a veszélyhelyzet
elérelathatéan targyi karokhoz vezet.

Biztonsagi utmutatasokon beliili informaciok sorrendje
A biztonsagi utmutatasok alabbi négy részbdl allnak:

m A figyelmeztetd sz6 a veszély sulyossagat jelzi

= A veszély jellege és forrasa

B A veszély figyelmen kivil hagyasanak kdvetkezményei, pl.
"Alabbi megmunkalasok esetén utkdzésveszély all fenn"

®  Elharitads — intézkedések a veszély elkerllésére

Alapismeretek | A kézikonyvrdl
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Biztonsagi Utmutatasok
A jelen utmutatéban 1évé biztonsagi utmutatasok betartasaval a

szoftver hibaktél mentes és hatékony hasznalatat biztositja.
A jelen utmutaté alabbi biztonsagi utmutatasokat tartalmazza:

o Az informécid szimbdlum egy tippre utal.
A tipp fontos tovabbi vagy kiegészité informaciokat ad.

@ Ez a szimbdlum arra szdlitja fel, hogy tartsa be az
eredeti berendezésgyarto biztonsagi utmutatojat. Ez a
szimbolum a gépfliggd funkciokra hivja fel a figyelmet.
A kezel6re és a berendezésre vonatkozo lehetséges
veszélyeket a gépkonyv irja le.

@ A kdnyvszimbolum mas, kiils6 dokumentacidkra valé
hivatkozast jelent, példaul a berendezésgyarté vagy

Moédositasokat javasolna vagy hibat fedezett fel?

Dokumentumainkat folyamatosan igyeksziink az On érdekében
javitani. Kérjuk, segitsen minket ebben és ossza meg valtoztatasi
javaslatait alabbi email cimre irt levélben:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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1.2 Vezérl6 tipusa, szoftver és funkciok

Ez a kézikdnyv olyan programozoéi funkciokat ir le, amik a
vezérlésekben az alabbi NC-szoftverszamtol érhetéek el.

Vezérl6 tipus NC szoftver szama
TNC 620 817600-08
TNC 620 E 817601-08
TNC 620 Programozo allomas 817605-08

Az E betl a vezérl6 export verzidjat jeldli. Alabbi szoftveropciok

nem vagy csak korlatozottan élinak exportverzié esetén

rendelkezésre:

® Haladd Funkcio Beallitas 2 (opcid 9) 4 f6orsé interpolaciora
korlatozodva

m KinematicsComp (opcio6 52)

A szerszamgépgyarto a vezerl6 hasznalhato teljesitmeényi jellemz6it

a szerszadmgéphez paraméterezéssel igazitja. Igy lehetséges, hogy

a jelen kézikényv néhany olyan funkciét is tartalmaz, amely nem all

minden vezeérl6nél rendelkezésre.

Vezérlési funkciok, amelyek nem minden gépen allnak
rendelkezésre, példaul alabbiak:

B Szerszdmbemérés TT-vel

Berendezésének tényleges miszaki jellemzéinek megismeréséhez
forduljon a gép gyartéjahoz.

Tobb gépgyarto, igy a HEIDENHAIN is, tanfolyamokat ajanl a
HEIDENHAIN vezérlék programozasahoz. Tanfolyamainkat azért is
javasoljuk, mert igy lehet6sége nyilik mélyebben megismerkedni a
vezérl6 funkcidival.

@ Hasznalati utasitas:

A Mérési ciklusokkal nem kapcsolatos valamennyi
ciklust a Megmunkalasi ciklusok programozasa
felhasznaldi kézikdnyvek irjak le. Ha sziiksége van a
kézikdnyvre, forduljon a HEIDENHAIN képviselethez.

Megmunkalasi ciklusok programozasa Felhasznaloi
kézikdnyv azonositoja: 1303427-xx

@ Felhasznalé6i kézikonyv:
A ciklusokkal nem kapcsolatos vezérlé funkcidkat a
TNC 620 felhasznaloi kézikonyv irja le. Ha sziiksége
van a kézikonyvre, forduljon a HEIDENHAIN
képviselethez.
ID felhasznaldi kézikdnyv Klartext programozas:
1096883-xx
ID felhasznaldi kézikdnyv DIN/ISO programozas:
1096887-xx
ID felhasznaldi kézikdnyv, beallitas, NC programok
tesztelése és végrehajtasa: 1263172-xx
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Szoftver-opcidk

A TNC 620 kuldnb6z8 szoftver-opcidval rendelkezik, amiket gépének gyartdja engedélyezhet. Az egyes opcidk az

alabbi funkcidkat tartalmazzak:

Bovitd tengely (opcid 0 és opcid 1)

Bovité tengely Kiegészit 1. és 2. vezérl6hurok

Haladé Funkcié Beallitas 1 (opcié 8)

Bovitett funkciok Csoport 1 Megmunkalas korasztalokkal

Hengerpalaston 1évé kontur, mint két siktengelyé
El6tolas programozhaté mm/perc-ben is

Koordinata atalakitasok:
Munkasik dontése

Haladé Funkcié Beallitas 2 (opcié 9)

Bévitett funkcidok Csoport 2 3D-s megmunkalas:

Export licensz sziikséges m
|

3D-s szerszamkorrekcio fellileti normalvektorokkal

Az elektronikus kézikerék hasznalataval a billen6fej sz6gének
modositdsa program kézben;

Point Management)

Konturra meréleges szerszamirany megtartasa
szerszamsugar korrekcidjanak iranya merdleges a szerszam
irdnyara

Manuadlis mozgatas az aktiv szerszamtengely rendszerben

Interpolacio:
Egyenes > 4 tengelyen (export engedély sziikséges)

Tapintéfunkciok (opcioé 17)

Tapinté funkciok Tapintociklusok:

HEIDENHAIN DNC (opcié azonosité 18)

Hibas beallitas korrekcidja automatikus zemmadban
Bazispont beallitasa Kézi lizemmod
Nullapontfelvétel automatikus tizemmaddban
Munkadarabok automatikus bemérése

A szerszamok automatikusan bemérheték

Kommunikacié kilsé PC alkalmazasokkal COM komponensen keresztill

Tovabbi Programozasi Lehetéségek (opcid 19)

Bovitett programozasi funkciok FK szabad kontur programozas:

Programozas HEIDENHAIN parbeszédes formatumban grafikus
tamogatassal, nem NC szamara méretezett miihelyrajzokhoz
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Tovabbi Programozasi Lehetéségek (opcio 19)

Fix ciklusok:

m  Mélyfuras, dorzsarazas, kiesztergalas, stllyesztés, kbzpontozas
® Belsd és kils6 menetek marasa

B NégyszOg- és koralaku zsebek és csapok marasa

m Sik és ferdeszogi fellletek lépteté marasa

= Egyenes és koralaku hornyok marasa

B Pontmintdzat kérén és vonalon

= Kontdrvonal, konturzseb, trochoid konturhorony

®  Gravirozas

® OEM ciklusok (szerszdmgépgyarté altal kifejlesztett specialis

ciklusok) integralhatok

Tovabbi Grafikai Lehetéségek (opcio 20)

Bovitett grafikai funkciok

Haladé Funkcié Beallitas 3 (opcio6 21)
Bovitett funkciok Csoport 3

Paletta menedzsment (opcié 22)
Palettakezeld

CAD import (opci6 42)
CAD import

KinematicsOpt (opci6 48)

Gépi kinematika Optimalizalasa

Program ellenérzd grafika, programfutas grafika
= FellInézet

B Kivetités harom sikban

® 3D-s nézet

Szerszamkorrekcio:

M120: sugarkompenzalt kontur el6szamitasa 99 NC mondatig (LOOK
AHEAD)

3D-s megmunkalas:
M118: Kézikerekes pozicionalas szuperponalasa programfutas kdzben

Munkadarab feldolgozas barmilyen sorrendben

m DXF, STEP és IGES tamogatas
= Konturok és furatmintazatok elfogadasa
®  Referenciapont kényelmes meghatarozasa

m Konturrészek grafikai tulajdonsagainak kivalasztasa parbeszédes
programokbdl

®  Aktiv kinematika allapotmentése/visszaallitasa
B Aktiv kinematika tesztelése
®  Aktiv kinematika optimalizalasa

OPC UA NC szerver 1-t8l 6-ig (Opciok 56-t6l 61-ig)

Standardizalt port

24

Az OPC UA NC szerver standardizalt portot (OPC UA) biztosit a vezérld
adataihoz és funkcidihoz val6 kiilsé hozzaféréshez.

Ezen szoftveropcioval akar hat parhuzamos klienskapcsolatot is létre
tud hozni.
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Bovitett szerszamkezel6 (opcié 93)

Bovitett szerszamkezel6 Python-alapu

Tavoli Hozzaférés (opcio 133)

Kiils6 szamitégép egységek tavoli = Windows egy kulén szamitogép egységen
hozzaférése = Felhasznaloi interfészen keresztiil

Statusz jelentés interfész — SRI (opcié 137)

Http hozzaférés a vezérlé B A statuszvaltozasok idépontjanak kiolvasasa
statuszahoz = Az aktiv NC programok kiolvasasa

Keresztdeformacié kompenzacié — CTC (opcié 141)

Tengelykapcsolasok kompenzaciéja = Dinamikusan okozott pozicideltérések meghatarozasa
tengelygyorsulason keresztil

® TCP kompenzacio (Tool Center Point)

Adaptiv poziciészabalyozas — PAC (opci6 142)
Adaptiv pozicioszabalyozas B Szabalyozo6-paraméterek beallitdsa a munkatérbeli tengelyallasok
figgvényében
®  Szabalyozo6-paraméterek beallitasa a tengely sebességének vagy
gyorsulasanak figgvényében
Adaptiv terhelésszabalyozas — LAC (opcid 143)

Adaptiv terhelésszabalyozas = Munkadarab sulyanak és a surlédasi erének az automatikus
meghatarozasa

®  Szabalyozo-paraméterek beallitasa az aktualis munkadarabméretek
figgvényében
Aktiv rezgéskompenzacio — ACC (opcio azonosité 145)
Aktiv rezgésszabalyozas Teljesen automatikus funkcié a megmunkalas alatti
rezgésszabalyzashoz
Machine Vibration Control — MVC (opci6 146)

Gépek rezgéscsillapitasa Gépek rezgéseinek csillapitasa a munkadarab felliletének javitasa
érdekében az alabbi funkciokon keresztil:

= AVD Active Vibration Damping
= FSC Frequency Shaping Control

Batch Process Manager (opci6 154)

Batch Process Manager Gyartasi megbizasok tervezése

Komponens felligyelet (opcié 155)

Komponensfeliigyelet kiilsé Konfiguralt gépkomponensek felligyelete tulterhelésre
érzékel6k nélkiil

Opt. Contour Milling (opcio6 167)

Optimalizalt konturciklusok Orvénymaras-ciklusok tetszéleges zsebek és szigetek
megmunkalasahoz
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Tovabbi elérhet6 opciok

@ A HEIDENHAIN tovabbi szoftver-bévitményeket és
szoftver-opcidkat kinal, amiket kizarélag a gép gyartoja
konfiguralhat és alkalmazhat. llyen példaul az FS
funkcionalis biztonsag
Tovabbi informacidkat gépgyartéjanak
dokumentacidéjaban vagy az Opciok és tartozékok
prospektusban talal.

ID: 827222-xx

Fejlesztés allasa (frissitési funkciok)

A szoftveropcidk mellett a vezérl6é szoftver tovabbi lényeges
fejlesztései a Feature Content Level (angol sz6 a fejlettségi szintre)
frissitési funkcidkon keresztil toérténnek. Az FCL-hez tartozé
funkcidok nem érheték el a vezérld szoftverének frissitésével.

o Minden frissitési funkcié kuldn dij nélkul érhetd el,
amikor Uj gépet helyez tzembe.

A frissitési funkcidkat a kézikdnyvben FCL n jel6léssel talélja, ahol
az n a fejlesztési verzié folyamatos szamozasat jeldli.

Az FCL funkciodk allandé engedélyezéséhez vasaroljon kédszamot.
Tovabbi informacidért 1épjen kapcsolatba a gép gyartéjaval vagy a
HEIDENHAIN képviselettel.

Miikodés leend6 helye

A vezérlé az EN 55022 szabvanynak megfelel6en A osztalyuak,
ami azt jelenti, hogy els6sorban ipari kbrnyezetben hasznalhatok.

Jogi informacié
A vezérlbszoftver nyilt forraskodu szoftvert tartalmaz, melynek

alkalmazasa specialis hasznalati feltételekhez kotott. Ezek a
felhasznalasi feltételek els6bbséget élveznek.

Tovabbi informacidkat itt talalhat a vezérlésrél:

» Nyomja meg a MOD gombot a Beallitasok és informacio
parbeszéd megnyitasahoz

» Valassza a parbeszédben a Kulcsszam megadasa-t

> Nyomja meg a LICENC-UTMUTATOK funkciégombot vagy
valassza ki a Beallitasok és informacio, Altalanos informacié
— Licenc-informacioé parbeszédben kdzvetlendl

A vezérlészoftver ezen felll a Softing Industrial Automation GmbH
OPC UA szoftverének binaris kdnyvtarait tartalmazza. Ezekre a
HEIDENHAIN és a Softing Industrial Automation GmbH kozotti
tovabbi felhasznalasi feltételek els6bbséget élveznek.

Az OPC UA NC vagy DNC szerver alkalmazasakor befolyasolhatja
a vezeérlés viselkedését. Hatarozza meg ezért ezen pontok
hasznalata el6tt, hogy a vezérl6 tovabbra is hibafunkcidk

nélkil vagy performance beallasokkal legyen lizemeltethets. A
rendszerteszt végrehajtasa a kommunikaciés portokat hasznalo
szoftver gyartojanak a feleléssége.
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Opcionalis paraméterek

A HEIDENHAIN folyamatosan bdviti atfogé cikluscsomagjat, ezért
egy Uj szoftver Uj Q paraméterekkel is rendelkezhet a ciklusokhoz.
Ezek az uj Q paraméterek opcionalis paraméterek, melyek nem
mindegyike volt elérhetd a régebbi szoftververziékban. Egy cikluson
belll mindig a ciklus végén talalhatéak. Azt, hogy az adott szoftver
mely Uj opcionalis Q paraméterekkel rendelkezik, az attekintésben
talélja "81760x-08 szoftverek Uj és modositott ciklus funkcioi".

On déntheti el, hogy meg kivanja-e hatarozni az opcionalis Q
paramétereket, vagy azokat a NO ENT gombbal t6rdIni kivanja.
Az alapértelmezett értékeket is atveheti. Ha véletlenl tordlt egy
opcionalis Q paramétert, vagy szoftverfrissités utan béviteni
szeretné a ciklusokat a mar meglévé NC programokban , akkor

az opcionalis Q paramétereket utdlag is beszurhatja a ciklusokba.
Ehhez alabbiak szerint kell eljarnia.

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:
» Ciklusmeghatarozas meghivasa

» Nyomja meg a jobboldali nyil gombot, mig az Gj Q paraméter
meg nem jelenik

» Megadott standard érték atvétele

vagy

» Erték megadasa

» Amennyiben az Uj Q paramétert szeretné atvenni, ugy lépjen ki
a menibdl a jobboldali nyil gomb ismételt megnyomasaval vagy
az END segitségével

» Ha pedig nem szeretné atvenni az Uj Q paramétert, nyomja meg
a NO ENT gombot

Kompatibilitas

A régebbi HEIDENHAIN palyavezérlékdn (TNC 150 B-t6l kezdve)

létrehozott NC programokat a TNC 620 U] szoftververzioja tulnyomo

tobbségében végre tudja hajtani. Még ha uj, opcionalis ("Opcionalis

parameéterek") paramétereket is adott meglévé ciklusaihoz, az

NC programokat tovabbra is végre tudja hajtani a szokasos modon.

Ezt az elmentett alapértelmezett érték biztositja. Azonban ha

forditva, egy Ujabb SW verziéval programozott NC programot

szeretne egy régebbi vezérlén végrehajtani, ugy az adott

opcionalis Q paramétert a térdinie kell a NO ENT gombbal a ciklus

meghatarozasabdl. igy egy, a régebbi verzidkkal is kompatibilis

NC programot kap. Ha az NC mondatok érvénytelen elemeket

tartalmaznak, akkor a vezérl§ azokat a megnyitaskor ERROR

mondatként jeldli meg.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Munkadarab és szerszam mérési ciklusok programozasa | 01/2021

27



Alapismeretek | Vezérld tipusa, szoftver és funkcidk

81760x-08 szoftverek Uj és moédositott ciklus funkcioi

@ Az uj és a modositott szoftverfunkciok attekintése

A korabbi szoftververzidkra vonatkozé informaciok az

Uj és modositott szoftverfunkciok attekintése cimi
kiegészitd dokumentacidban talalhatok. Ha sziksége

van erre a dokumentaciora, forduljon a HEIDENHAIN

képviselethez.

ID: 1322094-xx

Felhasznaléi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok programozasa:
Uj funkciok:
B Ciklus 277 OCM ELLETORES (DIN/ISO: G277, opci6 167)

Ezzel a ciklussal a vezérl6 sorjatlanitia mas OCM-ciklussal

utoljara meghatarozott, nagyolt vagy simitott konturokat.
B Ciklus 1271 OCM NEGYSZOG (DIN/ISO: G1271, opci6 167)

Ezzel a ciklussal négyszdget hataroz meg, amit mas
OCM-ciklusokban zsebként, szigetként vagy sikmaras
hatarfelileteként hasznalhat.

® Ciklus 1272 OCM KOR (DIN/ISO: G1272, opci6 167)

Ezzel a ciklussal kért hataroz meg, amit mas OCM-ciklusokban
zsebként, szigetként vagy sikmaras hatarfellleteként
hasznalhat.

® Ciklus 1273 OCM HORONY / BORDA (DIN/ISO: G1273,
opcio 167)
Ezzel a ciklussal hornyot hataroz meg, amit mas
OCM-ciklusokban zsebként, szigetként vagy sikmaras
hatarfellleteként hasznalhat.

® Ciklus 1278 OCM SOKSZOG (DIN/ISO: G1278, opci6 167)

Ezzel a ciklussal sokszdget hataroz meg, amit mas
OCM-ciklusokban zsebként, szigetként vagy sikmaras
hatarfeltleteként hasznalhat.

E Ciklus 1281 OCM NEGYSZOG HATARFELULET (DIN/ISO: G1281,
opcio 167)

Ezzel a ciklussal négyszogalaku hatarolast definial a korabban
OCM-standardformak segitségével programozott szigetekhez
vagy nyitott zsebekhez.

B Ciklus 1282 OCM KOR HATARFELULET (DIN/ISO: G1282,
opcio 167)

Ezzel a ciklussal kéralaku hatarolast definial a korabban OCM-
standardformak segitségével programozott szigetekhez vagy
nyitott zsebekhez.

A vezérl6 a OCM forgacsoloadat-kalkulator-t kinalja, amivel
meghatarozhatja az optimalis forgacsolasi adatokat a 272 OCM
NAGYOLAS (DIN/ISO: G272, opci6 167) ciklushoz. Nyissa meg
a forgacsolasi adatok kalkulatorat a ciklusmeghatarozas kdzben
az OCM FORGACSOLO ADATOK funkciégomb segitségével Az
eredmeényeket kdzvetlenul atveheti a ciklusparaméterekbe.
Tovabbi informacidk: Megmunkalasi ciklusok programozésa
felhasznaldi kézikdnyv
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Modositott funkciok:

A 225 GRAVIROZ (DIN/ISO: G225) ciklussal az aktualis naptari
hetet gravirozhatja egy rendszervaltoz6 segitségével.
A 202 KIESZTERGALAS (DIN/ISO: G202) és 204 HATRAFELE
SULLYESZTS (DIN/ISO: G204 ciklusok, opcio 19) a
megmunkalas végén az orso allapotat ismét helyreallitjak a
ciklus startja el6tt.
A 206 MENETFURAS (DIN/ISO: G206), 207 MEREVSZ.
MENETFURAS (DIN/ISO: G207), 209 MENETFURAS FORGACSTR
(DIN/ISO: G209, opci6 19) és 18 MENETVAGAS (DIN/ISO: G18)
ciklusok menete a programtesztben sraffozassal van abrazolva.
Ha a meghatarozott hasznos hossz a szerszamtablazat LU
oszlopaban kisebb a mélységnél, a vezérld hibat jelez.
Az alabbi ciklusok felligyelik az LU hasznos hosszt:
Minden farasi ciklus
Minden menetfurasi ciklus
Minden zseb- és csapmegmunkalo ciklus
Ciklus 22 KINAGYOLAS (DIN/ISO: G122, opci6 19)
Ciklus 23 FENEKSIMITAS (DIN/ISO: G123, opci6 19)
Ciklus 24 OLDALSIMITAS (DIN/ISO: G124, opci6 19)
Ciklus 233 SIKMARAS (DIN/ISO: G233, opci6 19)
Ciklus 272 OCM NAGYOLAS (DIN/ISO: G272, opci6 167)
Ciklus 273 OCM FENEKSIMITAS (DIN/ISO: G273, opci6 167)
B Ciklus 274 OCM OLDALSIMITAS (DIN/ISO: G274, opcio 167)
A 251 NEGYSZOGZSEB (DIN/ISO: G251), 252 KORZSEBMARAS
(DIN/ISO: G252, opcio 19) és 272 OCM NAGYOLAS (DIN/ISO:
G272, opcid 167) ciklusok a fogasvétel palyajanak szamitasakor
figyelembe veszik az RCUTS oszlopban meghatarozott
élszélességet.
A 208 FURATMARAS (DIN/ISO: G208), 253 HORONYMARAS
(DIN/ISO: G208) és 254 IVES HORONY (DIN/ISO:
G254, opcid 19) ciklusok felligyelik az RCUTS oszlopban
meghatarozott élszélességet. Ha egy nem kézépponton atmend
éli szerszam felll a homlokélén, a vezérl6 hibat jelez.
A gép gyartoja elrejtheti a 238 GEPALLAPOT MERESE (DIN/ISO:
G238, opcid 155) ciklust.
A Q569 NYITOTT HATAROLAS paraméter a 271 OCM
KONTURADATOK (DIN/ISO: G271, opci6é 167) ciklusban ki
lett a 2 beviteli értékkel egészitve. Ezzel a kivalasztassal a
vezérl6 a CONTOUR DEF funkcion beldli els6 konturt zseb
hataroldblokkjaként értelmezi.
A 272 OCM NAGYOLAS (DIN/ISO: G272, opci6 167) ciklus ki lett
bdvitve:
= A Q576 ORSOFORDULATSZAM paraméterrel On orsé
fordulatszdmot hataroz meg a nagyoldszerszdmhoz.
= A Q579 S BEMERULESI TENYEZO paraméterrel
On egy tényezét hataroz meg a fogasvétel alatti
orsofordulatszamhoz.
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® A Q575 FOGASVETEL-STRATEGIA paraméterrel
meghatarozza, hogy a vezérl6 a konturt fentrdl lefelé vagy
forditva dolgozza-e le.

® A Q370 PALYAATFEDES paraméter maximalis beviteli
tartomanya 0,01 - 1-rél 0,04 - 1,99-re mdédosult.
® Ha a fogasvétel spiralis mozgassal nem lehetséges, a
vezeérld megkisérel valtakozé iranyu szerszammozgassal
bemerdini.
E A 273 OCM FENEKSIMITAS (DIN/ISO: G273, opcio 167) ciklus ki
lett bévitve:

A rendszer az alabbi paraméterekkel béviilt:

B Q595 STRATEGIA: Megmunkalas valtozatlan
palyatavolsagokkal vagy konstans forgacslevalasztasi
szoggel

B Q577 RAALLASI SUGARTENYEZO: Szerszamsugar tényezéje
a raallasi sugar beallitasahoz

Tovabbi informacidk: Megmunkalasi ciklusok programozasa

felhasznaldi kézikonyv

Felhasznal6i kézikonyv Munkadarab és szerszam mérési
ciklusok programozasa:

Modositott funkciok

= A 480 TT KALIBRALASA (DIN/ISO: G480) és 484 IR-TT
KALIBRALAS (DIN/ISO: G484, opci6 17) ciklusokkal a szerszam-
tapintérendszert hasab alaku tapintéelemekkel kalibralhatja.

Tovabbi informacié: "TT KALIBRALAS (ciklus 30 vagy 480,
DIN/ISO: G480, opcid #17)", oldal 259

Tovabbi informacié: "IR-TT KALIBRALAS (Ciklus 484, DIN/
ISO: G484, opcid #17)", oldal 274

B A 483 SZERSZAM MERESE (DIN/ISO: G483, opci6 17) ciklus
forgd szerszamoknal el6szor a szerszamhosszt, majd a
szerszamsugarat méri meg.

Tovabbi informacid: "Szerszam komplett mérése (Ciklus 33
vagy 483, DIN/ISO: G481, opcié 17)", oldal 270

® A 1410 EL TAPINTASA (DIN/ISO: G1410) és 1411 KET
KOR TAPINTASA (DIN/ISO: G1411, opcio 17) ciklusok az
alapelforgatast a megadott koordinatarendszerben szamitjak (-
CS) alapértelmezetten. Ha a tengely szdge és a billentés szdge
nem egyezik meg, a ciklusok az alapelforgatast a munkadarab-
koordinatarendszerben (W-CS) szamoljak.

Tovabbi informacié: "EL TAPINTASA (Ciklus 1410, DIN/ISO:
G1410, opcié #17)", oldal 64

Tovabbi informacié: "KET KOR TAPINTASA (Ciklus 1411, DIN/
ISO: G1411, opcio #17)", oldal 69
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2.1 Bevezetés

A tébb megmunkalasi [épést magaba foglalo, gyakran ismétlédé
megmunkalasokat a vezérl6 ciklusként menti el. A koordinata
atszamitasok és néhany specialis funkcio is rendelkezésre all
ciklusként. A legtdbb ciklus Q paramétereket hasznal atviteli
paraméterként.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A ciklusok atfogé megmunkalasokat végeznek el.
Utkdzésveszély!

> A végrehajtas el6tt végezzen programtesztet

0 Ha a ciklus szama nagyobb 200-nal és indirekt
modon adja meg a paramétert (pl. Q210 = Q1), ugy a

hozzarendelt paraméter (pl. Q1) valtozasa nem fejt ki
hatast a ciklus meghatérozasa utan. ilyen esetekben
kdzvetlenll hatarozza meg a ciklusparamétert (pl.
Q210).
A 200-nal nagyobb ciklusokban szerepld elétolasok
paraméterére a numerikus érték bevitele helyett
hasznalhatdk a funkciégombok is a TOOL CALL
mondatban megadott el6tolasi érték atvételéhez
(FAUTO funkcidbgomb). Az adott ciklustol és az el6tolasi
paraméter funkcidjatol fliggéen elbtolasi alternativaként
az FMAX (gyorsmenet), FZ (fogankénti el6tolas) és FU
(fordulatonkénti el6tolas) is rendelkezésére all.

Vegye figyelembe, hogy egy ciklus meghatarozasa utan
az FAUTOel6tolas médositasa nem érvényes, mivel a
vezérld belsdleg az elbétolast a TOOL CALL mondatbol
rendeli hozza egy ciklusmeghatarozas feldolgozasanal.

Ha egy olyan ciklust kivan térdlni, ami tébb

részmondatbdl all, ugy a vezérl6 rdkérdez, hogy az
egész ciklust kivanja- e tordini.

32 HEIDENHAIN | TNC 620 | Munkadarab és szerszam mérési ciklusok programozasa | 01/2021



Alapismeretek / attekintés | Elérhetd cikluscsoportok

2.2 Elérhetd cikluscsoportok

Fix ciklusok attekintése

» Nyomja meg a CYCL DEF funkcidgombot
Funkciégomb Cikluscsoport Oldal
_— Ciklusok mélyfurashoz, dérzsarazashoz, kiesztergalashoz Tovabbi
MENET és sullyesztéshez informaciok:Megmunkalasi
ciklusok programozasa
felhasznaldi kézikonyv
e Ciklusok menetfurashoz, menetvagashoz és Tovabbi
MENET menetmarashoz informaciok:Megmunkalasi

ciklusok programozasa
felhasznaldi kézikonyv

ZSEBEK/
GSAPOK/
HORNYOK

Zsebek, csapok, Hornyok és sikmarasok marasanak ciklusai

Tovabbi
informaciok:Megmunkalasi
ciklusok programozéasa
felhasznaldi kézikonyv

— Koordinata-transzformaciés ciklusok, melyek lehetévé
teszik a nullaponteltolast, a forgatast, a tikrézést, valamint
konturok nagyitasat és kicsinyitését

TRANSZF.

Tovabbi
informaciok:Megmunkalasi
ciklusok programozasa
felhasznaléi kézikdnyv

3 SL ciklusok (Subcontour List = alkontur lista), amelyek
CIKLUSOK lehetbveé teszik kildnb6z8 atlapolt alkonturokbdl képzett
kontdrok megmunkalasat, illetve ciklusok a hengerpalast
megmunkalashoz és 6rvénymarashoz

Tovabbi
informaciék:Megmunkalasi
ciklusok programozasa
felhasznaldi kézikonyv

— Ciklusok pontmintazatok, pl. lyukkor vagy lyukfelllet Tovabbi
MINTA készitéséhez, DataMatrix kod informaciok:Megmunkalasi
ciklusok programozasa
felhasznaldi kézikonyv
_ Specialis ciklusok, mint pl. varakozasi id8, programhivas, Tovabbi
GIKLUSOK orsoorientalas, gravirozas, tlirés, terhelés megallapitasa informaciok:Megmunkalasi
ciklusok programozasa
felhasznaldi kézikonyv
@ > Adott esetben kapcsoljon tovabb a gépspecifikus

megmunkalasi ciklusokra
Az ilyen megmunkalasi ciklusokat gépének gyartdja
tudja integraini.
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Tapintociklusok attekintése

» Nyomja meg a TOUCH PROBE funkcidgombot
Funkciégomb Cikluscsoport Oldal
FORGATAS A munkadarab ferde helyzetének automatikus rogzitésére 50
= és kompenzalasara szolgalé ciklusok
BAZISPONT Ciklusok a bazispont automatikus felvételéhez 98
NERES Ciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez 154
o Specialis ciklusok 200
75 Tapintérendszer kalibralasa 207
KALz?ﬂéLAS
m[;mém Ciklusok az automatikus kinematikai méréshez 223
TT CIKLSOK Ciklusok az automatikus szerszamméréshez (a 254
szerszamgeép gyartoja engedélyezi)

» Adott esetben gérgessen tovabb a gépspecifikus
tapintéciklusokra, az ilyen tapintéciklusokat
gépgyartdja tud integralni

7]
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3.1 Altalanos informaciok a
tapintéciklusokrol

@ A vezérlét specialisan fel kell készitenie a gépgyartonak
egy 3D-s tapintdé hasznalatara.

A tapinté ciklusok csak az opcidé 17-tel egydtt all
rendelkezésre. Ha HEIDENHAIN tapintérendszert hasznal,
az opcio automatikusan rendelkezésre all.

o A HEIDENHAIN a tapintdciklusokra csak HEIDENHAIN
tapintok alkalmazasa esetén vallal garanciat.

Miikodési mod

Amikor a vezérld egy tapintociklust hajt végre, a 3D-s

tapinté linearis tengely mentén kdzeliti meg a munkadarabot
(alapelforgatas alatt és dontott megmunkalasi sik esetén is). A

gépgyartd egy gépi paraméterben hatédrozza meg a tapintasi
elétolast.

Tovabbi informacid: "Mielétt dolgozni kezd a tapintociklusokkal,
oldal 39

Amikor a tapintészar megérinti a munkadarabot,

® a 3D-s tapint6 egy jelet tovabbit a vezérl6hoz: ez eltarolja a
tapintott pozicié koordinatait

B a 3D-s tapint6 rendszer leall
® gyorsjaratban visszatér a tapintasi folyamat kezd6pozicidjaba

Ha a tapintészar nem tér ki a meghatarozott ut mentén, a vezérlé
hibalizenetet kild (at: DIST a tapinto tablazatban).

Alapelforgatas figyelembe vétele kézi izemmaédban

Tapintaskor a vezérl6 figyelembe vesz egy aktiv alapelforgatast és
szdgben kozeliti meg a munkadarabot.

Tapintociklusok a Kézi és az Elektronikus kézikerék
uzemmaodokban

A Kézi lizemmod és Elektronikus kézikerék Gizemmaodokban a
vezérld tapintociklusokat biztosit, amelyekkel:

= atapinto kalibralasat

B Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa

= Nullapontok felvétele

36
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Tapintociklusok automatikus lizemmaédban

A Kézi izemmaod és Elektronikus kézikerék Gzemmaodban
hasznalhaté tapintociklusok mellett a vezérlé szamos, széleskoériien
alkalmazhato ciklust biztosit automatikus izemmaodban:

Kapcsol6 tapintd kalibralasa

Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa
Nullapontfelvétel

Munkadarab automatikus ellenérzése
Automatikus szerszammérés

A tapintéciklusokat a Programozas izemmaodban programozhatja
a TOUCH PROBE gomb segitségével. A legujabb megmunkalé
ciklusokhoz hasonléan a 400-nal nagyobb szamu tapintéciklusok is
a Q paramétereket hasznaljak atviteli paraméterként. Mivel szamos
ciklusban vannak azonos funkciok, ezért azoknak a kilénbdzé

ciklusokban megegyezik az azonositasi szamuk: igy példaul a Q260

mindig a biztonsagi magassaghoz, a Q261 a mérési magassaghoz
van rendelve, stb.

A programozas megkonnyitése érdekében a vezérl6 segédabrat
jelenit meg a ciklusmeghatarozas kézben. Az abran lathaté az a
paraméter, amit meg kell adni (lasd az abrat a jobb oldalon).
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A tapintéciklus meghatarozasa a Programozas iizemmédban
Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

TOUCH
PROBE

BAZISPONT

>

Nyomja meg a TOUCH PROBE funkciégombot

Valassza ki a kivant mérdciklus csoportot, példaul
a nullapontfelvételt

Az automatikus szerszdmmeérési ciklusok

csak akkor allnak rendelkezésre, ha a gépét
felkészitették ezekre.

Valassza ki a ciklust, pl. HIVPONT ZSEBEN BELUL
A vezérl6 megnyitja a ciklushoz tartoz6
parbeszédablakot és bekéri a szikséges adatokat;
ezzel egyid6ben a beviteli adatok grafikusan is
lathatok a képernyd jobb oldalan 1évé ablakban,
ahol az éppen beadandé adat szine inverzre
valtozik.

Adja meg a vezérld altal kért 6sszes paramétert
Fogadjon el minden bevitelt az ENT gombbal

A vezérlé bezarja a parbeszédablakot, ha
megadott minden szikséges adatot.

Funkciégomb

Mérési ciklusok csoportja Oldal

FORGATAS

Ciklusok az automatikus 50
méréshez és a ferde felfogas
kompenzalasahoz

BAZISPONT

Ciklusok a munkadarab 98
automatikus elébeallitasahoz
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nenes Ciklusok a munkadarab 154
automatikus ellenérzéséhez

_ Specialis ciklusok 200
CIKLUSOK

Ts TS kalibralas 207
'KALIBRALAS

27
K.II$MA‘éKA Kinematika 223
T cInsok Ciklusok az automatikus 254

szerszammeéréshez (a
szerszamgeép gyartoja
engedélyezi)
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3.2 Mielétt dolgozni kezd a

tapintéciklusokkal
Annak érdekében, hogy a mérési feladatok lehetd legnagyobb
terlletét fedhesse le, kiilonb6zé beallitasai lehetéségek allnak

az On rendelkezésére, amelyek az 6sszes tapintdciklus alapvetd
mikodését meghatarozzak.

Maximalis elmozdulasi palya a tapintasi pontig:
tapintétablazatban lévé DIST

Ha a tapintészar nem tér ki a DIST paraméterben meghatarozott ut y4 A
mentén, akkor a vezérl6 hibauzenetet kuld.

DIST

Biztonsagi tavolsag a tapintasi pontig: SET_UP a
tapinté tablazatban

A SET_UP paraméterben adja meg, hogy a meghatarozott - vagy Z A
a ciklus altal szamitott - tapintasi ponttdl milyen tavolsagban

kivanja el6pozicionalja a tapintot. Minél kisebb értéket ad meg, Y
annal pontosabban kell meghataroznia a tapintasi poziciot. Sok
tapintéciklusban megadhato tovabba még egy biztonsagi tavolsag X
is, amely hozzaadddik a SET_UP paraméterhez.

SET_UP

Az infravoros tapinté tajolasa a programozott tapintasi
iranyba: TRACK a tapinté tablazatban

A mérési pontossag noveléséhez hasznalhatja a TRACK = ON
beallitast az infravords tapintdnak a programozott tapintasi iranyba
valé tajolasahoz, minden egyes tapintasi folyamat elétt. igy a
tapintészar mindig ugyanabba az iranyba tér ki.

o Ha megvaltoztatja a TRACK = ON beallitast, ujra kell
kalibralnia a tapintot.
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Trigger tapinto tapintasi elétolasa F a tapinté
tablazatban

Az F paraméterben adhatja meg, hogy a vezérlé milyen elétolassal
tapintsa a munkadarabot.

Az F soha nem lehet nagyobb, mint a maxTouchFeed (122602 sz.)
opcionalis gépi paraméterben beallitott érték.

Tapintdciklusoknal az el6tolas potenciométer mikddhet.

A szikséges bedllitasokat a gépgyartd hatarozza meg. (A

overrideForMeasure (122604 sz.) gépi paraméternek megfeleléen
konfiguralva kell lennie.)

Kapcsolé tapintd, gyorsjarat a pozicionalashoz: FMAX

Az FMAX paraméterben azt az el6tolasi sebességet hatarozhatja
meg, amellyel a vezérld elépozicionalja a tapintot, és amellyel a
mérési pontok kozétt pozicionalja azt.

Kapcsolé tapintd, gyorsjarat a pozicionalashoz:
F_PREPOS a tapint6 tablazatban

Az F_PREPOS paraméterben meghatarozhatja, hogy a vezérlé az
FMAX paraméterben meghatarozott elétolassal vagy gyorsjaratban
pozicionalja-e a tapintét.

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

Tapintéciklusok végrehajtasa

Minden tapintéciklus DEF-aktiv. A vezérl a ciklust automatikusan
ledolgozza, miutan a ciklus definicidjat kiolvassa a program
futasakor.

MEGJEGYZES

Vigyazat utkdzésveszély!

A 400 - 499 tapintéciklusok futtatdsakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

» Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa elétt: ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,
ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitk6zésveszély!

A 1400 - 1499 tapintdciklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa el6tt: Ciklus 8 TUKROZES, Ciklus 11
MERETTENYEZO és 26 MERETTENY.TENGKENT

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania
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@ Az opcionalis chkTiltingAxes (204600 sz.)
gépi paraméter beallitasaitol fliggbéen a vezérld
tapintociklusoknal ellenérzi az elfordul6 tengelyek
helyzetét a délésszoghodz (3D-ROT) képest. Ha ez nem
teljesul, a vezérld hibatzenetet kuld.

o ® Ugyeljen arra, hogy a mérési jegyz6kényvben
a Q113-beli mértékegységek és a visszaadasi
paraméterek a féprogramtol fliggnek.

B A 408 és 419, valamint 1400 és 1499 kozotti
tapintéciklusokat aktiv alapelforgatas alatt is
futtathatja. Ugyeljen azonban arra, hogy az
alapelforgatas szége ne valtozzon, amikor a ciklus 7
Nullapont eltolas-t hasznalja a tapintéciklus utan.

A 400 és 499 vagy az 1400 és 1499 kozotti tapinté ciklusok a

tapintdkat pozicionalasi logika szerint pozicionaljak eld:

® Ha a tapinté csap alsé végpontjanak aktudlis koordinataja
kisebb, mint a (ciklusban meghatarozott) biztonsagi magassag
koordinataja, akkor az vezérl§ el6szor visszahlzza a tapinté
rendszert a tapinté rendszer tengelye mentén a biztonsagi
magassagra, majd pozicionalja az elsé tapintasi ponthoz a
megmunkalasi sikban

B Ha a tapintd csap alsé végpontjanak aktualis koordinataja
nagyobb, mint a biztonsagi magassag koordinataja, akkor a
vezeérl6 el6szor pozicionalja a tapintd rendszert az elsé tapintasi
ponthoz a megmunkalasi sikban, majd a tapint6 rendszer
tengelye mentén kozvetlenil a mérési magassagba all
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3.3

Attekintés

Programalapok ciklusokhoz

Tapintoéciklusok hasznalata | Programalapok ciklusokhoz

Néhany ciklus mindig azonos ciklusparamétereket hasznalnak,
mint pl.a Q200 biztonsagi tavolsagot, amelyet minden
ciklusmeghatarozasban meg kell adnia. A GLOBAL DEF funkcioval
hatarozhatja meg a program elején ezen ciklusparamétereket,

igy ezek az NC programban hasznalt 6sszes ciklusra globalisan
érvényesek. A megfelel6 ciklusban egyszerlien hozzarendelheti a
program elején meghatarozott értéket

Az alabbi GLOBAL DEF funkciok allnak rendelkezésére:

FunkciégombMegmunkalasi mintazatok Oldal
GLOBAL DEF ALTALANOS 45
T Altalanosan érvényes
ciklusparaméterek
meghatarozasa
105 GLOBAL DEF FURAS Tovabbi
e Specifikus flrasi informaciok:
ciklusparaméterek Megmunkalasi
meghatérozasa ciklusok
programozasa
felhasznaléi
kézikdnyv
1o GLOBAL DEF ZSEBMARAS Tovabbi
f Specifikus zsebmard informaciok:
ciklusparaméterek Megmunkalasi
meghatérozasa ciklusok
programozasa
felhasznaldi
kézikbnyv
I GLOBAL DEF KONTURMARAS  Tovabbi
KONT uARAS Specifikus kontdrmard informaciok:
ciklusparaméterek Megmunkalasi
meghatarozasa ciklusok
programozasa
felhasznaldi
kézikonyv
GLOBAL DEF POZICIONALAS Tovabbi
PoRteTons A CYCL CALL PAT pozicionaldsi  informaciok:
modjanak meghatarozasa Megmunkalasi
ciklusok
programozasa
felhasznaldi
kézikonyv
120 GLOBAL DEF TAPINTAS 45

GLOBAL DEF
ERINTES

42

Specialis tapintéciklus-
paraméterek meghatarozasa

Kézi Ozemméd

DECLARE CONTOUR SEL
GONTOUR DEF CONTOUR

a Programozas

4
Lo

—
KONTOR PATTERN
KEPLET DEF

©

—

PATTERN

SEL
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GLOBAL DEF megadasa

Ehhez alabbiak szerint jarjon el: 3 ooranozs _
» Nyomja meg a PROGRAMOZAS gombot | D
» Nyomja meg a SPEC FCT funkciégombot el ¢ CI
Fer S0l INECHTREE AECYSE )j
T | > Nyomja meg a PROGRAMALAPOK funkciégombot T ]
NORMAK . ] P [—I
GLOBAL » Nyomja meg a GLOBAL DEF funkcidgombot i
" w0 | » Valassza ki a megfeleld GLOBAL-DEF-funkcict, o e o ] e |
®enmvres | pl. nyomja meg a GLOBAL DEF ANTASTEN
funkciégombot

> Adja meg a sziikséges meghatarozasokat
» Hagyja jova az ENT gombbal
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GLOBAL DEF-értékek hasznalata

Amennyiben a program kezdetekor megadta a megfelel6 GLOBAL

i g Programozas

DEF-funkcidkat, ugy egy tetszdleges ciklus meghatarozasanal ezen Bhiieuiiz it
globalisan érvényes értékeket referenciaként hasznalhatja. T
Ehhez az alabbiak szerint jarjon el: ; R—
» Nyomja meg a PROGRAMOZAS gombot [
l 'I

» Nyomja meg a TOUCH PROBE funkciégombot

FoRGATAS » Adja meg a kivant cikluscsoportot, pl. forgatas . S —
u. H | — e

1420~ » Valassza ki a kivant ciklust, pl. TAPINTAS A
> SIKBAN
> Ha van hozz4 globdélis paraméter,

akkor a vezeérl6 megjeleniti a
STANDARD ERTEKET BEALLIT funkciogombot.

» Nyomja meg a STANDARD ERTEKET BEALLIT
funkciégombot

> A vezérld beirja a PREDEF szét (angolul: elére
meghatarozott) a ciklusmeghatarozasba. Igy mar
létre is hozott egy hozzarendelést a megfelel
GLOBAL DEF-paraméterhez, amelyet a program
elején meghatarozott.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitk6zésveszély!

STANDARD
ERTEKET
BEALLIT

Amennyiben utélag médositja a programbeallitdsokat a GLOBAL
DEF hasznalataval, ugy a médositasok a teljes NC programot
érintik. Ezaltal jelentésen megvaltozhat a megmunkalasi eljaras.

» A GLOBAL DEF funkciot tudatosan hasznalja. A végrehajtas
elétt végezzen programtesztet

» A ciklusokba fix értéket irjon be, igy a GLOBAL DEF nem
valtoztatja meg az értékeket
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Mindeniitt érvényes globalis adatok

A paraméterek valamennyi 2xx megmunkaléciklusra ciklusokra és
451, 452 tapintéciklusokra érvényesek

» Q200 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
A szerszam csucsa és a munkadarab felllete
kdzotti tavolsag; pozitiv értéket adjon meg.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q204 2. biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): A féorso tengelyének koordinataja, ahol
a szerszam és a munkadarab (készilékek) nem
Utkdzhet dssze.

Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

> Q253 El6tolas elopozicionalaskor ?: Az az
el6tolas, amivel a vezérl6 egy cikluson belll
mozgatja a szerszamot. Beviteli tartomany 0 és
99999,999 kozott, vagy FMAX, FAUTO

> Q208 El6tolas visszahuzaskor ?: Az az el6tolas,
amivel a vezérl6 visszahlzza a szerszamot.
Beviteli tartomany 0 és 99999,999 kdzott, vagy
FMAX, FAUTO

Globalis adatok a tapinté funkciokhoz

A paraméterek valamennyi 4xx und 14xx tapintdciklusra, valamint a
271, 1271, 1272, 1273, 1278 ciklusokra érvényesek

> Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-ot
kiegészitdleg hat (tapintd tablazat).
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A
tapintd rendszer tengelyének koordinatdja, ahol a
tapinté rendszer és a munkadarab (készulékek)
nem Utkézhet 6ssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: A
tapinté mérési pontok kéz6tti mozgasanak
meghatarozasa:
0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott
1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott
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Példa
11 GLOBAL DEF 100 ALTALANOS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q204=100 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q253=+750 ;ELOTOL. ELOPOZIC.KOR
Q208=+999 ;ELOTOLAS VISSZAHUZAS

Példa
11 GLOBAL DEF 120 TAPINTAS
Q320=+0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+100 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=+1 ;MOZGAS BIZT. MAGSGRA
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3.4 Tapintérendszer-tablazat

Altalanos informacio

A tapint6 tablazat kilénbdz6 adatokat tarol, melyek a tapinté
mikddését hatdrozzdk meg a tapintas alatt. Ha tébb tapintéciklust
alkalmaz a szerszamgépen, akkor kilon tarolhatja az adatokat az
egyes tapintéciklusokhoz.

o A tapintotéblazat adatait megnézheti és szerkesztheti a
szerszamkezel6ben is.

Tapinto tablazat szerkesztése

Ehhez alabbiak szerint jarjon el: [@uists szorkeszrase = Qrogranozas 3
n > Nyomja meg a Kézi iizemméd gombot T ——
rsi20 | ) - ~ o sa0 2000 = B
uuuuuuuuuuuuuu =.
, o = 4
TAPINTO » Nyomja meg a TAPINTO MUVELETEK i
MUVELETEK .y =
Ao funkciégombot l =
> A vezérl6 tovabbi funkcibgombokat jelenit meg. |
, , , 100% S-OVR
TAPINTG » Nyomja meg a TAPINTO TABLAZAT 1902 s OV R LM aon I
TABLAZAT .z 3 [x | ] +0. 8 +0. T
funkciégombot e ——un -
+290.000 ;,‘*u“ @
SZERKESZT > Véltsa a SZERKESZT funkCIégombOt BE éllésba : S ::‘, 100% S Bas ke '?Eo
- » A nyilbillentyiikkel valassza ki a kivant beallitast. B I O e |1 it I Wk
» Veégezze el a kivant beadllitasokat.
» Tapint6tablazat bezarasa: Nyomja meg a VEGE

funkciégombot
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Tapinté adatok

Rovidités Bevitel

NO A tapint6é szama: adja meg ezt a szamot a
szerszamtablazatban (TP_NO oszlop) a megfelel6
szerszamszam alatt

Parbeszéd

TYPE Az alkalmazott tapinto kivalasztasa

Tapintérendszert kivalaszt?

CAL_OF1 A tapintétengely korrekcidja a f6orsotengelyhez, a
fétengelyen

TS féteng. kozépponteltolas?
[mm]

CAL_OF2 A tapintotengely korrekcioja a f6orsotengelyhez a
melléktengelyen

TS mellékteng. kozéppontelt.?
[mm]

CAL_ANG A kalibralast vagy a tapintast megel6z6en, a vezérl a Orso6szog kalibralaskor?
tapintot féorsé szdgéhez igazitja (ha a féorsé orientacidja
lehetséges)

F Az az el6tolas, amivel a vezérl6 tapintja a munkadarabot Tapintasi el6tolas? [mm/perc]

Az F soha nem lehet nagyobb, mint a maxTouchFeed

(122602 sz.) opcionalis gépi paraméterben beallitott érték.

FMAX El6tolas, amellyel a tapinté elépozicional és a mérési
pontok kdzott pozicional

Gyorsmenet tapintociklusban?
[mm/perc]

DIST Ha a tapintdszar nem pozicional ezen meghatérozott
értéken belll, akkor a vezérl6 egy hibatzenetet kuld.

Maximalis mérési ut? [mm]

SET_UP A SET_UP paraméterben adja meg, hogy a meghatarozott
vagy a ciklus altal szamitott tapintasi ponttol milyen
tavolsagban kivanja elépozicionalja a tapint6t. Minél
kisebb értéket ad meg, annal pontosabban kell
meghataroznia a tapintasi poziciét. Sok tapintéciklusban
megadhatoé tovabba még egy biztonsagi tavolsag is,
amely hozzaadodik a SET_UP

Biztonsagi tavolsag ? [mm]

F_PREPOS Elépozicionalas sebesség meghatarozasa:
® El6pozicionalas FMAX sebességgel: FMAX_PROBE
® El6pozicionalas gépi gyorsjaratban: FMAX_MACHINE

El6poz. gyorsmenettel? ENT/
NOENT

TRACK A mérési pontossag noveléséhez hasznalhatja a TRACK
= ON bedllitast az infravords tapinténak a programozott
tapintasi iranyba valé tajolasahoz minden egyes tapintasi
folyamat elétt. Igy a tapintészar mindig ugyanabba az
irdnyba tér ki:
® ON: Végrehajtja a féorsé-kdvetést
= OFF: Nem hajtja végre a f8orsé-kovetést

Tap.rendsz.orient?igen=ENT/
Nem=NOENT
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Rovidités Bevitel Parbeszéd

SERIAL Az adott oszlopban nem kell adatok megadnia. A Gyartasi szam?
vezérld automatikusan beirja a tapinté sorozatszamat,
amennyiben a tapint6 rendelkezik EnDat porttal

REAKCIO Az Utkézésvédelmi adapterrel rendelkezd Reakcié? EMERGSTOP=ENT/
tapintérendszerek a készenléti jelre visszaallitassal NCSTOP=NOENT

reagalnak, amint Utkdzést észlelnek. A bevitel azt
hatarozza meg, hogy miként reagaljon a vezérld a
készenléti jel visszaallitdsara

® NCSTOP: Az NC program megszakitasa
® EMERGSTOP: Vészallj, a tengelyek gyors lefékezése

A TS 642 tapintérendszernél lehet6sége van a TYPE
oszlopban a TS642-3 és TS642-6 kozul valasztani.
A 3 és 6 értékek a tapintérendszer akkutartéjanak
kapcsoldallasainak felelnek meg.

= 3: A tapintérendszer kupos kapcsol6 altali
aktivalasahoz. Az adott mdédot ne hasznalja. Ezt a
HEIDENHAIN vezérlés jelenleg nem tamogatja.

B 6: A tapintorendszer infravorods jel altali
aktivalasahoz. Ezt a mddot alkalmazza.
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | Attekintés

41 Attekintés

@ A vezérlét specialisan fel kell készitenie a gépgyartonak
egy 3D-s tapinté hasznalatara.

A HEIDENHAIN a tapintdciklusokra csak HEIDENHAIN
tapintdk alkalmazasa esetén vallal garanciat.

Funkciégomb  Ciklus Oldal

1620~ SIK TAPINTASA (Ciklus 1420, DIN/ISO: G1420, opci6 #17) 59

= Automatikus meghatarozas harom ponton keresztul

m Kompenzacié alapelforgatas vagy kdérasztalelforgatas funkciéval

1410 EL TAPINTASA (Ciklus 1410, DIN/ISO: G1410, opcid #17) 64
@ = Automatikus meghatarozas két ponton keresztil

® Kompenzacié alapelforgatas vagy korasztalelforgatas funkciéval

e KET KOR TAPINTASA (Ciklus 1411, DIN/ISO: G1411, opci6 #17) 69
N = Automatikus meghatarozas két furaton vagy csapon keresztil

= Kompenzécio alapelforgatas vagy korasztalelforgatas funkcioval

ALAPELFORGATAS (Ciklus 400, DIN/ISO: G400, opci6 #17) 76

= Automatikus meghatarozas két ponton keresztul

® Kompenzacié alapelforgatas funkcioval

pr ALAPELFORGATAS két furatbdl (Ciklus 401, DIN/ISO: G401, opcio #17) 79
@ B Automatikus meghatarozas két furaton keresztil

®  Kompenzacié alapelforgatas funkcioval

w02 ALAPELFORGATAS két csapbdl (Ciklus 402, DIN/ISO: G401, opcid #17) 82

= Automatikus meghatarozas két csapon keresztul
® Kompenzacié alapelforgatas funkcioval

[fa0a ALAPELFORGATAS forgétengellyel valé kompenzalasa (Ciklus 403, DIN/ 86
(=t ISO: G401, opcid #17)
B Automatikus meghatarozas két ponton keresztil
®m Kompenzacié korasztalelforgatassal

405 Forgatas a C tengelyen (Ciklus 405, DIN/ISO: G401, opcidé #17) 91
& ‘ ®  Furatkdzéppont és a pozitiv Y-tengely kozotti szogeltérés automatikus
beallitasa

® Kompenzacié korasztalelforgatassal

ALAPELFORGATAS KIJELOLESE (ciklus 404, DIN/ISO: G404, opci6 #17) 95

m Tetszbleges alapelforgatas felvétele

&

IS
o
K o

404
&
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alapjai

4.2 A 14xx tapintociklusok alapjai

A 14xx forgaté tapintoé ciklusok k6zos jellemzéi
A forgatasok meghatarozasahoz harom ciklus all rendelkezésre:
® 1410 EL TAPINTASA

® 1411 KET KOR TAPINTASA

= 1420 TAPINTAS A SIKBAN

Ezen ciklusok tartalmaznak:

E Vegye figyelembe az aktiv gépkinematikat
Félautomatikus tapintas

Tarések fellgyelete

3D kalibralas figyelembe vétele

Forgatas és pozicié egyidejlii meghatarozasa

o Programozasi utmutatasok:

® A tapintasi pozicidk a programozott I-CS névleges
pozicidkra vonatkoznak.

® A névleges poziciét a rajzbdl tudja meghatarozni.

® A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz.

Fogalommagyarazat

Megnevezés Rovid leiras

Névleges pozicié Pozicié a rajzbdl, pl. a furat pozicidja

Névleges méret Meéret a rajzbdl pl. a furatatmérd

Tényleges pozicioé A pozicié mérési eredménye, pl. a furat
pozicidja

Tényleges méret A méret mérési eredménye, pl.
furatatmérd

I-CS Beviteli koordinatarendszer

I-CS: Input Coordinate System

W-CS Munkadarab koordinatarendszer
W-CS: Workpiece Coordinate System

Objektum Tapintand6 objektumok: kor, csap, sik, él
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Kiértékelés - bazispont:
m Az eltolasokat a preset tablazat alaptranszformacioiba lehet

beirni, ha konzisztens megmunkalasi sik vagy objektumok
mellett aktiv TCPM-mel hajt végre tapintast

= A forgatasokat a preset tablazat alaptranszformacioi k6zé
alapelforgatasként lehet beirni vagy pedig az els6 korasztal
tengely offszetjeként a munkadarab feldl tekintve

o Kezelési utmutatasok:

B A tapintas soran a rendszer figyelembe veszi a
meglévé 3D kalibralasi adatokat. Ha ezen kalibralasi
adatok nem adottak, eltérések johetnek létre.

® Ha nem csak a forgatast, hanem a mért poziciét
is fel kivanja hasznalni, ugy a fellletet lehet6ség
szerint fuggdlegesen kell tapintania. Minél nagyobb
a széghiba és minél nagyobb a tapintégdémb sugara,
annal nagyobb a poziciés hiba. A kiindul6 helyzet
nagy szogeltérései miatt itt megfeleld, pozicidbeli
eltérések johetnek létre.

Jegyzo6konyv:

A szamitott eredményeket a TCHPRAUTO.html napl6zza valamint
a ciklushoz tartozé Q paraméterekben menti el.

A mért eltérések a tliréskdzéppont és a mért tényleges értékek
kilonbozetét tirkdzik. Ha nem ad meg tlirést, ugy a névleges
méretre hivatkozik.
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Félautomatikus méd

Amennyiben az aktualis nullapontra vonatkoz6 tapintasi pozicidk
nem ismertek, a ciklus félautomatikus médban hajthaté végre. Ebben
az esetben a tapintas végrehajtasa el6tt a kezd6 pozicié manualis
elépozicionalassal hatarozhaté meg.

Ehhez a beallitandd célpozicio elé egy "?" jelet kell tennie. A

megadashoz hasznalja a SZOVEG MEGADASA funkciégombot. Az

objektumtdl fliggéen azt a célpoziciét kell meghataroznia, amely

megadija tapintasi miveletének iranyat, Lasd "Példak".

Ciklus lefutasa:

1 A ciklus megszakitja az NC programot

2 Megijelenik egy parbeszédablak

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

» Az iranybillentylkkel pozicionalja el6 a tapintét a kivant pontra

vagy

» Hasznélja a kézikereket az el6pozicionalashoz

> Valtoztassa meg sziikség esetén a tapintasi feltételek, mint pl. a
tapintasi iranyt

» Nyomja meg az NC start gombotNC start

> Amennyiben a Q1125 biztonsagi magassagon valo
visszahuzasnal az 1 vagy 2 értéket programozta, a vezeérld
megnyit egy felugro ablakot. Ezen ablakban olvashatd, hogy a
visszahuzas biztonsagi magassagra méd nem lehetséges.

> A felugré ablak megjelenése idejére a tengelygombok
segitségével alljon biztonsagi poziciora

» Nyomja meg az NC start gombotNC start

> A program folytatédik.

MEGJEGYZES

Vigyazat, litk6zésveszély!

A vezérl6 a félautomatikus mod végrehajtasanal figyelmen kivdl
hagyja a biztonsagi magassagra valo visszahuzasra programozott
1 és 2 értéket. Azon poziciotdl figgben, ahol a tapinto all,
Utkdzésveszély all fenn.

> Feélautomatikus médban a tapintastol figgéen manualisan kell
biztonsagi magassagra allnia

o Programozasi és kezelési utmutatasok:
B A névleges pozicidt a rajzbdl tudja meghatarozni.

m A félautomatikus mod csak a gépi izemmaodokban
hajthato végre, programtesztben nem.

B Ha egy tapintasi pontnal nem hataroz meg minden
irdanyba célpoziciét, a vezérl6 hibalzenetet jelenit meg.

B Ha egy irdnyba nem hatarozott meg célpoziciét,
az objektum tapintasat kdvetden a pillanatnyi érték
célértékké valik. Ez azt jelenti, hogy a mért tényleges
pozicié utélag névleges pozicidva is valik. Ennek
kovetkeztében az adott pozicional nem lesz eltérés, és
igy pozicidkorrekcio sem.
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Példak

Fontos: A célpozicidkat a rajz alapjan adja meg!

A harom példaban a kévetkez6 rajzon szereplé célpziciok kertlnek
alkalmazasra.

Furat

Jelen példaban két furatot allit be. A tapintas az X tengelyen (f6
tengely) és az Y tengelyen (melléktengely) torténik. Ezért ezen
tengelyekhez kételezd a célpzicio meghatarozasa! A Z tengely
(szerszamtengely) célpozicioja nem sziikséges, mivel ezen iranyba
nem vesz fel méretet.

Ciklus meghatarozasa

Célpozicié 1 fétengely adott, de a munkadarab helyzete
ismeretlen

Célpozicié 1 melléktengely adott, de a munkadarab helyzete
ismeretlen

Célpozicié 1 szerszamtengely ismeretlen

Atméré 1. pozicié

Célpozicié 2 fétengely adott, de a munkadarab helyzete
ismeretlen

Célpozicié 2 melléktengely adott, de a munkadarab helyzete
ismeretlen

Célpozicié 2 szerszamtengely ismeretlen
Atméré 2. pozicié

Geometriatipus két furat

(54
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El

Jelen példaban egy élet allit be. A tapintas az Y tengelyen
(melléktengely) torténik. Ezért ezen tengelyhez kotelez6 a
célpzicio meghatarozasa! A X tengely (f6tengely) és a Z tengely
(szerszamtengely) célpozicidja nem szikséges, mivel ezen
iranyokba nem vesz fel méretet.

Ciklus meghatarozasa
Célpozicié 1 fétengely ismeretlen

Célpozicié 1 melléktengely adott, de a munkadarab helyzete
ismeretlen

Célpozicid 1 szerszamtengely ismeretlen
Célpozicié 2 fétengely ismeretlen

Célpozicié 2 melléktengely adott, de a munkadarab helyzete
ismeretlen

Célpozicié 2 szerszamtengely ismeretlen

Tapintasi irany Y+
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(7]

ik
Jelen példaban egy sikot allit be. Itt mindharom célpoziciot meg

kell hataroznia. A sz6gszamitashoz ugyanis fontos, hogy mindegyik
tapintasnal mindharom tengely figyelembe legyen véve.

Ciklus meghatarozasa

Célpozicié 1 fétengely adott, de a munkadarab helyzete
ismeretlen

Célpozicié 1 melléktengely adott, de a munkadarab helyzete
ismeretlen

Célpozicié 1 szeszamtengely adott, de a munkadarab
helyzete ismeretlen

Célpozicié 2 fétengely adott, de a munkadarab helyzete
ismeretlen

Célpozicié 2 melléktengely adott, de a munkadarab helyzete
ismeretlen

Célpozicié 2 szerszamtengely adott, de a munkadarab
helyzete ismeretlen

Célpozicié 3 fétengely adott, de a munkadarab helyzete
ismeretlen

Célpozicié 3 melléktengely adott, de a munkadarab helyzete
ismeretlen

Célpozicié 3 szerszamtengely adott, de a munkadarab
helyzete ismeretlen

Tapintasi irany Z-

(3]
(=]
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Tlrések kiértékelése

A ciklusok opcionalisan ellendrizhetdk tlrésre. Az objektum pozicidja
és dimenzidja felligyelhetok. z

Amint a méreteket tlrési értékekkel latja el, a vezérl6 felligyeli
a méretet, illetve a hibastatuszt beirja a Q183 visszaadasi X
paraméterbe. A tlirésfelligyelet és a statusz is a tapintas alatti

helyzetre vonatkoznak. A ciklus csak ezutan korrigél sziikség esetén -20 -
a bazispontra.

Ciklus lefutasa:

B Ha a hibareakcio Q309=1, a vezérl6 ellen6rzi a selejtet és
utémunkat is. Ha Q309=2 kertilt meghatarozasra, a vezérlé
kizarélag a selejtet ellenérzi

Ha a meghatarozott tényleges pozicio hibas, a vezérlé
megszakitja az NC programot. Megjelenik egy parbeszédablak.
Megjelenik az objektum 6sszes névleges és tényleges mérete.

Ekkor elddntheti, hogy folytatja-e a megmunkalast, vagy
megszakitja az NC programot. Az NC program folytatasahoz
nyomja meg az NC start-t. Megszakitdshoz nyomja meg az
MEGSE funkciégombotMEGSE

o Vegye figyelembe, hogy a tapinté ciklusok a

tlréskdzéphez viszonyitott eltéréseket a Q98x és Q99x
Q paraméterekbe irjak vissza. Ezaltal ezen értékek
ugyanazon korrekcids értékeket tikrozik vissza, amelyeket
a ciklus végrehaijt, ha a Q1120 és Q1121 beviteli
paraméterek megfeleléen meg vannak hatarozva. Ha nem
programozott automatikus kiértékelést, ugy a vezérlé ezen
értékek a tliréskdzépre valod hivatkozas mellett elmenti
az adott Q paraméterbe, igy On tovabb tud dolgozni az
értékekkel.

Ciklus meghatarozasa

Névleges pozicié 1 fétengely
Névleges pozicié 1 melléktengely
Névleges pozicio 1 szerszamtengely
Atméré 1 a tiirés megadasaval
Névleges pozicié 2 fétengely
Névleges pozicié 2 melléktengely
Névleges pozicio 2 szerszamtengely

Atméré 2 a tiirés megadasaval
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Tényleges pozicioé atvétele

A tényleges poziciot elézetesen meghatérozhatja, majd a tapintd
ciklusban tényleges pozicidoként megadhatja. Az objektumhoz mind
annak névleges, mind pedig tényleges pozicidja hozzarendelésre
kerdl. A ciklus a kuldnbségbél kiszamitja a szikséges korrekcidkat,
alkalmazva a tirésfelligyeletet.

Ehhez a beallitando célpozicio elé egy "@” jelet kell tennie. A
megadashoz hasznalja a SZOVEG MEGADASA funkcidgombot. A
"@" jel utdn adhaté meg a tényleges pozicio.

0 Programozasi és kezelési utmutatasok:

= Ha a @-t alkalmazza, nem kerul sor tapintasra.

A vezérl6 csak a tényleges és a célpoziciot veszi
szamitasba.

B Mindharom tengelyre (f6-, mellék- és
szerszamtengely) meg kell adnia a tényleges
poziciokat. Ha csak egy tengelyre hatarozza meg a
tényleges poziciot, ugy a vezérld hibalzenetet jelenit
meg.

= A tényleges pozicidkat a Q1900-Q1999 Q
paraméterekkel is meghatarozhatja.

Példa:
Ezzel a lehet6séggel példaul:
B Koérmintakat tud kilonb6zé objektumokbdl meghatarozni

® Fogaskereket a fogaskerék kézéppontja és a fogak helyzete
figyelembe vételével beallitani

Célpozicid 1 fétengely tlrésfelligyelettel és tényleges

poziciéval

Célpozicié 1 melléktengely tlrésfelligyelettel és tényleges
poziciéval

Célpozicié 1 szerszamtengely tlrésfelligyelettel és tényleges
poziciéval

a
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4.3 SIiK TAPINTASA (Ciklus 1420,
DIN/ISO: G1420, opcié #17)

Alkalmazas

A tapintociklus 1420 harom pont mérésével megkeresi egy sik
sz6gét, majd az értéket a Q paraméterekbe menti.

Ezutan a 1420 ciklussal az alabbiakat hajthatja végre:

B Amennyiben az aktualis nullapontra vonatkozé tapintasi pozicié
nem ismert, a ciklust félautomatikus médban hajthatja végre

Tovabbi informacioé: "Félautomatikus méd", oldal 53

® A ciklus opcionalisan ellen6rizhet6 tlrésre. Ekkor ellendrizheti
egy objektum helyzetét és méretét

Tovabbi informacio: "Tlrések kiértékelése", oldal 57

® Ha a tényleges helyzetet mar korabban meghatarozta, akkor azt
definialhatja a ciklus részére tényleges pozicidoként
Tovabbi informacié: "Tényleges pozicié atvétele", oldal 58

Ciklus lefutasa

1 A vezérld a tapintét elétolasban (Q1125 fliggvénye) és
pozicionalasi logikaval ("Tapintéciklusok végrehajtasa") a
programozott tapintdsi ponthoz mozgatja 1. Itt megméri a
vezérl6 az elsd sikpontot. A vezérl§ a tapintét a tapintasi
irannyal ellentétesen a biztonsagi tavolsaggal tolja el

2 Ha biztonsagi magassagra valo visszahuzast programozott,
a tapinto visszaall biztonsagi magassagra (a Q1125
fuggvényében). Ezt kdvetben a megmunkalasi sikban a
tapintasi pontra all, és ott megméri a masodik sikpont tényleges
pozicidjat

3 Ezt kdvetben a tapinto visszaall biztonsagi magassagra (fiigg a
Q1125-t6l), majd a megmunkalasi sikban a 3 tapintasi pontig, és
ott megméri a harmadik sikpont tényleges pozicidjat

4 Végul a vezérld a tapintét visszamozgatja biztonsagi
magassagra (mely fiigg a Q1125-t8l) elmentve a meghatarozott
értéket a kdvetkez6 Q paraméterbe:
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Paraméter szama Jelentés

Q950-t6l Q952-ig 1. mért pozicioé a f6-, mellék- és
szerszamtengelyen

Q953-t6l Q955-ig 2. mért pozicio a f6-, mellék- és
szerszamtengelyen

Q956-t6l Q958-ig 3. mért pozicio a f6-, mellék- és
szerszamtengelyen

Q961-t6l Q963-ig Meért térszog SPA, SPB és SPC W-CS-
ben

Q980-t6l Q982-ig 1. mért pozicideltérések

Q983-t6l Q985-ig 2. mért pozicideltérések

Q986-t6l Q988-ig 3. mért pozicideltérések

Q183 Munkadarab statusza (-1=nincs
meghatarozva / 0=j6 / 1=utdmunka /
2=selejt)

A programozaskor ne feledje!

MEGJEGYZES

Vigyazat, utkozesveszely!

Amennyiben az objektumok vagy tapintasi pontok k6z6tt nem all
biztonsagi magassagra, Utk6zésveszély all fenn.

» Minden objektum vagy tapintasi pont kézott alljon biztonsagi
magassagra

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmodban tudja
végrehaijtani.

= HEIDENHAIN javasolja, hogy ezen ciklusnal nem alkalmazzon
tengelyszoget!

® A harom tapintasi pont nem helyezkedhet el egy egyenes
mentén annak érdekében, hogy a vezérld ki tudja szamitani a
szdgértékeket.

B A névleges poziciok meghatarozasa altal adodik a névleges
térszdg. A ciklus a mért térszogeket a Q961 - Q963
paraméterekben menti el. A 3D-alapelforgatasba valé atvételhez
a vezérl6 a mért térszog és a névleges térszdg kdzotti
kuldnbséget hasznalja.

Korasztal tengely beallitasa:

B A koérasztal tengelyek beallitasa csak akkor torténhet meg, ha a
kinematika tartalmaz kettd kdrasztal tengelyt

® A kérasztal tengelyek beallitdsahoz (Q1126 nem egyenl6 0-
val) at kell venni a forgast (Q1121 nem egyenld 0-val). Eltéré
esetben hibalizenet jelenik meg. Hiszen nem lehetséges

beallitani a kdrasztal tengelyt gy, hogy nem hataroz meg forgas
kiértékelést
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Ciklusparaméter

.
[

1420 o~ ‘ >

Q1100 F6 tengely 1. névl. pozicidja? (abszolut
érték): Az els6 tapintasi pont névleges pozicidja a
megmunkalasi sik fétengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q1101 Melléktengely 1.névl. poziciéja?
(abszolut érték): Az elsé tapintasi pont névleges
pozicidja a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q1102 Szerszamteng. 1.névl. pozicidja?
(abszolut érték): Az elsé tapintasi pont névileges
pozicidja a megmunkalasi sik szerszamtengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q1103 F6 tengely 2. névl. pozicidja? (abszolut
érték): A masodik tapintasi pont névleges pozicidja
a megmunkalasi sik fétengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q1104 Melléktengely 2.névl. poziciéja?
(abszolut érték): A masodik tapintasi pont névleges
pozicidja a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q1105 Szerszamteng. 2.névl. pozicioja?
(abszolut érték): A masodik tapintasi pont névleges
pozicidja a megmunkalasi sik szerszamtengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q1106 F6 tengely 3.névl. pozicidja? (abszolut
érték): A harmadik tapintasi pont névleges
pozicidja a megmunkalasi sik fétengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q1107 Melléktengely 3.névl. poziciéja?
(abszolut érték): A harmadik tapintasi pont
névleges pozicidja a megmunkalasi sik
melléktengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q1108 Szerszamteng. 3.névl. pozicidja?
(abszolut érték): A harmadik tapintasi pont
névleges pozicidja a megmunkalasi sik
szerszamtengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott
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> Q372 Tapintasi irany (-3...+3)?: Adja meg Példa
a tengelyt, amelynek irdnyaba a tapintonak
mozognia kell. Az eléjellel hatarozza meg
a letapogato tengely pozitiv vagy negativ
elmozdulasi iranyat.
Beviteli tartomany -3 és +3 kozott

> Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapintd gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-ot
kiegészitbleg hat (tapintd tablazat).
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A
tapinté rendszer tengelyének koordinataja, ahol a
tapintd rendszer és a munkadarab (készulékek)
nem Utkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q1125 Mozgas biztonsagi
magassagra?:Meghatarozza, hogyan kell mozognia
a tapintérendszernek a tapintasi pontok kozott:
-1: Nem megy a biztonsagi magassagra. Az
elépozicionalas FMAX_PROBE-val torténik
0: A ciklus el6tt és utdn mozgés a biztonsagi
magassagra. Az elépozicionalas FMAX_PROBE-val
torténik
1: Minden objektum elétt és utdn mozgés a
biztonsagi magassagra. Az el8pozicionalas
FMAX_PROBE-val torténik
2: Minden tapintasi pont el6tt és utan mozgas
a biztonsagi magassagra. Az el8pozicionalas
F2000-as el6tolassal torténik

> Q309 Reakcio tiiréshiba esetén?: Annak
meghatarozasa, hogy a tlréshatarok megsértése
esetén a vezérlé megszakitsa-e a programfutast
és hibauzenetet kldjon-e:
0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kildjén
hibalizenetet
1: Szakitsa meg a programfutast, és kildjon
hibalizenetet
2: Ha a szamitott tényleges pozicioja hibas,
a vezérld hibalzenetet kild és megszakitja a
programfutast. Viszont nem torténik hibareakcio,
ha a a szamitott érték az utdmunka tartomanyaban
mozog.
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | SIK TAPINTASA
(Ciklus 1420, DIN/ISO: G1420, opci6 #17)

> Q1126 Forgé tengelyek igazitasa?: Dontott
tengelyek pozicionalasa dontétt megmunkalashoz:
0: A donthetd tengelyek aktualis pozicidja
valtozatlan marad
1. A donthet6 tengelyek automatikus pozicionalasa
a tapintdcsucs utanvezetésével (MOVE). A
munkadarab és a tapintd rendszer kozotti
relativ pozicido nem valtozik. A vezérl6 a linearis
tengelyekkel kompenzacios mozgast hajt végre
2: A donthet6 tengelyek automatikus pozicionalasa
a tapintécsucs utanvezetése nélkil (TURN)

» Q1120 Pozicio atvételére?: Annak
meghatarozasa, hogy mely tapintasi pont korrigalja
az aktiv bazispontot:

0: Nincs korrekcio

1: Korrekcio az 1. tapintasi pont vonatkozasaban
2: Korrekcid a 2. tapintasi pont vonatkozasaban
3: Korrekcio a 3. tapintasi pont vonatkozasaban
4: Korrekcid a szamitott tapintasi pont
vonatkozasaban

> Q1121 Vegye at az alapelforgatast?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérlé a mért ferde
felfogast alapelforgatasként allitsa-e be:
0: Nincs alapelforgatas
1: Alapelforgatas beallitasa: A vezérl6 menti az
alapelforgatast
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | EL TAPINTASA
(Ciklus 1410, DIN/ISO: G1410, opci6 #17)

4.4 EL TAPINTASA (Ciklus 1410,
DIN/ISO: G1410, opcié #17)

Alkalmazas

Az 1410 tapinto ciklus két, ugyanazon élen lévd két pont mérésébdl
meghatarozza a munkadarab ferde felfogasat. A ciklus a forgatast a
mért szdg és a célszdg kiuldnbségétdl szamitja ki.

Ezutan a 1410 ciklussal az alabbiakat hajthatja végre:

B Amennyiben az aktualis nullapontra vonatkozé tapintasi pozicié
nem ismert, a ciklust félautomatikus médban hajthatja végre
Tovabbi informacié: "Félautomatikus mod", oldal 53

m A ciklus opcionalisan ellendrizheték tiirésre. Ekkor ellendrizheti
egy objektum helyzetét és méretét
Tovabbi informacié: "Tlrések kiértékelése", oldal 57

® Ha a tényleges helyzetet mar korabban meghatarozta, akkor azt
definialhatja a ciklus részére tényleges pozicioként
Tovabbi informacié: "Tényleges pozicié atvétele", oldal 58

Ciklus lefutasa

1 A vezérld a tapintét elétolasban (Q1125 fliggvénye) és
pozicionalasi logikaval ("Tapintéciklusok végrehajtasa") a
programozott tapintasi ponthoz mozgatja 1. A Q320, SET_UP és Y
a tapintogdmb sugaranak 0sszegét a vezérld figyelembe veszi a
tapintasnal az egyes tapintasi iranyokban. A vezérl6 a tapintot a X
tapintasi irannyal ellentétesen tolja el
2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinté
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi folyamatot
3 Ezt kdvetden a tapintd a kdvetkezb tapintasi pontra all, és
végrehaijtja a masodik tapintasi folyamatot
4 Végul a vezérld a tapintét visszamozgatja biztonsagi
magassagra (mely fiigg a Q1125-t8l) elmentve a meghatarozott
értéket a kdvetkez6 Q paraméterbe:
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | EL TAPINTASA
(Ciklus 1410, DIN/ISO: G1410, opcié #17)

Paraméter szama Jelentés

Q950-t61 Q952-ig 1. mért pozicié a f6-, mellék- és
szerszamtengelyen

Q953-t6l Q955-ig 2. mért pozicio a f6-, mellék- és
szerszamtengelyen

Q964 Meért forgatasi szog

Q965 Mért forgatasi szog a koérasztal
koordinata rendszerében

Q980-t6l Q982-ig 1. mért pozicideltérések

Q983-t6l Q985-ig 2. mért pozicibeltérések

Q994 Mért szdgeltérés

Q995 Mért szogeltérés a korasztal koordinata
rendszerében

Q183 Munkadarab statusza (-1=nincs
meghatarozva / 0=j6 / 1=utémunka /
2=selejt)
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | EL TAPINTASA
(Ciklus 1410, DIN/ISO: G1410, opci6 #17)

A programozaskor ne feledje!

MEGJEGYZES

Vigyazat, utkozesveszely!

Amennyiben az objektumok vagy tapintasi pontok k6z6tt nem all
biztonsagi magassagra, Utk6zésveszély all fenn.

» Minden objektum vagy tapintasi pont kézétt alljon biztonsagi
magassagra

= A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmddban tudja
végrehaijtani.

Ha On aktiv dontdtt megmunkalasi sikban hatarozza meg az

alapelforgatast, a kovetkezokre kell figyelnie:

® Ha a forgastengelyek aktualis koordinatai és a meghatarozott
dontési szog (3D-ROT-Menli) megegyeznek, a megmunkalasi
sik konzisztens. Az alapelforgatas igy a beadasi
koordinatarendszerben (I-CS) a szerszamtengely fliggvényében
van kiszamolva.

® Ha a forgastengelyek aktualis koordinatai és a meghatarozott
dontési szog (3D-ROT-Menl) nem egyeznek meg, a
megmunkalasi sik inkonzisztens. Az alapelforgatas igy a
szerszam koordinatarendszerben (W-CS) a szerszamtengely
fliggvényében van kiszamolva.

o Ha a chkTiltingAxes (Nr. 204601)-ban nincs ellenérzés
konfiguralva, a ciklus alapvetdéen konzisztens
megmunkalasi sikot feltételez. Az alapelforgatas
szamitdsa ezutan I-CS-ben térténik.

Korasztal tengely beallitasa:

m A kérasztal tengelyek beallitasa csak akkor torténhet meg, ha a
mért forgatas korrigalhat6 az egyik korasztal tengellyel. Ennek a
munkadarab feléli elsé kdrasztal tengelynek kell lennie

® A kérasztal tengelyek beallitasahoz (Q1126 nem egyenlé
0-val) at kell venni a forgast (Q1121 nem egyenlé 0-
val). Eltéré esetben hibaiizenet jelenik meg. Hiszen nem
lehetséges beallitani a kdrasztal tengelyt, mikdzben aktivalja az
alapelforgatast
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | EL TAPINTASA
(Ciklus 1410, DIN/ISO: G1410, opci6 #17)

Ciklusparaméter

141ﬂ<\>‘ ’
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Q1100 F6 tengely 1. névl. pozicidja? (abszolut
érték): Az els6 tapintasi pont névleges pozicidja a
megmunkalasi sik fétengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q1101 Melléktengely 1.névl. poziciéja?
(abszolut érték): Az elsé tapintasi pont névleges
pozicidja a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q1102 Szerszamteng. 1.névl. pozicidja?
(abszolut érték): Az elsé tapintasi pont névileges
pozicidja a megmunkalasi sik szerszamtengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q1103 F6 tengely 2. névl. pozicidja? (abszolut
érték): A masodik tapintasi pont névleges pozicidja
a megmunkalasi sik fétengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q1104 Melléktengely 2.névl. poziciéja?
(abszolut érték): A masodik tapintasi pont névleges
pozicidja a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q1105 Szerszamteng. 2.névl. pozicioja?
(abszolut érték): A masodik tapintasi pont névleges
pozicidja a megmunkalasi sik szerszamtengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q372 Tapintasi irany (-3...+3)?: Adja meg

a tengelyt, amelynek iranyaba a tapinténak
mozognia kell. Az el6jellel hatarozza meg

a letapogato tengely pozitiv vagy negativ
elmozdulasi iranyat.

Beviteli tartomany -3 és +3 kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-ot
kiegészitéleg hat (tapintd tablazat).

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A
tapintd rendszer tengelyének koordinatdja, ahol a
tapinté rendszer és a munkadarab (készulékek)
nem Utkézhet 6ssze.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | EL TAPINTASA

> Q1125 Mozgas biztonsagi
magassagra?:Meghatarozza, hogyan kell mozognia
a tapintérendszernek a tapintasi pontok k6zott:
-1: Nem megy a biztonsagi magassagra. Az
elépozicionalas FMAX_PROBE-val torténik
0: A ciklus el6tt és utdn mozgas a biztonsagi
magassagra. Az elépozicionalas FMAX_PROBE-val
torténik
1: Minden objektum el6tt és utdn mozgas a
biztonsagi magassagra. Az el6pozicionalas
FMAX_PROBE-val torténik
2: Minden tapintasi pont elétt és utan mozgas
a biztonsagi magassagra. Az elépozicionalas
F2000-as el6tolassal torténik

> Q309 Reakcio tiiréshiba esetén?: Annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a vezérl6é megszakitsa-e a programfutast
és hibauzenetet kildjon-e:
0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kildjon
hibatzenetet
1: Szakitsa meg a programfutast, és kuldjon
hibatzenetet
2: Ha a szamitott tényleges pozicioja hibas,
a vezérld hibalzenetet kild és megszakitja a
programfutast. Viszont nem torténik hibareakcio,
ha a a szamitott érték az utdbmunka tartomanyaban
mozog.

> Q1126 Forgé tengelyek igazitasa?: Dontott
tengelyek pozicionalasa dontétt megmunkalashoz:
0: A donthet6 tengelyek aktualis pozicidja
véltozatlan marad
1: A donthet6 tengelyek automatikus pozicionalasa
a tapintdcsucs utanvezetésével (MOVE). A
munkadarab és a tapinté rendszer kozotti
relativ pozicié nem valtozik. A vezérl6 a linearis
tengelyekkel kompenzacios mozgast hajt végre
2: A donthet6 tengelyek automatikus pozicionalasa
a tapintoécsucs utanvezetése nélkil (TURN)

» Q1120 Pozicio atvételére?: Annak
meghatarozasa, hogy mely tapintasi pont korrigalja
az aktiv bazispontot:

0: Nincs korrekcio

1. Korrekcio az 1. tapintasi pont vonatkozasaban
2: Korrekcio a 2. tapintasi pont vonatkozasaban
3: Korrekcio a szamitott tapintasi pont
vonatkozasaban

» Q1121 Atveszi a forgatast?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérlé6 a mért ferde
felfogast alapelforgatasként allitsa-e be:

0: Nincs alapelforgatas

1: Alapelforgatas beallitasa: A vezérlé menti az
alapelforgatast

2: Korasztal elforgatas végrehajtasa: Bejegyzés
torténik a preset tablazat adott Offset-oszlopaba

(Ciklus 1410, DIN/ISO: G1410, opcié #17)

Q1105=+0 ;2. PONT SZERSZ. TENG
Q372=+1 ;TAPINTASI IRANY

Q320=+0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+100 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

Q1125=+2 ;BIZTONSAGOS
MAGASSAG

Q309=+0 ;HIBAREAKCIO

Q1126=+0 ;FORGO TENGELYEK
IGAZ

Q1120=+0 ;ATVETELI POZICIO
Q1121=+0 ;FORGATAS ATVETELE
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | KET KOR TAPINTASA

(Ciklus 1411, DIN/ISO: G1411, opcié #17)

4.5 KET KOR TAPINTASA (Ciklus 1411,
DIN/ISO: G1411, opcid #17)

Alkalmazas

A tapint6 ciklus 1411 két furat vagy csap kézéppontjat hatarozza
meg, és a két kozéppontbdl 6sszekotd egyenest szamit ki. A ciklus
a megmunkalasi sikon Iév6 forgatast a mért szog és a célszog
kildnbségétdl szamitja ki.

Ezutan a 1411 ciklussal az alabbiakat hajthatja végre:

B Amennyiben az aktualis nullapontra vonatkozé tapintasi pozicié
nem ismert, a ciklust félautomatikus médban hajthatja végre

Tovabbi informacioé: "Félautomatikus méd", oldal 53

m A ciklus opcionalisan ellen6rizheték tirésre. Ekkor ellendrizheti
egy objektum helyzetét és méretét

Tovabbi informacio: "Tlrések kiértékelése", oldal 57

® Ha a tényleges helyzetet mar korabban meghatarozta, akkor azt
definialhatja a ciklus részére tényleges pozicidoként
Tovabbi informacié: "Tényleges pozicié atvétele", oldal 58
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(Ciklus 1411, DIN/ISO: G1411, opcio #17)

Ciklus lefutasa

1 A vezérld a tapintét elétolasban (Q1125 fliggvénye) és
pozicionalasi logikaval ("Tapintéciklusok végrehajtasa") a
programozott kdzépponthoz mozgatja 1.A Q320, SET_UP és a Y
tapintégdémb sugaranak 6sszegét a vezérl6 figyelembe veszi a
tapintasnal az egyes tapintasi iranyokban. A vezérl6 a tapintét a
tapintasi irannyal ellentétesen a biztonsagi tavolsaggal tolja el

2 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
megtapintja (a Q423-ban meghatarozott tapintasok szamatdl
figgben) az els6 furat- illetve csapkdzéppontot

3 A tapint6 visszatér a biztonsagi magassagra, majd a masodik
furat vagy masodik csap 2 kézéppontjaként megadott poziciéra
all

4 Ezutan a tapinté a megadott mérési magassagra mozog és
megtapintja (a Q423-ban meghatarozott tapintasok szamatél
fluggben) a masodik furat- illetve csapkézéppontot

5 Veégll a vezérl§ a tapintét visszamozgatja biztonsagi
magassagra (mely fiigg a Q1125-t8l) elmentve a meghatarozott
értéket a kdvetkez6é Q paraméterbe:

Paraméter szama Jelentés

Q950-t6l Q952-ig 1. mért pozicié a f6-, mellék- és
szerszamtengelyen

Q953-t6l Q955-ig 2. mért pozicio a f6-, mellék- és
szerszamtengelyen

Q964 Meért forgatasi szo6g

Q965 Mért forgatasi szdg a kérasztal
koordinata rendszerében

Q966-t6l Q967-ig Mért els6 és masodik atmérd

Q980-t6l Q982-ig 1. mért pozicideltérések

Q983-t6l Q985-ig 2. mért pozicioeltérések

Q994 Mért szdgeltéres

Q995 Mért szdgeltérés a koérasztal koordinata
rendszerében

Q996-t6l Q997-ig Az elsé és masodik atméré mért
eltérése

Q183 Munkadarab statusza (-1=nincs
meghatarozva / 0=j6 / 1=utémunka /
2=selejt)
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A programozaskor ne feledje!

MEGJEGYZES

Vigyazat, utkozesveszely!

Amennyiben az objektumok vagy tapintasi pontok k6z6tt nem all
biztonsagi magassagra, Utk6zésveszély all fenn.

» Minden objektum vagy tapintasi pont kézétt alljon biztonsagi
magassagra

= A ciklust kizardlag FUNCTION MODE MILL Gzemmodban tudja
végrehaijtani.

® Ha tul kicsi a furat a programozott biztonsagi tavolsag
betartasahoz, megnyilik egy parbeszédablak. A parbeszédablak
megjeleniti a furat névleges értékét, a kalibralt tapintégémb
sugarat és a még lehetséges biztonsagi tavolsagot.
A parbeszédablakot az NC start megnyomasaval nyugtazhatja
vagy pedig a funkciégombbal megszakithatja. Ha az NC start-
tal jovahagyija, ugy a vezérlé az érvényben 1évd biztonsagi
tavolsagot csak az adott objektum vonatkozasaban lecsdkkenti
a kijelzett értékre.

Ha On aktiv dontétt megmunkalasi sikban hatarozza meg az
alapelforgatast, a kovetkezdkre kell figyelnie:

® Ha a forgastengelyek aktualis koordinatai és a meghatarozott
dontési szdg (3D-ROT-Menl) megegyeznek, a megmunkalasi
sik konzisztens. Az alapelforgatas igy a beadasi
koordinatarendszerben (I-CS) a szerszamtengely fliggvényében
van kiszamolva.

= Ha a forgastengelyek aktualis koordinatai és a meghatarozott
dontési szog (3D-ROT-Menii) nem egyeznek meg, a
megmunkalasi sik inkonzisztens. Az alapelforgatas igy a
szerszam koordinatarendszerben (W-CS) a szerszamtengely
figgvényében van kiszamolva.

o Ha a chkTiltingAxes (Nr. 204601)-ban nincs ellen6rzés
konfiguralva, a ciklus alapvet6en konzisztens
megmunkalasi sikot feltételez. Az alapelforgatas
szamitasa ezutan [-CS-ben térténik.

Koérasztal tengely beallitasa:

® A kérasztal tengelyek beadllitdsa csak akkor tdrténhet meg, ha a
meért forgatas korrigalhatd az egyik korasztal tengellyel. Ennek a
munkadarab feléli elsé kdrasztal tengelynek kell lennie

B A korasztal tengelyek beallitdsahoz (Q1126 nem egyenld
0-val) at kell venni a forgast (Q1121 nem egyenl6 0-
val). Eltéré esetben hibalizenet jelenik meg. Hiszen nem
lehetséges bedllitani a kdrasztal tengelyt, mikézben aktivalja az
alapelforgatast
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | KET KOR TAPINTASA
(Ciklus 1411, DIN/ISO: G1411, opcio #17)

Ciklusparaméter

a1 | > Q1100 F6 tengely 1. névl. poziciéja? (abszolut
@ érték): Az els6 tapintasi pont névleges pozicidja a z\
megmunkalasi sik fétengelyén. H
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 ;
kozott ’ ’ o i / _H( Q1105

> Q1101 Melléktengely 1.névl. pozici6éja? 1
(abszolut érték): Az elsé tapintasi pont névleges
pozicidja a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 amnos
kozott

> Q1102 Szerszamteng. 1.névl. poziciéja? Q1117
(abszolut érték): Az elsé tapintasi pont névileges Qe
pozicidja a megmunkalasi sik szerszamtengelyén. *
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 :
kozott

» Q1116 Atméré 1. pozicié?: Az elsd furat illetve
elsé csap atmérgje. Q1101
Beviteli tartomany 0 és 9999,9999 kozott

> Q1103 F6 tengely 2. névl. pozicidja? (abszolut
érték): A masodik tapintasi pont névleges pozicidja
a megmunkalasi sik fétengelyén. Yi
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q1104 Melléktengely 2.névl. pozicioja? S5 0325
(abszolut érték): A masodik tapintasi pont névleges
pozicidja a megmunkalasi sik melléktengelyén. %
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

» Q1105 Szerszamteng. 2.névl. poziciéja?
(abszolut érték): A masodik tapintasi pont névleges

pozicidja a megmunkalasi sik szerszamtengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott zA

» Q1117 Atméré 2. pozicié?: A masodik furat illetve 0260 ﬂ H
masodik csap atmérdje. ‘
Beviteli tartomany 0 és 9999,9999 ko6zott ‘ ‘
> Q1115 Geometria tipusa (0-3)?: Objektumok /
geometrigjanak meghatarozasa
0: 1. pozicié=furat és und 2. pozicié=furat
1: 1. pozicié=csap és 2. pozicié=csap
2: 1. pozicié=furat és und 2. pozicié=csap
3: 1. pozicié=csap és 2. pozicié=furat

@
=Y

<A

Q1104

&
&
xY

7
\
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SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | KET KOR TAPINTASA
(Ciklus 1411, DIN/ISO: G1411, opcio6 #17)

v

Q423 Tapintasok szama? (abszolut érték): A Példa
tapintasi pontok szama az atmérén.

Beviteli tartomany 3 és 8 kdzott

Q325 Kiindulasi szog ? (abszolut érték): A
megmunkalasi sik fétengelye és az els6 tapintasi
pont k6zotti szog.

Beviteli tartomany -360,000 és 360,000 kozott

Q1119 Korkoros nyitasi szog?: Szogtartomany,
amelyen a tapintasok eloszlanak.
Beviteli tartomany -359,999 és +360,000 kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 kiegészitbleg
hat a SET_UP (tapintotablazat) mellett és kizardlag
a bazispont tapintétengelyen valé tapintasanal.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 koz6tt

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A
tapintd rendszer tengelyének koordinataja, ahol a
tapinté rendszer és a munkadarab (készlilékek)
nem (tkdzhet 6ssze.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q1125 Mozgas biztonsagi
magassagra?:Meghatarozza, hogyan kell mozognia
a tapintérendszernek a tapintasi pontok kozott:

-1: Nem megy a biztonsagi magassagra. Az
elépozicionalas FMAX_PROBE-val torténik

0: A ciklus elétt és utdan mozgés a biztonsagi
magassagra. Az elépozicionalas FMAX_PROBE-val
torténik

1: Minden objektum el6tt és utdn mozgas a
biztonsagi magassagra. Az elépozicionalas
FMAX_PROBE-val torténik

2: Minden tapintasi pont elétt és utan mozgas

a biztonsagi magassagra. Az elépozicionalas
F2000-as el6tolassal torténik

> Q309 Reakcio tliréshiba esetén?: Annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a vezérlé megszakitsa-e a programfutast
és hibauzenetet kuildjon-e:
0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kildjén
hibatzenetet
1: Szakitsa meg a programfutast, és kuldjon
hibatzenetet
2; Ha a szamitott tényleges pozicioja hibas,
a vezérld hibalzenetet kild és megszakitja a
programfutast. Viszont nem torténik hibareakcid,
ha a a szamitott érték az utébmunka tartomanyaban
mozog.

v

v

v

v

v

w
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | KET KOR TAPINTASA
(Ciklus 1411, DIN/ISO: G1411, opcio #17)

> Q1126 Forgé tengelyek igazitasa?: Dontott
tengelyek pozicionalasa dontétt megmunkalashoz:
0: A donthetd tengelyek aktualis pozicidja
valtozatlan marad
1. A donthet6 tengelyek automatikus pozicionalasa
a tapintdcsucs utanvezetésével (MOVE). A
munkadarab és a tapintd rendszer kozotti
relativ pozicido nem valtozik. A vezérl6 a linearis
tengelyekkel kompenzacios mozgast hajt végre
2: A donthet6 tengelyek automatikus pozicionalasa
a tapintécsucs utanvezetése nélkil (TURN)

» Q1120 Pozicio atvételére?: Annak
meghatarozasa, hogy mely tapintasi pont korrigalja
az aktiv bazispontot:

0: Nincs korrekcio

1: Korrekcio az 1. tapintasi pont vonatkozasaban
2: Korrekcid a 2. tapintasi pont vonatkozasaban
3: Korrekcio a szamitott tapintasi pont
vonatkozasaban

» Q1121 Atveszi a forgatast?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérlé a mért ferde
felfogast alapelforgatasként allitsa-e be:

0: Nincs alapelforgatas

1: Alapelforgatas beallitasa: A vezérl6 menti az
alapelforgatast

2: Korasztal elforgatas végrehajtasa: Bejegyzés
torténik a preset tablazat adott Offset-oszlopaba
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Tapint6 ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | A 4xx tapintéciklusok

alapjai

4.6 A 4xx tapintociklusok alapjai

A munkadarab ferde felfogasanak mérésére szolgalé
tapintéciklusok kozos jellemzdi

A ciklus 400, 401 és 402 esetében a Q307 Alapelforgatas

alapbeallitasai paraméterrel meghatarozhatja, hogy a mérések

eredményét a vezérl6 korrigalja-e egy az a ismert szdggel (Id. kép

a jobb oldalon). Ezaltal a munkadarab egy tetszéleges egyenesén

tud alapelforgatast mérni, és a hivatkozast a tényleges 0°-iranyhoz
|étrehozni.

o A ciklusok 3D-Rot-ban nem mikédnek! Ebben
az esetben hasznalja a 14xx ciklusokat. Tovabbi
informacio: "A 14xx tapintociklusok alapjai”, oldal 51
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | ALAPELFORGATAS
(Ciklus 400, DIN/ISO: G400, opcié #17)

4.7 ALAPELFORGATAS (Ciklus 400,
DIN/ISO: G400, opcio #17)

Alkalmazas

A tapint6 ciklus 400 két, ugyanazon egyenesen lévé két pont
mérésébdl meghatarozza a munkadarab ferde felfogasat. A vezérld
az alapelforgatasi funkcioval kompenzalja a mért értéket.

Ciklus lefutasa

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé
értékkel) és poziciondlasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa", oldal 40) az 1 programozott tapintasi ponthoz
mozgatja. A vezérl6 ekkor a tapintérendszert a meghatarozott
mozgasi irannyal ellentétesen eltolja a biztonsagi tavolsaggal.

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinto
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi folyamatot

3 Ezt kdvetben a tapintd a kdvetkezb tapintasi pontra 2 all, és
végrehajtja a masodik tapintasi folyamatot

4 A vezérld a szerszamot visszapozicionalja a biztonsagi
magassagra, és végrehajtja a szamitott alapelforgatast

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat lUtkozésveszély!

A 400 - 499 tapintéciklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

» Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa elétt: ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,
ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

> A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

B A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gizemmodban tudja
végrehajtani.

® A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz.

A vezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

vi
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¥
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | ALAPELFORGATAS
(Ciklus 400, DIN/ISO: G400, opcié #17)

Ciklusparaméter

>

400 ‘

Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut
érték): Az elsé tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik fétengelyén

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): Az elsé tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q265 2. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut
érték): A masodik tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik fétengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q266 2. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): A masodik tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q272 Mért tengely (1=1./2=2.teng.) 2: A
megmunkalasi sik azon tengelye, amely mentén a
mérés torténik:

1: Fétengely = mérési tengely

2: Melléktengely = mérési tengely

Q267 Mozgasi irany 1 (+1=+/-1=-) 7: Az

az irany, amerrdl a tapinté megkozeliti a
munkadarabot:

-1: Negativ elmozdulasi irany

+1: Pozitiv elmozdulasi irany

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gobmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-ot
kiegészitéleg hat (tapintd tablazat).

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A
tapintd rendszer tengelyének koordinatdja, ahol a
tapinté rendszer és a munkadarab (készulékek)
nem Utkézhet 6ssze.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kdzott

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: A

tapinté mérési pontok k6z6tti mozgasanak
meghatarozasa:

0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kdzott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | ALAPELFORGATAS
(Ciklus 400, DIN/ISO: G400, opcié #17)

> Q307 Forgasszog eldbeallitasa (abszollt érték):
Ha a ferde felfogast egy, a referenciatengelytdl
kilénb6z6 egyeneshez képest kell mérni, adja
meg ennek a referenciaegyenesnek a szogét. A
vezérlé ezutan az alapelforgatashoz kiszamitja a
mért érték és az referenciaegyenese szégének
kilénbsegét.
Beviteli tartomany -360,000 és 360,000 kozott

» Q305 Preset szam a tablazatban?: irja be a
preset tablazatba azt a szamot, amelybe a
vezérlének el kell menteni a meghatarozott
alapelforgatast. Ha a Q305=0, a vezérld a
meghatérozott alapelforgatast automatikusan a
Kézi izemmod ROT meniijébe menti.
Beviteli tartomany 0 és 99999 kozott
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | ALAPELFORGATAS két

furatbél (Ciklus 401, DIN/ISO: G401, opcio #17)

4.8 ALAPELFORGATAS két furatbél
(Ciklus 401, DIN/ISO: G401, opci6 #17)

Alkalmazas

A tapint6 ciklus 401 két furat kbézéppontjat hatarozza meg.
Végezetll a vezérld kiszamitja a megmunkalasi sik fétengelye és
a furatok kdzéppontjait 6sszek6tdé egyenes altal bezart szdget.

A vezérl§ az alapelforgatasi funkciéval kompenzalja a szamitott
értéket. Alternativ megoldasként, a meghatarozott ferde felfogast a
kérasztal elforgatasaval is kompenzalhatja.

Ciklus lefutasa

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé Yi
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok

végrehajtasa”, oldal 40) az els6 furat 1 megadott kbzéppontjara
mozgatja

tapintassal meghatarozza az elsé furatkbzéppontot

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és négy

3 Ezt kdvetden a tapintd visszaall biztonsagi magassagra majd a

masodik furat 2 megadott kdzéppontjara pozicional

4 A tapinté a megadott mérési magassagra all és négy tapintassal 4@
meghatarozza a masodik furatkzéppontot

5 Végezetll a vezérl§ a szerszamot visszapozicionalja
a biztonsagi magassagra, és végrehajtja a szamitott
alapelforgatast

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat lUtkozésveszély!

A 400 - 499 tapintéciklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintdciklusok
alkalmazasa el6tt: ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,
ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformaciokat ezek elétt vissza kell allitania

= A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmodban tudja
végrehaijtani.

® A ciklus meghatarozésa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz.

A vezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

B Ha a ferde felfogast korasztal elforgatassal kivanja kompenzaini,
a vezérl§ automatikusan alabbi forgétengelyeket hasznalja:

m C-t a Z szerszamtengelyhez
B B-tazY szerszamtengelyhez
B A-t az X szerszamtengelyhez
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Tapint6 ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | ALAPELFORGATAS két
furatbél (Ciklus 401, DIN/ISO: G401, opcio #17)

Ciklusparaméter

401 > Q268 1. furat: kozép az 1.tengelyen ? (abszolut Yi
@‘ érték): Az els6 furat kdzéppontja a megmunkalasi
sik fétengelyén
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 Q271
kozott

> Q269 1. furat: kozép a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): Az els6 furat kdzéppontja a megmunkalasi
sik melléktengelyén
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 -
kozott

> Q270 2. furat: kozép az 1.tengelyen ?
(abszolut érték): A masodik furat kozéppontja a
megmunkalasi sik fétengelyén
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q271 2. furat: kozép a 2. tengelyen ?
(abszolut érték): A masodik furat kozéppontja a
megmunkalasi sik melléktengelyén
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdbmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A
tapintd rendszer tengelyének koordinataja, ahol a
tapinté rendszer és a munkadarab (készlilékek)
nem Utkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q307 Forgasszog el6beallitasa (abszolut érték):
Ha a ferde felfogast egy, a referenciatengelytol
kilénb6z6 egyeneshez képest kell mérni, adja
meg ennek a referenciaegyenesnek a szégét. A
vezérlé ezutan az alapelforgatashoz kiszamitja a
mért érték és az referenciaegyenese szogének
kilonbségét.
Beviteli tartomany -360,000 és 360,000 kozott
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» Q305 Sorszam a nullapont listaban ? Adja megy

a preset tablazat egy soranak szamat. A vezerlé
az adott sorba illeszti be a bevitelt:

Q305 = 0: A forgastengelyt a vezérl6 a preset
tablazat 0. soraban lenullazza. Ezaltal az OFFSET-
oszlopban is megjelenik a bevitel. (Példaul: A

Z szerszamtengelynél a bevitel a C_OFFS-be
torténik). Ezen tulmendéen a pillanatnyilag aktiv
bazispont minden mas értékét (X, Y, Z, stb.) a
rendszer atveszi a preset tablazat 0. soraba.
Valamint aktivalodik a 0. sorban 1évé bazispont.
Q305 > 0: A forgastengely a preset tablazat

itt megadott sordban nullazasra kerul. Ezaltal

a bejegyzés a preset tablazat adott OFFSET-
oszlopaba kertl. (Példaul: A Z szerszamtengelynél
a bevitel a C_OFFS-be torténik).

Q305 az alabbi paraméterektél fiigg:

Q337 =0 és egyidejlileg Q402 = 0: A Q305-ben
meghatarozott sorban alapelforgatas torténik.
(Példa: A Z szerszamtengelynél az alapelforgatas
bejegyzése az SPCoszlopban torténik)

Q337 =0 és egyidejlileg Q402 = 1: Q305
paraméter nem érvényes

Q337 = 1 Q305 paraméter a fent leirtak szerint
érvényes

Beviteli tartomany 0 és 99 999 kdzott

Q402 Alapelforg./beallitas (0/1): Annak
meghatarozasa, hogy a vezérlé a mért ferde
felfogast alapelforgatassal, vagy a korasztal
elforgatasaval allitja be:

0: Alapelforgatas beallitasa: A vezérld

itt az alapelforgatast menti el (példa: a Z
szerszamtengelynél a vezérl§ az SPC oszlopok
alkalmazza)

1: Kérasztal elforgatasa: Bejegyzés torténik a
preset tablazat megfeleld Offset--oszlopaba
(példa: Z szerszamtengelynél a vezérlé a C_Offs
oszlopok alkalmazza), valamint az adott tengely is
elforog

Q337 Beszabalyozas utan nullazni ?: Hatarozza
meg, hogy a vezérl§ az adott forgétengely
pozicidkijelzését a beszabalyozas utan 0-ra allitsa-
e

0: A beszabalyozas utan a pozicidkijelzé nem
nullazodik

1: A beszabalyozas utan a pozicidkijelz8
nullazédik, ha korabban a Q402=1-t hatarozta meg
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4.9 ALAPELFORGATAS két csapbol
(Ciklus 402, DIN/ISO: G401, opcid #17)

Alkalmazas

A tapint6 ciklus 402 két csap kdzéppontjat hatarozza meg.
Végezetll a vezérld kiszamitja a megmunkalasi sik fétengelye és
a csapok kdzéppontjait 6sszekoté egyenes altal bezart szoget.

A vezérl§ az alapelforgatasi funkciéval kompenzalja a szamitott
értéket. Alternativ megoldasként, a meghatarozott ferde felfogast a
kérasztal elforgatasaval is kompenzalhatja.

Ciklus lefutasa

1 A vezérl6 a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbol Yi
szarmazo értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd

"Tapintéciklusok végrehajtasa”, oldal 40) az els6 csap 1 tapintasi
pontjara (1)
e L o KO
2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra1 all és négy
tapintassal meghatérozza az elsé csapkdzéppontot A tapinté az eg <O
egyenként 90°-kal eltolt tapintasi pontok k6zott kériven mozog

3 Ezt kdvetden a tapintd visszaall biztonsagi magassagra majd a
masodik csap tapintasi pontjara 5 pozicional 4@
4 A tapintdé a megadott mérési magassagra 2 all és négy
tapintassal meghatarozza a masodik csapkdzéppontot
5 Végezetll a vezérld a szerszamot visszapozicionalja
a biztonsagi magassagra, és végrehajtja a szamitott
alapelforgatast

¥

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat litkozésveszély!

A 400 - 499 tapintéciklusok futtatdsakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

» Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa elétt: ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,
ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

® A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tizemmadban tudja
végrehajtani.

® A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozdséhoz.

® A vezérld torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

® Ha a ferde felfogast kdrasztal elforgatassal kivanja kompenzaini,
a vezérlé automatikusan alabbi forgétengelyeket hasznalja:

B C-taZ szerszamtengelyhez
®m B-tazY szerszamtengelyhez
® A-t az X szerszamtengelyhez
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Ciklusparaméter

>

402 ‘

Q268 1. csap: kozép az 1. tengelyen ? (abszolut
érték): Az els6 csap kdzéppontja a megmunkalasi
sik fétengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q269 1. csap: kozép a 2. tengelyen ? (abszolut
erték): Az elsd csap kdzéppontja a megmunkalasi
sik melléktengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q313 1. csap atmérdje ?: Az 1. csap korilbelili
atmérdje Az értéket inkabb tul nagyra adja meg.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q261 1.csap mérési magsga TS tengben?
(abszolut érték): A gdmb kdzéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a csap 1 mérését el kell
végezni.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q270 2. csap: kozép az 1. tengelyen ?
(abszolut érték): A masodik csap kdzéppontja a
megmunkalasi sik fétengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q271 2. csap: kozép a 2. tengelyen ?
(abszolut érték): A masodik csap kdzéppontja a
megmunkalasi sik melléktengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q314 2. csap atmérdje ?: A 2. csap korulbeluli
atmérdje Az értéket inkabb tul nagyra adja meg.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott
Q315 2.csap mérési magsga TS tengben?
(abszolut érték): A gobmb koézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a csap 2 mérését el kell
végezni.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapinté gomb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-ot
kiegészitéleg hat (tapintd tablazat).

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A
tapintd rendszer tengelyének koordinatdja, ahol a
tapinté rendszer és a munkadarab (készllékek)
nem Utkdzhet dssze.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott
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Q271 Q314
Q269 Q313
q.@ -
{ X
Q268 Q270
z|)
Q261
Q260
Q315
“ o
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

Példa
5 TCH PROBE 402 ROT 2 KORALAKU

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

Q305=0
Q402=0
Q337=0

;1.KOZEP 1.TENGELYEN
;1.KOZEP 2. TENGELYEN
;1. CSAP ATMEROJE
;MERESI MAGASG 1.CSAP
;2.KOZEP 1.TENGELYEN
;2.KOZEP 2.TENGELYEN
;2. CSAP ATMEROJE
;MERESI MAGASG 2.CSAP
;BIZTONSAGI TAVOLSAG
;BIZTONSAGI MAGASSAG
;MOZGAS BIZT. MAGSGRA

;ELOBEALL.
FORGASSZOG

;SORSZ. A LISTABAN
;KOMPENZACIO
;NULLAZNI
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» Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) 7: A
tapinté mérési pontok kdzotti mozgasanak
meghatarozasa:

0: Mozgas a meérési magassagon a merési pontok
kozott

1. Mozgas a biztonsagi magassagon a meérési
pontok kozott

> Q307 Forgasszog eldbeallitasa (abszolut érték):
Ha a ferde felfogast egy, a referenciatengelytél
kllénb6z6 egyeneshez képest kell mérni, adja
meg ennek a referenciaegyenesnek a szogét. A
vezérld ezutan az alapelforgatashoz kiszamitja a
mért érték és az referenciaegyenese szogének
kuldnbségét.

Beviteli tartomany -360,000 és 360,000 kozott

» Q305 Sorszam a nullapont listaban ? Adja megy
a preset tablazat egy soranak szamat. A vezeérlé
az adott sorba illeszti be a bevitelt:

Q305 = 0: A forgastengelyt a vezérl6 a preset
tablazat 0. soraban lenullazza. Ezaltal az OFFSET-
oszlopban is megjelenik a bevitel. (Példaul: A

Z szerszamtengelynél a bevitel a C_OFFS-be
torténik). Ezen tulmenden a pillanatnyilag aktiv
bazispont minden mas értékét (X, Y, Z, stb.) a
rendszer atveszi a preset tablazat 0. soraba.
Valamint aktivalodik a 0. sorban 1évé bazispont.
Q305 > 0: A forgastengely a preset tablazat

itt megadott soraban nullazasra keril. Ezaltal

a bejegyzés a preset tablazat adott OFFSET-
oszlopaba kertl. (Példaul: A Z szerszamtengelynél
a bevitel a C_OFFS-be torténik).

Q305 az alabbi paraméterektél fiigg:

Q337 =0 és egyidejlileg Q402 = 0: A Q305-ben
meghatarozott sorban alapelforgatas torténik.
(Példa: A Z szerszamtengelynél az alapelforgatas
bejegyzése az SPCoszlopban térténik)

Q337 =0 és egyidejlileg Q402 = 1: Q305
paraméter nem érvényes

Q337 = 1 Q305 paraméter a fent leirtak szerint
érvényes

Beviteli tartomany 0 és 99 999 kdzott
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> Q402 Alapelforg./beallitas (0/1): Annak

meghatarozasa, hogy a vezérlé6 a mért ferde
felfogast alapelforgatassal, vagy a korasztal
elforgatasaval allitja be:

0: Alapelforgatas beallitasa: A vezérl6

itt az alapelforgatast menti el (példa: a Z
szerszamtengelynél a vezérl§ az SPC oszlopok
alkalmazza)

1: Kérasztal elforgatasa: Bejegyzés torténik a
preset tablazat megfeleld Offset--oszlopaba
(példa: Z szerszamtengelynél a vezérlé a C_Offs
oszlopok alkalmazza), valamint az adott tengely is
elforog

Q337 Beszabalyozas utan nullazni ?: Hatarozza
meg, hogy a vezérlé az adott forgétengely
pozicidkijelzését a beszabalyozas utan 0-ra allitsa-
e

0: A beszabalyozas utan a pozicidkijelzé nem
nullazodik

1: A beszabalyozas utan a pozicidkijelz8
nullazédik, ha korabban a Q402=1-t hatarozta meg
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410 ALAPELFORGATAS forgoétengellyel
valé kompenzalasa (Ciklus 403,
DIN/ISO: G401, opcio #17)

Alkalmazas

A tapint6 ciklus 403 két, ugyanazon egyenesen lévé két pont
mérésébél meghatarozza a munkadarab ferde felfogasat. A
munkadarab szamitott ferde felfogasat a vezérlé az A, B vagy C
tengely elforgatdsaval kompenzalja. A munkadarab tetszéleges
helyzetben felfoghat6 a korasztalra.

Ciklus lefutasa

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok vi
végrehajtasa", oldal 40) az 1 programozott tapintasi ponthoz
mozgatja. A vezérl6 ekkor a tapintérendszert a meghatarozott
mozgasi irannyal ellentétesen eltolja a biztonsagi tavolsaggal.

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinto
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi folyamatot

3 Ezt kdvetben a tapintd a kdvetkezb tapintasi pontra 2 all, és /
végrehaijtja a masodik tapintasi folyamatot < © 7/

4 A vezérld a szerszamot visszapozicionalja a biztonsagi 5 N 2 i -
magassagra, majd elforgatja a ciklusban meghatarozott X

forgotengelyt a szamitott értékkel. Opcionalisan megadhatja,
hogy a vezérl6é a szamitott elforgatasi szoget a preset
tablazatban vagy a nullapont tablazatban allitsa-e 0-ra.
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Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat, liitkozésveszély!

Ha a vezérl§ a forgastengelyt automatikusan pozicionalja,
Utkdzésveszély all fenn.

» Ugyeljen az asztalra szerelt elemek és a szerszam esetleges
Utkdzésére

» Ugy valassza meg a biztonsagi magassagot, hogy ne
fordulhasson el§ ttkdzés

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitk6zésveszély!

Ha a Q312 Kiegyenlit6 mozgas tengelye ? paraméter értéke 0,
akkor a ciklus automatikusan meghatarozza a beszabalyozandé
forgastengelyt (javasolt beadllitas). Ek6zben a tapintasi pontok
sorrendjétdl figgden meghataroz egy széget. A mért sz6g

az els6tdl a masodik tapintasi pont felé nyilik. Ha az A, B

vagy C tengely valasztja, mint kompenzacios tengelyt a Q312
paraméterben, akkor a ciklus hatarozza meg a szoget a tapintasi
pontok sorrendjétdl fliggetlenil. A szamitott sz6g a —90° és +90°
kozotti tartomanyban helyezkedik el.

> Beszabalyozas utan ellenérizze a forgastengely poziciojat

MEGJEGYZES

Vigyazat utkdzésveszély!

A 400 - 499 tapintéciklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

» Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa elétt: ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,
ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL izemmodban tudja
végrehaijtani.
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Ciklusparaméterek

403 ‘

88

>

Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut
érték): Az elsé tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik fétengelyén

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): Az elsé tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q265 2. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut
érték): A masodik tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik fétengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q266 2. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): A masodik tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q272 Mérési teng.(1/2/3, 1=f6 teng.)?: Az a
tengely, amely mentén a mérés torténik:

1: Fétengely = mérési tengely

2: Melléktengely = mérési tengely

3: Tapinté tengelye = mérési tengely

Q267 Mozgasi irany 1 (+1=+/-1=-) 7: Az

az irany, amerrdl a tapinté megkozeliti a
munkadarabot:

-1: Negativ elmozdulasi irany

+1: Pozitiv elmozdulasi irany

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gobmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-ot
kiegészitéleg hat (tapintd tablazat).

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A
tapintd rendszer tengelyének koordinatdja, ahol a
tapinté rendszer és a munkadarab (készulékek)
nem Utkézhet 6ssze.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kdzott

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: A

tapinté mérési pontok k6z6tti mozgasanak
meghatarozasa:

0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kdzott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

Q266
Q264

+

Q267
A
Q272=2 - +

@ y

SET_UP(TOHPROBE.TP)

(9]

\ Q320

@

l_\
o=

1 -
X

zi

Q263 Q265 Q272=1

Q260

S

Q261

x Y

Példa
5 TCH PROBE 403 ROT FORGO

TENGELYEN

Q263=+0 ;1. PONT 1. TENGELYEN
Q264=+0 ;1. PONT 2. TENGELYEN
Q265=+20 ;2. PONT 1. TENGELYEN
Q266=+30 ;2. PONT 2. TENGELYEN
Q272=1 sMERT TENGELY
Q267=-1 ;MOZGASI IRANY
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT. MAGSGRA
Q312=0 ;KIEGYENLITO TENGELY
Q337=0 sNULLAZNI

Q305=1 ;SORSZ. A LISTABAN
Q303=+1 ;MERT ERTEK ATVITEL
Q380=+90 ;VONATKOZTATASI SZOG
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> Q312 Kiegyenlité mozgas tengelye ?: Annak
meghatarozasa, hogy mely forgo tengellyel
kompenzalja a vezérlé a mért ferde beallitast:
0: Automata Uzemmad — a vezeérl6 az aktiv
kinematikat alkalmazza a beszabalyozandé
forgastengely meghatarozasahoz. Automata
Uzemmodban az elsé korasztal tengely (a
munkadarab szemszdgébdl) kerlil kompenzacios
tengelyként alkalmazasra. Javasolt beallitas!
4: Ferde felfogas kompenzalasa az A
forgotengellyel
5: Ferde felfogas kompenzalasa a B
forgotengellyel
6: Ferde felfogas kompenzalasa a C
forgotengellyel

» Q337 Beszabalyozas utan nullazni ?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezeérl6 a beallitott
forgotengely szogét 0-ra allitsa-e a preset
tablazatban, vagy a nullapont tablazatban a
beszabalyozas utan.
0: Ne allitsa a forgétengely szogét 0-ra a
tablazatban a beszabalyozas utan
1: Allitsa a forgétengely szdgét O-ra a tablazatban
az beszabalyozas utan

> Q305 Sorszam a nullapont listaban ? Adja meg a
preset tablazat azon szamat, amelybe a vezérl az
alapelforgatast beirja.

Q305 = 0 A forgastengely a preset tablazat 0.
szamaban nulldzésra kerll. Ezaltal az OFFSET-
oszlopban is megjelenik a bevitel. Ezen tulmenden
a pillanatnyilag aktiv bazispont minden mas értékét
(X,Y, Z, stb.) a rendszer atveszi a preset tablazat
0. soraba. Valamint aktivalodik a 0. sorban 1évé
bazispont.

Q305 > 0: Adja meg a preset tablazat azon sorat,
amelybe a vezérld a forgd tengelyt nulléra allitja.
Ezaltal a bejegyzés a preset tablazat OFFSET-
oszlopaba kertil.

Q305 az alabbi paraméterektdl fiigg:

Q337 = 0 Q305 paraméter nem érvényes

Q337 = 1 Q305 paraméter a fent leirtak szerint
érvényes

Q312 = 0: Q305 paraméter a fent leirtak szerint
érvényes

Q312 > 0: A Q305 bevitelét a rendszer figyelmen
kivil hagyja. Bejegyzés torténik az OFFSET-
oszlopba a preset tablazat azon soraban, amely a
ciklushivaskor aktiv

Beviteli tartomany 0 és 99999 kozott
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> Q303 Mért erték atvitel (0,1)?: Adja meg, hogy a
meghatarozott bazispontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell-e tarolni:

0: A mért bazispont, mint nullaponteltolas irasa az
aktiv nullaponttablazatba. A referenciarendszer az
aktiv munkadarab koordinatarendszer

1: A mért bazispont irasa a preset

tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer)

> Q380 Bazisszog fo tengely?: Az a sz0g, amellyel
a vezérlének a tapintott egyenest be kell allitania.
Csak akkor érvényes, ha a forgétengely =
automata tzemmod vagy C van kivalasztva (Q312
= 0 vagy 6).
Beviteli tartomany 0 és 360,000 kozott
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(Ciklus 405, DIN/ISO: G401, opcid #17)

4.11 Forgatas a C tengelyen (Ciklus 405,
DIN/ISO: G401, opcio #17)

Alkalmazas

A tapintéciklus 405 segitségével megmérheti

= az aktiv koordinatarendszer pozitiv Y tengelye és egy furat
kdzéppontja kozotti szégeltolast

m  egy furat kozéppontjanak névleges pozicidja és pillanatnyi
pozicidja kozotti szogeltolast

A meghatarozott szégeltolast a vezérld a C tengely elforgatasaval

kompenzalja. A munkadarab tetszéleges helyzetben felfoghaté

a korasztalra, de a furat k6zéppontjanak Y koordinataja legyen
pozitiv. Ha a furat szdgeltolasat az Y tapinté tengellyel (a furat
vizszintes helyzete) méri, sziikség lehet arra, hogy a ciklust egynél
tobbszor hajtsa végre, mivel a mérési stratégia a ferde felfogas kb.
1%-0s pontatlansagat okozza.

Ciklus lefutasa

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl
szarmazo értékkel) és pozicionalasi logikaval "Tapintociklusok
végrehajtasa" az 1 tapintasi ponthoz mozgatja. A vezérlé a
tapintasi pontokat a ciklusbeli adatokbdl és az S oszlopbeli
biztonsagi tavolsagbdl szamitjaTapintérendszer tablazat ET_UP-
ja

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinté
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi folyamatot-
A vezérl a tapintasi iranyt a programozott kezd6szdgbél
automatikusan meghatérozza

3 Ezutan a tapinté a mérési magassagban vagy a biztonsagi
magassagban egy kériv mentén mozog a kdvetkezd
kezd6pontra 2 és megtapintja a masodik tapintasi pontot

4 A vezérld a tapintét a 3 tapintasi pontra, majd a
tapintasi pontra pozicionélja a harmadik és negyedik pont
megtapintasahoz, és a tapintot a mért furatkdzéppontokra
pozicionalja

5 Végll a vezérl6 visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra
és a korasztal elforgatasaval beallitia a munkadarabot. A
vezérld a korasztalt ugy forgatja el, hogy a furat kozéppontja
a kompenzalas utan — mind a fliggéleges, mind a vizszintes
tapintétengely mentén - az Y tengely pozitiv iranyaban vagy
a furat kdzéppontjanak névleges poziciojaban legyen. A mért
szogeltolas rendelkezésre all a Q150 paraméterben is
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Tapinto6 ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | Forgatas a C tengelyen

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat, liitkozésveszély!

Ha a zseb mérete és a biztonsagi tdvolsag nem teszi lehetévé
a tapintasi pontok kdzelében valod elépozicionalast, a vezérlé
mindig a zseb kdzéppontjabdl kezdi a tapintast. Ebben az
esetben a tapinté nem tér vissza a biztonsagi magassagra a
négy mérési pont kdzott.

> A zseben/furaton bellul nem lehet mar maradék anyag

> A tapinté és a munkadarab Utkdzésének megel6zése
érdekében a zseb (furat) névleges atmérdjének inkabb tul
kicsire adja meg.

MEGJEGYZES

Vigyazat ltkozésveszély!

A 400 - 499 tapintéciklusok futtatdsakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintdciklusok
alkalmazasa el6tt: ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,
ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformacidkat ezek el6tt vissza kell allitania

= A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmddban tudja
végrehaijtani.

® A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz.

®  Minél kisebb a szbglépés, annal pontatlanabb a vezérl§
korkozéppont szamitasa. Legkisebb beviteli érték: 5°.

(Ciklus 405, DIN/ISO: G401, opcié #17)
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | Forgatas a C tengelyen
(Ciklus 405, DIN/ISO: G401, opcié #17)

Ciklusparaméterek

Q321 1. tengely kozepe ? (abszolut érték): A furat Yi
kézéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott y

> Q322 2. tengely kozepe ? (abszolut érték): A furat
kézéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Ha Q322 = 0-t programoz, a vezérl6 a furat
kézéppontjat a pozitiv Y tengelyre allitja be, ha
azonban a programozott Q322 nem egyenl6 0-val,
a vezérlé a furat kdzéppontjat a célpoziciora allitja
be (a furat kézéppontjabdl eredd sz6g).
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 z\
kozott

> Q262 Névleges atmeéro ?: A korzseb (furat)
korulbellli &tmérdje. Az értéket inkabb tul kicsire
adja meg.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

» Q325 Kiindulasi szog ? (abszolut érték): A
megmunkalasi sik fétengelye és az elsé tapintasi

N
S
&
v

Q322

Q262

<Y

Q321

N

Q260

Q261 !

pont kdz6tti sz6g. 4@% -

Beviteli tartomany -360,000 és 360,000 kozott SET—UPWCEPROBE-TP) X
> Q247 Lépési szog ? (inkrementalis érték): Q320

Két mérési pont kozotti szog, a széglépés

eléjele meghatarozza a forgdsi iranyt (- = 6ra Példa

jarasaval megegyez®8), amelyen a tapint6 a 5 TCH PROBE 405 ROT A C-

kévetkez6 mérési pontra all. Ha kérivet mér be, a TENGELYEN

szbglépésre 90°-nal kisebb értéket programozzon.

Beviteli tartomany -120,000 és 120,000 koz6tt QeAletay flo e NEAR L endrE

> Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben? Q322=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
(abszolut érték): A gdbmb kdézéppontjanak Q262=10 ;NEVLEGES ATMERO
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté Q325=+0 :KIINDULASI SZOG
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni. !
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 Q247=90  ;LEPESI SZOG
kozott Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG

> Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték): Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapinté gémb
kz6tti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-ot QPR b
kiegészitéleg hat (tapint6 tablazat). Q301=0  ;MOZGAS BIZT. MAGSGRA
Beviteli tartomény 0 és 99999,9999 kdzott Q337=0 sNULLAZNI

> Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A
tapintdé rendszer tengelyének koordinatdja, ahol a
tapintd rendszer és a munkadarab (készulékek)
nem utkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | Forgatas a C tengelyen
(Ciklus 405, DIN/ISO: G401, opcié #17)

» Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) 7: A
tapintd mérési pontok k6zotti mozgasanak
meghatarozasa:
0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott
1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

> Q337 Beszabalyozas utan nullazni ?: 0: A vezérl6
a C-tengely kijelzéjét nullara allitja, és irja a
nullaponttablazat aktiv soranak C_Offset -jét
>0: Mért szdgeltolas beirasa nullapont tablazatba.
Sor szama = Q337 értéke. Ha egy C tengely
eltolas mar talalhaté a nullaponttablazatban, a
vezérlé hozzaadja a mért szogeltérést megfeleld
eléjellel
Beviteli tartomany 0 és 2999 kozott

94 HEIDENHAIN | TNC 620 | Munkadarab és szerszam mérési ciklusok programozasa | 01/2021



Tapinto ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | ALAPELFORGATAS
KIJELOLESE (ciklus 404, DIN/ISO: G404, opcio #17)

4.12 ALAPELFORGATAS KIJELOLESE

(ciklus 404, DIN/ISO: G404, opcio #17)

Alkalmazas
A tapint6 ciklus 404 hasznalataval a programfutas kézben

automatikusan beallithaté barmilyen alapelforgatas vagy menthetd a
preset tablazatba. A ciklus 404 segitségével az aktiv alapelforgatas

torolheto is.

MEGJEGYZES

Vigyazat litkozésveszély!

A 400 - 499 tapintéciklusok futtatdsakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintociklusok alkalmazasa
el6tt: ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS, ciklus 8 TUKROZES, ciklus

10 ELFORGATAS, ciklus 11 MERETTENYEZO és ciklus 26
MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformacidkat ezek el6tt vissza kell allitania

0 A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmddban
tudja végrehajtani.

Ciklusparaméterek

404
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‘ > Q307 Forgasszog eldbeallitasa: Szogérték,

amellyel az alapelforgatas végrehajtasra kerdl.

Beviteli tartomany -360,000 és 360,000 k6z6tt

» Q305 Preset szam a tablazatban?: irja be a
preset tablazatba azt a szamot, amelybe a
vezérlének el kell menteni a meghatarozott

alapelforgatast. Beviteli tartomany -1-t6l 99999-

ig. Ha a Q305=0 vagy a Q305=-1 a vezérld
a meghatarozott alapelforgatast mindig az

alapelforgatas menibe (Rot tapintas) menti Kézi

lizemmad-ban.

-1 = Aktiv bazispont fellilirasa és aktivalasa
0 = Aktiv bazispont masolasa a 0. bazispont-
sorba, alapelforgatas beirasa a 0. bazispont-
sorba és bazispont 0 aktivalasa

>1 = Alapelforgatas elmentése a megadott
bazispontba. A bazispont nincs aktivalva
Beviteli tartomany -1 és +99999 kozott

Példa
5 TCH PROBE 404 BAZISELFORG.
KIJELOL
Q307=+0 ;ELOBEALL.

FORGASSZOG
Q305=-1 ;SORSZ. A LISTABAN
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Tapint6 ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | Példa: Alapelforgatas
meghatarozasa két furatbél

4.13 Példa: Alapelforgatas meghatarozasa
két furatbol

Az 1. furat kdzéppontjanak X koordinataja

Az 1. furat k6zéppontjanak Y koordinataja

A 2. furat kdzéppontjanak X koordinataja

A 2. furat k6zéppontjanak Y koordinataja

A tapintotengely koordinataja, ahol a mérést el kell végezni
Magassag, amelyre a tapintétengely Utkdzés nélkil raallhat

A referenciaegyenes szoge

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

Alkatrészprogram hivasa

©
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | Alapok

5.1 Alapok

Attekintés

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

= A meghatarozott értékek kdzvetlen beallitasa kijelz6 értékként
B A meghatarozott értékek beirasa a preset tablazatba

® A meghatérozott értékek beirasa a nullaponttablazatba

@ A vezérl6t specialisan fel kell készitenie a gépgyarténak
egy 3D-s tapintd hasznalatara.

A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak HEIDENHAIN
tapinték alkalmazésa esetén vallal garanciat.
Az opcionalis CfgPresetSettings (204600 sz.)
gépi paraméter bedllitasaitél figgben a vezérld
tapintéciklusoknal ellendrzi az elfordulé tengelyek
helyzetét a d6lésszoghdz 3D FORGATAS képest. Ha ez
nem teljesul, a vezérld hibalzenetet kild.

Funkciégomb  Ciklus Oldal
BAZISPONT NEGYSZOG BELSO (Ciklus 410, DIN/ISO: G410, opcié #17) 101
B Négyszdg hosszanak és szélességének mérése belll
®m  Neégyszog kdzéppontjanak felvétele nullapontként
ot BAZISPONT NEGYSZOG KULSO (Ciklus 411, DIN/ISO: G411, opcid #17) 105
B Négyszog hosszanak és szélességének mérése kivil
B Négyszdg kdzéppontjanak felvétele nullapontként
12 BAZISPONT KORON BELUL (Ciklus 412, DIN/ISO: G412, opcié #17) 109
B Négy tetszbleges kdrpont mérése belll
= Korkézéppont felvétele nullapontként
413 BAZISPONT KORON KiVUL (Ciklus 413, DIN/ISO: G413, opci6 #17) 114
5 Négy tetszbleges kdrpont mérése kivil
. Korkdzéppont felvétele nullapontként
BAZISPONT KULSO SARKON (Ciklus 414, DIN/ISO: G414, opcié #17) 119
m Két egyenes mérése kivil
B Az egyenesek metszéspontjanak felvétele nullapontként
a5 BAZISPONT BELSO SARKON (Ciklus 415, DIN/ISO: G415, opci6 #17) 124
m Két egyenes mérése belll
B Az egyenesek metszéspontjanak felvétele nullapontként
s BAZISPONT LYUKKOR KOZEPE (Ciklus 416, DIN/ISO: G416, opci6 #17) 128
A = Harom tetszdleges furat mérése a lyukkoron
m Lyukkoér kb6zéppont felvétele nullapontként
a1 BAZISPONT TAPINTO TENGELY (Ciklus 417, DIN/ISO: G417, opci6 #17) 132
@zzﬂzzzn = Tetszéleges pozicid mérése a tapintétengelyen

m Tetszéleges pozicio felvétele nullapontként
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel | Alapok

Funkciégomb  Ciklus Oldal
e BAZISPONT 4 FURAT KOZEPE (Ciklus 418, DIN/ISO: G418, opci6 #17) 135
o ¥ B Két - két furat mérése keresztben
= Osszekoétd egyenesek metszéspontjanak felvétele nullapontként
a8 BAZISPONT EGYES TENGELYEK (Ciklus 419, DIN/ISO: G419, opci6 #17) 139
% m  Kivélaszott tengelyen tetszéleges pozicié mérése
m  Kivalaszott tengelyen tetszéleges pozicio felvétele nullapontként
208 HORONYKOZEP BAZISPONT (Ciklus 408, DIN/ISO: G408, opci6 #17) 142
@ﬂﬁ%ﬂ B Horony szélességének mérése belul
= Horonyk6zéppont felvétele nullapontként
408 GERINCKOZEP BAZISPONT (Ciklus 409, DIN/ISO: G409, opci6 #17) 146
% ® Gerinc szélességének mérése belll

m  Gerinckozép felvétele nullapontként
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | Alapok

A nullapontfelvétel tapintociklusainak k6zos jellemzéi

0 A 408 és 419 kozotti tapintdciklusokat aktiv elforgatas
(alapelforgatas vagy ciklus 10) is ledolgozhatja.

Nullapont és tapint6 tengely

A mérési programban meghatarozott tapintétengely fliggvényében
hatarozza meg a vezérld a bazispont megmunkalasi sikjat.

Az aktiv tapintétengely Bazispont felvétele
z XésY
Y ZésX
X YésZ

A szamitott bazispont mentése

Mindegyik bazispontfelvételi ciklusban hasznalhatja a Q303 és
Q305 beviteli paramétereket annak meghatarozasara, hogy hogyan
mentse a vezérlé a szamitott bazispontot:
= Q305=0,Q303=1:
Az aktiv bazispont a 0 sorba kerul bemasolasra, és aktivaljaa 0
sort, az egyszer{ transzformaciok torlésre kerlilnek
® Q305 nem egyenld 0-val, Q303 = 0:
A vezérlé az eredményt a nullapont tablazat Q305 soraba irja,
Nullapont aktivalasa a ciklus 7-vel az NC programban

® Q305 nem egyenld 0-val, Q303 =1:
Az eredményt a a preset tablazat Q305 soraba irja, a
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere (REF
koordinatak), a bazispontot a ciklus 247-vel kell az NC
programban aktivalnia

® Q305 nem egyenl6 0-val, Q303 = -1

o Ez a kombinacio csak akkor fordulhat el6, ha

® A ciklus 410 - 418-t tartalmazé NC programokat
olvas, amelyet a TNC 4xx-n hoztak létre

= A ciklus 410 - 418-t tartalmaz6é NC programokat
olvas, amelyet az iTNC530 régebbi verzioju
szoftverével hoztak létre

= nem tudatosan hatarozta meg a mért érték atvitelt a
Q303 paraméterrel a ciklus meghatarozasnal

Ezekben az esetekben a vezérl§ egy hibalzenetet ad ki,
mivel a REF-vonatkoztatott nullapont tablazatok teljes
kezelése megvaltozott, igy Onnek kell meghataroznia a
mért érték atvitelt a Q303-as paraméterrel.

Mérési eredmények Q paraméterekben

A vezérlé a megfeleld tapintociklusok mérési eredményeit a
globalisan érvényes Q150 - Q160 Q paraméterekben tarolja.
Hasznalja ezeket a paramétereket az NC programban. Figyeljen az
eredményparaméterek tablazatara, amely minden ciklus leirasanal
fel van tintetve.
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | BAZISPONT NEGYSZOG BELSO (Ciklus 410,
DIN/ISO: G410, opci6 #17)

5.2 BAZISPONT NEGYSzZOG BELSO
(Ciklus 410, DIN/ISO: G410, opcié6 #17)

Alkalmazas

A tapintéciklus 410 megkeresi egy négyszogzseb kézéppontjat
és azt bazispontként hatarozza meg. Ha sziikséges, a vezérlé a
koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl Yi
szarmaz6 értékkel) és pozicionalasi logikaval "Tapintociklusok

végrehajtasa" az 1 tapintasi ponthoz mozgatja. A vezérlé a

tapintasi pontokat a ciklusbeli adatokbdl és az S oszlopbeli g
biztonséagi tavolsagbdl szamitjaTapintérendszer tdbldzat ET_UP-
ja

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinté
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi folyamatot

mérési magassagon vagy biztonsagi magassagban a kévetkezd
tapintasi pontra 2 és megtapintja a masodik pontot

4 A vezérld a tapintét a 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi
pontra allitja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz

5 Végll a vezérl§ visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra,
és a Q303 és Q305 ciklusparaméterektdl fliggden feldolgozza
a meghatarozott bazispontot (Lasd "A nullapontfelvétel
tapintéciklusainak kézos jellemzdi”, oldal 100)

6 Ha szikséges, a vezeérl§ ezt kdvetden egy kildn tapintassal
megméri a bazispontot a tapintd tengelyén és elmenti a
pillanatnyi értékeket a kbvetkezé Q paraméterekbe

3 Ezutan a tapinté vagy tengellyel parhuzamosan mozog a 4@

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzép pillanatnyi értéke a
fétengelyen

Q152 A kdzép pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q154 A hosszuség pillanatnyi értéke a
fétengelyen

Q155 A hosszusag pillanatnyi értéke a
melléktengelyen
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | BAZISPONT NEGYSZOG BELSO (Ciklus 410,
DIN/ISO: G410, opcié6 #17)

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat litkozésveszély!
A 400 - 499 tapintéciklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformaciés ciklus sem lehet aktiv.

» Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa elétt: ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,
ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

MEGJEGYZES

Vigyazat, litkozésveszély!

A tapinté és a munkadarab Utkdzésének megelézése érdekében
adja meg az elsd és masodik oldal hosszanak alsé becslését.
Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem teszi lehetévé

a tapintasi pontok kdzelében valo el8pozicionalast, a vezérl§
mindig a zseb kdzéppontjabdl kezdi a tapintast. Ebben az
esetben a tapinté nem tér vissza a biztonsagi magassagra a
négy méreési pont kdzott.

» A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz

® A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL izemmaodban tudja
végrehajtani.

Ciklusparaméterek

at0 > Q321 1. tengely kozepe ? (abszolut érték): Yi Q323
A zseb kbézéppontja a megmunkalasi sik
fétengelyén. ’ )
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kzbtt - 9
» Q322 2. tengely kozepe ? (abszolut érték): (TCHERORE TP
A zseb kbézéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén. R

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott Q321

» Q323 Els6 oldal hossza ? (inkrementalis z| ﬂ

Q324

+
Q320

e |

érték): A zseb megmunkalasi sik f6 tengelyével
parhuzamos hossza.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q324 Masodik oldal hossza ? (inkrementalis
érték): A zseb megmunkalasi sik
melléktengelyével parhuzamos hossza.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q260

Q261

o

@
<Y
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel | BAZISPONT NEGYSZOG BELSO (Ciklus 410,
DIN/ISO: G410, opcio #17)

> Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben? Példa
(abszolut érték): A gdbmb kézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinto
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapintd gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-ot
kiegészitbleg hat (tapintd tablazat).
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A
tapinté rendszer tengelyének koordinataja, ahol a
tapintd rendszer és a munkadarab (készulékek)
nem Utkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: A
tapinté mérési pontok kéz6tti mozgasanak
meghatarozasa:
0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott
1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

» Q305 Sorszam a nullapont listaban ?: : irja
be a preset tablazat/nullapont tablazat azon
soranak szdmat, amelybe a vezérl6 a kdzéppont
koordinatait menti. Q303 -tél fliggéen a vezérld
a bevitelt a preset tablazatba vagy a nullapont
tablazatba irja:
Ha Q303 = 1, a vezérl6 a preset tablazatba ir. Ha
modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal
érvényessé valik.
A nullapont nincs automatikusan aktivalva
Beviteli tartomany 0 és 9999 kozott

» Q331 Uj bazispont a fé tengelyen ? (abszolut
érték): Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez a
vezérlének a zseb szamitott kdzéppontjat be kell
allitania. Alapbeallitas = 0.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

» Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ? (abszolut
érték): Az a koordinata a melléktengelyen,
amelyhez a vezérlének a zseb szamitott
kozéppontjat be kell allitania. Alapbeallitas = 0.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

w
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Q303 Mert érték atvitel (0,1)?: Adja meg, hogy a
meghatarozott bazispontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell-e tarolni:

-1:Ne alkalmazza! Az értéket a vezérld irja

be, ha régi NC programokat olvas be (Lasd

"A nullapontfelvétel tapintéciklusainak kzos
jellemzéi”, oldal 100)

0: Meghatarozott bazispont irasa az aktiv
nullapont tablazatba. A referenciarendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszer

1. A mért bazispont irasa a preset

tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer)

Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1): Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl6 felvegye-e a
bazispontot a tapinté tengelyén:

0: Ne vegye fel a bazispontot a tapinté tengelyén
1: Vegye fel a bazispontot a tapinté tengelyén

Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja

a megmunkalasi sik fétengelyén, amely pontnal a
bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.? (abszolGt
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén, amely pontnal
a bazispontot fel kell venni a tapint6 tengelyén.
Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a tapintétengelyen, amely pontnal a bazispontot
fel kell venni a tapinto6 tengelyén. Csak akkor
érvényes, ha Q381 = 1.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ? (abszolut
érték): Az a koordinata a tapint6 tengelyen, amely
pontnal a vezérlének a bazispontot fel kell vennie.
Alapbeallitas = 0.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | BAZISPONT NEGYSZOG BELSO (Ciklus 410,

DIN/ISO: G410, opcid #17)
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | BAZISPONT NEGYSZOG KULSO (Ciklus 411,
DIN/ISO: G411, opcid #17)

5.3 BAZISPONT NEGYSZOG KULSO
(Ciklus 411, DIN/ISO: G411, opcié #17)

Alkalmazas

A tapintéciklus 411 megkeresi egy négyszogcsap kdzéppontjat
és azt bazispontként hatarozza meg. Ha sziikséges, a vezérlé a
koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé Yi
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa"”, oldal 40) az 1 tapintasi ponthoz mozgatja. A
vezérld a tapintasi pontokat a ciklusbeli adatokbdl és az S ﬁ
oszlopbeli biztonsagi tavolsagbdl szamitjaTapintérendszer
tablazat ET_UP-ja o) o)

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinté
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsd tapintasi folyamatot g

3 Ezutan a tapinté vagy tengellyel parhuzamosan mozog a O\
mérési magassagon vagy biztonsagi magassagban a kévetkezd
tapintasi pontra 2 és megtapintja a masodik pontot

4 A vezérld a tapintét a 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi
pontra allitja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz

5 Végll a vezérl§ visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra,
és a Q303 és Q305 ciklusparaméterektdl fliggden feldolgozza
a meghatarozott bazispontot (Lasd "A nullapontfelvétel
tapintéciklusainak kézos jellemzdi”, oldal 100)

6 Ha szikséges, a vezeérl§ ezt kdvetden egy kildn tapintassal
megméri a bazispontot a tapintd tengelyén és elmenti a
pillanatnyi értékeket a kbvetkezé Q paraméterekbe

¥

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzép pillanatnyi értéke a
fétengelyen

Q152 A kdzép pillanatnyi értéke a

melléktengelyen

Q154 A hosszuség pillanatnyi értéke a
fétengelyen

Q155 A hosszusag pillanatnyi értéke a
melléktengelyen
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | BAZISPONT NEGYSZOG KULSO (Ciklus 411,
DIN/ISO: G411, opcié #17)

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat litkozésveszély!

A 400 - 499 tapintéciklusok futtatdsakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

» Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa elétt: ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,
ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

MEGJEGYZES

Vigyazat, litkozésveszély!

A tapinté és a munkadarab Utkdzésének megelézése érdekében
adja meg az 1. és 2. oldal hosszanak felsdé becslését.

» A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz

® A ciklust kizardlag FUNCTION MODE MILL izemmadban tudja
végrehajtani.

Ciklusparaméterek

> Q321 1. tengely kozepe ? (abszolut érték): SET_UP(TCHPROBE.TP)
A csap koézéppontja a megmunkalasi sik YA Q323 Q320
fétengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

» Q322 2. tengely kozepe ? (abszolut érték): Q322 r O
A csap koézéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 P
kozott

» Q323 Els6 oldal hossza ? (inkrementalis
érték): A csap megmunkalasi sik f6 tengelyével z\
parhuzamos hossza.

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q324 Masodik oldal hossza ? (inkrementalis 0260
érték): A csap megmunkalasi sik
melléktengelyével parhuzamos hossza. Q261
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben? E\

Q324

A

Q321

— 3

(abszolut érték): A gdmb kdzéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinto
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

¥
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel | BAZISPONT NEGYSZOG KULSO (Ciklus 411,
DIN/ISO: G411, opcié #17)

v

>

v

v

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapintd gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-ot
kiegészitbleg hat (tapintd tablazat).

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A
tapint6 rendszer tengelyének koordinataja, ahol a
tapinto rendszer és a munkadarab (késziilékek)
nem utkdzhet dssze.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: A
tapinté mérési pontok kéz6tti mozgasanak
meghatarozasa:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?: : irja

be a preset tablazat/nullapont tdblazat azon
soranak szdmat, amelybe a vezérl a kdzéppont
koordinatait menti. Q303 -tél fliggéen a vezérld

a bevitelt a preset tablazatba vagy a nullapont
tablazatba irja:

Ha Q303 = 1, a vezérl6 a preset tablazatba ir. Ha
modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal
érvényessé valik.

A nullapont nincs automatikusan aktivalva
Beviteli tartomany 0 és 9999 kozott

Q331 Uj bazispont a f6 tengelyen ? (abszolut
érték): Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez a
vezérlének a csap szamitott kozéppontjat be kell
allitania. Alapbeallitas = 0.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ? (abszolut
érték): Az a koordinata a melléktengelyen,
amelyhez a vezérl6nek a csap szamitott
kdzéppontjat be kell allitania. Alapbeallitas = 0.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q303 Mért érték atvitel (0,1)?: Adja meg, hogy a
meghatarozott bazispontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell-e tarolni:

-1:Ne alkalmazza! Az értéket a vezérlf irja

be, ha régi NC programokat olvas be (Lasd

"A nullapontfelvétel tapintéciklusainak kzos
jellemzéi”, oldal 100)

0: Meghatarozott bazispont irasa az aktiv
nullapont tablazatba. A referenciarendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszer

1: A mért bazispont irasa a preset

tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer)
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Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1): Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl6 felvegye-e a
bazispontot a tapinté tengelyén:

0: Ne vegye fel a bazispontot a tapinté tengelyén
1: Vegye fel a bazispontot a tapinté tengelyén

Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja

a megmunkalasi sik fétengelyén, amely pontnal a
bazispontot fel kell venni a tapintd tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.? (abszolGt
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén, amely pontnal
a bazispontot fel kell venni a tapint6 tengelyén.
Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja

a tapintétengelyen, amely pontnal a bazispontot
fel kell venni a tapinto6 tengelyén. Csak akkor
érvényes, ha Q381 = 1.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ? (abszolut
érték): Az a koordinata a tapinto tengelyen, amely
pontnal a vezérlének a bazispontot fel kell vennie.
Alapbeallitas = 0.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | BAZISPONT NEGYSZOG KULSO (Ciklus 411,

DIN/ISO: G411, opcié #17)
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel | BAZISPONT KORON BELUL (Ciklus 412, DIN/ISO: G412,

opcié #17)

5.4 BAZISPONT KORON BELUL (Ciklus 412,
DIN/ISO: G412, opcid #17)

Alkalmazas

A tapintéciklus 412 megkeresi egy korzseb (furat) kdzéppontjat
és azt bazispontként hatarozza meg. Ha sziikséges, a vezérlé a
koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa”, oldal 40) az 1 tapintasi ponthoz mozgatja. A
vezérld a tapintasi pontokat a ciklusbeli adatokbdl és az S
oszlopbeli biztonsagi tavolsagbdl szamitjaTapintérendszer
tablazat ET_UP-ja

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinté
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsd tapintasi folyamatot-

A vezérl a tapintasi iranyt a programozott kezd6szdgbél
automatikusan meghatarozza

3 Ezutan a tapinté a mérési magassagban vagy a biztonsagi
magassagban egy kériv mentén mozog a kdvetkezd
kezddpontra 2 és megtapintja a masodik tapintasi pontot

4 A vezérld a tapintdt a 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi
pontra allitia a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz

5 Végll a vezérl§ visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra,
és a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintdciklusainak
k6zos jellemzéi”, oldal 100) ciklusparaméterektél figgéen
feldolgozza a meghatarozott bazispontot, majd elmenti a
pillanatnyi értékeket a kdvetkez6kben felsorolt Q paraméterekbe

6 Ha szikséges, a vezérl§ ezt kdvetden egy kildn tapintassal
megméri a bazispontot a tapinté tengelyén

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzép pillanatnyi értéke a
fétengelyen

Q152 A kdzép pillanatnyi értéke a

melléktengelyen

Q153 Atméré tényleges értéke
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | BAZISPONT KORON BELUL (Ciklus 412, DIN/ISO: G412,

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat litkozésveszély!
A 400 - 499 tapintéciklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformaciés ciklus sem lehet aktiv.

» Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa elétt: ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,
ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

MEGJEGYZES

Vigyazat, litkozésveszély!

A tapinté és a munkadarab Utkdzésének megelézése érdekében
a zseb (furat) névleges atmérdjének inkdbb tul kicsire adja
meg. Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem teszi
lehetdvé a tapintasi pontok kdzelében valé elépozicionalast, a
vezérld mindig a zseb kézéppontjabdl kezdi a tapintast. Ebben
az esetben a tapinté nem tér vissza a biztonsagi magassagra a
négy méreési pont kdzott.

» Tapintasi pontok pozicionalasa

» A ciklus meghatérozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatérozasahoz

= A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehaijtani.

®  Minél kisebb a Q247 szbglépés, annal pontatlanabb a vezérl§
bazispont szamitasa. Legkisebb beviteli érték: 5°

o Programozzon 90°-nal kisebb szdglépést

110

opcio6 #17)
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | BAZISPONT KORON BELUL (Ciklus 412, DIN/ISO: G412,
opcio #17)

Ciklusparaméterek

arz > Q321 1. tengely kozepe ? (abszolut érték):
A zseb kbézéppontja a megmunkalasi sik
fétengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott
> Q322 2. tengely kozepe ? (abszolut érték):
A zseb kbézéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Ha Q322 = 0-t programoz, a
vezeérl6 a furat kozéppontjat a pozitiv Y tengelyre
allitja be., ha azonban a programozott Q322 nem
egyenld 0-val, a vezérl§ a furat kdzéppontjat a
célpoziciora éllitja be.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q262 Névleges atmeéro ?: A korzseb (furat)
korulbellli atmérdje. Az értéket inkabb tul kicsire
adja meg.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kdz6tt : Q261

> Q325 Kiindulasi szog ? (abszolut érték): A
megmunkalasi sik fétengelye és az elsé tapintasi
Beviteli tartomany -360,000 és 360,000 kozott Q320

> Q247 Lépési szog ? (inkrementalis érték):
Két mérési pont kdzotti szog, a széglépés Példa
eléjele meghatarozza a forgasi iranyt (- = 6ra
jarasaval megegyez®8), amelyen a tapint6 a
kovetkez6 mérési pontra all. Ha kdrivet mér be, a
szbglépésre 90°-nal kisebb értéket programozzon.
Beviteli tartomany -120,000 és 120,000 kdzott

> Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdmb kdzéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-ot
kiegészitbleg hat (tapinto tablazat).
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A
tapinté rendszer tengelyének koordinataja, ahol a
tapinto rendszer és a munkadarab (késziilékek)
nem (tkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q321

N

Q260

-_—
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» Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) 7: A

tapinté mérési pontok kdzotti mozgasanak
meghatarozasa:

0: Mozgas a meérési magassagon a merési pontok
kozott

1. Mozgas a biztonsagi magassagon a meérési
pontok kozott

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?: : irja

be a preset tablazat/nullapont tablazat azon
soranak szamat, amelybe a vezérl6é a kdzéppont
koordinatait menti. Q303 -tdl fuggden a vezérld

a bevitelt a preset tablazatba vagy a nullapont
tablazatba irja:

Ha Q303 =1, a vezérld a preset tablazatba ir. Ha
modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal
érvényessé valik.

A nullapont nincs automatikusan aktivalva
Beviteli tartomany 0 és 9999 kdzott

Q331 Uj bazispont a f6 tengelyen ? (abszolit
érték): Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez a
vezérlének a zseb szamitott kbzéppontjat be kell
allitania. Alapbeallitas = 0.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ? (abszolut
erték): Az a koordinata a melléktengelyen,
amelyhez a vezérlének a zseb szamitott
kdézéppontjat be kell allitania. Alapbeallitas = 0.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q303 Mert érték atvitel (0,1)?: Adja meg, hogy a
meghatarozott bazispontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell-e tarolni:

-1:Ne alkalmazza! Az értéket a vezérl6 irja

be, ha régi NC programokat olvas be (Lasd

"A nullapontfelvétel tapintéciklusainak kzds
jellemzéi”, oldal 100)

0: Meghatarozott bazispont irasa az aktiv
nullapont tablazatba. A referenciarendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszer

1: A mért bazispont irasa a preset

tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer)

opcio6 #17)

Q383=+50 ;2. KOORD. TS TENG.
Q384=+0 ;3. KOORD. TS TENG.
Q333=+1 ;BAZISPONT

Q423=4 ;TAPINTASOK SZAMA
Q365=1 ;sMOZGAS FAJTAJA
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Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1): Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl6 felvegye-e a
bazispontot a tapinté tengelyén:

0: Ne vegye fel a bazispontot a tapinté tengelyén
1: Vegye fel a bazispontot a tapinté tengelyén
Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a megmunkalasi sik fétengelyén, amely pontnal a
bazispontot fel kell venni a tapintd tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.? (abszolGt
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén, amely pontnal
a bazispontot fel kell venni a tapint6 tengelyén.
Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a tapintétengelyen, amely pontnal a bazispontot
fel kell venni a tapinto6 tengelyén. Csak akkor
érvényes, ha Q381 = 1.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ? (abszolut
érték): Az a koordinata a tapinto tengelyen, amely
pontnal a vezérlének a bazispontot fel kell vennie.
Alapbeallitas = 0.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q423 Tapintasok szama a sikon (4/3)?: Annak
meghatérozasa, hogy a vezérl6 a kort 4 vagy 3
tapintasi ponttal mérje meg:

4: 4 mérési pont alkalmazéasa (standard beallitas)
3: 3 mérési pont alkalmazasa

Q365 Mozgas fajtaja? egyenes=0/kor=1:

Annak meghatarozasa, hogy a szerszam milyen
palyafunkciokkal mozogjon a megmunkalasi
muiveletek k6z6tt, ha aktiv a biztonsagi
magassagon valé mozgas (Q301=1):

0: Egyenes vonalon valé mozgas a megmunkalasi
miveletek k6zott

1: A megmunkalasi miveletek kdzo6tt koriv menti
mozgas az osztokor atmeérdjén
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5.5 BAZISPONT KORON KiVUL (Ciklus 413,
DIN/ISO: G413, opcio #17)

Alkalmazas

A tapintéciklus 413 megkeresi egy korcsap kdzéppontjat és
azt bazispontként hatarozza meg. Ha sziikséges, a vezérlé a
koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa”, oldal 40) az 1 tapintasi ponthoz mozgatja. A
vezérld a tapintasi pontokat a ciklusbeli adatokbdl és az S
oszlopbeli biztonsagi tavolsagbdl szamitjaTapintérendszer
tablazat ET_UP-ja

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinté
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsd tapintasi folyamatot-

A vezérl a tapintasi iranyt a programozott kezd6szdgbél
automatikusan meghatarozza

3 Ezutan a tapinté a mérési magassagban vagy a biztonsagi
magassagban egy kériv mentén mozog a kdvetkezd
kezddpontra 2 és megtapintja a masodik tapintasi pontot

4 A vezérld a tapintdt a 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi
pontra allitia a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz

5 Végll a vezérl§ visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra,
és a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintdciklusainak
k6zos jellemzéi”, oldal 100) ciklusparaméterektél figgéen
feldolgozza a meghatarozott bazispontot, majd elmenti a
pillanatnyi értékeket a kdvetkez6kben felsorolt Q paraméterekbe

6 Ha szikséges, a vezérl§ ezt kdvetden egy kildn tapintassal
megméri a bazispontot a tapinté tengelyén

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzép pillanatnyi értéke a
fétengelyen

Q152 A kdzép pillanatnyi értéke a

melléktengelyen

Q153 Atméré tényleges értéke

vi

opcio6 #17)

¥
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Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat utkozésveszély!
A 400 - 499 tapintéciklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformaciés ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa el6tt: ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,
ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

MEGJEGYZES

Vigyazat, litkozésveszély!

A tapint6 és a munkadarab Utkdzésének elkerlléséhez csap
célatmérgjét inkabb tul nagyra adja meg.

» A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz

® A ciklust kizardlag FUNCTION MODE MILL izemmadban tudja
végrehajtani.

® Minél kisebb a Q247 szbglépés, annal pontatlanabb a vezérl6
bazispont szamitasa. Legkisebb beviteli érték: 5°

o Programozzon 90°-nal kisebb szdglépést
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Ciklusparaméterek
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Q321 1. tengely kozepe ? (abszolut érték):

A csap kbézéppontja a megmunkalasi sik
fétengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q322 2. tengely kozepe ? (abszolut érték):

A csap kbézéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Ha Q322 = 0-t programoz, a
vezeérl6 a furat kozéppontjat a pozitiv Y tengelyre
allitja be., ha azonban a programozott Q322 nem
egyenld 0-val, a vezérl6 a furat kdzéppontjat a
célpoziciéra allitja be.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q262 Névleges atméro ?: A csap korilbeldli
atmérdje. Az értéket inkabb tul nagyra adja meg.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q325 Kiindulasi szog ? (abszolut érték): A
megmunkalasi sik fétengelye és az elsé tapintasi
pont k6zotti szog.

Beviteli tartomany -360,000 és 360,000 kozott
Q247 Lépési szog ? (inkrementalis érték):

Két mérési pont kozotti szog, a széglépés

eléjele meghatarozza a forgasi iranyt (- = 6ra
jarasaval megegyez®8), amelyen a tapint6 a
kovetkez6 mérési pontra all. Ha kdrivet mér be, a

szbglépésre 90°-nal kisebb értéket programozzon.

Beviteli tartomany -120,000 és 120,000 kozott

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdmb kdzéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-ot
kiegészitbleg hat (tapinto tablazat).

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A
tapinté rendszer tengelyének koordinataja, ahol a
tapinto rendszer és a munkadarab (késziilékek)
nem (tkdzhet 6ssze.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) 2: A
tapinté mérési pontok k6z6tti mozgasanak
meghatérozasa:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

opcioé #17)

Yi

Q262

Q321

z)

Q260

—

-

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

Példa
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» Q305 Sorszam a nullapont listaban ?: : irja

be a preset tablazat/nullapont tablazat azon
soranak szamat, amelybe a vezérl6 a kdzéppont
koordinatait menti. Q303 -tdl fuiggden a vezérld

a bevitelt a preset tablazatba vagy a nullapont
tablazatba irja:

Ha Q303 =1, a vezérld a preset tablazatba ir. Ha
modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal
érvényessé valik.

A nullapont nincs automatikusan aktivalva
Beviteli tartomany 0 és 9999 kdzott

Q331 Uj bazispont a fé tengelyen ? (abszolut
érték): Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez a
vezérlének a csap szamitott kb6zéppontjat be kell
allitania. Alapbeallitas = 0.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kdzott

Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ? (abszolut
érték): Az a koordinata a melléktengelyen,
amelyhez a vezérlének a csap szamitott
kdézéppontjat be kell allitania. Alapbeallitas = 0.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q303 Mert érték atvitel (0,1)?: Adja meg, hogy a
meghatarozott bazispontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell-e tarolni:

-1:Ne alkalmazza! Az értéket a vezérl6 irja

be, ha régi NC programokat olvas be (Lasd

"A nullapontfelvétel tapintéciklusainak kdzds
jellemzéi”, oldal 100)

0: Meghatarozott bazispont irasa az aktiv
nullapont tablazatba. A referenciarendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszer

1: A mért bazispont irasa a preset

tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer)

Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1): Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl§ felvegye-e a
bazispontot a tapint6 tengelyén:

0: Ne vegye fel a bazispontot a tapint6 tengelyén
1: Vegye fel a bazispontot a tapinté tengelyén
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Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja

a megmunkalasi sik fétengelyén, amely pontnal a
bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén, amely pontnal
a bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén.
Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.? (abszolGt
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a tapintétengelyen, amely pontnal a bazispontot
fel kell venni a tapinto6 tengelyén. Csak akkor
érvényes, ha Q381 = 1.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ? (abszolut
érték): Az a koordinata a tapinto tengelyen, amely
pontnal a vezérlének a bazispontot fel kell vennie.
Alapbeallitas = 0.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q423 Tapintasok szama a sikon (4/3)?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl6 a kort 4 vagy 3
tapintasi ponttal mérje meg:

4: 4 mérési pont alkalmazasa (standard beallitas)
3: 3 mérési pont alkalmazasa

Q365 Mozgas fajtaja? egyenes=0/kor=1:

Annak meghatarozasa, hogy a szerszam milyen
palyafunkcidkkal mozogjon a megmunkalasi
miveletek k6zott, ha aktiv a biztonsagi
magassagon valé mozgas (Q301=1):

0: Egyenes vonalon valé mozgas a megmunkalasi
miveletek k6zott

1: A megmunkalasi miveletek kdzo6tt koriv menti
mozgas az osztokor atmeérdjén

opcio6 #17)
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5.6 BAZISPONT KULSO SARKON
(Ciklus 414, DIN/ISO: G414, opci6 #17)

Alkalmazas

A tapintéciklus 414 megkeresi két egyenes metszéspontjat és
azt bazispontként hatarozza meg. Ha sziikséges, a vezérlé a
metszéspontot egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba
irja.

Ciklus lefutasa

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé Yi
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok

végrehajtasa", oldal 40) az elsé tapintasi ponthoz mozgatja 1 (ld.
jobb abrat). A vezérl6 a tapintét az adott elmozdulasi irannyal

ellentétesen a biztonsagi tavolsaggal tolja el
2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinto |

el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi folyamatot-

A vezérl$ a tapintasi iranyt a programozott 3. mérési pontbdl

" 83

automatikusan meghatarozza
3 Ezt kdvetben a tapintd a kdvetkezd tapintasi pontra 2 all, és ott

végrehajtja a masodik tapintasi folyamatot

4 A vezérld a tapintét a 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi
pontra allitia a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz

5 Végll a vezeérl§ visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra,
és a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintdciklusainak
k6zos jellemzéi”, oldal 100) ciklusparaméterektél fliggéen
feldolgozza a meghatarozott bazispontot, majd elmenti a
meghatarozott sarok koordinatait a kévetkezékben felsorolt Q
paraméterekbe

6 Ha szikséges, a vezérl§ ezt kbévetden egy kilon tapintassal
megmeéri a bazispontot a tapinté tengelyén

o A vezérld az elsé egyenest mindig a megmunkalasi sik
melléktengelyének iranyaban méri.

Paraméter szama Jelentés
Q151 A sarok pillanatnyi értéke a fétengelyen
Q152 A sarok pillanatnyi értéke a

melléktengelyen
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Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES '} Y
Vigyazat litkozésveszély! o) s
- , = =
A 400 - 499 tapintéciklusok futtatasakor egyetlen A0 T 1 - |
koordinatatranszforméacios ciklus sem lehet aktiv. éf— - S -
» Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok vy v
alkalmazasa el6tt: ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS, R | 5 o
ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11 G e
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT. -4-@ e->-
» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania N
X X

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL izemmadban tudja
végrehajtani.

® A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozésahoz.

® Az 1 és 3 mérési pont poziciéjanak meghatarozasanal megadja
azt a sarkot is, amelynél a vezérl6 felveszi a bazispontot (lasd a
jobb oldali abrat és az alabbi tablazatot).

Sarok X koordinata Y koordinata

A Az pont nagyobb, Az 1-es pont kisebb, mint a
mint a pont -as pont

B Az 1-es pont kisebb, mint Az 1-es pont kisebb, mint a
a 3-as pont -as pont

C Az 1-es pont kisebb, mint Az 1-es pont nagyobb, mint
a 3-as pont a 3-as pont

D Az pont nagyobb, Az 1-es pont nagyobb, mint
mint a pont a 3-as pont
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Ciklusparaméterek

414 > Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut SET_UP(TCHPROBE.TP)
érték): Az elsd tapintasi pont koordinataja a YA Q320
megmunkalasi sik fétengelyén
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): Az elsé tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 BVZ N\
kozott @

> Q326 Tavolsag 1. tengelyen ? (inkrementalis Q263
érték): Az els6 és a masodik mérési pont kozotti
tavolsag a megmunkalasi sik fétengelyén. vi
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q296 3. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut
érték): A harmadik tapintasi pont koordinataja a Q260
megmunkalasi sik fétengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q297 3. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): A harmadik tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999

> Q327 Tavolsag 2. tengelyen ? (inkrementalis
érték): A harmadik és negyedik mérési pont kozotti
tavolsag a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gobmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-ot
kiegészitbleg hat (tapintd tablazat).
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A
tapinto rendszer tengelyének koordinataja, ahol a
tapint6 rendszer és a munkadarab (késziilékek)
nem Utkdézhet 6ssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: A
tapinté mérési pontok kéz6tti mozgasanak
meghatarozasa:
0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott
1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

Q327

Q297

o

Q326

X

]

X

-_—
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> Q304 Baziselforgatast elvégez (0/1) ?: Annak

meghatarozasa, hogy a vezérlé a ferde felfogast
alapelforgatassal kompenzalja-e:

0: Ne hajtson végre alapelforgatast

1: Hajtson végre alapelforgatast

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?: : irja be a
preset tablazat/nullapont tablazat azon soranak
szamat, amelybe a vezérl§ a sarok koordinatait
menti. Q303 -tdl figgben a vezérld a bevitelt a
preset tablazatba vagy a nullapont tablazatba irja:
Ha Q303 = 1, a vezérl6 a preset tablazatba ir. Ha
modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal
érvényessé valik.

A nullapont nincs automatikusan aktivalva
Beviteli tartomany 0 és 9999 kozott

Q331 Uj bazispont a f6 tengelyen ? (abszolut
érték): Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez a
vezérlének a sarkot be kell allitania. Alapbeallitas
=0.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ? (abszolut
érték): Az a koordinata a melléktengelyen,
amelyhez a vezérlének a sarkot be kell allitania.
Alapbeallitas = 0.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q303 Mért érték atvitel (0,1)?: Adja meg, hogy a
meghatarozott bazispontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell-e tarolni:

-1:Ne alkalmazza! Az értéket a vezérl6 irja

be, ha régi NC programokat olvas be (Lasd

"A nullapontfelvétel tapintéciklusainak kzos
jellemzéi", oldal 100)

0: Meghatarozott bazispont irasa az aktiv
nullapont tablazatba. A referenciarendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszer

1: A mért bazispont irasa a preset

tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer)

Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1): Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl6 felvegye-e a
bazispontot a tapinté tengelyén:

0: Ne vegye fel a bazispontot a tapinté tengelyén
1: Vegye fel a bazispontot a tapintd tengelyén

Q333=+1

;BAZISPONT

opcio6 #17)
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» Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord? (abszolit
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a megmunkalasi sik fétengelyén, amely pontnal a
bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

» Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén, amely pontnal
a bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén.
Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

» Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.? (abszolGt
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a tapintétengelyen, amely pontnal a bazispontot
fel kell venni a tapinto6 tengelyén. Csak akkor
érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

» Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ? (abszolut
érték): Az a koordinata a tapinto tengelyen, amely
pontnal a vezérlének a bazispontot fel kell vennie.
Alapbeallitas = 0.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott
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5.7 BAZISPONT BELSO SARKON
(Ciklus 415, DIN/ISO: G415, opci6 #17)

Alkalmazas

A tapintéciklus 415 megkeresi két egyenes metszéspontjat és
azt bazispontként hatarozza meg. Ha sziikséges, a vezérlé a
metszéspontot egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba
irja.

Ciklus lefutasa

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl
szarmaz6 értékkel) és pozicionalasi logikaval "Tapintociklusok
végrehajtasa" az elsd tapintasi ponthoz mozgatja 1 (Id. jobb
abrat). A vezérld a tapintét a f6- és melléktengely mentén tolja el
a Q320 biztonsagi tavolsaggal + SET_UP + tapintégdémb sugar
(az adott elmozdulasi irannyal ellentétes iranyba)

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinté
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi folyamatot- A
vezérld a tapintasi iranyt abbdl a szambdl szamitja, amellyel a
sarkot azonositja

3 Ezt kdvetden a tapintd a kdvetkezb 2 tapintasi pontra all, a
vezérld a tapintdt a melléktengelyen eltolja a Q320 biztonsagi
tavolsaggal + SET_UP + tapintdgdmb sugar, és ott végrehajtja a
masodik tapintasi folyamatot

4 A vezérl6 a tapintét a 3 tapintasi pontra pozicionalja
(pozicionalasi logika az 1. tapintasi ponttal megegyezd) és
végrehajtja a tapintast

5 Ezutan a tapint6 a 4 tapintasi pontra megy. A vezérlé ennek
soran eltolja a tapintét a Q biztonsagi tavolsagra a fétengely
mentén.320 + SET_UP + tapintdgdmb sugar és ott végrehajtja a
negyedik tapintast

6 Végezetll a vezérld a tapintét biztonsagi magassagra
pozicionalja vissza. A Q303 és Q305 (Lasd "A
nullapontfelvétel tapintdciklusainak k6zds jellemzéi”, oldal 100)
ciklusparaméterektél fuggden feldolgozza a meghatarozott
bazispontot, majd elmenti a meghatarozott sarok koordinatait a
kovetkezdkben felsorolt Q paraméterekbe

7 Ha szukséges, a vezérl§ ezt kdvetden egy kuldn tapintassal
megmeéri a bazispontot a tapinté tengelyén

o A vezérl6 az els6 egyenest mindig a megmunkalasi sik
melléktengelyének iranyaban méri.

Paraméter szama Jelentés
Q151 A sarok pillanatnyi értéke a fétengelyen
Q152 A sarok pillanatnyi értéke a

melléktengelyen

opcio6 #17)
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Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat litkozésveszély!

A 400 - 499 tapintéciklusok futtatdsakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

» Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa elétt: ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,
ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL izemmadban tudja
végrehajtani.

® A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozésahoz.

Ciklusparaméterek

(o5 | > Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut
‘ érték): A sarok koordinataja a megmunkalasi sik
fétengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): A sarok koordinataja a megmunkalasi sik
melléktengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q326 Tavolsag 1. tengelyen ? (inkrementalis
erték): A sarok és a masodik mérési pont kdzotti
tavolsag a megmunkalasi sik fétengelyén.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q327 Tavolsag 2. tengelyen ? (inkrementalis
érték): A sarok és negyedik mérési pont kdzotti
tavolsag a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q308 Melyik sarkot meér ? (1/2/3/4): Azon sarok
szama, amelyre a vezérl6nek a bazispontot be kell
allitania.
Beviteli tartomany 1 és 4 kdzott
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> Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben? Példa
(abszolut érték): A gdbmb kézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinto
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapintd gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-ot
kiegészitbleg hat (tapintd tablazat).
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A
tapinté rendszer tengelyének koordinataja, ahol a
tapintd rendszer és a munkadarab (készulékek)
nem Utkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: A
tapinté mérési pontok kéz6tti mozgasanak
meghatarozasa:
0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott
1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

> Q304 Baziselforgatast elvégez (0/1) ?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl§ a ferde felfogast
alapelforgatassal kompenzalja-e:
0: Ne hajtson végre alapelforgatast
1: Hajtson végre alapelforgatast

» Q305 Sorszam a nullapont listaban ?: : irja be a
preset tablazat/nullapont tablazat azon soranak
szamat, amelybe a vezérl§ a sarok koordinatait
menti. Q303 -tdl figgben a vezérl6 a bevitelt a
preset tablazatba vagy a nullapont tablazatba irja:
Ha Q303 = 1, a vezérl6 a preset tablazatba ir. Ha
maodosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal
érvényessé valik.

A nullapont nincs automatikusan aktivalva
Beviteli tartomany 0 és 9999 kdzott

» Q331 Uj bazispont a f6é tengelyen ? (abszolut
érték): Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez a
vezérlének a sarkot be kell allitania. Alapbeallitas
=0.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

» Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ? (abszolut
érték): Az a koordinata a melléktengelyen,
amelyhez a vezérl6nek a sarkot be kell allitania.
Alapbeallitas = 0.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott
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Q303 Mert érték atvitel (0,1)?: Adja meg, hogy a
meghatarozott bazispontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell-e tarolni:

-1:Ne alkalmazza! Az értéket a vezérld irja

be, ha régi NC programokat olvas be (Lasd

"A nullapontfelvétel tapintéciklusainak kzos
jellemzéi”, oldal 100)

0: Meghatarozott bazispont irasa az aktiv
nullapont tablazatba. A referenciarendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszer

1. A mért bazispont irasa a preset

tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer)

Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1): Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl6 felvegye-e a
bazispontot a tapinté tengelyén:

0: Ne vegye fel a bazispontot a tapinté tengelyén
1: Vegye fel a bazispontot a tapinté tengelyén

Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja

a megmunkalasi sik fétengelyén, amely pontnal a
bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.? (abszolGt
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén, amely pontnal
a bazispontot fel kell venni a tapint6 tengelyén.
Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a tapintétengelyen, amely pontnal a bazispontot
fel kell venni a tapinto6 tengelyén. Csak akkor
érvényes, ha Q381 = 1.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ? (abszolut
érték): Az a koordinata a tapint6 tengelyen, amely
pontnal a vezérlének a bazispontot fel kell vennie.
Alapbeallitas = 0.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott
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5.8 BAZISPONT LYUKKOR KOZEPE
(Ciklus 416, DIN/ISO: G416, opci6 #17)

Alkalmazas

A tapintéciklus 416 harom furat mérésével kiszamitja egy furatkor
kdézéppontjat és azt nullapontként hatarozza meg. Ha szikséges,
a vezérl6 a koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset
tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé Yi
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok

végrehajtasa”, oldal 40) az els6 furat 1 megadott kbzéppontjara
mozgatja

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és négy ‘
tapintassal meghatarozza az elsé furatkbzéppontot

3 Ezt kdvetden a tapintd visszaall biztonsagi magassagra majd a .
masodik furat 2 megadott kozéppontjara pozicional -

4 A tapinté a megadott mérési magassagra all és négy tapintassal
meghatarozza a masodik furatkzéppontot

5 Ezt kdvetben a tapintd visszaall biztonsagi magassagra majd a
harmadik furat 3 megadott kézéppontjara pozicional

6 A tapinté a megadott mérési magassagra all és négy tapintassal
meghatarozza a harmadik furatkzéppontot

7 Végll a vezérl§ visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra,
és a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintdciklusainak
k6zos jellemzéi”, oldal 100) ciklusparaméterektél figgéen
feldolgozza a meghatarozott bazispontot, majd elmenti a
pillanatnyi értékeket a kovetkezbkben felsorolt Q paraméterekbe

8 Ha szikséges, a vezérl6 ezt kdvetden egy kuldn tapintassal
megméri a bazispontot a tapinté tengelyén

¥

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzép pillanatnyi értéke a
fétengelyen

Q152 A kdzép pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q153 Furatkor atméréjének pillanatnyi értéke
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Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat litkozésveszély!

A 400 - 499 tapintéciklusok futtatdsakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

» Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa elétt: ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,
ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL izemmadban tudja
végrehajtani.

® A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozésahoz.

Ciklusparaméterek

41

‘ érték): A furatkor kdzéppontja (névieges érték) a
megmunkalasi sik fétengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999

kdzott

> Q274 Kozép a 2.tengelyen (célérték)? (abszolut

érték): A furatkor kdzéppontja (névleges érték) a
megmunkalasi sik melléktengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kdzott

> Q262 Névleges atmeéro ?: A furatkor kordlbellili
atmérdje. Minél kisebb a furat atméréje, annal
pontosabban kell a névieges atmérét megadnia.
Beviteli tartomany -0 és 99999,9999 kozott

> Q291 1. furat polarkoordinata szoge ? (abszolut

érték): Az elsé furatkdzéppont polarkoordinata
szdge a megmunkalasi sikon.
Beviteli tartomany -360,0000 és 360,0000 kozott

> Q292 2. furat polarkoordinata szoge ? (abszolut
érték): A masodik furatk6zéppont polarkoordinata

szoge a megmunkalasi sikon.
Beviteli tartomany -360,0000 és 360,0000 kozott
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v

Q293 3. furat polarkoordinata szoge ? (abszolt Példa
érték): A harmadik furatkdzéppont polarkoordinata
szbge a megmunkalasi sikon.

Beviteli tartomany -360,0000 és 360,0000 kozott

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdbmb kézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinto
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A
tapinté rendszer tengelyének koordinataja, ahol a
tapinto rendszer és a munkadarab (késziilékek)
nem utkdzhet dssze.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?: : irja

be a preset tablazat/nullapont tablazat azon
soranak szamat, amelybe a vezérl a kdzéppont
koordinatait menti. Q303 -tél fliggben a vezérld

a bevitelt a preset tablazatba vagy a nullapont
tablazatba irja:

Ha Q303 =1, a vezérl§ a preset tablazatba ir. Ha
modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal
érvényessé valik.

A nullapont nincs automatikusan aktivalva
Beviteli tartomany 0 és 9999 kdzott

» Q331 Uj bazispont a f6 tengelyen ? (abszolGt
erték): Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez
a vezeérlének a furatkdr szamitott kdzéppontjat be
kell allitania. Alapbeallitas = 0.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

» Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ? (abszolut
erték): Az a koordinata a melléktengelyen,
amelyhez a vezérl6nek a furatkér szamitott
kdézéppontjat be kell allitania. Alapbeallitas = 0.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q303 Mért érték atvitel (0,1)?: Adja meg, hogy a
meghatarozott bazispontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell-e tarolni:

-1:Ne alkalmazza! Az értéket a vezérl6 irja

be, ha régi NC programokat olvas be (Lasd

"A nullapontfelvétel tapintociklusainak kzds
jellemzéi”, oldal 100)

0: Meghatarozott bazispont irasa az aktiv
nullapont tablazatba. A referenciarendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszer

1: A mért bazispont irasa a preset

tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer)

v

v

v
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» Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1): Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl6 felvegye-e a
bazispontot a tapinté tengelyén:

0: Ne vegye fel a bazispontot a tapinté tengelyén
1: Vegye fel a bazispontot a tapinté tengelyén

» Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord? (abszolit
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a megmunkalasi sik fétengelyén, amely pontnal a
bazispontot fel kell venni a tapintd tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

» Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.? (abszolGt
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén, amely pontnal
a bazispontot fel kell venni a tapint6 tengelyén.
Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

» Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a tapintétengelyen, amely pontnal a bazispontot
fel kell venni a tapinto6 tengelyén. Csak akkor
érvényes, ha Q381 = 1.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

» Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ? (abszolut
érték): Az a koordinata a tapinto tengelyen, amely
pontnal a vezérlének a bazispontot fel kell vennie.
Alapbeallitas = 0.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 kiegészitbleg
hat a SET_UP (tapintétablazat) mellett és kizardlag
a bazispont tapintétengelyen valé tapintasanal.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott
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5.9 BAZISPONT TAPINTO TENGELY
(Ciklus 417, DIN/ISO: G417, opcié6 #17)

Alkalmazas

A tapintéciklus 417 megméri a tapinté tengelyének tetszéleges
koordinatajat és azt bazispontként hatarozza meg. Ha szlikséges,
a vezérlé a mért koordinatat egy nullaponttablazatba vagy a preset
tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa", oldal 40) az 1 programozott tapintasi ponthoz
mozgatja. A vezérl§ ekkor a tapintérendszert a pozitiv
tapintétengely irdnyaba eltolja a biztonsagi tavolsaggal.

2 Ezutan a tapint6 sajat tengelye mentén az 1 tapintasi pontként
megadott koordinatara mozog, és egyszeri tapintasi mozgassal
méri a pillanatnyi poziciét

3 Végll a vezeérl6 visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra,
és a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintéciklusainak
kozos jellemz6i”, oldal 100) ciklusparaméterektdl figgéen
feldolgozza a meghatarozott bazispontot, majd elmenti a
pillanatnyi értéket a kdvetkez&kben felsorolt Q paraméterbe

Paraméter szama Jelentés

Q160 Mért pont pillanatnyi értéke

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat ltkozésveszély!

A 400 - 499 tapintéciklusok futtatésakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa el6tt: ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,
ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformacidkat ezek el6tt vissza kell allitania

= A ciklust kizardlag FUNCTION MODE MILL Gzemmodban tudja
végrehaijtani.

® A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozéséahoz.

m A vezérl6 ezutan felveszi a bazispontot ezen a tengelyen.

Emo——

Q260

ol
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Ciklusparaméterek

>

41

7 0 ‘

Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut
érték): Az elsé tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik fétengelyén

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): Az elsé tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q294 1. mérési pont a 3. tengelyen ? (abszolut
érték): Az elsé tapintasi pont koordinataja a
tapintotengelyen.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-ot
kiegészitéleg hat (tapintd tablazat).

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A
tapinté rendszer tengelyének koordinatdja, ahol a
tapintd rendszer és a munkadarab (készulékek)
nem Utkdzhet 6ssze.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?: : irja be a
preset tablazat/nullapont tablazat azon soranak
szamat, amelybe a vezérld a koordinatait menti.
Ha Q303 = 1:, a vezérld a preset tablazatot irja.
Ha modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal
érvényessé valik. Maskulénben a bevitel a preset
tablazat megfelel6 soraba térténik automatikus
aktivalas nélkdl

Ha Q303 = 0:, a vezérl6 a nullapont tablazatot irja.
A nullapont nincs automatikusan aktivalva

Beviteli tartomany 0 és 9999 kdzott

Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ? (abszolut
érték): Az a koordinata a tapinto tengelyen, amely
pontnal a vezérlének a bazispontot fel kell vennie.
Alapbeallitas = 0.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott
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TENG.
Q263=+25
Q264=+25
Q294=+25
Q320=0
Q260=+50
Q305=0
Q333=+0
Q303=+1
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> Q303 Mért erték atvitel (0,1)?: Adja meg, hogy a
meghatarozott bazispontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell-e tarolni:

-1:Ne alkalmazza! Az értéket a vezérl6 irja

be, ha régi NC programokat olvas be (Lasd

"A nullapontfelvétel tapintéciklusainak kzos
jellemzéi”, oldal 100)

0: Meghatarozott bazispont irasa az aktiv
nullapont tablazatba. A referenciarendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszer

1: A mért bazispont irasa a preset

tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer)
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5.10 BAZISPONT 4 FURAT KOZEPE

(Ciklus 418, DIN/ISO: G418, opcid #17)

Alkalmazas

A tapintdciklus 418 kiszamitja a szemkodzti furatokat dsszekotd
egyenesek metszéspontjat és felveszi a bazispontot a
metszéspontba. Ha sziikséges, a vezérlé a metszéspontot egy
nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

1

A vezérl§ a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa", oldal 40) az els6 furat 1 kdzéppontjara mozgatja
Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és négy
tapintassal meghatarozza az elsé furatkbzéppontot

Ezt kdvetben a tapinté visszaall biztonsagi magassagra majd a
masodik furat 2 megadott kozéppontjara pozicional

A tapinté a megadott mérési magassagra all és négy tapintassal
meghatarozza a masodik furatkzéppontot

A vezérl6 megismétli a folyamatot a 3 és 4 furatoknal.

Végul a vezérld visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra,
és a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintéciklusainak
kozos jellemz6i”, oldal 100) ciklusparaméterektdl fliggéen
feldolgozza a meghatarozott bazispontot, A vezérlé az

/3 és 2/4 furatok k6zéppontjait 6sszekoté egyenesek
metszéspontjaként szamitja ki a bazispontot, majd elmenti a
pillanatnyi értékeket az alabbi Q paraméterekbe

Ha szlkséges, a vezérld ezt kovetéen egy kiilon tapintassal
megmeéri a bazispontot a tapinté tengelyén

Paraméter szama Jelentés

Q151 A metszéspont pillanatnyi értéke a

fétengelyen

Q152 A metszéspont pillanatnyi értéke a

HEIDENHAIN | TNC 620 | Munkadarab és szerszam mérési ciklusok programozasa | 01/2021

melléktengelyen

¥

135



Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | BAZISPONT 4 FURAT KOZEPE (Ciklus 418, DIN/ISO: G418,

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat litkozésveszély!

A 400 - 499 tapintéciklusok futtatdsakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

» Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa elétt: ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,
ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL izemmadban tudja
végrehajtani.

® A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozésahoz.

Ciklusparaméterek

as > Q268 1. furat: kozép az 1.tengelyen ? (abszolut
érték): Az elsé furat kdzéppontja a megmunkalasi
sik fétengelyén
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q269 1. furat: kozép a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): Az els6 furat kdzéppontja a megmunkalasi
sik melléktengelyén
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q270 2. furat: kozép az 1.tengelyen ?
(abszolut érték): A masodik furat kozéppontja a
megmunkalasi sik fétengelyén
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q271 2. furat: kozép a 2. tengelyen ?
(abszolut érték): A masodik furat kozéppontja a
megmunkalasi sik melléktengelyén
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q319

Q269

opcio6 #17)
YA a3 Q316
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Q260
]
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Q316 3. furat: kozép az 1.tengelyen ? (abszollt
érték): A 3. furat kozéppontja a megmunkalasi sik
fétengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q317 3. furat: kozép a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): A 3. furat kozéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q318 4. furat: kozép az 1.tengelyen ? (abszollt
érték): A 4. furat kozéppontja a megmunkalasi sik
fétengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q319 4. furat: kozép a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): A 4. furat kozéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdbmb kdzéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinto
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A
tapinté rendszer tengelyének koordinataja, ahol a
tapint6 rendszer és a munkadarab (késziilékek)
nem Utkozhet 6ssze.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?: irja

be a preset tablazat/nullapont tablazat azon
soranak szamat, amelybe a vezérld az 6sszekdtd
egyenesek metszéspontjainak koordinatait menti.
Ha Q303 = 1, a vezérl6 a preset tablazatot irja. Ha
modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal
érvényessé valik.

A nullapont nincs automatikusan aktivalva

Beviteli tartomany 0 és 9999 kozott

Q331 Uj bazispont a f6 tengelyen ? (abszolGt
erték): Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez a
vezérlének a 6sszekotd egyenesek metszéspontjat
be kell allitania. Alapbeallitas = 0.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ? (abszolut
erték): Az a koordinata a melléktengelyen,
amelyhez a vezérl6nek a 6sszekdtd egyenesek
metszéspontjat be kell allitania. Alapbeallitas = 0.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott
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Q303 Mert érték atvitel (0,1)?: Adja meg, hogy a
meghatarozott bazispontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell-e tarolni:

-1:Ne alkalmazza! Az értéket a vezérld irja

be, ha régi NC programokat olvas be (Lasd

"A nullapontfelvétel tapintéciklusainak kzos
jellemzéi”, oldal 100)

0: Meghatarozott bazispont irasa az aktiv
nullapont tablazatba. A referenciarendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszer

1. A mért bazispont irasa a preset

tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer)

Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1): Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl6 felvegye-e a
bazispontot a tapinté tengelyén:

0: Ne vegye fel a bazispontot a tapinté tengelyén
1: Vegye fel a bazispontot a tapinté tengelyén

Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja

a megmunkalasi sik fétengelyén, amely pontnal a
bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.? (abszolGt
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén, amely pontnal
a bazispontot fel kell venni a tapint6 tengelyén.
Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a tapintétengelyen, amely pontnal a bazispontot
fel kell venni a tapinto6 tengelyén. Csak akkor
érvényes, ha Q381 = 1.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ? (abszolut
érték): Az a koordinata a tapint6 tengelyen, amely
pontnal a vezérlének a bazispontot fel kell vennie.
Alapbeallitas = 0.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

opcio6 #17)
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5.11 BAZISPONT EGYES TENGELYEK
(Ciklus 419, DIN/ISO: G419, opcid #17)

Alkalmazas

A tapintéciklus 419 megméri egy valaszthatoé tengely tetszéleges
pontjat és azt bazispontként hatarozza meg. Ha szlkséges, a
vezérld a mért koordinatat egy nullaponttablazatba vagy a preset
tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé SET_UP(TCHPROBE.TP) + 0267
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok Y A +Q320
végrehajtasa", oldal 40) az 1 programozott tapintasi ponthoz Q2722 B +

mozgatja. A vezérl6 ekkor a tapintérendszert a programozott
mozgasi irannyal ellentétesen eltolja a biztonsagi tavolsaggal

2 Majd a tapinté a megadott mérési magasséagra all és egyszeri
tapintassal meghatarozza a pillanatnyi poziciot Q264

3 Végll a vezeérl6 visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra,
és a Q303 és Q305 ciklusparaméterektdl figgéen feldolgozza
a meghatarozott bazispontot (Lasd "A nullapontfelvétel
tapintociklusainak kdzos jellemzéi”, oldal 100)

)
A\ 2

Q263 Q272=1

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat lUtkozésveszély!

A 400 - 499 tapintéciklusok futtatdsakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa el6tt: ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,
ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

= A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmoddban tudja
végrehaijtani.

® A ciklus meghatarozésa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatérozasahoz.

= Ha tébb tengely nullapontjat kivanja elmenteni a preset
tablazatba, akkor hasznadlja a ciklus 419-t tébbszor egy sorban.
Ugyanakkor, mindig ujra kell aktivalni a preset szamot minden
egyes ciklus 419 futtatasa utan. Aktiv preset 0 hasznalatakor ez
az eljarads nem szikséges.
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | BAZISPONT EGYES TENGELYEK (Ciklus 419,
DIN/ISO: G419, opcid #17)

Ciklusparaméter

419 »

<208

Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut
érték): Az elsé tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik fétengelyén

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): Az elsé tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdbmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-ot
kiegészitbleg hat (tapinto tablazat).

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A
tapinté rendszer tengelyének koordinataja, ahol a
tapinto rendszer és a munkadarab (késziilékek)
nem utkdzhet dssze.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q272 Mérési teng.(1/2/3, 1=f6 teng.)?: Az a
tengely, amely mentén a mérés térténik:

1: Fétengely = mérési tengely

2: Melléktengely = mérési tengely

3: Tapint6 tengelye = mérési tengely

Tengelyek egymashoz rendelése

Aktiv Megfeleld Megfeleld
tapintétengely: referenciatengely:  melléktengely:
Q272=3 Q272 =1 Q272=2
z X Y
Y Y4 X
X Y 4
> Q267 Mozgasi irany 1 (+1=+/-1=-) 2: Az
az irany, amerrdl a tapintd6 megkdzeliti a
munkadarabot:
-1: Negativ elmozdulési irany
+1: Pozitiv elmozdulasi irany
140

SET_UP(TCHPROBE.TP) +

+Q320 Q267
Y | - +
Q272=2

1
o i -

Q263

5
+
|
Q267
Q261 j 1
=
AV

o
o
Q.
[

Q272=1
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | BAZISPONT EGYES TENGELYEK (Ciklus 419,
DIN/ISO: G419, opcio6 #17)

» Q305 Sorszam a nullapont listaban ?: : irja be a
preset tablazat/nullapont tablazat azon soranak
szamat, amelybe a vezérlé a koordinatait menti.
Ha Q303 = 1:, a vezérl6 a preset tablazatot irja.
Ha mddosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal
érvényessé valik. Maskulonben a bevitel a preset
tablazat megfeleld soraba torténik automatikus
aktivalas nélkul
Ha Q303 = 0:, a vezérld a nullapont tablazatot irja.
A nullapont nincs automatikusan aktivalva
Beviteli tartomany 0 és 9999 kozott

» Q333 Uj bazispont? (abszolut érték): Koordinata,
amely pontnal a vezérlének a bazispontot fel kell
vennie. Alapbeallitas = 0.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q303 Mért érték atvitel (0,1)?: Adja meg, hogy a
meghatarozott bazispontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell-e tarolni:

-1:Ne alkalmazza! Az értéket a vezérld irja

be, ha régi NC programokat olvas be (Lasd

"A nullapontfelvétel tapintéciklusainak kzos
jellemzéi”, oldal 100)

0: Meghatarozott bazispont irdsa az aktiv
nullapont tablazatba. A referenciarendszer az aktiv
munkadarab koordinatarendszer

1. A mért bazispont irasa a preset

tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer)
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel | HORONYKOZEP BAZISPONT (Ciklus 408, DIN/ISO: G408,

5.12 HORONYKOZEP BAZISPONT

(Ciklus 408, DIN/ISO: G408, opci6 #17)

Alkalmazas

A tapintéciklus 408 megkeresi egy horony kézéppontjat és
azt bazispontként hatarozza meg. Ha sziikséges, a vezérlé a
koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

1

A vezérl$ a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa”, oldal 40) az 1 tapintasi ponthoz mozgatja. A
vezérld a tapintasi pontokat a ciklusbeli adatokbdl és az S
oszlopbeli biztonsagi tavolsagbdl szamitjaTapintérendszer
tablazat ET_UP-ja

Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinto
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsd tapintasi folyamatot
Ezutan a tapinté vagy tengelyparhuzamosan mozog a mérési
magassagon vagy biztonsagi magassagban a kdvetkez6
tapintasi pontra 2 és megtapintja a masodik pontot

Végul a vezérld visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra,
és a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintdciklusainak
k6zos jellemzbi”, oldal 100) ciklusparaméterektdl fliggéen
feldolgozza a meghatarozott bazispontot, majd elmenti a
pillanatnyi értékeket a kovetkezékben felsorolt Q paraméterekbe

Ha szikséges, a vezérl§ ezt kdvetéen egy kildn tapintassal
megmeéri a bazispontot a tapinté tengelyén

Paraméter szama Jelentés

Q166 Mért horonyszélesség pillanatnyi

értéke

Q157 Kdzéptengely helyzetének pillanatnyi
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értéke
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opcio6 #17)
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | HORONYKOZEP BAZISPONT (Ciklus 408, DIN/ISO: G408,
opcio #17)

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat utkozésveszély!
A 400 - 499 tapintéciklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformaciés ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa el6tt: ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,
ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

MEGJEGYZES

Vigyazat, litkozésveszély!

A tapint6 és a munkadarab Utkdzésének megel6zése érdekében
adja meg a horony szélességének alsé becslését. Ha a horony
szélessége és a biztonsagi tavolsag nem teszi lehetévé a
tapintasi pontok kdézelében valo elépozicionalast, a vezérl§
mindig a horony kdzéppontjabdl kezdi a tapintast. Ebben az
esetben a tapinté nem tér vissza a biztonsagi magassagra a két
méreési pont kdzott.

» A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz

® A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL izemmaodban tudja
végrehajtani.
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel | HORONYKOZEP BAZISPONT (Ciklus 408, DIN/ISO: G408,

Ciklusparaméterek

144

Q321 1. tengely kozepe ? (abszolut érték):

A horony kézéppontja a megmunkalasi sik
fétengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q322 2. tengely kozepe ? (abszolut érték):

A horony kézéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q311 Horony szélessége ? (inkrementalis érték):
A horony szélessége fliggetlenil a megmunkalasi
sikban valé helyzettél.

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q272 Mért tengely (1=1./2=2.teng.) 2: A
megmunkalasi sik azon tengelye, amely mentén a
méres torténik:

1: F6étengely = mérési tengely

2: Melléktengely = mérési tengely

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdbmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-ot
kiegészitbleg hat (tapinto tablazat).

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A
tapinto rendszer tengelyének koordinataja, ahol a
tapint6 rendszer és a munkadarab (késziilékek)
nem utkdzhet dssze.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: A
tapinté mérési pontok kéz6tti mozgasanak
meghatarozasa:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?: : irja

be a preset tablazat/nullapont tablazat azon
soranak szamat, amelybe a vezérl§ a kézéppont
koordinatait menti. Q303 -tél fliggéen a vezérld

a bevitelt a preset tablazatba vagy a nullapont
tablazatba irja:

Ha Q303 = 1, a vezérl6 a preset tablazatba ir. Ha
modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal
érvényessé valik.

A nullapont nincs automatikusan aktivalva
Beviteli tartomany 0 és 9999 kozott

opcioé #17)

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Q321

Q260

Q261

Példa
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel | HORONYKOZEP BAZISPONT (Ciklus 408, DIN/ISO: G408,

opcié #17)

Q405 Uj bazispont? (abszolut érték): Az a
koordinata a mérési tengelyen, amelyhez a
vezerlének a horony szamitott kdzéppontjat be kell
allitania. Alapbeallitas = 0.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q303 Mert érték atvitel (0,1)?: Adja meg, hogy a
meghatarozott bazispontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell-e tarolni:

0: A mért bazispont, mint nullaponteltolas irasa az
aktiv nullaponttablazatba. A referenciarendszer az
aktiv munkadarab koordinatarendszer

1. A mért bazispont irasa a preset

tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer)

Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1): Annak
meghatarozasa, hogy a vezeérl6 felvegye-e a
bazispontot a tapinté tengelyén:

0: Ne vegye fel a bazispontot a tapinté tengelyén
1: Vegye fel a bazispontot a tapint6 tengelyén
Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a megmunkalasi sik fétengelyén, amely pontnal a
bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kdzott

Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.? (abszolGt
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén, amely pontnal
a bazispontot fel kell venni a tapint6 tengelyén.
Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a tapintétengelyen, amely pontnal a bazispontot
fel kell venni a tapinto6 tengelyén. Csak akkor
érvényes, ha Q381 = 1.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ? (abszolut
érték): Az a koordinata a tapinto tengelyen, amely
pontnal a vezérlének a bazispontot fel kell vennie.
Alapbeallitas = 0.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kdzott
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5.13 GERINCKOZEP BAZISPONT (Ciklus 409,

Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel | GERINCKOZEP BAZISPONT (Ciklus 409, DIN/ISO: G409,

DIN/ISO: G409, opcio #17)

Alkalmazas

A tapintéciklus 409 megkeresi egy gerinc kézéppontjat és
azt bazispontként hatarozza meg. Ha sziikséges, a vezérlé a
koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

1

A vezérl$ a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa”, oldal 40) az 1 tapintasi ponthoz mozgatja. A
vezérld a tapintasi pontokat a ciklusbeli adatokbdl és az S
oszlopbeli biztonsagi tavolsagbdl szamitjaTapintérendszer
tablazat ET_UP-ja

Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinto
el6tolassal (F oszlop) végrehaijtja az elsé tapintasi folyamatot
Ezutan a tapintd a biztonsagi magassagon a kévetkez6 tapintasi
pontra 2 mozog, és megtapintja a masodik tapintasi pontot

Végul a vezérld visszaviszi a tapintét a biztonsagi magasséagra,
és a Q303 és Q305 (Lasd "A nullapontfelvétel tapintdciklusainak
k6zos jellemzéi”, oldal 100) ciklusparaméterektél figgéen
feldolgozza a meghatarozott bazispontot, majd elmenti a
pillanatnyi értékeket a kdvetkezékben felsorolt Q paraméterekbe

Ha sziikséges, a vezérl§ ezt kdvetéen egy kildn tapintassal
megméri a bazispontot a tapinté tengelyén

Paraméter szama Jelentés

Q166 Mért gerincszélesség pillanatnyi értéke

Q157 Kdzéptengely helyzetének pillanatnyi
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel | GERINCKOZEP BAZISPONT (Ciklus 409, DIN/ISO: G409,
opcio #17)

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat utkozésveszély!
A 400 - 499 tapintéciklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformaciés ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa el6tt: ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,
ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

MEGJEGYZES

Vigyazat, litkozésveszély!

A tapint6 és a munkadarab Utkdzésének megel6zése érdekében
adja meg a gerinc szélességének felsd becslését.

» A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz

® A ciklust kizardlag FUNCTION MODE MILL izemmadban tudja
végrehajtani.
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | GERINCKOZEP BAZISPONT (Ciklus 409, DIN/ISO: G409,

Ciklusparaméterek

409

i

148

> Q321 1. tengely kozepe ? (abszolut érték):

A gerinc kdzéppontja a megmunkalasi sik
fétengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q322 2. tengely kozepe ? (abszolut érték):

A gerinc kdzéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q311 Gerinc szélessége ? (inkrementalis érték):
A gerinc szélessége fiiggetlenll a megmunkalasi
sikban valé helyzettél.

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q272 Mért tengely (1=1./2=2.teng.) 2: A
megmunkalasi sik azon tengelye, amely mentén a
méres torténik:

1: F6étengely = mérési tengely

2: Melléktengely = mérési tengely

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdbmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-ot
kiegészitbleg hat (tapinto tablazat).

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A
tapinto rendszer tengelyének koordinataja, ahol a
tapint6 rendszer és a munkadarab (késziilékek)
nem Utkdzhet 6ssze.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?: : irja

be a preset tablazat/nullapont tablazat azon
soranak szamat, amelybe a vezérl a kézéppont
koordinatait menti. Q303 -tél fiiggéen a vezérld
a bevitelt a preset tablazatba vagy a nullapont
tablazatba irja:

Ha Q303 =1, a vezérl§ a preset tablazatba ir. Ha
modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal
érvényessé valik.

A nullapont nincs automatikusan aktivalva
Beviteli tartomany 0 és 9999 kozott

opcioé #17)

SET_UP(TCHPROBE.TP
+
YA Q320

Q322

Q311

ol |

Q321

z\

Q260

.3

x

Példa
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel | GERINCKOZEP BAZISPONT (Ciklus 409, DIN/ISO: G409,

opcié #17)

Q405 Uj bazispont? (abszolut érték): Az a
koordinata a mérési tengelyen, amelyhez a
vezerlbének a gerinc szamitott k6zéppontjat be kell
allitania. Alapbeallitas = 0.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q303 Mert érték atvitel (0,1)?: Adja meg, hogy a
meghatarozott bazispontot a nullaponttablazatban
vagy a preset tablazatban kell-e tarolni:

0: A mért bazispont, mint nullaponteltolas irasa az
aktiv nullaponttablazatba. A referenciarendszer az
aktiv munkadarab koordinatarendszer

1. A mért bazispont irasa a preset

tablazatba. A vonatkoztatasi rendszer a gép
koordinatarendszere (REF rendszer)

Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1): Annak
meghatarozasa, hogy a vezeérl6 felvegye-e a
bazispontot a tapinté tengelyén:

0: Ne vegye fel a bazispontot a tapinté tengelyén
1: Vegye fel a bazispontot a tapint6 tengelyén
Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a megmunkalasi sik fétengelyén, amely pontnal a
bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak
akkor érvényes, ha Q381 = 1.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kdzott

Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.? (abszolGt
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén, amely pontnal
a bazispontot fel kell venni a tapint6 tengelyén.
Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.? (abszolut
érték): Annak a tapintasi pontnak a koordinataja
a tapintétengelyen, amely pontnal a bazispontot
fel kell venni a tapinto6 tengelyén. Csak akkor
érvényes, ha Q381 = 1.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ? (abszolut
érték): Az a koordinata a tapinto tengelyen, amely
pontnal a vezérlének a bazispontot fel kell vennie.
Alapbeallitas = 0.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kdzott
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel | Példa: Bazispontfelvétel a koriv k6zéppontjaba és a
munkadarab felso feliiletén

5.14 Példa: Bazispontfelvétel a koriv
kozéppontjaba és a munkadarab felsé
feluletén

Yi

<V

Kérkézéppont X koordinataja

Kérkézéppont Y koordinataja

Kor atméréje

Az 1. tapintasi pont polarszége

Szoglépés a 2-4. kezddpontok szamitasahoz

A tapintétengely koordinatéja, ahol a mérést el kell végezni
Biztonsagi tavolsag a SET_UP oszlop értékén felll
Magassag, amelyre a tapintétengely Utkdzés nélkul raallhat

Ne mozogjon a biztonsagi magassagra a mérési pontok
kozott

Kijelzé beallitasa

Kijelzé 0-ra allitasa X iranyban

Kijelz6é 10-re allitasa Y iranyban

Funkcio nélkil, mivel a kijelz6t kell beallitani
Allitson be nullapontot a tapinté tengelyen is
Tapintasi pont X koordinataja

Tapintasi pont Y koordinataja

Tapintasi pont Z koordinataja

Kijelz6 0-ra allitasa Z iranyban

Koér mérése 4 tapintassal

A mérési pontok k6z6tt kérpalyan kell mozogni

Alkatrészprogram hivasa

=
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egy furatkor kdozepére

5.15 Példa: Bazispontfelvétel egy
munkadarab felsé felliletén egy furatkor
kozepére

A furatkér mért kdzéppontjat be kell irni a preset Y Y
tablazatba, hogy a késébbiekben felhasznalhato
legyen.

Ciklus meghatarozasa a bazispont tapinté tengelyen torténé
felvételéhez

Tapintasi pont X koordinataja

Tapintasi pont Y koordinataja

Tapintasi pont Z koordinataja

Biztonsagi tavolsag a SET_UP oszlop értékén felil
Magassag, amelyre a tapintétengely Utkdzés nélkil raallhat
Z koordinata beirasa az 1. sorba

Tapinto tengely 0-ra allitasa

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

Furatkor kozéppontjanak X koordinataja

Furatkor kozéppontjanak Y koordinataja

Furatkor atméréje

Az 1. furat k6zéppontjanak polarszége 1

A 2. furat kdzéppontjanak polarszége 2

A 3. furat k6zéppontjanak polarszége 2

A tapintotengely koordinataja, ahol a mérést el kell végezni
Magassag, amelyre a tapintétengely Gtkdzés nélkil raallhat

A furatkor k6zéppontjanak (X és Y) megadasa az 1. sorban

A szamitott, gépi koordinatarendszerre (REF rendszer)
vonatkoztatott bazispont mentése a PRESET.PR preset
tablazatban
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel | Példa: Bazispontfelvétel egy munkadarab felsé feliiletén
egy furatkor kdzepére

Ne vegyen fel nullapontot a tapintd tengelyen
Nincs funkcidja

Nincs funkcidja

Nincs funkcioja

Nincs funkcioja

Biztonsagi tavolsag a SET_UP oszlop értéken felll

Uj bazispont aktivalasa ciklus 247-tel

Alkatrészprogram hivasa

=
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | Alapok

6.1 Alapok

Attekintés

@ A vezérl6t specialisan fel kell készitenie a gépgyarténak
egy 3D-s tapintd hasznalatara.

A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak HEIDENHAIN
tapinték alkalmazésa esetén vallal garanciat.

MEGJEGYZES

Vigyazat ltkozésveszély!

A 400 - 499 tapintéciklusok futtatdsakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa el6tt: ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,
ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformacidkat ezek el6tt vissza kell allitania

A vezérld tizenkettd ciklust kinal a munkadarabok automatikus

méréséhez:

Funkciégomb  Ciklus Oldal
o BAZIS SIK (ciklus 0, DIN/ISO: G55, opci6 #17) 160
LY ® Koordinata mérése valasztott tengely mentén
T _ea BAZISPONT Polar (Ciklus 1, opcié #17) 161

@ . Pont mérése
B Tapintéirany sz6gon keresztul
420 SzOG MERESE (ciklus 420, DIN/ISO: G420, opcid #17) 162
L ®m  Sz6g mérése a megmunkalasi sikon
= FURAT MERESE (ciklus 421, DIN/ISO: G421, opci6 #17) 165
(@71 ® Furat helyzetének mérése
®  Furat &tmérdjének mérése
= Adott esetben tényleges és névleges értékek 6sszehasonlitasa
KOR KULSO MERESE (ciklus 422, DIN/ISO: G422, opci6 #17) 169
(@1 m Koralaku csap helyzetének mérése
m Koralaku csap atméréjének mérése
®  Adott esetben tényleges és névleges értékek 6sszehasonlitasa

7‘ NEGYSZOG BELSO MERESE (ciklus 423, DIN/ISO: G423, opci6 #17) 173
B Négyszdgzseb helyzetének mérése

® Négyszdgzseb hosszanak és szélességének mérése

®  Adott esetben tényleges és névleges értékek 6sszehasonlitasa

MERES KULSO NEGYSZOG (ciklus 424, DIN/ISO: G424, opci6 #17) 177
B Négyszdgcsap helyzetének mérése

B Négyszdgcsap hosszanak és szélességének mérése

®  Adott esetben tényleges és névleges értékek 6sszehasonlitasa

424
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Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | Alapok

Funkciégomb  Ciklus Oldal
Prom— SZELESSEGMERES BELUL (ciklus 425, DIN/ISO: G425, opcid #17) 180
@ B Horony helyzetének mérése
B Horony szélességének mérése
= Adott esetben tényleges és névleges értékek 6sszehasonlitasa
P— GERINC MERESE KiVUL (ciklus 426, DIN/ISO: G426, opcié #17) 183
i ‘ B Gerinc helyzetének mérése
®  Gerinc szélességének mérése
= Adott esetben tényleges és névleges értékek 6sszehasonlitasa
KOORDINATAMERES (ciklus 427, DIN/ISO: G427, opcié #17) 186
@‘ B Tetszbleges koordinata mérése a valaszthato tengelyen
B Adott esetben tényleges és névleges értékek dsszehasonlitasa
LYUKKOR MERESE (ciklus 430, DIN/ISO: G430, opcid #17) 189
] ‘ ®  Lyukkor kdzéppontjanak mérése
B Lyukkor atmérdjének mérése
= Adott esetben tényleges és névleges értékek 6sszehasonlitasa
192

pes ‘ SIK MERESE (ciklus 431, DIN/ISO: G431, opci6 #17)
m Sik szdge harom pont mérésével

A mérési eredmények rogzitése

Minden olyan ciklusnal, amelyben a munkadarab automatikus
mérése torténik (kivéve a Ciklus O-t és 1-et), a vezérl6 tudja
rogziteni a mérési eredményeket. A megfeleld tapintéciklusnal
meghatarozhatja, hogy a vezérlé

B a mérési jegyz6kdnyvet egy fajlba mentse

= a programfutdst megszakitsa és a mérési jegyz6kdnyvet a
képernydn megjelenitse

B ne készitsen mérési jegyz6konyvet

Ha a mérési jegyzdkonyvet egy fajlba szeretné menteni, a vezérlé

alapértelmezés szerint az adatokat ASCII fajlként tarolja. A vezérld

a fajlt abba a kényvtarba menti, ami tartalmazza a vonatkozé NC
programot.

o Ha a mérési jegyz6konyvet az adatinterfészen keresztll
kivanja kiadni, hasznalja a HEIDENHAIN TNCremo
adatatviteli szoftverét.
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | Alapok

Példa: Protokollfajl a 421 tapintéciklusbol:

Tapintéciklus 421 furatmérés mérési jegyzékonyv

Datum: 2005.06.30.
[d6: 6:55:04

Mérési program: TNC:\GEH35712\CHECK1.H

Névleges értékek:

Kozéppont a referencia-tengelyen:
Kdzéppont a melléktengelyen:
Atméré:

Hatarértékek szerkesztése:

Maximalis hatarérték a kozépponthoz a
fétengelyen:

Minimalis hatarérték a kozépponthoz a
fétengelyen:

Maximalis hatarérték a kd6zépponthoz a
melléktengelyen:

Minimalis hatarérték a kozépponthoz a
melléktengelyen:

Maximalis furatméret:
Minimalis furatméret:

Pillanatnyi érték:

Kdézéppont a referencia-tengelyen:
Kdézéppont a melléktengelyen:
Atméré:

Eltérések:

Kozéppont a referencia-tengelyen:
Kdzéppont a melléktengelyen:
Atméré:

Tovabbi mérési eredmények: Mérési
magassag:

Mérési jegyz6konyv vége

156

50,0000
65,0000
12,0000

50,1000

49,9000

65,1000

64,9000

12,0450
12,0000

50,0810
64,9530
12,0259

0,0810
-0,0470
0,0259

-5,0000
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Mérési eredmények Q paraméterekben

A vezérlé a megfeleld tapintociklusok mérési eredményeit a [@xezt azemea

globalisan érvényes Q150 - Q160 Q paraméterekben tarolja. A

g Programozas
4 Programozds.

2. furat: kozép az 1.tengelyen ?

névleges értékektdl valo eltérések a Q161 - Q166 paraméterekben
vannak tarolva. Figyeljen az eredményparaméterek tablazatara,
amely minden ciklus leirasanal fel van tlintetve.

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

T
414 HIVPONT SARKON KIVUL

Az eredmények osztalyozasa

Egyes ciklusokndl lekérdezheti a mérési eredmények allapotat a
globalisan érvényes Q180 - Q182 paramétereken keresztul.

Eredményosztaly Paraméterérték

Mérési eredmények a tlrésen belll Q180 =1

Utanmunkalas szikséges Q181 =1
Selejt Q182 =1

A vezérld beallitja az utanmunkalas vagy a selejt jelz6t,

amint a mérési eredmeények egyike tlrésen kivil esik. Annak
meghatarozasara, hogy melyik mérési eredmény esik tlirésen
kivilre, ellenbrizze a mérési jegyzékdnyvet vagy hasonlitsa
Ossze a vonatkozd mérési eredményeket (Q150 - Q160) azok
hatarértékeivel.

A ciklus 427-ben a vezérl6 alapesetben feltételezi, hogy kilsd
méretet (csapot) mér. Ugyanakkor a helyes maximalis és minimalis
méret és a tapintasi irdny egyuttes megadasaval kijavithatja a
mérés allapotat.

o A vezérld akkor is beallitja az allapotjellemzét, ha nem
hatarozott meg tlrési értéket, vagy legnagyobb ill.
legkisebb méreteket.

Tarésfelligyelet

A vezérldvel a legtobb munkadarab-ellenérzési ciklusnal
végeztethet tlrésfigyelést. Ehhez a ciklus meghatarozasakor kell
megadnia a szikséges hatarértékeket. Ha nem akarja a tliréseket
figyelni, egyszerlien hagyja meg a figyelési paramétereknél a 0-t
(alapértelmezés szerinti érték).
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Szerszamfelugyelet

Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | Alapok

A vezérlével néhany munkadarab-ellenérzési ciklusnal végeztethet

szerszamfigyelést. Ekkor a vezérl6 figyeli, hogy

B g szerszam sugarat korrigalni kell-e a névleges értéktdl vald
eltérések miatt (értékek a Q16x) paraméterekben)

= g célértékektdl valo eltérések (értékek a Q16x paraméterekben)

nagyobbak-e, mint a szerszamtorési tlrés

Szerszamkorrekcio
Elofeltételek:
m  Aktiv szerszamtablazat

= A szerszdmfellgyeletet be kell kapcsolni a ciklusban: Q330-hez
0-tél kilénbdz6 érték vagy szerszamnév megadasa. Valassza ki
funkcibgombbal a szerszamnév megadast. A vezérl6 mar nem

jeleniti meg a jobb oldali fél idézéjelet

= A HEIDENHAIN azt javasolja, ezt a funkciét csak
akkor hasznalja, ha On a korrigalandé szerszammal
munkalta meg a konturt, és a szikségessé valt
utdmegmunkalas szintén ezzel a szerszammal

Ha tobb korrekcids mérést végez, a vezérld
a vonatkozé mért eltérést hozzaadja a
szerszamtablazatban tarolt értékhez.

Marészerszam: Ha a Q330 paraméter egy mar6 szerszamra
hivatkozik, akkor a vonatkozo értékek a kovetkez6képpen lesznek
kompenzalva: a vezérl alapesetben mindig kompenzalja a
szerszam sugarat a szerszamtablazat DR oszlopaban, még akkor
is, ha a mért eltérés az adott tirésen belll van. Az NC program
Q181 paramétere megadja, hogy szlkség van-e utanmunkalasra

(Q181=1: utdnmunkalas sziikséges).

Amennyiben indexelt szerszamot szerszamnévvel automatikusan
kivan korrigalni, ugy alabbiakat kell programoznia:

m QSO = "SZERSZAMNEV"

= FN18: SYSREAD QO = ID990 NR10 IDXO; IDX alatt a QS

paraméter szamat kell megadni

B Q0= QO +0.2; bazis szerszam szamahoz tartozé index

hozzarendelése

® Ciklusban: Q330 = QO; indexalt szerszamszam hasznalata
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Szerszamtorés felligyelet

El6feltételek:

m  Aktiv szerszamtablazat

® A szerszamfelligyeletet be kell kapcsolni a ciklusban( Q330-hez
0-tél kiilénboz6 érték megadasa)

B RBREAK-nek 0-nal nagyobbnak kell lennie (a tablazatban a
megadott szerszamszamban)
Tovabbi informaciodk: Felhasznaloi kézikdnyv Beallitas, NC
programok tesztelése és végrehajtasa

A TNC egy hibatzenetet ad ki és leallitja a program futasat, ha a

mért eltérés nagyobb, mint a szerszam torési tlirése. A szerszam

ugyanakkor deaktivalodik a szerszam-tablazatban (a TL oszlop
értéke TL = L).

Mérési eredmények referenciarendszere

A vezérl atkildi az 6sszes mérési eredményt az aktiv - tehat
adott kérilmények kézott eltolt és/vagy elforgatott/dontott -
koordinatarendszer eredményparamétereibe és logfajljaba.
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Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | BAZIS SiK (ciklus 0, DIN/ISO: G55, opcié #17)

6.2 BAZIS SIK (ciklus 0, DIN/ISO: G55,
opcio #17)

Alkalmazas

A tapintéciklus megméri a munkadarab tetszéleges pontjat,
valaszthaté tengelyiranyban.

Ciklus lefutasa

1 A tapinté 3D mozgassal gyorsjaratban (az FMAX oszlop
értékével) mozog a ciklusban programozott elépozicidra

2 Maijd tapinto el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi
folyamatot. A tapintas iranyat a ciklusban kell megadnia
3 Miutan a vezérl6 elmentette a pozicidt, a vezérl6 visszahuzza

a tapintot a kezd6épontba és elmenti a mért koordinatat egy
Q paraméterbe. A vezérlé a Q115 - Q119 paraméterekbe is

a kapcsoldjel pillanataban all. Ezen paraméterek értékeinél a
vezérlé nem veszi figyelembe a tapintdszar hosszat és sugarat

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat ltkozésveszély!

A vezérld a tapintét 3-dimenziés mozgassal gyorsmenetben
mozgatja a ciklusban programozott elépoziciora. Azon poziciotol
figgben, ahol a szerszam korabban allt, itk6zésveszély all fenn!

> Az el6poziciondlast ugy adja meg, hogy a programozott
elépozicidra valo allaskor ne torténhessen Utkdzés

= A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmodban tudja
végrehajtani.

Ciklusparaméterek

o » Az eredmény paraméterszama ?: irja be
Y ‘ annak a Q paraméternek a szdmat, amelyhez a
koordinataértéket hozza kell rendelni.
Beviteli tartomany 0 és 1999 kdzott
» Erintési tengely/érintési irany?: Adja meg a
tapintdtengelyt a tengelyvalaszté gombokkal vagy
az alfabetikus billentylizettel a tapintasi irany
el6jelével egyltt. Hagyja jova az ENT gombbal.
Beviteli tartomany mint NC tengelyen
> Pozicio célérték ?: Adja meg a tengelyvalaszto
gombokkal vagy az alfabetikus billenty(izettel
a tapintoé el6pozicionalasi pontjanak minden
koordinatajat.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

» Zarja le a bevitelt: nyomja meg az ENT gombot

z)

gm O——

Példa
67 TCH PROBE 0.0 BAZISSIK Q5 X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
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6.3 BAZISPONT Polar (Ciklus 1, opcié #17)

Alkalmazas

A tapintéciklus 1 megméri a munkadarab tetszdleges pontjat,
barmely irdnyban.

Ciklus lefutasa

1 A tapinté 3D mozgassal gyorsjaratban (az FMAX oszlop
értékével) mozog a ciklusban programozott elépozicidra

2 Majd tapinté el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi
folyamatot. A tapintas alatt a vezérl6 2 tengelyt mozgat
egyiddben (a tapintas sz6gétdl fliggben). A tapintasi iranyt a
ciklusban polarszégként kell meghatéroznia

3 Miutan a vezérl6 elmentette a poziciét, a vezérl6 visszahluzza
a tapintot a kezd6pontba. A vezérld a Q115 -Q119
paraméterekbe menti a tapinté azon pozicidjanak koordinatait,
ahol a tapint6 a kapcsolojel pillanataban

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat Utkozésveszély!

A vezérld a tapintét 3-dimenziés mozgassal gyorsmenetben
mozgatja a ciklusban programozott elépoziciéra. Azon poziciotél
fuggben, ahol a szerszam korabban allt, Gtk6zésveszély all fenn!

> Az el6pozicionalast ugy adja meg, hogy a programozott
elépoziciéra valo allaskor ne torténhessen ltkdzés

® A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tizemmadban tudja
végrehaijtani.

® A ciklusban meghatarozott tapinté tengely meghatarozza a
tapinté sikot:
X tapintétengely: X/Y sik
Y tapintétengely: Y/Z sik
Z tapintotengely: Z/X sik

Ciklusparaméterek

1 _ea . | » Erintési tengely ?: Adja meg a tapintétengelyt a
@ ‘ tengelyvalaszté gombokkal vagy az alfabetikus
billentylizettel. Hagyja jova az ENT gombbal.
Beviteli tartomany X, Y vagy Z
» Erintési szog ?: Az a sz6g a tapinté tengelytsl
mérve, ami mentén a tapintonak mozognia kell.
Beviteli tartomany -180,0000 és 180,0000 kozott
> Pozicio célérték ?: Adja meg a tengelyvalasztd
gombokkal vagy az alfabetikus billenty(izettel
a tapinto el6pozicionalasi pontjanak minden
koordinatajat.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Zarja le a bevitelt: nyomja meg az ENT gombot
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellendrzése | SZOG MERESE (ciklus 420, DIN/ISO: G420,

6.4 SZOG MERESE (ciklus 420,
DIN/ISO: G420, opcio #17)

Alkalmazas

A tapint6 ciklus 420 meghatarozza azt a szoget, amelyet egy
tetszbleges egyenes a megmunkalasi sik f6 tengelyével bezar.

Ciklus lefutasa

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé
értékkel) és poziciondlasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa", oldal 40) az 1 programozott tapintasi ponthoz
mozgatja. A Q320, SET_UP és a tapintogdmb sugaranak
0sszege minden tapintasi iranyban figyelembe van véve. A
tapinté mozgas inditasakor a vezérld a tapintégdmbot a tapintasi
pontok 6sszegével a tapintasi irannyal ellentétes iranyba tolja el

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinté
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi folyamatot

3 Ezt kdvetden a tapintd a kdvetkez6 tapintasi pontra all 2 és
végrehaijtja a masodik tapintasi folyamatot

4 A vezérld a szerszamot visszapozicionalja a biztonsagi
magassagra, majd elmenti a mért szdget a kdvetkezé Q
paraméterbe:

Paraméter szama Jelentés

Q150 Mért sz6g a megmunkalasi sik
fétengelyéhez képest

Programozaskor ne feledje:

B A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gizemmodban tudja
végrehajtani.
® A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz.
B Ha a tapint6 tengely = a mérési tengely, megmérheti a széget az
A-tengely vagy a B-tengely vonatkozésaban:
® Ha a szdget az A-tengely irdnyaba kivanja megmérni, ugy a
Q263 legyen egyenld a Q265-vel, a Q264 pedig ne legyen
egyenlé a Q266-val
B Ha a szdget a B-tengely iranyaba kivanja megmérni, gy a
Q263 ne legyen egyenld a Q265-vel, a Q264 pedig legyen
egyenlé a Q266-val

vi

opcio6 #17)
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Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | SZOG MERESE (ciklus 420, DIN/ISO: G420,
opcio #17)

Ciklusparaméterek

az0 > Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut
= érték): Az elsé tapintasi pont koordinataja a Y |
megmunkalasi sik fétengelyén Q272=
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999

kozott

> Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut Q266
érték): Az elsé tapintasi pont koordinataja a Q264
megmunkalasi sik melléktengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

» Q265 2. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut 0263 Q265
érték): A masodik tapintasi pont koordinataja a ZA
megmunkalasi sik fétengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q266 2. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): A masodik tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q272 Mérési teng.(1/2/3, 1=f6 teng.)?: Az a
tengely, amely mentén a mérés torténik:
1: F6étengely = mérési tengely
2:; Melléktengely = mérési tengely
3: Tapintd tengelye = mérési tengely

> Q267 Mozgasi irany 1 (+1=+/-1=-) 2. Az
az irany, amerrdl a tapinté megkozeliti a
munkadarabot:
-1: Negativ elmozdulasi irany
+1: Pozitiv elmozdulasi irany

> Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gobmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis
érték): Hatarozza meg a mérési pont és a tapinto
goémb kozotti tovabbi tavolsagot. Az elmozdulas
a szerszamtengely iranyban torténé tapintas
esetén is a Q320, SET_UP és tapintogdmb sugar
Osszegével eltolva kezdbdik meg.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A
tapinto rendszer tengelyének koordinataja, ahol a
tapint6 rendszer és a munkadarab (késziilékek)
nem Utkdézhet 6ssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

—
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Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | SZOG MERESE (ciklus 420, DIN/ISO: G420,
opcioé #17)

> Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: A
tapintd mérési pontok k6zotti mozgasanak
meghatarozasa:
0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott
1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

> Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?: Annak meghatarozasa,
hogy a vezérl6 hozzon-e létre mérési
jegyz6konyvet:
0: Ne hozzon létre mérési jegyz6konyvet
1: Hozzon létre mérési jegyz6konyvet: A vezérlé
a TCHPR421.TXT naploéfajlt alapértelmezetten
abba a kdnyvtarba menti, ahol a hozzatartozé6 NC
program talalhato.
2: Programfutas megszakitasa, és a mérési
jegyz6koényv megjelenitése a vezérl6
képerny6jén (az NC-Start-tal folytathatja eztan az
NC programot)
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Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellendrzése | FURAT MERESE (ciklus 421, DIN/ISO: G421,

opcié #17)

6.5 FURAT MERESE (ciklus 421,
DIN/ISO: G421, opcid #17)

Alkalmazas

A tapintéciklus 421 egy furat (vagy korzseb) kézéppontjat és
atmeérgjét méri. Ha a ciklusban meghatarozza a megfelel6é
trésértékeket, a vezérld végrehaijtja a névleges és valos értékek
Osszehasonlitasat, és az eltérés értékeit Q paraméterekben tarolja.

Ciklus lefutasa

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa”, oldal 40) az 1 tapintasi ponthoz mozgatja.

A vezérl$ a tapintasi pontokat a ciklusbeli adatokbdl és a
tapintotablazat SET_UP oszlopbeli biztonsagi tavolsagbdl
szamitja

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinto
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi folyamatot-

A vezérl$ a tapintasi iranyt a programozott kezd6sz6gbdl
automatikusan meghatarozza

3 Ezutén a tapinté a mérési magassagban vagy a biztonsagi
magassagban egy kériv mentén mozog a kbvetkezd
kezd6pontra 2 és megtapintja a masodik tapintasi pontot

4 A vezérld a tapintét a 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi
pontra allitia a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz

5 Végul a vezérld a tapintét visszamozgatja biztonsagi
magassagra, elmentve a tényleges értékeket és az eltéréseket a
kdvetkezd Q paraméterbe:

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzép pillanatnyi értéke a
fétengelyen

Q152 A kdzép pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q153 Atméré tényleges értéke

Q161 Eltérés fétengely kézepe

Q162 Eltérés melléktengely kozepe

Q163 Eltérés atméré

Programozaskor ne feledje:

= A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmodban tudja
végrehaijtani.

® A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozéséahoz.

= Minél kisebb a szbglépés, annal pontatlanabb a vezérl
furatmeéret szamitasa. Legkisebb beviteli érték: 5°.

® A Q498 és Q531 paramétereknek ezen ciklusoknal nincs
kihatasa. Nem kell adatok megadnia. A paramétereket csupan
kompatibilitasi okokbdl integraltuk. Ha példaul a TNC 640
esztergald-maro-vezérld egy programjat importalja, nem jelenik
meg hibatzenet.
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Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | FURAT MERESE (ciklus 421, DIN/ISO: G421,
opcioé #17)

Ciklusparaméterek

a1 > Q273 Kozép az 1.tengelyen (célérték)? (abszolut SET_UP(TCHPROBE.TP)
@ érték): A furat kbzéppontja a megmunkalasi sik Y
fétengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999

kozott
> Q274 Kozép a 2.tengelyen (célérték)? (abszolut Q27420260 NELES
a|a| o

érték): A furat kozéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q262 Névleges atméré ?: Adja meg a furat Q27377
atmérgjet.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q325 Kiindulasi szog ? (abszolut érték): A
megmunkalasi sik fétengelye és az elsé tapintasi
pont kozotti szog.
Beviteli tartomany -360,000 és 360,000 kozott

> Q247 Lépési szog ? (inkrementalis érték):
Két mérési pont kozotti szog, a széglépés
el6jele meghatarozza a forgasi iranyt (- = 6ra
jarasaval megegyez®8), amelyen a tapint6 a
kovetkez6 mérési pontra all. Ha kérivet mér be, a
szoglépésre 90°-nal kisebb értéket programozzon.
Beviteli tartomany -120,000 és 120,000 koz6tt

> Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdbmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-ot
kiegészitbleg hat (tapintd tablazat).
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A
tapinto rendszer tengelyének koordinataja, ahol a
tapinto rendszer és a munkadarab (késziilékek)
nem utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

U
o
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Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | FURAT MERESE (ciklus 421, DIN/ISO: G421,
opcio #17)

> Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: A
tapintd mérési pontok k6zotti mozgasanak
meghatarozasa:
0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott
1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

» Q275 Furat megengedett max. mérete ?: A furat
(kérzseb) legnagyobb megengedett atmérdje.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

» Q276 Furat megengedett min. mérete ?: A furat
(kdrzseb) legkisebb megengedett atmérdje.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q279 Kozéppont tiirése az 1.tengelyen?: A
megengedett pozicideltérés a megmunkalasi sik
fétengelyén.

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q280 Kozéppont tiirése a 2.tengelyen ?: A
megengedett pozicideltérés a megmunkalasi sik
melléktengelyén.

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?: Annak meghatarozasa,
hogy a vezérl6 hozzon-e létre mérési
jegyzdkonyvet:
0: Ne hozzon létre mérési jegyz6kodnyvet
1: Hozzon létre mérési jegyzdkonyvet: A vezérld
a TCHPR421.TXT naploéfajlt alapértelmezetten
abba a konyvtarba menti, ahol a hozzatartozé6 NC
program talalhato
2: Programfutas megszakitasa, és a mérési
jegyz8kdnyv megjelenitése a vezérld képernydjén.
NC program folytatasa az NC-Start gombbal

> Q309 PGM stop tiréstallépéskor ?: Annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a vezérlé megszakitsa-e a programfutast
és hibalzenetet klldjon-e:
0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kildjén
hibatzenetet
1: Szakitsa meg a programfutast, kiildjon
hibatzenetet

~J
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> Q330 Szerszam megfigyelésre?: Annak

megallapitasa, hogy a vezérlé feliigyelje-e

a szerszamot (Lasd "Szerszamfelligyelet”,

oldal 158). Alternativ szerszamnév maximum 16
karakterrel

0: Felligyelet nem aktiv

>0: A szerszam szama vagy neve, amivel a
vezerl végrehajtjia a megmunkalast. A szerszam
alkalmazasa funkciégombon keresztil kozvetlendl
a szerszamtablazatbdl is lehetséges.

Beviteli tartomany 0 és 999999,9 kozott

Q423 Tapintasok szama a sikon (4/3)?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl6 a kort 4 vagy 3
tapintasi ponttal mérje meg:

4: 4 mérési pont alkalmazasa (standard beallitas)
3: 3 mérési pont alkalmazasa

Q365 Mozgas fajtaja? egyenes=0/kor=1:

Annak meghatarozasa, hogy a szerszam milyen
palyafunkciokkal mozogjon a megmunkalasi
miveletek kdzott, ha aktiv a biztonsagi
magassagon valé mozgas (Q301=1):

0: Egyenes vonalon valé mozgas a megmunkalasi
miveletek kdzott

1: A megmunkalasi miveletek kdzott koriv menti
mozgas az osztokor atmeéréjén

A Q498 és Q531 paramétereknek ezen ciklusoknal
nincs kihatasa. Nem kell adatok megadnia. A
paramétereket csupan kompatibilitasi okokbal
integraltuk. Ha példaul a TNC 640 esztergalo-
marod-vezérldé egy programjat importalja, nem
jelenik meg hibalzenet.

Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | FURAT MERESE (ciklus 421, DIN/ISO: G421,

opcio6 #17)
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opcié #17)

6.6 KOR KULSO MERESE (ciklus 422,
DIN/ISO: G422, opcid #17)

Alkalmazas

A tapintéciklus 422 egy korcsap kézéppontjat és atméréjét méri.
Ha a ciklusban meghatarozza a megfeleld tlrésértékeket, a vezérl
végrehaijtja a névleges és valds értékek 6sszehasonlitasat, és az
eltérés értékeit Q paraméterekben tarolja.

Ciklus lefutasa

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa”, oldal 40) az 1 tapintasi ponthoz mozgatja. A
vezérld a tapintasi pontokat a ciklusbeli adatokbdl és az S
oszlopbeli biztonsagi tavolsagbdl szamitjaTapintérendszer
tablazat ET_UP-ja

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinté
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsd tapintasi folyamatot-

A vezérl a tapintasi iranyt a programozott kezd6szdgbél
automatikusan meghatarozza

3 Ezutan a tapinté a mérési magassagban vagy a biztonsagi
magassagban egy kériv mentén mozog a kdvetkezd
kezdbpontra 2 és megtapintja a masodik tapintasi pontot

4 A vezérld a tapintét a 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi
pontra allitja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz

5 Végll a vezérl§ a tapintét visszamozgatja biztonsagi

magassagra, elmentve a tényleges értékeket és az eltéréseket a
kovetkezd Q paraméterbe:

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzép pillanatnyi értéke a
fétengelyen

Q152 A kdzép pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q153 Atméré tényleges értéke

Q161 Eltérés fétengely kozepe

Q162 Eltérés melléktengely kozepe

Q163 Eltérés atméré

Programozaskor ne feledje:

= A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmoddban tudja
végrehaijtani.

® A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatérozasahoz.

®  Minél kisebb a szbglépés, annal pontatlanabb a vezérl§
furatméret szamitasa. Legkisebb beviteli érték: 5°.

® A Q498 és Q531 paramétereknek ezen ciklusoknal nincs
kihatasa. Nem kell adatok megadnia. A paramétereket csupan
kompatibilitasi okokbdl integraltuk. Ha példaul a TNC 640
esztergalé-maro-vezérlé egy programjat importalja, nem jelenik
meg hibaiizenet.
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Ciklusparaméterek

170

>

Q273 Kozép az 1.tengelyen (célérték)? (abszolut
érték): A csap kézéppontja a megmunkalasi sik
fétengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q274 Kozép a 2.tengelyen (célérték)? (abszolut
érték): A csap kézéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q262 Névleges atméré ?: Adja meg a csap
atmérgjet.

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q325 Kiindulasi szog ? (abszolut érték): A
megmunkalasi sik fétengelye és az elsé tapintasi
pont kozotti szog.

Beviteli tartomany -360,000 és 360,000 kozott
Q247 Lépési szog ? (inkrementalis érték): Két
mérési pont kozotti szog, a szoglépés elbjele
meghatarozza a megmunkalasi iranyt (- = 6ra
jarasaval megegyez®). Ha korivet mér be, a
szoglépésre 90°-nal kisebb értéket programozzon.
Beviteli tartomany -120,0000 és 120,0000 kozott

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdbmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-ot
kiegészitbleg hat (tapintd tablazat).

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A
tapinto rendszer tengelyének koordinataja, ahol a
tapinto rendszer és a munkadarab (késziilékek)
nem utkdzhet dssze.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: A
tapinté mérési pontok k6z6tti mozgasanak
meghatarozasa:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

YA a0

opcioé #17)

SET_UP(TCHPROBE.TP)

Q247

Q2742020 |

Q278
Q262
Q277

02734;0279

Q260

Példa
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Q277 Csap megengedett max. mérete ?: A csap
legnagyobb megengedett atmérdje.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 k6zott

Q278 Csap megengedett min. mérete ?: A csap
legnagyobb megengedett atmérdje.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q279 Kozéppont tiirése az 1.tengelyen?: A
megengedett pozicideltérés a megmunkalasi sik
fétengelyén.

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott
Q280 Kozéppont tiirése a 2.tengelyen ?: A
megengedett pozicideltérés a megmunkalasi sik
melléktengelyén.

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?: Annak meghatarozasa,
hogy a vezeérl6 hozzon-e létre mérési
jegyzdkonyvet:

0: Ne hozzon létre mérési jegyzdkonyvet

1: Hozzon létre mérési jegyzdkonyvet: A vezérld
a TCHPR422.TXT naplofajlt alapértelmezetten
abba a kdnyvtarba menti, ahol a hozzatartozé NC
program talalhaté.

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési
jegyzdkonyv megjelenitése a vezérld képernydjén
NC program folytatasa az NC-Start gombbal
Q309 PGM stop tiiréstallépéskor ?: Annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a vezérl megszakitsa-e a programfutast
és hibalzenetet kildjon-e:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kildjon
hibatuzenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, kiildjon
hibatuzenetet

Q330 Szerszam megfigyelésre?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérlé végezzen-e
szerszamfellgyeletet(Lasd "Szerszamfellgyelet",
oldal 158).

0: Felligyelet nem aktiv

>0: Szerszamszam a TOOL.T
szerszamtablazatban

Beviteli tartomany 0 és 32767,9, kdz6tt alternativ
szerszamnév maximum 16 karakterrel

Q423 Tapintasok szama a sikon (4/3)?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl6 a kort 4 vagy 3
tapintasi ponttal mérje meg:

4: 4 mérési pont alkalmazasa (standard beallitas)
3: 3 mérési pont alkalmazasa
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Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | KOR KULSO MERESE (ciklus 422, DIN/ISO: G422,
opcioé #17)

> Q365 Mozgas fajtaja? egyenes=0/kor=1:
Annak meghatarozasa, hogy a szerszam milyen
palyafunkcidkkal mozogjon a megmunkalasi
miveletek kdzott, ha aktiv a biztonsagi
magassagon valé mozgas (Q301=1):
0: Egyenes vonalon valé mozgas a megmunkalasi
miveletek kdzott
1: A megmunkalasi mlveletek kdzott koriv menti
mozgas az osztokor atmérdjén

> A Q498 és Q531 paramétereknek ezen ciklusoknal
nincs kihatasa. Nem kell adatok megadnia. A
paramétereket csupan kompatibilitasi okokbdl
integraltuk. Ha példaul a TNC 640 esztergal6-
maroé-vezeérlé egy programjat importalja, nem
jelenik meg hibalzenet.

172 HEIDENHAIN | TNC 620 | Munkadarab és szerszam mérési ciklusok programozasa | 01/2021



Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | NEGYSZOG BELSO MERESE (ciklus 423,

DIN/ISO: G423, opcid #17)

6.7 NEGYSzZOG BELSO MERESE

(ciklus 423, DIN/ISO: G423, opcio #17)

Alkalmazas

A tapintéciklus 423 megkeresi egy négyszogzseb kézéppontjat,
hosszat és szélességét. Ha a ciklusban meghatarozza a megfeleld
trésértékeket, a vezérld végrehaijtja a névleges és valos értékek
Osszehasonlitasat, és az eltérés értékeit Q paraméterekben tarolja.

Ciklus lefutasa

1

A vezérl§ a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa”, oldal 40) az 1 tapintasi ponthoz mozgatja. A
vezérld a tapintasi pontokat a ciklusbeli adatokbdl és az S
oszlopbeli biztonsagi tavolsagbdl szamitjaTapintérendszer
tablazat ET_UP-ja

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinté
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsd tapintasi folyamatot
3 Ezutan a tapinté vagy tengelyparhuzamosan mozog a mérési
magassagon vagy biztonsagi magassagban a kdvetkez6
tapintasi pontra 2 és megtapintja a masodik pontot
4 A vezérld a tapintét a 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi
pontra allitja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz
5 Végll a vezérl§ a tapintét visszamozgatja biztonsagi
magassagra, elmentve a tényleges értékeket és az eltéréseket a
kovetkezd Q paraméterbe:
Paraméter szama Jelentés
Q151 A kdzép pillanatnyi értéke a
fétengelyen
Q152 A kdzép pillanatnyi értéke a
melléktengelyen
Q154 A hosszusag pillanatnyi értéke a
fétengelyen
Q155 A hosszusag pillanatnyi értéke a
melléktengelyen
Q161 Eltérés fétengely kézepe
Q162 Eltérés melléktengely kdzepe
Q164 Oldalhosszusag eltérése a fétengelyen
Q165 Oldalhosszusag eltérése a

melléktengelyen
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | NEGYSZOG BELSO MERESE (ciklus 423,
DIN/ISO: G423, opci6 #17)

Programozaskor ne feledje:

= A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmddban tudja
végrehaijtani.

® A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozéséahoz.

= Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem teszi lehetévé
a tapintasi pontok kdzelében valé elépozicionalast, a vezérlé
mindig a zseb kdzéppontjabol kezdi a tapintast. Ebben az
esetben a tapintd nem tér vissza a biztonsagi magassagra a
négy mereési pont kdzott.

m A szerszamfelligyelet fiigg az els6 oldalhosszbeli eltéréstél
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | NEGYSZOG BELSO MERESE (ciklus 423,
DIN/ISO: G423, opci6 #17)

Ciklusparaméterek

23 > Q273 Kozép az 1.tengelyen (célérték)? (abszolut | Q284 |
@ érték): A zseb kézéppontja a megmunkalasi sik
fétengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott
> Q274 Kozép a 2.tengelyen (célérték)? (abszolut
érték): A zseb kézéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q282 1. oldal hossza (célérték) ? A zseb
megmunkalasi sik f6 tengelyével parhuzamos
oldalanak hossza.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q283 2. oldal hossza (célérték) ? A zseb
megmunkalasi sik melléktengelyével parhuzamos
oldalanak hossza.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdbmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-ot
kiegészitbleg hat (tapinto tablazat).
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A
tapinto rendszer tengelyének koordinataja, ahol a
tapint6 rendszer és a munkadarab (késziilékek)
nem Utkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: A
tapinté mérési pontok kéz6tti mozgasanak
meghatarozasa:
0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott
1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

> Q284 Max. méret az 1. oldalon ?: A zseb
legnagyobb megengedett hossza.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q285 Min. méret az 1. oldalon ?: A zseb
legkisebb megengedett hossza.

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott
> Q286 Max. méret a 2. oldalon ?: A zseb
legnagyobb megengedett szélessége.

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

Példa

(3]
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Q287 Min. méret a 2. oldalon ?: A zseb legkisebb
megengedett szélessége.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q279 Kozéppont tiirése az 1.tengelyen?: A
megengedett pozicideltérés a megmunkalasi sik
fétengelyén.

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott
Q280 Kozéppont tiirése a 2.tengelyen ?: A
megengedett pozicideltérés a megmunkalasi sik
melléktengelyén.

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?: Annak meghatarozasa,

hogy a vezeérl6 hozzon-e létre mérési
jegyzdkonyvet:

0: Ne hozzon létre mérési jegyz6konyvet

1: Hozzon létre mérési jegyzdkonyvet: A vezérld
a TCHPR423.TXT naplofajlt alapértelmezetten
abba a kdnyvtarba menti, ahol a hozzatartozé NC
program talalhaté.

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési
jegyzdkonyv megjelenitése a vezeérld
képerny&jén NC program folytatasa az NC-Start
gombbal

Q309 PGM stop tiiréstallépéskor ?: Annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a vezérl megszakitsa-e a programfutast
és hibauzenetet kildjon-e:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kuldjon
hibatuzenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, kildjon
hibatuzenetet

Q330 Szerszam megfigyelésre?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérlé végezzen-e
szerszamfellgyeletet(Lasd "Szerszamfellgyelet",
oldal 158).

0: Felligyelet nem aktiv

>0: Szerszamszam a TOOL.T
szerszamtablazatban

Beviteli tartomany 0 és 32767,9, kdz6tt alternativ
szerszamnév maximum 16 karakterrel

DIN/ISO: G423, opcid #17)
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6.8 MERES KULSO NEGYSZOG (ciklus 424,
DIN/ISO: G424, opcid #17)

Alkalmazas

A tapintéciklus 424 megkeresi egy négyszogcsap kézéppontjat,
hosszat és szélességét. Ha a ciklusban meghatarozza a megfeleld
trésértékeket, a vezérld végrehaijtja a névleges és valos értékek
Osszehasonlitasat, és az eltérés értékeit Q paraméterekben tarolja.

Ciklus lefutasa

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa”, oldal 40) az 1 tapintasi ponthoz mozgatja. A
vezérld a tapintasi pontokat a ciklusbeli adatokbdl és az S
oszlopbeli biztonsagi tavolsagbdl szamitjaTapintérendszer
tablazat ET_UP-ja

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinté
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsd tapintasi folyamatot

3 Ezutan a tapinté vagy tengelyparhuzamosan mozog a mérési
magassagon vagy biztonsagi magassagban a kdvetkez6
tapintasi pontra 2 és megtapintja a masodik pontot

4 A vezérld a tapintét a 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi
pontra allitja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz

5 Végll a vezérl§ a tapintét visszamozgatja biztonsagi
magassagra, elmentve a tényleges értékeket és az eltéréseket a
kovetkezd Q paraméterbe:

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzép pillanatnyi értéke a
fétengelyen

Q152 A kdzép pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q154 A hosszusag pillanatnyi értéke a
fétengelyen

Q155 A hosszusag pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q161 Eltérés fétengely kézepe

Q162 Eltérés melléktengely kdzepe

Q164 Oldalhosszusag eltérése a fétengelyen

Q165 Oldalhosszusag eltérése a

melléktengelyen

Programozaskor ne feledje:

= A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmodban tudja
végrehaijtani.

® A ciklus meghatarozésa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz.

® A szerszamfelligyelet fligg az els6 oldalhosszbeli eltéréstél
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | MERES KULSO NEGYSZOG (ciklus 424,
DIN/ISO: G424, opcié #17)

Ciklusparaméterek

a2a ] > Q273 Kozép az 1.tengelyen (célérték)? (abszolut Q284
B érték): A csap kdzéppontja a megmunkalasi sik vi g;g;
fétengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott
> Q274 Kozép a 2.tengelyen (célérték)? (abszolut
érték): A csap kézéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q2821. oldal hossza (célérték) ? A csap Q273027
megmunkalasi sik f6 tengelyével parhuzamos 4 \
oldalanak hossza.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q283 2. oldal hossza (célérték) ? A csap
megmunkalasi sik melléktengelyével parhuzamos
oldalanak hossza.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdbmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-ot
kiegészitbleg hat (tapinto tablazat).
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A
tapinto rendszer tengelyének koordinataja, ahol a
tapint6 rendszer és a munkadarab (késziilékek)
nem Utkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: A
tapinté mérési pontok kéz6tti mozgasanak
meghatarozasa:
0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott
1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

> Q284 Max. méret az 1. oldalon ?: A csap
legnagyobb megengedett hossza.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q285 Min. méret az 1. oldalon ?: A csap
legkisebb megengedett hossza.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q287
Q283
Q286

xY

oy

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

Példa
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Q286 Max. méret a 2. oldalon ?: A csap
legnagyobb megengedett szélessége.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 k6zott

Q287 Min. méret a 2. oldalon ?: A csap legkisebb
megengedett szélessége.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q279 Kozéppont tiirése az 1.tengelyen?: A
megengedett pozicideltérés a megmunkalasi sik
fétengelyén.

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott
Q280 Kozéppont tiirése a 2.tengelyen ?: A
megengedett pozicideltérés a megmunkalasi sik
melléktengelyén.

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?: Annak meghatarozasa,
hogy a vezeérl6 hozzon-e létre mérési
jegyzdkonyvet:

0: Ne hozzon létre mérési jegyzdkonyvet

1: Hozzon létre mérési jegyzdkonyvet: A vezérld

a TCHPR424.TXT naplofajlt alapértelmezetten
abba a kdnyvtarba menti, ahol a .h-fajl talalhato

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési
jegyz8konyv megjelenitése a vezeérld képernydjén.
NC program folytatasa az NC-Start gombbal
Q309 PGM stop tiiréstallépéskor ?: Annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a vezérl megszakitsa-e a programfutast
és hibalzenetet kildjon-e:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kildjon
hibatuzenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, kiildjon
hibatuzenetet

Q330 Szerszam megfigyelésre?: Annak
megallapitasa, hogy a vezérl6 felligyelje-e

a szerszamot (Lasd "Szerszamfellgyelet",

oldal 158). Alternativ szerszamnév maximum 16
karakterrel

0: Felligyelet nem aktiv

>0: A szerszdm szama vagy neve, amivel a
vezérld végrehajtja a megmunkalast. A szerszam
alkalmazasa funkcidgombon keresztil kdzvetlendl
a szerszamtablazatbdl is lehetséges.

Beviteli tartomany 0 és 999999,9 kdzott
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6.9 SZELESSEGMERES BELUL (ciklus 425,
DIN/ISO: G425, opcio #17)

Alkalmazas

A tapintéciklus 425 egy horony (zseb) pozicidjat és szélességét
méri. Ha a ciklusban meghatarozza a megfelel6 tlirésértékeket, a
vezérl6 végrehajtja a névleges és valos értékek dsszehasonlitasat,
és az eltérés értékeit Q paraméterekben tarolja.

Ciklus lefutasa

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl
szarmaz6 értékkel) és pozicionalasi logikaval "Tapintociklusok
végrehajtasa" az 1 tapintasi ponthoz mozgatja. A vezérlé a
tapintasi pontokat a ciklusbeli adatokbdl és az S oszlopbeli
biztonséagi tavolsagbdl szamitjaTapintérendszer tdbldzat ET_UP-
ja

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinté
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsd tapintasi folyamatot- 1.
Tapintas mindig a programozott tengely pozitiv irdnyaba térténik

3 Ha megad egy eltolast a masodik méréshez, a vezérlé a tapintét
a kovetkezb kezdbpontra 2 mozgatja (szlikség esetén a
biztonsagi magassagon), és megtapintja a masodik tapintasi
pontot. Ha a névleges hossz értéke nagy, akkor a vezérl$
gyorsjaratban mozgatja a tapintét a masodik tapintasi pontra.
Ha nem ad meg eltolast, a vezérl6 a szélességet pontosan az
ellentétes iranyban méri.

4 Végll a vezérl6 a tapintot visszamozgatja biztonsagi
magassagra, elmentve a tényleges értékeket és az eltérést a
kdvetkezd Q paraméterbe:

Paraméter szama Jelentés

Q156 Mért hossz pillanatnyi értéke

Q157 Kdzéptengely helyzetének pillanatnyi
értéke

Q166 Mért hossz eltérése

Programozaskor ne feledje:

= A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmddban tudja
végrehaijtani.

® A ciklus meghatarozésa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz.

DIN/ISO: G425, opcid #17)
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Ciklusparaméterek

> Q328 Kiindulasi pont 1. tengelyen ? (abszolut | Q288 |
érték): A tapintasi mivelet kezdépontja a
megmunkalasi sik fétengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q329 Kiindulasi pont 2. tengelyen ? (abszolut
érték): A tapintasi mivelet kezdépontja a
megmunkalasi sik melléktengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q310 Kiegyenlités a 2.méréshez (+/-)?
(inkrementalis érték): Az a tavolsag, amellyel a
vezérld a tapintdt elmozditja a masodik mérés
elétt. Ha 0-t ad meg, a vezérlé nem tolja el a
tapintét.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q272 Mért tengely (1=1./2=2.teng.) 7: A
megmunkalasi sik azon tengelye, amely mentén a
méres torténik:
1: F6étengely = mérési tengely
2: Melléktengely = mérési tengely

> Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdbmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A
tapintd rendszer tengelyének koordinataja, ahol a
tapinté rendszer és a munkadarab (készlilékek)
nem Utkdzhet 6ssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q311 Névleges hossz ? : A mérendd hossz
névleges értéke.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q288 Maximalis méret ?: A legnagyobb
megengedett hossz.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott
> Q289 Minimalis méret ?: A legkisebb
megengedett hossz.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 k6zott

> Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?: Annak meghatarozasa,
hogy a vezérl6 hozzon-e létre mérési
jegyz6konyvet:
0: Ne hozzon létre mérési jegyz6konyvet
1: Hozzon létre mérési jegyz6konyvet: A vezérlé
a TCHPR425.TXT naploéfajlt alapértelmezetten
abba a kdnyvtarba menti, ahol a .h-fajl talalhato
2: Programfutas megszakitasa, és a mérési
jegyz6kényv megjelenitése a vezérlé képernydjén.
NC program folytatasa az NC-Start gombbal

-_—
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> Q309 PGM stop tiréstullépéskor ?: Annak

meghatarozasa, hogy a tlréshatarok megsértése
esetén a vezérl6 megszakitsa-e a programfutast
és hibalzenetet kuldjon-e:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kuldjon
hibalizenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, kildjon
hibalizenetet

Q330 Szerszam megfigyelésre?: Annak
megallapitasa, hogy a vezérlé felligyelje-e

a szerszamot (Lasd "Szerszamfelligyelet”,

oldal 158). Alternativ szerszamnév maximum 16
karakterrel

0: Felligyelet nem aktiv

>0: A szerszam szama vagy neve, amivel a
vezerl6 végrehajtjia a megmunkalast. A szerszam
alkalmazasa funkciégombon keresztil kozvetlendl
a szerszamtablazatbdl is lehetséges.

Beviteli tartomany 0 és 999999,9 kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapinté géomb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 kiegészitbleg
hat a SET_UP (tapintétablazat) mellett és kizarélag
a bazispont tapintétengelyen valé tapintasanal.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: A

tapintd mérési pontok kozo6tti mozgasanak
meghatarozasa:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési
pontok kozott

Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | SZELESSEGMERES BELUL (ciklus 425,

DIN/ISO: G425, opcid #17)
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6.10 GERINC MERESE KiVUL (ciklus 426,
DIN/ISO: G426, opcid #17)

Alkalmazas

a ciklusban meghatarozza a megfeleld tlrésértékeket, a vezeérld
végrehaijtja a névleges és valds értékek 6sszehasonlitasat, és az
eltérés értékeit Q paraméterekben tarolja.

Ciklus lefutasa

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé Yi
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa”, oldal 40) az 1 tapintasi ponthoz mozgatja. A
vezérld a tapintasi pontokat a ciklusbeli adatokbdl és az S
oszlopbeli biztonsagi tavolsagbdl szamitjaTapintérendszer <:|@
tablazat ET_UP-ja

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinté ©':>
el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsd tapintasi folyamatot-
1. Tapintds mindig a programozott tengely negativ irdnyaba @\E

torténik

3 Ezutan a tapinté a biztonsagi magassagon a kdvetkez6 tapintasi
pontra mozog, és megtapintja a masodik tapintasi pontot

4 Végll a vezérl6 a tapintot visszamozgatja biztonsagi

magassagra, elmentve a tényleges értékeket és az eltérést a
kdvetkezd Q paraméterbe:

¥

Paraméter szama Jelentés

Q156 Mért hossz pillanatnyi értéke

Q157 Kdzéptengely helyzetének pillanatnyi
értéke

Q166 Mért hossz eltérése

Programozaskor ne feledje:

= A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmddban tudja
végrehaijtani.

® A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz.
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Ciklusparaméterek

a8 > Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut Q288
7 érték): Az elsd tapintasi pont koordinataja a Y Qs
megmunkalasi sik fétengelyén Q272=2 Q289
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999

kozott

> Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): Az elsé tapintasi pont koordinataja a Q266 ;
megmunkalasi sik melléktengelyén. SET_UP(TCHPROBETPI
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 ST a0 o
kozott ""@ vl

> Q265 2. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut
érték): A masodik tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik fétengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q266 2. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): A masodik tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q272 Mért tengely (1=1./2=2.teng.) 7: A
megmunkalasi sik azon tengelye, amely mentén a
méres torténik:
1: F6étengely = mérési tengely
2:; Melléktengely = mérési tengely

> Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gdbmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-ot
kiegészitbleg hat (tapintd tablazat).
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A
tapinto rendszer tengelyének koordinataja, ahol a
tapinto rendszer és a munkadarab (késziilékek)
nem utkdzhet dssze.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q311 Névleges hossz ? : A mérendd hossz
névleges értéke.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q264

)
N2
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> Q288 Maximalis méret ?: A legnagyobb
megengedett hossz.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 k6zott
> Q289 Minimalis méret ?: A legkisebb
megengedett hossz.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?: Annak meghatarozasa,
hogy a vezérl hozzon-e létre mérési
jegyz6konyvet:
0: Ne hozzon létre mérési jegyz6kdnyvet
1. Hozzon létre mérési jegyzdkodnyvet: A vezérld
a TCHPR426.TXT naplofajlt alapértelmezetten
abba a konyvtarba menti, ahol a hozzatartozé NC
program talalhaté.
2: Programfutas megszakitasa, és a mérési
jegyz6konyv megjelenitése a vezérld képernyéjén
NC program folytatasa az NC-Start gombbal

> Q309 PGM stop tiréstallépéskor ?: Annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a vezérl megszakitsa-e a programfutast
és hibalzenetet kildjon-e:
0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kuldjon
hibatuzenetet
1: Szakitsa meg a programfutast, kildjon
hibatuzenetet

> Q330 Szerszam megfigyelésre?: Annak
megallapitasa, hogy a vezérl fellgyelje-e
a szerszamot (Lasd "Szerszamfellgyelet",
oldal 158). Alternativ szerszdmnév maximum 16
karakterrel
0: Fellgyelet nem aktiv
>0: A szerszdm szama vagy neve, amivel a
vezérld végrehajtja a megmunkalast. A szerszam
alkalmazasa funkcidgombon keresztil kdzvetlendl
a szerszamtablazatbdl is lehetséges.
Beviteli tartomany 0 és 999999,9 kdzott
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6.11 KOORDINATAMERES (ciklus 427,
DIN/ISO: G427, opcid #17)

Alkalmazas

A tapintéciklus 427 koordinatat hataroz meg egy valaszthaté
tengelyen, és lementi az értéket egy Q-paraméterben, Ha a
ciklusban meghatarozza a megfelel§ tlrésértékeket, a vezérlé
végrehaijtja a névleges és valds értékek 6sszehasonlitasat, és az
eltérés értékeit Q paraméterekben tarolja.

Ciklus lefutasa

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl zi
szarmaz6 értékkel) és pozicionalasi logikaval "Tapintociklusok
végrehajtasa" az 1 tapintasi ponthoz mozgatja. A vezérlé ﬂ
ekkor a tapintérendszert a meghatarozott mozgasi irannyal
ellentétesen eltolja a biztonsagi tavolsaggal. g

2 Ezutan a vezérld a tapintét a megadott tapintasi pontra
poziciondlja a megmunkalasi sikban, és megmeéri a pillanatnyi
értéket a valasztott tengelyen. R\

3 Végll a vezérl6 a tapintét visszamozgatja biztonsagi @
magassagra, elmentve a meghatarozott koordinatat a kovetkezé
Q paraméterbe:

¥

Paraméter szama Jelentés

Q160 Mért koordinata

Programozaskor ne feledje:

B A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gizemmodban tudja
végrehajtani.

® A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz.

B Ha az aktiv megmunkalasi sik egy tengelyét hatarozza meg
mérési tengelynek (Q272 = 1, vagy 2), a vezérlé kompenzalja
a szerszam sugarat. A megadott elmozdulasi iranybol (Q267)
hatérozza meg a vezérl6 a kompenzalas iranyat.

B Ha a tapintot hatarozta meg mérési tengelynek (Q272 = 3), a
vezérld a szerszam hosszat kompenzalja.

® A Q498 és Q531 paramétereknek ezen ciklusoknal nincs
kihatasa. Nem kell adatok megadnia. A paramétereket csupan
kompatibilitasi okokbdl integraltuk. Ha példaul a TNC 640
esztergalé-maro-vezérld egy programjat importalja, nem jelenik
meg hibatizenet.
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Ciklusparaméterek

027 > Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut SET_UP(TCHPROBE.TP) ~ +

= érték): Az elsé tapintasi pont koordinataja a Yy | +Q320 Qee7
megmunkalasi sik fétengelyén L B *
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 Y
kozott

> Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): Az elsé tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben? Q263 Q272=1
(abszolut érték): A gdmb kdzéppontjanak +
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté z |

\
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni. Q272=3 1}1267
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 j
<

Q264 2

N\

kodzott

» Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-ot
kiegészitéleg hat (tapintd tablazat). R\ o
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott ;

> Q272 Mérési teng.(1/2/3, 1=f6 teng.)?: Az a Q272=1
tengely, amely mentén a mérés torténik: Példa
1: Fétengely = mérési tengely
2: Melléktengely = mérési tengely 5 TCH PROBE 427 KOORDINATAMERES
3: Tapinto tengelye = mérési tengely Q263=+35 :1. PONT 1. TENGELYEN

> Q267 Mozgasi irany 1 (+1=+/-1=-) 7: Az Q264=+45 :1. PONT 2. TENGELYEN
az irany, amerr6l a tapintd megkozeliti a = :
munkadarabot: Q261=+5 ;MERESI MAGASSAG
-1: Negativ elmozdulasi irany Q320=0  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

+1: Pozitiv elmozdulasi irany Q272=3  :MERT TENGELY
> Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A = :
tapinté rendszer tengelyének koordinatdja, ahol a Qe AnloreBl T

Q261 Q260

tapinto rendszer és a munkadarab (készilékek) Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

nem utkozhet Ossze. , Q281=1  ;MERESI JEGYZOKONYV

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999

kSzot Q288=5,1 ;MAX. MEGENG. MERET
> Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?: Annak QP E 50 Bull LA AN LA A

meghatarozasa, hogy a vezérl6 hozzon-e létre Q309=0  ;PGM STOP TURESHIBA

mérési jegyz6kdnyvet: = ;
0: Ne hozzon létre mérési jegyz8kdnyvet Q330=0  ;SZERSZAM
1: Hozzon létre mérési jegyzdkdnyvet: A vezérl Q498=0  ;SZERSZAMOT FORDIT
a TCHPR427.TXT naploéfajlt alapértelmezetten Q531=0  ;ALLASSZOEG
abba a kdnyvtarba menti, ahol a hozzatartozé NC
program talalhaté.
2: Programfutds megszakitasa, és a mérési
jegyz8kdnyv megjelenitése a vezérld
képernyéjén. NC program folytatasa az NC-Start
gombbal
> Q288 Maximalis méret ?2: A legnagyobb
megengedett mérési érték.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kdzott
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> Q289 Minimalis méret ?: A legkisebb

megengedett mérési érték.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q309 PGM stop tiréstullépéskor ?: Annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a vezérl6 megszakitsa-e a programfutast
és hibatzenetet kuldjon-e:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kuldjon
hibalizenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, kildjon
hibalizenetet

Q330 Szerszam megfigyelésre?: Annak
megallapitasa, hogy a vezérl6 felligyelje-e

a szerszamot (Lasd "Szerszamfellgyelet”,

oldal 158). Alternativ szerszamnév maximum 16
karakterrel

0: Fellgyelet nem aktiv

>0: A szerszam szama vagy neve, amivel a
vezérld végrehajtja a megmunkalast. A szerszam
alkalmazasa funkcidgombon keresztil kézvetlenil
a szerszamtablazatbdl is lehetséges.

Beviteli tartomany 0 és 999999,9 kozott

A Q498 és Q531 paramétereknek ezen ciklusoknal
nincs kihatasa. Nem kell adatok megadnia. A
paramétereket csupan kompatibilitasi okokbal
integraltuk. Ha példaul a TNC 640 esztergalo-
maro-vezerld egy programjat importalja, nem
jelenik meg hibaltzenet.

opcio6 #17)
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6.12 LYUKKOR MERESE (ciklus 430,
DIN/ISO: G430, opci6 #17)

Alkalmazas

A tapintéciklus 430 harom furat megtapintasaval megkeresi egy
furatkor k6zéppontjat és atmérdjét. Ha a ciklusban meghatarozza a
megfeleld tlrésértékeket, a vezérld végrehajtja a névleges és valds
értékek dsszehasonlitasat, és az eltérés értékeit Q paraméterekben
tarolja.

Ciklus lefutasa

1 A vezérld a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa”, oldal 40) az els6 furat 1 megadott kbzéppontjara
mozgatja

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és négy
tapintassal meghatarozza az elsé furatkbzéppontot

3 Ezt kdvetden a tapintd visszaall biztonsagi magassagra majd a
masodik furat 2 megadott kozéppontjara pozicional

4 A tapinté a megadott mérési magassagra all és négy tapintassal
meghatarozza a masodik furatkzéppontot

5 Ezt kdvetben a tapintd visszaall biztonsagi magassagra majd a
harmadik furat 3 megadott kézéppontjara pozicional

6 A tapinté a megadott mérési magassagra all és négy tapintassal
meghatarozza a harmadik furatkzéppontot

7 Végul a vezérld a tapintét visszamozgatja biztonsagi

magassagra, elmentve a tényleges értékeket és az eltéréseket a
kovetkezd Q paraméterbe:

Paraméter szama Jelentés

Q151 A kdzép pillanatnyi értéke a
fétengelyen

Q152 A kdzép pillanatnyi értéke a
melléktengelyen

Q153 Furatkoér atméréjének pillanatnyi értéke

Q161 Eltérés fétengely kézepe

Q162 Eltérés melléktengely kozepe

Q163 Furatkor atmérdjének eltérése

Programozaskor ne feledje:

= A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmoddban tudja
végrehaijtani.

® A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozéséahoz.

® A ciklus 430 csak a szerszamtdrést fellgyeli, nincs automatikus
szerszamkorrekcio.
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Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | LYUKKOR MERESE (ciklus 430, DIN/ISO: G430,
opcioé #17)

Ciklusparaméterek

430 »
Y

80 1
=]
80

190

Q273 Kozép az 1.tengelyen (célérték)? (abszolut
érték): A furatkor kdzéppontja (névleges érték) a
megmunkalasi sik fétengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q274 Kozép a 2.tengelyen (célérték)? (abszolut
érték): A furatkor kdzéppontja (névleges érték) a
megmunkalasi sik melléktengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q262 Névleges atméré ?: Adja meg a furat
atmérgjet.

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q291 1. furat polarkoordinata szoge ? (abszolut
érték): Az elsé furatk6zéppont polarkoordinata
szoge a megmunkalasi sikon.

Beviteli tartomany -360,0000 és 360,0000 kozott

Q292 2. furat polarkoordinata szoge ? (abszolut
érték): A masodik furatkdzéppont polarkoordinata
szoge a megmunkalasi sikon.

Beviteli tartomany -360,0000 és 360,0000 kozott

Q293 3. furat polarkoordinata szoge ? (abszolut
érték): A harmadik furatk6zéppont polarkoordinata
szoge a megmunkalasi sikon.

Beviteli tartomany -360,0000 és 360,0000 kozott

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
(abszolut érték): A gobmb kdézéppontjanak
(=tapintasi pont) koordinataja a tapinté
tengelyében, ahol a mérést el kell végezni.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A
tapinto rendszer tengelyének koordinataja, ahol a
tapinto rendszer és a munkadarab (készlilékek)
nem (tkdzhet 6ssze.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q288 Maximalis méret ?: A furatkér legnagyobb
megengedett atmérdje.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 k6zott

X

Példa
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellendrzése | LYUKKOR MERESE (ciklus 430, DIN/ISO: G430,

opcié #17)

v

v

v

v

Q289 Minimalis méret ?: A furatkor legkisebb
megengedett atmérdje.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q279 Kozéppont tiirése az 1.tengelyen?: A
megengedett pozicideltérés a megmunkalasi sik
fétengelyén.

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott
Q280 Kozéppont tiirése a 2.tengelyen ?: A
megengedett pozicideltérés a megmunkalasi sik
melléktengelyén.

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?: Annak meghatarozasa,
hogy a vezeérl6 hozzon-e létre mérési
jegyzdkonyvet:

0: Ne hozzon létre mérési jegyz6konyvet

1: Hozzon létre mérési jegyzdkonyvet: A vezérld

a TCHPR430.TXT napléfajlt abba a kdnyvtarba
menti, ahol a hozzatartozé NC program talalhato
2: Programfutas megszakitasa, és a mérési
jegyz8konyv megjelenitése a vezeérld képernydjén.
NC program folytatasa az NC-Start gombbal
Q309 PGM stop tiiréstallépéskor ?: Annak
meghatarozasa, hogy a tliréshatarok megsértése
esetén a vezérl megszakitsa-e a programfutast
és hibalzenetet kildjon-e:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne kuldjon
hibatuzenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, kildjon
hibatuzenetet

Q330 Szerszam megfigyelésre?: Annak
megallapitasa, hogy a vezérl6 felligyelje-e

a szerszamot (Lasd "Szerszamfellgyelet",

oldal 158). Alternativ szerszamnév maximum 16
karakterrel

0: Felligyelet nem aktiv

>0: A szerszdm szama vagy neve, amivel a
vezérld végrehajtja a megmunkalast. A szerszam
alkalmazasa funkcidgombon keresztil kdzvetlendl
a szerszamtablazatbdl is lehetséges.

Beviteli tartomany 0 és 999999,9 kdzott
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | SIKk MERESE (ciklus 431, DIN/ISO: G431, opci6 #17)

6.13 SiK MERESE (ciklus 431, DIN/ISO: G431,

opcidé #17)

Alkalmazas

A tapintociklus 431 harom pont mérésével megkeresi egy sik
sz6gét, majd az értéket a Q paraméterbe menti.

Ciklus lefutasa

1

A vezérl$ a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo
értékkel) és pozicionalasi logikaval (Lasd "Tapintéciklusok
végrehajtasa"”, oldal 40) a programozott tapintasi ponthoz
mozgatja 1, majd ott megmeéri az elsd sikpontot. A vezérl6 a
tapintét a tapintasi irdnnyal ellentétesen a biztonsagi tavolsaggal
tolja el

Ezt kdvetben a tapinto visszadll biztonsagi magassagra, majd
a megmunkalasi sikban a 2 tapintasi pontig, és ott megméri a
masodik sikpont tényleges értékét

Ezt kdvetben a tapintoé visszaall biztonsagi magassagra, majd
a megmunkalasi sikban a 3 tapintasi pontig, és ott megméri a
harmadik sikpont tényleges értékét

Veégul a vezérl§ a tapintot visszamozgatja biztonsagi
magassagra, elmentve a meghatarozott szogértékeket a
kovetkezd Q paraméterbe:

Paraméter szama Jelentés

Q158 A-tengely vetitési szdge

Q159 B-tengely vetitési szoge

Q170 Térszog A

Q171 Térszog B

Q172 Térszog C

Q173 és Q175 kozott Mért értékek a tapinto tengelyben (1-3.

192
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | SiKk MERESE (ciklus 431, DIN/ISO: G431, opci6 #17)

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat, liitkozésveszély!

Ha a szdgeket a preset tablazatba menti, majd ezt kbvetben
PLANE SPATIAL auf SPA=0, SPB=0, SPC=0 alkalmazasaval
térszogre all, tobb lehetséges megoldas adodik, amelyeknél a
dontott tengelyek 0-n allnak.

» Programozzon SYM (SEQ) + vagy SYM (SEQ) -

= A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmodban tudja
végrehaijtani.

® A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz.

®  Annak érdekében, hogy a vezérl§ szogértékeket tudjon
szamitani, a harom mérési pont nem helyezkedhet el
ugyanazon egyenesen.

® A Q170 - Q172 paraméterekben el vannak mentve a térszogek,
amikre a Megmunkalasi sik billentése funkciéban van
szikség. Az els6 két mérési ponttal hatarozza meg a fétengely
iranyultsdgat a megmunkalasi sik billentésekor.

® A harmadik mérési pont a szerszamtengely iranyat hatarozza
meg. Hatarozza meg a harmadik mérési pontot a pozitiv Y-
tengely iranyaban, hogy a szerszamtengely jobbsodrasu
koordinatarendszerben megfeleld legyen.

Ciklusparaméterek

431 > Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut Yi
% ‘ érték): Az elsé tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik fétengelyén
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999

kozott Q297

> Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut \

érték): Az els6 tapintasi pont koordinataja a Q266

)
\Z

megmunkalasi sik melléktengelyén. Q264

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999

kozott -

> Q294 1. mérési pont a 3. tengelyen ? (abszolut
érték): Az els6 tapintasi pont koordinataja a
tapintotengelyen. zA
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q263

Q296

> Q265 2. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut Q295
érték): A masodik tapintasi pont koordinataja a Q298

<Y

Q265

SET_UP
(TCHPROBE.TP)
+
Q320
Q260

megmunkalasi sik fétengelyén. Q294

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

V7N

> Q266 2. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut @
érték): A masodik tapintasi pont koordinataja a

megmunkalasi sik melléktengelyén Példa

=Yy

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999 5 TCH PROBE 431 SIK MERESE

kdzott
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Q295 2. mérési pont a 3. tengelyen ? (abszolut
érték): A masodik tapintasi pont koordinataja a
tapintotengelyen.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q296 3. mérési pont az 1. tengelyen ? (abszolut
érték): A harmadik tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik fétengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q297 3. mérési pont a 2. tengelyen ? (abszolut
érték): A harmadik tapintasi pont koordinataja a
megmunkalasi sik melléktengelyén.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q298 3. mérési pont a 3. tengelyen ? (abszolut
érték): A harmadik tapintasi pont koordinataja a
tapintétengelyen.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapinté gémb
koz6tti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-ot
kiegészitbleg hat (tapinté tablazat).

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q260 Biztonsagi magassag ? (abszolut érték): A
tapinté rendszer tengelyének koordinataja, ahol a
tapint6 rendszer és a munkadarab (készulékek)
nem Utkdzhet 6ssze.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?: Annak meghatarozasa,
hogy a vezérl6 hozzon-e létre mérési
jegyzékonyvet:

0: Ne hozzon létre mérési jegyz6kdnyvet

1: Hozzon létre mérési jegyz6kdnyvet: A vezérlé

a TCHPR431.TXT naploéfajlt abba a kdnyvtarba
menti, ahol a hozzatartozé NC program talalhato
2: Programfutas megszakitésa, és a mérési
jegyz6koényv megjelenitése a vezérl képernydjén.
NC program folytatasa az NC-Start gombbal
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | Programozasi példak

6.14 Programozasi példak

Példa: Négyszogcsap mérése és utanmunkalasa

Programozasi sorrend Y

Négyszogcsap nagyolasa 0,5 mm-es simitasi
rahagyassal

Négyszbgcsap mérése
Négyszogcsap simitasa a mért értékeknek
megfeleléen

Szerszamhivas el6zetes megmunkalas
Szerszam visszahlzasa

Négyszdg hossza X iranyban (nagyolasi méret)
Négyszog hossza Y iranyban (nagyolasi méret)
Megmunkalasi alprogram hivasa

Szerszam visszahlzasa

Tapinté hivasa

A nagyolé marassal megmunkalt négyszog mérése

Névleges hossz X iranyban (végsé méret)

Névleges hossz Y iranyban (végs6é méret)

Beviteli értékek, melyeknél nincs sziikség tlrésvizsgalatra

Ne készitsen mérési jegyz6konyvet

Ne kiildjon hibauizenetet

Nincs szerszamfelligyelet

X iranyu hosszusag kiszamitasa a mért eltéréssel egydtt
Y iranyu hosszlsag kiszamitasa a mért eltéréssel egyutt

Tapinté visszahuzasa
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | Programozasi példak

Szerszamhivas simitas
Megmunkalasi alprogram hivasa
Szerszam kijaratasa, program vége

Alprogram négyszdgcsapokhoz fix ciklussal

X irdnyu hosszusag nagyoldshoz és simitashoz

Y iranyu hosszusag nagyolashoz és simitashoz

Ciklushivas

Alprogram vége

=
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | Programozasi példak

vi

Szerszamhivas tapintd

Tapinté visszahuzasa

Névleges hossz X iranyban

Névleges hossz Y iranyban

Fels6 hatarérték X iranyban

Alsé hatarérték X irdnyban

Felsd hatarérték Y irdnyban

Also hatarérték Y iranyban

Megengedett pozicideltérés X iranyban

Megengedett pozicideltérés Y iranyban

Mérési jegyz6konyv fajlba mentése

Ne jelenitsen meg hibaiizenetet a tlrés tullépése esetén
Nincs szerszamfelligyelet

Szerszam kijaratasa, program vége
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Tapint6 ciklusok: Specialis funkciok | Alapismeretek

7.1 Alapismeretek

Attekintés

@ A vezérl6t specialisan fel kell készitenie a gépgyarténak
egy 3D-s tapinté hasznalatara

A HEIDENHAIN a tapintociklusok miikddéséért csak
akkor vallal szavatossagot, ha HEIDENHAIN tapintdkat
hasznal.

MEGJEGYZES

Vigyazat ltkozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa el6tt: ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,
ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformacidkat ezek el6tt vissza kell allitania

A vezérld ciklusokat kinal a kdvetkezé specialis célokra:

Funkciégomb  Ciklus Oldal
s MERES (ciklus 3, opci6 #17) 201
® Tapintdciklus gyartasi ciklus létrehozasadhoz
1 3D MERES (ciklus 4, opci6 #17) 203
@ m Tetszbleges pozicid mérése
aa1 GYORS TAPINTAS (ciklus 441, DIN/ISO: G441, opci6 #17) 205
2 ek ®  Tapintdciklus kilénbdz6 tapintéparaméterek meghatarozasahoz
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Tapinté ciklusok: Specialis funkciok | MERES (ciklus 3, opcié #17)

7.2 MERES (ciklus 3, opcié #17)

Alkalmazas

A tapintéciklus 3 megméri a munkadarab tetszdleges pontjat,
valaszthaté tapintasi iranyban. Eltéréen a tobbi tapintdciklustol, a
ciklus 3 lehetdvé teszi az ABST mérési tartomany és az F elétolas
kézvetlen megadasat. A mérési érték meghatarozasa utan a
visszahuzas a megadhaté MB értékkel térténik.

Ciklus lefutasa

1 A tapinté a pillanatnyi poziciébol a megadott elétolassal mozog
a meghatarozott tapintasi iranyba. A tapintasi iranyt a ciklusban
polarszégkeént kell meghataroznia

2 Miutan a vezérld elmentette a poziciot, a tapinté megall.

A vezérlb elmenti a tapintogdmb kézéppontjanak X, Y és
Z koordinatajat harom egymast kdveté Q paraméterbe. A
vezérlé nem korrigélja a hosszat és a sugarat. Onnek kell
meghataroznia a ciklusban az els6é eredmény-paraméter szamat

3 Végll a vezérld az MB paraméterben megadott értékkel
mozgatja vissza a tapintot a tapintési irdnnyal ellentétesen

Programozaskor ne feledje:

@ A tapintéciklus 3 pontos miikodését gépének gyartdja
vagy szoftvergyartd hatarozza meg, a ciklus 3 specialis
tapintéciklusokon belll nyer alkalmazast.

® Ezt a ciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION
MODE TURN lGzemmodokban tudja végrehaijtani.

®m  Mas tapintociklusoknal érvényes tapintérendszer-adatok,
DIST (maximalis tavolsag a tapintasi ponthoz) és F (tapintasi
elétolas), nem érvényesek a tapintéciklus 3-ban.

® Ne feledje, hogy a vezérl6 mindig négy egymast kdvetd Q
paraméterbe ir.

B Ha a vezérld nem tudott érvényes tapintasi pontot
meghatérozni, akkor az NC program hibatzenet nélkul fut. Ez
esetben a vezérl§ a 4. Eredmény-paraméterhez a -1 értéket
rendeli, igy On harithatja el megfeleléen a hibat.

= A vezérl§ legfelijebb az MB visszahuzasi tavolsaggal huzza

vissza a tapintot, és nem halad at a mérés kezd6pontjan. Ez
kizarja az Utkdzés lehetéségét a visszahuzas soran.

o Az FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 funkciéval beallithatja,
hogy a ciklus az X12 vagy X13 tapint6 bevitelen at
fusson.
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Tapinté ciklusok: Specialis funkciok | MERES (ciklus 3, opci6 #17)

Ciklus paraméterek

3 PA}‘

202

>

Az eredmény paraméterszama ?: irja be annak a
Q paraméternek a szamat, amelyhez a vezérl§ az
elsé szamitott koordinataértéket (X) hozzarendeli.
Az Y és Z értékei a kdzvetlenul utanuk kdvetkezé
Q paraméterekben szerepelnek.

Beviteli tartomany 0 és 1999 kozott

Erintési tengely ?: Adja meg azt a tengelyt,
amelynek irdnyaban a tapinténak mozognia kell,
és nyugtazza az ENT gombbal.

Beviteli tartomany X, Y vagy Z

Erintési szog ?: Az a szdg a tapinté tengelytdl
mérve, ami mentén a tapintdnak mozognia kell,
nyugtazza az ENT gombbal.

Beviteli tartomany -180,0000 és 180,0000 kozott
Maximalis mérési ut?: Adja meg a maximum
tavolsagot a kezd6ponttdl, ami felé a tapintd
mozogni fog, hagyja jova az ENT gombbal.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Mérési elotolas: Adja meg a mérési elétolast mm/
percben.

Beviteli tartomany 0 és 3000,000 k6z6tt

Maximalis visszahuzasi Ut?: Mozgasi utvonal a
tapintasi irdnnyal ellentétes irdnyban, a tapintdszar
kitérése utan. A vezérl visszahlzza a tapintét
egy, a kezddpontnal nem tavolabbi pontba, igy
nem térténhet Gtkdzés.

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Hivatk. rendszer? (0=AKT/1=REF): Hatarozza
meg, hogy a tapintas iranya és a mérés
eredménye az aktualis koordinatarendszerre
(AKT, ami eltolhaté vagy elforgathatd), vagy a gépi
koordinatarendszerre (REF) vonatkozzon:

0: Tapintas az aktualis rendszerben, és a mérési
eredmény mentése az AKT rendszerben

1: Tapintas a fix gépi REF rendszerben. Mérési
eredmény mentése a REF rendszerbe

Hibamod? (0=AUS/1=EIN): Hatarozza meg, hogy
a vezerld kuldjon-e hibalzenetet, ha a tapintdszar
kitér a ciklus kezdetekor. Ha az 1 médot valasztja,
a vezeérl elmenti a 4. eredményparaméterben a -1
értéket, majd folytatja a ciklust:

0: Hibalizenet kiadasa

1: Nincs hibalizenet kiadas

Példa
4 TCH PROBE 3.0 MERES
5 TCH PROBE 3.1 Q1
6 TCH PROBE 3.2 X SZOG: +15

7 TCH PROBE 3.3 ABST +10 F100 MB1
BAZIS RENDSZER: O

8 TCH PROBE 3.4 ERRORMODE1
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Tapinté ciklusok: Specialis funkcidk | 3D MERES (ciklus 4, opcié6 #17)

7.3 3D MERES (ciklus 4, opcio #17)

Alkalmazas

A tapintéciklus 4 a munkadarab tetsz8leges pontjat egy vektor altal
meghatarozott tapintasi irdnyban méri meg. Eltéréen a tobbi mérési
ciklustdl, a ciklus 4 megengedi a méresi tavolsag és az elbtolas
kézvetlen megadasat. Azt a tavolsagot is meg lehet hatarozni,
amivel a tapint6 visszahuzodik a mért érték meghatarozésa utan.

Ciklus lefutasa

1 A vezérld a pillanatnyi poziciobdl a megadott el6tolassal mozog
a meghatérozott tapintasi irdnyba. Hatarozza meg a tapintés
irdnyat a ciklusban egy vektorral (delta értékek X, Y és Z
irdnyban)

2 Miutén a vezérl§ elmentette a poziciét, a tapinté mozgas
megall. A vezérl§ elmenti a tapintasi poziciok X, Y és Z
koordinatajat harom egymast kéveté Q paraméterbe. Onnek kell
meghataroznia a ciklusban az elsé paraméter szamat. Ha TS
tapintét haszndl, akkor a tapintds eredményének a korrekcidja a
kalibralasi kdzéppont eltolasaval torténik.

3 Végll a vezeérld végrehajt egy, a tapintas iranyaval ellentétes
mozgast. Az elmozdulasi palyat az MB paraméterben
hatérozhatja meg, az a kezdépontnal nem lehet messzebb

o Kezelési utmutatasok:

® A ciklus 4 egy segédciklus, ami valamennyi
tapintéhoz alkalmazhaté (TT vagy TL). A vezérlé
nem biztosit olyan ciklust, amellyel kalibralhatja a TS
tapintot barmely iranyban is.

m  El6pozicionalaskor tugyeljen arra, hogy a vezérlé a
meghatarozott poziciéra korrekcié nélkil mozgatja a
tapintégémb kézéppontjat.

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat, litk6zésveszély!

Ha a vezérl nem tudott érvényes tapintasi pontot meghatarozni,
akkor a 4. eredményparaméter értéke -1 lesz. A vezérld nem
szakitja meg a programot!

> Gyb6z6djon meg arrél, hogy a vezérlé minden tapintasi pontot
el tud érni

B Ezt a ciklust kizardlag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION
MODE TURN Gzemmodokban tudja végrehaijtani.

= A vezérl§ legfeljebb az MB visszahuzasi tavolsaggal huzza
vissza a tapintot, és nem halad at a mérés kezd6pontjan. Ez
kizarja az Utkdzés lehetéségét a visszahuzas soran.

= Ne feledje, hogy a vezérl6 mindig négy egymast kdvetd Q
paraméterbe ir.
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Tapinté ciklusok: Specialis funkciok | 3D MERES (ciklus 4, opci6 #17)

Ciklus paraméterek

« 1 » Az eredmény paraméterszama ?: irja be annak a Példa
N Q paraméternek a szamat, amelyhez a vezérl6 az
elsé szamitott koordinataértéket (X) hozzarendeli.
Az Y és Z értékei a kdzvetlenul utanuk kdvetkezé
Q paraméterekben szerepelnek.
Beviteli tartomany 0 és 1999 kozott

> Relativ mérési ut X-ben?: Az iranyvektor X
Osszetevlje, amely irany mentén a tapinté mozog.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Relativ mérési at Y-ban?: Az iranyvektor Y
Osszetevlje, amely irany mentén a tapinté mozog.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Relativ mérési at Z-ben?: Az iranyvektor Z
Osszetevlje, amely irany mentén a tapinté mozog.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Maximalis mérési at?: Adja meg a maximum
tavolsagot a kezd6ponttol, ami felé a tapinté az
iranyvektor mentén mozogni fog.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Mérési el6tolas: Adja meg a mérési el6tolast mm/
percben.
Beviteli tartomany 0 és 3000,000 kozott

> Maximalis visszahlzasi at?: Mozgasi Utvonal a
tapintasi irannyal ellentétes iranyban, a tapintészar
kitérése utan.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Hivatk. rendszer? (0=AKT/1=REF):
Hatarozza meg, hogy a tapintas eredménye a
koordinatarendszerbe legye-e elmentve (AKT)
vagy a gépi koordinatarendszerre vonatkozzon
(REF):
0: A mérési eredmény mentése az AKT
rendszerbe
1: A mérési eredmény mentése a REF rendszerbe
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Tapinté ciklusok: Specialis funkciok | GYORS TAPINTAS (ciklus 441, DIN/ISO: G441, opci6 #17)

7.4 GYORS TAPINTAS (ciklus 441,
DIN/ISO: G441, opci6 #17)

Alkalmazas

A 441 tapintéciklussal kilonb6z6 tapintd paramétereket, mint
pl. a pozicionald elétolast tudja globalisan minden azt kbvetd
tapintéciklushoz meghatarozni.

o A ciklus 441 a tapintdciklus paramétereit hatarozza
meg. A ciklus nem hajt gépi mozgésokat végre.

A programozaskor ne feledje!

@ Az el6tolast a gépgyartd behatarolhatja. A
maxTouchFeed (122602 sz.) gépi paraméterben kell az
abszolut, maximalis elétolast meghatarozni.

= A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmoddban tudja
végrehaijtani.

= END PGM, M2, M30 visszaallitjak a ciklus 441 globalis
beallitasait.

® A ciklusparaméter Q399 fligg a gép konfiguracigjatol. A
gépgyartonak kell beallitania azt a lehetéséget, hogy a tapintot
lehessen az NC programmal tgjolni.

® Még ha gépén kildn potenciométerekkel is rendelkezik a
gyorsmenethez és az elétolashoz, az elétolast Q397=1 esetén
is csak az el6tolasi mozgasra vonatkozé potenciométerrel tudja
szabalyozni.
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Tapinté ciklusok: Specialis funkciok | GYORS TAPINTAS (ciklus 441, DIN/ISO: G441, opci6 #17)

Ciklusparaméter

ast » Q396 Pozicionalasi el6tolas?: Annak Példa
meghatarozasa, hogy milyen elétolassal végezze
a vezérld a tapintd pozicionalasat.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 koz6tt, vagy
FMAX, FAUTO

» Q397 El6poz. Gépi gyorsmenetben?: Annak
meghatérozasa, hogy a vezérl§ a tapintd
elépozicionalasakor az FMAX el6tolassal
(gyorsmenet) mozogjon-e:

0: Elépozicionalas a Q396-bdl szarmazd
el6tolassal

1: Elépozicionalas az FMAX gépi gyorsmenettel
Még ha gépén kilén potenciométerekkel is
rendelkezik a gyorsmenethez és az el6tolashoz,
az el6étolast Q397=1 esetén is csak az elbtolasi
mozgasra vonatkozé potenciométerrel

tudja szabalyozni. Az el6tolast a gépgyartéd
behatarolhatja. A maxTouchFeed (122602 sz.)
gépi paraméterben kell az abszolut, maximalis
el6tolast meghatarozni.

> Q399 Szog-nyomonkovetés (0/1)?: Annak
meghatarozasa, hogy a vezérl6 a tapintét minden
tapintasi mavelet elétt orientalja-e:
0: Ne orientalja
1: Orientalja a féorsd minden tapintasi mivelete
elétt (ndveli a pontossagot)

> Q400 Automatikus megszakitas? Annak
meghatarozasa, hogy a vezérlé a munkadarab
automatikus bemérést szolgalo tapintociklus utan
megszakitsa-e a programfutast, majd kiadja-e a
mérési eredményeket a képernyén:
0: Ne szakitsa meg a programfutast, még ha
az adott tapintéciklusban a mérési eredmények
kiadasat a képerny6re adta meg
1: Szakitsa meg a programfutast, az
eredményeket pedig jelenitse meg a képernydn.
A programfutast ekkor az NC-Start gombbal
folytathatja
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Tapint6 ciklusok: Specialis funkcidk | Kapcsolé tapintérendszer kalibralasa

7.5 Kapcsoloé tapintérendszer kalibralasa

Egy 3D-s tapint6 aktualis kapcsolasi pontjanak pontos
meghatarozasahoz kalibralnia kell a tapintot, maskuilénben a
vezeérld ugyanis nem tud pontos méréseket végrehajtani.

o A kovetkez8 esetekben mindig kalibralja a tapintét:
® Uzembe helyezés

Torott tapintdszar

Tapintoszar cseréje

Tapintasi el6tolas valtozasa

Rendellenességek esetén, példaul a gép
felmelegedésekor

m  Aktiv szerszamtengely valtozasakor
A vezérld a kalibraciés folyamat utan rogton atveszi a
kalibracios értéket az aktiv tapintérendszer szamara.

A frissitett szerszamadat azonnal érvénybe lép. Ezért
nincs szlkség egy Uj szerszamhivasra.

A kalibralas soran a vezérl6 meghatarozza a tapintészar ,érvényes”
hosszat és a tapintégdmb ,érvényes” sugarat. A 3D-s tapinto
kalibralasahoz fogjon fel egy ismert magassagu és ismert atmérdji
beallité gylrit vagy csapot a gépasztalra.

A vezérld a hossz és a sugar kalibralasahoz is rendelkezik
kalibracios ciklusokkel:

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg a TOUCH PROBE funkciégombot

» Nyomja meg a TS KALIBRALAS funkciégombot
» Valassza ki a kalibracios ciklust

TS
KALIBRALAS
A7

A vezérld kalibracios ciklusai

Funkcié-gomb Funkcié Oldal
481 TS HOSSZ KALIBRALASA (ciklus 461, DIN/ISO: G461, opci6 #17) 209
*?Zzzﬂzzlzn B Hossz kalibralasa
452 TS BELSO SUGAR KALIBRALASA (ciklus 462, DIN/ISO: G462, opci6 #17) 211

B Sugar meghatarozasa kalibral6 gydriivel
m Kdézéppont eltérés meghatarozasa kalibrald gydrivel

TS KULSO SUGAR KALIBRALASA (ciklus 463, DIN/ISO: G463, opcid #17) 214

Gz = Sugar meghatarozasa kalibral6é csap vagy tiske segitségével
m Kdzéppont eltérés meghatarozasa kalibralé csap vagy tiskesegitségével

“w TS KALIBRALAS (ciklus 460, DIN/ISO: G460, opci6 #17) 217

~ 1 B Sugar meghatarozasa kalibralé gdmbbel

m Kdézéppont eltérés meghatarozésa kalibralé gdmbbel
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Tapint6 ciklusok: Specialis funkciok | Kalibracios értékek megjelenitése

7.6 Kalibracids értékek megjelenitése

A vezérl6 a szerszamtablazatba menti a tapinto érvényes hosszat uiste szorkessrose =] Eerograncaas R
és ervényes sugarat. A vezérlé elmenti a tapinté excentricitasat a T =
tapintotablazat CAL_OF1 (fétengely) és CAL_OF2 (melléktengely) S e T e e e
oszlopaiba. Az elmentett értékek megjelenitéséhez nyomja meg a : 0
Tapintotablazat funkcibgombot.
A kalibraciés folyamat alatt a vezérlé6 automatikusan elkésziti a l =
mérési napld. A naplofajl neve TCHPRAUTO.html. A f4jl ugyanott |

lesz tarolva, mint az eredeti fajl. A mérési naplé a vezérlén lévé 100% F-OVR  LIVTT 1 won ]
bongészdben tekinthetd meg. Ha egy NC program tébb ciklust e ——un —
hasznal a tapinté kalibralasahoz, akkor a TCHPRAUTO.html i &
valamennyi mérési naplét tartalmazni fogja. Ha egy tapinté ciklust —
Kézi izemmddban hajt végre, ugy a vezérld a mérési naplét a f LU A ] i -
TCHPRMAN.html név alatt menti el. A fajl mentési helye a TNC:\*

konyvtar.

o Gy6z6djon meg arrol, hogy a szerszamtablazat
szerszamszama és a tapintotablazat tapintészama
Osszeillenek-e. Ez érvényes fliggetlenil attdl, hogy a
tapintociklust automatikus izemmaddban vagy Kézi
tizemmaéd kivanja végrehaijtani.

@ Tovabbi informacidkat alabbi fejezetben talal
Tapintérendszer-tablazat
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Tapinté ciklusok: Specialis funkciok | TS HOSSZ KALIBRALASA (ciklus 461, DIN/ISO: G461, opcié #17)

7.7 TS HOSSZ KALIBRALASA (ciklus 461,
DIN/ISO: G461, opci6 #17)

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elirasait.

A kalibracios ciklus elinditasa el6tt el6szor fel kell venni a
nullapontot a f6orsé tengelyén ugy, hogy a gépasztal Z=0 legyen,
illetve el kell pozicionalnia a tapintot a kalibergylrd folé.

A kalibracios folyamat alatt a vezérlé automatikusan elkésziti a
mérési naplo. A naplofajl neve TCHPRAUTO.html. A fajl ugyanott
lesz tarolva, mint az eredeti fajl. A mérési naplé a vezérlén lévd
béngészdben tekinthetd meg. Ha egy NC program tébb ciklust
hasznal a tapinté kalibralasahoz, akkor a TCHPRAUTO.html
valamennyi mérési naplot tartalmazni fogja.

Ciklus lefutasa

1 A vezérl$ a tapintotablazat CAL_ANG oszlopanak szégével
orientalja a tapintét (csak akkor, ha a tapinté orientalhato)

2 A vezérl6 az aktualis poziciobdl indulva negativ féorsoé tengely
iranyban tapintasi el6tolassal végi a tapintast (tapintétablazat F
oszlopa)

3 Végll a vezérld a tapintét gyorsjaratban (a tapintétablazat FMAX
oszlop értékével) mozgatja vissza a kezd6pontra
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Tapinté ciklusok: Specialis funkciok | TS HOSSZ KALIBRALASA (ciklus 461, DIN/ISO: G461, opci6 #17)

Programozaskor ne feledje:

@ A HEIDENHAIN a tapintdciklusokra csak HEIDENHAIN
tapintok alkalmazasa esetén vallal garanciat.

MEGJEGYZES

Vigyazat litkdozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa el6tt: ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,
ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

® Ezt a ciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION
MODE TURN izemmodokban tudja végrehaijtani.

® A tapint6 érvényes hossza mindig a szerszam bazispontjara
vonatkozik. A szerszam bazispontja gyakran az un.
féorsdécsucson (az orso sikfelllete) talalhatd. A gépgyartéd
azonban ettél eltérd szerszdm bazispontot is meghatarozhat.

= A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozésahoz.

m A kalibralas alatt automatikusan Iétrejon egy mérési naplo. A
naplofajl neve TCHPRAUTO.html.

Ciklusparaméter
> Q434 Bazispont a hosszhoz? (abszollt érték):

% Hivatkozas a hosszhoz (pl. beallité gy(ri z
magassaga).
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

-‘70434

Y X

Példa
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Tapinté ciklusok: Specialis funkciok | TS BELSO SUGAR KALIBRALASA (ciklus 462, DIN/ISO: G462,
opcié #17)

7.8 TS BELSO SUGAR KALIBRALASA
(ciklus 462, DIN/ISO: G462, opcio #17)

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A kalibracios ciklus inditasa el6tt a tapintét a kalibergy(r(i kbézepére
és a kivant mérési magassagra kell elépozicionalnia.

A tapintégdmb sugaranak kalibraldsakor a vezérlé egy
automatikus tapintérutint hajt végre. Az els6 ciklus soran a

vezérl6 meghatarozza a kalibergy(r( ill. csap kdzéppontjat (durva
méréssel), majd a tapintot a kézéppontba pozicionalja. Ezutan

a tényleges kalibralasi folyamat (finommeérés) soran hatarozza
meg a tapintégdmb sugarat. Ha a tapinté lehetévé teszi a tapintast
ellentétes irdnybdl is, akkor az excentricitds egy masik ciklus soran
kerul meghatarozasra.

A kalibracios folyamat alatt a vezérl6 automatikusan elkésziti a
mérési naplo. A naplofajl neve TCHPRAUTO.html. A fajl ugyanott
lesz tarolva, mint az eredeti fajl. A mérési naplé a vezérlén lévé
bdngészbben tekinthetd meg. Ha egy NC program tébb ciklust
hasznal a tapinté kalibralasahoz, akkor a TCHPRAUTO.html
valamennyi mérési naplét tartalmazni fogja.

A tapint6 orientécidja hatarozza meg a kalibracios folyamatot:

= Az orientacié nem, vagy csak az egyik iranyba lehetséges:
A vezérld egy durva és egy finom mérést hajt végre, és
meghatarozza az érvényes tapintdgdmb sugarat (tool.t
szerszamtablazat R oszlopa)

® Az orientacié két iranyba lehetséges (pl. HEIDENHAIN
vezetékes tapintok): A vezérlé egy durva és egy finom
mérést hajt végre, elforgatja a tapintét 180°-kal és még
négy tapintorutint teljesit. Az ellentétes iranyl méréssel, a
sugar mellett az excentricitas (CAL_OF a tchprobe.tp-ben) is
meghatarozasra kerl

m Tetszbleges iranyu orientacio lehetséges (pl. HEIDENHAIN
infravords tapintdk): A tapintasi eljarashoz lasd: "Az orientacio
két iranyban lehetséges”
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Tapinté ciklusok: Specialis funkciék | TS BELSO SUGAR KALIBRALASA (ciklus 462, DIN/ISO: G462,
opcio #17)

Programozaskor ne feledje:

@ A tapintégdmb excentricitisanak meghatarozdsahoz a
gépgyartonak a vezérlét megfeleléen el kell készitenie.
Az, hogy a tapintot mikor és miként lehet orientalni, az a
HEIDENHAIN tapintékban van elére meghatarozva. Mas
tapintokat a gépgyartonak kell konfiguralni.
A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak HEIDENHAIN
tapintok alkalmazasa esetén vallal garanciét.

[ eR] e gd

Vigyazat utkozésveszély!

A 400 - 499 tapintéciklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa elétt: ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,
ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

® Ezt a ciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION
MODE TURN uzemmodokban tudja végrehajtani.

m A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz.

A kbzéppont eltérését csak egy arra alkalmas tapintérendszerrel
tudja meghatarozni.

= A kalibralas alatt automatikusan létrejon egy mérési naplo. A
naplofajl neve TCHPRAUTO.html.
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Tapinté ciklusok: Specialis funkciok | TS BELSO SUGAR KALIBRALASA (ciklus 462, DIN/ISO: G462,
opcio #17)

Ciklusparaméter

a2 > Q407 Kalibralo gyiirii pontos sugara? Adja meg a
kalibralé gyir( atmérgjét.

Beviteli tartomany: 0 és 9,9999 kdzott

> Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-ot
kiegészitbleg hat (tapinto tablazat).
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

> Q423 Tapintasok szama? (abszolut érték): A
mérési pontok szama az atmérén.
Beviteli tartomany 3 és 8 kdzott

> Q380 Bazisszog fo tengely? (abszollt érték): A
megmunkalasi sik fétengelye és az els6 tapintasi
pont k6z6tti szog.
Beviteli tartomany 0 és 360,0000 kozott

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320
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Tapinté ciklusok: Specialis funkciok | TS KULSO SUGAR KALIBRALASA (ciklus 463, DIN/ISO: G463,

7.9 TS KULSO SUGAR KALIBRALASA
(ciklus 463, DIN/ISO: G463, opcid #17)

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A kalibracios ciklus inditasa el6tt a tapintét a mérétliske

kdzepe folé kell elpoziciondlnia. Pozicionalja a tapintét a
tapintétengelyen a mér6tuske folé korulbelll biztonsagi tavolsagra
(a tapintétablazatbdl szarmazo érték + ciklusbdl szarmazo érték).
A tapintégdmb sugaranak kalibraldsakor a vezérlé egy
automatikus tapintérutint hajt végre. Az els6 ciklus soran a vezérld
meghatarozza a kalibergy(r(i vagy csap kézéppontjat (durva
méréssel), majd a tapintot a kézéppontba pozicionalja. Ezutan

a tényleges kalibralasi folyamat (finommérés) soran hatarozza
meg a tapintégdmb sugarat. Ha a tapinté lehetévé teszi a tapintast
ellentétes irdnybdl is, akkor az excentricitds egy masik ciklus soran
kerul meghatarozasra.

A kalibracios folyamat alatt a vezérl6 automatikusan elkésziti a
mérési naplo. A naplofajl neve TCHPRAUTO.html. A fajl ugyanott
lesz tarolva, mint az eredeti fajl. A mérési naplé a vezérlén lévé
bdngészbben tekinthetd meg. Ha egy NC program tébb ciklust
hasznal a tapinté kalibralasahoz, akkor a TCHPRAUTO.html
valamennyi mérési naplét tartalmazni fogja.

A tapint6 orientécidja hatarozza meg a kalibracios folyamatot:

= Az orientacié nem, vagy csak az egyik iranyba lehetséges:
A vezérld egy durva és egy finom mérést hajt végre, és
meghatarozza az érvényes tapintdgdmb sugarat (tool.t
szerszamtablazat R oszlopa)

® Az orientacié két iranyba lehetséges (pl. HEIDENHAIN
vezetékes tapintok): A vezérlé egy durva és egy finom
mérést hajt végre, elforgatja a tapintét 180°-kal és még
négy tapintorutint teljesit. Az ellentétes iranyl méréssel, a
sugar mellett az excentricitas (CAL_OF a tchprobe.tp-ben) is
meghatarozasra kerl

m Tetszbleges iranyu orientacio lehetséges (pl. HEIDENHAIN
infravords tapintdk): A tapintasi eljarashoz lasd: "Az orientacio
két iranyban lehetséges”

opcio6 #17)
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Programozaskor ne feledje:

@ A tapintégdmb excentricitisanak meghatarozdsahoz a
gépgyartonak a vezérlét megfeleléen el kell készitenie.

Az, hogy a tapintot mikor és miként lehet orientalni, az a
HEIDENHAIN tapintékban van elére meghatarozva. Mas
tapintokat a gépgyartonak kell konfiguralni.

A HEIDENHAIN a tapintdciklusokra csak HEIDENHAIN
tapintok alkalmazasa esetén vallal garanciét.

[ eR] e gd

Vigyazat utkozésveszély!

A 400 - 499 tapintéciklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa elétt: ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,
ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

® Ezt a ciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION
MODE TURN uzemmodokban tudja végrehajtani.

m A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz.

A kbzéppont eltérését csak egy arra alkalmas tapintérendszerrel
tudja meghatarozni.

= A kalibralas alatt automatikusan létrejon egy mérési naplo. A
naplofajl neve TCHPRAUTO.html.
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Ciklusparaméter

463

e

216

>

Q407 Kalibral6 csap pontos sugara?: A
kalibergy(r( atmérgje.

Beviteli tartomany 0 és 99,9999 kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-ot
kiegészitbleg hat (tapinto tablazat).

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?: A
tapintd mérési pontok k6zotti mozgasanak
meghatarozasa:

0: Mozgas a mérési magassagon a meéreési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a meérési
pontok kozott

Q423 Tapintasok szama? (abszolut érték): A
mérési pontok szama az atmérén.

Beviteli tartomany 3 és 8 kdzott

Q380 Bazisszog f6 tengely? (abszolut érték): A
megmunkalasi sik fétengelye és az els6 tapintasi
pont k6zotti szog.

Beviteli tartomany 0 és 360,0000 kozott

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

opcioé #17)
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7.10 TS KALIBRALAS (ciklus 460,
DIN/ISO: G460, opci6 #17)

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A kalibracios ciklus inditasa el6tt a tapintét a kalibraciés gémb
folé kdzépre kell elépozicionalnia. Pozicionalja a tapintét a
tapintétengelyen a kalibracids goémb félé korilbelll biztonsagi
tavolsagra (a tapintotablazatbol szarmazé érték + ciklusbol
szarmazé érték).

A ciklus 460-val automatikusan kalibralhat 3D-s kapcsolé tapintot
egy pontos kalibraciéos gémbon.

Tovabba 3D kalibralasi adatokat is lehet rogziteni. Ehhez szikség
van a 92, 3D-ToolComp Opcié 92-ra. A 3D kalibralasi adatok a
tapinté kitérési magatartasat irjak le tetszéleges tapintasi iranyba. A
TNC:\system\3D-ToolComp\* alatt vannak a 3D-kalibralasi adatok
lementve. A szerszamtablazatban a DR2TABLE oszlopban kell a
3DTC-tablazathoz referenciat meghatarozni. A tapintasi mavelet
soran a rendszer figyelembe veszi a 3D kalibralasi adatokat.

Ciklus lefutasa

A Q433 paramétertdl fliggéen csak egy sugarkalibralast vagy
sugar- és hosszkalibralast hajthat végre.

Sugarkalibralas Q433=0
1 Kalibralo gémb felfogasa. Ugyeljen az (itkbzés elkeriilésére

2 Pozicionalja a tapintérendszert a tapintérendszer tengelyében a
kalibralégémb folé és a megmunkalasi sikban megkozelitéleg a
gbmb kdzepére

3 A vezérld el6szor sikban végez mozgast, a referenciaszogtol
fliggben (Q380)

4 A vezérld ezutan a tapintét a tapinté-tengely mentén
pozicionalja

5 Elindul a tapintasi folyamat, és a vezérld elkezdi a kalibraciés
gO6mb egyenlitdi vonaldnak megkeresését

6 Miutan meg lett hatarozva az egyenlité, megkezdédik a sugar
kalibralasa

7 Végqll a vezeérld visszahlzza a tapintét a tapintétengely mentén
az elépozicionalasi magassagra
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Sugar- és hosszkalibralas Q433=1
1 Kalibralé gémb felfogasa. Ugyeljen az (itkdzés elkeriilésére

2 Pozicionalja a tapintérendszert a tapintérendszer tengelyében a
kalibralégémb folé és a megmunkalasi sikban megkozelitéleg a
gOmb kozepére

3 A vezérld el6szor sikban végez mozgast, a referenciaszogtol
fliggben (Q380)

4 A vezérld ezutan a tapintét a tapintd-tengely mentén
pozicionalja

5 Elindul a tapintasi folyamat, és a vezérld elkezdi a kalibracios
gObmb egyenlitdi vonaldnak megkeresését

6 Miutan meg lett hatarozva az egyenlitd, megkezdédik a sugar
kalibralasa

7 Végll a vezeérld visszahlzza a tapintét a tapintétengely mentén
az el6pozicionalasi magassagra

8 A vezérld meghatarozza a tapintd hosszat a kalibergdmb északi
polusan

9 A ciklus végén a vezérld visszahuzza a tapintét a tapintétengely
mentén az elépozicionalasi magassagra

A Q455 paramétertél fliggéen egy tovabbi 3D-kalibralast hajthat
végre.

3D-kalibralas Q455=1...30
1 Kalibralo gémb felfogasa. Ugyeljen az (itkbzés elkeriilésére

2 A sugar és hossz kalibralasat kovetéen a vezérl6 visszahuzza a
tapintét a tapintotengelyen. A vezérl§ ezutan a tapintot az északi
polus folé pozicionalja

3 A tapintas folyamata az északi sarkbdl kiindulva indul az
egyenlit6ig, tobb I1épésben. A rendszer meghatarozza a
névleges értéktél valo eltérést és azaltal a specifikus kitérési
magatartast

4 Meghatarozhatja az északi sark és az egyenlit§ kozotti tapintasi
pontok szamat. A szam a Q455 beviteli paramétertdl fligg. 1 és
30 kozotti értéket lehet programozni. Ha Q455=0-t ad meg, nem
torténik 3D kalibracio

5 A kalibralas soran megallapitott eltérések a 3DTC-tablazatban
vannak lementve

6 A ciklus végén a vezérld visszahuzza a tapintét a tapintétengely
mentén az elpozicionalasi magassagra

o Hosszkalibralas végrehajtasahoz a kalibralégdémb
kdzéppontja pozicidjanak (Q434) ismertnek kell lennie
az aktiv nullaponthoz képest. Ha ez nem igy van, azt
javasoljuk, hogy ne hajtsa végre a hosszkalibrélast a
ciklus 460-val!

A ciklus 460-val tortén6 hosszkalibralashoz az
alkalmazasi példa két tapintérendszer 6sszehangolasa.
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Programozaskor ne feledje:

@ A HEIDENHAIN a tapintdciklusokra csak HEIDENHAIN
tapinték alkalmazésa esetén vallal garanciat.

MEGJEGYZES

Vigyazat litkdozésveszély!

A 400 - 499 tapintéciklusok futtatdsakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa el6tt: ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,
ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

® Ezt a ciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION
MODE TURN izemmodokban tudja végrehaijtani.

B A kalibraciés folyamat alatt a vezérld automatikusan elkésziti
a mérési naplé. A naplofajl neve TCHPRAUTO.html. A
fajl ugyanott lesz tarolva, mint az eredeti fajl. A mérési
naploé a vezeérlén Iévé bongészében tekintheté meg. Ha egy
NC program tébb ciklust hasznal a tapinté kalibralasahoz, akkor
a TCHPRAUTO.html valamennyi mérési naplét tartalmazni
fogja.

® A tapint6 érvényes hossza mindig a szerszam bazispontjara
vonatkozik. A szerszam bazispontja gyakran az un.
féorsdcsucson (az orso sikfellilete) talalhato. A gépgyarto
azonban ettdl eltérd szerszam bazispontot is meghatarozhat.

m A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz.

= Ugy pozicionalja el6 a tapintérendszert, hogy az koriilbeliil a
gObmb kdzéppontja folétt legyen.

® A kalibralégdémb egyenlitéjének megkereséséhez az
elépozicionalas pontossagatdl fliggéen kiilonb6z6é szamu
tapintépontok sziikségesek.

® Ha Q455=0-t ad meg, a vezérld nem hajt végre 3D kalibraciét.

= Ha Q455=1-30-t ad meg, a vezérl6 végrehajtja a tapintd

miikddés eltéréseit a kllldbnbdz6 szdgek fuggvényében.

= Ha Q455=1-30-t ad meg, a TNC:\system\3D-ToolComp\* alatt a
rendszer elment egy tablazatot.

= Ha mar létezik referencia a kalibralasi tablazathoz (bejegyzés a
DR2TABLE-ba), akkor ezt a tablazatot a rendszer felllirja.

B Amennyiben nincs még referencia a kalibralasi tablazathoz
(bejegyzés a DR2TABLE-ba), a szerszamszamtol fliggden a
rendszer referenciat és az ahhoz tartozé tablazatot hoz létre.
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Ciklusparaméter
> Q407 Kalibralé gomb pontos sugara? Adja meg D

20

e 11

az alkalmazott kalibralé gdmb pontos sugarat.
Beviteli tartomany 0,0001 és 99,9999 kozott Z

> Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték): L SET_UP(TCHPROBE.TP)
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapinté gémb ﬁ Q320

kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 kiegészitbleg
hat a SET_UP (tapintétablazat) mellett és kizardlag
a bazispont tapintétengelyen valé tapintasanal.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

» Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) 7: A
tapinté mérési pontok k6zo6tti mozgasanak
meghatarozasa:
0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok Példa
kozott
1: Mozgés a biztonsagi magassagon a mérési

<Yy

5 TCH PROBE 460 TS KALIBRALASA

pontok kozott GOEMBOEN
» Q423 Tapintasok szama? (abszolut érték): A Q407=12.5 ;GOMBSUGAR
meérési pontok szama az atmeéroén. Q320=0  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

Beviteli tartomany 3 és 8 kdzott

AR o _ Q301=1 ;MOZGAS BIZT. MAGSGRA

> Q380 BaZISszog fé __tengely? (abszolu’t ertek).’Afjj_a Q423=4  :TAPINTASOK SZAMA

meg a referenciaszdget (alapelforgatast) a mérési

pontok aktiv munkadarab koordinatarendszerben Q380=+0 ;VONATKOZTATASI SZOG

valo rogzitéséhez. A referenciaszog Q433=0  ;HOSSZ KALIBRALASA

meghatarozasa nagymértékben megndveli egy Q434=-2.5 :BAZISPONT

tengely mérési tartomanyat. =0

Beviteli tartomany 0 és 360,0000 kozott Q455=15 ;PONTOK SZAMA 3D KAL
> Q433 Hossz kalibralasa (0/1)?: Azt hatarozza

meg, hogy a vezérl§ kalibralja-e a tapintd hosszat

is a sugar kalibralasat kdvetéen:

0: Ne kalibrélja a tapint6é hosszat

1: Kalibralja a tapinté hosszat
> Q434 Bazispont a hosszhoz? (abszolut érték):

A kalibralé gdmb kdzéppontjanak koordinataja.

Meghatérozasara csak akkor van szukség, ha

hosszkalibralast is végre kivan hajtani.

Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999

kozott

> Q455 Pontok szama 3D kalibralashoz? Adja meg
a tapintasi pontok szamat a 3D kalibralashoz.
Célszerl egy pl. 15 tapintasi pontos érték. Ha
itt 0-t ad meg, nem torténik 3D kalibralas. 3D
kalibralas soran a tapinto kitérési magatartasat
kllénbdz6 sz6gekbdl hatarozza meg a rendszer,
majd menti el egy tablazatban. A 3D kalibralashoz
3D-ToolComp-ra van sziikség.
Beviteli tartomany: 1-tél és 30-ig
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8.1 Kinematika mérése TS tapintéval
(opcid 48)

Alapveto ismeretek

A pontossag egyre szigorubb kévetelmény, kildnésen az 5 1
tengelyes megmunkalas terén. Az 6sszetett munkadarabokat
precizen és reprodukalhaté pontossaggal kell megmunkalni, akar
hosszu idén keresztil is.

A tébbtengelyes megmunkalas pontatlansagainak oka - tdbbek
kozott - a vezérlében elmentett kinematikai modell (lasd a jobb
oldali abran 1) és a gépen ténylegesen adott kinematikai feltételek
(lasd a jobb oldali abran2) kozotti eltérésben keresenddek.

Ezen eltérések a forgétengelyek pozicionalasakor vezetnek a
munkadarab pontatlansagahoz (lasd jobb oldali abran3). Ezért
szlkséges, hogy a modell annyira megkozelitse a valdsagot,
amennyire csak lehetséges.

A KinematicsOpt vezérlé funkcio fontos 6sszetevd, ami segiti

a komplex kdvetelményeket ténylegesen megvaldsitani: a 3D-s
tapintéciklusok teljesen automatikusan mérik a forgotengelyeket a
gépen, tekintet nélkll arra, hogy a forgast az asztal vagy az orsé
végzi. A kalibracidos gémb a gépasztal barmely pontjara régzithetd,
és egy, On altal meghatarozhato felbontassal mérheté. Ciklus
meghatarozasakor egyszeriien csak hatarozza meg a mérendd
teruletet minden forgastengelynél.

A mért értékekbdl a vezérls kiszamitja a statikus déntési
pontossagot. A szoftver minimalizalja a déntési mozgasok

soran fellépd pozicionalasi hibat, és a mérési folyamat végén
automatikusan elmenti a gép geometriajat a kinematikai tablazat
megfelel6 gépi allandéi kdzé.
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Attekintés

A vezérl olyan ciklusokat kinal, melyekkel automatikusan
elmentheti, ellendrizheti és optimalizélhatja a gép kinematikajat:

Funkciégomb  Ciklus Oldal
450 KINEMATIKA MENTESE (ciklus 450, DIN/ISO: G450, opci6 48) 226
@ ®  Aktiv gépi kinematika mentése
® El6tte a mentett kinematika helyreallitasa
451 KINEMATIKA MERESE (ciklus 451, DIN/ISO: G451, opci6 48) 229
A = Gépkinematika automatikus ellenérzése
B Gépkinematika optimalizalasa
452 PRESET KOMPENZALASA (ciklus 452, DIN/ISO: G452, opci6 48) 242
i ®  Gépkinematika automatikus ellenérzése

B A gép kinematikai transzformacios lancanak frissitése
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8.2 Elofeltételek

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.
Haladd Funkcié Beallitas 1 (opcié 8) legyen
engedélyezve.

Az opcibé 17 legyen engedélyezve.
Az opcib 48 legyen engedélyezve.

A gépet és a vezérl6t a gépgyarténak ehhez a
funkcidhoz el6 kell készitenie.

A KinemtaicsOpt opcié alkalmazasanak eléfeltételei:
= A méréshez hasznalt 3D-s tapintét kalibralni kell.
® A ciklusok csak Z szerszamtengellyel hajthatdk végre.

m A gépasztal tetszdleges pontjara rogziteni kell egy pontosan
ismert sugaru és megfeleld merevségl kalibraciés gdmbot

® A gép kinematikai leirasat teljes egészében és megfeleléen
meg kell hatarozni, a transzformaciés méreteket kb. 1 mm
pontossaggal meg kell adni

m A teljes gépi geometriat kell mérni (a gépgyarto altal, az
Uuzembehelyezés soran).

B A gépgyartonak a konfiguraciés adatokban el kell mentenie a
CfgKinematicsOpt (204800 sz.) gépi paramétereket:

® maxModification (204801 sz.) hatarozza meg a tlréshatart,
ami alapjan a vezérld jelzi, ha a kinematika adatok
modositasa ezen hatarérték folott van

® maxDevCalBall (204802 sz.) hatarozza meg, hogy a
kalibracios gdomb mért sugara mekkora legyen a megadott
ciklusparaméterben

B mStrobeRotAxPos (204803 sz.) hatarozza meg a
gépgyarté altal megadott, specialis M funkciét, amellyel a
forgotengelyek pozicionalasa lehetséges

o A HEIDENHAIN a KKH 250 (megrendelési szam
655475-01) vagy a KKH 100 (megrendelési szadm
655475-02) kalibraciés gémbok hasznalatat javasolja,
amelyek kiléndsen merevek és kimondottan gépi
kalibralashoz késziiltek. Ha ezzel kapcsolatban kérdése
van, forduljon a HEIDENHAIN képviselethez.
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Programozaskor ne feledje:

@ A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak HEIDENHAIN
tapintok alkalmazasa esetén vallal garanciat.
Ha a mStrobeRotAxPos (204803 sz.) gépi
paraméterben egy M funkcio lett meghatarozva,
akkor 0°-ra kell pozicionalni a forgotengelyeket (AKT
rendszer), miel6tt elinditana valamelyik KinematicsOpt
ciklust (a 450-es kivételével).

MEGJEGYZES

Vigyazat utkozésveszély!

A 400 - 499 tapintéciklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

> Az alabbi ciklusokat tilos aktivalni a tapintéciklusok
alkalmazasa el6tt: ciklus 7 NULLAPONTELTOLAS,
ciklus 8 TUKROZES, ciklus 10 ELFORGATAS, ciklus 11
MERETTENYEZO és ciklus 26 MERETTENY.TENGKENT.

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

o Ha a gépi paraméterek a KinematicsOpt cikluson
keresztlil megvaltoznak, akkor a vézérlést ujra kell
inditani. Kildnben a médositasok elveszhetnek.
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opcio 48)
8.3 KINEMATIKA MENTESE (ciklus 450,
DIN/ISO: G450, opcio6 48)
Alkalmazas
@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait. Q410=0  Q410=1 Q410=2  Q410=3
Ezt a funkciot a gé artojanak kell dél ie é |
zt a funkciot a gép gyartéjanak kell engedélyeznie és =

adaptalnia. U/b i;
A 450 tapintdciklussal mentheti az aktiv gépkinematikat vagy @ @
visszaallithatja a korabban mentett gépkinematikat. A mentett

adatokat meg lehet jeleniteni vagy torélIni lehet azokat. Osszesen

16 memodriaterilet all rendelkezésre. @

Programozaskor ne feledje:

@ A ciklus 450-vel valé mentést és helyreallitast csak
akkor hajtsa végre, ha egyetlen transzformaciot
tartalmazo szerszamtartd kinematika sem aktiv.

B Ezt a ciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION
MODE TURN Gzemmoddokban tudja végrehaijtani.

= Miel6tt optimalna a kinematikat, mentse el az aktiv kinematikat.
El6nye:
B Ha az eredmény nem felel meg az elvarasainak, vagy az
optimalizalas soran hibak (pl. aramkimaradas) Iépnek fel, ugy
barmikor visszaallithatja a régi adatokat

® Vegye figyelembe Létrehozas mod esetén:

B A vezérl csak egy egyezd kinematika konfiguraciéhoz tudja
visszaallitani a mentett

= A kinematikaban végrehajtott valtoztatdsok mindig a
bazispont mddositasat is eredményezik, adott esetben allitsa
be Ujra a bazispontot

A ciklus nem allit vissza azonos értékeket. A ciklus csak akkor
allit vissza értékeket, ha azok eltérnek a létez6 adatoktdl. A
kompenzacioét is csak akkor allitja helyre, ha azokat korabban
elmentette.
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Ciklusparaméterek

450 > Q410 Mod (0/1/2/3)?: Hatarozza meg, hogy Az aktualis kinematika mentése
menteni vagy visszatoélteni kivanja a kinematikat:
0: Aktiv kinematika mentése
1: Mentett kinematika Gjboli helyreallitasa
2: Aktualis memoariaallapot megjelenitése
3: Egy adatkészlet torlése

> Q409/QS409 Adatkészlet megnevezése?: Az
adatkészlet azonositdjanak szama vagy neve. A
Q409 nem rendelkezik funkcioval, ha a moéd 2-t
valasztotta. A Mod 1 és Méd 3-ban (Visszaallitas
és Torlés) helyettesitd karakterek is hasznalhatok
a kereséshez. Ha a helyettesit6 karakterek miatt
a vezérl6 tobb lehetséges adatsort talal, akkor az
adatok atlagértéke lesz visszaallitva (Méd 1), vagy
valamennyi adatsor torlésre keril a nyugtazas
utan (Méd 3). Keresésben a kdvetkezb helyettesité
karaktereket hasznalhatja:
?: Egy hatarozatlan karakter
$: Egy alfabetikus karakter (bet()
#: Egy hatarozatlan szam
*:: Egy nem meghatarozott, tetszéleges
hosszusagu karaktersorozat
Szam megadasakor 0 és 99999 kozotti értéket
adhat meg, betiik esetében pedig a 16 karaktert
nem lépheti tul. Osszesen 16 memdriateriilet all
rendelkezésre.

Adatsorok visszaallitasa

Valamennyi mentett adatsor
megjelenitése

Naplézasi funkcié

A vezérl a ciklus 450 futtatdsa utan létrehoz egy jegyz6konyvet
tchprAUTO.html, amely alabbi adatokat tartalmazza:

m Jegyz8kdnyv létrehozasanak datuma és ideje

® Az NC program azon neve, ahonnan a ciklus futott

® Az aktuadlis kinematika azonositéja

®  Aktiv szerszam

A jegyz6konyv tobbi adata a kivalasztott modtal fliggéen valtozik:

® Maod 0: A kinematikai lanc minden tengelybevitelének és
transzformacié bevitelének naplézasa, amit a vezérlé elmentett.

B Modd 1: Minden transzformacio bevitel naplézasa a kinematikai
konfiguracid visszaallitasa el6tt és utan

= Mod 2: A mentett adatkészlet felsorolasa
= Mod 3: A torolt adatkészlet felsorolasa

~J
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Adattarolasi utmutatasok

A vezérl6 a mentett adatokat a TNC:\table\DATA450.KD fajlba
menti. A fajlt példaul a TNCremo hasznalataval egy kulsé
szamitogépre is kimentheti. Ha torli a fajlt, akkor a mentett adatok is
elvesznek. Az adatok kézi médositasa a fajlban azzal jar, hogy az
adatsorok megsériilnek, és hasznalhatatlanna valnak.

0 Kezelési Utmutatasok:

= Ha a fajl TNC:\table\DATA450.KD nem létezik, ez a
ciklus 450 végrehajtasakor automatikusan Iétrejon.

= (gyeljen arra, hogy térélje az esetleges lres, TNC:
\table\DATA450.KD nevdi fajlokat, miel6tt elinditja a
ciklus 450-et. Ha van Ures tarolétablazat (TNC:\table
\DATA450.KD), ami még nem tartalmaz sorokat, a
ciklus 450 végrehajtasakor hibalizenet jelenik meg.
Ebben az esetben toérdlje az Ures tarolotablazatot, és
hajtsa végre ujbdl a ciklust.

= Ne hajtson végre manualisan valtoztatasokat a
mentett adatokon.

B Mentse le a TNC:\table\DATA450.KD f3jlt, hogy
szikség esetén (pl. az adathordozé megsériilése) az
adatokat helyre allithassa.
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8.4 KINEMATIKA MERESE (ciklus 451,
DIN/ISO: G451, opci6 48)

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

Ezt a funkcidt a gép gyartojanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.

A tapint6 ciklus 451 hasznalataval ellendrizheti, és ha szikséges,
optimalizalhatja a gép kinematikdjat. Ennek folyaman a TS 3D
tapinté segitségével egy HEIDENHAIN kalibraciés gémboét mér be,
amelyet elétte rogzitett a gépasztalon.

A vezérlé kiszamitja a statikus dontési pontossagot. A szoftver
minimalizalja a dontési mozgasok soran fellépé térbeli hibat, és a
mérési folyamat végén automatikusan elmenti a gép geometriajat a
kinematikai leiras megfelel6 gépi allandéi kozé.

Ciklus lefutasa

1 Fogassa fel a kalibraciés gémbot Ggyelve az itkdzés
elkerulésére

2 Allitsa Kézi izemmdd-ban a bazispontot a gémb kdzéppontjaba
vagy, ha Q431=1 vagy Q431=3 értékeket hatarozza meg:
pozicionalja a tapintot a tapintd tengelyén a kalibraciés gémb
folott és a megmunkalasi sikon a gdmb kdézéppontjaba

3 Valassza a programfutas izemmodot majd inditsa el a
kalibracios programot

4 A vezérld egymas utan automatikusan méri mindharom tengelyt
az On éltal meghatarozott felbontasban

o Programozasi és kezelési utmutatasok:

= Ha az Optimalizalasi mddban felvett kinematikai
adatok nagyobbak a megengedett hatarértéknél
(maxModification Nr. 204801), a vezérl6
figyelmeztetést kild. Ezutan az NC-Start
megnyomasaval nyugtaznia kell a felvett érték
elfogadasat.

= Nullapontfelvételkor a kalibraciés gémb programozott
sugarat a vezérl§ csak ketté mérésnél felugyeli.
Amennyiben az elépozicionalas a kalibracios
gébmbbel szemben pontatlan és On nullapontfelvételt
hajt végre, ugy a kalibraciés gémb tapintasa kétszer
térténik meg.
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Tapintéciklusok: Kinematika automatikus mérése | KINEMATIKA MERESE (ciklus 451, DIN/ISO: G451,

A vezérld az alabbi Q paraméterekbe menti a mért értékeket:

Paraméter szama

Jelentés

Q141

Mért normaleltérés A-tengely (-1 ha a
tengely nem lett bemérve)

Q142

Mért normaleltérés B-tengely (-1 ha a
tengely nem lett bemérve)

Q143

Mért normaleltérés C-tengely (-1 ha a
tengely nem lett bemérve)

Q144

Optimalizalt normaleltérés A-tengely (-1 ha
a tengely nem lett bemérve)

Q145

Optimalizalt normaleltérés B-tengely (-1 ha
a tengely nem lett bemérve)

Q146

Optimalizalt normaleltérés C-tengely (-1 ha
a tengely nem lett bemérve)

Q147

Offszethiba X-iranyban, kézi atvételhez a
megfelelé gépi paraméterekbe

Q148

Offszethiba Y-iranyban, kézi atvételhez a
megfelelé gépi paraméterekbe

Q149

Offszethiba Z-irdnyban, kézi atvételhez a
megfelel6 gépi paraméterekbe

Pozicionalasi irany

A mérendé forgastengely pozicionalasi iranyat a ciklusban
meghatarozott kezd6- és végszdg hatarozza meg. A vezérl
automatikusan végrehaijt egy referenciamérést 0°-nal.

Ugy hatarozza meg a kezdé- és végszdget, hogy a vezérld ne
mérje kétszer ugyanazt a poziciét. A kettés pontmérés (pl. +90° és
—270° mérési pontok) nem javasolt, bar nem valt ki hibatizenetet.

®m Példaul: Kezd6szdg = +90°, végszdg = —90°
B Kezd6szog = +90°
®m Végszog =-90°
. Meérési pontok szama = 4

Ebbdl szamitott szoglépés = (-90° - +90°) / (4 - 1) = -60°
1. mérési pont = +90°
2. mérési pont = +30°
3. mérési pont = -30°
4. mérési pont = -90°

. Példaul: kezddszog = +90°, végszog = +270°

230

Kezd6szog = +90°

Végszog = +270°

Mérési pontok szama = 4

Ebbdl szamitott szoglépés = (270° - 90°) / (4 - 1) = +60°
1. mérési pont = +90°

2. mérési pont = +150°

3. mérési pont = +210°

4. mérési pont = +270°

opcio 48)
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Gépek Hirth kuplungos tengelyekkel

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A pozicionalas érdekében a tengelyt ki kell emelni a Hirth-
tarcsabdl. A vezérld adott esetben lekerekiti a mérési pozicidkat
ugy, hogy beférjenek a Hirth-tarcsaba (a kezd6szogtél,
végszogtol és a mérési pontok szamatol figgéen).

» Ezért hagyjon mindig elég nagy biztonsagi tavolsagot, hogy
elkertlje az Gtk6zést a tapintd és a kalibracidés gomb kozott

> Gy6z6djon meg arrdl, hogy van elég hely a biztonsagi
tavolsag eléréséhez (szoftver végallas kapcsolo)

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A vezérl6 nem tudja minden gépnél automatikusan pozicionalni a
forgdtengelyeket. Ebben az esetben sziiksége vagy egy specialis
M funkcidra a gépgyartotél, amellyel a vezérld mozgatni tudja

a forgotengelyt. A gépgyarténak a mStrobeRotAxPos (244803
sz.) gépi paraméterben ebbdl a célbdl elére meg kell adnia az M
funkcié szamat.

o Programozasi és kezelési utmutatasok:
® A visszahuzasi magassagot 0-nal nagyobb értékben
hatarozza meg, ha az opcio 2 nem all rendelkezésre.
= A mérési poziciok kiszamitasa a kezd6szogbdl,
a végszogbdl és a megfelels tengely méréseinek
szamabdl ill. a Hirth-racs alapjan torténik.

Példa egy A tengely mérési pozicidinak kiszamitasara:
Kezd6szog Q411 = -30

Végszog Q412 = +90

Mérési pontok szama Q414 = 4

Hirth-racs = 3°

Szamitott szoglépés = (Q412 - Q411) / (Q414 -1)
Szamitott szoglépés = (90° - (-30°))/ (4 — 1) =120/ 3 =40°
Mérési poziciéo 1 = Q411 + 0 * szoglépés = -30° --> -30°
Mérési pozicié 2 = Q411 + 1 * szdglépés = +10° --> 9°
Mérési poziciéo 3 = Q411 + 2 * szoglépés = +50° --> 51°
Mérési pozicié 4 = Q411 + 3 * szoglépés = +90° --> 90°
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Mérési pontok szamanak megvalasztasa

Id6 megtakaritasahoz végezzen durva optimalizalast kis szamu (1
vagy 2) mérési ponttal, pl. az izembe helyezés soran.

Ezutan végezzen finom optimalizalast kzepes szamu mérési
ponttal (javasolt érték = kb. 4). A mérési pontok nagyobb

szama altalaban nem javitja az eredményeket. Idealis esetben
egyenletesen kell elosztania a mérési pontokat a tengely dontési
tartomanya folott.

Ezért kell egy 0°- 360° kozotti dontési tartomanyu tengelyt 3
mérési pontban, azaz 90°, 180° és 270°-ban mérni. Ehhez a
kezd6szdgként 90°-ot, végszdgként 270°-ot kell meghataroznia.

Ha a pontossagot megfeleléen akarja ellenérizni, akkor nagyobb
szamu mérési pontot is megadhat az Ellen6rzés modban.

o Ha egy mérési pont 0°-ban ad meg, akkor azt a vezérlé
figyelmen kivil hagyja, mivel a referenciamérés mindig
0°-ban torténik.

A kalibraciés gomb poziciéjanak kivalasztasa a
gépasztalon

Elvileg a kalibergdbmb a gépasztal barmely hozz&férhetd pontjara

rogzithetd, akar befogokészilékre vagy munkadarabra is.

A kdvetkez6 tényez8k pozitivan befolyasolhatjak a mérés

eredmeényét:

m  Korasztallal/ddnthet6 asztallal rendelkezd gép esetén: Rogzitse
a kalibraciés gombot a forgas kézéppontjatdl annyira tavol,
amennyire csak lehetséges.

®  Nagy mozgastartomanyokkal rendelkez6 gép esetén: Rogzitse
a kalibracios géombot a lehetd legkdzelebb a tervezett kdvetkezé
megmunkalasi pozicidhoz.

o Ugy valassza meg a kalibraciés gémb pozicidjat a
gépasztalon, hogy a mérési folyamat soran ne térténjen
Utkozés.

opcio 48)
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opcio6 48)

Megjegyzések a pontossaghoz

@ Adott esetben a mérés idétartamara kapcsolja ki
a forgétengelyek reteszelését, kiilénben a ,érési
eredmények hamisak lehetnek. Tovabbi informaciok a
gépkdnyvben talalhatok.

A gép geometriai és pozicionalasi hibaja befolyasolja a mért
értékeket, és ezért a forgotengely optimalizalasat is. Ezen oknal
fogva egy bizonyos szamu hiba mindig jelentkezik.

Ha feltesszik, hogy nincsenek geometriai és pozicionalasi hibak,
a ciklus altal meghatarozott értékek a gép minden tetszéleges
pontjan egy meghatarozott idépontban pontosan reprodukalhatok
lennének. Minél nagyobbak a geometriai és pozicionalasi hibak,
annal nagyobb a mérési eredmények szérasa, ha a méréseket
kiilénb6z6 pozicidkban hajtja végre.

A vezérl6 altal a mérési jegyzdkdnyvben régzitett eredmények
szorasa a geép statikus dontési pontossaganak mértéke. A
pontossag kiértékelésénél a mérési kor sugarat, valamint a mérési
pontok szamat és poziciéjat is figyelembe kell venni. EQy mérési
pont egyedil nem elegendd a szords szamitasahoz, ilyenkor a
szamitas eredménye a mérési pont térhibgja.

Ha tobb forgastengely mozog egyszerre, akkor azok hibaértékei
O0sszekapcsolédnak. Legrosszabb esetben 6sszeaddédnak.

o Ha a gép vezérelt orséval rendelkezik, akkor aktivalni
kell a szogkovetést a tapintétablazatban (TRACK
oszlop). Ez altalaban néveli a 3D-s tapintéval végzett
mérések pontossagat.
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Utmutatasok a kiilonb6z6 kalibralasi eljarasokhoz
= Durva optimalizalas lizembehelyezés alatt, megkozelitd
méretek megadasa utan
m  Meérési pontok szama 1 és 2 kozott
® Forgastengely szdglépése: Kb. 90°
= Finom optimalizalas a teljes mozgastartomanyban
m  Meérési pontok szama 3 és 6 kozott

A kezd6- és végszdgeknek a forgastengelyek lehetd
legnagyobb mozgastartomanyat kell lefedniiik.

® Pozicionalja a kalibraciés géombdét a gépasztalon ugy, hogy a
kérasztal tengelyei egy nagyobb mérési kért adjanak ki, vagy
forgétengelyeknél a mérés egy jellemzé pozicidban legyen
elvégezhet6 (pl. a mozgastartomany kézepén)

= Egy specifikus forgastengely-pozicié optimalizalasa
B Meérési pontok szama 2 és 3 kdzott
® A mérések egy tengely alldsszdgének segitségével
(Q413/Q417/Q421) annal a forgétengely szognél torténik,
aminél a megmunkalas késébb lezajlik.

® Pozicionalja a kalibraciés gémbot a gépasztalon, vagyis
abban a poziciéban, ahol a megmunkalas folytatodik.
= Gép pontossaganak vizsgalata
B Meérési pontok szama 4 és 8 kdzott

® A kezd6- és végszogeknek a forgastengelyek lehetd
legnagyobb mozgastartomanyat kell lefedniiik.

= A forgastengely holtjatékanak meghatarozasa
. Meérési pontok szama 8 és 12 kdzott

® A kezd6- és végszogeknek a forgastengelyek lehetd
legnagyobb mozgastartomanyat kell lefedniiik.
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Holtjaték

Holtjaték alatt a forgdjeladod (szdgelfordulasmérd) és asztal kozotti
kismérték( elmozdulast kell érteni, amely irdnyvaltaskor alakul

ki. Ha a forgotengelyek holtjatékkal rendelkeznek a szabalyozasi

szakaszon, példaul mivel a sz6gmérés motorjeladoval torténik, ugy
az a billentésnél jelentds hibakhoz vezethet.

A Q432 beviteli paraméterrel aktivalhatja a holtjaték mérését.
Olyan szoget adjon meg, amelyet a vezérlé mozgatasi szogként
hasznal. A ciklus két mérést végez minden forgastengelynél. Ha 0
szbgeértéket vesz at, akkor a vezérl® nem mér holtjatékot.

@ A holtjaték mérése nem lehetséges, ha a forgétengely
pozicionalasahoz egy M funkcio lett beéllitva az
mStrobeRotAxPos (204803 sz.) opcionalis gépi
paraméterben vagy ha a tengely egy Hirth-tengely.

o Programozasi és kezelési utmutatasok:

A vezérl6 nem végez automatikus holtjaték-
korrekciot.

® Ha a mérési kor sugara < 1 mm, a vezérl6 nem
szamitja ki a holtjatékot. Minél nagyobb a mérési kor
sugara, annal pontosabb a forgastengely vezérlé
altal meghatarozott holtjatéka (Lasd "Naplozasi
funkcio”, oldal 241).
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Programozaskor ne feledje:

@ A szdg kompenzacidja kizardlag az opcid 52
KinematicsComp-val lehetséges.

Ha a mStrobeRotAxPos (204803 sz.) opcionalis
gépi paraméter értéke nem egyenl6 -1-gyel (az M
funkcié pozicionalja a forgétengelyt), akkor csak
abban az esetben kezdje el a mérést, ha a valamennyi
forgotengely 0°-on all.
A vezérl6 a tapintasi folyamatoknal elészor a
kalibergdmb sugarat méri. Ha a mért gdmbsugar
a maxDevCalBall (204802 sz.) opcionalis gépi
paraméterben megadott értéknél jobban eltér a
megadott gdmbsugartdl, akkor a vezérld hibatzenetet
kild, és befejezi a mérést.
A sz6g optimalizalasdhoz a gépgyarté megvaltoztathatja
a konfiguraciét.

= A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmodban tudja
végrehaijtani.

m Ugyeljeq a ciklus inditésa el6tt arra, hogy az M128 vagy a TCPM
FUNKCIO ki legyen kapcsolva.

B A ciklus 453-bdl, valamint 451-bdl és 452-bél valo kilépés
automatikus Gzemmaoddban azon aktiv 3D-ROT-tal torténik,

m A ciklus meghatarozasa el6tt a bazispontot a kalibraciés gémb
kdzepére kell megadnia, majd aktivalnia is kell azt, vagy pedig
a Q431 beviteli paramétert kell megfeleléen 1 vagy 3 értékre
meghataroznia.

A vezérl§ a tapintasi magassagra val6 raallasnal pozicionalasi
el6tolasként a Q253 ciklusparaméterben megadott érték és
a tapintotablazat FMAX-értéke kozil az alacsonyabb értéket
alkalmazza. A vezérld mindig a Q253 pozicionalasi el6tolassal
Q253 mozgatja a forgotengelyeket, ha a tapinto felligyelet
inaktiv.

= A vezérl6 figyelmen kivil hagyja az inaktiv tengelyre vonatkozo
ciklusdefinicié adatait.

= A gépi nullapont (Q406=3) korrekcioja csak akkor lehetséges,
ha fej- vagy asztaloldali szuperponalt forgétengelyeket mér.

® Ha a bazispont meghatarozasat a mérés el6tt aktivalta (Q431
=1/3), ugy a ciklus kezdete el6tt a tapintoét a kalibracios
goémb fol6tt nagyjabol kdzépen biztonsagi tavolsagra (Q320 +
SET_UP) pozicionalja.

B Programozas inch-ben: a vezérld a jegyz6kdnyvi adatokat és a
mérési eredményeket mindig milliméterben rogziti.

o = Ne feledje, hogy a kinematikdban végrehajtott
valtoztatasok mindig a bazispont modositasat is
eredményezik. Optimalizalas utan allitsa be Ujra a
bazispontot.
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Ciklusparaméterek

a5t > Q406 Mod (0/1/2/3)?: Azt hatarozza meg, hogy a
2 vezérl6 ellendrizze-e vagy optimalizalja-e az aktiv
kinematikat:
0: Aktiv gépi kinematika ellenérzése. A
vezérlé a meghatarozott forgétengelyek
mentén ellendrzi a kinematikat, de nem végez
valtoztatasokat az aktiv kinematikdban. A vezérl
egy mérési jegyz6kdnyvben jeleniti meg a mérési
eredményeket.
1: Aktiv kinematika optimalizalasa: A vezérld
a meghatarozott forgastengelyben méri
a kinematikat. Majd optimalizalja az aktiv
kinematikaforgastengelyeinek poziciéjat.
2: Aktiv kinematika optimalizalasa: A vezérlé
a meghatarozott forgastengelyben méri a
kinematikat. Majd végezetil a sz6g- és
pozicidhibakat optimalizalja. A szdghiba korrekcio
eléfeltétele az opcidé 52 KinematicsComp.
3: Aktiv kinematika optimalizalasa: A vezérlé
megméri a kinematikat az On &ltal meghatarozott
forgotengelyekben. Ezutan automatikusan
helyesbiti a gépi nullapontot. Majd végezetul
a szog- és pozicidhibakat optimalizalja. Az
eléfeltétel az opcié 52 KinematicsComp.
> Q407 Kalibralo gomb pontos sugara? Adja meg

az alkalmazott kalibralé6 gémb pontos sugarat.
Beviteli tartomany 0,0001 és 99,9999 kozott

> Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-ot
kiegészitbleg hat (tapinto tablazat).
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 koz6tt Vagy
PREDEF

> Q408 Visszahuzasi magassag? (abszolut érték)
0: Ne mozogjon visszahlzasi magassagra, a
vezérlé a mérendd tengely kdvetkezd mérési
pozicidjara mozog. Nem engedélyezett Hirth-
tengelyek esetén! A vezérl6 az els mérési
poziciora mozog A-B-C sorrendben.
>0: Visszahuzasi magassag a nem dontott
munkadarab koordinatarendszerében, amire a
vezérld az orso tengelyében lévé forgastengely
pozicionalasa elétt rdall. Emellett a vezérl6 a
tapintét a nullapontra mozgatja a megmunkalasi
sikban. A tapinté feltigyelet ebben a médban nem
aktiv. Hatarozza meg a pozicionalasi sebességet a
Q253
paraméterben Beviteli tartomany 0,0001 és
99999,9999 kodz6tt

> Q253 El6tolas elépozicionalaskor ? Adja
meg a szerszam megmunkalasi sebességét
pozicionalaskor mm/percben.
Beviteli tartomany 0,0001 és 99999,9999 ko6z6tt,
vagy FMAX, FAUTO, PREDEF
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Q380 Bazisszog fo tengely? (abszolut érték): Adja
meg a referenciaszoget (alapelforgatast) a mérési
pontok aktiv munkadarab koordinatarendszerben
valo rogzitéséhez. A referenciaszog
meghatarozasa nagymértékben megndveli egy
tengely mérési tartomanyat.

Beviteli tartomany 0 és 360,0000 kozott

Q411 KezdGszog A tengely? (abszolut érték): A
kezdbszdg az A tengelyben, ahol az elsé mérést
kell végezni.

Beviteli tartomany -359,999 és 359,999 kozott
Q412 Végszog A tengely? (abszolut érték):
Végszdg az A tengelyben, ahol az utolsé mérést
kell végezni.

Beviteli tartomany -359,999 és 359,999 kozott

Q413 Allasszog A tengely?: Allasszog az A
tengelyben, ahol a tobbi forgastengelyt mérni kell.
Beviteli tartomany -359,999 és 359,999 kdzott

Q414 Mérési pontok sz. A-ban(0...12)?: A
tapintasok szama, amelyekkel a vezérl6 méri az A
tengelyt. Ha a megadott érték = 0, a vezérlé nem
méri a vonatkozo tengelyt

Beviteli tartomany 0 és 12 k6zott

Q415 Kezd6szog B tengely? (abszolut érték): A
kezdbszdg a B tengelyben, ahol az elsé mérést
kell végezni.

Beviteli tartomany -359,999 és 359,999 kdzott
Q416 Veégszog B tengely? (abszolut érték):
Végszdg a B tengelyben, ahol az utolsé mérést
kell végezni.

Beviteli tartomany -359,999 és 359,999 kdzott

Q413 Allasszog B tengely?: Allasszog az A
tengelyben, ahol a tdbbi forgastengelyt mérni kell.
Beviteli tartomany -359,999 és 359,999 kdzott

Q418 Mérési pontok sz. B-ben(0...12)?: A
tapintasok szama, amelyekkel a vezérlé méri a B
tengelyt. Ha a megadott érték = 0, a vezérlé nem
méri a vonatkozo tengelyt

Beviteli tartomany 0 és 12 kozo6tt

Q419 Kezdbszog C tengely? (abszolut érték): A
kezdbszdg a C tengelyben, ahol az elsé mérést
kell végezni.

Beviteli tartomany -359,999 és 359,999 kdzott
Q420 Végszog C tengely? (abszolut érték):
Végszdg a C tengelyben, ahol az utols6 mérést
kell végezni.

Beviteli tartomany -359,999 és 359,999 kdzott

Q413 Allasszog C tengely?: Allasszog az A
tengelyben, ahol a tdbbi forgastengelyt mérni kell.
Beviteli tartomany -359,999 és 359,999 kozott

Q422 Mérési pontok sz. C-ben(0...12)7: A
tapintasok szama, amelyekkel a vezérlé méria C
tengelyt. Ha a megadott érték = 0, a vezérlé nem
méri a vonatkozo tengelyt

Beviteli tartomany 0 és 12 kdzott.

Tapintociklusok: Kinematika automatikus mérése | KINEMATIKA MERESE (ciklus 451, DIN/ISO: G451,

opcio 48)

HEIDENHAIN | TNC 620 | Munkadarab és szerszam mérési ciklusok programozasa | 01/2021



Tapintéciklusok: Kinematika automatikus mérése | KINEMATIKA MERESE (ciklus 451, DIN/ISO: G451,
opcio6 48)

> Q423 Tapintasok szama? Hatarozza meg
a tapintasok szamat, amelyeket a vezérl6 a
kalibracios gdmb méréséhez a sikban alkalmaz.
Kevesebb mérési pont ndveli a sebességet, tdbb
mérési pont ndveli a pontossagot.
Beviteli tartomany 3 és 8 kdzott.

> Q431 Preset beallitasok (0/1/2/3)?
Azt hatarozza meg, hogy a vezérl6 automatikusan
beallitsa-e az aktiv bazispontot a gdmb
kdzéppontjaba:
0: Ne allitsa be a bazispontot automatikusan a
goémb kbézéppontjaba: a bazispontot kézi beallitasa
a ciklus inditasa el6tt1: Automatikusan allitsa be
a bazispontot a gémb kdzéppontjaba a mérés
elétt (az aktiv bazispont felilirodik): a tapintd kézi
elépozicionalasa a kalibraciés gémb folé a ciklus
inditasa el6tt
2: Automatikusan allitsa be a bazispontot a gémb
kdzéppontjaba a mérés utan (az aktiv bazispont
felulirodik): bazispontot kézi beallitasa a ciklus
inditasa el6tt
3: Automatikusan allitsa be a bazispontot a
goémb kbézéppontjaba a mérés elétt és utan
(az aktiv bazispont felliliradik): a tapinto kézi
elépozicionalasa a kalibraciés gémb folé a ciklus
inditasa el6tt

> Q432 Szogtartomany jatékkompenzacio?:
Adja meg azt az elmozdulasi széget, amelyet a
vezeérl6 a forgastengely méréséhez hasznal. Az
elmozdulasi szdgnek jelentésen nagyobbnak kell
lennie a forgastengelyek aktualis holtjatékanal.
Ha a megadott érték = 0, a vezérl6 nem méri a
holtjatékot.
Beviteli tartomany -3,0000 és +3,0000 kozott
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Valtozé médok (Q406)

Teszt méd Q406 =0

m A vezérl6 a meghatarozott pozicidkban ellenérzi a
forgotengelyeket, majd ebbdl szamitja ki a statikus dontési
pontossag mértékét

A vezérl6 naplézza a lehetséges pozicio-optimalizalas
eredményeit, azonban nem végez mdédositasokat

"Forgotengely poziciok optimalizalasa” mod Q406 = 1

® A vezérl6 a meghatarozott pozicidokban ellenérzi a
forgotengelyeket, majd ebbdl szamitja ki a statikus dontési
pontossag mértékét

modellben ugy megvaltoztatni, hogy nagyobb pontossag legyen
elérhetd

= A gépi adatok bedllitasa automatikusan térténik.

Pozicio és szog optimalizalasi méd Q406 = 2

m A vezérl6 a meghatarozott pozicidkban ellenérzi a
forgétengelyeket, majd ebbdl szamitja ki a statikus dontési
pontossag mértékeét

B A vezérld el6szor a forgastengely szdg-orientaciojat probalja
korrigalassal optimalizalni (opci6 52, KinematicsComp)

B A szdg optimalizaciojat a pozicid optimalizacidja kéveti. Ehhez
nincs szikség tovabbi mérésekre, a vezérl6 automatikusan
kiszamitja a pozicio optimalizaciot

o A HEIDENHAIN azt javasolja, hogy a gépkinematika
fuggvényében a szogek helyes meghatarozasahoz
egyszer hajtsa végre a mérést 0°-os allasszéggel.

Gépi nullapont méd, pozicié és szog optimalizalasa Q406 = 3

A vezérl6 a meghatarozott pozicidkban ellenérzi a
forgbétengelyeket, majd ebbdl szamitja ki a statikus dontési
pontossag mértékeét

= A vezérl6 megkisérli automatikusan optimalizalni a gépi
nullapontot (opcié 52 KinematicsComp). Ahhoz, hogy egy
forgdtengely szoghelyzetét a gépi nullaponttal helyesbiteni
lehessen, a helyesbitendd forgotengelynek kdzelebb kell lennie a
gépagyhoz, mint a mért forgétengelynek.
korrigalassal optimalizalni (opcié 52, KinematicsComp)

B A szbg optimalizaciojat a pozicié optimalizacioja kéveti. Ehhez
nincs szukség tovabbi mérésekre, a vezérl6 automatikusan
kiszamitja a pozicio optimalizaciot

o A HEIDENHAIN azt javasolja, hogy a szogek helyes
meghatarozasahoz egyszer hajtsa végre a mérést 0°-os
allasszoggel.

opcio 48)

Forgétengelyek megel6z6 pozicio-
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Naplézasi funkcio

A vezérl6 a ciklus 451 futtatasa utan létrehoz egy jegyz6konyvet
(TCHPRA451.html), amelyet ugyanazon kényvtarba ment, mint ahol
a hozzatartozé NC program is talalhaté. A jegyz6konyv az alabbi
adatokat tartalmazza:

B Jegyz6konyv létrehozasanak datuma és ideje

® Az NC program azon utvonala, ahonnan a ciklus futott

= Alkalmazott méd (0=Ellenérzés/1=Pozicié
optimalizalasa/2=Szdg optimalizalasa)

®  Aktiv kinematika szama

® Megadott kalibergdmb-sugar

®  Minden mért forgastengely esetén:

Kezd8szdg

Végszog

Beesési szdg

Mérési pontok szama

Széras (standard eltérés)

Maximalis hiba

Szoghiba

Kdzepes holtjaték

Atlagos pozicionalasi hiba

Mérési kor sugara

Korrekcios értékek minden tengelyben (bazispont eltolas)

A forgotengelyek optimalizalasa elétti pozicionalas

ellendrizve (a kinematikai transzformacios lanc elejéhez

viszonyitva, altalaban a féors6 homlokhoz)

= A forgétengelyek optimalizalasa utani pozicionalas
ellendrizve (a kinematikai transzformaciés lanc elejéhez
viszonyitva, altalaban a féorsé homlokhoz)
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8.5 PRESET KOMPENZALASA (ciklus 452,
DIN/ISO: G452, opci6 48)

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

Ezt a funkcidt a gép gyartojanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.

A tapint6 ciklus 452 optimalizélja gépének kinematikai
transzformaciés lancat (Lasd "KINEMATIKA MERESE (ciklus 451,
DIN/ISO: G451, opci6 48)", oldal 229). Ezt kdvetben a vezérld
korrigélja a kinematikai modell munkadarab koordinatarendszerét
oly médon, hogy az aktualis bazispont az optimalizalast kbvetéen a
kalibracios gdmb kdzéppontjaba kertljon.

Ciklus lefutasa

o Ugy valassza meg a kalibraciés gémb pozicidjat a
gépasztalon, hogy a mérési folyamat soran ne toérténjen
Utkozés.

Ez a ciklus lehetévé teszi példaul kiilonbozé cserélhetd fejek

beallitasat.

1 Kalibralé gémb felfogasa

2 Mérje meg a teljes referenciafejet a ciklus 451-vel, és hasznalja
ugyanezt a 451 ciklust a bazispont gdmb kdézéppontjaba térténé
felvételéhez

3 Masodik fej bevaltasa

4 Cserefej mérése a ciklus 452-vel a fejcsere csatlakozopontjaig

5 Tovabbi cserefejek 6sszehasonlitasa a referenciafejjel a ciklus
452-vel

Ha a megmunkalas soran a kalibracios gdmbét a gépasztalra

rogzitve lehet hagyni, akkor kompenzalhatja példaul a gép driftjét.

Ez forgastengely nélkili gépekre is lehetséges.

1 Fogassa fel a kalibraciés gémbot Ggyelve az (itkdzés
elkerilésére

2 Hatarozza meg a bazispontot a kalibraciés gémbben

3 Vegye fel a bazispontot a munkadarabon, és kezdje el a
munkadarab megmunkalasat

4 A Ciklus 452 segitségével rendszeres id6kozonként korrigalja a
presetet. A vezérlé méri az érintett tengelyek driftjét és korrigalja
azt a kinematikai leirasban

opcio 48)
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Paraméter szama Jelentés

Q141 Mért normaleltérés A-tengely

(-1, ha a tengely nem lett bemérve)
Q142 Mért normaleltérés B-tengely

(-1, ha a tengely nem lett bemérve)
Q143 Mért normaleltérés C-tengely

(-1, ha a tengely nem lett bemérve)
Q144 Optimalizalt normaleltérés A-tengely

(-1, ha a tengely nem lett bemérve)
Q145 Optimalizalt normaleltérés B-tengely

(-1, ha a tengely nem lett bemérve)
Q146 Optimalizalt normaleltérés C-tengely

(-1, ha a tengely nem lett bemérve)
Q147 Offszethiba X-iranyban, kézi atvételhez a

megfelel6 gépi paraméterekbe
Q148 Offszethiba Y-iranyban, kézi atvételhez a

megfelel6 gépi paraméterekbe
Q149 Offszethiba Z-iranyban, kézi atvételhez a

megfelel6 gépi paraméterekbe
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Programozaskor ne feledje:

@ Ha a meghatarozott kinematikai adatok nagyobbak
a megengedett hatarértéknél (maxModification
204801 sz.), a vezérld figyelmeztetést kild. Ezutén az
NC-Start megnyomasaval nyugtaznia kell a felvett érték
elfogadasat.

A vezérl§ a tapintasi folyamatoknal elészér a
kalibergdmb sugarat méri. Ha a mért gémbsugar

a maxDevCalBall (204802 sz.) gépi paraméterben
megadott értéknél jobban eltér a megadott
gOmbsugartdl, akkor a vezérld hibatizenetet kiild, és
befejezi a mérést.

A preset kompenzaciojanak végrehajtasahoz a
kinematikanak megfeleléen el kell készitve lennie.
Tovabbi informacidk a gépkodnyvben talalhatok.

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL izemmodban tudja
végrehaijtani.

u Ugyeljeq a ciklus inditasa el6tt arra, hogy az M128 vagy a TCPM
FUNKCIO ki legyen kapcsolva.

® A ciklus 453-bdl, valamint 451-b6l és 452-bdl valo kilépés
automatikus Gzemmaoddban azon aktiv 3D-ROT-tal torténik,

® Ugyeljen arra, hogy a megmunkalasi sik billentéséhez tartozé
funkciokat visszaallitsa.

m A ciklus meghatarozasa el6tt a bazispontot a kalibraciés gémb
kdzepére kell megadnia, majd aktivalnia is kell azt.

m Kuilén helyzetmérd rendszer nélkiili forgastengelyek esetén
a mérési pontokat ugy valassza meg, hogy 1°-ot kelljen
elmozdulnia a végallaskapcsoloig. A vezérlének a belsé
holtjaték-korrekciohoz van sziksége erre az utra.

B A vezérl§ a tapintasi magassagra valo raallasnal pozicionalasi
elétolasként a Q253 ciklusparaméterben megadott érték és
a tapintotablazat FMAX-értéke kozul az alacsonyabb értéket
alkalmazza. A vezérlé mindig a Q253 pozicionalasi el6tolassal
Q253 mozgatja a forgétengelyeket, ha a tapinté feligyelet
inaktiv.

® Programozas inch-ben: a vezérld a jegyz6kdnyvi adatokat és a
méreési eredményeket mindig milliméterben rogziti.

o B Ha megszakitja mérés kdzben a ciklust, eléfordulhat
hogy a kinematika adatai mar nem talalhatbak az
eredeti allapotban. Optimalizalas el6tt mentse az
aktiv kinematikat a ciklus 450 segitségével, hogy
hiba esetén vissza tudja azt allitani.

= Ne feledje, hogy a kinematikdban végrehajtott
valtoztatasok mindig a bazispont médositasat is
eredményezik. Optimalizalas utan allitsa be Ujra a
bazispontot.
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Ciklusparaméterek

452

>

Q407 Kalibralé gomb pontos sugara? Adja meg
az alkalmazott kalibralé gémb pontos sugarat.
Beviteli tartomany 0,0001 és 99,9999 kozott

Q320 Biztonsagi tavolsag ? (inkrementalis érték):
Hatarozza meg a tapintasi pont és a tapinté gémb
kozotti tovabbi tavolsagot. A Q320 a SET_UP-ot
kiegészitbleg hat (tapinto tablazat).

Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott

Q408 Visszahlzasi magassag? (abszolut érték)

0: Ne mozogjon visszahuzasi magassagra, a
vezérldé a mérendd tengely kdvetkezd mérési
pozicidjara mozog. Nem engedélyezett Hirth-
tengelyek esetén! A vezérl6 az els6 mérési
poziciéra mozog A-B-C sorrendben.

>0: Visszahuzasi magassag a nem dontétt
munkadarab koordinatarendszerében, amire a
vezérl az orso tengelyében Iévd forgastengely
pozicionalasa elé6tt raall. Emellett a vezérl6 a
tapintét a nullapontra mozgatja a megmunkalasi
sikban. A tapinté felligyelet ebben a médban nem
aktiv. Hatdrozza meg a pozicionalasi sebességet a
Q253

paraméterben Beviteli tartomany 0,0001 és
99999,9999 koz6tt

Q253 El6tolas elépozicionalaskor ? Adja

meg a szerszam megmunkalasi sebességét
pozicionalaskor mm/percben.

Beviteli tartomany 0,0001 és 99999,9999 koz6tt,
vagy FMAX, FAUTO, PREDEF

Q380 Bazisszog f6 tengely? (abszolut érték): Adja
meg a referenciaszoget (alapelforgatast) a mérési
pontok aktiv munkadarab koordinatarendszerben
valo rogzitéséhez. A referenciaszog
meghatarozasa nagymeértekben megnoveli egy
tengely mérési tartomanyat.

Beviteli tartomany 0 és 360,0000 kozott

Q411 Kezdbszog A tengely? (abszolut érték): A
kezdbszdg az A tengelyben, ahol az elsé mérést
kell végezni.

Beviteli tartomany -359,999 és 359,999 kozott
Q412 Végszog A tengely? (abszolut érték):
Végszog az A tengelyben, ahol az utols6é mérést
kell végezni.

Beviteli tartomany -359,999 és 359,999 kozott

Q413 Allasszog A tengely?: Allasszog az A
tengelyben, ahol a tébbi forgastengelyt mérni kell.
Beviteli tartomany -359,999 és 359,999 kozott

Q414 Mérési pontok sz. A-ban(0...12)?: A
tapintasok szama, amelyekkel a vezérlé méri az A
tengelyt. Ha a megadott érték = 0, a vezérlé nem
méri a vonatkozoé tengelyt

Beviteli tartomany 0 és 12 kdzott
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Q415 KezdGszog B tengely? (abszolut érték): A
kezddszdg a B tengelyben, ahol az els6 mérést
kell végezni.

Beviteli tartomany -359,999 és 359,999 kozott
Q416 Végszog B tengely? (abszolut érték):
Végszdg a B tengelyben, ahol az utolsé mérést
kell végezni.

Beviteli tartomany -359,999 és 359,999 kozott

Q413 Allasszog B tengely?: Allasszog az A

tengelyben, ahol a tobbi forgastengelyt mérni kell.

Beviteli tartomany -359,999 és 359,999 kozott

Q418 Mérési pontok sz. B-ben(0...12)?: A
tapintasok szama, amelyekkel a vezérl6 méri a B
tengelyt. Ha a megadott érték = 0, a vezérlé nem
méri a vonatkozo tengelyt

Beviteli tartomany 0 és 12 k6zott

Q419 Kezd6szog C tengely? (abszolut érték): A
kezd6szdg a C tengelyben, ahol az elsé mérést
kell végezni.

Beviteli tartomany -359,999 és 359,999 kdzott
Q420 Veégszog C tengely? (abszolut érték):
Végszog a C tengelyben, ahol az utols6 mérést
kell végezni.

Beviteli tartomany -359,999 és 359,999 kdzott

Q413 Allasszog C tengely?: Allasszog az A

tengelyben, ahol a tobbi forgastengelyt mérni kell.

Beviteli tartomany -359,999 és 359,999 kdzott

Q422 Mérési pontok sz. C-ben(0...12)?: A
tapintasok szama, amelyekkel a vezérl6 méria C
tengelyt. Ha a megadott érték = 0, a vezérld nem
méri a vonatkozo tengelyt

Beviteli tartomany 0 és 12 ko6z6tt.

Q423 Tapintasok szama? Hatarozza meg

a tapintasok szamat, amelyeket a vezérl6 a
kalibracios gémb méréséhez a sikban alkalmaz.
Kevesebb mérési pont néveli a sebességet, tébb
méresi pont ndveli a pontossagot.

Beviteli tartomany 3 és 8 kozott.

Q432 Szogtartomany jatékkompenzacio?:
Adja meg azt az elmozdulasi széget, amelyet a
vezérld a forgastengely méréséhez hasznal. Az
elmozdulasi szégnek jelentésen nagyobbnak kell
lennie a forgastengelyek aktualis holtjatékanal.
Ha a megadott érték = 0, a vezérld nem méri a
holtjatékot.

Beviteli tartomany -3,0000 és +3,0000 k6zott

opcio 48)
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Cserélheté fejek beallitasa

@ A szerszamfejcseréld funkcié az egyes szerszamgépeken
mas és mas. Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirasait.

Helyezze be a masodik cserélhet6 fejet
Tapintd behelyezése
Cserefej bemérése ciklus 452-vel

Csak azon tengelyeket mérje be, amelyeket tényleg lecserélt (a
példaban csak az A tengely, a C tengely a Q422-vel elrejtett)

> A kalibraciés gémb bazispontjat és pozicidjat nem szabad
megvaltoztatni az eljaras soran
» Minden tovabbi cserélhetd fej hasonléan allithaté be
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Ezen eljaras célja, hogy a munkadarab bazispontja ne valtozzon a
forgastengely megvaltozasa esetén (fej cseréje)

Az alabbi példa egy villafej AC tengelyekhez valo beallitasat irja le Az
A tengelyek lecserélédnek, a C tengely az alapgépen marad.

> Helyezze be azt a cserélhetd fejet, amit referenciafejként fog
hasznaini.

» Fogja be a kalibraciés géombot

» Tapintd behelyezése

> Mérje be a teljes kinematikat a referenciafejjel, a ciklus 451
segitségével

» Allitsa be a bazispontot (Q431 = 2 vagy 3 érték ciklus 451-ben
valé alkalmazasaval) a referenciafej mérését kdvetéen
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Driftkompenzacioé

6 Ez forgastengely nélkiili gépekre is lehetséges.

A megmunkalas alatt a valtozé kérnyezeti hatasok miatt egy gép

kiilénb6z6 alkatrészeit drift éri. Ha a drift a mozgasi tartomanyon

belll kdzel allandd, és a megmunkalas kdzben a kalibralégémb

a gépasztalon maradhat, akkor ezt a drift a ciklus 452-vel

meghatarozhaté és kompenzalhato.

» Fogja be a kalibraciés gombot

» Tapintd behelyezése

» Meérje meg a kinematikat teljesen a ciklus 451-vel, mielétt
elkezdené a megmunkalast.

» Allitsa be a bazispontot (Q432 = 2 vagy 3 érték ciklus 451-ben
valé alkalmazasaval) a kinematika mérését kdvetéen

> Vegye fel a bazispontot a munkadarabon, majd kezdje meg a
megmunkalast
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Rendszeres id6kézonként mérje meg a tengelyek driftjét.
Tapint6 behelyezése

Bazispont aktivalasa a kalibraciés gdmbben

Mérje meg a ciklus 452-vel a kinematikat

A kalibraciés géomb bazispontjat és pozicidjat nem szabad
megvaltoztatni az eljaras soran
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Naplézasi funkcio

A vezérld a ciklus 452 futtatasa utan létrehoz egy jegyz6konyvet
TCHPR452.html), amely alabbi adatokat tartalmazza:

m Jegyz8kdnyv létrehozasdnak datuma és ideje

Az NC program azon utvonala, ahonnan a ciklus futott

Aktiv kinematika szama

Megadott kalibergdmb-sugar

Minden mért forgastengely esetén:

Kezd6szog

Végszog

Beesési szog

Mérési pontok szama

Szoras (standard eltérés)

Maximalis hiba

Szoéghiba

Kdzepes holtjaték

Atlagos pozicionalasi hiba

Mérési kor sugara

Korrekcios értékek minden tengelyben (bazispont eltolas)
Forgastengelyek mérési pontatlansaga

Az ellen6rzétt forgétengelyek preset-kompenzacié elétti
pozicidja (a kinematikai transzformacios lanc elejéhez
viszonyitva, altalaban a féorsé homlokhoz)

® Az ellenérzott forgdtengelyek preset-kompenzacio utani
pozicidja (a kinematikai transzformaciés lanc elejéhez
viszonyitva, altalaban a féors6 homlokhoz)

Megjegyzések a jegyzokonyvi adatokhoz
(Lasd "Naplozasi funkcid”, oldal 241)
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9.1 Alapok

Attekintés

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elSirasait.

Adott esetben nem minden itt leirt ciklus és funkcio all
rendelkezésére.

Ehhez az opcioé 17 sziikséges.

A gépet és a vezérlét a gépgyartonak ehhez a
funkciéhoz eld kell készitenie.

0 Kezelési Utmutatasok

® A tapintociklusok végrehajtasanal a ciklus 8
TUKROZES, ciklus 11 MERETTENYEZO és ciklus 26
MERETTENY.TENGKENT nem lehetnek aktivak

= A HEIDENHAIN a tapintéciklusok miikodéséért
csak akkor vallal szavatossagot, ha HEIDENHAIN
tapintékat hasznal

A vezérlbé szerszammérési ciklusaival és a szerszamtapintéval
automatikusan mérni tudja a szerszamokat: A hossz és sugar
korrekcios értékeit a rendszer a szerszamtablazatban tarolja, és
a tapintdciklus végén figyelembe veszi. A szerszammeérés alabbi
tipusai allnak rendelkezésre:

B Szerszammeérés a szerszam allé helyzetében

B Szerszammeérés a szerszam forgasa kdzben

m Egy él mérése

254
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A szerszambemeérés ciklusait Programozas izemmaodban a
TOUCH PROBE gombbal tudja programozni. Alabbi ciklusok allnak
rendelkezésre:

Uj formatum  Ujformatum  Ciklus Oldal
480 50 TT KALIBRALAS (ciklus 30 vagy 480, DIN/ISO: G480, opcié6 259
vl p U
CAL. E CAL. E #17)
B Szerszamtapinto kalibralasa
o T Szerszamhossz mérése (ciklus 31 vagy 481, DIN/ 262
& £ I1ISO: G481, opcid 17)
B Szerszamhossz mérése
452 32 Szerszamsugar mérése (Ciklus 32 vagy 482, DIN/ 266
e . ISO: G481, opci6 17)
B Szerszamsugar mérése
oo I Szerszam komplett mérése (Ciklus 33 vagy 483, DIN/ 270
" s ISO: G481, opcié 17)
B Szerszamhossz és -sugar mérése
r— IR-TT KALIBRALAS (Ciklus 484, DIN/ISO: G484, opci6 #17) 274
oaL B Szerszamtapinto kalibralasa pl. infravoros

szerszamtapinto

o Kezelési Utmutatasok:

B A tapintdciklusok csak aktiv TOOL.T kdzponti
szerszamfajl mellett miikddnek.

= Mielétt tapintociklusokkal dolgozna, meg kell adnia
a beméréshez sziikséges dsszes adatot a kdzponti
szerszamfajlban, és a bemérendd szerszamot a
TOOL CALL-val meg kell hivnia.

A 30 - 33 és 480 - 483 ciklusok kozotti kiilonbségek

A tulajdonsagok és a muveleti sorrendek teljesen azonosak.
Csupan két killénbség van a 30 - 33 és a ciklus 480 - 483 ciklusok
kozott:

= A 480 - 483 ciklusok G480 - G483 alatt a DIN/ISO-ban is
rendelkezésre allnak

®  Szabadon valaszthaté paraméter helyett a mérés allapotahoz a
481 - 483 ciklusok a Q199 paramétert hasznaljak
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Gépi paraméterek beallitasa

@ A 480, 481, 482, 483, 484 tapintociklusok a
hideMeasureTT (Nr. 128901) opcionalis gépi
paraméterrel elrejthetdk.

0 Programozasi és kezelési utmutatasok:

®  Miel6tt tapintociklusokkal dolgozna, ellendrizzen
minden gépi paramétert, amelyek a ProbeSettings >
CfgTT (122700 sz.) és CfgTTRoundStylus (114200
sz.) vagy CfgTTRectStylus (Nr. 114300) alatt
meghatarozasra kerultek.

B A vezérl6 az allo fdorséval végzett méréseket a
probingFeed (122709 sz.) gépi paraméterben
meghatarozott tapintd el6tolassal hajtja végre.

Forgd szerszam mérésekor a vezérl§ automatikusan kiszamitja az
orsoO sebességét és a tapintd el6tolast.

Az orso sebessége a kdvetkez8képpen szamithato:
n = maxPeriphSpeedMeas / (r - 0.0063), ahol

n: Ors6 fordulatszama (ford./perc)

maxPeriphSpeedMeas: Legnagyobb megengedett forgacsolasi
sebesség (m/perc)

r: Aktiv szerszamsugar [mm]

A tapint6 el6tolas az alabbiakbdl szamithato ki:

v: Tapint6 elétolas [mm/perc]

Mérési tiirés mérési tlrés [mm], ami a
maxPeriphSpeedMeas értékétél fligg

n: Ors6 fordulatszama (ford./perc)
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A probingFeedCalc (122710 sz.) gépi paraméterrel allitja be a
tapinté el6tolas szamitasat:
probingFeedCalc (122710 sz.) = ConstantTolerance:

Igen nagy szerszamok esetén azonban a tapinto el6tolas nullara
csokken. Ezen hatas annal korabban érezhet6, minél kisebb
értékben hatarozza meg a (maxPeriphSpeedMeas 122712 sz.)
maximalis fordulatszamot és a measureTolerance1 122715 sz.)
megengedett tlrést.

probingFeedCalc (122710 sz.) = VariableTolerance:

A mérési tlrés a ndvekvd szerszamsugarral egyutt valtozik. Ez
biztositja az elegendd tapinté elétolast, még nagy szerszamsugarak

be:

Szerszamsugar Mérési tlrés

30 mm-ig measureTolerance1

30 — 60 mm 2 « measureTolerance1
60 — 90 mm 3 * measureTolerance1
90 — 120 mm 4 + measureTolerance1

probingFeedCalc (122710 sz.) = ConstantFeed:

A tapint6 elétolas allandé marad, a mérési hiba azonban linearisan
novekszik a szerszam sugaranak névekedésével:

,,,,,,

r: Aktiv szerszamsugar [mm]
measureTolerance1: A mérés maximalisan megengedhet®
hibaja
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Bevitelek a szerszamtablazatban maréoszerszamoknal

Rovidités Bevitel

CcuT Forgacsoléélek szama (max. 20 él)

Parbeszéd

Vagoélek szama ?

LTOL Az L szerszamhossz megengedhetd eltérése

kopasérzékelésnél. Ha a megadott értéket tullépi, a
vezeérld letiltja a szerszamot (allapot L). Beviteli tartomany:
0-tol 0,9999 mm-ig

Kopasi tiirés: hossz ?

RTOL Az R szerszamsugar megengedhetd eltérése

kopasérzékelésnél. Ha a megadott értéket tullépi, a
vezeérld letiltja a szerszamot (allapot L). Beviteli tartomany:
0-t6l 0,9999 mm-ig

Kopasi tiirés: sugar ?

DIRECT.
esetén

Szerszam forgasiranya dinamikus szerszambemeérés

Forgasirany (M3 = -)?

R-OFFS

Szerszamhossz mérése: a szerszam kézéppontjanak és

a tapintocsucs kézéppontjanak eltérése. Alapértelmezett
beallitas: nincs érték megadva (eltérés = szerszamsugar)

Szerszameltolas: sugar ?

L-OFFS

Szerszamsugar mérése: A szerszam tovabbi eltolasa az
offsetToolAxis-hoz a tapintdcsucs felsé éle és a szerszam
also éle kozott. Alapbeallitas: 0

Szerszameltolas: hossz ?

LBREAK

Az L szerszamhossz megengedhetd eltérése
torésfigyeléskor. Ha a megadott értéket tullépi, a vezérld
letiltja a szerszamot (allapot L). Beviteli tartomany: 0-tél
0,9999 mm-ig

Torési tilirés: hossz ?

RBREAK

Az R szerszamsugar megengedhet6 eltérése torés
érzékelésénél. Ha a megadott értéket tullépi, a vezérld
letiltja a szerszamot (4llapot L). Beviteli tartomany: 0-tdl

0,9999 mm-ig

Példak gyakori szerszamtipusokra

Szerszamtipus

Furas

CuT

Funkcid nélkil

R-OFFS

0: Nem szlikséges
korrekcio, mivel a furészarat
kell mérni.

Torési tiirés: sugar ?

L-OFFS

Szaras mardék 4: négy él R: Korrekcid szikséges, 0: Nincs szlkség
mivel a szerszam atmérdje tovabbi korrekciora a
nagyobb, minta TT sugar mérésekor. A
érintkez6lemezének offsetToolAxis (122707
atmérdje. sz.) korrekcidja kerl
alkalmazasra.
Gombvégii maré 10 mm  4: négy él 0: Nem szlkséges 5: 10 mm atmérénél

atmérével
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korrekcid, mivel a géomb déli
polusat kell mérni.

a szerszam sugara
korrekcioként kerul
értelmezésre. Ha ez nem
teljesul, a gdmbvégl maro
atméréje tul mélyen kerdl
meérésre. A szerszamatmérd
nem egyezik.
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opcié #17)

9.2 TT KALIBRALAS (ciklus 30 vagy
480, DIN/ISO: G480, opcid #17)

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a gépkonyvet!

Kalibralja a TT-t 30 vagy 480 tapintociklussal. (Lasd "A 30 -

33 és 480 - 483 ciklusok kozotti kiilonbségek”, oldal 255). A
kalibralas folyamata automatikus. A vezérl6 a kalibrald szerszam
excentricitasat is meghatarozza. Ehhez a vezérl§ elforgatja az orsét
a kalibralasi ciklus els6 fele utan 180°kal.

Tapinto
Tapintoként hasznaljon kor- vagy hasabalaku tapintéelemet.
Hasab alaku tapintéelem

A gép gyartoja hasabalaku tapintéelemnél a detectStylusRot

(Nr. 114315) és tippingTolerance (Nr. 114319) opcionalis
gépparaméterben megadhatja, hogy az elfordulas és a bolintas
szbge meg legyen hatarozva. Az elfordulasi sz6g meghatarozasa
lehetévé teszi, hogy az a szerszamok bemérésekor ki legyen
egyenlitve. A bdlintasi szog tullépésekor a vezérl6 figyelmeztetést
kuld. A meghatarozott értékeket a TT allapotkijelz6ben lehet
megtekinteni. Tovabbi informacidk: Beallitas, NC programok
tesztelése és ledolgozasa

o Ugyeljen arra a szerszamtapinto felfogatasakor,
hogy a hasabalaku tapinté élei lehetéleg tengellyel
parhuzamosan legyenek bedllitva. Az elforgatasi
szdgnek 1° alatt és a bdlintasi szégnek 0,3° alatt kell
lennie.

Kalibralészerszam

A kalibralé szerszamként egy pontosan henger alaku elemet, pl.
egy hengeres csapot kell hasznalnia. A vezérlé elmenti, majd a
kdvetkezd szerszambemérésnél figyelembe is veszi a kalibralasi
értékeket.
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés | TT KALIBRALAS (ciklus 30 vagy 480, DIN/ISO: G480,

Ciklus lefutasa

1

9

Fogja be a kalibralé szerszamot. A kalibralé szerszamként egy
pontosan henger alaku elemet, pl. egy hengeres csapot kell
hasznalnia

Pozicionalja a kalibralé szerszamot a megmunkalasi sikon
manualisan a TT kézéppontja folé

Pozicionalja a kalibral6 szerszamot a szerszamtengelyen kb. 15
mm + biztonsagi tavolsagra a TT folé

A vezérld elsbként a szerszamtengely mentén pozicional.
El6szor is a szerszamot a 15 mm + biztonsagi tavolsag
Osszegeként kapott biztonsagi magassagra pozicionalja

Ezt kdvetben elindul a kalibralasi folyamat a szerszamtengely
mentén

Majd azutan kalibral a megmunkalasi sikon is

A vezérld a kalibralé szerszamot el6szor a megmunkalasi sikon
a 11 mm + TT sugar + biztonsagi tavolsagra pozicionalja

Majd ezt kbvetéen mozgatja a vezérl§ a szerszamot a
szerszamtengely mentén lefelé, és elinditja a kalibralasi
folyamatot

A tapintasi mivelet alatt a vezérl6 négyzet alakban mozog

10 A vezérlé elmenti, majd a kdvetkezd szerszambemérésnél

figyelembe is veszi a kalibralasi értékeket

11 Majd a vezérld a tapintdészarat a szerszamtengely mentén

visszahuzza a biztonsagi tavolsagra és a TT kézepéhez
mozgatja

Programozaskor ne feledje:

@ A ciklus mikodése a probingCapability (122723 sz.)

opcionalis gépi paramétertdl fligg. (A paraméterrel
tobbek kozott lehetbvé valik a szerszdmhossz bemérése
allo f6orsé mellett, egyidejlileg a szerszamsugar és
egyedi él bemérésének letiltasaval.)

A kalibral6 ciklus mikddése a CfgTTRoundStylus

(Nr. 114200) vagy CfgTTRectStylus (Nr. 114300) gépi
paramétertdl fligg. Vegye figyelembe a gépkdnyvet.

260

A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmoddban tudja
végrehaijtani.

Miel6tt végrehaijtja a kalibraciot, be kell irnia a TOOL.T
szerszamtablazatba a kalibraciés szerszam pontos sugarat és
pontos hosszat.

A centerPos (114201 sz.) > [0] - [2] gépi paraméterekben meg
kell adnia a TT helyzetét a gép munkaterében.

Ha TT poziciéjat az asztalon és a centerPos (114201 sz.) > [0] -
[2] gépi paraméterek egyikét mddositja, Gjra végre kell hajtania
a kalibralast.

opcio6 #17)
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Tapintociklusok: Automatikus szerszambemérés | TT KALIBRALAS (ciklus 30 vagy 480, DIN/ISO: G480,
opcio #17)

Ciklusparaméterek

> Q260 Biztonsagi magassag ?: Adja meg az Példa régi formatumra
fenn a munkadarabbal vagy a készulékkel torténd
Utk6zés veszélye. A biztonsagi magassag az aktiv
munkadarab nullapontra vonatkozik. Ha olyan kis
biztonsagi magassagot ad meg, hogy a szerszam
csucsa a tapinto érintkezési szintje alatt lenne, a Példa uj formatumra
vezérlé automatikusan ezen szint félé pozicionalja
a szerszamot (safetyDistToolAx (114203 sz.)
biztonsagi zéna).
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott
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Tapintociklusok: Automatikus szerszambemérés | Szerszamhossz mérése (ciklus 31 vagy

9.3 Szerszamhossz mérése (ciklus 31 vagy

481, DIN/ISO: G481, opcid 17)

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a gépkonyvet!

A szerszamhossz beméréséhez programozza a 31 vagy 481
(Lasd "A 30 - 33 és 480 - 483 ciklusok kozotti kiildonbségek™)

tapintéciklust. A beviteli paramétereken keresztil haromféleképpen

adhatja meg a szerszam hosszat:

B Ha a szerszam atmérdje nagyobb, mint a TT mérdfelliletének
atmérdje, akkor a szerszam forgas kdzben mérhetd

B Ha a szerszam atmérdje kisebb, mint a TT mérdfellletének

atmérdgje, vagy ha egy furé vagy gémbvegl mard hosszat méri,

akkor a szerszamot allé helyzetben mérheti

® Ha a szerszam atmérgje nagyobb, mint a TT méréfeliletének
atmérégje, akkor a szerszam egyes forgacsoloéleit annak allo
helyzetében mérheti

»Szerszammeérés a szerszam forgasa kézben” folyamat

A vezérld ugy hatarozza meg egy forgd szerszam leghosszabb
forgacsoléélét, hogy a mérendé szerszamot egy eltolassal
pozicionalja a tapinté k6zéppontjahoz képest, majd a TT
méréfelulete felé mozgatja, amig meg nem érinti azt. Az eltolast
a szerszamtablazatban a szerszam-eltolasnal tudja programozni:
Sugar (R-OFFS).

»Szerszammeérés a szerszam allé helyzetében” folyamat

A vezérlé a mérendd szerszamot a méréfelllet kozepe folé
pozicionalja. Majd a nem forgd orsét a TT méréfelllete felé
mozgatja. A méréshez a szerszam eltolast: sugar (R-OFFS) a
szerszamtablazatban ,0“-val kell megadnia.

»Egy él mérése‘ folyamat

A vezérlé a mérendd szerszamot a tapintofej oldalanal levé
pozicidba pozicionalja el8. A szerszam homlokfeliilete és a
tapintofej felsd széle kdzotti tavolsag az offsetToolAxis (122707
sz.) paraméterben van meghatarozva. A szerszamtablazatban

a szerszameltolasnal: hosszusag L-OFFS) tovabbi korrekciot
adhat meg. A vezérld sugariranyban megtapintja a szerszamot
forgas kézben az egyes forgacsoldél-mérések kezddszégének
meghatarozasahoz. Ezutan méri az egyes forgacsoléélek hosszat
az orso-orientalas megfeleld szogének valtoztatasaval. A funkcio
aktivalasahoz programozza az ELBEMERES-t a ciklus 31-vel = 1
értékkel.

481, DIN/ISO: G481, opcid 17)
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Tapintociklusok: Automatikus szerszambemérés | Szerszamhossz mérése (ciklus 31 vagy
481, DIN/ISO: G481, opcio 17)

Programozaskor ne feledje:

MEGJEGYZES

Vigyazat, utkozesveszely!

Ha a stopOnCheck (Nr. 122717) FALSE-ra allitja, a vezérlé nem
értékeli ki a Q199 eredményparamétert. Az NC program a torési
tirés atlépésekor nem all meg. Utkdzésveszély all fenn!

» Allitsa 4t a stopOnCheck (Nr. 122717) TRUE-ra

> Adott esetben gy6z6djdbn meg rola, hogy a téreési tiirés
atlépésekor az NC program magatél megall.

= A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmoddban tudja
végrehaijtani.

® A szerszdm elsdé mérése el6tt irja be a kdrulbeluli sugarat,
korulbellli hosszt, forgacsoloélek szamat és a szerszam
forgasiranyat a TOOL.T szerszamtablazatba.

m Egyes forgacsol6él bemérést maximum 20 éllel rendelkezé
szerszamoknal hajthat végre.

®m Aciklus 31 és 481 nem tamogat eszterga-, kdszori- és
lehuzészerszamokat valamint tapintét sem.
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Tapintociklusok: Automatikus szerszambemérés | Szerszamhossz mérése (ciklus 31 vagy
481, DIN/ISO: G481, opcio 17)

Ciklusparaméterek

@ > Q340 Szerszambemeérés médja (0-2)?: Adja meg, Példa aj formatumra
= hogy a meghatarozott adatokat kivanja-e, és ha

igen, hogyan kivanja a szerszamtablazatba beirni.
0: A mért szerszamhossz irédik a TOOL.T
szerszamtablazatba az L memériaba, a
szerszamkorrekcié pedig DL=0 értéket kap.
Ha a TOOL.T-ben mar adott egy érték, ugy az
felllirodik.
1: A mért szerszamhosszt 6sszehasonlitja a
TOOL.T-ben lévé L szerszamhosszal. A vezérld
kiszamitja az eltérést és azt mint DL delta értéket
beirja a TOOL.T-be. Az eltérés ezen tilmenden
a Q115 Q paraméterben is rendelkezésre all.
Ha a deltaérték nagyobb, mint a szerszamhossz
vonatkozasaban megengedett kopasi vagy toreési
thrés, ugy a vezeérld letiltja a szerszamot (L allapot
a TOOL.T-ben)
2: A mért szerszamhosszt 6sszehasonlitja a
TOOL.T-ben lévé L szerszamhosszal. A vezérl§
kiszamitja az eltérést és az értéket a Q115 Q
paraméterbe irja. A szerszamtablazatban az
L vagy DL értékeihez azonban nem irja be az
eltérést.

» Q260 Biztonsagi magassag ?: Adja meg az

fenn a munkadarabbal vagy a készulékkel térténd
Utkdzés veszélye. A biztonsagi magassag az aktiv
munkadarab nullapontra vonatkozik. Ha olyan kis
biztonsagi magassagot ad meg, hogy a szerszam
csucsa a tapintd érintkezési szintje alatt lenne, a
vezérld automatikusan ezen szint félé pozicionalja
a szerszamot (safetyDistToolAx biztonsagi zéna).
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q341 Vagoélenként mér ? 0=nem/1=igen:
Adja meg, hogy egyedi vagoél bemérést kivan-e
végrehaijtani (legfeliebb 20 él mérhetd be)

> Tovabbi informacidk, oldal 265
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Tapintociklusok: Automatikus szerszambemérés | Szerszamhossz mérése (ciklus 31 vagy
481, DIN/ISO: G481, opcio 17)

A ciklus 31 tovabbi paramétert tartalmaz: Elsbé bemérés a szerszam forgasa
kézben; régi formatum

o > Az eredmény paraméterszama ?: Az a

—Mﬁ" paraméterszam, amibe a vezérld elmenti a mérés
eredményét:
0.0: Szerszam a tdrésen belil van
1.0: A szerszam kopott (LTOL tullépve)
2.0: A szerszam torott (LBREAK tullépve) Ha nem
akarja a mérés eredményét az NC programon
belul felhasznalni, zarja le a parbeszédet a
NO ENT gombbal

Ellenérzés egyedi vagoél beméréssel,
statusz mentése Q5-ben; régi
formatum

(3}
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés | Szerszamsugar mérése (Ciklus 32 vagy 482,
DIN/ISO: G481, opcio 17)

9.4 Szerszamsugar mérése (Ciklus 32 vagy
482, DIN/ISO: G481, opcid 17)

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a gépkonyvet!

A szerszamsugar méréséhez programozza a 32 vagy 482 (Lasd
"A 30 - 33 és 480 - 483 ciklusok kozétti kiilonbségek”, oldal 255)
tapintéciklusokat. A beviteli paramétereken keresztiil kétféleképpen
adhatja meg a szerszam sugarat:

B A szerszam mérése forgas kdzben

B A szerszam mérése forgas kdzben, majd azt kdvetben az egyes
forgacsoloélek mérése

A vezérlé a mérendd szerszamot a tapintofej oldalanal levé

pozicidba pozicionalja el6. A maré homlokfelllete a tapintéfej

fels6 széle alatt helyezkedik el, ahogyan az a offsetToolAxis

(122707 sz.) paraméterben meg van hatarozva. A vezérl§

sugariranyban megtapintja a szerszamot, mikézben az forog.

Ha az egyes forgacsoloélek ezt kdvetd mérését programozta, a

vezérld az orientalt orsé stopok segitségével megméri az egyes

forgacsoldélek sugarat.
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés | Szerszamsugar mérése (Ciklus 32 vagy 482,
DIN/ISO: G481, opcio 17)

Programozaskor ne feledje:

@ A ciklus miikodése a probingCapability (122723 sz.)
opcionalis gépi paramétertdl fligg. (A paraméterrel

tobbek kdzott lehetévé valik a szerszamhossz bemérése
allo féorsé mellett, egyidejlileg a szerszamsugar és
egyedi él bemérésének letiltasaval.)
A gyémantfellletld hengerformaju szerszamok
allo féorsé mellett is bemérhetdk. Ehhez a
szerszamtablazatban a CUT vagoéélszamot O értékkel
kell megadnia és megfelel6en adaptalnia kell a CfgTT
(122700 sz.) gépi paramétert. Vegye figyelembe a
gépkonyvet.

MEGJEGYZES

Vigyazat, utkozesveszely!

Ha a stopOnCheck (Nr. 122717) FALSE-ra allitja, a vezérlé nem
értékeli ki a Q199 eredményparamétert. Az NC program a torési
tlirés atlépésekor nem all meg. Utkdzésveszély all fenn!

» Allitsa 4t a stopOnCheck (Nr. 122717) TRUE-ra

> Adott esetben gy6z6djon meg rola, hogy a toresi tirés
atlépésekor az NC program magatsl megall.

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL izemmodban tudja
végrehaijtani.

A szerszam els6é mérése el6tt irja be a korulbellli sugarat,
korulbellli hosszt, forgacsoldélek szamat és a szerszam
forgasiranyat a TOOL.T szerszamtablazatba.

A ciklus 32 és 482 nem tamogat eszterga-, kdsz0ri- és
lehuzészerszamokat valamint tapintét sem.
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés | Szerszamsugar mérése (Ciklus 32 vagy 482,
DIN/ISO: G481, opcio 17)

Ciklusparaméterek

as2 > Q340 Szerszambemeérés médja (0-2)?: Adja meg, Példa aj formatumra
R hogy a meghatarozott adatokat kivanja-e, és ha

igen, hogyan kivanja a szerszamtablazatba beirni.
0: A mért szerszamsugar beirédik a TOOL.T
szerszamtablazatba az R memoridba, a
szerszamkorrekcio pedig DR=0 értéket kap.
Ha a TOOL.T-ben mar adott egy érték, ugy az
felllirodik.
1: A mért szerszamsugarat 6sszehasonlitja a
TOOL.T-ben Iévé R szerszamsugarral. A vezérld
kiszamitja az eltérést és azt mint DR delta értéket
beirja a TOOL.T-be. Az eltérés ezen tilmenden
a Q116 Q paraméterben is rendelkezésre all.
Ha a deltaérték nagyobb, mint a szerszamsugar
vonatkozasaban megengedett kopasi vagy toreési
thrés, ugy a vezeérld letiltja a szerszamot (L allapot
a TOOL.T-ben)
2: A mért szerszamsugarat 0sszehasonlitja a
TOOL.T-ben lévé szerszamsugarral. A vezérld
kiszamitja az eltérést és az értéket a Q116 Q
paraméterbe irja. A szerszamtablazatban az
R vagy DR értékeihez azonban nem irja be az
eltérést.

» Q260 Biztonsagi magassag ?: Adja meg az

fenn a munkadarabbal vagy a készulékkel térténd
Utkdzés veszélye. A biztonsagi magassag az aktiv
munkadarab nullapontra vonatkozik. Ha olyan kis
biztonsagi magassagot ad meg, hogy a szerszam
csucsa a tapintd érintkezési szintje alatt lenne, a
vezérld automatikusan ezen szint félé pozicionalja
a szerszamot (safetyDistToolAx biztonsagi zéna).
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q341 Vagoélenként mér ? 0=nem/1=igen:
Adja meg, hogy egyedi vagoél bemérést kivan-e
végrehaijtani (legfeliebb 20 él mérhetd be)

> Tovabbi informacidk, oldal 269
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés | Szerszamsugar mérése (Ciklus 32 vagy 482,
DIN/ISO: G481, opcio 17)

A ciklus 32 tovabbi paramétert tartalmaz: Elsbé bemérés a szerszam forgasa
kézben; régi formatum

o > Az eredmény paraméterszama ?: Az a
| paraméterszam, amibe a vezérld elmenti a mérés
eredményét:

0.0: Szerszam a tdrésen belil van

1.0: A szerszam kopott (RTOL tullépve)

2.0: A szerszam torott (RBREAK tullépve) Ha nem
akarja a mérés eredményét az NC programon
belul felhasznalni, zarja le a parbeszédet a

NO ENT gombbal

Ellenérzés egyedi vagoél beméréssel,
statusz mentése Q5-ben; régi
formatum

©
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés | Szerszam komplett mérése (Ciklus 33 vagy 483, DIN/

9.5 Szerszam komplett mérése (Ciklus 33
vagy 483, DIN/ISO: G481, opcié 17)

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a gépkonyvet!

A szerszam teljes beméréséhez (hossz és sugar) programozza

a 33 vagy 483 (Lasd "A 30 - 33 és 480 - 483 ciklusok kozotti
kildnbségek", oldal 255) tapintociklusokat. A ciklus kiilonésen
alkalmas szerszamok elsé bemérésére, mivel - dsszehasonlitva a
hossz és a sugar egyedi bemérésével - [ényegesen kevesebb ideig
tart. A beviteli paramétereken keresztiil kétféleképpen mérhet be
szerszamot:

B A szerszam mérése forgas kdzben

® A szerszam meérése forgas kdzben, majd azt kovetéen az egyes
forgacsoloélek mérése

Bemérés a szerszam forgasa kozben:

A vezérlé a szerszamot rogzitett programozott sorrendben méri be.

El6szor (ha lehetséges) a szerszam hossza és azutan a szerszam

sugara van bemérve.

Bemérés egyes forgacsol6él beméréssel:

A vezérld a szerszdmot rogzitett programozott sorrendben méri be.

El6sz6r a szerszam sugarat méri, majd a hosszusagot. A méreési

sorrend azonos a 31 és 32 valamint 481 és 482 tapintociklus

sorrendjeivel.

ISO: G481, opcid 17)
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés | Szerszam komplett mérése (Ciklus 33 vagy 483, DIN/

ISO: G481, opcié 17)

Programozaskor ne feledje:

@ A ciklus miikodése a probingCapability (122723 sz.)
opcionalis gépi paramétertdl fligg. (A paraméterrel

tobbek kdzott lehetévé valik a szerszamhossz bemérése
allo féorsé mellett, egyidejlileg a szerszamsugar és
egyedi él bemérésének letiltasaval.)
A gyémantfellletld hengerformaju szerszamok
allo féorsé mellett is bemérhetdk. Ehhez a
szerszamtablazatban a CUT vagoéélszamot O értékkel
kell megadnia és megfelel6en adaptalnia kell a CfgTT
(122700 sz.) gépi paramétert. Vegye figyelembe a
gépkonyvet.

MEGJEGYZES

Vigyazat, utkozesveszely!

Ha a stopOnCheck (Nr. 122717) FALSE-ra allitja, a vezérlé nem
értékeli ki a Q199 eredményparamétert. Az NC program a torési
tlirés atlépésekor nem all meg. Utkdzésveszély all fenn!

» Allitsa 4t a stopOnCheck (Nr. 122717) TRUE-ra

> Adott esetben gy6z6djon meg rola, hogy a toresi tirés
atlépésekor az NC program magatsl megall.

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL izemmodban tudja
végrehaijtani.

A szerszam els6é mérése el6tt irja be a korulbellli sugarat,
korulbellli hosszt, forgacsoldélek szamat és a szerszam
forgasiranyat a TOOL.T szerszamtablazatba.

A ciklus 33 és 483 nem tamogat eszterga-, kdsz0ri- és
lehuzészerszamokat valamint tapintét sem.
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés | Szerszam komplett mérése (Ciklus 33 vagy 483, DIN/
ISO: G481, opcidé 17)

Ciklusparaméterek

w > Q340 Szerszambemeérés médja (0-2)?: Adja meg, Példa aj formatumra
o hogy a meghatarozott adatokat kivanja-e, és ha

igen, hogyan kivanja a szerszamtablazatba beirni.
0: A mért szerszamhossz és a meért
szerszamsugar beirddnak a TOOL.T
szerszamtablazatba az L és R memdriaba, a
szerszamkorrekcié pedig DL=0 és DR=0 értéket
kap. Ha a TOOL.T-ben mar adott egy érték, ugy az
felllirodik.
1: A mért szerszdmhosszot és a mért
szerszamsugarat 6sszehasonlitja a TOOL.T-ben
|évd L szerszamhosszal és R szerszamsugarral.
A vezérl6 kiszamitja az eltérést és azt mint DL és
DR delta értéket beirja a TOOL.T-be. Az eltérések
ezen tulmenden a Q115 és Q116 Q paraméterben
is rendelkezésre allnak. Ha a deltaérték nagyobb,
mint a szerszamhossz vagy szerszamsugar
vonatkozasaban megengedett kopasi vagy torési
thrés, ugy a vezeérld letiltja a szerszamot (L allapot
a TOOL.T-ben)
2: A mért szerszamhosszt és a mért
szerszamsugarat 6sszehasonlitja a TOOL.T-
ben 1évé L szerszamhosszal és az R
szerszamsugarral. A vezérld kiszamitja az eltérést
és az értékeket a Q115 ill. Q116 Q paraméterbe
irja. A szerszamtablazatban az L. R vagy DL, DR
értékeihez azonban nem irja be az eltérést.

» Q260 Biztonsagi magassag ?: Adja meg az

fenn a munkadarabbal vagy a készulékkel térténd
Utkdzés veszélye. A biztonsagi magassag az aktiv
munkadarab nullapontra vonatkozik. Ha olyan kis
biztonsagi magassagot ad meg, hogy a szerszam
csucsa a tapintd érintkezési szintje alatt lenne, a
vezérld automatikusan ezen szint félé pozicionalja
a szerszamot (safetyDistToolAx biztonsagi zéna).
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott

> Q341 Vagoélenként mér ? 0=nem/1=igen:
Adja meg, hogy egyedi vagoél bemérést kivan-e
végrehaijtani (legfeliebb 20 él mérhetd be)

> Tovabbi informacidk, oldal 273

272 HEIDENHAIN | TNC 620 | Munkadarab és szerszam mérési ciklusok programozasa | 01/2021



Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés | Szerszam komplett mérése (Ciklus 33 vagy 483, DIN/
ISO: G481, opcid 17)

A ciklus 33 tovabbi paramétert tartalmaz: Elsbé bemérés a szerszam forgasa
kozben; régi formatum

s > Az eredmény paraméterszama ?: Az a

“*w%’d paraméterszam, amibe a vezérld elmenti a mérés
eredményét:
0.0: Szerszam a tdrésen belil van
1.0: A szerszam kopott (LTOL vagy/és RTOL
tullépve)
2.0: A szerszam torott (LBREAK vagy/és RBREAK
tullépve) Ha nem akarja a mérés eredményét
az NC programon beliil felhasznalni, zarja le a
parbeszédet a NO ENT gombbal

Ellenérzés egyedi vagoél beméréssel,
statusz mentése Q5-ben; régi
formatum

w
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés | IR-TT KALIBRALAS (Ciklus 484, DIN/ISO: G484, opcié

9.6 IR-TT KALIBRALAS (Ciklus 484,
DIN/ISO: G484, opcio #17)

Alkalmazas

A ciklus 484 hasznalataval kalibralja a szerszamtapintot, pl. a
vezeték nélkili, infravords TT 460 asztali tapintét. A kalibralo
mivelet lehet teljesen automatikus, vagy félig automatikus, a
paraméter beallitasatol fuiggben.

m Félig-automatikus—stop futtatas elétt: Egy parbeszédablak
szolit fel, hogy vigye a szerszamot a TT-re

= Teljesen automatikus- Megallas nélkll a ciklus kezdetén:
Miel6tt a ciklus 484-t hasznalna, a szerszamot mozgatnia kell a
TT-vel

Ciklus lefutasa

@ Vegye figyelembe a Gépkdnyv elbirasait.

A szerszamtapinto kalibralasahoz programozza a 484
tapintéciklust. A Q536 beviteli paraméterrel hatarozhatja meg,
hogy a ciklust félig-automatikus vagy teljesen automatikus modban
kivanja futtatni.

Tapinto
Tapintoként hasznaljon kor- vagy hasabalaku tapintéelemet.
Hasab alaku tapintéelem:

A gép gyartdja hasabalaku tapintéelemnél a detectStylusRot

(Nr. 114315) és tippingTolerance (Nr. 114319) opcionalis
gépparaméterben megadhatja, hogy az elfordulas és a bolintas
szdge meg legyen hatarozva. Az elfordulasi sz6g meghatarozasa
lehetbvé teszi, hogy az a szerszamok bemérésekor ki legyen
egyenlitve. A bdlintasi szog tullépésekor a vezérlé figyelmeztetést
kald. A meghatarozott értékeket a TT allapotkijelz8ben lehet
megtekinteni. Tovabbi informaciok: Beallitas, NC programok
tesztelése és ledolgozasa

o Ugyeljen arra a szerszamtapinté felfogatasakor,
hogy a hasabalaku tapinté élei lehetdleg tengellyel
parhuzamosan legyenek beallitva. Az elforgatasi
szognek 1° alatt és a bdlintasi szognek 0,3° alatt kell
lennie.

Kalibraloszerszam:

A kalibralé szerszamként egy pontosan henger alaku elemet,

pl. egy hengeres csapot kell hasznalnia. irja be a TOOL.T
szerszamtablazatba a kalibraciés szerszam pontos sugarat

és pontos hosszat. A kalibralas utan a vezérlé elmenti, majd a
kovetkezd szerszambemérésnél figyelembe is veszi a kalibralasi
értékeket. A kalibralé szerszam atmérdje legyen nagyobb mint 15
mm, és kb. 50 mm-rel l6gjon tul a befogd tokmanyon.

#17)
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Tapintociklusok: Automatikus szerszambemérés | IR-TT KALIBRALAS (Ciklus 484, DIN/ISO: G484, opcié
#17)

Félig-automatikus—stop futtatas elé6tt
> Helyezze be a kalibral6é szerszamot
» Hatarozza meg és inditsa el a kalibralasi ciklust

> A vezérld megszakitja a kalibral6 ciklust és egy parbeszédet nyit
meg egy Uj ablakban.

> A parbeszéd felszdlitja, hogy kézi pozicionalassal vigye a
kalibracios szerszamot a tapinté kézéppontja folé

> Gyb6z6djon meg réla, hogy a kalibralé szerszam a tapinto
mérd&felulete felett talalhato.

Tejlesen automatikus—nincs stop futtatas el6tt
» Helyezze be a kalibral6é szerszamot

» Pozicionalja a kalibracios szerszamot a tapinté kdzéppontja folé

> Gy6z6djon meg réla, hogy a kalibralé szerszam a tapintd
mérdfeliilete felett talalhato.

> Hatarozza meg és inditsa el a kalibralasi ciklust
> A kalibraldciklus megallas nélkdl fut le.

> A kalibralas abbdl az aktudlis poziciétdl indul, ahol a szerszam
tartozkodik.
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés | IR-TT KALIBRALAS (Ciklus 484, DIN/ISO: G484, opcié
#17)

Programozaskor ne feledje:

@ A ciklus miikodése a probingCapability (122723 sz.)
opcionalis gépi paramétertdl fligg. (A paraméterrel
tobbek kdzott lehetévé valik a szerszamhossz bemérése
allo féorsé mellett, egyidejlileg a szerszamsugar és
egyedi él bemérésének letiltasaval.)

MEGJEGYZES

Vigyazat, litkozésveszély!

Az itkdzés elkerlilése érdekében a szerszamot el6 kell
pozicionalnia ciklushivas el6tt, ha Q536= 1! A vezérl6 a
kalibralas soran a kalibralé szerszam excentricitasat is
meghatarozza. Ehhez a vezérl6 elforgatja az orsét a kalibralasi
ciklus els6 fele utan 180°kal.

» Hatarozza meg, hogy a ciklus kezdetekor megallitas
torténjen-e vagy pedig a ciklus megallitas nélkal
automatikusan szeretné lefuttatni.

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL izemmodban tudja
végrehaijtani.

® A kalibralé szerszam atmérdje legyen nagyobb mint 15 mm,
és kb. 50 mm-rel légjon tul a befogd tokmanyon. Ha On ilyen
méretl hengeres csapot hasznal, minddssze 0.1 ym elhajlas
Iép fel 1 N-onként. Tul kis atméréja és/vagy a tokmanybal tul
messzire kiall6 kalibralészerszam hasznalatakor nagyobb
pontatlansag léphet fel.

= Miel6tt végrehajtja a kalibraciot, be kell irnia a TOOL.T
szerszamtablazatba a kalibracios szerszam pontos sugarat és
pontos hosszat.

B Ha a TT helyzetét megvaltoztatja az asztalon, ujra kell
kalibralnia.

Ciklusparaméter

. > Q536 Stop végrehajtas eldtt (0=stop)?: Példa
e Hatarozza meg, hogy a ciklus kezdetekor

megallitas térténjen-e vagy pedig a ciklus
megallitéds nélkul automatikusan szeretné
lefuttatni:

0: Stop a ciklus futtatasa el6tt. Egy parbeszéd
felkéri, hogy kézi pozicionalassal vigye a
szerszamot a szerszamtapinto folé. Miutan

a szerszamot a szerszamtapinto félé egy
megkdzelité pozicidba mozgatta, folytathatja
a megmunkalast az NC-Start-tal, vagy pedig
megszakithatja azt a MEGSE funkciégombbal
1: Nincs stop a ciklus futtatasa el6tt. A vezérl
a kalibraciés miveletet az aktualis poziciébdl
kezdi. Ciklus 484 futtatasa el6tt pozicionalja a
szerszamot a szerszamtapinto folé.
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Ciklusok: Specialis funkciok | Alapok

10.1 Alapok

Attekintés

A vezérl6 az alabbi ciklusokat kinalja a kdvetkez8 specialis célokra:

CYCL
DEF

SPECIALIS
CIKLUSOK

» Nyomja meg a CYCL DEF funkciégombot

» Valassza ki a SPECIALIS CIKLUSOK

funkciégombot
Funkciégomb  Ciklus Oldal
s 9 KIVARASI IDO Tovabbi

® A programfutas megallitasa a kivarasi id tartamara

informaciok:Megmunkalasi
ciklusok programozasa
felhasznaldi kézikonyv

12
PGM
CALL

12 PROGRAMHIVAS
= Hivjon be egy tetsz6leges NC programot

Tovabbi
informaciok:Megmunkalasi
ciklusok programozasa
felhasznaldi kézikonyv

T 13 ORSOPOZICIONALAS 279
w ®  Orso forgatasa meghatarozott szogre
52 32 TURES Tovabbi
. » Megengedett kontareltérés programozasa rangasmentes ~ informaciok:Megmunkalasi
megmunkalashoz ciklusok programozasa
felhasznaléi kézikbnyv
225 225 GRAVIROZ Tovabbi
= Szévegek gravirozasa sik feliiletre informaciok:Megmunkalasi
= Egyenes vagy kériv mentén ciklusok programozasa
felhasznaléi kézikonyv
252 232 SIKMARAS Tovabbi
s = Sik feliilet sikmarasa tébb fogasban informaciok:Megmunkalasi

B Marasi mod kivalasztasa

ciklusok programozasa
felhasznaléi kézikonyv

238 GEPALLAPOT MERESE

®  Aktualis gépallapot mérése vagy mérési folyamat
tesztelése

Tovabbi
informaciok:Megmunkalasi
ciklusok programozasa
felhasznaldi kézikonyv

w0 D 239 BETOLTES MEGHATAROZ. Tovabbi
W = Mérési folyamat kivalasztasa informaciok:Megmunkalasi
g i . - . ciklusok programozasa
m Terhelésfliggd elévezérlési és szabalyozasi paraméterek At A
. g felhasznaldi kézikonyv
visszadllitasa
18 18 MENETVAGAS Tovabbi
%'%) = Vezérelt orséval informaciék:Megmunkalasi
B Ors6 megallitasa a furatfenéken ciklusok programozasa
felhasznaldi kézikonyv
278
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Ciklusok: Specialis funkciok | FOORSO ORIENTALAS (Ciklus 13, DIN/ISO: G36)

10.2 FOORSO ORIENTALAS (Ciklus 13,
DIN/ISO: G36)

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elSirasait.

A gépet és a vezérl6ét a gépgyarténak ehhez a funkcidéhoz
el6 kell készitenie.

A vezérl6 a szerszamgeép féorsojat képes vezérelni és adott

szbgpoziciéba forgatni.

A f6orsé orientalas szikséges ha pl.:

®  Szerszamcseréld rendszereknél az ors6 egy megadott
szerszamcsere-pozicioba forgatasahoz

= Az infravords adatatvitellel rendelkezé 3D-s tapinték adé-vevd
ablakanak orientalasahoz

A ciklusban meghatarozott orientalasi sz6g az M19 vagy M20

megadasaval pozicionalhaté (a géptél figgéen).

Ha az M19 vagy M20 funkciot a ciklus 13 meghatarozasa nélkdl

programozza, akkor a szerszamgép féorséja abba a széghelyzetbe Pelda
fog beallni, amelyet a gépgyarté beallitott.

Programozaskor ne feledje:

®m Ezt a ciklust a FUNCTION MODE MILL Gizemmédokban tudja
végrehaijtani.

Ciklusparaméterek

Prv—— > Orientaciés szog: Adja meg a szbget a
il megmunkalasi sik referenciatengelyéhez
képest.

Beviteli tartomany: 0,0000°-t6l 360,0000°-ig
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Ciklustablazatok | Attekinté tablazat

11.1 Attekint6 tablazat

@ A mérési ciklusokkal nem kapcsolatos valamennyi

ciklust a Megmunkalasi ciklusok programozasa

felhasznaldi kézikonyv irja le. Ha sziiksége van a
kézikdnyvre, forduljon a HEIDENHAIN képviselethez.

Megmunkalasi ciklusok programozasa Felhasznaloi
kézikdnyv azonositdja: 1303427-xx

Tapinté ciklusok

Ciklusszam Ciklusmegnevezés DEF CALL Oldal
aktiv aktiv

0 BAZISSIK ] 160
1 POLAR BAZISPONT L] 161
3 MERES ] 201
4 MERES 3D L] 203
30 TT KALIBRALASA L] 259
31 SZERSZAMHOSSZ L] 262
32 SZERSZAMSUGAR L] 266
33 SZERSZAM MERESE L] 270
400 BAZISELFORGATAS L] 76
401 ROT 2 FURAT (] 79
402 ROT 2 KORALAKU CSAP L] 82
403 ROT FORGO TENGELYEN (] 86
404 BAZISELFORG. KIJELOL L] 95
405 ROT A C-TENGELYEN (] 91
408 HORONYKOZEP B.PONT m 142
409 BORDAKOZEP B.PONT ] 146
410 HIVPONT ZSEBEN BELUL L] 101
411 HIVPONT NEGYSZ KIVUL L] 105
412 HIVPONT KORON BELUL L] 109
413 HIVPONT KORON KIVUL [ 114
414 HIVPONT SARKON KIVUL L] 119
415 HIVPONT SARKON BELUL [ 124
416 HIVPONT LYUKKORKOZEP L] 128
417 BAZISP.ELT. TS-TENG. L] 132
418 BAZISPONT 4 FURATBOL (] 135
419 BAZISPONT EGY TENG. L] 139
420 SZOGMERES (] 162
421 FURATMERES L] 165
422 KORMERES KIVUL (] 169
423 NEGYSZ.ZSEB MERESE m 173
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Ciklustablazatok | Attekinté tablazat

Ciklusszam Ciklusmegnevezés DEF CALL Oldal
aktiv aktiv

424 NEGYSZ.CSAP MERESE ] 177
425 SZELESSEGMERES BELUL ] 180
426 SZIGET MERESE KIVUL L] 183
427 KOORDINATAMERES ] 186
430 LYUKKOR MERESE L] 189
431 SIK MERESE ] 192
441 GYORS TAPINTAS L] 205
450 KINEMATIKA MENTESE ] 226
451 KINEMATIKA MERESE ] 229
452 PRESET-KOMPENZACIO n 242
460 TS KALIBRALASA GOEMBOEN ] 217
461 TS HOSSZ KALIBRALASA L] 209
462 TS KALIBRALASA GYURUBEN ] 211
463 TS KALIBRALASA GOEMBOEN ] 214
480 TT KALIBRALASA ] 259
481 SZERSZAMHOSSZ ] 262
482 SZERSZAMSUGAR ] 266
483 SZERSZAM MERESE ] 270
484 IR-TT KALIBRALAS ] 274
1410 EL TAPINTASA L] 64
1411 KET KOR TAPINTASA L] 69
1420 TAPINTAS A SIKBAN L] 59

Megmunkalé ciklusok

CiklusszamCiklusmegnevezés DEF- CALL- Oldal
aktiv aktiv
13 ORSOPOZICIONALAS [ 279
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Munkadarab tapintok
TS 248, TS 260 Kabelen keresztilli jelatvitel
TS 460 Radié vagy infravords atvitel

TS 640, TS 740 Infravoros atvitel

B Munkadarabok beallitasa
= Bazispontok kijeldlése
B Munkadarabok megmérése

Szerszamtapintok
TT 160 Kabelen keresztili jelatvitel
TT 460 Infravords atvitel

= Szerszamok bemérése
= Kopas fellgyelete
B Szerszamtorés felismerése
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