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Podstawowe zagadnienia | O niniejszej instrukcji

1.1 O niniejszej instrukciji

Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa

Prosze uwzglednia¢ wszystkie wskazowki bezpieczenstwa w
niniejszym skrypcie oraz w dokumentacji producenta obrabiarki!

Wskazowki bezpieczenstwa ostrzegajg przed zagrozeniami
moggcymi wystgpic¢ w trakcie pracy z oprogramowaniem na
obrabiarkach a takze pomagajg ich unika¢. Sg one klasyfikowane
wedtug stopnia zagrozenia i podzielone sg na nastepujgce grupy:

ANIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo sygnalizuje zagrozenia dla oséb. Jesli
instrukcja unikania zagrozen nie jest uwzgledniana, to zagrozenie
prowadzi pewnie do wypadkéw $miertelnych lub ciezkich
obrazen ciata.

Ostrzezenie sygnalizuje zagrozenia dla oséb. Jesli instrukcja
unikania zagrozen nie jest uwzgledniana, to zagrozenie prowadzi
przypuszczalnie do wypadkow smiertelnych lub ciezkich
obrazen ciata.

A UWAGA

Uwaga sygnalizuje zagrozenia dla osob. Jesli instrukcja unikania
zagrozen nie jest uwzgledniana, to zagrozenie prowadzi
przypuszczalnie do lekkich obrazen ciata.

WSKAZOWKA

Wskazéwka sygnalizuje zagrozenia dla przedmiotow lub danych.
Jesli instrukcja unikania zagrozen nie jest uwzgledniana, to
zagrozenie prowadzi przypuszczalnie do powstania szkody
materialnej.

Priorytet informacji w obrebie wskazéwek bezpieczenstwa

Wszystkie wskazowki dotyczgce bezpieczenstwa zawierajg
nastepujgce cztery segmenty:

B Sfowo sygnatowe pokazuje poziom zagrozenia
® Rodzaji zrédto zagrozenia

= Nastepstwa lekcewazenia zagrozenia, np. "W nastepnych
zabiegach obrébkowych istnieje zagrozenie kolizji*

B Zapobieganie — srodki zazegnania niebezpieczenstwa
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Wskazowki informacyjne

Prosze zapoznac sie z wskazoéwkami informacyjnymi w niniejszej
instrukcji, aby w petni wykorzysta¢ oprogramowanie.

W niniejszej instrukcji znajdujg sie nastepujgce wskazowki
informacyjne:

Symbol informacji oznacza podpowiedz.

Podpowiedz podaje wazne dodatkowe lub uzupetniajgce
informacje.

@ Ten symbol wskazuje na koniecznos$c¢ przestrzegania
wskazowek bezpieczenstwa producenta obrabiarki. Ten
symbol wskazuje takze na funkcje zalezne od maszyny.
Mozliwe zagrozenia dla obstugujgcego i obrabiarki opisane
sg w instrukcji obstugi obrabiarki.

@ Symbol ksigzki oznacza odsytacz.

Odsytacz wskazuje na link do zewnetrznych dokumentacji,
np. dokumentacji producenta obrabiarki lub innego
dostawcy.

Wymagane sg zmiany lub stwierdzono btad?

Nieprzerwanie staramy sie ulepszac naszg dokumentacje. Prosze
pomaoc nam przy tym i komunikowac sugestie dotyczgce zmian pod
nastepujgcym adresem mailowym:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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1.2 Typ sterowania, software i funkcje

Niniejsza instrukcja obstugi opisuje funkcje programowania,
ktore dostepne sg w sterowaniach, poczynajgc od nastepujgcych
numerow software NC.

Typ sterowania NC-software-Nr
TNC 620 817600-17
TNC 620 E 817601-17

TNC 620 Stanowisko programowania 817605-17

Litera E odznacza wersje eksportowg sterowania. Ponizsze opcje
software nie sg dostepne lub dostepne tylko w ograniczonym
zakresie w wersji eksportowey:

®  Advanced Function Set 2 (opcja #9) ograniczona do interpolaciji
4-osiowej
® KinematicsComp (opcja #52)

Producent maszyn dopasowuje zakres eksploatacyjnej wydajnosci
sterowania przy pomocy parametréow technicznych do danej
maszyny. Dlatego tez opisane sg w tej instrukcji obstugi funkcje,
niedostepne niekiedy na kazdym sterowaniu.

Funkcje sterowania, ktore nie znajdujg sie w dyspozycji na
wszystkich obrabiarkach to na przyktad:

® Pomiar narzedzia przy pomocy TT

Aby zapoznac sie z rzeczywistym zakresem funkcji maszyny, prosze
skontaktowac sie z producentem maszyn.

Wielu producentéw maszyn i firma HEIDENHAIN oferuja kursy
programowania dla sterowan HEIDENHAIN. Aby intensywnie
zapoznac sie z funkcjami sterowania, zalecane jest wziecie udziatu
w takich kursach.

@ Instrukcja obstugi dla uzytkownika:

Wszystkie funkcje cykli, nie zwigzane z cyklami
pomiarowymi, sg opisane w instrukcji Programowanie
cykli obrébki . Jesli konieczna jest ta instrukcja obstugi, to
prosze zwroécic sie do firmy HEIDENHAIN.,

ID instrukcji obstugi dla uzytkownika Programowanie cykli
obrobki: 1303427-xx

@ Instrukcja obstugi dla uzytkownika:

Wszystkie funkcje sterowania, nie zwigzane z cyklami,
opisane sg w instrukgji obstugi dla uzytkownika TNC 620 .
Jesli konieczna jest ta instrukcja obstugi, to prosze zwrocic
sie do firmy HEIDENHAIN.

ID instrukcji obstugi dla uzytkownika Programowanie
dialogowe: 1096883-xx

ID instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie DIN/
ISO: 1096887-xx

ID instrukcji obstugi Konfigurowanie, testowanie i
odpracowywanie programow NC: 1263172-xx.
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Opcje software

TNC 620 dysponuje rozmaitymi opcjami software, ktére moga
by¢ aktywowane pojedynczo przez producenta obrabiarek. Opcje

zawierajg przestawione ponizej funkcje:

Additional Axis (opcja #0 i opcja #1)

Dodatkowa o$

Advanced Function Set 1 (opcja #8)

Rozszerzone funkcje grupa 1

Advanced Function Set 2 (opcja #9)

Rozszerzone funkcje grupa 2
Konieczne zezwolenie na eksport

Touch Probe Functions (opcja #17)

Funkcje sondy pomiarowej

HEIDENHAIN DNC (opcja #18)

Dodatkowe obwody regulacji 112

Obrdbka na stole obrotowym:

m  Kontury na rozwinietej powierzchni bocznej cylindra
B Posuw w mm/min

Transformacje wspotrzednych:

Nachylenia ptaszczyzny obrobki

Interpolacja:

Okrag w 3 osiach przy nachylonej ptaszczyznie obrébki

3D-obrobka:
= 3D-korekcja narzedzia poprzez wektor normalnych powierzchni

B Zmiana potozenia gtowicy odchylnej za pomocg elektronicznego
kotka podczas przebiegu programuy;
pozycja wierzchotka narzedzia pozostaje niezmieniona (TCPM = Tool
Center Point Management)

m Utrzymywac narzedzie prostopadle do konturu

m  Korekcja promienia narzedzia prostopadle do kierunku narzedzia
B Manualne przemieszczenie w aktywnym uktadzie osi narzedzia
Interpolacja:

Prosta w > 4 osiach (eksport wymaga zezwolenia)

Cykle sondy pomiarowe;j:

. Kompensowanie ukosnego potozenia narzedzia w trybie
automatycznym

Okreslenie punktu odniesienia w trybie pracy Praca reczna
Naznaczenie punktu bazowego w trybie automatycznym
Automatyczny pomiar przedmiotéw

Automatyczny pomiar narzedzie

Komunikacja z zewnetrznymi aplikacjami PC poprzez komponenty COM

Advanced Programming Features (opcja #19)

Rozszerzone funkcje programowania
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Programowanie dowolnego konturu FK:

Programowanie dowolnego konturu w dialogu tekstem otwartym firmy
HEIDENHAIN z graficznym wspomaganiem dla nie wymiarowanych
zgodnie z wymogami NC przedmiotéw
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Advanced Programming Features (opcja #19)

Cykle obrébki:

m gtebokie wiercenie, rozwiercanie doktadnego otworu, wytaczanie,
pogtebianie, centrowanie

frezowanie gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych

frezowanie prostokgtnych i okragtych wybran i czopow
frezowanie metodg wierszowania rownych i ukosnych powierzchni
frezowanie prostych i okrggtych rowkéw

Wzory punktowe na kole i liniach

trajektoria konturu, wybranie konturu, rowek konturu trochoidalny
Grawerowanie

Cykle producenta (specjalne cykle zaimplementowane przez
producenta maszyn) moga zostac rowniez zintegrowane

Advanced Graphic Features (opcja #20)

Rozszerzone funkcje grafiki Grafika testowa i obrébkowa:
B widok z gory
B Przedstawienie w trzech ptaszczyznach
® 3D-prezentacja

Advanced Function Set 3 (opcja #21)

Rozszerzone funkcje grupa 3 Korekta narzedzia:

M120: kontur ze skorygowanym promieniem obliczy¢ wstepnie do 99
wierszy w przdd (LOOK AHEAD)

3D-obrébka:

M118: wigczenie pozycjonowania kotkiem recznym w czasie przebiegu
programu

CAD Import (opcja #42)

CAD Import Obstuguje DXF, STEP oraz IGES
Przejmowaniu konturéw i wzoréw punktowych
Komfortowe okreslenie punktu odniesienia

Graficzny wybdr wycinkéw konturu z programoéw w dialogowym
jezyku programowania

KinematicsOpt (opcja #48)

Optymalizowanie kinematyki maszyny Aktywng kinematyke zapisac¢/odtworzy¢
B Sprawdzi¢ aktywna kinematyke.

® Optymalizowa¢ aktywng kinematyke

OPC UA NC serwer 1 do 6 (opcje #56 bis #61)

Standaryzowany interfejs Serwer OPC UA NC udostepnia standaryzowany interfejs (OPC UA) dla
zewnetrznego dostepu do danych i funkgji sterowania

Przy pomocy tych opcji software moze by¢ utworzonych do szesciu
réwnolegle dziatajgcych potgczen Client
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Extended Tool Management (opcja #93)

Rozszerzone zarzadzanie narzedzia- Rozszerzenie zarzadzania narzedziami oparte na jezyku Python

mi ®  Specyficzna dla programu bgdz dostosowana do sytuacji palet
kolejnos¢ eksploatacji wszystkich narzedzi

m Lista rozmieszczania wszystkich narzedzi specyficzna dla programu

badz palety
Remote Desktop Manager (opcja #133)
Sterowanie zdalne zewnetrznych B Windows na oddzielnym komputerze
jednostek komputerowych = Zintegrowane w interfejs sterowania

Cross Talk Compensation — CTC (opcja #141)

Kompensacja sprzegania osi B QOkreslanie dynamicznie uwarunkowanych odchylen pozycji poprzez
przyspieszenia osi

= Kompensacja TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (opcja #142)

Adaptacyjne regulowanie pozycji B Dopasowanie parametrow regulacji w zaleznosci od potozenia osi w
przestrzeni roboczej

= Dopasowanie parametréw regulacji w zaleznosci od szybkosci lub
przyspieszenia osi
Load Adaptive Control — LAC (opcja #143)

Adaptacyjne regulowanie obcigzenia B Automatyczne okreslanie wymiaréw przedmiotow oraz sit tarcia
® Dopasowanie parametrow regulacji w zaleznosci od aktualnej masy

obrabianego detalu
Active Chatter Control — ACC (opcja #145)

Aktywne ttumienie toskotu W petni automatyczna funkcja dla unikania toskotu podczas obrobki

Machine Vibration Control - MVC (opcja #146)

Ttumienie wibracji maszyn Ttumienie wibracji maszyny dla ulepszenia jakosci powierzchni
obrabianego detalu poprzez funkcje

B AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer (opcja #152)

Optymalizowanie modelu CAD Konwersowanie i optymalizacja modeli CAD
= Mocowadta
® QObrabiany detal
= Gotowy detal

Batch Process Manager (opcja #154)

Batch Process Manager Planowanie zlecen produkcyjnych

Component Monitoring (opcja #155)

Monitorowanie komponentéw bez Monitorowanie skonfigurowanych komponentéw obrabiarki na przecigze-
zewnetrznych czujnikow nie
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Opc. Contour Milling (opcja #167)

Zoptymalizowane cykle konturu Cykle do wytwarzania dowolnych wybrac¢ i wysepek metodg frezowania
przecinkowego

Dalsze dostepne opcje

HEIDENHAIN oferuje dalsze rozmaite rozszerzenia
hardware i opcje software, ktére mogg by¢ konfigurowane
i implementowane wytacznie przez producenta obrabiarek.
Do nich zalicza sie np. Funkcjonalne Zabezpieczenie FS

Dalsze informacje dostepne sg w dokumentacji producenta
obrabiarek lub w prospekcie Opcje i akcesoria.

ID: 827222-xx

@ Instrukcja obstugi dla uzytkownika VTC
Wszystkie funkcje oprogramowania dla systemu kamery
VT 121 sg opisane w Instrukcja obstugi dla uzytkownika
VTC . Jesli konieczna jest ta instrukcja obstugi dla
uzytkownika, to prosze zwrdcic sie do firmy HEIDENHAIN.

ID: 1322445-xx

Stopien modyfikacji (funkcje upgrade)

Oproécz opcji software znaczgce modyfikacje oprogramowania
sterowania sg administrowane poprzez funkcje upgrade, czyli tak
zwany Feature Content Level (angl. pojecie dla stopnia rozwoju
funkcjonalnosci). Funkcje, podlegajgce FCL, nie znajdujg sie do
dyspozycji obstugujgcego, jezeli dokonuje sie aktualizacji software.

o Jezeli zostaje wprowadzana do eksploatacji nowa
maszyna, to do dyspozycji operatora znajdujg sie wowczas
wszystkie funkcje upgrade bez dodatkowych kosztow
zakupu tych funkciji.

Funkcje upgrade oznaczone sg w instrukcji poprzez FCL n, przy
czym n oznacza aktualny numer wersji modyfikacji.

Mozna przy pomocy zakupowanego kodu na state aktywowac
funkcje FCL. W tym celu prosze nawigzac¢ kontakt z producentem
maszyn lub z firmg HEIDENHAIN.

Przewidziane miejsce eksploatacji

Sterowanie odpowiada klasie A zgodnie z europejska norma
EN 55022 i jest przewidziane do eksploatacji szczegodlnie w centrach
przemystowych.
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Wskazowka dotyczaca przepisow prawnych

Wskazéwka dotyczaca przepisow prawnych

Software sterowania zawiera oprogramowanie Open Source, ktérego
wykorzystywanie podlega specjalnym warunkom uzytkowania.
Niniejsze warunki uzytkowania obowigzujg priorytetowo.

Dalsze informacje znajduja sie w sterowaniu pod:

» nacisng¢ klawisz MOD aby otworzy¢ dialog Ustawienia i
informacija .

» W dialogu wybrac Zapis liczby klucza .

> Softkey WSKAZOWKI LICENCYJNE nacisna¢ lub alternatywnie
bezposrednio w dialogu Ustawienia i informacja, Ogélna
informacja — Informacja o licencji wybrac

Software sterowania zawiera dodatkowo binarne biblioteki OPC
UA software firmy Softing Industrial Automation GmbH. Dla
nich obowigzujg dodatkowo i priorytetowo warunki uzytkowania
uzgodnione miedzy HEIDENHAIN i firma Softing Industrial
Automation GmbH.

Przy uzytkowaniu serwera OPC UA NC lub serwera DNC, mozna
wptywac na sposob dziatania sterowania. Nalezy upewnic sie przed
produktywnym uzytkowaniem tych interfejséw, czy sterowanie moze
by¢ w dalszym ciggu eksploatowane bez zaktécen funkcjonalnosci
badz spadku wydajnosci. Przeprowadzenie testu systemowego

lezy w sferze odpowiedzialnosci producenta oprogramowania,
wykorzystujgcego te interfejsy komunikacyjne.
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Opcjonalne parametry

HEIDENHAIN pracuje nieprzerwanie nad ulepszaniem pakietu cykli,

dlatego tez z kazdym nowym oprogramowaniem udostepniane

sg takze nowe parametry Q dla cykli. Te nowe parametry Q

sg parametrami opcjonalnymi, czesciowo byty one jeszcze

niedostepne w starszych wersjach oprogramowania. W cyklu

znajdujg sie one zawsze przy koncu definicji cyklu. Jakie opcjonalne

parametry Q zostaty dodane w tej wersji oprogramowania, mozna

znalez¢ w przegladzie "Nowe i zmienione funkcje cykli software

81760x-17 ". Technolog sam moze zadecydowac, czy zdefiniuje

opcjonalne parametry Q czy tez skasuje klawiszem NO ENT.

Mozna przejgc¢ takze okreslong wartos¢ standardowg. Jesli

jeden z parametrow Q zostat omytkowo usuniety, albo chcemy

po aktualizacji oprogramowania rozszerzy¢ cykle istniejgcych

programow NC , to mozna réwniez w pézniejszym czasie dotgczy¢

opcjonalne parametry Q do cykli. Sposob postepowania w tym

przypadku opisany jest ponizej.

Prosze postgpi¢ nastepujgco:

> Wywotanie definicji cyklu

» Nacisngc¢ klawisz ze strzatkg w prawo, az nowe parametry Q
zostang wyswietlone

> Przejecie wpisanej wartosci standardowej
lub
> Zapisac wartos¢
> Jesli ma by¢ przejety nowy parametr Q, to nalezy wyjs¢ z menu
kliknieciem na klawisz ze strzatkg w prawo lub END
» Jesli nowy parametr Q nie ma byc¢ przejety, to nalezy nacisng¢
klawisz NO ENT
Kompatybilnosé
Programy NC, utworzone na starszych modelach sterowan
ksztattowych HEIDENHAIN (od TNC 150 B), mozna odpracowywac
w wiekszosci przypadkéw poczgwszy od nowego pokolenia
oprogramowania TNC 620 . Nawet jezeli nowe, opcjonalne
parametry ("Opcjonalne parametry") zostaty dotgczone do
dostepnych cykli, to z reguty mozna odpracowywac bez przeszkod
istniejgce programy NC . Jest to mozliwe poprzez zdeponowang
warto$¢ domysing (default). Jesli program NC ma by¢ odpracowany
na starszym modelu sterowania w odwrotnej kolejnosci, zapisany
na nowej wersji oprogramowania, to mozna odpowiedni opcjonalny
parametr Q klawisz NO ENT usung¢ z definicji cyklu. W ten sposob
otrzymujemy odpowiednio odwrotnie kompatybilny program NC.
Jesli bloki NC zawierajg nieodpowiednie elementy, to zostajg one
oznaczone przez sterowanie przy otwarciu pliku jako bloki ERROR.
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Nowe i zmienione funkcje cykli software 81760x-17

Przeglad nowych i zmienionych funkcji software

Dalsze informacje do poprzednich wersji software sg
opisane w dodatkowej dokumentacji Przeglad nowych
i zmienionych funkcji software . Jesli konieczna

jest ta dokumentacja, to prosze zwrdcic sie do firmy
HEIDENHAIN.

ID: 1322094-xx

Nowe funkcje cykli 81762x-17
= Cykl 1416 PROBKOWANIE PUNKT PRZECIECIA (ISO: G1416)

Przy pomocy tego cyklu okreslasz punkt przeciecia dwoch
krawedzi. Cykl ten wymaga czterech punktow prébkowania, po
dwie pozycje na kazdej krawedzi. Mozesz uzywac tego cyklu na
trzech ptaszczyznach obiektow XY, XZ i YZ .

Dalsze informacje: 'Cykl 1416 PROBKOWANIE PUNKT
PRZECIECIA (opcja #17)", Strona 94

= Cykl 1404 PROBE SLOT/RIDGE (ISO: G1404)

Przy pomocy tego cyklu okreslasz srodek i szerokosc rowka
badz mostka. Sterowanie dokonuje probkowania na dwaoch
przeciwlegtych punktach pomiaru. Zarowno dla rowka jak i dla
mostka mozesz okreslic takze rotacje.

Dalsze informacje: 'Cykl 1404 PROBE SLOT/RIDGE (opcja #17)",
Strona 145

m Cykl 1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT (ISO: G1430)
Przy pomocy tego cyklu okreslasz pojedynczg pozycje przy
uzyciu trzpienia w ksztatcie L. Dzieki takiej formie trzpienia
sterowanie moze wykonywac probkowanie scinek.

Dalsze informacje: "Cykl 1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT
(opcja #17)", Strona 149

m Cykl 1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT (ISO: G1434)
Przy pomocy tego cyklu okreslasz srodek i szerokosc rowka badz
mostka przy uzyciu trzpienia w ksztatcie L. Dzieki takiej formie
trzpienia sterowanie moze wykonywac probkowanie scinek.
Sterowanie dokonuje prébkowania na dwoch przeciwlegtych
punktach pomiaru.
Dalsze informacje: "Cykl 1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT
(opcja #17)", Strona 155
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Zmienione funkcje cykli 81762x-17

Cykl 277 OCM SFAZOWANIE (ISO: G277, opcja #167) monitoruje
uszkodzenia konturu na dnie spowodowane czubkiem narzedzia.
Ten czubek narzedzia wynika z promienia R, promienia na
wierzchotku narzedzia R_TIP i kata wierzchotkowego T-ANGLE.
Nastepujgce cykle uwzgledniajg funkcje dodatkowe M109 i M110:

= Cykl 22 FREZ.ZGR.WYBRANIA (ISO: G122, opcja #19)
Cykl 23 FREZOW. NA GOT.DNA (ISO: G123, opcja #19)
Cykl 24 FREZOW.NA GOT.BOKU (ISO: G124, opcja #19)
Cykl 25 KONTUR OTWARTY (ISO: G125, opcja #19)

Cykl 275 ROWEK KONT. FR. JED. (ISO: G275, opcja #19)
Cykl 276 LINIA KONTURU 3D (ISO: G276, opcja #19)
Cykl 274 OCM OBR.WYK. BOK (ISO: G274, opcja #167)

= Cykl 277 OCM SFAZOWANIE (ISO: G277, opcja #167)

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli obrébki

30

Dalsze informacje: "Cykl 451 WYMIERZANIE KINEMATYKI
(opcja #48)", Strona 329

Protokot cykli 451 POMIAR KINEMATYKI (ISO: G451) i 452
KOMPENSACJA PRESET (ISO: G452, opcja #48) zawiera
diagramy ze zmierzonymi i zoptymalizowanymi btedami
pojedynczych pozycji pomiarowych.

Dalsze informacje: "Cykl 451 WYMIERZANIE KINEMATYKI
(opcja #48)", Strona 329

Dalsze informacje: "Cykl 452 KOMPENSACJA PRESET
(opcja #48)", Strona 347

W cyklu 453 KINEMATYKA SIATKA (ISO: G453, opcja #48)
mozesz uzywac trybu Q406=0 rowniez bez opcji software #52
KinematicsComp.

Dalsze informacje: "Cykl 453 KINEMATYKA SIATKA (opcja #48)",
Strona

Cykl 460 TS KALIBROWANIE NA KULI (ISO: G460) okresla
promien, w razie potrzeby dtugosc, przesuniecie srodka i kat
wrzeciona trzpienia pomiarowego w ksztatcie litery L

Dalsze informacje: "Cykl 460 TS KALIBROWANIE (opcja #17)",
Strona 313

Cykle 444 PROBKOWANIE 3D (ISO: G444) i 14xx obstugujg
probkowanie przy uzyciu trzpienia pomiarowego w ksztatcie L.

Dalsze informacje: "Praca z trzpieniem w ksztatcie litery L",
Strona 37
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2.1 Wstep

Petny zakres funkcji sterowania jest dostepny wytgcznie
przy uzyciu osi narzedzia Z, np. definiowanie szablonéw
wzorcowych PATTERN DEF.

Mozliwe jest takze stosowanie osi narzedzi narzedzi Xi'Y
jednakze z ograniczeniami i po uprzednim przygotowaniu
oraz ich konfiguracji przez producenta obrabiarki.

Powtarzajace sie czesto rodzaje obrobki, ktére obejmuja kilka
etapdw obrébki, s3 wprowadzone do pamieci sterowania w postaci
cykli. Takze przeliczenia wspotrzednych i niektére funkcje specjalne
sg oddane do dyspozycji w postaci cykli. Wiekszos¢ cykli obrébki
wykorzystuje parametry Q jako parametry przejsciowe.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Cykle przeprowadzajg bardzo kompleksowe zabiegi obrébkowe.
Niebezpieczenstwo kolizji!

> Przed wykonaniem nalezy przeprowadzic test programu .

Jezeli w przypadku cykli z numerami wiekszymi niz 200
uzywamy posredniego przypisania parametrow (np. Q210
= Q1), to zmiana przypisanego parametru (np. Q1) nie
dziata po definicji cyklu. Nalezy w takich przypadkach
zdefiniowa¢ parametr cyklu (np. Q210) bezposrednio.

Jesli w cyklach obrébki z numerami wiekszymi od 200
definiujemy parametr posuwu, to mozna poprzez softkey
zamiast wartosci liczbowej réwniez przyporzadkowac w
TOOL CALL-bloku zdefiniowany posuw (softkey FAUTO). W
zaleznosci od danego cyklu i od funkcji parametru posuwu,
do dyspozycji znajdujg sie alternatywnie posuwy FMAX
(posuw szybki), FZ (posuw na zgb) i FU (posuw na obrot).
Nalezy uwzgledni¢, iz zmiana posuwu FAUTO po definicji
cyklu nie posiada zadnego oddziatywania, poniewaz
sterowanie przy przetwarzaniu definicji cyklu przypisuje
wewnetrznie posuw z bloku TOOL CALL.

Jezeli ma by¢ skasowany cykl z kilkami subblokami, to
sterowanie wydaje wskazdwke, czy ma zostac usuniety
caty cykl.
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2.2 Dostepne grupy cykli

Przeglad cykli obrébkowych

» Nacisng¢ klawisz CYCL DEF
Softkey Grupa cykli Strona
SCERGEE Cykle dla wiercenia gtebokiego, rozwiercania otworu, Dalsze informacje: instrukcja
GUINT wytaczania i pogtebiania obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli obrobki
S Cykle dla gwintowania, nacinania gwintow i frezowania Dalsze informacje: instrukcja
GwINT gwintow obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli obrobki
K1eszente Cykle do frezowania wybran, czopdéw, kanatkéw i Dalsze informacje: instrukcja

CZOPY

frezowania ptaszczyzn

obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli obrobki

Dalsze informacje: instrukcja
obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli obrobki

e Cykle dla przeliczania wspotrzednych, przy pomocy ktérych
PRZELICZ. dowolne kontury zostajg przesuniete, obrocone, odbite w
lustrze, powiekszone lub pomniejszone
- SL-cykle (Subcontur-List), przy pomocy ktérych obrabiane
eYKLE sg bardziej skomplikowane kontury réwnolegle do konturu

gtéwnego, sktadajgce sie z kilku naktadajgcych sie na
siebie czesciowych konturéw, jak i cykle do obrobki
powierzchni bocznej cylindra oraz do frezowania wirowego

Dalsze informacje: instrukcja
obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli obrobki

Cykle do wytwarzania wzoréw (szablonow) punktowych,
np. okrag z odwiertami lub powierzchnia z odwiertami,
DataMatrix-Code

PUNKTY
WZORZEC

Dalsze informacje: instrukcja
obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli obrobki

Cykle specjalne Czas przebywania, Wywotanie programu,
Orientacja wrzeciona, Grawerowanie, Tolerancja, Okreslenie
zatadunku,

SPECJALNE
CYKLE

@ > W razie potrzeby mozna przetgczyc¢ na
specyficzne maszynowe cykle obrobki.

Takie cykle obrobki integruje producent
obrabiarek.
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Przeglad cykli uktadu pomiarowego

» Klawisz TOUCH PROBE nacisngc
Softkey Grupa cykli Strona
ROTACIA Cykle dla automatycznego rejestrowania i kompensowania 50
ukosnego potozenia obrabianego przedmiotu
PKT. ODN. Cykle dla automatycznego wyznaczania punktu odniesienia 128
"
POMTAR Cykle dla automatycznej kontroli obrabianego detalu 230
_ Cykle specjalne 290
TS Kalibrowanie czujnika pomiarowego 302
Knljzgw,
KINEATYKA Cykle dla automatycznego pomiaru kinematyki 323
7R
TT oKL Cykle dla automatycznego wymierzania narzedzia (zostaje 360
a aktywowany przez producenta obrabiarek)
@ > W razie koniecznosci przetgczac dalej na

odpowiednie cykle sondy dopasowane do
maszyny, takie cykle moze zintegrowac producent
obrabiarek
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3.1 Informacje ogodlne o cyklach uktadu
pomiarowego

Sterowanie musi by¢ przygotowane przez producenta
obrabiarek dla zastosowania sondy impulsowej.

Jesli stosowane sg uktady pomiarowe HEIDENHAIN z
interfejsem EnDat, to opcja # 17 funkcje sondy pomiarowe;
jest dostepna automatycznie.

0 Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla funkcji
cykli probkowania, jesli zostaty zastosowane uktady
pomiarowe firmy HEIDENHAIN

Sposob funkcjonowania

Petny zakres funkcji sterowania jest dostepny wytgcznie
przy uzyciu osi narzedzia Z .

Mozliwe jest takze stosowanie osi narzedzi narzedzi Xi'Y
jednakze z ograniczeniami i po uprzednim przygotowaniu
oraz ich konfiguracji przez producenta obrabiarki.

Jesli sterowanie odpracowuje cykl sondy pomiarowej, to 3D-

sonda pomiarowa przemieszcza sie rownolegle do osi w kierunku
obrabianego detalu (takze przy aktywnej rotacji podstawowej i przy
nachylonej ptaszczyznie obrobki). Producent maszyn okresla posuw
probkowania w parametrze maszynowym.

Dalsze informacje: "Zanim rozpoczniemy prace z cyklami sondy

pomiarowej!", Strona 40

Jesli trzpien sondy dotknie obrabianego przedmiotu,

® to 3D-sonda pomiarowa wysyta sygnat do sterowania:
wspotrzedne wyprobkowanej pozycji zostajg zapisane do
pamieci

®  zatrzymuje sonde 3D

B przemieszcza sie z posuwem szybkim do pozycji startu operac;ji
probkowania

Jesli na okreslonym odcinku trzpien sondy nie zostanie wychylony,

to sterowanie wydaje komunikat o btedach (odcinek: DYST z tabeli
sondy pomiarowej).

Warunki
®  Opcja software # 17 Funkcje sondy pomiarowe;j
B Wykalibrowana sonda pomiarowa detalu

Dalsze informacje: "Kalibrowanie przetgczajgcej sondy
pomiarowej", Strona 302

Jesli stosowane sg uktady pomiarowe HEIDENHAIN z, to opcja #
17 funkcje sondy pomiarowej jest dostepna automatycznie.
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Praca z trzpieniem w ksztalcie litery L

Cykle prébkowania 444 i 14xx wspomagajg takze dodatkowo do
prostego trzpienia SIMPLE takze prace z trzpieniem w ksztafcie
litery L a mianowicie L-TYPE. Przed uzytkowaniem nalezy wykonac
kalibrowanie trzpienia w ksztatcie L.

HEIDENHAIN zaleca kalibrowanie tego trzpienia za pomoca
nastepujgcych cykli:
m Kalibrowanie promienia: Cykl 460 TS KALIBROWANIE (opcja #17)

= Kalibrowanie dtugosci: Cykl 461 TS KALIBROWANIE DEUGOSCI
(opcja #17)

W tabeli sond pomiarowych nalezy zezwoli¢ na orientowanie z

TRACK ON. Podczas operacji probkowania sterowanie orientuje

trzpien o ksztatcie L w odpowiednim kierunku. Jesli kierunek

probkowania odpowiada potozeniu osi narzedzia, to sterowanie

orientuje sonde na kat kalibrowania.

o B Sterowanie nie pokazuje wysiegnika trzpienia w
symulacji.
B Aby osiggng¢ maksymalng doktadnosc, posuw przy
kalibrowaniu i probkowaniu musi by¢ identyczny.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC

Uwzglednianie rotacji bazowej w trybie obstugi recznej

Sterowanie uwzglednia przy operacji probkowania aktywng rotacje
podstawowg i najezdza ukosnie obrabiany detal.

Cykle sondy pomiarowej w rodzajach pracy Obstuga
reczna i El. kétko reczne

Sterowanie udostepnia w trybach pracy Praca reczna i
Elektroniczne kotko reczne cykle sondy pomiarowej, przy pomocy
ktorych:

® kalibrujemy sonde pomiarowg

B kompensujemy ukosne potozenie przedmiotu

®  QOkreslenie punktow odniesienia
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Cykle uktadu pomiarowego dla trybu automatycznego

Oprdécz cykli sondy pomiarowej, wykorzystywanych w trybach R R @
pracy Tryb manualny i Elektroniczne kétko reczne , sterowanie e

udostepnia wiele cykli dla réznych mozliwosci zastosowania w trybie [ s ™ -
automatycznym: ?;‘"’;352'25,::5125 B
m Kalibrowanie impulsowej sondy pomiarowej ’ - —I
= Kompensowanie ukosnego potozenia przedmiotu S e o _'f'*’:\

= Okreslenie punktéw odniesienia g1 S E’LQ ) l:i
® Automatyczna kontrola narzedzia § 5 B s i J/ : { i
= Automatyczne wymiarowanie narzedzia - ]
Cykle dla pomiaru narzedzia operator programuje w trybie “ ‘ “ i ” ” ‘I H El

pracy Programowanie klawiszem TOUCH PROBE. Cykle sondy
pomiarowej z numerami od 400 wzwyz, jak i nowsze cykle obrébki,
uzywajg Q-parametréw jako parametrow przekazu. Parametry o tej
samej funkgji, ktore wykorzystuje sterowanie w réznych cyklach,
majg zawsze ten sam numer: np. Q260 to zawsze bezpieczna
wysokos¢, Q261 zawsze wysokos¢ pomiaru itd.

Aby uprosci¢ programowanie, sterowanie ukazuje podczas
definiowania cyklu rysunek pomocniczy. Na rysunku pomocniczym
ten parametr jest jasno podswietlony, ktéry ma zosta¢ wprowadzony
(patrz ilustracja z prawe;j).
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Definiowanie cyklu sondy pomiarowej w trybie pracy
Programowanie

Prosze postgpi¢ nastepujgco:

> Klawisz TOUCH PROBE nacisngc

PKT. ODN. > Wybrac grupe cykli pomiarowych, np.
ﬂ wyznaczenie punktu odniesienia
> Cykle dla automatycznego pomiaru narzedzia
znajduja sie tylko wtedy w dyspozycji, jesli
obrabiarka jest przygotowana.
> Wybrac cykl, np. PKT.BAZ.PROST.WEWN.

> Sterowanie otwiera dialog i zapytuje o wszystkie
wejsciowe dane, jednoczesnie sterowanie
wyswietla na prawej potowie ekranu grafike, w
ktoérej majacy by¢ wprowadzonym parametr
zostaje jasno podswietlony.

> Nalezy poda¢ wszystkie wymagane przez
sterowanie parametry

> Kazdy wpis potwierdzi¢ klawiszem ENT

> Sterowanie zamyka dialog po wprowadzeniu
wszystkich koniecznych danych.
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3.2 Zanim rozpoczniemy prace z cyklami
sondy pomiarowej!

Aby moc wypehic jak najwiekszy zakres zastosowania zadan
pomiarowych, znajdujg sie do dyspozycji opcje ustawienia,
okreslajgce zasadnicze funkcjonalne mozliwosci wszystkich cykli
sondy pomiarowej.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, testowanie i odpracowanie programéw NC

Maksymalny odcinek przemieszczenia do punktu
probkowania: DIST w tabeli uktadow pomiarowych

Jesli trzpien nie zostanie wychylony na okreslonym w DYST odcinku,
to sterowanie wydaje komunikat o btedach.

Odstep bezpieczenstwa do punktu probkowania: SET_UP
w tabeli uktadow pomiarowych

W SET_UP okreslamy, jak daleko sterowanie ma pozycjonowac
sonde od zdefiniowanego — lub obliczonego przez cykl — punktu
probkowania. Im mniejsza jest zapisywana wartos¢, tym doktadniej
nalezy definiowac pozycje prébkowania. W wielu cyklach sondy
pomiarowej mozna zdefiniowa¢ dodatkowo odstep bezpieczenstwa,
ktory dziata addytywnie do SET_UP .

Ustawi¢ sonde z promieniowaniem podczerwonym w
zaprogramowanym kierunku probkowania: TRACK w
tabeli uktadow pomiarowych

Aby zwiekszy¢ doktadnos¢ pomiaru, mozna osiggnac poprzez
TRACK = ON, iz sonda promieniowania podczerwonego przed kazda
operacja probkowania ustawi sie w kierunku zaprogramowanego

kierunku probkowania. W ten sposéb trzpien sondy zostaje
wychylony zawsze w tym samym kierunku.

Jesli dokonujemy zmiany TRACK = ON, to nalezy na nowo
kalibrowac¢ sonde pomiarowa.

DIST

SET_UP
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Impulsowa sonda pomiarowa, posuw probkowania: F w
tabeli uktadow pomiarowych

W F okreslamy posuw, z ktérym sterowanie ma probkowac
obrabiany detal.

F nie moze by¢ wiekszym, niz nastawiono w opcjonalnym
parametrze maszynowym maxTouchFeed (nr 122602).

W cyklach sondy dotykowej potencjometr posuwu moze zadziatac.
Konieczne ustawienia okresla producent obrabiarek. (parametr
overrideForMeasure (nr 122604), musi by¢ odpowiednio
skonfigurowany.)

Impulsowa sonda pomiarowa, bieg szybki dla
przemieszczen pozycjonowania: FMAX
W FMAX okreslamy posuw, z ktérym sterowanie pozycjonuje

wstepnie sonde pomiarowa, albo pozycjonuje miedzy punktami
pomiarowymi.

Impulsowa sonda pomiarowa, bieg szybki dla

przemieszczen pozycjonowania: F_PREPOS w tabeli

uktadow pomiarowych

W F_PREPOS okreslamy, czy sterowanie ma pozycjonowac sonde

pomiarowg z posuwem zdefiniowanym w FMAX, czy tez na biegu

szybkim maszyny.

®  Wartos¢ wprowadzenia = FMAX_PROBE: pozycjonowac z
posuwem z FMAX .

m Wartos$¢ zapisu = FMAX_MACHINE: pozycjonowac wstepnie na
biegu szybkim maszyny

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli pomiarowych dla detalu i narzedzia | 10/2022



Praca z cyklami uktadu pomiarowego | Zanim rozpoczniemy prace z cyklami sondy pomiarowej!

Odpracowywanie cykli uktadu pomiarowego

Wszystkie cykle sondy pomiarowej sg DEF-aktywne. Sterowanie
odpracowuje cykl automatycznie, kiedy tylko w przebiegu programu
zostaje odczytana definicja cyklu przez sterowanie.

Logika pozycjonowania

Cykle sondy z numerami 400 do 499 badz 1400 do 1499

pozycjonujg wstepnie sonde pomiarowg wedtug okreslonej logiki

pozycjonowania:

m Jesli aktualna wspotrzedna potudniowego bieguna trzpienia
sondy jest mniejsza niz wspotrzedna bezpiecznej wysokosci
(zdefiniowana w cyklu), to sterowanie odsuwa sonde pomiarowg
najpierw w osi sondy na bezpieczng wysokosc i nastepnie
pozycjonuje na ptaszczyznie obrébki do pierwszego punktu
probkowania.

m Jesli aktualna wspotrzedna bieguna potudniowego palca
sondy jest wieksza niz wspotrzedna bezpiecznej wysokosci,
to sterowanie pozycjonuje sonde pomiarowa najpierw na
ptaszczyznie obrobki do pierwszego punktu prébkowania i
nastepnie w osi sondy pomiarowej bezposrednio na wysokos¢
pomiaru

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonywaniu cykli sondy pomiarowej 400 do 499 nie
moga by¢ aktywne cykle do przeliczania wspotrzednych. Uwaga
niebezpieczenstwo kolizji!

> Nastepujgce cykle nie nalezy aktywowac przed
wykorzystaniem cykli sondy pomiarowej: cykl 7 PUNKT
BAZOWY, cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE, cykl 10 OBROT, cykl 11
WSPOLCZYNNIK SKALI i cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac wczesnie)

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonaniu cykli sondy dotykowej 444 i 14xx transformacje
wspotrzednych nie moga by¢ aktywne, np. cykle 8 ODBICIE
LUSTRZANE, cykl 11 WSPOLCZYNNIK SKALI, cykl 26 OSIOWO-
SPEC.SKALA i TRANS MIRROR. Istnigje niebezpieczeristwo kolizji.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac przed wywotaniem
cyklu

= Nalezy uwzglednic, iz jednostki miary w protokole pomiaru i w
parametrach zwrotnych sg zalezne od programu gtéwnego.

® Cykle sondy dotykowej 40x do 43x resetujg na poczgtku cyklu
aktywng rotacje podstawowa.
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m  Sterowanie interpretuje transformacje bazowg jako rotacje
podstawowg a offset jako obrot stotu.

= Niewspotosiowos¢ mozesz przejac tylko jako obrot detaluy, jesli
na obrabiarce dostepna jest 0$ obrotowa stotu i jej orientacja lezy
prostopadle do uktadu wspdtrzednych detalu W-CS .

Wskazowka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

m Oproécz tego obowigzuje zasada, w zaleznosci od ustawienia
parametru chkTiltingAxes (nr 204600) sprawdza sie przy
probkowaniu, czy potozenie osi obrotowych jest zgodne z
katami nachylenia (3D-Rot). Jesli tak nie jest, sterowanie wydaje
meldunek o btedach.
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3.3 Warunki dla zastosowania cykli w
programie

Przeglad

Niektore cykle wykorzystujg zawsze regularnie identyczne parametry
cyklu, np. bezpieczng wysokos¢ Q200, ktére to nalezy podawac przy
kazdym definiowaniu cyklu. Poprzez funkcje GLOBAL DEF dostepna
jest mozliwos¢ centralnego definiowania tych parametrow cyklu

na poczatku programu, tak iz dziatajg one globalnie dla wszystkich
uzywanych w programie NC cykli obrobki. W odpowiednim cyklu
obrobki robi sie tylko odnosnik do wartosci, zdefiniowanej na
poczatku programui.

Nastepujgce funkcje GLOBAL DEF sg dostepne:

?zucﬂ- IRCZNA

‘angramuwame =

4
-

DECLARE “ CONTOUR
oEF

GONTOUR cowtour || xonTuR v oer || parTERn | .

Softkey Wzorce obrobkowe Strona
100 GLOBAL DEF OGOLNIE 46
T Definicja ogdlnie obowigzujgcych parametréw cykli
105 GLOBAL DEF WIERCENIE Dalsze informacje: instrukcja
rercente Definicja specjalnych parametréw cykli wiercenia obstugi dla uzytkownika Programo-
wanie cykli obrébki
110 GLOBAL DEF FREZOWANIE WYBRANIA Dalsze informacje: instrukcja
e Definicja specjalnych parametrow cykli frezowania kieszeni  obstugi dla uzytkownika Programo-
wanie cykli obrébki
111 GLOBAL DEF FREZOWANIE KONTURU Dalsze informacje: instrukcja
i Definicja specjalnych parametréw frezowania konturu obstugi dla uzytkownika Programo-
wanie cykli obrobki
125 GLOBAL DEF POZYCJONOANIE Dalsze informacje: instrukcja
s Definicja zachowania przy pozycjonowaniu dla CYCL CALL  obstugi dla uzytkownika Programo-
PAT wanie cykli obrobki
120 GLOBAL DEF PROBKOWANIE 47
i Definicja specjalnych parametréw cykli sondy dotykowe;
GLOBAL DEF zapis
Prosze postgpi¢ nastepujaco: [E3roevesonon = ke Rrrocranowanio
» Nacisnaé klawisz PROGRAMOWAC
» Nacisngc¢ klawisz SPEC FCT
WART. 280 > Softkey WYMOGI PROGRAMU nacisngc
PROGRAMU s :I'
GLOBAL 4 SOftkey GLOBAL DEF nacisnaé
R » Wybraé pozadana funkcje GLOBAL-DEF, np. e o it e M =
i softkey GLOBAL DEF PROBKOWANIE nacisna¢

> Whisac konieczne definicje
> Za kazdym razem potwierdzi¢ klawiszem ENT
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Wykorzystywanie danych GLOBAL DEF

Jesli na poczatku programu zapisano odpowiednie funkcje
GLOBAL DEF, to mozna przy definiowaniu dowolnego cyklu obrébki
odwotywac sie to tych globalnie obowigzujgcych wartosci.

Prosze postgpi¢ przy tym w nastepujgcy sposob:
» Nacisngé klawisz PROGRAMOWAC

B o

TouCH » Klawisz TOUCH PROBE nacisngc

PROBE

ROTACIA » Wybra¢ pozadang grupe cykli, np. rotacja

1a20 ~ > Wybra¢ pozadany cykl, np. PROBKOWANIE
S PLASZCZYZNA

> Jesli dostepne sg do niego globalne parametry, to
sterowanie wyswietla softkey WARTOSCI .

» Nacisng¢ softkey WARTOSCI
‘ > Sterowanie zapisuje stowo PREDEF (w

j.angielskim: zdefiniowany wstepnie) do definicji
cyklu. W ten sposob przeprowadzono powigzanie
z odpowiednim GLOBAL DEF-parametrem, ktory
zdefiniowano na poczatku programu.

WSKAZOWKA
Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli zmienia sie pdzniej ustawienia programowe z GLOBAL

DEF, to te zmiany oddziatywujg na caty program NC. Tym

samym moze zmienic sie catkowicie przebieg obrobki. Uwaga

niebezpieczenstwo kolizji!

» GLOBAL DEF stosowac docelowo. Przed wykonaniem nalezy
przeprowadzi¢ test programu.

> W cyklach obrobki nalezy podac statg wartosc, wowczas
GLOBAL DEF nie zmienia wartosci

aProgramuwanle |
> Y programowante st
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Ogodlnie obowigzujace dane

Parametry obowigzujg dla wszystkich cykli obrébki 2xx oraz cykli
sondy 451, 452

Rysunek pomocniczy Parametry

Q200 Bezpieczna odleglosc?

Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia obrabianego
detalu. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q204 2. bezpieczna odleglosc?

Odstep w osi narzedzia miedzy narzedziem i obrabianym detalem
(mocowaniem), na ktorym nie moze doj$¢ do kolizji. Warto$¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999
Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?

Posuw, z ktérym sterowanie przemieszcza narzedzie w obrebie
cyklu.

Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FMAX, FAUTO
Q208 Posuw przy ruchu powrotnym ?

Posuw, z ktorym sterowanie pozycjonuje narzedzie z powrotem.
Dane wejsciowe: 0...99999.999 alternatywnie FMAX, FAUTO

Przyktad

Y
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Globalne dane dla funkcji probkowania

Parametry obowigzujg dla wszystkich cykli sondy 4xx i 14xx jak i dla
cykli 271,1271,1272, 1273, 1278

Rysunek pomocniczy Parametry

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtowka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos¢
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

Q301 Odjazd na bezpiecz. wys. (0/1)?

Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na wysokosci pomia-
ru

1: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na bezpiecznej
wysokosci

Dane wejsciowe: 0, 1

Przyktad
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4.1 Przeglad

Sterowanie musi by¢ przygotowane przez producenta
obrabiarek dla zastosowania sondy impulsowej.

Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla funkcji
cykli probkowania, jesli zostaty zastosowane uktady
pomiarowe firmy HEIDENHAIN

Softkey Cykl Strona

T Cykl 1420 PROBKOWANIE PLASZCZYZNA (opcja #17) 63
‘ B Automatyczne okreslenie przez trzy punkty
= Kompensacja poprzez funkcje rotacji podstawowej

badz obrét stotu

141@‘ Cykl 1410 PROBKOWANIE KRAWEDZ (opcja #17) 70

B Automatyczne okreslenie przez dwa punkty
= Kompensacja poprzez funkcje rotacji podstawowej
badz obrdt stotu
Cykl 1411 PROBKOWANIE DWA OKREGI (opcja #17) 77
@‘ B Automatyczne okreslenie przez dwa odwierty lub czopy

= Kompensacja poprzez funkcje rotacji podstawowej
badz obrét stotu

1412 Cykl 1412 PROBK. UKOSNA KRAWEDZ (opcja #17) 86
Q ‘ B Automatyczne okreslenie przez dwa punkty na krawedzi
ukosnej
= Kompensacja poprzez funkcje rotacji podstawowej
badz obrdt stotu
@ ‘ Cykl 1416 PROBKOWANIE PUNKT PRZECIECIA (opcja #17) 94

= Automatyczne uchwycenie punktu przeciecia za
pomocg czterech punktow na dwaoch prostych

= Kompensacja poprzez funkcje rotacji podstawowej
badz obrét stotu

400 Cykl 400 OBROT TLA (opcja #17) 103
% B Automatyczne okreslenie przez dwa punkty

= Kompensacja poprzez funkcje obrotu od podstawy
Cykl 4017 OBROT 2 WIERCENIE (opcja #17) 106

@1 B Automatyczne okreslenie przez dwa odwierty

= Kompensacja poprzez funkcje obrotu od podstawy
«02 Cykl 402 OBROT 2 CZOPY (opcja #17) 111
g B Automatyczne okreslenie przez dwa czopy

= Kompensacja poprzez funkcje obrotu od podstawy
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Softkey Cykl

Strona

403 Cykl 403 OBROT PRZEZ OS OBROT (opcja #17)
=5 ®  Automatyczne okreslenie przez dwa punkty
= Kompensacja poprzez obrot stotu

116

ws Cykl 405 OBROT W OSI C (opcja #17)

& B Automatyczne wyréwnywanie offsetu kata pomiedzy
punktem srodkowym odwiertu i dodatnig osig Y

®m  Kompensacja poprzez obrot stotu

121

Cykl 404 NASTAW OBROT TLA (opcja #17)
T = \Wyznaczenie dowolnej rotacji podstawowej

Y
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dotykowej 14xx

4.2 Podstawy cykli sondy dotykowej 14xx

Wspolne cechy cykli sond dotykowych 14xx dla obrotéw
Cykle mogg okreslac obrét i zawierajg nastepujgce dane: Yi

B Uwzglednienie aktywnej kinematyki obrabiarki
Potautomatyczne probkowanie
Monitorowanie tolerancji

Uwzglednienie kalibrowania 3D

Jednoczesne okreslenie obrotu i pozycji ﬁ

0 Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi: R\ ©
B Pozycje probkowania odnoszg sie do %
zaprogramowanych wspétrzednych zadanych w I-CS.

® Nalezy zaczerpnac¢ pozycje zadane z rysunku.

m Przed definicjg cyklu nalezy zaprogramowac¢ wywotanie
narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.

m  Cykle probkowania 14xx obstugujg formy trzpienia
SIMPLE i L-TYPE.

B Dla uzyskania optymalnych wynikéw odnosnie
doktadnosci przy stosowaniu L-TYPE, zaleca sie
przeprowadzenie prébkowania i kalibrowania z
identyczng predkoscig. Nalezy zwrdci¢ uwage na
ustawienie potencjometru posuwu, jesli dziata on przy
probkowaniu.

>V

Objasnienie poje¢

Oznaczenie Krétki opis

Pozycja Pozycja z rysunku, np. pozycja odwiertu

zadana

Wymiar Wymiary z rysunku np. srednica odwiertu
zadany

Aktualna Wymiar pomiaru pozycji, np. pozycja odwiertu
pozycja

Wymiar Wynik pomiaru wymiarow np. srednicy odwiertu

rzeczywisty

I-CS

Wejsciowy uktad wspotrzednych
I-CS: Input Coordinate System

W-CS Uktad wspotrzednych detalu
W-CS: Workpiece Coordinate System

Obiekt Obiekty probkowania: okrag, czop, ptaszczyzny,
krawedz

52
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Ewaluacja - punkt odniesienia:

= Dyslokacje mogg zostac zapisane do transformacji bazowej
tablicy punktéw odniesienia, jesli przy konsystentnej ptaszczyznie
roboczej lub w przypadku obiektéw pozycjonowanie prébkowanie
wykonywane jest z aktywnym TCPM

= Obroty mogg zosta¢ zapisane do transformacji bazowej tablicy
punktéw odniesienia jako rotacja podstawowa lub takze jako
offset osi wychodzac z pierwszej osi stotu obrotowego detalu

Wskazowki dotyczgce obstugi:

B Przy prébkowaniu sg uwzgledniane dostepne
dane kalibrowania 3D . Jesli te dane kalibrowania nie sg
dostepne, to mogg powstawac odchylenia.

= Jesli ma by¢ wykorzystywany nie tylko obrot ale takze
zmierzona pozycja, to nalezy dokona¢ probkowania
mozliwie prostopadle do powierzchni. Im wiekszy btad
kata i im wiekszy promien kulki sondy, tym wiekszy
jest btagd pozycji. Ze wzgledu na duze odchylenia
kata w potozeniu wyjsciowym moga powstawac tu
odpowiednie odchylenia odnosnie pozycji.

Protokot:

Uzyskane wyniki sg protokotowane w TCHPRAUTO.html jak i
zachowywane w przewidzianych dla cyklu parametrach Q .
Zmierzone odchylenia wyrazajg réznice zmierzonych wartosci
rzeczywistych do srodka tolerancji. Jesli nie podano tolerancji, to
odnoszg sie one do wymiaru nominalnego.

W paginie gornej pliku protokotu widoczna jest jednostka miary
programu gtdéwnego.
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Tryb potautomatyczny

Jesli pozycje probkowania w odniesieniu do aktualnego

punktu zerowego nie sg znane, to cykl moze by¢ wykonywany

w trybie potautomatycznym. Tu mozna przed wykonaniem

operacji probkowania okresli¢ pozycje startu poprzez manualne

pozycjonowanie wstepne.

W tym celu nalezy postawi¢ przed pozgdang pozycjg zadang znak

"?" . To mozna wykonac¢ z softkey ZAPISAC TEKST . W zaleznosci

od obiektu nalezy definiowaé pozycje zadane, okreslajgce kierunek

operacji probkowania, patrz "Przyktady".

Przebieg cyklu:

1 Cykl przerywa program NC

2 Pojawia sie okno dialogu

Prosze postgpi¢ nastepujaco:

> Klawiszami kierunkowymi osi wypozycjonowac¢ sonde wstepnie
na pozagdany punkt
lub

> Alternatywnie mozna uzywac takze kotka recznego dla
prepozycjonowania

» W razie koniecznosci zmieni¢ warunki probkowania, np. kierunek
probkowania

> Nacisng¢ NC start

> Jesli dla powrotu na bezpieczng wysokos¢ Q1125
zaprogramowano wartos¢ 1 lub 2, sterowanie otwiera okno
wyskakujgce. W tym oknie znajduje sie objasnienie, iz tryb
powrotu na bezpieczny odstep jest niemozliwy.

> Jak dtugo okno wyskakujace jest otwarte przejechac klawiszami
osiowymi na bezpieczng pozycje

» Nacisng¢ NC start

> Program jest kontynuowany.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie ignoruje przy wykonaniu trybu pétautomatycznego
zaprogramowang wartos¢ 1i 2 dla powrotu na bezpieczng
wysokos¢. W zaleznosci od pozycji, na ktérej znajduje sie sonda,
istnieje zagrozenie kolizji.

> W trybie pétautomatycznym po kazdej operacji prébkowania
przejechac¢ odrecznie na bezpieczng wysokos¢

dotykowej 14xx
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Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi:
m  Nalezy zaczerpnac¢ pozycje zadane z rysunku.

B Tryb pétautomatyczny wykonywany jest w trybach
pracy obrabiarki, czyli nie przy testowaniu programu.

® Jesli dla punktu probkowania we wszystkich kierunkach
nie zostang zdefiniowane pozycje zadane, to sterowanie
wydaje komunikat o btedach.

= Jesli dla danego kierunku nie zostanie zdefiniowana
pozycja zadana, to po probkowaniu obiektu nastepuje
przejecie wartosci rzeczywistej jako zadanej. Oznacza
to, iz zmierzona pozycja rzeczywista jest pozniej
przyjmowana jako pozycja zadana. Co z kolei oznacza,
dla tej pozycji brak odchylenia a tudziez takze brak
korekgji pozycii.

Przyktady
Wazne: nalezy podac pozycje zadane z rysunkul!

W ponizszych trzech przyktadach zastosowano pozycje zadane z
rysunku.
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Odwiert

W tym przyktadzie ustawiane sg dwa odwierty. Prébkowanie
nastepuje w osi X (0$ gtéwna) i osi Y (0$ pomocnicza). Dlatego tez
nalezy koniecznie zdefiniowac dla tych osi pozycje zadang! Pozycja
zadana osi Z (0$ narzedzia) nie jest konieczna, poniewaz nie sg
rejestrowane wymiary w tym kierunku.

; Definiowanie cyklu

; pozycja docelowa 1 osi gtéwnej okreslona, jednakze pozycja
detalu nieznana

; pozycja docelowa 1 osi pomocniczej okreslona, jednakze
pozycja detalu nieznana

; Pozycja zadana 1 osi narzedzia nieznana
; Srednica 1. pozycji

; pozycja docelowa 2 osi gtownej okreslona, jednakze pozycja
detalu nieznana

; pozycja docelowa 2 osi pomocniczej okreslona, jednakze
pozycja detalu nieznana

; Pozycja zadana 2 osi narzedzia nieznana
; Srednica 2. pozycji

; Typ geometrii dwa odwierty

a
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w osi Y (0$ pomocnicza). Dlatego tez nalezy koniecznie zdefiniowac
dla tej osi pozycje zadang! Pozycje zadane osi X (0$ gtéwna) i osi
(0$ narzedzia) nie sg konieczne, poniewaz nie sg rejestrowane
wymiary w tym kierunku.

N

; Definiowanie cyklu
; Pozycja zadana 1 osi gtdwnej nieznana

; pozycja docelowa 1 osi pomocniczej okreslona, jednakze
pozycja detalu nieznana

; Pozycja zadana 1 osi narzedzia nieznana
; Pozycja zadana 2 osi gtownej nieznana

; pozycja docelowa 2 osi pomocniczej okreslona, jednakze
pozycja detalu nieznana

; Pozycja zadana 2 osi narzedzia nieznana

; Kierunek prébkowania Y+

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli pomiarowych dla detalu i narzedzia | 10/2022 57



Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne okreslanie ukosnego potozenia przedmiotu | Podstawy cykli sondy
dotykowej 14xx

; Definiowanie cyklu

; pozycja docelowa 1 osi gtéwnej okreslona, jednakze pozycja
detalu nieznana

; pozycja docelowa 1 osi pomocniczej okreslona, jednakze
pozycja detalu nieznana

; pozycja docelowa 1 osi narzedzia okreslona, jednakze
pozycja detalu nieznana

; pozycja docelowa 2 osi gtéwnej okreslona, jednakze pozycja
detalu nieznana

; pozycja docelowa 2 osi pomocniczej okreslona, jednakze
pozycja detalu nieznana

; pozycja docelowa 2 osi narzedzia okreslona, jednakze
pozycja detalu nieznana

; pozycja docelowa 3 osi gtownej okreslona, jednakze pozycja
detalu nieznana

; pozycja docelowa 3 osi pomocniczej okreslona, jednakze
pozycja detalu nieznana

; pozycja docelowa 3 osi narzedzia okreslona, jednakze
pozycja detalu nieznana

; Kierunek prébkowania Z-

a
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Ewaluacja tolerancji

Uzywajac cykli T4xx mozesz sprawdzi¢ zakresy tolerancji . Przy tym
moze by¢ monitorowana pozycja i wielkos¢ obiektu.

Nastepujgce dane wejsciowe z tolerancjami sg mozliwe:

Tolerancje Przyktad
Rozmiary 10+0.01-0.015
DIN EN ISO 286-2 T0H7

DIN ISO 2768-1 170m

Jesli programujesz dane wejsciowe z tolerancjg, to sterowanie
monitoruje ten zakres tolerancji. Sterowanie zapisuje opcje
statusu Dobrze, Dopracowanie bgdz Brak do parametru zwrotnego
Q183. Jesli zaprogramowana jest korekta punktu odniesienia,

to sterowanie koryguje aktywny punkt odniesienia po operacji
probkowania.

Nastepujgce parametry cyklu umozliwiajg wprowadzenie danych z
tolerancjami:

= Q1100 1.PKT OS GLOWNA

Q1101 1.PKT OS POMOCNICZA

Q1102 1.PKT OS NARZEDZIA

Q1103 2.PKT OS GLOWNA

Q1104 2.PKT OS POMOCNICZA

Q1105 2.PKT OS NARZEDZIA

Q1106 3.PKT OS GLOWNA

Q1107 3.PKT OS POMOCNICZA

Q1108 3.PKT OS NARZEDZIA

Q1116 SREDNICA 1

Q1117 SREDNICA 2

Prosze postapi¢ przy programowaniu w nastepujacy sposdb:
» Uruchomi¢ definiowanie cyklu

» Zdefiniowac¢ parametry cyklu

> Softkey ZAPISAC TEKST wybrac

> Podac¢ wymiar zadany fgcznie z tolerancja

Jesli zostanie zaprogramowana niewtasciwa tolerancja, to
sterowanie zakonczy odpracowywanie z komunikatem o
btedach.
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Przebieg cyklu

Jesli pozycja rzeczywista lezy poza tolerancja, to reakcja sterowania
jest nastepujaca:

®  Q309=0: sterowanie nie przerywa programu.

= Q309=1: sterowanie przerywa program z meldunkiem w
przypadku braku bgdz dopracowania.

B Q309=2: sterowanie przerywa program z meldunkiem w
przypadku braku.
Jesli Q309 = 1 lub 2, to nalezy:

> Sterowanie otwiera dialog i przedstawia wszystkie
wymiary zadane i rzeczywiste tego obiektu.

» Program NC z softkey KASOWANIE przerwac

o lub
1
» kontynuowac program NC z NC start

Uwzglednic, iz cykle sondy zwracajg odchylenia w
odniesieniu do $rodka tolerancji do Q98x i Q99x . Te
wartosci odpowiadajg tym samym wartosciom korekcji,
ktore wykonuje cykl, jezeli parametry wejsciowe Q1120 i
Q1121 sg zaprogramowane. Jesli automatyczna ewaluacja
nie jest aktywna, to sterowanie zachowuje te wartosci

w odniesieniu do srodka tolerancji w przewidzianych do
tego parametrach Q i wartosci te moga by¢ nastepnie
przetwarzane.
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Przyktad

50

Definiowanie cyklu

Pozycja zadana 1 osi gtownej

Pozycja zadana 1 osi pomocniczej
Pozycja zadana 1 osi narzedzia
Wymiar zadany 1 wigcznie z tolerancjg
Pozycja zadana 2 osi gtownej

Pozycja zadana 2 osi pomocniczej
Pozycja zadana 2 osi narzedzia

Wymiar zadany 2 wigcznie z tolerancjg
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Przekazanie pozycji rzeczywistej

Mozna wczesniej okresli¢ rzeczywistg pozycje i definiowac jg w
cyklu sondy jako pozycje rzeczywistg. Do obiektu zostaje przekazana
zarowno pozycja zadana jak i pozycja rzeczywista. Cykl oblicza z
roznicy konieczne korekcje i wykonuje monitorowanie tolerancji.

W tym celu nalezy postawi¢ po pozgdanej pozycji zadanej znak "@"

. To mozna wykonac¢ z softkey ZAPISAC TEKST . Po znaku "®@" moze
by¢ podawana pozycja rzeczywista.

Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi:

B Jedli stosowany jest znak @, to nie nastepuje
probkowanie. Sterowanie przelicza tylko pozycje
rzeczywiste i pozycje zadane.

= Nalezy zdefiniowac¢ dla wszystkich trzech osi
(0$ gtéwna, pomocnicza i 0$ narzedzia) pozycje
rzeczywiste. Jesli tylko jedna os jest zdefiniowana z
pozycja rzeczywisty, to sterowanie wydaje komunikat o
btedach.

® Pozycje rzeczywiste moga by¢ definiowane takze przy
pomocy parametréw Q Q1900-Q1999 .

Przyktad:

Dzieki temu mozna np.:

B okresli¢ wzor kotowy z réznych obiektow

® ustawic kotko z orientacjg na jego srodek i z orientacjg na
pozycje zeba

Pozycje zadane sg tu definiowane czesciowo z monitorowaniem

tolerancji i pozycja rzeczywista.

o
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4.3 Cykl 1420 PROBKOWANIE PLASZCZYZNA
(opcja #17)

Programowanie ISO
G1420

Zastosowanie

Cykl sondy pomiarowej 1420 okresla kat ptaszczyzny poprzez
pomiar trzech punktow i zachowuje te wartosci w parametrach Q.

Jesli przed tym cyklem programujesz cykl 1493 PROBK. EKSTRUZJI
, to sterowanie powtarza punkty prébkowania w wybranym kierunku i
dla okreslonej dtugosci wzdtuz proste;.

Dalsze informacje: "Cykl 1493 PROBK. EKSTRUZJI (opcja #17)",
Strona 299

Cykl udostepnia dodatkowo nastepujgce mozliwosci:

= Jesli wspotrzedne punktow probkowania nie sg znane, to cykl
moze by¢ wykonywany w trybie pétautomatycznym..
Dalsze informacje: "Tryb pétautomatyczny”, Strona 54

B Cykl moze monitorowac opcjonalnie tolerancje. Przy tym moze
by¢ monitorowana pozycja i wielkosc¢ obiektu..

Dalsze informacje: "Ewaluacja tolerancji’, Strona 59

B Jesli okreslono wczesniej doktadng pozycije, to mozesz
definiowac te wartosc¢ w cyklu jako pozycje rzeczywista.
Dalsze informacje: "Przekazanie pozycji rzeczywistej’, Strona 62

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje sonde dotykowg na posuwie szybkim
FMAX_PROBE (z tabeli sond) i z logikg pozycjonowania do
zaprogramowanego punktu probkowania

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

2 Sterowanie przemieszcza sonde na posuwie szybkim
FMAX_PROBE na bezpieczny odstep. Ten odstep wynika z sumy
Q320, SET_UP i promienia kulki sondy. Bezpieczny odstep jest
uwzgledniany przy probkowaniu w kazdym kierunku.

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru Q1102 i przeprowadza pierwszg operacje
probkowania z posuwem probkowania F z tabeli sond
dotykowych.

4 Jesli programujesz TRYB BEZP.WYSOK. Q1125 , to sterowanie
pozycjonuje sonde z FMAX_PROBE z powrotem na bezpieczng
wysokos¢ Q260.

5 Nastepnie na ptaszczyznie roboczej do punktu pomiaru 2 i mierzy
tam wartosc¢ rzeczywista drugiego punktu ptaszczyznowego.

6 Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysokosc¢
(zaleznie od Q1125), potem na ptaszczyznie roboczej do punktu
probkowania 3 i mierzy tam wartos¢ rzeczywistg trzeciego
punktu ptaszczyzny.

7 Na koniec sterowanie odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ (zaleznie od Q1125) i zachowuije ustalone
wartosci w nastepujagcych parametrach Q:
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Numer Znaczenie
parametru Q

Q950 do Q952 Pierwsza zmierzona pozycja w 0si gtowne;j,
pomocniczej i w osi narzedzia

Q953 do Q955 Druga zmierzona pozycja w osi gtéwnej, pomoc-
niczej i w osi narzedzia

Q956 do Q958  Trzecia zmierzona pozycja w 0si gtownej,
pomocniczej i w 0si narzedzia

Q961 do Q963 Zmierzone katy przestrzenne SPA, SPB i SPC w
W-CS

Q980 do Q982  Zmierzone odchylenie pierwszego punktu
prébkowania

Q983 do Q985 Zmierzone odchylenie drugiego punktu probko-
wania

Q986 do Q988 3. zmierzone odchylenie pozyciji

Q183 Status obrabianego przedmiotu
= -1 = nie zdefiniowany

0 = dobrze

1 = dorabianie

2 = brak

Q970 Jesli zaprogramowates uprzednio cykl 1493
PROBK. EKSTRUZJI :

Maksymalne odchylenie wychodzac z pierwsze-
go punkt probkowania

Q971 Jesli zaprogramowates uprzednio cykl 1493
PROBK. EKSTRUZJI :
Maksymalne odchylenie wychodzac z drugiego
punktu probkowania

Q972 Jesli zaprogramowates uprzednio cykl 1493
PROBK. EKSTRUZJI :

Maksymalne odchylenie wychodzac z trzeciego
punktu probkowania
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Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli miedzy obiektami lub punktami prébkowania nie nastepuje
przejazd na bezpieczng wysokosc¢, to istnieje zagrozenie kolizji.

» Nalezy miedzy kazdym obiektem lub kazdym punktem
probkowania przejechac na bezpieczng wysokose.
Programujesz Q1125 TRYB BEZP.WYSOK. nierowny -1.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonaniu cykli sondy dotykowej 444 i 14xx transformacje
wspotrzednych nie moga by¢ aktywne, np. cykle 8 ODBICIE
LUSTRZANE, cykl 11 WSPOLCZYNNIK SKALI, cykl 26 OSIOWO-
SPEC.SKALA i TRANS MIRROR  Istnigje niebezpieczenstwo kolizji.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac przed wywotaniem
cyklu

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

B Te trzy punkty probkowania nie powinny leze¢ na jednej prostej,
aby sterowanie mogto obliczy¢ wartosci kgtow.

m 7 definicji pozycji zadanych wynika zadany kat przestrzenny. Cykl
zachowuje zmierzony kat przestrzenny w parametrach Q961
do Q963. Dla przejecia do rotacji podstawowej 3D sterowanie
wykorzystuje roznice miedzy zmierzonym katem przestrzennym i
zadanym katem przestrzennym.

o ®m HEIDENHAIN zaleca nie stosowac dla tego cyklu kgtow
osiowych!

Justowanie osi stotu obrotowego:

®  Justowanie przy pomocy osi stotu obrotowego moze
nastepowac tylko, jesli dostepne sg dwie osie obrotu w
kinematyce.

= Aby wyjustowac osie obrotu stotu (Q1126 nieréwny 0), nalezy
przejaé rotacje (Q1121 nierowny 0). W przeciwnym razie
sterowanie wydaje komunikat o btedach.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

zA
& -
X
Q1106
Q1100
Q1103
Az
031; Qs Q1102
-t {
- »
Y
Qo1
Q1104
Q1107

PROBKOWANIE PLASZCZYZNA (opcja #17)

Parametry

Q1100 1.pozycja zadana os$ gtéwna?

Absolutna zadana wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w
osi gtownej ptaszczyzny obrébki

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie ?, -,
+badz @

® ?:tryb potautomatyczny, patrz Strona 54

B -+ ewaluacja tolerancji, patrz Strona 59

®  @: przekazanie pozycji rzeczywistej, patrz Strona 62

Q1101 1.pozycja zadana 0§ pomocnicza?

Absolutna zadana wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w
0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 Alternatywnie opcjo-
nalne wprowadzenie, patrz Q1100

Q1102 1.pozycja zadana o$ narzedzia?

Absolutna zadana wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w
osi narzedzia

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 Alternatywnie opcjo-
nalne wprowadzenie, patrz Q1100

Q1103 2.pozycja zadana o$ gtéwna?
Absolutna zadana wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi
gtéwnej ptaszczyzny obrobki

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 Alternatywnie opcjo-
nalne wprowadzenie, patrz Q1100

Q1104 2.pozycja zadana o$§ pomocnicza?
Absolutna zadana wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 Alternatywnie opcjo-
nalne wprowadzenie, patrz Q1100

Q1105 2. pozycja zadana o$ narzedzia?

Absolutna zadana wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi
narzedzia ptaszczyzny obrobki

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 Alternatywnie opcjo-
nalne wprowadzenie, patrz Q1100

Q1106 3.pozycja zadana os$ gtéwna?

Absolutna zadana wspétrzedna trzeciego punktu prébkowania w
osi gtownej ptaszczyzny obrobki.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 Alternatywnie opcjo-
nalne wprowadzenie, patrz Q1100
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q1107 3.pozycja zadana o$ pomocnicza?

Absolutna zadana wspotrzedna trzeciego punktu prébkowania w
osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 Alternatywnie opcjo-
nalne wprowadzenie, patrz Q1100

Q1108 3.pozycja zadana o$ narzedzia?
Absolutna zadana wspotrzedna trzeciego punktu probkowania w
osi narzedzia ptaszczyzny obrobki

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 Alternatywnie opcjo-
nalne wprowadzenie, patrz Q1100

Q372 Kierunek probkowania (-3...+3)?

0s, na ktorej ma nastgpi¢ pomiar. Podajgc znak liczby definiuje-
sz, czy sterowanie ma przejezdzac w kierunku dodatnim czy tez
ujemnym.

Dane wejsciowe: -3, -2, -1, +1, +2, +3

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtowka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?
SET_UP(TCHPROBE.TP) / . . L . L Lo
o Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
Q260 a pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos¢
C dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

Q1125 Przejazd na bezpieczna wysokosc¢?

Zachowanie przy pozycjonowaniu pomiedzy pozycjami probkowa-
nia:

-1: bez przejazdu na bezpieczng wysokosc.

0: przed i po cyklu przejazd na bezpieczng wysokosc. Prepozycjo-
nowanie nastepuje z FMAX_PROBE.

1: przed i po kazdym obiekcie przejazd na bezpieczng wysokosc.
Prepozycjonowanie nastepuje z FMAX_PROBE.

2: przed i po kazdym punkcie probkowania przejazd na bezpieczng
wysokos¢. Prepozycjonowanie nastepuje z FMAX_PROBE.

Dane wejsciowe: -1, 0, +1, +2
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Rysunek pomocniczy

68

PROBKOWANIE PLASZCZYZNA (opcja #17)

Parametry

Q309 Reakcja na btad tolerancji?
Reakcja przy przekroczeniu toleranciji:

0: przy przekroczeniu tolerancji nie przerywac przebiegu programui.
Sterowanie nie otwiera okna z wynikami.

1: przy przekroczeniu tolerancji przerwac przebiegu programu.
Sterowanie otwiera okno z wynikami.

2: sterowanie nie otwiera okna z wynikami przy dopracowywaniu.
Sterowanie otwiera okno z wynikami na pozycji rzeczywistej na
zakresie brakéw i przerywa wykonywanie programu.

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q1126 Ustawic¢ osie obrotu?

Pozycjonowac osie obrotu dla przystawionej obrobki:

0: utrzymywac aktualng pozycje osi obrotu.

1: 0$ obrotu pozycjonowac automatycznie i przy tym odpowied-
nio naprowadzi¢ wierzchotek ostrza narzedzia (MOVE). Pozycja

wzgledna pomiedzy detalem i sondg nie zmienia sie. Sterowanie
wykonuje przemieszczenie kompensujgce osiami linearnymi.

2: 0$ obrotu pozycjonowac automatycznie bez naprowadzania
wierzchotka ostrza narzedzia (TURN).

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q1120 Pozycja do przejecia?

Okresli¢, czy sterowanie ma korygowac aktywny punkt odniesienia:
0: bez korekty

1: korekta w odniesieniu do 1. punktu probkowania. Sterowanie
koryguje aktywny punkt odniesienia o odchylenie pozycji zadanej i
rzeczywistej 1. punktu probkowania.

2: korekta w odniesieniu do 2. punktu probkowania. Sterowanie
koryguje aktywny punkt odniesienia o odchylenie pozycji zadanej i
rzeczywistej 2. punktu probkowania.

3: korekta w odniesieniu do 3. punktu probkowania. Sterowanie
koryguje aktywny punkt odniesienia o odchylenie pozycji zadanej i
rzeczywistej 3. punktu probkowania.

4: korekta w odniesieniu do usrednionego punktu prébkowania.
Sterowanie koryguje aktywny punkt odniesienia o odchylenie
pozycji zadanej i rzeczywistej usrednionego punktu prébkowania.
Dane wejsciowe: 0, 1, 2, 3, 4

Q1121 Rotacje podst. przejac?

Okresli¢, czy sterowanie ma przejgc ustalone ukosne potozenie jako
rotacje podstawowa:

0: bez rotacji podstawowe;j

1: ustawi¢ rotacje podstawowa: tu sterowanie zachowuje rotacje
podstawowg w pamieci
Dane wejsciowe: 0, 1
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4.4 Cykl 1410 PROBKOWANIE KRAWEDZ
(opcja #17)

Programowanie ISO
G1410

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu sondy dotykowej 1410 okreslasz
niewspotosiowosc¢ detalu za pomocg dwaoch pozycji na krawedzi.
Cykl okresla rotacje z roznicy zmierzonego kata i zadanego kata.

Jesli przed tym cyklem programujesz cykl 1493 PROBK. EKSTRUZJI
, to sterowanie powtarza punkty prébkowania w wybranym kierunku i
dla okreslonej dtugosci wzdtuz proste;.

Dalsze informacje: "Cykl 1493 PROBK. EKSTRUZJI (opcja #17)",
Strona 299

Cykl udostepnia dodatkowo nastepujgce mozliwosci:

= Jesli wspotrzedne punktow probkowania nie sg znane, to cykl
moze by¢ wykonywany w trybie pétautomatycznym..
Dalsze informacje: "Tryb pétautomatyczny”, Strona 54

= Cykl moze monitorowac opcjonalnie tolerancje. Przy tym moze
by¢ monitorowana pozycja i wielkosc¢ obiektu..

Dalsze informacje: "Ewaluacja tolerancji’, Strona 59

B Jesli okreslono wczesniej doktadng pozycije, to mozesz
definiowac te wartosc¢ w cyklu jako pozycje rzeczywista.
Dalsze informacje: "Przekazanie pozycji rzeczywistej’, Strona 62

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje sonde dotykowg na posuwie szybkim
FMAX_PROBE (z tabeli sond) i z logikg pozycjonowania do
zaprogramowanego punktu probkowania

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

2 Sterowanie przemieszcza sonde na posuwie szybkim
FMAX_PROBE na bezpieczny odstep. Ten odstep wynika z sumy
Q320, SET_UP i promienia kulki sondy. Bezpieczny odstep jest
uwzgledniany przy probkowaniu w kazdym kierunku.

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru Q1102 i przeprowadza pierwszg operacje
probkowania z posuwem probkowania F z tabeli sond
dotykowych.

4 Sterowanie przesuwa przy tym sonde pomiarowg o odstep
bezpieczenstwa w kierunku przeciwnym do ustalonego kierunku
przemieszczenia.

5 Jesli programujesz TRYB BEZP.WYSOK. Q1125 to sterowanie
pozycjonuje sonde z FMAX_PROBE z powrotem na bezpieczng
wysokos¢ Q260.

6 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie do nastepnego
punktu probkowania 2 i wykonuje drugg operacje probkowania.

7 Na koniec sterowanie odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ (zaleznie od Q1125) i zachowuije ustalone
wartosci w nastepujgcych parametrach Q:

PROBKOWANIE KRAWEDZ (opcja #17)
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Numer Znaczenie
parametru Q

Q950 do Q952 Pierwsza zmierzona pozycja w 0si gtowne;j,
pomocniczej i w osi narzedzia

Q953 do Q955 Druga zmierzona pozycja w osi gtéwnej, pomoc-
niczej i w osi narzedzia

Q964 Zmierzona rotacja podstawowa

Q965 Zmierzona rotacja stotu

Q980 do Q982  Zmierzone odchylenie pierwszego punktu
prébkowania

Q983 do Q985 Zmierzone odchylenie drugiego punktu probko-

wania
Q994 Zmierzone odchylenie kata rotacji podstawowej
Q995 Zmierzone odchylenie kata obrotu stotu
Q183 Status obrabianego przedmiotu
® -1=nie zdefiniowany
®E 0=dobrze
® 1 =dorabianie
m 2 =brak
Q970 Jesli zaprogramowates uprzednio cykl 1493

PROBK. EKSTRUZJI :

Maksymalne odchylenie wychodzac z pierwsze-
go punkt probkowania

Q971 Jesli zaprogramowates uprzednio cykl 1493
PROBK. EKSTRUZJI :

Maksymalne odchylenie wychodzac z drugiego
punktu probkowania
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Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli miedzy obiektami lub punktami prébkowania nie nastepuje
przejazd na bezpieczng wysokosc¢, to istnieje zagrozenie kolizji.

» Nalezy miedzy kazdym obiektem lub kazdym punktem
probkowania przejechac na bezpieczng wysokose.
Programujesz Q1125 TRYB BEZP.WYSOK. nierowny -1.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonaniu cykli sondy dotykowej 444 i 14xx transformacje
wspotrzednych nie moga by¢ aktywne, np. cykle 8 ODBICIE
LUSTRZANE, cykl 11 WSPOLCZYNNIK SKALI, cykl 26 OSIOWO-
SPEC.SKALA i TRANS MIRROR  Istnigje niebezpieczenstwo kolizji.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac przed wywotaniem
cyklu

® Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrobki FUNCTION
MODE MILL.

Wskazéwka w potaczeniu z osiami obrotu:

® Jeslina nachylonej ptaszczyznie obrébki okreslana jest rotacja
podstawowa, to nalezy uwzgledniac:

= Jesli aktualne wspétrzedne osi obrotu i zdefiniowane katy
nachylenia (3D-ROT-menu) sg zgodne, to ptaszczyzna
robocza jest konsystentna. Sterowanie oblicza rotacje
podstawowg standardowo w wejsciowym ukfadzie
wspotrzednych I-CS.

= Jesli aktualne wspotrzedne osi obrotu i zdefiniowane katy
nachylenia (3D-ROT-menu) nie s3 zgodne, to ptaszczyzna
robocza nie jest konsystentna. Sterowanie oblicza rotacje
podstawowg w uktadzie wspotrzednych detalu W-CS w
zaleznosci od osi narzedzia.

= Przy pomocy opcjonalnego parametru maszynowego
chkTiltingAxes (nr 204601) producent obrabiarek sprawdza
zgodnos¢ sytuacji nachylenia. Jesli w nie skonfigurowano
badania to sterowanie zaktada zasadniczo, iz ptaszczyzna
obrébki jest konsystentna. Obliczenie rotacji podstawowej
nastepuje wowczas w I-CS.

Justowanie osi stotu obrotowego:

m  Justowanie przy pomocy osi obrotu moze nastepowac tylko,
jesli zmierzona rotacja moze by¢ korygowana poprzez os$ stotu
obrotowego. Ta 0$ stotu obrotowego to pierwsza os$ stotu
wychodzgc od detalu.

= Aby wyjustowac osie obrotu stotu (Q1126 nieréwny 0), nalezy
przejaé rotacje (Q1121 nierdwny 0). W przeciwnym razie
sterowanie wydaje komunikat o btedach.

PROBKOWANIE KRAWEDZ (opcja #17)
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

zA Q1100 1.pozycja zadana o$ gtowna?

Absolutna zadana wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w
H H osi gtownej ptaszczyzny obrébki

LR - Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie ?, -,
Q1102 Q1105 + badz, @

Q1100 ® ?:tryb potautomatyczny, patrz Strona 54
Qtios B -+ ewaluacja tolerancji, patrz Strona 59
A z ®  @: przekazanie pozycji rzeczywistej, patrz Strona 62

D
\%
<Y

Q1101 1.pozycja zadana 0§ pomocnicza?
Absolutna zadana wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w
0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

¥ Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 Alternatywnie opcjo-
Lot nalne wprowadzenie, patrz Q1100

<A
@

Q1102 1.pozycja zadana o$ narzedzia?
Absolutna zadana wspétrzedna pierwszego punktu probkowania w
osi narzedzia

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 Alternatywnie opcjo-
nalne wprowadzenie, patrz Q1100

Q1103 2.pozycja zadana os$ gtéwna?
Absolutna zadana wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi
gtownej ptaszczyzny obrébki

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 Alternatywnie opcjo-
nalne wprowadzenie, patrz Q1100

Q1104 2.pozycja zadana o$ pomocnicza?
Absolutna zadana wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 Alternatywnie opcjo-
nalne wprowadzenie, patrz Q1100

Q372= Q1105 2. pozycja zadana o$ narzedzia?
Absolutna zadana wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi
narzedzia ptaszczyzny obrobki

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 Alternatywnie opcjo-
nalne wprowadzenie, patrz Q1100

Q372 Kierunek probkowania (-3...+3)?

0s, na ktorej ma nastgpi¢ pomiar. Podajgc znak liczby definiuje-

sz, czy sterowanie ma przejezdzac w kierunku dodatnim czy tez
ujemnym.

Dane wejsciowe: -3, -2, -1, +1, +2, +3
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Rysunek pomocniczy

Q260

@
- \

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+ —
Q320

74

PROBKOWANIE KRAWEDZ (opcja #17)

Parametry

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtowka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktorej nie moze dojsc do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos$¢
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

Q1125 Przejazd na bezpieczng wysokos¢?

Zachowanie przy pozycjonowaniu pomiedzy pozycjami probkowa-
nia:

-1: bez przejazdu na bezpieczng wysokosc.

0: przed i po cyklu przejazd na bezpieczng wysokosc¢. Prepozycjo-
nowanie nastepuje z FMAX_PROBE.

1: przed i po kazdym obiekcie przejazd na bezpieczng wysokosg.
Prepozycjonowanie nastepuje z FMAX_PROBE.

2: przed i po kazdym punkcie probkowania przejazd na bezpieczng
wysokosc¢. Prepozycjonowanie nastepuje z FMAX_PROBE.

Dane wejsciowe: -1, 0, +1, +2

Q309 Reakcja na btad tolerancji?
Reakcja przy przekroczeniu toleranciji:

0: przy przekroczeniu tolerancji nie przerywac przebiegu programu.
Sterowanie nie otwiera okna z wynikami.

1: przy przekroczeniu tolerancji przerwac przebiegu programu.
Sterowanie otwiera okno z wynikami.

2: sterowanie nie otwiera okna z wynikami przy dopracowywaniu.
Sterowanie otwiera okno z wynikami na pozycji rzeczywistej na
zakresie brakow i przerywa wykonywanie programu.

Dane wejsciowe: 0, 1, 2
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Rysunek pomocniczy

Parametry

Q1126 Ustawic osie obrotu?

Pozycjonowac osie obrotu dla przystawionej obrobki:

0: utrzymywac aktualng pozycje osi obrotu.

1: 0$ obrotu pozycjonowac automatycznie i przy tym odpowied-
nio naprowadzi¢ wierzchotek ostrza narzedzia (MOVE). Pozycja

wzgledna pomiedzy detalem i sondg nie zmienia sie. Sterowanie
wykonuje przemieszczenie kompensujgce osiami linearnymi.

2: 0$ obrotu pozycjonowac¢ automatycznie bez naprowadzania
wierzchotka ostrza narzedzia (TURN).

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q1120 Pozycja do przejecia?
Okresli¢, czy sterowanie ma korygowac aktywny punkt odniesienia:
0: bez korekty

1: korekta w odniesieniu do 1. punktu probkowania. Sterowanie
koryguje aktywny punkt odniesienia o odchylenie pozycji zadanej i
rzeczywistej 1. punktu probkowania.

2: korekta w odniesieniu do 2. punktu probkowania. Sterowanie

koryguje aktywny punkt odniesienia o odchylenie pozycji zadanej i
rzeczywistej 2. punktu probkowania.

3: korekta w odniesieniu do usrednionego punktu probkowania.
Sterowanie koryguje aktywny punkt odniesienia o odchylenie
pozycji zadanej i rzeczywistej usrednionego punktu probkowania.
Dane wejsciowe: 0,1, 2, 3

Q1121 Rotacje przejaé?
Okresli¢, czy sterowanie ma przejgc ustalone ukosne potozenie:
0: bez rotacji podstawowej

1: ustawic rotacje podstawowa: sterowanie przejmuje ukosnie
potozenie jako transformacije bazowa do tabeli punktow odniesie-
nia.

2: wykonac obrot stotu: sterowanie przejmuje ukosne potozenie
jako offset do tabeli punktéw odniesienia.

Dane wejsciowe: 0, 1, 2
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Przyktad

~N

6 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli pomiarowych dla detalu i narzedzia | 10/2022



Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne okreslanie ukosnego potozenia przedmiotu | Cykl 1411 PROBKOWANIE
DWA OKREGI (opcja #17)

4.5 Cykl 1411 PROBKOWANIE DWA OKREGI
(opcja #17)

Programowanie ISO
G1411

Zastosowanie

Cykl sondy pomiarowej 1411 rejestruje punkty srodkowe dwoch
odwiertow lub czopow i oblicza z obydwu punktéw srodkowych
prostg fgczgcy. Cykl okresla rotacje na ptaszczyznie roboczej z
réznicy zmierzonego kata i zadanego kata.

Jesli przed tym cyklem programujesz cykl 1493 PROBK. EKSTRUZJI
, to sterowanie powtarza punkty prébkowania w wybranym kierunku i
dla okreslonej dtugosci wzdtuz proste;.

Dalsze informacje: "Cykl 1493 PROBK. EKSTRUZJI (opcja #17)",
Strona 299

Cykl udostepnia dodatkowo nastepujgce mozliwosci:

= Jesli wspotrzedne punktow probkowania nie sg znane, to cykl
moze by¢ wykonywany w trybie pétautomatycznym..
Dalsze informacje: "Tryb pétautomatyczny”, Strona 54

= Cykl moze monitorowac opcjonalnie tolerancje. Przy tym moze
by¢ monitorowana pozycja i wielkosc¢ obiektu..

Dalsze informacje: "Ewaluacja tolerancji’, Strona 59

B Jesli okreslono wczesniej doktadng pozycije, to mozesz
definiowac te wartosc¢ w cyklu jako pozycje rzeczywista.
Dalsze informacje: "Przekazanie pozycji rzeczywistej’, Strona 62
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Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje sonde dotykowg na posuwie szybkim
FMAX_PROBE (z tabeli sond) i z logikg pozycjonowania do
zaprogramowanego punktu srodkowego 1. Y

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

2 Sterowanie przemieszcza sonde na posuwie szybkim
FMAX_PROBE na bezpieczny odstep. Ten odstep wynika z sumy X
Q320, SET_UP i promienia kulki sondy. Bezpieczny odstep jest
uwzgledniany przy probkowaniu w kazdym kierunku.

3 Nastepnie sonda dotykowa przemieszcza sie z posuwem
probkowania F, z tabeli sond dotykowych, na podang wysokos¢
pomiaru Q1102 i okresla probkowaniem (zaleznie od liczby
operacji probkowania Q423) pierwszy punkt srodkowy odwiertu
badz czopu.

4 Jesli programujesz TRYB BEZP.WYSOK. Q1125 , to sterowanie
pozycjonuje sonde z FMAX_PROBE z powrotem na bezpieczng
wysokosc¢ Q260.

5 Nastepnie sterowanie pozycjonuje sonde na wprowadzony punkt
srodkowy drugiego odwiertu bgdz drugiego czopu

6 Sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong wysokose
pomiaru Q1105 i rejestruje poprzez probkowania (zaleznie
od liczby operacji prébkowania Q423) drugi punkt srodkowy
odwiertu lub czopu.

7 Na koniec sterowanie odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ (zaleznie od Q1125) i zachowuije ustalone
wartosci w nastepujacych parametrach Q:
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Numer Znaczenie
parametru Q

Q950 do Q952  Pierwszy zmierzony srodek okregu w osi
gtéwnej, pomocniczej i w osi nharzedzia

Q953 do Q955  Drugi zmierzony srodek okregu w osi gtéwnej,
pomocniczej i w osi narzedzia

Q964 Zmierzona rotacja podstawowa

Q965 Zmierzona rotacja stotu

Q966 do Q967 Zmierzona pierwsza i druga srednica

Q980 do Q982 Zmierzone odchylenie pierwszego punktu
srodkowego okregu

Q983 do Q985 Zmierzone odchylenie drugiego punktu srodko-
wego okregu

Q994 Zmierzone odchylenie kata rotacji podstawowej
Q995 Zmierzone odchylenie kgta obrotu stotu
Q996 do Q997 Zmierzone odchylenie srednicy
Q183 Status obrabianego przedmiotu
® -1=nie zdefiniowany
m 0 =dobrze
® 1 =dorabianie
B 2 =brak
Q970 Jesli zaprogramowates cykl 1493 PROBK.
EKSTRUZJI :

Maksymalne odchylenie wychodzac z pierwsze-
go punktu srodkowego okregu

Q971 Jesli zaprogramowates cykl 1493 PROBK.
EKSTRUZJI :
Maksymalne odchylenie wychodzac z drugiego
punktu srodkowego okregu

Q973 Jesli zaprogramowates cykl 1493 PROBK.
EKSTRUZJI :
Maksymalne odchylenie wychodzac ze srednicy
1

Q974 Jesli zaprogramowates cykl 1493 PROBK.
EKSTRUZJI :

Maksymalne odchylenie wychodzac ze srednicy
2
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Wskazowka dotyczgca obstugi

= Jesli odwiert jest zbyt maty, aby dotrzymac

zaprogramowany odstep bezpieczny, to otwierane jest

okno. Sterowanie pokazuje w oknie wymiar zadany

odwiertu, wykalibrowany promien kulki sondy i mozliwy

jeszcze do zrealizowania bezpieczny odstep.

Istniejg nastepujgce mozliwosci:

® Jesli nie ma zagrozenia kolizjg, to mozesz wykonac
cykl z wartosciami z dialogu przy pomocy NC-Start.
Uzyteczny odstep bezpieczny jest redukowany
tylko dla tego obiektu probkowania na wyswietlang
wartosc.

m  Cykl moze by¢ zakoriczony z Anuluyj
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Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli miedzy obiektami lub punktami prébkowania nie nastepuje
przejazd na bezpieczng wysokosc¢, to istnieje zagrozenie kolizji.

» Nalezy miedzy kazdym obiektem lub kazdym punktem
probkowania przejechac na bezpieczng wysokose.
Programujesz Q1125 TRYB BEZP.WYSOK. nierowny -1.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonaniu cykli sondy dotykowej 444 i 14xx transformacje
wspotrzednych nie moga by¢ aktywne, np. cykle 8 ODBICIE
LUSTRZANE, cykl 11 WSPOLCZYNNIK SKALI, cykl 26 OSIOWO-
SPEC.SKALA i TRANS MIRROR  Istnigje niebezpieczenstwo kolizji.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac przed wywotaniem
cyklu

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

Wskazowka w potaczeniu z osiami obrotu:

® Jeslina nachylonej ptaszczyznie obrébki okreslana jest rotacja
podstawowa, to nalezy uwzgledniac:

= Jesli aktualne wspotrzedne osi obrotu i zdefiniowane katy
nachylenia (3D-ROT-menu) sg zgodne, to ptaszczyzna
robocza jest konsystentna. Sterowanie oblicza rotacje
podstawowg standardowo w wejsciowym uktadzie
wspotrzednych I-CS.

m Jesli aktualne wspotrzedne osi obrotu i zdefiniowane katy
nachylenia (3D-ROT-menu) nie sg zgodne, to ptaszczyzna
robocza nie jest konsystentna. Sterowanie oblicza rotacje
podstawowg w uktadzie wspoétrzednych detalu W-CS w
zaleznosci od osi narzedzia.

= Przy pomocy opcjonalnego parametru maszynowego
chkTiltingAxes (nr 204607) producent obrabiarek sprawdza
zgodnos¢ sytuacji nachylenia. Jesli w nie skonfigurowano
badania to sterowanie zaktada zasadniczo, iz ptaszczyzna
obrébki jest konsystentna. Obliczenie rotacji podstawowej
nastepuje wowczas w I-CS.

Justowanie osi stotu obrotowego:

= Justowanie przy pomocy osi obrotu moze nastepowac tylko,
jesli zmierzona rotacja moze by¢ korygowana poprzez os stotu
obrotowego. Ta 0s stotu obrotowego to pierwsza os stotu
wychodzgc od detalu.

= Aby wyjustowac osie obrotu stotu (Q1126 nieréwny 0), nalezy
przejac rotacje (Q1121 nieréwny 0). W przeciwnym razie
sterowanie wydaje komunikat o btedach.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

z\ Q1100 1.pozycja zadana os$ gtéwna?
H Ab_solutna ;adana wspotrzedna _pierwszego punktu probkowania w
} ] L osi gtownej ptaszczyzny obrobki
] &* —7 i Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie ?, -,
€ +badz @
® ?:tryb potautomatyczny, patrz Strona 54
B -+ ewaluacja tolerancji, patrz Strona 59
®  @: przekazanie pozycji rzeczywistej, patrz Strona 62

<V

Q1100

Q1103

Q1117
Az
01116 Q1101 1.pozycja zadana 0§ pomocnicza?

Absolutna zadana wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w
0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 Alternatywnie opcjo-
nalne wprowadzenie, patrz Q1100

<A

Q1101

Q1104

Q1102 1.pozycja zadana o$ narzedzia?
Absolutna zadana wspétrzedna pierwszego punktu probkowania w
osi narzedzia

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 Alternatywnie opcjo-
nalne wprowadzenie, patrz Q1100

Q1116 Srednica 1. pozycji?

Srednica pierwszego odwiertu lub pierwszego czopu

Dane wejsciowe: 0...9999.9999 alternatywnie opcjonalny zapis:
" ..-...+...” . ewaluacja tolerancji, patrz Strona 59

Q1103 2.pozycja zadana os$ gtéwna?
Absolutna zadana wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi
gtéwnej ptaszczyzny obrobki

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 Alternatywnie opcjo-
nalne wprowadzenie, patrz Q1100

Q1104 2.pozycja zadana o$ pomocnicza?
Absolutna zadana wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 Alternatywnie opcjo-
nalne wprowadzenie, patrz Q1100

Q1105 2. pozycja zadana o$ narzedzia?
Absolutna zadana wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi
narzedzia ptaszczyzny obrobki

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 Alternatywnie opcjo-
nalne wprowadzenie, patrz Q1100
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q1117 Srednica 2. pozycji?

srednica drugiego odwiertu lub drugiego czopu
Dane wejsciowe: 0...9999.9999 alternatywnie opcjonalny zapis:
-, +. ewaluacja tolerancji, patrz Strona 59
Q1115 Typ geometrii (0-3)?

Rodzaje obiektow probkowania:

0: 1. pozycja=odwiert i 2. pozycja=odwiert

1. 1. pozycja=czop i 2. pozycja=czop

2: 1. pozycja=odwiert i 2. pozycja=czop

3: 1. pozycja=czop i 2. pozycja=odwiert

Dane wejsciowe: 0, 1, 2, 3

Q423 Liczba operacji impulsowania?
liczba punktow pomiarowych na srednicy
Dane wejsciowe: 3, 4,5,6,7,8
Y Q325 Kat startu ?
Kat pomiedzy osig gtéwng ptaszczyzny obrobki i pierwszym
punktem probkowania. Wartos¢ dziata absolutnie.
Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q1119 Kat rozwarcia okregu?
Zakres kata, w ktorym rozmieszczone sg probkowania.
Dane wejsciowe: -359.999...+360.000

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtowka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP (tabela
sond pomiarowych) i tylko przy probkowaniu punktu odniesienia na
osi sondy pomiarowej. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos$¢
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

SET_UP(TCHPROBE.TP)
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Rysunek pomocniczy

84

PROBKOWANIE DWA OKREGI (opcja #17)

Parametry

Q1125 Przejazd na bezpieczng wysokos¢?

Zachowanie przy pozycjonowaniu pomiedzy pozycjami probkowa-
nia:

-1: bez przejazdu na bezpieczng wysokosc.

0: przed i po cyklu przejazd na bezpieczng wysokosc¢. Prepozycjo-
nowanie nastepuje z FMAX_PROBE.

1: przed i po kazdym obiekcie przejazd na bezpieczng wysokosc.
Prepozycjonowanie nastepuje z FMAX_PROBE.

2: przed i po kazdym punkcie probkowania przejazd na bezpieczng
wysokosc. Prepozycjonowanie nastepuje z FMAX_PROBE.

Dane wejsciowe: -1, 0, +1, +2

Q309 Reakcja na btad tolerancji?
Reakcja przy przekroczeniu toleranciji:

0: przy przekroczeniu tolerancji nie przerywac przebiegu programui.
Sterowanie nie otwiera okna z wynikami.

1: przy przekroczeniu tolerancji przerwac przebiegu programu.
Sterowanie otwiera okno z wynikami.

2: sterowanie nie otwiera okna z wynikami przy dopracowywaniu.
Sterowanie otwiera okno z wynikami na pozycji rzeczywistej na
zakresie brakow i przerywa wykonywanie programu.

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q1126 Ustawic osie obrotu?

Pozycjonowac osie obrotu dla przystawionej obrobki:

0: utrzymywac aktualng pozycje osi obrotu.

1: 0$ obrotu pozycjonowac automatycznie i przy tym odpowied-
nio naprowadzi¢ wierzchotek ostrza narzedzia (MOVE). Pozycja

wzgledna pomiedzy detalem i sondg nie zmienia sie. Sterowanie
wykonuje przemieszczenie kompensujgce osiami linearnymi.

2: 0$ obrotu pozycjonowac automatycznie bez naprowadzania
wierzchotka ostrza narzedzia (TURN).

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q1120 Pozycja do przejecia?

Okresli¢, czy sterowanie ma korygowac aktywny punkt odniesienia:
0: bez korekty

1: korekta w odniesieniu do 1. punktu probkowania. Sterowanie

koryguje aktywny punkt odniesienia o odchylenie pozycji zadanej i
rzeczywistej 1. punktu probkowania.

2: korekta w odniesieniu do 2. punktu probkowania. Sterowanie
koryguje aktywny punkt odniesienia o odchylenie pozycji zadanej i
rzeczywistej 2. punktu probkowania.

3: korekta w odniesieniu do usrednionego punktu probkowania.
Sterowanie koryguje aktywny punkt odniesienia o odchylenie
pozycji zadanej i rzeczywistej usrednionego punktu prébkowania.
Dane wejsciowe: 0,1, 2, 3
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Q1121 Rotacje przejac?
Okresli¢, czy sterowanie ma przeja¢ ustalone ukosne potozenie:
0: bez rotacji podstawowej

1: ustawi¢ rotacje podstawowa: sterowanie przejmuje ukosnie
potozenie jako transformacje bazowg do tabeli punktow odniesie-
nia.

2: wykonac obrot stotu: sterowanie przejmuje ukosne potozenie
jako offset do tabeli punktéw odniesienia.

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

-
=
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<
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o
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4.6 Cykl 1412 PROBK. UKOSNA KRAWEDZ
(opcja #17)

Programowanie ISO
G1412

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu sondy dotykowej 1412 okreslasz
niewspotosiowosc¢ detalu za pomocg dwoch pozycji na ukosnej
krawedzi. Cykl okresla rotacje z roznicy zmierzonego kata i
zadanego kata.

Jesli przed tym cyklem programujesz cykl 1493 PROBK. EKSTRUZJI
, to sterowanie powtarza punkty prébkowania w wybranym kierunku i
dla okreslonej dtugosci wzdtuz proste;.

Dalsze informacje: "Cykl 1493 PROBK. EKSTRUZJI (opcja #17)",
Strona 299

Cykl udostepnia dodatkowo nastepujgce mozliwosci:

= Jesli wspotrzedne punktow probkowania nie sg znane, to cykl
moze by¢ wykonywany w trybie pétautomatycznym..
Dalsze informacje: "Tryb pétautomatyczny”, Strona 54

= Jesli okreslono wczesniej doktadng pozycije, to mozesz
definiowac te wartos¢ w cyklu jako pozycje rzeczywista.
Dalsze informacje: "Przekazanie pozycji rzeczywistej", Strona 62

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje sonde dotykowg na posuwie szybkim
FMAX_PROBE (z tabeli sond) i z logikg pozycjonowania do punktu
probkowania

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

2 Sterowanie przemieszcza sonde na posuwie szybkim
FMAX_PROBE na bezpieczny odstep. Ten odstep wynika z sumy
Q320, SET_UP i promienia kulki sondy. Bezpieczny odstep jest
uwzgledniany przy probkowaniu w kazdym kierunku.

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru Q1102 i przeprowadza pierwszg operacje
probkowania z posuwem probkowania F z tabeli sond
dotykowych.

4 Sterowanie odsuwa sonde pomiarowg o bezpieczny odstep w
kierunku przeciwnym do ustalonego kierunku przemieszczenia.

5 Jesli programujesz TRYB BEZP.WYSOK. Q1125 to sterowanie
pozycjonuje sonde z FMAX_PROBE z powrotem na bezpieczna
wysokosc¢ Q260.

6 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie do nastepnego
punktu probkowania 2 i wykonuje drugg operacje probkowania.

7 Na koniec sterowanie odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ (zaleznie od Q1125) i zachowuije ustalone
wartosci w nastepujgcych parametrach Q:

UKOSNA KRAWEDZ (opcja #17)

zA
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Numer Znaczenie
parametru Q

Q950 do Q952 Pierwsza zmierzona pozycja w 0si gtowne;j,
pomocniczej i w osi narzedzia

Q953 do Q955 Druga zmierzona pozycja w osi gtéwnej, pomoc-
niczej i w osi narzedzia

Q964 Zmierzona rotacja podstawowa

Q965 Zmierzona rotacja stotu

Q980 do Q982  Zmierzone odchylenie pierwszego punktu
prébkowania

Q983 do Q985 Zmierzone odchylenie drugiego punktu probko-

wania
Q994 Zmierzone odchylenie kata rotacji podstawowej
Q995 Zmierzone odchylenie kata obrotu stotu
Q183 Status obrabianego przedmiotu
® -1=nie zdefiniowany
®E 0=dobrze
® 1 =dorabianie
m 2 =brak
Q970 Jesli zaprogramowates uprzednio cykl 1493

PROBK. EKSTRUZJI :

Maksymalne odchylenie wychodzac z pierwsze-
go punkt probkowania

Q971 Jesli zaprogramowates uprzednio cykl 1493
PROBK. EKSTRUZJI :

Maksymalne odchylenie wychodzac z drugiego
punktu probkowania
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Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli miedzy obiektami lub punktami prébkowania nie nastepuje
przejazd na bezpieczng wysokosc¢, to istnieje zagrozenie kolizji.

» Nalezy miedzy kazdym obiektem lub kazdym punktem
probkowania przejechac na bezpieczng wysokose.
Programujesz Q1125 TRYB BEZP.WYSOK. nierowny -1.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonaniu cykli sondy dotykowej 444 i 14xx transformacje
wspotrzednych nie moga by¢ aktywne, np. cykle 8 ODBICIE
LUSTRZANE, cykl 11 WSPOLCZYNNIK SKALI, cykl 26 OSIOWO-
SPEC.SKALA i TRANS MIRROR  Istnigje niebezpieczenstwo kolizji.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac przed wywotaniem
cyklu

® Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrobki FUNCTION
MODE MILL.

m Jesli programujesz tolerancje w Q1100, Q1101 lub Q1102 , to
odnosi sie ona do zaprogramowanej pozycji zadanej a nie do
punktow probkowania wzdtuz ukosnej. Aby zaprogramowac
tolerancje dla normalnej powierzchni wzdtuz krawedzi ukosnej,
uzywaj parametru TOLERANCJA QS400.

Wskazowka w potaczeniu z osiami obrotu:

® Jeslina nachylonej ptaszczyznie obrébki okreslana jest rotacja
podstawowa, to nalezy uwzgledniac:

= Jesli aktualne wspotrzedne osi obrotu i zdefiniowane katy
nachylenia (3D-ROT-menu) sg zgodne, to ptaszczyzna
robocza jest konsystentna. Sterowanie oblicza rotacje
podstawowg standardowo w wejsciowym uktadzie
wspotrzednych I-CS.

m  Jesli aktualne wspdtrzedne osi obrotu i zdefiniowane katy
nachylenia (3D-ROT-menu) nie sg zgodne, to ptaszczyzna
robocza nie jest konsystentna. Sterowanie oblicza rotacje
podstawowg w uktadzie wspoétrzednych detalu W-CS w
zaleznosci od osi narzedzia.

= Przy pomocy opcjonalnego parametru maszynowego
chkTiltingAxes (nr 204607) producent obrabiarek sprawdza
zgodnos¢ sytuacji nachylenia. Jesli w nie skonfigurowano
badania to sterowanie zaktada zasadniczo, iz ptaszczyzna
obrébki jest konsystentna. Obliczenie rotacji podstawowej
nastepuje wowczas w I-CS.

UKOSNA KRAWEDZ (opcja #17)
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Justowanie osi stotu obrotowego:

m  Justowanie przy pomocy osi obrotu moze nastepowac tylko,
jesli zmierzona rotacja moze by¢ korygowana poprzez o$ stotu
obrotowego. Ta 0$ stotu obrotowego to pierwsza os$ stotu
wychodzgc od detalu.

®  Aby wyjustowac osie obrotu stotu (Q1126 nieréwny 0), nalezy
przejac rotacje (Q1121 nieréwny 0). W przeciwnym razie
sterowanie wydaje komunikat o btedach.
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Rysunek pomocniczy

Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne okreslanie ukosnego potozenia przedmiotu | Cykl 1412 PROBK.
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UKOSNA KRAWEDZ (opcja #17)

Parametry

Q1100 1.pozycja zadana os$ gtéwna?

Absolutna zadana pozycja, na ktorej rozpoczyna sie ukosna krawe-
dz w osi gtéwnej.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie ?, +, -
badz @

® ?:tryb potautomatyczny, patrz Strona 54

B -+ ewaluacja tolerancji, patrz Strona 59

®  @: przekazanie pozycji rzeczywistej, patrz Strona 62

Q1101 1.pozycja zadana 0§ pomocnicza?

Absolutna zadana pozycja, na ktérej rozpoczyna sie ukosna krawe-
dz w osi pomocnicze;j.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 Alternatywnie
opcjonalne wprowadzenie, patrz Q1100

Q1102 1.pozycja zadana o$ narzedzia?
Absolutna zadana wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w
osi narzedzia

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 Alternatywnie opcjo-
nalne wprowadzenie, patrz Q1100

QS400 Zapis tolerancji?

Zakres tolerancji monitorowany przez cykl. Tolerancja definiuje
dozwolone odchylenie normalnej powierzchni wzdtuz krawedzi
ukosnej. Sterowanie okresla to odchylenie za pomocg wspotrzednej
zadanej i rzeczywistej wspotrzednej elementu.

Przyktady:

= QS400 ="0.4-0.1" gérny wymiar = zadana wspotrzedna +0.4,
dolny wymiar = zadana wspotrzedna -0.1. Dla cyklu wynika z
tego nastepujgcy zakres tolerancji: "wspotrzedna zadana +0,4"
do "wspotrzedna zadana -0,1".

= QS400 =" ": bez monitorowania tolerancji.

® QS400 ="0": bez monitorowania tolerancji.

® QS400 ="0.1+0.1" : bez monitorowania tolerancji.
Dane wejsciowe: max. 255 znakow
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q1130 Kat zadany dla 1.prostej?
Kat zadany dla pierwszej proste;
Dane wejsciowe: -180...+180

Q1131 Kierunek probk.dla 1.prostej?
Kierunek probkowania pierwszej krawedzi:

+1: obraca kierunek pomiaru o0 +90° w stosunku do kgta nominal-
nego Q1130 i wykonuje pomiary pod kagtem prostym do krawedzi
nominalnej.

-1: obraca kierunek pomiaru 0 -90° w stosunku do kata nominal-
nego Q1130 i wykonuje pomiary pod katem prostym do krawedzi
nominalnej.

Dane wejsciowe: -1, +1

Q1132 Pierwszy dystans na 1.prostej?

Dystans pomiedzy poczgtkiem krawedzi ukosnej i pierwszym
punktem probkowania. Wartos¢é dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -999.999...+999.999

Q1133 Drugi dystans na 1.prostej?

Dystans pomiedzy poczgtkiem krawedzi ukosnej i drugim punktem
probkowania. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -999.999...+999.999

Q1139 Ptaszczyzna dla obiektu (1-3)?

Ptaszczyzna, na ktérej sterowanie interpretuje kat zadany Q1130 i
kierunek pomiaru Q1131 .

1. YZ-ptaszczyzna
2: ZX-ptaszczyzna
3: XY-ptaszczyzna
Dane wejsciowe: 1,2, 3

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtowka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos$¢
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320
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Rysunek pomocniczy

92

UKOSNA KRAWEDZ (opcja #17)

Parametry

Q1125 Przejazd na bezpieczng wysokos¢?

Zachowanie przy pozycjonowaniu pomiedzy pozycjami probkowa-
nia:

-1: bez przejazdu na bezpieczng wysokosc.

0: przed i po cyklu przejazd na bezpieczng wysokosc¢. Prepozycjo-
nowanie nastepuje z FMAX_PROBE.

1: przed i po kazdym obiekcie przejazd na bezpieczng wysokosc.
Prepozycjonowanie nastepuje z FMAX_PROBE.

2: przed i po kazdym punkcie probkowania przejazd na bezpieczng
wysokosc. Prepozycjonowanie nastepuje z FMAX_PROBE.

Dane wejsciowe: -1, 0, +1, +2

Q309 Reakcja na btad tolerancji?
Reakcja przy przekroczeniu toleranciji:

0: przy przekroczeniu tolerancji nie przerywac przebiegu programui.
Sterowanie nie otwiera okna z wynikami.

1: przy przekroczeniu tolerancji przerwac przebiegu programu.
Sterowanie otwiera okno z wynikami.

2: sterowanie nie otwiera okna z wynikami przy dopracowywaniu.
Sterowanie otwiera okno z wynikami na pozycji rzeczywistej na
zakresie brakow i przerywa wykonywanie programu.

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q1126 Ustawic osie obrotu?

Pozycjonowac osie obrotu dla przystawionej obrobki:

0: utrzymywac aktualng pozycje osi obrotu.

1: 0$ obrotu pozycjonowac automatycznie i przy tym odpowied-
nio naprowadzi¢ wierzchotek ostrza narzedzia (MOVE). Pozycja
wzgledna pomiedzy detalem i sondg nie zmienia sie. Sterowanie
wykonuje przemieszczenie kompensujgce osiami linearnymi.

1: 0$ obrotu pozycjonowac automatycznie i przy tym odpowied-
nio naprowadzi¢ wierzchotek ostrza narzedzia (MOVE). Pozycja
wzgledna pomiedzy detalem i sondg nie zmienia sie. Sterowanie
wykonuje przemieszczenie kompensujgce osiami linearnymi.

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q1120 Pozycja do przejecia?

Okresli¢, czy sterowanie ma korygowac aktywny punkt odniesienia:
0: bez korekty

1: korekta w odniesieniu do 1. punktu probkowania. Sterowanie

koryguje aktywny punkt odniesienia o odchylenie pozycji zadanej i
rzeczywistej 1. punktu probkowania.

2: korekta w odniesieniu do 2. punktu probkowania. Sterowanie
koryguje aktywny punkt odniesienia o odchylenie pozycji zadanej i
rzeczywistej 2. punktu probkowania.

3: korekta w odniesieniu do usrednionego punktu probkowania.
Sterowanie koryguje aktywny punkt odniesienia o odchylenie
pozycji zadanej i rzeczywistej usrednionego punktu prébkowania.
Dane wejsciowe: 0,1, 2, 3
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q1121 Rotacje przejac?
Okresli¢, czy sterowanie ma przeja¢ ustalone ukosne potozenie:
0: bez rotacji podstawowe;j

1: ustawi¢ rotacje podstawowa: sterowanie przejmuje ukosnie
potozenie jako transformacje bazowg do tabeli punktow odniesie-
nia.

2: wykonac obrot stotu: sterowanie przejmuje ukosne potozenie
jako offset do tabeli punktéw odniesienia.

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

-
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne okreslanie ukosnego potozenia przedmiotu | Cykl 1416
PROBKOWANIE PUNKT PRZECIECIA (opcja #17)

4.7 Cykl 1416 PROBKOWANIE PUNKT
PRZECIECIA (opcja #17)

Programowanie ISO
G1416

Zastosowanie

Za pomoca cyklu sondy pomiarowej 1416 ustalasz punkt

przeciecia dwoch krawedzi. Mozesz uzywac tego cyklu na trzech
ptaszczyznach roboczych XY, XZ i YZ . Cykl ten wymaga czterech
punktow probkowania, po dwie pozycje na kazdej krawedzi.
Kolejnosc¢ krawedzi mozesz wybiera¢ dowolnie.

Jesli przed tym cyklem programujesz cykl 1493 PROBK. EKSTRUZJI
, to sterowanie powtarza punkty prébkowania w wybranym kierunku i
dla okreslonej dtugosci wzdtuz proste;.

Dalsze informacje: "Cykl 1493 PROBK. EKSTRUZJI (opcja #17)",
Strona 299

Cykl udostepnia dodatkowo nastepujgce mozliwosci:

= Jesli wspotrzedne punktow probkowania nie sg znane, to cykl
moze by¢ wykonywany w trybie pétautomatycznym..
Dalsze informacje: "Tryb pétautomatyczny”, Strona 54

m Jesli okreslono wczesniej doktadng pozycije, to mozesz
definiowac te wartos¢ w cyklu jako pozycje rzeczywista.
Dalsze informacje: "Przekazanie pozycji rzeczywistej", Strona 62

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje sonde dotykowg na posuwie szybkim
FMAX_PROBE (z tabeli sond) i z logikg pozycjonowania do zA
zaprogramowanego punktu probkowania

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

2 Sterowanie przemieszcza sonde na posuwie szybkim
FMAX_PROBE na bezpieczny odstep. Ten odstep wynika z sumy
Q320, SET_UP i promienia kulki sondy. Bezpieczny odstep jest X
uwzgledniany przy probkowaniu w kazdym kierunku.

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru Q1102 i przeprowadza pierwszg operacje
probkowania z posuwem probkowania F z tabeli sond
dotykowych.

4 Jesli programujesz TRYB BEZP.WYSOK. Q1125 to sterowanie
pozycjonuje sonde z FMAX_PROBE z powrotem na bezpieczng
wysokos¢ Q260.

5 Sterowanie pozycjonuje sonde do nastepnego punktu
probkowania.

6 Sterowanie przemieszcza sonde na wprowadzong wysokosc
pomiaru Q1102 i rejestruje nastepny punkt probkowania.

7 Sterowanie powtarza kroki dziatania 4 do 6, az wszystkie cztery
punkty pomiaru zostang uchwycone.

8 Sterowanie zapamietuje ustalone pozycje w nastepujacych
parametrach Q. Jesli Q1120 POZYCJA PRZEJECIA jest okreslona
z wartoscig 1, to sterowanie zapisuje ustalong pozycje do
aktywnego wiersza tabeli punktéw odniesienia.
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PUNKT PRZECIECIA (opcja #17)

Numer Znaczenie
parametru
Q
Q950 do Pierwsza zmierzona pozycja w osi gtéwnej, pomoc-
Q952 niczej i w osi narzedzia
Q953 do Druga zmierzona pozycja w 0si gtbwnej, pomocni-
Q955 czej i w osi narzedzia
Q956 do Trzecia zmierzona pozycja w 0si gtdwnej, pomocni-
Q958 czej i w osi narzedzia
Q959 do Zmierzony punkt przeciecia w osi gtéwnej i pomoc-
Q960 niczej
Q964 Zmierzona rotacja podstawowa
Q965 Zmierzona rotacja stotu
Q980 do Zmierzone odchylenie pierwszego punktu prébko-
Q982 wania w osi gtéwnej, pomocniczej i w osi narzedzia
Q983 do Zmierzone odchylenie drugiego punktu probkowa-
Q985 nia w 0si gtbwnej, pomocniczej i w 0si narzedzia
Q986 do Zmierzone odchylenie trzeciego punktu probkowa-
Q988 nia w 0si gtdwnej, pomocniczej i w 0si narzedzia
Q989 do Zmierzone odchylenie punktu przeciecia w osi
Q990 gtéwnej i pomocniczej
Q994 Zmierzone odchylenie kgta rotacji podstawowe;j
Q995 Zmierzone odchylenie kgta obrotu stotu
Q183 Status obrabianego przedmiotu
B -1=nie zdefiniowany
®m 0=dobrze
= 1 =dorabianie
® 2 =brak
Q970 Jesli programowates wczesniej cykl 1493 PROBK.
EKSTRUZJI:
Maksymalne odchylenie wychodzac z 1. punktu
probkowania
Q971 Jesli programowates wczesniej cykl 1493 PROBK.
EKSTRUZJI:
Maksymalne odchylenie wychodzac z 2. punktu
probkowania
Q972 Jesli programowates wczesniej cykl 1493 PROBK.

EKSTRUZJI:

Maksymalne odchylenie wychodzac z 3. punktu
probkowania
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne okreslanie ukosnego potozenia przedmiotu | Cykl 1416
PROBKOWANIE PUNKT PRZECIECIA (opcja #17)

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli miedzy obiektami lub punktami prébkowania nie nastepuje
przejazd na bezpieczng wysokosc¢, to istnieje zagrozenie kolizji.

» Nalezy miedzy kazdym obiektem lub kazdym punktem
probkowania przejechac na bezpieczng wysokose.
Programujesz Q1125 TRYB BEZP.WYSOK. nierowny -1.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonaniu cykli sondy dotykowej 444 i 14xx transformacje
wspotrzednych nie moga by¢ aktywne, np. cykle 8 ODBICIE
LUSTRZANE, cykl 11 WSPOLCZYNNIK SKALI, cykl 26 OSIOWO-
SPEC.SKALA i TRANS MIRROR  Istnigje niebezpieczenstwo kolizji.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac przed wywotaniem
cyklu

® Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrobki FUNCTION
MODE MILL.

Wskazéwka w potaczeniu z osiami obrotu:

® Jeslina nachylonej ptaszczyznie obrébki okreslana jest rotacja
podstawowa, to nalezy uwzgledniac:

= Jesli aktualne wspétrzedne osi obrotu i zdefiniowane katy
nachylenia (3D-ROT-menu) sg zgodne, to ptaszczyzna
robocza jest konsystentna. Sterowanie oblicza rotacje
podstawowg standardowo w wejsciowym ukfadzie
wspotrzednych I-CS.

= Jesli aktualne wspotrzedne osi obrotu i zdefiniowane katy
nachylenia (3D-ROT-menu) nie s3 zgodne, to ptaszczyzna
robocza nie jest konsystentna. Sterowanie oblicza rotacje
podstawowg w uktadzie wspotrzednych detalu W-CS w
zaleznosci od osi narzedzia.

= Przy pomocy opcjonalnego parametru maszynowego
chkTiltingAxes (nr 204601) producent obrabiarek sprawdza
zgodnos¢ sytuacji nachylenia. Jesli w nie skonfigurowano
badania to sterowanie zaktada zasadniczo, iz ptaszczyzna
obrébki jest konsystentna. Obliczenie rotacji podstawowej
nastepuje wowczas w I-CS.

Justowanie osi stotu obrotowego:
m  Justowanie przy pomocy osi obrotu moze nastepowac tylko,
jesli zmierzona rotacja moze by¢ korygowana poprzez os$ stotu

obrotowego. Ta 0$ stotu obrotowego to pierwsza os$ stotu
wychodzgc od detalu.

= Aby wyjustowac osie obrotu stotu (Q1126 nieréwny 0), nalezy
przejaé rotacje (Q1121 nierdwny 0). W przeciwnym razie
sterowanie wydaje komunikat o btedach.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

z) Q1100 1.pozycja zadana os$ gtéwna?

Absolutna pozycja zadana w osi gtownej, w ktorej przecinajg sie
obydwie krawedzie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie ?
badz @

® ?:tryb potautomatyczny, patrz Strona 54

B @: przekazanie pozycji rzeczywistej, patrz Strona 62

Q1102

=Y

Q1100

Q1101 1.pozycja zadana 0§ pomocnicza?
° Absolutna pozycja zadana na osi pomocniczej, w ktorej przecinaja

sie obydwie krawedzie.
—j‘m Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 Alternatywnie

opcjonalne wprowadzenie, patrz Q1100

Nj

Q1102 1.pozycja zadana o$ narzedzia?

Absolutna pozycja zadana punktéw pomiaru na osi narzedzia

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 opcjonalne wprowa-
dzenie, patrz Q1100

QS400 Zapis tolerancji?

Zakres tolerancji monitorowany przez cykl. Tolerancja definiuje
dozwolone odchylenie normalnej powierzchni wzdtuz pierwszej
krawedzi. Sterowanie okresla to odchylenie za pomocg wspotrzed-
nej zadanej i rzeczywistej wspotrzednej elementu.

Przyktady:

® QS400 ="0.4-0.1" gorny wymiar = zadana wspotrzedna +0.4,
dolny wymiar = zadana wspotrzedna -0.1. Dla cyklu wynika z
tego nastepujgcy zakres tolerancji: "wspotrzedna zadana +0,4"
do "wspotrzedna zadana -0,1".

® QS400 ="": bez monitorowania tolerancji.

= QS400 ="0": bez monitorowania tolerancji.

® QS400="0.1+0.1" : bez monitorowania tolerancji.
Dane wejsciowe: max. 255 znakow

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli pomiarowych dla detalu i narzedzia | 10/2022 97



Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne okreslanie ukosnego potozenia przedmiotu | Cykl 1416
PROBKOWANIE PUNKT PRZECIECIA (opcja #17)

Rysunek pomocniczy Parametry

v Q1130 Kat zadany dla 1.prostej?
Kat zadany dla pierwszej prostej
Dane wejsciowe: -180...+180

Q1133

R Q1131 Kierunek prébk.dla 1.prostej?
Q1130 . ; . . . .
Kierunek probkowania pierwszej krawedzi:
— % +1: obraca kierunek pomiaru o +90° w stosunku do kata nominal-
SET_UP(TCHPROBE.TP) nego Q1130 i wykonuje pomiary pod kagtem prostym do krawedzi
a0 nominalnej.

-1: obraca kierunek pomiaru 0 -90° w stosunku do kgta nominal-
nego Q1130 i wykonuje pomiary pod katem prostym do krawedzi
nominalnej.

Dane wejsciowe: -1, +1

Q1132 Pierwszy dystans na 1.prostej?

Dystans pomiedzy punktem przeciecia i pierwszym punktem
pomiaru na pierwszej krawedzi. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -999.999...+999.999

Q1133 Drugi dystans na 1.prostej?

Dystans pomiedzy punktem przeciecia i drugim punktem pomiaru
na pierwszej krawedzi. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -999.999...+999.999

QS401 Wartos¢ tolerancji 2?

Zakres tolerancji monitorowany przez cykl. Tolerancja definiu-

je dozwolone odchylenie normalnej powierzchni wzdtuz drugie;
krawedzi. Sterowanie okresla to odchylenie za pomocg wspotrzed-
nej zadanej i rzeczywistej wspotrzednej elementu.

Dane wejsciowe: max. 255 znakow

Q1134 Kat zadany dla 2.prostej?

Kat zadany dla drugiej prostej

Dane wejsciowe: -180...+180

Q1135 Kierunek probk.dla 2.prostej?
Kierunek probkowania drugiej krawedzi:

+1: obraca kierunek pomiaru o +90° w stosunku do kata nominal-
nego Q1134 i wykonuje pomiary pod katem prostym do krawedzi
nominalnej.

-1: obraca kierunek pomiaru 0 -90° w stosunku do kata nominal-
nego Q1134 i wykonuje pomiary pod katem prostym do krawedzi
nominalnej.

Dane wejsciowe: -1, +1

Q1136 Pierwszy dystans na 2.prostej?

Dystans pomiedzy punktem przeciecia i pierwszym punktem
pomiaru na drugiej krawedzi. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -999.999...+999.999

Q1137 Drugi dystans na 2.prostej?

Dystans pomiedzy punktem przeciecia i drugim punktem pomiaru
na drugiej krawedzi. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -999.999...+999.999
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q1139 = 1 Q1139 Ptaszczyzna dla obiektu (1-3)?

Ptaszczyzna, na ktorej sterowanie interpretuje kgt nominalny
Q1130i Q1134 jak i kierunki pomiaru Q1131 oraz Q1135 .

1: YZ-ptaszczyzna
2: ZX-ptaszczyzna
3: XY-ptaszczyzna
Dane wejsciowe: 1, 2, 3

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtowka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktorej nie moze dojsc do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartosé
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF
Q1139 = 3 Q1125 Przejazd na bezpieczna wysokosc¢?

Zachowanie przy pozycjonowaniu pomiedzy pozycjami probkowa-
nia:

-1: bez przejazdu na bezpieczng wysokosc.

0: przed i po cyklu przejazd na bezpieczng wysokosc¢. Prepozycjo-
nowanie nastepuje z FMAX_PROBE.

1: przed i po kazdym obiekcie przejazd na bezpieczng wysokosc.
Prepozycjonowanie nastepuje z FMAX_PROBE.

2: przed i po kazdym punkcie probkowania przejazd na bezpieczng
wysokosc¢. Prepozycjonowanie nastepuje z FMAX_PROBE.

Dane wejsciowe: -1, 0, +1, +2

Q309 Reakcja na btad tolerancji?

Reakcja przy przekroczeniu toleranciji:

0: przy przekroczeniu tolerancji nie przerywac przebiegu programui.
Sterowanie nie otwiera okna z wynikami.

1: przy przekroczeniu tolerancji przerwac przebiegu programu.
Sterowanie otwiera okno z wynikami.

2: sterowanie nie otwiera okna z wynikami przy dopracowywaniu.
Sterowanie otwiera okno z wynikami na pozycji rzeczywistej na
zakresie brakow i przerywa wykonywanie programu.

Dane wejsciowe: 0, 1, 2
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q1126 Ustawic osie obrotu?

Pozycjonowac osie obrotu dla przystawionej obrobki:

0: utrzymywac aktualng pozycje osi obrotu.

1: 0$ obrotu pozycjonowac automatycznie i przy tym odpowied-
nio naprowadzi¢ wierzchotek ostrza narzedzia (MOVE). Pozycja

wzgledna pomiedzy detalem i sondg nie zmienia sie. Sterowanie
wykonuje przemieszczenie kompensujgce osiami linearnymi.

2: 0$ obrotu pozycjonowac¢ automatycznie bez naprowadzania
wierzchotka ostrza narzedzia (TURN).

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q1120 Pozycja do przejecia?
Okresli¢, czy sterowanie ma korygowac aktywny punkt odniesienia:
0: bez korekty

1: korekta aktywnego punktu odniesienia wzgledem punktu przecie-
cia. Sterowanie koryguje aktywny punkt odniesienia o odchylenie
pozycji zadanej i rzeczywistej punktu przeciecia.

Dane wejsciowe: 0, 1

Q1121 Rotacje przejac?
Okresli¢, czy sterowanie ma przeja¢ ustalone ukosne potozenie:
0: bez rotacji podstawowe;j

1. ustawic rotacje podstawowa: sterowanie przejmuje ukosnie
potozenie pierwszej krawedzi jako transformacje bazowg do tabeli
punktow odniesienia.

2: wykonac obrot stotu: sterowanie przejmuje ukosne potozenie
pierwszej krawedzi jako offset do tabeli punktéw odniesienia.

3: ustawic rotacje podstawowa: sterowanie przejmuje ukosnie
potozenie drugiej krawedzi jako transformacje bazowg do tabeli
punktow odniesienia.

4: wykonac obrot stotu: sterowanie przejmuje ukosne potozenie
drugiej krawedzi jako offset do tabeli punktéw odniesienia.

5: ustawic rotacje podstawowa: sterowanie przejmuje ukosnie
potozenie z usrednionych odchylen obydwu krawedzi jako transfor-
macje bazowa do tabeli punktéw odniesienia.

6: wykonac obrot stotu: sterowanie przejmuje ukosne potozenie

z usrednionych odchylen obydwu krawedzi jako offset do tabeli
punktow odniesienia.

Dane wejsciowe: 0,1, 2, 3,4,5,6
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne okreslanie ukosnego potozenia przedmiotu | Podstawy cykli sondy
dotykowej 14xx

4.8 Podstawy cykli sondy dotykowej 14xx

Wspolne aspekty funkcjonalnosci cykli sondy pomiarowej
dla rejestrowania ukosnego potozenia obrabianego
przedmiotu

W cyklach 400, 401 i 402 mozna okresli¢ poprzez parametr Q307
Ustawienie wstepne rotacji podstawowej , czy wynik pomiaru
ma zostac¢ skorygowany o znang wartos¢ kata a (patrz ilustracja
po prawej). W ten sposéb mozna mierzy¢ rotacje podstawowa na
dowolnej prostej 1 obrabianego detalu i utworzyc¢ referencje do
wiasciwego 0°-kierunku 2 .

Te cykle nie funkcjonujg z 3D-Rot! W tym przypadku nalezy
uzywac cykli 14xx. Dalsze informacje: "Podstawy cykli
sondy dotykowej 14xx", Strona 52
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(opcja #17)

4.9 Cykl 400 OBROT TLA (opcja #17)

Programowanie ISO
G400

Zastosowanie

Cykl sondy pomiarowej 400 ustala poprzez pomiar dwoch punktow,
ktére muszg leze¢ na prostej, potozenie ukosne obrabianego detalu.
Poprzez funkcje Rotacja podstawowa sterowanie kompensuje
zZmierzong wartosc.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢
z kolumny FMAX) i z logikg pozycjonowania do punktu
probkowania 1. Sterowanie przesuwa przy tym sonde pomiarowg
o odstep bezpieczenstwa w kierunku przeciwnym do okreslonego
Kierunku przemieszczenia
Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
préobkowania z posuwem prébkowania (kolumna F).

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

4 Sterowanie pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem
na bezpieczng wysokosc i przeprowadza ustalong rotacje
podstawowg

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonywaniu cykli sondy pomiarowej 400 do 499 nie
mogg by¢ aktywne cykle do przeliczania wspotrzednych. Uwaga
niebezpieczenstwo kolizji!

> Nastepujgce cykle nie nalezy aktywowac przed
wykorzystaniem cykli sondy pomiarowej: cykl 7 PUNKT
BAZOWY, cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE, cykl 10 OBROT, cykl 11
WSPOLCZYNNIK SKALLI i cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowacé wczesnie)

® Ten cykl mozna wykonac wytgcznie w trybie obrobki FUNCTION
MODE MILL.

m  Sterowanie resetuje aktywng rotacje podstawowg na poczatku
cyklu.

Wskazéwki odnos$nie programowania

® Przed definiowaniem cyklu nalezy zaprogramowac¢ wywotanie
narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

+

Q267
Y A
Q272=2 . @ +

SET_UP(TCMPROBE.TP)
Q266

Q264 \ a—Icﬁzo
T
D

-
\

@
J

Q263 Qzes  Q272=1

4 |

— 3

Q260

Q261

104

(opcja #17)

Parametry

Q263 1.pkt pomiarowy 1.0si?

Wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w osi gtéwnej ptasz-
czyzny obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1.pkt pomiar.2.o0si?

Wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q265 2.pkt pomiarowy 1.0si?

Wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi gtéwnej ptasz-
czyzny obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2.pkt pomiarowy 2.0si?

Wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Os pomiarowa (1=1 0$ / 2=2 0§)?

0s ptaszczyzny obrobki, na ktorej ma nastgpi¢ pomiar:
1: 0$ gtéwna = 0$ pomiaru

2: 0$ pomocnicza = 0$ pomiaru

Dane wejsciowe: 1, 2

Q267 Kierunek ruchu 1 (+1=+/ -1=-)?

Kierunek, w ktorym sonda pomiarowa ma dosungc sie do obrabia-
nego przedmiotu:

-1: kierunek przemieszczenia ujemny
+1: kierunek przemieszczenia dodatni
Dane wejsciowe: -1, +1

Q261 Wysokos¢ pomiaru w osi sondy?

Wspotrzedna srodka kuli na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpi¢ pomiar. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtowka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos$¢
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...499999.9999 alternatywnie
PREDEF
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q301 Odjazd na bezpiecz. wys. (0/1)?

Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na wysokosci pomia-
ru

1: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na bezpiecznej
wysokosci

Dane wejsciowe: 0, 1

Q307 Wartos¢ ustawienia kata obrotu

Jesli przewidziane do zmierzenia potozenie ukosne ma odnosi¢
sie nie do osi gtéwnej, lecz do dowolnej prostej, to nalezy wprowa-
dzi¢ kat tej prostej bazowej. Sterowanie ustala wowczas dla
rotacji podstawowej réznice ze zmierzonej wartosci i kgta prostej
bazowej. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q305 Preset-numer w tabeli?

Podac¢ numer w tabeli punktéw odniesienia, pod ktérym sterowa-
nie ma zachowac okreslong ustalonych rotacje podstawowag. Przy
zapisie Q305=0, sterowanie zapisuje do pamieci ustalong rotacje
podstawowg w ROT-menu trybu pracy Praca reczna.

Dane wejsciowe: 0...99999

o
I
N
<
X
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o
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4.10 Cykl 401 OBROT 2 WIERCENIE (opcja #17)

Programowanie ISO
G401

Zastosowanie

Cykl sondy pomiarowe]j 401 rejestruje punkty srodkowe dwoch
odwiertdw. Nastepnie sterowanie oblicza kat miedzy osig gtowng
ptaszczyzny obrébki a prostymi tgczgcymi punkty srodkowe
odwiertéw. Poprzez funkcje Rotacja podstawowa sterowanie
kompensuje obliczong wartosc¢. Alternatywnie mozna kompensowac
zarejestrowane ukosne potozenie takze poprzez obrot stotu
okragtego.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje sonde na biegu szybkim (wartos¢ z Yi
kolumny FMAX) oraz z logikg pozycjonowania na zapisany punkt
srodkowy pierwszego odwiertu 1

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne probkowanie
pierwszy punkt srodkowy odwiertu

3 Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysokosc i
pozycjonuje na wprowadzony punkt srodkowy drugiego odwiertu
2

4 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne probkowanie
drugi punkt srodkowy odwiertu

5 Sterowanie pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem
na bezpieczng wysokos¢ i przeprowadza ustalong rotacje
podstawowg

ol
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WIERCENIE (opcja #17)

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonywaniu cykli sondy pomiarowej 400 do 499 nie
mogg by¢ aktywne cykle do przeliczania wspotrzednych. Uwaga
niebezpieczenstwo kolizji!

> Nastepujgce cykle nie nalezy aktywowac przed
wykorzystaniem cykli sondy pomiarowej: cykl 7 PUNKT
BAZOWY, cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE, cykl 10 OBROT, cykl 11
WSPOLCZYNNIK SKALLI i cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac wczesnie)

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

B Sterowanie resetuje aktywna rotacje podstawowg na poczgtku
cyklu.

m Jesli chcemy kompensowac ukosne potozenie wykorzystujgc
obrot stotu okrggtego, to sterowanie uzywa wowczas
automatycznie nastepujacych osi obrotu.

= Cdlaosinarzedzia Z
m B dlaosinarzedziaY
®  Adla osinarzedzia X

Wskazéwki odnosnie programowania

® Przed definiowaniem cyklu nalezy zaprogramowac wywotanie
narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.

Parametry cyklu

Q268 1.wiercenie: srodek 1.0si?

Punkt srodkowy pierwszego odwiertu w osi gtownej ptaszczyzny
obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999

Q269 1.wiercenie: srodek 2.0si?

Punkt srodkowy pierwszego odwiertu w osi pomocniczej ptaszczy-
zny obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Rysunek pomocniczy Parametry
Yi
Q271 @-
Q269 gg\
@ -
X
Q268 Q270
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Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2.wiercenie: srodek 1.0si?

Punkt srodkowy drugiego odwiertu w osi gtownej ptaszczyzny
obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2. wiercenie: Srodek 2.0si?

Punkt srodkowy drugiego odwiertu w osi pomocniczej ptaszczyzny
obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
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Rysunek pomocniczy Parametry

z Q261 Wysokos¢ pomiaru w osi sondy?

Wspotrzedna srodka kuli na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpi¢ pomiar. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartosé
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

Q307 Warto$¢ ustawienia kata obrotu

Jesli przewidziane do zmierzenia potozenie ukosne ma odnosic¢
sie nie do osi gtéwnej, lecz do dowolnej prostej, to nalezy wprowa-
dzi¢ kat tej prostej bazowej. Sterowanie ustala wowczas dla
rotacji podstawowej réznice ze zmierzonej wartosci i kgta prostej
bazowej. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000
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WIERCENIE (opcja #17)

Rysunek pomocniczy

Parametry

Q305 Numer w tabeli?

Podac¢ numer wiersza w tablicy punktow odniesienia. W tym
wierszu sterowanie przetwarza odpowiedni wpis:

Q305 = 0: os obrotu zostaje wyzerowana w wierszu 0 tablicy
punktow odniesienia. W ten sposob nastepuje wpis w kolumnie
OFFSET. (przyktad: dla osi narzedzia Z nastepuje wpis w C_OF-
FS). Dodatkowo wszystkie inne wartosci (X, Y, Z, etc.) obecnie
aktywnego punktu odniesienia zostajg przejete do wiersza 0 tablicy
punktow odniesienia. Poza tym zostaje aktywowany punkt odnie-
sienia z wiersza 0.

Q305 > 0: 0$ obrotu zostaje wyzerowana w podanym tu wierszu
tablicy punktow odniesienia. W ten sposéb nastepuje wpis w
odpowiedniej kolumnie OFFSETtablicy punktéw odniesienia.
(przyktad: dla osi narzedzia Z nastepuje wpis w C_OFFS).

Q305 jest zalezny od nastepujacych parametrow:

B Q337 =0ijednoczesnie Q402 = 0: w wierszu, wpisanym z Q305
, Zostaje ustawiona rotacja podstawowa. (przyktad: przy osi
narzedzia Z nastepuje wpis rotacji podstawowej w kolumnie
SPC)

m Q337 =0ijednoczesnie Q402 = 1: parametr Q305 nie dziata
® Q337 =1: parametr Q305 dziata jak opisano powyzej
Dane wejsciowe: 0...99999

Q402 Obrot podst. ustali¢/just.(0/1)

Okresli¢, czy sterowanie ma ustawic zarejestrowane ukosne
potozenie jako rotacje podstawowg lub czy justowac stosujgc obrot
stotu:

0: ustawic¢ rotacje podstawowa: tu sterowanie zachowuje rotacje
podstawowg w pamieci (przyktad: przy osi narzedzia Z sterowanie
wykorzystuje kolumne SPC)

1. wykonac obrot stotu: nastepuje wpis w odpowiedniej kolumnie
Offset-tabeli punktéw odniesienia (przyktad: przy osi narzedzia Z
sterowanie wykorzystuje kolumne C_Offs), dodatkowo obraca sie
odpowiednia 03

Dane wejsciowe: 0, 1
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q337 Wyzerowac po ustawieniu?

Okresli¢, czy sterowanie ma ustawi¢ odczyt cyfrowy potozenia
odpowiedniej osi obrotu po justowaniu na 0:

0: po justowaniu odczyt nie jest ustawiany na 0

1: po justowaniu odczyt zostaje ustawiony na 0, jesli wczesniej
zdefiniowano Q402=1

Dane wejsciowe: 0, 1

o
I
N
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X
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4.11 Cykl 402 OBROT 2 CZOPY (opcja #17)

Programowanie ISO
G402

Zastosowanie

Cykl sondy pomiarowe]j 402 rejestruje punkty srodkowe dwoch
czopow. Nastepnie sterowanie oblicza kat miedzy osig gtowng
ptaszczyzny obrobki a prostymi tgczgcymi punkty srodkowe
czopow. Poprzez funkcje Rotacja podstawowa sterowanie
kompensuje obliczong wartosc. Alternatywnie mozna kompensowac
zarejestrowane ukosne potozenie takze poprzez obrot stotu
okragtego.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ z Yi
kolumny FMAX) i przy pomocy logiki pozycjonowania na pierwszy

punkt prébkowania 1 pierwszego czopu.

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42 eg {J©
2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong D

wysokos$¢ pomiaru 1 oraz rejestruje poprzez czterokrotne |/ <O

probkowanie punkt srodkowy czopu. Pomiedzy tymi

kazdorazowo o 90° przesunietymi punktami pomiarowymi sonda
przemieszcza sie po tuku kotowym. Y
3 Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysokosc i

pozycjonuje na punkt probkowania 5 drugiego czopu.

4 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru 2 i rejestruje poprzez czterokrotne
probkowanie drugi punkt srodkowy czopu.

5 Sterowanie pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem

na bezpieczng wysokos¢ i przeprowadza ustalong rotacje
podstawowa3.

¥
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Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonywaniu cykli sondy pomiarowej 400 do 499 nie
moga byc¢ aktywne cykle do przeliczania wspotrzednych. Uwaga
niebezpieczenstwo kolizji!

> Nastepujgce cykle nie nalezy aktywowac przed
wykorzystaniem cykli sondy pomiarowej: cykl 7 PUNKT
BAZOWY, cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE, cykl 10 OBROT, cykl 11
WSPOLCZYNNIK SKALI i cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac wczesniej

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

B Sterowanie resetuje aktywng rotacje podstawowg na poczatku
cyklu.

m Jesli chcemy kompensowac ukosne potozenie wykorzystujgc
obrot stotu okrggtego, to sterowanie uzywa wowczas
automatycznie nastepujacych osi obrotu.

m Cdlaosinarzedzia Z
m B dlaosinarzedziaY
®  Adla osinarzedzia X

Wskazéwki odnosnie programowania

® Przed definiowaniem cyklu nalezy zaprogramowac wywotanie
narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry
YA Q268 1 czop: srodek 1. osi?
Punkt srodkowy pierwszego czopu w 0si gtownej ptaszczyzny
Q271 VAR Q314 obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.
0269 0s13 Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

T Q269 1 czop: srodek 2. osi?

Punkt srodkowy pierwszego czopu w 0si pomocniczej ptaszczyzny
obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q313 Srednica czopu 1?
Przyblizona srednica 1. czopu. Wprowadzi¢ wartosc raczej nieco
wieksza.
Dane wejsciowe: 0...99999.9999
z Q261 Wys.pomiaru czop 1 na osi TS?

Wspotrzedna srodka kuli (=punkt dotkniecia) na osi sondy pomiaro-
wej, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar czopu 1. Wartos¢ dziata absolut-

17
N\
xY

Q268 Q270

Q261

0315 Q260 nie
r [] Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2 czop: $rodek 1. osi?

Punkt srodkowy drugiego czopu w osi gtownej ptaszczyzny obrob-
ki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2 czop: $rodek 2. osi?

Punkt srodkowy drugiego czopu w 0si pomocniczej ptaszczyzny
obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q314 Srednica czopu 2?

Przyblizona srednica 2. czopu. Wprowadzi¢ wartosc raczej nieco
wieksza.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q315 Wysok.pomiaru czopu 2 na osi TS?

Wspotrzedna srodka kuli (=punkt dotkniecia) na osi sondy pomiaro-
wej, na ktérej ma nastgpic¢ pomiar czopu 2. Wartos¢ dziata absolut-
nie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtéwka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos$¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos$¢
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

-

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

_@
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Rysunek pomocniczy

114

CZOPY (opcja #17)

Parametry

Q301 Odjazd na bezpiecz. wys. (0/1)?

Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac¢ sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na wysokosci pomia-
ru

1: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na bezpiecznej
wysokosci

Dane wejsciowe: 0, 1

Q307 Wartos¢ ustawienia kata obrotu

Jesli przewidziane do zmierzenia potozenie ukosne ma odnosic¢
sie nie do osi gtéwnej, lecz do dowolnej prostej, to nalezy wprowa-
dzi¢ kat tej prostej bazowej. Sterowanie ustala wéwczas dla
rotacji podstawowej réznice ze zmierzonej wartosci i kgta proste;
bazowej. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q305 Numer w tabeli?

Podac¢ numer wiersza w tablicy punktéw odniesienia. W tym
wierszu sterowanie przetwarza odpowiedni wpis:

Q305 = 0: os obrotu zostaje wyzerowana w wierszu 0 tablicy
punktow odniesienia. W ten sposob nastepuje wpis w kolumnie
OFFSET. (przyktad: dla osi narzedzia Z nastepuje wpis w C_OF-
FS). Dodatkowo wszystkie inne wartosci (X, Y, Z, etc.) obecnie
aktywnego punktu odniesienia zostajg przejete do wiersza 0 tablicy
punktéw odniesienia. Poza tym zostaje aktywowany punkt odnie-
sienia z wiersza 0.

Q305 > 0: 0s$ obrotu zostaje wyzerowana w podanym tu wierszu

tablicy punktow odniesienia. W ten sposob nastepuje wpis w

odpowiedniej kolumnie OFFSETtablicy punktow odniesienia.

(przyktad: dla osi narzedzia Z nastepuje wpis w C_OFFS).

Q305 jest zalezny od nastepujacych parametrow:

® Q337 =0ijednoczesnie Q402 = 0: w wierszu, wpisanym z Q305
, Zostaje ustawiona rotacja podstawowa. (przyktad: przy osi
narzedzia Z nastepuje wpis rotacji podstawowej w kolumnie
SPC)

® Q337 =0ijednoczesnie Q402 = 1: parametr Q305 nie dziata

m Q337 =1: parametr Q305 dziafa jak opisano powyzej

Dane wejsciowe: 0...99999
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne okreslanie uko$nego potozenia przedmiotu | Cykl 402 OBROT 2
CZOPY (opcja #17)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q402 Obrot podst. ustali¢/just.(0/1)

Okresli¢, czy sterowanie ma ustawi¢ zarejestrowane ukosne
potozenie jako rotacje podstawowa lub czy justowac stosujgc obrot
stotu:

0: ustawic rotacje podstawowa: tu sterowanie zachowuje rotacje
podstawowg w pamieci (przyktad: przy osi narzedzia Z sterowanie
wykorzystuje kolumne SPC)

1: wykonac¢ obroét stotu: nastepuje wpis w odpowiedniej kolumnie
Offset-tabeli punktéw odniesienia (przykfad: przy osi narzedzia Z
sterowanie wykorzystuje kolumne C_Offs), dodatkowo obraca sie
odpowiednia 0$

Dane wejsciowe: 0, 1

Q337 Wyzerowac po ustawieniu?

Okresli¢, czy sterowanie ma ustawi¢ odczyt cyfrowy potozenia
odpowiedniej osi obrotu po justowaniu na O:

0: po justowaniu odczyt nie jest ustawiany na 0

1: po justowaniu odczyt zostaje ustawiony na 0, jesli wczesniej
zdefiniowano Q402=1

Dane wejsciowe: 0, 1

v
=
N
<
3
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne okreslanie ukosnego potozenia przedmiotu | Cykl 403 OBROT PRZEZ
0S OBROT (opcja #17)

4.12 Cykl 403 OBROT PRZEZ OS OBROT
(opcja #17)

Programowanie ISO
G403

Zastosowanie

Cykl sondy pomiarowej 403 ustala poprzez pomiar dwoéch punktow,
ktére muszg leze¢ na prostej, potozenie ukosne obrabianego

detalu. Ustalone ukosne potozenie obrabianego detalu sterowanie
kompensuje poprzez obrot osi A, B lub C. Obrabiany przedmiot moze
przy tym by¢ dowolnie zamocowany na stole obrotowym.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢
z kolumny FMAX) i z logikg pozycjonowania do punktu
probkowania 1. Sterowanie przesuwa przy tym sonde pomiarowg
o odstep bezpieczenstwa w kierunku przeciwnym do okreslonego
kierunku przemieszczenia

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
préobkowania z posuwem prébkowania (kolumna F).

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

4 Sterowanie pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i pozycjonuje zdefiniowang w cyklu 0$
obrotu o ustalong wartos¢. Opcjonalnie mozna okresli¢, czy
sterowanie ma wyzerowac okreslony kat obrotu w tablicy
punktow odniesienia lub w tablicy punktow zerowych.
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne okreslanie ukosnego potozenia przedmiotu | Cykl 403 OBROT PRZEZ
0S OBROT (opcja #17)

Wskazowki
WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli sterowanie automatycznie pozycjonuje 0s obrotu, to moze
dojsc¢ do kolizji.

> Zwrdci¢ uwage na mozliwe kolizje pomiedzy ewentualnie
zamocowanymi na stole elementami i narzedziem

> Tak wybrac bezpieczng wysokosc¢ aby nie doszto do kolizji

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli w parametrze Q312 0s dla ruchu wyréwnawczego?
podajemy wartosc 0, to cykl okresla ustawiang o$ obrotu
automatycznie (zalecane ustawienie). Przy tym zostaje, w
zaleznosci od kolejnosci punktéw prébkowania, okreslony kat.
Okreslony kat wskazuje od pierwszego do drugiego punktu
probkowania. Jesli w parametrze Q312 wybieramy os A, B lub

C jako 0s$ kompensowania, to cykl okresla kat niezaleznie od
kolejnosci punktow probkowania. Obliczony kat lezy w przedziale
od -90 do +90°. Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

» Prosze sprawdzi¢ po ustawieniu potozenie osi obrotu

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonywaniu cykli sondy pomiarowej 400 do 499 nie
moga byc¢ aktywne cykle do przeliczania wspotrzednych. Uwaga
niebezpieczenstwo kolizji!

> Nastepujgce cykle nie nalezy aktywowac przed
wykorzystaniem cykli sondy pomiarowej: cykl 7 PUNKT
BAZOWY, cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE, cykl 10 OBROT, cykl 11
WSPOLCZYNNIK SKALLI i cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac wczesniej

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

Sterowanie resetuje aktywng rotacje podstawowg na poczatku
cyklu.
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne okreslanie uko$nego potozenia przedmiotu | Cykl 403 OBROT PRZEZ

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy
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0S OBROT (opcja #17)

Parametry

Q263 1.pkt pomiarowy 1.0si?

Wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w osi gtéwnej ptasz-
czyzny obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1.pkt pomiar.2.o0si?

Wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q265 2.pkt pomiarowy 1.0si?

Wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi gtéwnej ptasz-
czyzny obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2.pkt pomiarowy 2.0si?

Wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Os pomiarowa(1..3: 1=0$ gtéwna)?
0s, na ktorej ma nastgpi¢ pomiar:

1: 0$ gtéwna = 0$ pomiaru

2: 0$ pomocnicza = 0$ pomiaru

3: 0$ sondy = 0$ pomiaru

Dane wejsciowe: 1, 2, 3

Q267 Kierunek ruchu 1 (+1=+/ -1=-)?

Kierunek, w ktérym sonda pomiarowa ma dosunac sie do obrabia-
nego przedmiotu:

-1: kierunek przemieszczenia ujemny
+1: kierunek przemieszczenia dodatni
Dane wejsciowe: -1, +1

Q261 Wysokos$¢ pomiaru w osi sondy?

Wspotrzedna srodka kuli na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpi¢ pomiar. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtowka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos¢
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne okreslanie ukosnego potozenia przedmiotu | Cykl 403 OBROT PRZEZ
0S OBROT (opcja #17)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q301 Odjazd na bezpiecz. wys. (0/1)?
Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac¢ sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na wysokosci pomia-
ru

1: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na bezpiecznej
wysokosci

Dane wejsciowe: 0, 1

Q312 05 dla ruchu wyréwnawczego?

Okresli¢, przy pomocy ktérej osi obrotu sterowanie ma kompenso-
wac zmierzone ukosne potozenie:

0: tryb automatyczny — sterowanie okresla justowang 0s obrotu na
podstawie aktywnej kinematyki. W trybie automatycznym pierw-
sza o0$ obrotu stotu (wychodzac z przedmiotu) jest wykorzystywa-
na jako o$ kompensacyjna. Zalecane ustawienie!

4: kompensowanie ukosnego potozenia przy pomocy osi obrotu A
5: kompensowanie ukosnego potozenia przy pomocy osi obrotu B
6: kompensowanie ukosnego potozenia przy pomocy osi obrotu C
Dane wejsciowe: 0, 4, 5, 6

Q337 Wyzerowac¢ po ustawieniu?

Okresli¢, czy sterowanie ma ustawic¢ kgt ustawionej osi obrotu w
tabeli preset lub w tabeli punktéw zerowych po ustawieniu na 0.

0: po justowaniu kat osi obrotu w tabeli nie ustawia¢ na 0
1: po justowaniu kat osi obrotu w tabeli ustawi¢ na 0
Dane wejsciowe: 0, 1

Q305 Numer w tabeli?

Podac¢ numer w tabeli punktéw odniesienia, pod ktérym sterowanie
ma zachowac okreslong rotacje podstawowa.

Q305 = 0: os obrotu zostaje wyzerowana w wierszu 0 tablicy
punktow odniesienia. Nastepuje wpis w kolumnie OFFSET. Dodat-
kowo wszystkie inne wartosci (X, Y, Z, etc.) obecnie aktywnego
punktu odniesienia zostajg przejete do wiersza 0 tablicy punktow
odniesienia. Poza tym zostaje aktywowany punkt odniesienia z
wiersza 0.

Q305 > 0: podac wiersz w tabeli punktéw odniesienia, w ktorym
sterowanie ma wyzerowac o$ obrotu. Nastepuje wpis w kolumnie
OFFSETtabeli punktéw odniesienia.

Q305 jest zalezny od nastepujacych parametrow:

® Q337 = 0: parametr Q305 nie dziata

= Q337 = 1: parametr Q305 dziafa jak opisano powyze;

® Q312 = 0: parametr Q305 dziata jak opisano powyzej

® Q312 > 0: wpis w Q305 jest ignorowany. Nastepuje wpis
w kolumnie OFFSETw wierszu tabeli punktow odniesienia,
aktywnym przy wywotaniu cyklu.

Dane wejsciowe: 0...99999
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne okreslanie ukosnego potozenia przedmiotu | Cykl 403 OBROT PRZEZ
0S OBROT (opcja #17)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q303 Przekaz danych pomiaru (0,1)?

Okresli¢, czy ustalony punkt odniesienia ma by¢ zachowany w
tabeli punktéw zerowych lub w tabeli punktéw odniesienia:

0: okreslony punkt odniesienia zapisac jako przesuniecie punktu
zerowego (offset) do aktywnej tabeli punktéw zerowych. Uktadem
odniesienia (bazowym) jest aktywny uktad wspodtrzednych obrabia-
nego przedmiotu

1: okreslony punkt odniesienia zapisa¢ do tabeli punktéw odniesie-
nia.

Dane wejsciowe: 0, 1

Q380 Kat bazowy? (0=0$ gtowna)
Kat, pod ktorym sterowanie ma ustawi¢ wyprobkowang prosta.

Dziata tylko, jesli o$ obrotu = tryb automatyczny lub C zostaty
wybrane (Q312 =0 lub 6).

Dane wejsciowe: 0...360

0
=
N
<
o3
[
[=

—

20 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli pomiarowych dla detalu i narzedzia | 10/2022



Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne okreslanie ukosnego potozenia przedmiotu | Cykl 405 OBROT W OSI C

(opcja #17)

4.13 Cykl 405 OBROT W OSI C (opcja #17)

Programowanie ISO
G405

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu sondy pomiarowej 405 ustalamy,

® przesuniecie kgta pomiedzy dodatnig osig Y aktywnego uktadu
wspotrzednych i linig srodkowa odwiertu

B przesuniecie kata pomiedzy pozycjg zadang i pozycja
rzeczywistg punktu srodkowego odwiertu

Okreslone przesuniecie kgta sterowanie kompensuje poprzez obrot

osi C. Obrabiany detal moze by¢ dowolnie zamocowany na stole

obrotowym, wspotrzedna Y odwiertu musi by¢ jednakze dodatnig.

Jesli mierzymy przesuniecie kgta odwiertu przy pomocy osi sondy

pomiarowej Y (poziome potozenie odwiertu), to mozliwe iz zaistnieje

koniecznos¢ wielokrotnego wykonania cyklu, poniewaz przy takiej
metodzie pomiaru powstaje niedoktadnos¢ wynoszgca ok.1%
ukosnego potozenia.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢
z kolumny FMAX) i z logikg pozycjonowania do punktu

probkowania 1. Sterowanie oblicza punkty probkowania z danych
w cyklu i z bezpiecznego odstepu z kolumny SET_UP tabeli sond

pomiarowych.
Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong

wysokos¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
prébkowania z posuwem prébkowania (kolumna F). Sterowanie
okresla kierunek probkowania automatycznie w zaleznosci od
zaprogramowanego kata startu.

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie kotowo, albo na

wysokos¢ pomiaru albo na bezpieczng wysokos¢, do nastepnego

punktu probkowania 2 i przeprowadza tam drugg operacje
probkowania.

4 Sterowanie pozycjonuje sonde na punkt prébkowania 2 a
nastepnie na punkt probkowania 4 i przeprowadza tam trzecig
i czwartg operacje probkowania oraz pozycjonuje sonde na
ustalony srodek odwiertu.

5 Na koniec sterowanie pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem
na bezpieczng wysokos¢ i ustawia obrabiany przedmiot poprzez
obrot stotu. Sterowanie obraca przy tym tak stét okragty, iz punkt

srodkowy odwiertu po kompensacji — zaréwno przy pionowe;
jak i przy poziomej osi sondy pomiarowej — lezy w kierunku
dodatniej osi Y lub na pozycji zadanej punktu srodkowego

odwiertu. Zmierzone przesuniecie kata znajduje sie do dyspozycji

dodatkowo w parametrze Q150.
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne okreslanie ukosnego potozenia przedmiotu | Cykl 405 OBROT W OSI C
(opcja #17)

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli wymiary wybrania i odstep bezpieczeristwa nie pozwalajg
an pozycjonowanie wstepne w poblizu punktow probkowania,
to sterowanie dokonuje probkowania wychodzac ze srodka
wybrania. Pomiedzy tymi czterema punktami pomiarowymi
sonda pomiarowa nie przemieszcza sie wowczas na bezpieczng
wysokos¢. Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

> W obrebie wybrania/odwiertu nie moze pozostawa¢ materiat

> Aby unikngc kolizji pomiedzy sondg pomiarowag i obrabianym
detalem, prosze wprowadzi¢ srednice wybrania (odwiertu)
raczej nieco za mata.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonywaniu cykli sondy pomiarowej 400 do 499 nie
moga by¢ aktywne cykle do przeliczania wspotrzednych. Uwaga
niebezpieczenstwo kolizji!

> Nastepujgce cykle nie nalezy aktywowac przed
wykorzystaniem cykli sondy pomiarowej: cykl 7 PUNKT
BAZOWY, cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE, cykl 10 OBROT, cykl 11
WSPOLCZYNNIK SKALI i cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac wczesniej

® Ten cykl mozna wykonac wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

m  Sterowanie resetuje aktywng rotacje podstawowg na poczatku
cyklu.

Wskazowki odno$nie programowania

B Im mniejszym programujemy krok kata, tym niedoktadniej
sterowanie oblicza punkt srodkowy okregu. Najmniejsza wartosc
wprowadzenia: 5°.
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne okreslanie ukosnego potozenia przedmiotu | Cykl 405 OBROT W OSI C
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry
YA Q321 Srodek w 1-szej osi ?
Srodek odwiertu w osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki. Wartosé dziata
0247 AN absolutnie.
Q322 sz | g Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
a

Q322 Srodek w 2-szej osi ?

Srodek odwiertu w osi pomocniczej ptaszczyzny obrdbki Jezeli
programujemy Q322=0, to sterowanie ustawia punkt srodkowy

Q321 odwiertu na dodatniej osi Y, jesli programujemy Q322 nieréwne 0,
to sterowanie ustawia punkt srodkowy odwiertu na pozycje zadang
(kat, wynikajgcy ze srodka odwiertu). Warto$é dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Srednica nominalna?

Przyblizona $rednica kieszeni okragtej (odwiertu). Wprowadzic¢
wartosc raczej nieco mniejsza.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q325 Kat startu ?

Kat pomiedzy osig gtéwna ptaszczyzny obrobki i pierwszym
punktem probkowania. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q247 Katowy przyrost-krok ?

Kat pomiedzy dwoma punktami pomiarowymi, znak liczby kroku
kata okresla kierunek obrotu (- = RWZ), z ktérym sonda pomiaro-
wa przemieszcza sie do nastepnego punktu pomiarowego. Jesli
chcemy dokonac¢ pomiaru tukéw kotowych, to prosze zaprogramo-
wac krok kata mniejszym od 90°. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -120...+120

<Y

zZi Q261 Wysokos¢ pomiaru w osi sondy?

Wspotrzedna srodka kuli na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpi¢ pomiar. Wartos¢ dziata absolutnie.

Q260 Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

— 3

o6t Q320 Bezpieczna odleglosc?
: Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtowka
- sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
SET_UPITCHPROBETP) X pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.
320 Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktorej nie moze dojsc do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartosé
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli pomiarowych dla detalu i narzedzia | 10/2022 123



Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne okreslanie ukosnego potozenia przedmiotu | Cykl 405 OBROT W OSI C
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q301 Odjazd na bezpiecz. wys. (0/1)?

Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na wysokosci pomia-
ru

1: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na bezpiecznej
wysokosci

Dane wejsciowe: 0, 1

Q337 Wyzerowac po ustawieniu?

0: wyzerowac odczyt osi C i opisa¢ C_Offset aktywnego wiersza
tabeli punktéw zerowych

> 0: zmierzone przesuniecie kata zapisa¢ do tabeli punktow zerowy-
ch. Numer wiersza = wartos¢ z Q337. Jezeli zapisano juz przesu-
niecie C w tabeli punktéw zerowych, to sterowanie dodaje zmierzo-
ne przesuniecie kata do tej wartosci z poprawnym znakiem liczby.

Dane wejsciowe: 0...2999

o
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne okreslanie ukosnego potozenia przedmiotu | Cykl 404 NASTAW OBROT

TLA (opcja #17)

4.14 Cykl 404 NASTAW OBROT TLA (opcja #17)

Programowanie ISO
G404

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu sondy pomiarowej 404 mozna podczas
przebiegu programu automatycznie wyznaczy¢ dowolng rotacje
podstawowg lub zachowac w tabeli punktow odniesienia. Cykl 404
moze byc¢ uzywany takze, jesli aktywna rotacja podstawowa ma byc¢

zresetowana.

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonywaniu cykli sondy pomiarowej 400 do 499 nie

mogg by¢ aktywne cykle do przeliczania wspotrzednych. Uwaga

niebezpieczenstwo kolizji!

> Nastepujgce cykle nie nalezy aktywowac przed
wykorzystaniem cykli sondy pomiarowej: cykl 7 PUNKT
BAZOWY, cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE, cykl 10 OBROT, cykl 11
WSPOLCZYNNIK SKALI i cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac wczesnie)

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION

MODE MILL.

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

Przyktad

11 TCH PROBE 404 NASTAW OBROT TLA ~

Q307=+0
Q305=-1
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Parametry

Q307 Warto$¢ ustawienia kata obrotu
Wartosc kata, z ktorg rotacja podstawowa ma by¢ ustawiona.
Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q305 Preset-numer w tabeli?:

Podac¢ numer w tabeli punktéw odniesienia, pod ktérym stero-
wanie ma zachowac okreslong ustalonych rotacje podstawowa.
Przy zapisie Q305=0 lub Q305=-1, sterowanie zachowuje ustalo-
ng rotacje podstawowg dodatkowo w menu rotacji podstawowej
(Probkowanie Rot) w trybie pracy Praca reczna .

-1: nadpisac¢ aktywny punkt odniesienia i aktywowac

0: aktywny punkt odniesienia skopiowac¢ do wiersz punktu odniesie-
nia 0, zapisac rotacje podstawowg do wiersza punktu odniesienia 0
i aktywowac punkt odniesienia 0

>1: zachowac rotacje podstawowg do podanego punktu odniesie-
nia. Punkt odniesienia nie jest aktywowany

Dane wejsciowe: -1...99999

;USTAW.WST. KATA OBR. ~

;NR W TABELI
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obrotu podstawowego przy pomocy dwéch odwiertow

4.15 Przykiad: okreslenie obrotu podstawowego
przy pomocy dwoéch odwiertow

Q268 = punkt srodkowy T1.odwiertu: wspotrzedna X

Q269 = punkt srodkowy 1.odwiertu: wspotrzedna Y

Q270 = punkt srodkowy 2.odwiertu: wspotrzedna X

Q271 = punkt srodkowy 2.odwiertu: wspotrzedna Y

Q261 = wspotrzedna w osi sondy, na ktérej nastepuje pomiar
Q307 = kat prostej bazowej

Q402 = kompensowanie ukosnego potozenia przez obrot stotu
Q337 = po justowaniu wyzerowac odczyt

; Wywotanie programu obrobki

—
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5.1 Przeglad

Sterowanie oddaje do dyspozycji cykle, przy pomocy ktérych mozna
automatycznie okresli¢ punkty odniesienia.

Sterowanie musi by¢ przygotowane przez producenta
obrabiarek dla zastosowania sondy impulsowe;j.

Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla funkcji
cykli probkowania, jesli zostaty zastosowane uktady
pomiarowe firmy HEIDENHAIN

0
o
=
X
®
<

Cykl Strona

Cykl 1400 PROBKOWANIE POZYCJI (opcja #17) 131
®  Pomiar pojedynczej pozyciji
= Wyznaczy¢ punkt odniesienia
1301 -~ Cykl 1407 PROBKOWANIE OKRAG (opcja #17) 135
B Pomiar punktow okregu wewnatrz lub zewnatrz
B Jesli konieczne ustawi¢ srodek okregu jako punkt
odniesienia

I Cykl 1402 PROBKOWANIE KULA (opcja #17) 140
A ®  Pomiar punktow na kuli
= Ustawi¢ srodek kuli jako punkt odniesienia

Cykl 1404 PROBE SLOT/RIDGE (opcja #17) 145

® Pomiar punktu srodkowego szerokosci rowka (kanatka)
lub mostka

B Jesli konieczne ustawi¢ srodek jako punkt odniesienia

1430 Cykl 1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT (opcja #17) 149
® Pomiar $cinek
®  Pomiar pojedynczej pozycji za pomoca trzpienia o
formie L
B Jesli konieczne wyznaczy¢ punkt odniesienia

1434 Cykl 1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT (opcja #17) 155
®  Pomiar Scinek

®  Pomiar punktu srodkowego na szerokosci rowka lub
mostka za pomocg trzpienia o formie L

m  Jesli konieczne ustawi¢ srodek okregu jako punkt
odniesienia

410 Cykl 410 PKT.BAZ.PROST.WEWN. (opcja #17) 163

® Pomiar diugosci i szerokosci prostokgta wewnatrz

®=  Wyznaczenie srodka prostokata jako punkt odniesienia

a1 Cykl 411 PKT.BAZ.PROST.ZEWN. (opcja #17) 168
®  Pomiar dfugosci i szerokosci prostokata zewnatrz

®  Wyznaczenie srodka prostokata jako punkt odniesienia

(a2 ] Cykl 412 PKT.BAZ.OKRAG WEWN. (opcja #17) 174

@ ® Pomiar czterech dowolnych punktéw okregu wewnatrz
= Wyznaczenie srodka okregu jako punktu odniesienia

1400

)

&

1402

Q

9]

)
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Softkey

Cykl

Strona

=

Iw

Cykl 413 PKT.BAZ.OKRAG ZEWN. (opcja #17)
B Pomiar czterech dowolnych punktow okregu zewnatrz
= Wyznaczenie srodka okregu jako punktu odniesienia

180

&

A

Cykl 414 PKT.BAZ.NAROZNIK ZEW (opcja #17)
B Pomiar dwdch prostych zewnatrz

® Wyznaczenie punktu przeciecia prostych jako punkt
odniesienia

186

IS

i

Cykl 415 PKT.BAZ.NAROZN.WEWN (opcja #17)
®  Pomiar dwoch prostych wewnatrz

®=  Wyznaczenie punktu przeciecia prostych jako punkt
odniesienia

192

R
>

020l
e ol

Cykl 416 PKT.BAZ.SROD.OKR ODW (opcja #17)

B Pomiar trzech dowolnych odwiertéw na okregu
odwiertow

= Srodek okregu odwiertu okresdli¢ jako punkt odniesienia

198

Cykl 417 PKT.BAZOWY TS.-OSI (opcja #17)
®  Pomiar dowolnej pozycji na osi narzedzia
= QOkreslenie dowolnej pozycji jako punkt odniesienia

204

Cykl 418 BAZA 4 ODWIERTY (opcja #17)
B Pomiar kolejno 2 odwiertow na krzyz

® Wyznaczenie punktu przeciecia prostych tgczgcych jako
punkt odniesienia

207

2E
I

Cykl 419 PKT.BAZOW.POJED. OSI (opcja #17)
®  Pomiar dowolnej pozycji na wybranej osi

= QOkreslenie dowolnej pozycji na wybranej osi jako punktu
odniesienia

212

408

1.0

b

Cykl 408 PKT BAZ.SR.ROWKA (opcja #17)
® Pomiar szerokosci rowka wewngtrz
®  Wyznaczenie srodka rowka jako punktu odniesienia

216

409

NI

Cykl 409 PKT BAZ.SR.MOSTKA (opcja #17)
®  Pomiar szerokosci mostka zewnatrz
®m  Wyznaczenie srodka mostka jako punktu odniesienia
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw odniesienia | Podstawy cykli sond dotykowych 14xx
do ustawiania punktéw odniesienia

5.2 Podstawy cykli sond dotykowych 14xx do
ustawiania punktow odniesienia

Cechy wspolne wszystkich cykli sond dotykowych 14xx
odnosnie wyznaczania punktu odniesienia

Punkt odniesienia i o$ narzedzia

Sterowanie wyznacza punkt odniesienia na ptaszczyznie obrobki
w zaleznosci od osi sondy pomiarowej, zdefiniowanej przez
obstugujgcego w programie pomiaru.

Aktywna os$ sondy dotykowej Wyznaczanie punktu odniesie-
niaw

Z XlubY

Y ZiX

X Yiz

Wyniki pomiaréw w Q-parametrach

Wyniki pomiarow danego cyklu probkowania sterowanie zachowuje
w dziatajgcych globalnie Q-parametrach Q9xx . Te parametry moga
by¢ wykorzystywane dalej w programie NC . Prosze zwroci¢ uwage
na tabele parametrow wyniku, ktora ukazana jest przy kazdym opisie
cyklu.

Wskazéwki dotyczace programowania i obstugi:

o ® Pozycje probkowania odnoszg sie do
zaprogramowanych wspétrzednych zadanych w I-CS.
® Nalezy zaczerpngc¢ pozycje zadane z rysunku.

m  Przed definicjg cyklu nalezy zaprogramowac wywotanie
narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.

m  Cykle probkowania 14xx obstugujg formy trzpienia
SIMPLE i L-TYPE.

B Dla uzyskania optymalnych wynikdw odnosnie
doktadnosci przy stosowaniu L-TYPE, zaleca sie
przeprowadzenie probkowania i kalibrowania z
identyczng predkoscia. Nalezy zwrdci¢ uwage na
ustawienie potencjometru posuwu, jesli dziata on przy
probkowaniu.
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(opcja #17)

5.3 Cykl 1400 PROBKOWANIE POZYCJI
(opcja #17)

Programowanie ISO
G1400

Zastosowanie

Cykl sondy dotykowej 1400 dokonuje pomiaru dowolnej pozycji na
wybranej osi. Wynik mozesz przeja¢ do aktywnego wiersza tablicy
punktow odniesienia.

Jesli przed tym cyklem programujesz cykl 1493 PROBK. EKSTRUZJI
, to sterowanie powtarza punkty prébkowania w wybranym kierunku i
dla okreslonej dtugosci wzdtuz proste;.

Dalsze informacje: "Cykl 1493 PROBK. EKSTRUZJI (opcja #17)",
Strona 299

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje sonde z posuwem szybkim
FMAX_PROBE (warto$¢ z tabeli sond dotykowych) i z logika
pozycjonowania do punktu probkowania 1. Sterowanie
uwzglednia przy pozycjonowaniu wstepnym odstep bezpieczny
Q320.

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru Q1102 i przeprowadza pierwszg operacje
probkowania z posuwem probkowania F z tabeli sond
dotykowych.

3 Jesli programujesz TRYB BEZP.WYSOK. Q1125 to sterowanie
pozycjonuje sonde z FMAX_PROBE z powrotem na bezpieczng
wysokos¢ Q260.

4 Sterowanie zapamietuje ustalone pozycje w nastepujacych
parametrach Q. Jesli Q1120 POZYCJA PRZEJECIA jest okreslona
z wartoscig 1, to sterowanie zapisuje ustalong pozycje do
aktywnego wiersza tabeli punktéw odniesienia.

Dalsze informacje: "Podstawy cykli sond dotykowych 14xx do
ustawiania punktéw odniesienia", Strona 130

Numer Znaczenie
parametru Q

Q950 do Q952  Pierwsza zmierzona pozycja w 0si gtowne;j,
pomocniczej i w 0si narzedzia

Q980 do Q982  Zmierzone odchylenie pierwszego punktu
probkowania

Q183 Status obrabianego przedmiotu
® -1=nie zdefiniowany

0 = dobrze

1 = dorabianie

2 =brak

Q970 Jesli programowates wczesniej cykl 1493
PROBK. EKSTRUZJI :

Maksymalne odchylenie wychodzac z pierwsze-
go punkt prébkowania
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(opcja #17)

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonaniu cykli sondy dotykowej 444 i 14xx transformacje
wspotrzednych nie moga by¢ aktywne, np. cykle 8 ODBICIE
LUSTRZANE, cykl 11 WSPOLCZYNNIK SKALLI, cykl 26 OSIOWO-
SPEC.SKALA i TRANS MIRROR. Istnieje niebezpieczenstwo kolizji.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac przed wywotaniem
cyklu

® Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

zi Q1100 1.pozycja zadana os$ gtéwna?

Absolutna zadana wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w
H osi gtownej ptaszczyzny obrébki

i Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie ?, -,
Q1102 +badz ®

01100 ® 2 tryb pétautomatyczny, patrz Strona 54
B -+ ewaluacja tolerancji, patrz Strona 59
®  @: przekazanie pozycji rzeczywistej, patrz Strona 62

©
=Y

Q1101 1.pozycja zadana 0§ pomocnicza?

Absolutna zadana wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w
0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 Alternatywnie opcjo-
Qrnol nalne wprowadzenie, patrz Q1100

<A

Q1102 1.pozycja zadana o$ narzedzia?

Absolutna zadana wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w
osi narzedzia

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 Alternatywnie opcjo-
nalne wprowadzenie, patrz Q1100
Q372 Kierunek probkowania (-3...+3)?

0s, na ktorej ma nastgpi¢ pomiar. Podajgc znak liczby definiuje-
sz, czy sterowanie ma przejezdzac w kierunku dodatnim czy tez
ujemnym.

Dane wejsciowe: -3, -2, -1, +1, +2, +3

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtowka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Q260 Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos$¢
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

A
7 N\
N\

SET_UP(TCHPROBE.TP
+
Q320

I
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q1125 Przejazd na bezpieczna wysokos¢?

Zachowanie przy pozycjonowaniu pomiedzy pozycjami probkowa-
nia:

-1: bez przejazdu na bezpieczng wysokosc.

0, 1, 2: przed i po kazdym punkcie probkowania przejazd na
bezpieczng wysokosc¢. Prepozycjonowanie nastepuje z FMAX_PRO-
BE.

Dane wejsciowe: -1, 0, +1, +2

Q309 Reakcja na btad tolerancji?
Reakcja przy przekroczeniu toleranciji:

0: przy przekroczeniu tolerancji nie przerywac przebiegu programu.
Sterowanie nie otwiera okna z wynikami.

1: przy przekroczeniu tolerancji przerwac przebiegu programu.
Sterowanie otwiera okno z wynikami.

2: sterowanie nie otwiera okna z wynikami przy dopracowywaniu.
Sterowanie otwiera okno z wynikami na pozycji rzeczywistej na
zakresie brakéw i przerywa wykonywanie programu.

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q1120 Pozycja do przejecia?
Okresli¢, czy sterowanie ma korygowac aktywny punkt odniesienia:
0: bez korekty

1: korekta w odniesieniu do 1. punktu probkowania. Sterowanie
koryguje aktywny punkt odniesienia o odchylenie pozycji zadanej i
rzeczywistej 1. punktu probkowania.

Dane wejsciowe: 0, 1

T
3
N
<
X
o
o

—
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5.4 Cykl 1401 PROBKOWANIE OKRAG

(opcja #17)

Programowanie ISO
G1401

Zastosowanie

Cykl sondy pomiarowej 1401 ustala punkt srodkowy i srednice
wybrania bgdz czopu okrggtego. Wynik mozesz przejgc¢ do
aktywnego wiersza tablicy punktéw odniesienia.

Jesli przed tym cyklem programujesz cykl 1493 PROBK. EKSTRUZJI

, to sterowanie powtarza punkty prébkowania w wybranym kierunku i

dla okreslonej dtugosci wzdtuz proste;.

Dalsze informacje: "Cykl 1493 PROBK. EKSTRUZJI (opcja #17)",
Strona 299

Przebieg cyklu

1
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Sterowanie pozycjonuje sonde z posuwem szybkim
FMAX_PROBE (warto$¢ z tabeli sond dotykowych) i z logika
pozycjonowania do punktu probkowania 1. Sterowanie
uwzglednia przy pozycjonowaniu wstepnym odstep bezpieczny
Q320.

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru Q1102 i przeprowadza pierwszg operacje
probkowania z posuwem probkowania F z tabeli sond
dotykowych.

Jesli programujesz TRYB BEZP.WYSOK. Q1125, to sterowanie
pozycjonuje sonde z FMAX_PROBE z powrotem na bezpieczng
wysokos¢ Q260.

Sterowanie pozycjonuje sonde do nastepnego punktu
probkowania.

Sterowanie przemieszcza sonde na wprowadzong wysokosc¢
pomiaru Q1102 i rejestruje nastepny punkt probkowania.

W zaleznosci od definicji Q423 LICZBA PROBKOWAN powtarzajg
sie kroki 3 do 5.

Sterowanie pozycjonuje z powrotem na bezpiecznej wysokosci
Q260

Sterowanie zapamietuje ustalone pozycje w nastepujgcych
parametrach Q. Jesli Q1120 POZYCJA PRZEJECIA jest okreslona
z wartoscig 1, to sterowanie zapisuje ustalong pozycje do
aktywnego wiersza tabeli punktow odniesienia.

Dalsze informacje: "Podstawy cykli sond dotykowych 14xx do
ustawiania punktéw odniesienia", Strona 130
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Numer Znaczenie
parametru Q

Q950 do Q952 Zmierzony srodek okregu w osi gtéwnej, pomoc-
niczej i w osi narzedzia

Q966 Zmierzona srednica
Q980 do Q982  Zmierzone odchylenie punktu srodkowego
okregu
Q996 Zmierzone odchylenie srednicy
Q183 Status obrabianego przedmiotu
® -1=nie zdefiniowany
= 0 =dobrze
® 1 =dorabianie
® 2 =brak
Q970 Jesli programowates wczesniej cykl 1493

PROBK. EKSTRUZJI:
Maksymalne odchylenie wychodzac z pierwsze-
go punktu srodkowego okregu

Q973 Jesli zaprogramowates cykl 1493 PROBK.
EKSTRUZJI:

Maksymalne odchylenie wychodzac ze srednicy
e

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonaniu cykli sondy dotykowej 444 i 14xx transformacje
wspotrzednych nie moga byc¢ aktywne, np. cykle 8 ODBICIE
LUSTRZANE, cykl 11 WSPOLCZYNNIK SKALLI, cykl 26 OSIOWO-
SPEC.SKALA i TRANS MIRROR. Istnieje niebezpieczenstwo kolizji.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac przed wywotaniem
cyklu

® Ten cykl mozna wykonac wytgcznie w trybie obrobki FUNCTION
MODE MILL.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

Parametry

Q1116

Q1101

Q1100 1.pozycja zadana o$ gtéwna?

Absolutna zadana wspotrzedna punktu srodkowego w osi gtownej
ptaszczyzny obrobki.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie dane
wejsciowe ?, +, - lub @:

B 2.7 tryb potautomatyczny, patrz Strona 54

® - +:ewaluacja tolerancji, patrz Strona 59

= "...@...": przekazanie pozycji rzeczywistej, patrz Strona 62

Q1101 1.pozycja zadana 0§ pomocnicza?

Absolutna zadana pozycja punktu srodkowego w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrobki

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 opcjonalne wprowa-
dzenie, patrz Q1100

Q1102 1.pozycja zadana o$ narzedzia?

Absolutna zadana wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w
osi narzedzia

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 Alternatywnie opcjo-
nalne wprowadzenie, patrz Q1100

Q1116 Srednica 1. pozycji?

srednica pierwszego odwiertu lub pierwszego czopu

Dane wejsciowe: 0...9999.9999 alternatywnie opcjonalny zapis:
m "...-...+...” . ewaluacja tolerancji, patrz Strona 59

Q1115 Typ geometrii (0/1)?
Rodzaj obiektu probkowania:
0: odwiert

1. czop

Dane wejsciowe: 0, 1

Q423 Liczba operacji impulsowania?
liczba punktow pomiarowych na srednicy
Dane wejsciowe: 3, 4,5,6,7,8

Q325 Kat startu ?

Kat pomiedzy osig gtdwnag ptaszczyzny obrobki i pierwszym
punktem probkowania. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q1119 Kat rozwarcia okregu?
Zakres kata, w ktorym rozmieszczone sg probkowania.
Dane wejsciowe: -359.999...+360.000
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Rysunek pomocniczy

z)

Q260

.

SET_UP(TCHPROBE.TP)

+
Q320

138

<V

(opcja #17)

Parametry

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtowka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktorej nie moze dojsc do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos$¢
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

Q1125 Przejazd na bezpieczng wysokos¢?

Zachowanie przy pozycjonowaniu pomiedzy pozycjami probkowa-
nia

-1: bez przejazdu na bezpieczng wysokosc.

0, 1: przed i po cyklu przejazd na bezpieczng wysokos¢. Prepozy-
cjonowanie nastepuje z FMAX_PROBE.

2: przed i po kazdym punkcie probkowania przejazd na bezpieczng
wysokos¢. Prepozycjonowanie nastepuje z FMAX_PROBE.

Dane wejsciowe: -1, 0, +1, +2

Q309 Reakcja na btad tolerancji?
Reakcja przy przekroczeniu toleranciji:

0: przy przekroczeniu tolerancji nie przerywac przebiegu programul.
Sterowanie nie otwiera okna z wynikami.

1: przy przekroczeniu tolerancji przerwac przebiegu programu.
Sterowanie otwiera okno z wynikami.

2: sterowanie nie otwiera okna z wynikami przy dopracowywaniu.
Sterowanie otwiera okno z wynikami na pozycji rzeczywistej na
zakresie brakow i przerywa wykonywanie programu.

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q1120 Pozycja do przejecia?
Okresli¢, czy sterowanie ma korygowac aktywny punkt odniesienia:
0: bez korekty

1: korekta w odniesieniu do 1. punktu probkowania. Sterowanie
koryguje aktywny punkt odniesienia o odchylenie pozycji zadanej i
rzeczywistej 1. punktu probkowania.

Dane wejsciowe: 0, 1
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5.5 Cykl 1402 PROBKOWANIE KULA
(opcja #17)
Programowanie ISO
G1402
Zastosowanie
Cykl sondy pomiarowej 1402 ustala punkt srodkowy kuli. Wynik
mozesz przejgc do aktywnego wiersza tablicy punktéw odniesienia.
Przebieg cyklu
1 Sterowanie pozycjonuje sonde z posuwem szybkim \
FMAX_PROBE (wartos¢ z tabeli sond dotykowych) i z logika z
pozycjonowania do punktu prébkowania 1. Sterowanie
uwzglednia przy pozycjonowaniu wstepnym odstep bezpieczny
Q320. Y
Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42
2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru Q1102 i przeprowadza pierwsza operacje X
probkowania z posuwem probkowania F z tabeli sond
dotykowych.

3 Jesli programujesz TRYB BEZP.WYSOK. Q1125, to sterowanie
pozycjonuje sonde z FMAX_PROBE z powrotem na bezpieczna
wysokosc¢ Q260.

4 Sterowanie pozycjonuje sonde do nastepnego punktu
probkowania.

5 Sterowanie przemieszcza sonde na wprowadzong wysokosc
pomiaru Q1102 i rejestruje nastepny punkt probkowania.

6 W zaleznosci od definicji Q423 liczby operacji prébkowania
powtorzy¢ kroki 3 do 5.

7 Sterowanie pozycjonuje sonde dotykowg w osi narzedzia o
odstep bezpieczny powyzej kuli.

8 Sonda dotykowa pozycjonuje na centrum kuli i przeprowadza
kolejny punkt probkowania.

9 Sonda dotykowa pozycjonuje z powrotem na bezpiecznej
wysokosci Q260

10 Sterowanie zapamietuje ustalone pozycje w nastepujgcych
parametrach Q. Jesli Q1120 POZYCJA PRZEJECIA jest okreslona
z wartoscig 1, to sterowanie zapisuje ustalong pozycje do
aktywnego wiersza tabeli punktow odniesienia.

Dalsze informacje: "Podstawy cykli sond dotykowych 14xx do
ustawiania punktéw odniesienia", Strona 130
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Numer Znaczenie
parametru Q

Q950 do Q952 Zmierzony srodek okregu w osi gtéwnej, pomoc-
niczej i w osi narzedzia

Q966 Zmierzona S$rednica

Q980 do Q982  Zmierzone odchylenie punktu srodkowego
okregu

Q996 Zmierzone odchylenie srednicy

Q183 Status obrabianego przedmiotu
® -1 = nie zdefiniowany
= 0 =dobrze
® 1 =dorabianie
® 2 =brak

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonaniu cykli sondy dotykowej 444 i 14xx transformacje
wspotrzednych nie moga by¢ aktywne, np. cykle 8 ODBICIE
LUSTRZANE, cykl 11 WSPOLCZYNNIK SKALI, cykl 26 OSIOWO-
SPEC.SKALA i TRANS MIRROR. Istnieje niebezpieczenstwo kolizji.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac przed wywotaniem
cyklu

® Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

m Jesli zdefiniowano wczesniej cykl 1493 PROBK. EKSTRUZJI
, o sterowanie ignoruje ten cykl przy wykonaniu 1402
PROBKOWANIE KULA.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

z)

A
©

Q1100

Q1116

Az

A
@
N2

Qmno1

142

(opcja #17)

Parametry

Q1100 1.pozycja zadana os$ gtéwna?

Absolutna zadana wspotrzedna punktu srodkowego w osi gtownej
ptaszczyzny obrobki.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie dane
wejsciowe ?, +, - lub @:

B 2.7 tryb potautomatyczny, patrz Strona 54

® - +:ewaluacja tolerancji, patrz Strona 59

= "...@...": przekazanie pozycji rzeczywistej, patrz Strona 62

Q1101 1.pozycja zadana 0§ pomocnicza?

Absolutna zadana pozycja punktu srodkowego w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrobki

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 opcjonalne wprowa-
dzenie, patrz Q1100

Q1102 1.pozycja zadana o$ narzedzia?
Absolutna zadana wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w
osi narzedzia

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 Alternatywnie opcjo-
nalne wprowadzenie, patrz Q1100

Q1116 Srednica 1. pozycji?
Srednica kuli

Dane wejsciowe: 0...9999.9999 Alternatywnie opcjonalne
wprowadzenie, patrz Q1100

" L.+ ewaluacja tolerancii, patrz Strona 59

Q423 Liczba operacji impulsowania?
liczba punktow pomiarowych na srednicy
Dane wejsciowe: 3, 4,5,6,7,8

Q325 Kat startu ?

Kat pomiedzy osig gtéwnag ptaszczyzny obrobki i pierwszym
punktem probkowania. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q1119 Kat rozwarcia okregu?
Zakres kata, w ktorym rozmieszczone sg probkowania.
Dane wejsciowe: -359.999...+360.000

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtowka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF
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Rysunek pomocniczy

Parametry
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Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos¢
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

Q1125 Przejazd na bezpieczna wysokosc?

Zachowanie przy pozycjonowaniu pomiedzy pozycjami proébkowa-
nia

-1: bez przejazdu na bezpieczng wysokosc.

0, 1: przed i po cyklu przejazd na bezpieczng wysokos¢. Prepozy-
cjonowanie nastepuje z FMAX_PROBE.

2: przed i po kazdym punkcie probkowania przejazd na bezpieczng
wysokos¢. Prepozycjonowanie nastepuje z FMAX_PROBE.

Dane wejsciowe: -1, 0, +1, +2

Q309 Reakcja na btad tolerancji?
Reakcja przy przekroczeniu toleranciji:

0: przy przekroczeniu tolerancji nie przerywac przebiegu programu.
Sterowanie nie otwiera okna z wynikami.

1: przy przekroczeniu tolerancji przerwac przebiegu programu.
Sterowanie otwiera okno z wynikami.

2: sterowanie nie otwiera okna z wynikami przy dopracowywaniu.
Sterowanie otwiera okno z wynikami na pozycji rzeczywistej na
zakresie brakéw i przerywa wykonywanie programu.

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q1120 Pozycja do przejecia?
Okresli¢, czy sterowanie ma korygowac aktywny punkt odniesienia:
0: bez korekty

1: korekta aktywnego punktu odniesienia wzgledem punktu srodko-
wego kuli. Sterowanie koryguje aktywny punkt odniesienia o odchy-
lenie pozycji zadanej i rzeczywistej punktu srodkowego.

Dane wejsciowe: 0, 1
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5.6 Cykl 1404 PROBE SLOT/RIDGE (opcja #17)

Programowanie ISO
G1404

Zastosowanie

Cykl sondy pomiarowej 1404 ustala srodek i szerokos¢ rowka

bagdz mostka . Sterowanie dokonuje probkowania na dwoch
przeciwlegtych punktach pomiaru. Sterowanie wykonuje pomiar
prostopadle do rotacyjnego potozenia obiektu probkowania, takze
jesli obiekt probkowania jest obrocony. Wynik mozesz przejgc do
aktywnego wiersza tablicy punktéw odniesienia.

Jesli przed tym cyklem programujesz cykl 1493 PROBK. EKSTRUZJI
, to sterowanie powtarza punkty prébkowania w wybranym kierunku i
dla okreslonej dtugosci wzdtuz proste;j.

Dalsze informacje: "Cykl 1493 PROBK. EKSTRUZJI (opcja #17)",
Strona 299

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje sonde z posuwem szybkim
FMAX_PROBE z tabeli sond dotykowych i z logikg
pozycjonowania do punktu probkowania 1. Sterowanie
uwzglednia przy pozycjonowaniu wstepnym odstep bezpieczny
Q320.

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru Q1102 i przeprowadza pierwszg operacje
probkowania z posuwem probkowania F z tabeli sond
dotykowych.

3 W zaleznosci od wybranego typu geometrii w parametrze Q1115
sterowanie kontynuuje w nastepujgcy sposob:

Rowek Q1115=0:

® Jesli programujesz TRYB BEZP.WYSOK. Q1125 z wartoscig 0,
1 badz 2, to sterowanie pozycjonuje sonde z FMAX_PROBE z
powrotem na Q260 BEZPIECZNA WYSOKOSC.

Mostek Q1115=1:

® Niezaleznie od Q1125 sterowanie pozycjonuje sonde z

FMAX_PROBE po kazdym punkcie pomiaru z powrotem na
Q260 BEZPIECZNA WYSOKOSC.

4 Sonda dotykowa przemieszcza sie na nastepny punkt pomiaru 2 i
przeprowadza drugg operacje probkowania z posuwem F .

5 Sterowanie zapamietuje ustalone pozycje w nastepujgcych
parametrach Q. Jesli Q1120 POZYCJA PRZEJECIA jest okreslona
z wartoscig 1, to sterowanie zapisuje ustalong pozycje do
aktywnego wiersza tabeli punktéw odniesienia.
Dalsze informacje: "Podstawy cykli sond dotykowych 14xx do
ustawiania punktéw odniesienia", Strona 130

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli pomiarowych dla detalu i narzedzia | 10/2022

145



Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw odniesienia | Cykl 1404 PROBE SLOT/RIDGE
(opcja #17)

Numer Znaczenie
parametru Q

Q950 do Q952 Zmierzony punkt srodkowy rowka lub mostka w
osi gtéwnej, pomocniczej i w osi narzedzia

Q968 Zmierzona szerokos$¢ rowka (kanatka) badz
mostka

Q980 do Q982  Zmierzone odchylenie punktu srodkowego
rowka bgdz mostka

Q998 Zmierzone odchylenie szerokosci rowka badz
mostka

Q183 Status obrabianego przedmiotu
® -1 = nie zdefiniowany

0 = dobrze

1 = dorabianie

2 = brak

Q970 Jesli programowates wczesniej cykl 1493
PROBK. EKSTRUZJI :

Maksymalne odchylenie wychodzac z punktu
srodkowego rowka bgdz mostka

Q975 Jesli programowates wczesniej cykl 1493
PROBK. EKSTRUZJI :

Maksymalne odchylenie w odniesieniu do szero-
kosci rowka bgdZ mostka

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonaniu cykli sondy dotykowej 444 i 14xx transformacje
wspotrzednych nie moga byc¢ aktywne, np. cykle 8 ODBICIE
LUSTRZANE, cykl 11 WSPOLCZYNNIK SKALLI, cykl 26 OSIOWO-
SPEC.SKALA i TRANS MIRROR. Istnieje niebezpieczenstwo kolizji.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac przed wywotaniem
cyklu

® Ten cykl mozna wykonac wytgcznie w trybie obrobki FUNCTION
MODE MILL.

146 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli pomiarowych dla detalu i narzedzia | 10/2022



Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw odniesienia | Cykl 1404 PROBE SLOT/RIDGE

(opcja #17)

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

z) ﬂ

Q1100

Q1113 Az

<A

Q1101

vi

Q1114

<V

Parametry

Q1100 1.pozycja zadana os$ gtéwna?

Absolutna zadana wspotrzedna punktu srodkowego w osi gtownej
ptaszczyzny obrobki.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie dane
wejsciowe ?, +, - lub @:

B 2.7 tryb potautomatyczny, patrz Strona 54

® - +:ewaluacja tolerancji, patrz Strona 59

= "...@...": przekazanie pozycji rzeczywistej, patrz Strona 62

Q1101 1.pozycja zadana 0§ pomocnicza?

Absolutna zadana pozycja punktu srodkowego w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrobki

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 opcjonalne wprowa-
dzenie, patrz Q1100

Q1102 1.pozycja zadana o$ narzedzia?
Absolutna pozycja zadana punktow pomiaru na osi narzedzia

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 opcjonalne wprowa-
dzenie, patrz Q1100

Q1113 Width of slot/ridge?

Szerokos¢ rowka lub mostka, réwnolegle do osi pomocniczej ptasz-
czyzny roboczej. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...9999.9999 alternatywnie - badz +:
B ...-...+..." ewaluacja tolerancji, patrz Strona 59

Q1115 Typ geometrii (0/1)?
Rodzaj obiektu probkowania:
0: rowek wpustowy (kanatek)
1: mostek

Dane wejsciowe: 0, 1

Q1114 Kat obrotu ?

Kat, o ktory zostaje obrécony rowek lub mostek. Centrum rotacji
lezy w Q1100 Q1101. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: 0...359.999

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtowka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos$é
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q1125 Przejazd na bezpieczna wysokos¢?

Zachowanie przy pozycjonowaniu pomiedzy pozycjami probkowa-
nia rowka wpustowego:

-1: bez przejazdu na bezpieczng wysokosc.

0, 1: przed i po cyklu przejazd na bezpieczng wysokosc¢. Prepozy-
cjonowanie nastepuje z FMAX_PROBE.

2: przed i po kazdym punkcie probkowania przejazd na bezpieczng
wysokos¢. Prepozycjonowanie nastepuje z FMAX_PROBE.
Parametr dziata tylko dla Q1115=+1 (rowek).

Dane wejsciowe: -1, 0, +1, +2

Y

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Q309 Reakcja na btad tolerancji?
Reakcja przy przekroczeniu toleranciji:

0: przy przekroczeniu tolerancji nie przerywac przebiegu programu.
Sterowanie nie otwiera okna z wynikami.

1: przy przekroczeniu tolerancji przerwac przebiegu programu.
Sterowanie otwiera okno z wynikami.

2: sterowanie nie otwiera okna z wynikami przy dopracowywaniu.
Sterowanie otwiera okno z wynikami na pozycji rzeczywistej na
zakresie brakow i przerywa wykonywanie programu.

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q1120 Pozycja do przejecia?
Okresli¢, czy sterowanie ma korygowac aktywny punkt odniesienia:
0: bez korekty

1: korekta aktywnego punktu odniesienia wzgledem punktu srodko-
wego rowka lub mostka. Sterowanie koryguje aktywny punkt odnie-
sienia o odchylenie pozycji zadanej i rzeczywistej punktu srodkowe-
go.

Dane wejsciowe: 0, 1
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5.7 Cykl 1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT
(opcja #17)

Programowanie ISO
G1430

Zastosowanie

Cykl sondy dotykowej 1430 umozliwia probkowanie pozyciji
trzpieniem o ksztatcie L. Dzieki takiej formie trzpienia sterowanie
moze wykonywac probkowanie scinek. Wynik operacji probkowania
mozesz przejgc do aktywnego wiersza tablicy punktéw odniesienia.
W osi gtownej i pomocniczej sonda dotykowa dopasowuije sie do

kata kalibracji. W osi narzedzia sonda dotykowa dopasowuije sie do
zaprogramowanego kata wrzeciona i kata kalibracji.

Jesli przed tym cyklem programujesz cykl 1493 PROBK. EKSTRUZJI
,to sterowanie powtarza punkty probkowania w wybranym kierunku i
dla okreslonej dtugosci wzdtuz prostej.

Dalsze informacje: "Cykl 1493 PROBK. EKSTRUZJI (opcja #17)",
Strona 299

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli pomiarowych dla detalu i narzedzia | 10/2022 149



Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktow odniesienia | Cykl 1430 PROBE POSITION OF

Przebieg cyklu

1

150

Sterowanie pozycjonuje sonde dotykowg na posuwie szybkim
FMAX_PROBE z tabeli sond i z logikg pozycjonowania do
zaprogramowanego punktu probkowania

Prepozycja narzedzia na ptaszczyznie roboczej w zaleznosci od

kierunku pomiaru:

m Q372=+/-1: prepozycja w 0si gtownej jest oddalona 0 Q1118
RADIAL APPROACH PATH od pozycji zadanej Q1100 .
Radialna dtugos¢ najazdu dziata w kierunku przeciwnym do
kierunku prébkowania.

B Q372=+/-2: prepozycja w 0si pomocniczej jest oddalona o
Q1118 RADIAL APPROACH PATH od pozycji zadanej Q1101
. Radialna dtugos¢ najazdu dziata w kierunku przeciwnym do
kierunku probkowania.

m Q372=+/-3: prepozycja w 0si gtbwnej i pomocniczej jest
zalezna od kierunku, w ktérym ustawiony jest trzpien sondy.
Prepozycja jest oddalona 0 Q1118 RADIAL APPROACH
PATH od pozycji zadanej. Radialna dtugosc¢ najazdu dziata w
kierunku przeciwnym do kata wrzeciona Q336.

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru Q1102 i przeprowadza pierwszg operacje
probkowania z posuwem probkowania F z tabeli sond
dotykowych. Posuw prébkowania musi by¢ identyczny z
posuwem kalibrowania.

Sterowanie odsuwa sonde z FMAX_PROBE o wartos¢ Q1118
RADIAL APPROACH PATH na ptaszczyznie roboczej.

Jesli programujesz TRYB BEZP.WYSOK. Q1125 20,1 badz 2, to
sterowanie pozycjonuje sonde z FMAX_PROBE z powrotem na
bezpieczng wysokosc¢ Q260.

Sterowanie zapamietuje ustalone pozycje w nastepujgcych
parametrach Q. Jesli Q1120 POZYCJA PRZEJECIA jest okreslona
z wartoscig 1, to sterowanie zapisuje ustalong pozycje do
aktywnego wiersza tabeli punktéw odniesienia.

Dalsze informacje: "Podstawy cykli sond dotykowych 14xx do
ustawiania punktow odniesienia’, Strona 130

UNDERCUT (opcja #17)
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Numer Znaczenie
parametru Q

Q950 do Q952 Zmierzona pozycja w 0si gtownej, pomocnicze; i
w 0si narzedzia

Q980 do Q982 Zmierzone odchylenie pozycji w osi gtownej,
pomocniczej i w osi narzedzia

Q183 Status obrabianego przedmiotu
® -1 = nie zdefiniowany
E 0 =dobrze
® 1 =dorabianie
m 2 =brak
Q970 Jesli programowates wczesniej cykl 1493
PROBK. EKSTRUZJI :

Maksymalne odchylenie w odniesieniu do pozyciji
zadanej pierwszego punktu pomiaru

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonaniu cykli sondy dotykowej 444 i 14xx transformacije
wspotrzednych nie mogag by¢ aktywne, np. cykle 8 ODBICIE
LUSTRZANE, cykl 11 WSPOLCZYNNIK SKALI, cykl 26 OSIOWO-
SPEC.SKALA i TRANS MIRROR. Istnieje niebezpieczenstwo kolizji.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac przed wywotaniem
cyklu

m Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrobki FUNCTION
MODE MILL.

B Ten cykl przeznaczony jest dla trzpieni o formie L. Dla prostych
trzpieni HEIDENHAIN zaleca cykl 1400 PROBKOWANIE POZYCJI.

Dalsze informacje: "Cykl 1400 PROBKOWANIE POZYCJI
(opcja #17)", Strona 131
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

UNDERCUT (opcja #17)

Parametry

Q1100 1.pozycja zadana os$ gtéwna?

Absolutna zadana wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w
osi gtownej ptaszczyzny obrébki

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie ?, -,
+badz @

® ?:tryb potautomatyczny, patrz Strona 54

B -+ ewaluacja tolerancji, patrz Strona 59

®  @: przekazanie pozycji rzeczywistej, patrz Strona 62

Q1101 1.pozycja zadana 0§ pomocnicza?

Absolutna zadana wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w
0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 Alternatywnie opcjo-
nalne wprowadzenie, patrz Q1100

Q1102 1.pozycja zadana o$ narzedzia?
Absolutna zadana wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w
osi narzedzia

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 Alternatywnie opcjo-
nalne wprowadzenie, patrz Q1100

Q372 Kierunek probkowania (-3...+3)?

0s, na ktorej ma nastgpi¢ pomiar. Podajgc znak liczby definiuje-
sz, czy sterowanie ma przejezdzac w kierunku dodatnim czy tez
ujemnym.

Dane wejsciowe: -3, -2, -1, +1, +2, +3

Q336 Kat dla orientacji wrzeciona?

Kat, pod ktorym sterowanie pozycjonuje narzedzie przed operacjg
probkowania. Ten kgt dziata tylko przy probkowaniu na osi narze-
dzia (Q372 = +/- 3). Warto$¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: 0...360

Z)
LEgTH
| Q1102
i -
i Q1100 X
AZ
- a
Y —f
Q1101
Z)
® =x
‘Q‘H'IS

Q1118 Distance of radial approach?

Dystans do pozycji zadanej, na ktory ustawia sie sonda dotykowa
na ptaszczyznie roboczej i na ktéry odsuwa sie sonda po probko-
waniu.

Jesli Q372= +/-1: dystans jest przeciwny do kierunku probkowania.

JesliQ372= +/- 2: dystans jest przeciwny do kierunku probkowa-
nia.

JesliQ372= +/-3: dystans jest przeciwny do kata wrzeciona Q336.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.
Dane wejsciowe: 0...9999.9999

152

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli pomiarowych dla detalu i narzedzia | 10/2022



Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktow odniesienia | Cykl 1430 PROBE POSITION OF

UNDERCUT (opcja #17)

Rysunek pomocniczy
z T

Q260 SET_UP(TCHPROBE.TP)

+
Q320

<V

Parametry

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtowka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktorej nie moze dojsc do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos$¢
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

Q1125 Przejazd na bezpieczng wysokos¢?

Zachowanie przy pozycjonowaniu pomiedzy pozycjami probkowa-
nia:

-1: bez przejazdu na bezpieczng wysokosc.

0, 1, 2: przed i po kazdym punkcie probkowania przejazd na
bezpieczng wysokosc¢. Prepozycjonowanie nastepuje z FMAX_PRO-
BE.

Dane wejsciowe: -1, 0, +1, +2

Q309 Reakcja na btad tolerancji?
Reakcja przy przekroczeniu toleranciji:

0: przy przekroczeniu tolerancji nie przerywac przebiegu programu.
Sterowanie nie otwiera okna z wynikami.

1: przy przekroczeniu tolerancji przerwac przebiegu programu.
Sterowanie otwiera okno z wynikami.

2: sterowanie nie otwiera okna z wynikami przy dopracowywaniu.
Sterowanie otwiera okno z wynikami na pozycji rzeczywistej na
zakresie brakow i przerywa wykonywanie programu.

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q1120 Pozycja do przejecia?
Okresli¢, czy sterowanie ma korygowac aktywny punkt odniesienia:
0: bez korekty

1: korekta w odniesieniu do 1. punktu probkowania. Sterowanie
koryguje aktywny punkt odniesienia o odchylenie pozycji zadanej i
rzeczywistej 1. punktu probkowania.

Dane wejsciowe: 0, 1
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5.8 Cykl 1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT
(opcja #17)

Programowanie ISO
G1434

Zastosowanie

Cykl sondy pomiarowej 1434 ustala srodek i szerokos¢ rowka
badz mostka za pomoca trzpienia w ksztatcie L . Dzieki takiej
formie trzpienia sterowanie moze wykonywac probkowanie scinek.
Sterowanie dokonuje probkowania na dwoch przeciwlegtych
punktach pomiaru. Wynik mozesz przejg¢ do aktywnego wiersza
tablicy punktéw odniesienia.

Sterowanie orientuje sonde pomiarowg na kat kalibrowania z tabeli
sond pomiarowych.

Jesli przed tym cyklem programujesz cykl 1493 PROBK. EKSTRUZJI
,to sterowanie powtarza punkty probkowania w wybranym kierunku i
dla okreslonej dtugosci wzdtuz prostej.

Dalsze informacje: "Cykl 1493 PROBK. EKSTRUZJI (opcja #17)",
Strona 299

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli pomiarowych dla detalu i narzedzia | 10/2022 155



Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw odniesienia | Cykl 1434 PROBE SLOT/RIDGE

Przebieg cyklu

1

156

Sterowanie pozycjonuje sonde dotykowg na posuwie szybkim
FMAX_PROBE z tabeli sond i z logikg pozycjonowania na
prepozycje.

Prepozycja na ptaszczyznie roboczej jest zalezna od ptaszczyzny
obiektu:

® Q1139= +1: prepozycja w osi gtownej jest oddalonao Q1118
RADIAL APPROACH PATH od pozycji zadanej w Q1100 .
Kierunek radialnej dtugosci najazdu Q1118 jest zalezny od
znaku liczby. Prepozycja osi pomocniczej jest zalezna od
pozycji zadanej:

B Q1139= +2: prepozycja w 0si pomocniczej jest oddalona
0 Q1118 RADIAL APPROACH PATH od pozycji zadanej w
Q1101 . Kierunek radialnej dtugosci najazdu Q1118 jest
zalezny od znaku liczby. Prepozycja osi gtoéwnej odpowiada
pozycji zadane;j.

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru Q1102 i przeprowadza pierwszg operacje
probkowania 1 z posuwem prébkowania F z tabeli sond
dotykowych. Posuw prébkowania musi by¢ identyczny z
posuwem kalibrowania.

Sterowanie odsuwa sonde z FMAX_PROBE o wartos¢ Q1118
RADIAL APPROACH PATH na ptaszczyznie robocze;j.

Sterowanie pozycjonuje sonde na nastepny punkt pomiaru 2 i
przeprowadza drugg operacje probkowania z posuwem F .

Sterowanie odsuwa sonde z FMAX_PROBE o wartos¢ Q1118
RADIAL APPROACH PATH na ptaszczyznie robocze;j.

Jesli programujesz TRYB BEZP.WYSOK. Q1125 z wartoscig 0 lub
1, to sterowanie pozycjonuje sonde z FMAX_PROBE z powrotem
na bezpieczng wysokos¢ Q260.

Sterowanie zapamietuje ustalone pozycje w nastepujgcych
parametrach Q. Jesli Q1120 POZYCJA PRZEJECIA jest okreslona
z wartoscig 1, to sterowanie zapisuje ustalong pozycje do
aktywnego wiersza tabeli punktow odniesienia.

Dalsze informacje: "Podstawy cykli sond dotykowych 14xx do
ustawiania punktéw odniesienia", Strona 130

UNDERCUT (opcja #17)
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Numer Znaczenie
parametru Q

Q950 do Q952 Zmierzony punkt srodkowy rowka lub mostka w
osi gtéwnej, pomocniczej i w osi narzedzia

Q968 Zmierzona szerokos$¢ rowka (kanatka) badz
mostka

Q980 do Q982  Zmierzone odchylenie punktu srodkowego
rowka bgdz mostka

Q998 Zmierzone odchylenie szerokosci rowka badz
mostka

Q183 Status obrabianego przedmiotu
® -1 = nie zdefiniowany

0 = dobrze

1 = dorabianie

2 = brak

Q970 Jesli programowates wczesniej cykl 1493
PROBK. EKSTRUZJI :

Maksymalna odchylenie wzgledem punktu
srodkowego rowka bgdz mostka

Q975 Jesli programowates wczesniej cykl 1493
PROBK. EKSTRUZJI :

Maksymalne odchylenie w odniesieniu do szero-
kosci rowka bgdZ mostka

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonaniu cykli sondy dotykowej 444 i 14xx transformacje
wspotrzednych nie moga byc¢ aktywne, np. cykle 8 ODBICIE
LUSTRZANE, cykl 11 WSPOLCZYNNIK SKALLI, cykl 26 OSIOWO-
SPEC.SKALA i TRANS MIRROR. Istnieje niebezpieczenstwo kolizji.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac przed wywotaniem
cyklu

® Ten cykl mozna wykonac wytgcznie w trybie obrobki FUNCTION
MODE MILL.

m Jesli programujesz w radialnej dtugosci najazdu Q1118=-0, to
znak liczby nie ma zadnego wptywu. Zachowanie jest jak dla +0.

® Ten cykl przeznaczony jest dla trzpieni o formie L. Dla prostych
trzpieni HEIDENHAIN zaleca cykl 1404 PROBE SLOT/RIDGE.

Dalsze informacje: "Cykl 1404 PROBE SLOT/RIDGE (opcja #17)",
Strona 145
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UNDERCUT (opcja #17)

Rysunek pomocniczy

Parametry

zZ)

o

)
01;02

A
A\

Q1100

Q1101

zZ\

f
Q1113
1

<Y

Q1100 1.pozycja zadana o$ gtéwna?

Absolutna zadana wspotrzedna punktu srodkowego w osi gtowne;j
ptaszczyzny obrobki.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie dane
wejsciowe ?, +, - lub @:

2.7 tryb potautomatyczny, patrz Strona 54

® - +:ewaluacja tolerancji, patrz Strona 59

= "...@...”: przekazanie pozycji rzeczywistej, patrz Strona 62

Q1101 1.pozycja zadana o$ pomocnicza?

Absolutna zadana pozycja punktu srodkowego w 0si pomocniczej
ptaszczyzny obrobki

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 opcjonalne wprowadze-
nie, patrz Q1100

@
N2

158

<V

Q1102 1.pozycja zadana o$ narzedzia?
Absolutna pozycja zadana punktu srodkowego na osi narzedzia

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999 opcjonalne wprowadze-
nie, patrz Q1100

Q1113 Width of slot/ridge?

Szerokos¢ rowka lub mostka, réwnolegle do osi pomocniczej ptaszczy-
zny roboczej. Wartos$¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...9999.9999 alternatywnie - bgdz +:
»eeemeeot...” ewaluacja tolerancji, patrz Strona 59

Q1115 Typ geometrii (0/1)?
Rodzaj obiektu probkowania:
0: rowek wpustowy (kanatek)
1: mostek

Dane wejsciowe: 0, 1
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Rysunek pomocniczy
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utomatyczne ustalanie punktow odniesienia | Cykl 1434 PROBE SLOT/RIDGE

Parametry

Q1139 Object plane (1-2)?

Ptaszczyzna, na ktérej sterowanie interpretuje kierunek probkowania.
1: YZ-ptaszczyzna

2: ZX-ptaszczyzna

Dane wejsciowe: 1, 2

Q1118 Distance of radial approach?

Dystans do pozycji zadanej, na ktory ustawia sie sonda dotykowa na
ptaszczyznie roboczej i na ktéry odsuwa sie sonda po préobkowaniu.

Kierunek Q1118 odpowiada kierunkowi pomiaru i jest przeciwny do

znaku liczby. Wartos$¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtdwka sondy
pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond pomiaro-
wych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Warto$¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q1125 Przejazd na bezpieczna wysokosc?
Zachowanie przy pozycjonowaniu przed i po cyklu:
-1: bez przejazdu na bezpieczng wysokosc.

0, 1: przed i po cyklu przejazd na bezpieczng wysokosc¢. Prepozycjono-
wanie nastepuje z FMAX_PROBE.
Dane wejsciowe: -1, 0, +1

Q309 Reakcja na btad tolerancji?
Reakcja przy przekroczeniu toleranciji:

0: przy przekroczeniu tolerancji nie przerywac przebiegu programu.
Sterowanie nie otwiera okna z wynikami.

1: przy przekroczeniu tolerancji przerwac przebiegu programu. Stero-
wanie otwiera okno z wynikami.

2: sterowanie nie otwiera okna z wynikami przy dopracowywaniu.
Sterowanie otwiera okno z wynikami na pozycji rzeczywistej na zakre-
sie brakow i przerywa wykonywanie programu.

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q1120 Pozycja do przejecia?
Okresli¢, czy sterowanie ma korygowac aktywny punkt odniesienia:
0: bez korekty

1: korekta aktywnego punktu odniesienia wzgledem punktu srodkowe-
go rowka lub mostka. Sterowanie koryguje aktywny punkt odniesienia
o odchylenie pozycji zadanej i rzeczywistej punktu srodkowego.

Dane wejsciowe: 0, 1
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5.9 Podstawy cykli sond dotykowych 14xx do
ustawiania punktow odniesienia

Cechy wspoélne wszystkich cykli sond dotykowych 4xx
odnos$nie wyznaczania punktu odniesienia

Oprdécz tego obowigzuje zasada, w zaleznosci od
ustawienia parametru CfgPresetSettings (nr 204600)
sprawdza sie przy probkowaniu, czy potozenie osi
obrotowych jest zgodne z katami nachylenia 3D ROT. Jesli
tak nie jest, sterowanie wydaje meldunek o btedach.

Sterowanie oddaje do dyspozycji cykle, przy pomocy ktérych mozna

automatycznie okresli¢ punkty odniesienia i wykorzystywac je potem

W nastepujgcy sposob:

B wyznaczyC ustalone wartosci bezposrednio jako wartosci
wskazania

®  zapisac ustalone wartosci do tabeli punktow odniesienia

® zapisac ustalone wartosci do tabeli punktéw zerowych

Punkt odniesienia i o$ sondy impulsowe;j

Sterowanie wyznacza punkt odniesienia na ptaszczyznie obrobki
w zaleznosci od osi sondy pomiarowej, zdefiniowanej przez
obstugujgcego w programie pomiaru.

Aktywna os sondy dotykowej V\{yznaczanie punktu odniesie-
niaw

Z XlubY
ZiX

X Yiz
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Obliczony punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci

Przy wszystkich cyklach dla wyznaczania punktu odniesienia
mozna poprzez parametry Q303 i Q305 okresli¢, jak sterowanie ma
zachowac obliczony punkt odniesienia:
= Q305=0,Q303=1:
aktywny punkt odniesienia jest kopiowany do wiersza O
aktywuje wiersz 0, przy tym proste transformacje sg usuwane

= Q305 nieréwne 0, Q303 =0:
Wynik zapisywany jest do tabeli punktow zerowych wiersz Q305
, punkt zerowy aktywowa¢ poprzez TRANS DATUM w programie
NC

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe Klartext

= Q305 nierowny 0, Q303 = 1:
wynik jest zapisywany do tabeli punktow odniesienia wiersz
Q305, punkt odniesienia nalezy aktywowac¢ poprzez cykl 247 w
programie NC

= Q305 nieréwny 0, Q303 = -1

Ta kombinacja moze powstac tylko, jesli

® programy NC sg wczytywane z cyklami 410 do 418,
wygenerowanymi na TNC 4xx

® programy NC sg wczytywane z cyklami 410 do 418,
wygenerowanymi na starszych wersjach software iTNC
530

m przy definicji cyklu nie okreslono celowo przekazywania
wartosci pomiarowych przez parametr Q303

W takich przypadkach sterowanie wydaje komunikat

o btedach, poniewaz zmienit sie caty przebieg obstugi
w potgczeniu z bazujgcymi na REF tabelami punktow
zerowych i obstugujgcy musi okresli¢ poprzez parametr
Q303 zdefiniowane przekazywanie wartosci pomiaru.

Wyniki pomiaréw w Q-parametrach

Wyniki pomiaréw danego cyklu probkowania sterowanie odktada w
dziatajgcych globalnie Q-parametrach Q150 do Q160 . Te parametry
moga by¢ wykorzystywane dalej w programie NC. Prosze zwrdcic
uwage na tabele parametréw wyniku, ktéra ukazana jest przy
kazdym opisie cyklu.
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5.10 Cykl 410 PKT.BAZ.PROST.WEWN.
(opcja #17)

Programowanie ISO
G410

Zastosowanie

Cykl sondy pomiarowej 410 okresla punkt srodkowy wybrania
prostokatnego i wyznacza ten punkt srodkowy jako punkt
odniesienia. Do wyboru sterowanie moze zapisywac punkt srodkowy
takze do tabeli punktéw zerowych lub tabeli punktow odniesienia.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢
z kolumny FMAX) i z logikg pozycjonowania do punktu
probkowania 1. Sterowanie oblicza punkty probkowania z danych
w cyklu i z bezpiecznego odstepu z kolumny SET_UP tabeli sond
pomiarowych.

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
préobkowania z posuwem prébkowania (kolumna F).

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie albo rownolegle
do osi na wysokos¢ pomiaru albo liniowo na bezpieczng
wysokos¢, do nastepnego punktu probkowania 2 i wykonuje
drugg operacje probkowania

4 Sterowanie pozycjonuje sonde do punktu probkowania 3 a
nastepnie do punktu probkowania 4 i przeprowadza tam trzecig i
czwartg operacje probkowania

5 Sterowanie pozycjonuje z powrotem na bezpiecznej wysokosci

Zaleznie od parametrow cyklu Q303 i Q305 sterowanie
przetwarza ustalony punkt odniesienia, patrz "Cechy wspdlne
wszystkich cykli sond dotykowych 4xx odnosnie wyznaczania
punktu odniesienia", Strona 161

7 Nastepnie sterowanie zachowuje wartosci rzeczywiste w w
ponizszych parametrach Q

8 Jesli jest to pozgdane, sterowanie ustala nastepnie w oddzielnym
zabiegu prébkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy
pomiarowej

Numer Znaczenie
parametru Q

Q151 Wartosc¢ rzeczywista srodek os$ gtéwna

Q152 Wartosc¢ rzeczywista srodek 0$ pomocnicza

Q154 Wartosc¢ rzeczywista dtugosc boku os gtowna

Q155 Wartosc¢ rzeczywista dtugos¢ boku o$ pomocni-
cza
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Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonywaniu cykli sondy pomiarowej 400 do 499 nie
moga byc¢ aktywne cykle do przeliczania wspotrzednych. Uwaga
niebezpieczenstwo kolizji!

> Nastepujgce cykle nie nalezy aktywowac przed
wykorzystaniem cykli sondy pomiarowej: cykl 7 PUNKT
BAZOWY, cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE, cykl 10 OBROT, cykl 11
WSPOLCZYNNIK SKALI i cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac wczesniej

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli wymiary wybrania i odstep bezpieczeristwa nie pozwalajg
an pozycjonowanie wstepne w poblizu punktéw probkowania,
to sterowanie dokonuje probkowania wychodzac ze srodka
wybrania. Pomiedzy tymi czterema punktami pomiarowymi
sonda pomiarowa nie przemieszcza sie wowczas na bezpieczng
wysokos¢. Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

> Aby unikng¢ kolizji pomiedzy sondg i przedmiotem, prosze
wprowadzi¢ dtugosc¢ 1-szego i 2-giego boku kieszeni nieco za
maty

> Przed definicjg cyklu nalezy zaprogramowac wywotanie
narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej

® Ten cykl mozna wykonac wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

m  Sterowanie resetuje aktywng rotacje podstawowg na poczatku
cyklu.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Yi Q323 Q321 Srodek w 1-szej osi ?

B n Srodek kieszeni w osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki. Wartosé dziata
absolutnie.
Q322 @1. ]

S Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
(TCHPROBE. TP

Q320 Q322 Srodek w 2-szej osi ?

Srodek kieszeni w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki. Warto$é
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q323 Dtugosc pierwszego boku ?

Dtugosc kieszeni, rownolegle do osi gtownej ptaszczyzny obrobki.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999
Q324 Dtugosc¢ drugiego boku ?

Dtugosc kieszeni, rownolegle do osi pomocniczej ptaszczyzny
obrobki. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999
zh Q261 Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy?

Q324

@D
\ 7

<V

Q321

Wspotrzedna srodka kuli na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpi¢ pomiar. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtéwka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktorej nie moze dojsc do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Warto$¢
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

Q301 Odjazd na bezpiecz. wys. (0/1)?

Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac¢ sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na wysokosci pomia-
ru

1. przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na bezpiecznej
WYSOKOSCI

Dane wejsciowe: 0, 1

— 9

Q260

Q261

J7a\

Y
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Rysunek pomocniczy

166

(opcja #17)

Parametry

Q305 Numer w tabeli?

Podac¢ numer wiersza w tabeli punktow odniesienia/tabeli punktow
zerowych, pod ktérym sterowanie ma zachowac¢ wspotrzedne
srodka. W zaleznosci od Q303 sterowanie zachowuje wpis w tabeli
punktéw odniesienia lub w tabeli punktow zerowych.

Jesli Q303 = 1, to sterowanie zapetnia tabele punktéw odniesienia.
Dalsze informacje: "Obliczony punkt odniesienia zapisa¢ do pamie-
ci’, Strona 162

Dane wejsciowe: 0...99999

Q331 Nowy pkt bazowy o$ gtowna?

Wspotrzedna w osi gtéwnej, na ktorej sterowanie ma ustawic
ustalony srodek kieszeni. Ustawienie podstawowe = 0 Wartosc
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nowy pkt bazowy 0§ pomocnicza?

Wspotrzedna w osi pomocniczej, na ktorej sterowanie ma ustawic
ustalony srodek kieszeni. Ustawienie podstawowe = 0 Wartos¢
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Przekaz danych pomiaru (0,1)?

Okresli¢, czy ustalony punkt odniesienia ma by¢ zachowany w
tabeli punktéw zerowych lub w tabeli punktéw odniesienia:

-1: nie uzywac! Zostaje zapisany przez sterowanie, jesli starsze
programy NC sg wczytywane patrz "Cechy wspdlne wszystkich
cykli sond dotykowych 4xx odnosnie wyznaczania punktu odniesie-
nia", Strona 161

0: okreslony punkt odniesienia zapisa¢ do aktywnej tabeli punktow
zerowych. Uktadem odniesienia (bazowym) jest aktywny uktad
wspotrzednych obrabianego przedmiotu

1: okreslony punkt odniesienia zapisa¢ do tabeli punktéw odniesie-
nia.

Dane wejsciowe: -1, 0, +1

Q381 Probkowanie na osi TS? (0/1)

Okresli¢, czy sterowanie ma ustawi¢ takze punkt odniesienia na osi
sondy:

0: nie ustawiac punktu odniesienia na osi sondy

1: ustawi¢ punkt odniesienia na osi sondy

Dane wejsciowe: 0, 1
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q382 Probk.osi TS: wspétrz. 1. osi?

Wspotrzedna punktu probkowania w osi gtownej ptaszczyzny
obrobki, na ktérej ma zosta¢ wyznaczony punkt bazowy w osi
sondy impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Wartos¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Probk. osi TS: wspétrz. 2.0si?

Wspdtrzedna punktu probkowania w osi pomocniczej ptaszczy-
zny obrobki, na ktdrej ma zosta¢ wyznaczony punkt bazowy w
osi sondy impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Wartosc¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Probk. osi TS: wspotrz. 3.osi?

Wspotrzedna punktu probkowania w osi sondy pomiarowej, na
ktorej ma zostac¢ wyznaczony punkt odniesienia w osi sondy. Dziata
tylko, jesli Q381 = 1. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nowy pkt bazowy o0$ TS?

Wspdtrzedna na osi sondy, na ktoérej sterowanie ma wyznaczy¢
punkt odniesienia. Ustawienie podstawowe = 0 Wartos¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

o
3
N
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o
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5.11 Cykl 411 PKT.BAZ.PROST.ZEWN.
(opcja #17)

Programowanie ISO
G411

Zastosowanie

Cykl sondy pomiarowej 411 ustala punkt srodkowy czopu
prostokatnego i wyznacza ten punkt srodkowy jako punkt
odniesienia. Do wyboru sterowanie moze zapisywac punkt srodkowy
takze do tabeli punktéw zerowych lub tabeli punktow odniesienia.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ Yi
z kolumny FMAX) i z logikg pozycjonowania do punktu

(opcja #17)

probkowania 1. Sterowanie oblicza punkty probkowania z danych
w cyklu i z bezpiecznego odstepu z kolumny SET_UP tabeli sond

pomiarowych.

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42 ©|:>

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje

probkowania z posuwem probkowania (kolumna F). 4@

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie albo rownolegle
do osi na wysokos¢ pomiaru albo liniowo na bezpieczng
wysokos¢, do nastepnego punktu probkowania 2 i wykonuje
drugg operacje probkowania

4 Sterowanie pozycjonuje sonde do punktu probkowania 3 a
nastepnie do punktu probkowania 4 i przeprowadza tam trzecig i
czwartg operacje probkowania

5 Sterowanie pozycjonuje z powrotem na bezpiecznej wysokosci

Zaleznie od parametrow cyklu Q303 i Q305 sterowanie
przetwarza ustalony punkt odniesienia, patrz "Cechy wspdlne
wszystkich cykli sond dotykowych 4xx odnosnie wyznaczania
punktu odniesienia", Strona 161

7 Nastepnie sterowanie zachowuje wartosci rzeczywiste w w
ponizszych parametrach Q

8 Jesli jest to pozgdane, sterowanie ustala nastepnie w oddzielnym
zabiegu prébkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy
pomiarowej

Numer Znaczenie
parametru Q

Q151 Wartosc¢ rzeczywista srodek os$ gtéwna

Q152 Wartosc¢ rzeczywista srodek 0$ pomocnicza

Q154 Wartosc¢ rzeczywista dtugosc boku os gtowna

Q155 Wartosc¢ rzeczywista dtugos¢ boku o$ pomocni-
cza

¥

168 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli pomiarowych dla detalu i narzedzia | 10/2022



Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktow odniesienia | Cykl 411 PKT.BAZ.PROST.ZEWN.
(opcja #17)

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonywaniu cykli sondy pomiarowej 400 do 499 nie
moga byc¢ aktywne cykle do przeliczania wspotrzednych. Uwaga
niebezpieczenstwo kolizji!

> Nastepujgce cykle nie nalezy aktywowac przed
wykorzystaniem cykli sondy pomiarowej: cykl 7 PUNKT
BAZOWY, cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE, cykl 10 OBROT, cykl 11
WSPOLCZYNNIK SKALI i cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac wczesniej

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Aby unikng¢ kolizji pomiedzy sondg pomiarowa i obrabianym
przedmiotem, prosze wprowadzi¢ 1. i 2. dtugos¢ boku czopu
raczej nieco za duza .

> Przed definicjg cyklu nalezy zaprogramowac wywotanie
narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej

® Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

®  Sterowanie resetuje aktywnag rotacje podstawowg na poczgtku
cyklu.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
YA Q323 Q320

Q322 L ©
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(opcja #17)

Parametry

Q321 Srodek w 1-szej osi ?

Srodek czopu w osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki. Warto$¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999

Q322 Srodek w 2-szej osi ?

Srodek czopu w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki. Warto$é
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q323 Dtugosc pierwszego boku ?

Dtugosc¢ czopu, rownolegle do osi gtownej ptaszczyzny obrébki.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q324 Dtugosc¢ drugiego boku ?
Dtugosc¢ czopu, rownolegle do osi pomocniczej ptaszczyzny obrob-
ki. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q261 Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy?

Wspotrzedna srodka kuli na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpi¢ pomiar. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtéwka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktorej nie moze dojsc do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Warto$¢
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

Q301 Odjazd na bezpiecz. wys. (0/1)?

Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac¢ sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na wysokosci pomia-
ru

1. przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na bezpiecznej
WYSOKOSCI

Dane wejsciowe: 0, 1
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Rysunek pomocniczy

Parametry

Q305 Numer w tabeli?

Podac¢ numer wiersza w tabeli punktow odniesienia/tabeli punktow
zerowych, pod ktorym sterowanie ma zachowac wspotrzedne
srodka. W zaleznosci od Q303 sterowanie zachowuje wpis w tabeli
punktéw odniesienia lub w tabeli punktow zerowych.

Jesli Q303 = 1, to sterowanie zapetnia tabele punktéw odniesienia.

Dalsze informacje: "Obliczony punkt odniesienia zapisa¢ do pamie-
ci’, Strona 162

Dane wejsciowe: 0...99999

Q331 Nowy pkt bazowy o$ gtowna?

Wspotrzedna w osi gtéwnej, na ktérej sterowanie ma ustawic
ustalony srodek czopu. Ustawienie podstawowe = 0 Wartos¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nowy pkt bazowy 0§ pomocnicza?

Wspotrzedna w osi pomocniczej, na ktérej sterowanie ma ustawic
ustalony srodek czopu. Ustawienie podstawowe = 0 Wartos¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Przekaz danych pomiaru (0,1)?

Okresli¢, czy ustalony punkt odniesienia ma by¢ zachowany w
tabeli punktow zerowych lub w tabeli punktéw odniesienia:

-1: nie uzywac! Zostaje zapisany przez sterowanie, jesli starsze
programy NC sg wczytywane patrz "Cechy wspdlne wszystkich
cykli sond dotykowych 4xx odnosnie wyznaczania punktu odniesie-
nia", Strona 161

0: okreslony punkt odniesienia zapisa¢ do aktywnej tabeli punktow
zerowych. Uktadem odniesienia (bazowym) jest aktywny uktad
wspotrzednych obrabianego przedmiotu

1: okreslony punkt odniesienia zapisa¢ do tabeli punktéw odniesie-
nia.

Dane wejsciowe: -1, 0, +1
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q381 Probkowanie na osi TS? (0/1)

Okresli¢, czy sterowanie ma ustawi¢ takze punkt odniesienia na osi
sondy:

0: nie ustawia¢ punktu odniesienia na osi sondy
1: ustawi¢ punkt odniesienia na osi sondy
Dane wejsciowe: 0, 1

Q382 Probk.osi TS: wspétrz. 1. osi?

Wspotrzedna punktu prébkowania w osi gtownej ptaszczyzny
obrobki, na ktérej ma zosta¢ wyznaczony punkt bazowy w osi
sondy impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Wartos¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Probk. osi TS: wspétrz. 2.0si?

Wspotrzedna punktu probkowania w osi pomocniczej ptaszczy-
zny obrobki, na ktérej ma zosta¢ wyznaczony punkt bazowy w
osi sondy impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Wartosc¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Probk. osi TS: wspétrz. 3.0si?

Wspotrzedna punktu probkowania w osi sondy pomiarowej, na
ktorej ma zosta¢ wyznaczony punkt odniesienia w osi sondy. Dziata
tylko, jesli Q381 = 1. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nowy pkt bazowy o$ TS?

Wspotrzedna na osi sondy, na ktoérej sterowanie ma wyznaczy¢
punkt odniesienia. Ustawienie podstawowe = 0 Wartos¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
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5.12 Cykl 412 PKT.BAZ.OKRAG WEWN.

(opcja #17)

Programowanie ISO
G412

Zastosowanie

Cykl sondy 412 ustala punkt srodkowy wybrania okrggtego
(odwiertu) i wyznacza ten punkt srodkowy jako punkt odniesienia. Do
wyboru sterowanie moze zapisywac punkt srodkowy takze do tabeli
punktow zerowych lub tabeli punktow odniesienia.

Przebieg cyklu

1

Sterowanie pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢

z kolumny FMAX) i z logikg pozycjonowania do punktu
probkowania 1. Sterowanie oblicza punkty probkowania z danych
w cyklu i z bezpiecznego odstepu z kolumny SET_UP tabeli sond
pomiarowych.

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
prébkowania z posuwem prébkowania (kolumna F). Sterowanie
okresla kierunek probkowania automatycznie w zaleznosci od
zaprogramowanego kata startu

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie kotowo, albo na
wysokos¢ pomiaru albo na bezpieczng wysokos¢, do nastepnego
punktu probkowania 2 i przeprowadza tam drugg operacje
probkowania

Sterowanie pozycjonuje sonde do punktu prébkowania 3 a
nastepnie do punktu probkowania 4 i przeprowadza tam trzecig i
czwartg operacje probkowania

Sterowanie pozycjonuje z powrotem na bezpiecznej wysokosci

Zaleznie od parametrow cyklu Q303 i Q305 sterowanie
przetwarza ustalony punkt odniesienia, patrz "Cechy wspdlne
wszystkich cykli sond dotykowych 4xx odnosnie wyznaczania
punktu odniesienia", Strona 161

Nastepnie sterowanie zachowuje wartosci rzeczywiste w w
ponizszych parametrach Q

Jesli jest to pozadane, sterowanie ustala nastepnie w oddzielnym

zabiegu prébkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy
pomiarowej

Numer Znaczenie
parametru Q

Q151 Wartosc¢ rzeczywista srodek os$ gtéwna
Q152 Wartosc¢ rzeczywista srodek 0$ pomocnicza
Q153 Wartosc rzeczywista srednica
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Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonywaniu cykli sondy pomiarowej 400 do 499 nie
moga byc¢ aktywne cykle do przeliczania wspotrzednych. Uwaga
niebezpieczenstwo kolizji!

> Nastepujgce cykle nie nalezy aktywowac przed
wykorzystaniem cykli sondy pomiarowej: cykl 7 PUNKT
BAZOWY, cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE, cykl 10 OBROT, cykl 11
WSPOLCZYNNIK SKALI i cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac wczesniej

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli wymiary wybrania i odstep bezpieczeristwa nie pozwalajg
an pozycjonowanie wstepne w poblizu punktéw probkowania,
to sterowanie dokonuje probkowania wychodzac ze srodka
wybrania. Pomiedzy tymi czterema punktami pomiarowymi
sonda pomiarowa nie przemieszcza sie wowczas na bezpieczng
wysokos¢. Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

> W obrebie wybrania/odwiertu nie moze pozostawa¢ materiat

> Aby unikng¢ kolizji pomiedzy sondg pomiarowag i obrabianym
detalem, prosze wprowadzi¢ Srednice wybrania (odwiertu)
raczej nieco za mata.

® Ten cykl mozna wykonac wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

m  Sterowanie resetuje aktywng rotacje podstawowg na poczatku
cyklu.

Wskazowki odno$nie programowania

B |m mnigjsza jest programowana inkrementacja kagta Q247 , tym
niedoktadniej sterowanie oblicza punkt odniesienia. Najmniejsza
wartos¢ wprowadzenia: 5°.

o Programowac inkrementacje kgta mniejsza niz 90°
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

(opcja #17)

Parametry

Q321 Srodek w 1-szej osi ?

Srodek kieszeni w osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki. Warto$é dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q322 Srodek w 2-szej osi ?

Srodek kieszeni w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki. Jezeli
programujemy Q322 = 0, to sterowanie ustawia punkt srodkowy
odwiertu na dodatniej osi Y, jesli programujemy Q322 nieréwne O,
to sterowanie ustawia punkt srodkowy odwiertu na pozycje zadang.
Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Srednica nominalna?

Przyblizona $rednica kieszeni okragtej (odwiertu). Wprowadzic¢
wartosc raczej nieco mniejsza.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q325 Kat startu ?

Kat pomiedzy osig gtéwna ptaszczyzny obrobki i pierwszym
punktem probkowania. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q247 Katowy przyrost-krok ?

Kat pomiedzy dwoma punktami pomiarowymi, znak liczby kroku
kata okresla kierunek obrotu (- = RWZ), z ktérym sonda pomiaro-
wa przemieszcza sie do nastepnego punktu pomiarowego. Jesli
chcemy dokonac¢ pomiaru tukéw kotowych, to prosze zaprogramo-
wac krok kata mniejszym od 90°. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -120...+120

Q261 Wysokos¢ pomiaru w osi sondy?

Wspotrzedna srodka kuli na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpi¢ pomiar. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
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Qa7 \
Q325 % o
Q322 4+ &
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Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtowka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktorej nie moze dojsc do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartosé
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q301 Odjazd na bezpiecz. wys. (0/1)?

Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac¢ sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na wysokosci pomia-
ru

1: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na bezpiecznej
wysokosci

Dane wejsciowe: 0, 1
Q305 Numer w tabeli?

Podac¢ numer wiersza w tabeli punktow odniesienia/tabeli punktow
zerowych, pod ktérym sterowanie ma zachowac¢ wspotrzedne
srodka. W zaleznosci od Q303 sterowanie zachowuje wpis w tabeli
punktow odniesienia lub w tabeli punktow zerowych.

JesliQ303 = 1, to sterowanie zapetnia tabele punktéw odniesienia.

Dalsze informacje: "Obliczony punkt odniesienia zapisa¢ do pamie-
ci’, Strona 162

Dane wejsciowe: 0...99999

Q331 Nowy pkt bazowy o$ gtowna?

Wspotrzedna w osi gtéwnej, na ktérej sterowanie ma ustawic
ustalony srodek kieszeni. Ustawienie podstawowe = 0 Wartos¢
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nowy pkt bazowy 0§ pomocnicza?

Wspotrzedna w osi pomocniczej, na ktorej sterowanie ma ustawic
ustalony srodek kieszeni. Ustawienie podstawowe = 0 Wartosc
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Przekaz danych pomiaru (0,1)?

Okresli¢, czy ustalony punkt odniesienia ma by¢ zachowany w
tabeli punktow zerowych lub w tabeli punktéw odniesienia:

-1: nie uzywac! Zostaje zapisany przez sterowanie, jesli starsze
programy NC sg wczytywane patrz "Cechy wspoélne wszystkich
cykli sond dotykowych 4xx odnosnie wyznaczania punktu odniesie-
nia", Strona 161

0: okreslony punkt odniesienia zapisac do aktywnej tabeli punktow
zerowych. Uktadem odniesienia (bazowym) jest aktywny uktad
wspotrzednych obrabianego przedmiotu

1: okreslony punkt odniesienia zapisa¢ do tabeli punktéw odniesie-
nia.

Dane wejsciowe: -1, 0, +1
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Rysunek pomocniczy

178

(opcja #17)

Parametry

Q381 Probkowanie na osi TS? (0/1)

Okresli¢, czy sterowanie ma ustawic¢ takze punkt odniesienia na osi
sondy:

0: nie ustawia¢ punktu odniesienia na osi sondy
1: ustawi¢ punkt odniesienia na osi sondy
Dane wejsciowe: 0, 1

Q382 Probk.osi TS: wspotrz. 1. osi?

Wspotrzedna punktu prébkowania w osi gtownej ptaszczyzny
obrobki, na ktérej ma zosta¢ wyznaczony punkt bazowy w osi
sondy impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Wartos¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Probk. osi TS: wspétrz. 2.0si?

Wspotrzedna punktu prébkowania w osi pomocniczej ptaszczy-
zny obrobki, na ktérej ma zosta¢ wyznaczony punkt bazowy w
osi sondy impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Wartosc¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Probk. osi TS: wspotrz. 3.osi?

Wspotrzedna punktu prébkowania w osi sondy pomiarowej, na
ktorej ma zosta¢ wyznaczony punkt odniesienia w osi sondy. Dziata
tylko, jesli Q381 = 1. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nowy pkt bazowy o$ TS?

Wspotrzedna na osi sondy, na ktérej sterowanie ma wyznaczy¢
punkt odniesienia. Ustawienie podstawowe = 0 Wartos¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q423 Liczba prébkowan ptaszcz. (4/3)?

Okresli¢, czy sterowanie ma dokonac¢ pomiaru okregu trzema czy
czterema probkowaniami:

3: uzywac trzech punktéw pomiarowych

4: uzywac czterech punktéw pomiarowych (ustawienie standardo-
we)

Dane wejsciowe: 3, 4

Q365 Rodzaj przem.? prosta=0/okr=1

Okresli¢, przy pomocy jakiej funkcji toru ksztattowego narzedzie ma
sie przemieszczac¢ miedzy punktami pomiarowymi, jesli przejazd na
bezpieczng wysokos$¢ (Q301=1) jest aktywny:

0: przemieszczenie pomiedzy operacjami po prostej

1: przemieszczenie pomiedzy operacjami na srednicy wycinka kota
Dane wejsciowe: 0, 1
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5.13 Cykl 413 PKT.BAZ.OKRAG ZEWN.

(opcja #17)

Programowanie ISO
G413

Zastosowanie

Cykl sondy pomiarowej 413 ustala punkt srodkowy czopu
prostokatnego i wyznacza ten punkt srodkowy jako punkt
odniesienia. Do wyboru sterowanie moze zapisywac punkt srodkowy
takze do tabeli punktéw zerowych lub tabeli punktow odniesienia.

Przebieg cyklu

1

Sterowanie pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢

z kolumny FMAX) i z logikg pozycjonowania do punktu
probkowania 1. Sterowanie oblicza punkty probkowania z danych
w cyklu i z bezpiecznego odstepu z kolumny SET_UP tabeli sond
pomiarowych.

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
prébkowania z posuwem prébkowania (kolumna F). Sterowanie
okresla kierunek probkowania automatycznie w zaleznosci od
zaprogramowanego kata startu

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie kotowo, albo na
wysokos¢ pomiaru albo na bezpieczng wysokos¢, do nastepnego
punktu probkowania 2 i przeprowadza tam drugg operacje
probkowania

Sterowanie pozycjonuje sonde do punktu prébkowania 3 a
nastepnie do punktu probkowania 4 i przeprowadza tam trzecig i
czwartg operacje probkowania

Sterowanie pozycjonuje z powrotem na bezpiecznej wysokosci

Zaleznie od parametrow cyklu Q303 i Q305 sterowanie
przetwarza ustalony punkt odniesienia, patrz "Cechy wspdlne
wszystkich cykli sond dotykowych 4xx odnosnie wyznaczania
punktu odniesienia", Strona 161

Nastepnie sterowanie zachowuje wartosci rzeczywiste w w
ponizszych parametrach Q

Jesli jest to pozadane, sterowanie ustala nastepnie w oddzielnym

zabiegu prébkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy
pomiarowej

Numer Znaczenie
parametru Q

(opcja #17)

Q151 Wartosc¢ rzeczywista srodek os$ gtéwna
Q152 Wartosc¢ rzeczywista srodek 0$ pomocnicza
Q153 Wartosc rzeczywista srednica
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Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonywaniu cykli sondy pomiarowej 400 do 499 nie
moga byc¢ aktywne cykle do przeliczania wspotrzednych. Uwaga
niebezpieczenstwo kolizji!

> Nastepujgce cykle nie nalezy aktywowac przed
wykorzystaniem cykli sondy pomiarowej: cykl 7 PUNKT
BAZOWY, cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE, cykl 10 OBROT, cykl 11
WSPOLCZYNNIK SKALI i cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac wczesniej

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Aby unikng¢ kolizji pomiedzy sondg pomiarowa i obrabianym
detalem, prosze wprowadzi¢ srednice zadang czopu raczej nieco
za duza.

> Przed definicjg cyklu nalezy zaprogramowac wywotanie
narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej

B Sterowanie resetuje aktywna rotacje podstawowg na poczgtku
cyklu.

® Ten cykl mozna wykonac wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

= |m mniegjsza jest programowana inkrementacja kata Q247 , tym

niedoktadniej sterowanie oblicza punkt odniesienia. Najmniejsza
wartos¢ wprowadzenia: 5°.

0 Programowac inkrementacje kata mniejszg niz 90°
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

(opcja #17)

Parametry

Q321 Srodek w 1-szej osi ?

Srodek czopu w osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki. Warto$¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999

Q322 Srodek w 2-szej osi ?

Srodek czopu w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki. Jezeli
programujemy Q322 = 0, to sterowanie ustawia punkt srodkowy
odwiertu na dodatniej osi Y, jesli programujemy Q322 nieréwne O,
to sterowanie ustawia punkt srodkowy odwiertu na pozycje zadang.
Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Srednica nominalna?

Przyblizona srednica czopu. Wprowadzi¢ wartosc raczej nieco
wieksza.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q325 Kat startu ?

Kat pomiedzy osig gtéwna ptaszczyzny obrobki i pierwszym
punktem probkowania. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q247 Katowy przyrost-krok ?

Kat pomiedzy dwoma punktami pomiarowymi, znak liczby kroku
kata okresla kierunek obrotu (- = RWZ), z ktérym sonda pomiaro-
wa przemieszcza sie do nastepnego punktu pomiarowego. Jesli
chcemy dokonac¢ pomiaru tukéw kotowych, to prosze zaprogramo-
wac krok kata mniejszym od 90°. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -120...+120

Q261 Wysokos¢ pomiaru w osi sondy?

Wspotrzedna srodka kuli na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpi¢ pomiar. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
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Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtowka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos$é
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q301 Odjazd na bezpiecz. wys. (0/1)?
Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac¢ sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na wysokosci pomia-
ru

1: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na bezpiecznej
wysokosci

Dane wejsciowe: 0, 1
Q305 Numer w tabeli?

Podac¢ numer wiersza w tabeli punktow odniesienia/tabeli punktow
zerowych, pod ktérym sterowanie ma zachowac¢ wspotrzedne
srodka. W zaleznosci od Q303 sterowanie zachowuje wpis w tabeli
punktow odniesienia lub w tabeli punktow zerowych.

JesliQ303 = 1, to sterowanie zapetnia tabele punktéw odniesienia.

Dalsze informacje: "Obliczony punkt odniesienia zapisa¢ do pamie-
ci’, Strona 162

Dane wejsciowe: 0...99999

Q331 Nowy pkt bazowy o$ gtowna?

Wspotrzedna w osi gtéwnej, na ktérej sterowanie ma ustawic
ustalony srodek czopu. Ustawienie podstawowe = 0 Wartos¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nowy pkt bazowy 0§ pomocnicza?

Wspotrzedna w osi pomocniczej, na ktorej sterowanie ma ustawic
ustalony srodek czopu. Ustawienie podstawowe = 0 Wartos¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Przekaz danych pomiaru (0,1)?

Okresli¢, czy ustalony punkt odniesienia ma by¢ zachowany w
tabeli punktow zerowych lub w tabeli punktéw odniesienia:

-1: nie uzywac! Zostaje zapisany przez sterowanie, jesli starsze
programy NC sg wczytywane patrz "Cechy wspoélne wszystkich
cykli sond dotykowych 4xx odnosnie wyznaczania punktu odniesie-
nia", Strona 161

0: okreslony punkt odniesienia zapisac do aktywnej tabeli punktow
zerowych. Uktadem odniesienia (bazowym) jest aktywny uktad
wspotrzednych obrabianego przedmiotu

1: okreslony punkt odniesienia zapisa¢ do tabeli punktéw odniesie-
nia.

Dane wejsciowe: -1, 0, +1
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Rysunek pomocniczy

184

(opcja #17)

Parametry

Q381 Probkowanie na osi TS? (0/1)

Okresli¢, czy sterowanie ma ustawic¢ takze punkt odniesienia na osi
sondy:

0: nie ustawia¢ punktu odniesienia na osi sondy
1: ustawi¢ punkt odniesienia na osi sondy
Dane wejsciowe: 0, 1

Q382 Probk.osi TS: wspotrz. 1. osi?

Wspotrzedna punktu prébkowania w osi gtownej ptaszczyzny
obrobki, na ktérej ma zosta¢ wyznaczony punkt bazowy w osi
sondy impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Wartos¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Probk. osi TS: wspétrz. 2.0si?

Wspotrzedna punktu prébkowania w osi pomocniczej ptaszczy-
zny obrobki, na ktérej ma zosta¢ wyznaczony punkt bazowy w
osi sondy impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Wartosc¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Probk. osi TS: wspotrz. 3.osi?

Wspotrzedna punktu prébkowania w osi sondy pomiarowej, na
ktorej ma zosta¢ wyznaczony punkt odniesienia w osi sondy. Dziata
tylko, jesli Q381 = 1. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nowy pkt bazowy o$ TS?

Wspotrzedna na osi sondy, na ktérej sterowanie ma wyznaczy¢
punkt odniesienia. Ustawienie podstawowe = 0 Wartos¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q423 Liczba prébkowan ptaszcz. (4/3)?

Okresli¢, czy sterowanie ma dokonac¢ pomiaru okregu trzema czy
czterema probkowaniami:

3: uzywac trzech punktéw pomiarowych

4: uzywac czterech punktéw pomiarowych (ustawienie standardo-
we)

Dane wejsciowe: 3, 4

Q365 Rodzaj przem.? prosta=0/okr=1

Okresli¢, przy pomocy jakiej funkcji toru ksztattowego narzedzie ma
sie przemieszczac¢ miedzy punktami pomiarowymi, jesli przejazd na
bezpieczng wysokos$¢ (Q301=1) jest aktywny:

0: przemieszczenie pomiedzy operacjami po prostej

1: przemieszczenie pomiedzy operacjami na srednicy wycinka kota
Dane wejsciowe: 0, 1
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Przyktad
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5.14 Cykl 414 PKT.BAZ.NAROZNIK ZEW
(opcja #17)

Programowanie ISO
G414

Zastosowanie

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

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢
z kolumny FMAX) i z logikg pozycjonowania na pierwszy punkt
prébkowania 1 (patrz ilustracja). Sterowanie przesuwa przy
tym sonde pomiarowg o odstep bezpieczenstwa w kierunku
przeciwnym do ustalonego kierunku przemieszczenia

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
prébkowania z posuwem prébkowania (kolumna F). Sterowanie
okresla kierunek probkowania automatycznie w zaleznosci od
zaprogramowanego 3. punktu pomiaru

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

4 Sterowanie pozycjonuje sonde do punktu probkowania 3 a
nastepnie do punktu probkowania 4 i przeprowadza tam trzecig i
czwartg operacje probkowania

5 Sterowanie pozycjonuje z powrotem na bezpiecznej wysokosci

Zaleznie od parametrow cyklu Q303 i Q305 sterowanie
przetwarza ustalony punkt odniesienia, patrz "Cechy wspdlne
wszystkich cykli sond dotykowych 4xx odnosnie wyznaczania
punktu odniesienia", Strona 161

7 Nastepnie sterowanie zachowuje wartosci wspotrzednych
okreslonego naroza w w ponizszych parametrach Q

8 Jesli jest to pozgdane, sterowanie ustala nastepnie w oddzielnym

zabiegu prébkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy
pomiarowej

Sterowanie mierzy pierwszg prostg zawsze w kierunku osi
pomocniczej osi obrobki.

Numer Znaczenie

parametru Q

Q151 Wartos¢ rzeczywista, naroze, os gtéwna
Q152 Wartosc¢ rzeczywista, naroze, o$ pomocnicza

(opcja #17)

¥
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Definicja naroza

Poprzez potozenie punktéw pomiarowych 1 i 3 okreslamy to naroze,

na ktérym sterowanie wyznacza punkt odniesienia (patrz ponizszy

rysunek i tabela).

Naroze Wspéirzedna X Wspotrzedna Y

A Punkt 1 wiekszy od punktu 3 Punkt 1 mnigjszy
od punktu 3

B Punkt 1 mnigjszy od punktu 3 Punkt 1 mniejszy
od punktu 3

C Punkt 1T mniejszy od punktu 3 Punkt 1 wiekszy od
punktu 3

D Punkt 1 wiekszy od punktu 3 Punkt 1 wiekszy od
punktu 3

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonywaniu cykli sondy pomiarowej 400 do 499 nie
moga byc¢ aktywne cykle do przeliczania wspotrzednych. Uwaga

> Nastepujgce cykle nie nalezy aktywowac przed
wykorzystaniem cykli sondy pomiarowej: cykl 7 PUNKT
BAZOWY, cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE, cykl 10 OBROT, cykl 11
WSPOLCZYNNIK SKALI i cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac wczesniej

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION

MODE MILL.

®  Sterowanie resetuje aktywng rotacje podstawowg na poczgtku

cyklu.

Wskazéwki odnosnie programowania

® Przed definiowaniem cyklu nalezy zaprogramowac wywotanie
narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

SET_UP(TCHPROBE.TP)
Yi 3
Q320

Q327

Q297

©
_C—)L Q264
=

(opcja #17)

Parametry

Q263 1.pkt pomiarowy 1.0si?

Wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w osi gtéwnej ptasz-
czyzny obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

@)
\
<Y

Q326

Q263

YA

Q260

Q261

Q264 1.pkt pomiar.2.o0si?

Wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q326 Odstep w 1-szej osi ?

Odstep pomiedzy pierwszym i drugim punktem pomiarowym w osi
gtownej ptaszczyzny obrobki. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q296 3.pkt pomiarowy 1.0si?

Wspotrzedna trzeciego punktu probkowania w osi gtéwnej ptasz-
czyzny obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q297 3.pkt pomiarowy 2. osi?

Wspotrzedna trzeciego punktu probkowania w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrobki. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q327 Odstep w 2-giej osi ?

Odstep pomiedzy trzecim i czwartym punktem pomiarowym w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki. Wartos¢ dziata inkrementalnie.
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q261 Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy?

Wspotrzedna srodka kuli na osi sondy pomiarowej, na ktoérej ma
nastgpi¢ pomiar. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

-
<Y

188

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtowka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos¢
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

Q301 Odjazd na bezpiecz. wys. (0/1)?

Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na wysokosci pomia-
ru

1: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na bezpiecznej
WysoKOSCi

Dane wejsciowe: 0, 1
Q304 Obrot tta przeprowadzic (0/1)?

Okresli¢, czy sterowanie ma kompensowac ukosne potozenie
obrabianego przedmiotu poprzez obrét podstawowy:

0: nie wykonywac rotac;ji
1: wykonac rotacje
Dane wejsciowe: 0, 1
Q305 Numer w tabeli?

Podac¢ numer wiersza w tabeli punktow odniesienia/tabeli punktow
zerowych, pod ktérym sterowanie ma zachowac wspétrzedne
naroza. W zaleznosci od Q303 sterowanie zachowuje wpis w tabeli
punktow odniesienia lub w tabeli punktow zerowych:

Jesli Q303 = 1, to sterowanie zapetnia tabele punktéw odniesienia.
Jesli Q303 = 0, to sterowanie zapetnia tabele punktéw zerowych.
Ten punkt zerowy nie jest automatycznie aktywowany.

Dalsze informacje: "Obliczony punkt odniesienia zapisa¢ do pamie-
ci', Strona 162

Dane wejsciowe: 0...99999

Q331 Nowy pkt bazowy o$ gtowna?

Wspotrzedna w osi gtéwnej, na ktorej sterowanie ma ustawic
ustalone naroze. Ustawienie podstawowe = 0 Wartosc¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nowy pkt bazowy o$ pomocnicza?

Wspotrzedna w osi pomocniczej, na ktorej sterowanie ma ustawic
ustalone naroze. Ustawienie podstawowe = 0 Wartosc¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
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Rysunek pomocniczy

190

(opcja #17)

Parametry

Q303 Przekaz danych pomiaru (0,1)?

Okresli¢, czy ustalony punkt odniesienia ma by¢ zachowany w
tabeli punktéw zerowych lub w tabeli punktéw odniesienia:

-1: nie uzywac! Zostaje zapisany przez sterowanie, jesli starsze
programy NC sg wczytywane patrz "Cechy wspolne wszystkich
cykli sond dotykowych 4xx odnosnie wyznaczania punktu odniesie-
nia", Strona 161

0: okreslony punkt odniesienia zapisa¢ do aktywnej tabeli punktow
zerowych. Uktadem odniesienia (bazowym) jest aktywny uktfad
wspotrzednych obrabianego przedmiotu

1: okreslony punkt odniesienia zapisa¢ do tabeli punktéw odniesie-
nia.

Dane wejsciowe: -1, 0, +1

Q381 Probkowanie na osi TS? (0/1)

Okresli¢, czy sterowanie ma ustawic takze punkt odniesienia na osi
sondy:

0: nie ustawia¢ punktu odniesienia na osi sondy
1: ustawi¢ punkt odniesienia na osi sondy
Dane wejsciowe: 0, 1

Q382 Probk.osi TS: wspétrz. 1. osi?

Wspotrzedna punktu prébkowania w osi gtownej ptaszczyzny
obrobki, na ktérej ma zosta¢ wyznaczony punkt bazowy w osi
sondy impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Wartos¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Probk. osi TS: wspotrz. 2.osi?

Wspotrzedna punktu probkowania w osi pomocniczej ptaszczy-
zny obrobki, na ktorej ma zosta¢ wyznaczony punkt bazowy w
osi sondy impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Wartos¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Probk. osi TS: wspétrz. 3.0si?

Wspotrzedna punktu prébkowania w osi sondy pomiarowej, na
ktorej ma zostac¢ wyznaczony punkt odniesienia w osi sondy. Dziata
tylko, jesli Q381 = 1. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nowy pkt bazowy 0s TS?

Wspotrzedna na osi sondy, na ktorej sterowanie ma wyznaczy¢
punkt odniesienia. Ustawienie podstawowe = 0 Wartos¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
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Przyktad
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5.15 Cykl 415 PKT.BAZ.NAROZN.WEWN
(opcja #17)

Programowanie ISO
G415

Zastosowanie

Cykl sondy pomiarowej 415 ustala punkt przeciecia dwoch prostych
i wyznacza ten punkt przeciecia jako punkt odniesienia. Do wyboru
sterowanie moze zapisywac punkt przeciecia takze do tabeli
punktow zerowych lub tabeli punktow odniesienia.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢
z kolumny FMAX) i z logikg pozycjonowania na pierwszy punkt
prébkowania 1 (patrz ilustracja). Sterowanie przesuwa przy
tym sonde w osi gtdéwnej i w osi pomocniczej o bezpieczny
odstep Q320 + SET_UP + promien kulki sondy (przeciwnie do
odpowiedniego kierunku przemieszczenia)

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
prébkowania z posuwem prébkowania (kolumna F). Kierunek
probkowania wynika z numeru naroza

3 Potem sonda przejezdza do nastepnego punktu prébkowania
, sterowanie przesuwa przy tym sonde w 0si pomocniczej o
bezpieczny odstep Q320 + SET_UP + promien kulki sondy i
wykonuje tam drugg operacje probkowania

4 Sterowanie pozycjonuje sonde do punktu prébkowania 2 (logika
pozycjonowania jak dla 1. punktu pomiaru) i wykonuje pomiar
5 Potem sonda przejezdza do nastepnego punktu probkowania
, sterowanie przesuwa przy tym sonde w 0si pomocniczej o
bezpieczny odstep Q320 + SET_UP + promien kulki sondy i
wykonuje tam czwartg operacje probkowania

6 Sterowanie pozycjonuje z powrotem na bezpiecznej wysokosci

7 Zaleznie od parametrow cyklu Q303 i Q305 sterowanie
przetwarza ustalony punkt odniesienia, patrz "Cechy wspolne
wszystkich cykli sond dotykowych 4xx odnosnie wyznaczania
punktu odniesienia”, Strona 161

8 Nastepnie sterowanie zachowuje wartosci wspoétrzednych
okreslonego naroza w w ponizszych parametrach Q

9 Jeslijest to pozgdane, sterowanie ustala nastepnie w oddzielnym
zabiegu prébkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy
pomiarowej

Sterowanie mierzy pierwszg prostg zawsze w kierunku osi
pomocniczej osi obrobki.

Numer Znaczenie

parametru Q

Q151 Wartosc¢ rzeczywista, naroze, os gtowna
Q152 Wartosc¢ rzeczywista, naroze, o$ pomocnicza

(opcja #17)
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Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonywaniu cykli sondy pomiarowej 400 do 499 nie
moga byc¢ aktywne cykle do przeliczania wspotrzednych. Uwaga
niebezpieczenstwo kolizji!

> Nastepujgce cykle nie nalezy aktywowac przed
wykorzystaniem cykli sondy pomiarowej: cykl 7 PUNKT
BAZOWY, cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE, cykl 10 OBROT, cykl 11
WSPOLCZYNNIK SKALI i cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac wczesniej

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

B Sterowanie resetuje aktywng rotacje podstawowg na poczatku
cyklu.

Wskazéwki odnosnie programowania

® Przed definiowaniem cyklu nalezy zaprogramowac wywotanie
narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.
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Parametry cyklu
Rysunek pomocniczy Parametry
y| SET-UP(TCHPROBETP) Q263 1.pkt pomiarowy 1.0si?
0 Wspotrzedna naroza w osi gtownej ptaszczyzny obrobki. Wartosc
8 dziata absolutnie.
g, Q= Q308=3

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1.pkt pomiar.2.o0si?

Wspotrzedna naroza w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki.
o Wartos¢ dziata absolutnie.

0263 Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q326 Odstep w 1-szej osi ?

Odstep pomiedzy narozem i drugim punktem pomiarowym w osi
gtownej ptaszczyzny obrobki. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999
Q327 Odstep w 2-giej osi ?

Odstep pomiedzy narozem i czwartym punktem pomiarowym w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki. Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q308 Naroze? (1/2/3/4)

Numer naroza, na ktérym sterowanie ma wyznaczy¢ punkt odnie-
sienia.
Dane wejsciowe: 1, 2, 3, 4

Q327

Q308=1 Q308=2

Q264

AR
<y

zi Q261 Wysokos¢ pomiaru w osi sondy?

Wspotrzedna srodka kuli na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpi¢ pomiar. Wartos¢ dziata absolutnie.

Q260 Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtowka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos$é
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

Q301 Odjazd na bezpiecz. wys. (0/1)?

Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na wysokosci pomia-
ru

1: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na bezpiecznej
WySsokosci

Dane wejsciowe: 0, 1

]

Q261

x Y
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q304 Obrot tta przeprowadzic (0/1)?

Okresli¢, czy sterowanie ma kompensowac ukosne potozenie
obrabianego przedmiotu poprzez obrét podstawowy:

0: nie wykonywac rotacji
1: wykonac rotacje
Dane wejsciowe: 0, 1
Q305 Numer w tabeli?

Podac¢ numer wiersza w tabeli punktow odniesienia/tabeli punktow
zerowych, pod ktérym sterowanie ma zachowac¢ wspotrzedne
naroza. W zaleznosci od Q303 sterowanie zachowuje wpis w tabeli
punktow odniesienia lub w tabeli punktow zerowych:

JesliQ303 = 1, to sterowanie zapetnia tabele punktéw odniesienia.
JesliQ303 = 0, to sterowanie zapetnia tabele punktow zerowych.
Ten punkt zerowy nie jest automatycznie aktywowany.

Dalsze informacje: "Obliczony punkt odniesienia zapisa¢ do pamie-
ci’, Strona 162

Dane wejsciowe: 0...99999

Q331 Nowy pkt bazowy o$ gtowna?

Wspotrzedna w osi gtéwnej, na ktérej sterowanie ma ustawic
ustalone naroze. Ustawienie podstawowe = 0 Wartosc¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nowy pkt bazowy 0§ pomocnicza?

Wspotrzedna w osi pomocniczej, na ktorej sterowanie ma ustawic
ustalone naroze. Ustawienie podstawowe = 0 Wartosc¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Przekaz danych pomiaru (0,1)?

Okresli¢, czy ustalony punkt odniesienia ma by¢ zachowany w
tabeli punktow zerowych lub w tabeli punktéw odniesienia:

-1: nie uzywac! Zostaje zapisany przez sterowanie, jesli starsze
programy NC sg wczytywane patrz "Cechy wspoélne wszystkich
cykli sond dotykowych 4xx odnosnie wyznaczania punktu odniesie-
nia", Strona 161

0: okreslony punkt odniesienia zapisac do aktywnej tabeli punktow
zerowych. Uktadem odniesienia (bazowym) jest aktywny uktad
wspotrzednych obrabianego przedmiotu

1: okreslony punkt odniesienia zapisa¢ do tabeli punktéw odniesie-
nia.

Dane wejsciowe: -1, 0, +1
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q381 Probkowanie na osi TS? (0/1)

Okresli¢, czy sterowanie ma ustawi¢ takze punkt odniesienia na osi
sondy:

0: nie ustawia¢ punktu odniesienia na osi sondy
1: ustawi¢ punkt odniesienia na osi sondy
Dane wejsciowe: 0, 1

Q382 Probk.osi TS: wspétrz. 1. osi?

Wspotrzedna punktu prébkowania w osi gtownej ptaszczyzny
obrobki, na ktérej ma zosta¢ wyznaczony punkt bazowy w osi
sondy impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Wartos¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Probk. osi TS: wspétrz. 2.0si?

Wspotrzedna punktu probkowania w osi pomocniczej ptaszczy-
zny obrobki, na ktérej ma zosta¢ wyznaczony punkt bazowy w
osi sondy impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Wartosc¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Probk. osi TS: wspétrz. 3.0si?

Wspotrzedna punktu probkowania w osi sondy pomiarowej, na
ktorej ma zosta¢ wyznaczony punkt odniesienia w osi sondy. Dziata
tylko, jesli Q381 = 1. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nowy pkt bazowy o$ TS?

Wspotrzedna na osi sondy, na ktoérej sterowanie ma wyznaczy¢
punkt odniesienia. Ustawienie podstawowe = 0 Wartos¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
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Przyktad
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5.16 Cykl 416 PKT.BAZ.SROD.OKR ODW

(opcja #17)

Programowanie ISO
G416

Zastosowanie

Cykl sondy 416 ustala punkt srodkowy okregu odwiertéw poprzez
pomiar trzech odwiertow i wyznacza ten punkt srodkowy jako punkt
odniesienia. Do wyboru sterowanie moze zapisywac punkt srodkowy
takze do tabeli punktéw zerowych lub tabeli punktow odniesienia.

Przebieg cyklu

1

Sterowanie pozycjonuje sonde na biegu szybkim (wartos¢ z
kolumny FMAX) oraz z logikg pozycjonowania na zapisany punkt
srodkowy pierwszego odwiertu

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne probkowanie
pierwszy punkt srodkowy odwiertu

Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysokosc i
pozycjonuje na wprowadzony punkt srodkowy drugiego odwiertu

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos$¢ pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne probkowanie
drugi punkt srodkowy odwiertu

Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysokosc i
pozycjonuje na wprowadzony punkt srodkowy trzeciego odwiertu

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne probkowanie
trzeci punkt srodkowy odwiertu

Sterowanie pozycjonuje z powrotem na bezpiecznej wysokosci
Zaleznie od parametréw cyklu Q303 i Q305 sterowanie
przetwarza ustalony punkt odniesienia, patrz "Cechy wspodlne
wszystkich cykli sond dotykowych 4xx odnosnie wyznaczania
punktu odniesienia", Strona 161

Nastepnie sterowanie zachowuje wartosci rzeczywiste w w
ponizszych parametrach Q

10 Jesli jest to pozadane, sterowanie ustala nastepnie w oddzielnym

zabiegu probkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy
pomiarowej

Numer Znaczenie
parametru Q

Q151 Wartosc¢ rzeczywista srodek os gtowna

Q152 Wartosc¢ rzeczywista srodek 0$ pomocnicza
Q153 Wartosc¢ rzeczywista srednica okregu odwiertéw
198
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Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonywaniu cykli sondy pomiarowej 400 do 499 nie
moga byc¢ aktywne cykle do przeliczania wspotrzednych. Uwaga
niebezpieczenstwo kolizji!

> Nastepujgce cykle nie nalezy aktywowac przed
wykorzystaniem cykli sondy pomiarowej: cykl 7 PUNKT
BAZOWY, cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE, cykl 10 OBROT, cykl 11
WSPOLCZYNNIK SKALI i cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac wczesniej

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

B Sterowanie resetuje aktywng rotacje podstawowg na poczatku
cyklu.

Wskazéwki odnosnie programowania

® Przed definiowaniem cyklu nalezy zaprogramowac wywotanie
narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Y|

Q273 Srodek 1.0si (warto$¢ zadana)?

Srodek okregu odwiertéw (warto$¢ zadana) w osi gtéwnej ptasz-
czyzny obrobki. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q274 Srodek 2.0si (wartos¢ zadana)?

Srodek okregu odwiertow (warto$¢ zadana) w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Srednica nominalna?

Wprowadzi¢ przyblizong srednice okregu odwiertow. Im mniejsza
jest srednica odwiertu, tym doktadniej nalezy podac¢ zadang Sredni-
ce.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q291 Kat 1.odwiertu ?

Kat we wspotrzednych biegunowych pierwszego punktu srodkowe-
go odwiertu na ptaszczyznie obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q292 Kat 2.odwiertu ?

Kat we wspotrzednych biegunowych drugiego punktu srodkowego
odwiertu na ptaszczyznie obrobki. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q293 Kat 3.odwiertu?

Kat we wspotrzednych biegunowych trzeciego punktu srodkowego
odwiertu na ptaszczyznie obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q261 Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy?

Wspotrzedna srodka kuli na osi sondy pomiarowej, na ktoérej ma
nastgpi¢ pomiar. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos$é
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

Q274

xYy
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q305 Numer w tabeli?

Podac¢ numer wiersza w tabeli punktow odniesienia/tabeli punktow
zerowych, pod ktérym sterowanie ma zachowac¢ wspotrzedne
srodka. W zaleznosci od Q303 sterowanie zachowuje wpis w tabeli
punktéw odniesienia lub w tabeli punktow zerowych.

Jesli Q303 = 1, to sterowanie zapetnia tabele punktéw odniesienia.
Dalsze informacje: "Obliczony punkt odniesienia zapisa¢ do pamie-
ci’, Strona 162

Dane wejsciowe: 0...99999

Q331 Nowy pkt bazowy o$ gtowna?

Wspotrzedna w osi gtéwnej, na ktérej sterowanie ma umigjscowic
ustalony srodek okregu odwiertéw. Ustawienie podstawowe =0
Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nowy pkt bazowy 0§ pomocnicza?

Wspotrzedna w osi pomocniczej, na ktorej sterowanie ma ustawic
ustalony srodek okregu odwiertéw. Ustawienie podstawowe =0
Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Przekaz danych pomiaru (0,1)?

Okresli¢, czy ustalony punkt odniesienia ma by¢ zachowany w
tabeli punktéw zerowych lub w tabeli punktéw odniesienia:

-1: nie uzywac! Zostaje zapisany przez sterowanie, jesli starsze
programy NC sg wczytywane patrz "Cechy wspdlne wszystkich
cykli sond dotykowych 4xx odnosnie wyznaczania punktu odniesie-
nia", Strona 161

0: okreslony punkt odniesienia zapisa¢ do aktywnej tabeli punktow
zerowych. Uktadem odniesienia (bazowym) jest aktywny uktad
wspotrzednych obrabianego przedmiotu

1: okreslony punkt odniesienia zapisa¢ do tabeli punktéw odniesie-
nia.

Dane wejsciowe: -1, 0, +1

Q381 Probkowanie na osi TS? (0/1)

Okresli¢, czy sterowanie ma ustawi¢ takze punkt odniesienia na osi
sondy:

0: nie ustawiac punktu odniesienia na osi sondy

1: ustawi¢ punkt odniesienia na osi sondy

Dane wejsciowe: 0, 1
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Rysunek pomocniczy

202

(opcja #17)

Parametry

Q382 Probk.osi TS: wspotrz. 1. osi?

Wspotrzedna punktu probkowania w osi gtownej ptaszczyzny
obraébki, na ktérej ma zostac¢ wyznaczony punkt bazowy w osi
sondy impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Wartos¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Probk. osi TS: wspétrz. 2.0si?

Wspotrzedna punktu probkowania w osi pomocniczej ptaszczy-
zny obrobki, na ktérej ma zosta¢ wyznaczony punkt bazowy w
osi sondy impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Wartos¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Probk. osi TS: wspotrz. 3.osi?

Wspotrzedna punktu probkowania w osi sondy pomiarowej, na
ktérej ma zosta¢ wyznaczony punkt odniesienia w osi sondy. Dziata
tylko, jesli Q381 = 1. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nowy pkt bazowy o0$ TS?

Wspotrzedna na osi sondy, na ktorej sterowanie ma wyznaczy¢
punkt odniesienia. Ustawienie podstawowe = 0 Wartosc¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtowka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP (tabela
sond pomiarowych) i tylko przy probkowaniu punktu odniesienia na
osi sondy pomiarowej. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF
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Przyktad
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5.17 Cykl 417 PKT.BAZOWY TS.-0SI (opcja #17)

Programowanie ISO
G417

Zastosowanie

Cykl sondy pomiarowej 417 mierzy dowolng wspotrzedng w

osi sondy pomiarowej | wyznacza te wspotrzedng jako punkt
odniesienia. Do wyboru sterowanie moze zapisywac zmierzong
wspotrzedng takze do tabeli punktow zerowych lub tabeli punktow
odniesienia.

Przebieg cyklu
1 Sterowanie pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ z zA
kolumny FMAX) i z logika pozycjonowania do programowanego
punkt prébkowania 1. Sterowanie przesuwa przy tym sonde
pomiarowg o odstep bezpieczenstwa w kierunku dodatniej osi
sondy pomiarowej.
Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie po osi sondy na

<Jmm

(opcja #17)

prostym dotykiem pozycje rzeczywistg

3 Sterowanie pozycjonuje z powrotem na bezpiecznej wysokosci

4 Zaleznie od parametréw cyklu Q303 i Q305 sterowanie
przetwarza ustalony punkt odniesienia, patrz "Cechy wspolne
wszystkich cykli sond dotykowych 4xx odnosnie wyznaczania
punktu odniesienia”, Strona 161

5 Nastepnie sterowanie zachowuje wartosci rzeczywiste w w
ponizszych parametrach Q

wprowadzong wspotrzedng punktu probkowania 1 i rejestruje @m

Numer Znaczenie
parametru Q

Q160 Wartosc¢ rzeczywista, zmierzony punkt

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonywaniu cykli sondy pomiarowej 400 do 499 nie

mogg by¢ aktywne cykle do przeliczania wspotrzednych. Uwaga

niebezpieczenstwo kolizji!

> Nastepujgce cykle nie nalezy aktywowac przed
wykorzystaniem cykli sondy pomiarowej: cykl 7 PUNKT
BAZOWY, cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE, cykl 10 OBROT, cykl 11
WSPOLCZYNNIK SKALLI i cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac wczesnie)

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

B Sterowanie ustawia na tej osi punkt odniesienia.

m Sterowanie resetuje aktywna rotacje podstawowg na poczgtku
cyklu.

¥
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Wskazowki odnosnie programowania

B Przed definiowaniem cyklu nalezy zaprogramowac wywotanie
narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

YA Q263 1.pkt pomiarowy 1.0si?

Wspotrzedna pierwszego punktu prébkowania w osi gtéwnej ptasz-
czyzny obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1.pkt pomiar.2.0si?

Wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w 0si pomocnicze)
ptaszczyzny obrobki. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

ZA Q294 1.pkt pomiarowy 3.0si?

Wspotrzedna pierwszego punktu prébkowania w osi sondy. Warto-
$¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtowka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos$¢
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

Q305 Numer w tabeli?

Podac¢ numer wiersza w tabeli punktow odniesienia/tabeli punktow
zerowych, pod ktorym sterowanie ma zachowac wspotrzedne. W
zaleznosci od Q303 sterowanie zachowuje wpis w tabeli punktow
odniesienia lub w tabeli punktow zerowych.

Jesli Q303 = 1, to sterowanie zapetnia tabele punktéw odniesienia.
Jesli Q303 = 0, to sterowanie zapetnia tabele punktow zerowych.
Punkt zerowy nie jest automatycznie aktywowany

Dalsze informacje: "Obliczony punkt odniesienia zapisa¢ do pamie-
ci’, Strona 162

Q264

¢

xY

Q260

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320
Oo—

G

<Yy

Q333 Nowy pkt bazowy 0s TS?

Wspotrzedna na osi sondy, na ktorej sterowanie ma wyznaczy¢
punkt odniesienia. Ustawienie podstawowe = 0 Wartos¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q303 Przekaz danych pomiaru (0,1)?

Okresli¢, czy ustalony punkt odniesienia ma by¢ zachowany w
tabeli punktéw zerowych lub w tabeli punktéw odniesienia:

-1: nie uzywac! Zostaje zapisany przez sterowanie, jesli starsze
programy NC sg wczytywane patrz "Cechy wspolne wszystkich
cykli sond dotykowych 4xx odnosnie wyznaczania punktu odniesie-
nia", Strona 161

0: okreslony punkt odniesienia zapisa¢ do aktywnej tabeli punktow
zerowych. Uktadem odniesienia (bazowym) jest aktywny uktfad
wspotrzednych obrabianego przedmiotu

1: okreslony punkt odniesienia zapisa¢ do tabeli punktow odniesie-
nia.

Dane wejsciowe: -1, 0, +1
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktow odniesienia | Cykl 418 BAZA 4 ODWIERTY
(opcja #17)

5.18 Cykl 418 BAZA 4 ODWIERTY (opcja #17)

Programowanie ISO
G418

Zastosowanie

Cykl sondy dotykowej 418 oblicza punkt przeciecia linii tgczgcych
kazde dwa punkty srodkowe odwiertow oraz ustawia ten punkt
przeciecia jako punkt odniesienia. Do wyboru sterowanie moze
zapisywac punkt przeciecia takze do tabeli punktéw zerowych lub
tabeli punktow odniesienia.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ z
kolumny FMAX) i z logikg pozycjonowania na $rodek pierwszego
odwiertu 1

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos$¢ pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne probkowanie
pierwszy punkt srodkowy odwiertu

3 Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysokosc i
pozycjonuje na wprowadzony punkt srodkowy drugiego odwiertu
2

4 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne probkowanie
drugi punkt srodkowy odwiertu

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

6 Sterowanie pozycjonuje z powrotem na bezpiecznej wysokosci

7 Zaleznie od parametrow cyklu Q303 i Q305 sterowanie
przetwarza ustalony punkt odniesienia, patrz "Cechy wspolne
wszystkich cykli sond dotykowych 4xx odnosnie wyznaczania
punktu odniesienia”, Strona 161

8 TNC oblicza punkt odniesienia jako punkt przeciecia linii
tgczacych punkt srodkowy odwiertu 1/3 i 2/4 i zachowuje
wartosci rzeczywiste w przedstawionych ponizej parametrach Q

9 Jeslijest to pozgdane, sterowanie ustala nastepnie w oddzielnym
zabiegu prébkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy

pomiarowej
Numer Znaczenie
parametru Q
Q151 Wartosc¢ rzeczywista, punkt przeciecia, 0$
gtowna
Q152 Wartosc¢ rzeczywista, punkt przeciecia, 0$
pomocnicza
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Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonywaniu cykli sondy pomiarowej 400 do 499 nie
moga byc¢ aktywne cykle do przeliczania wspotrzednych. Uwaga
niebezpieczenstwo kolizji!

> Nastepujgce cykle nie nalezy aktywowac przed
wykorzystaniem cykli sondy pomiarowej: cykl 7 PUNKT
BAZOWY, cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE, cykl 10 OBROT, cykl 11
WSPOLCZYNNIK SKALI i cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac wczesniej

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

B Sterowanie resetuje aktywng rotacje podstawowg na poczatku
cyklu.

Wskazéwki odnosnie programowania

® Przed definiowaniem cyklu nalezy zaprogramowac wywotanie
narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw odniesienia | Cykl 418 BAZA 4 ODWIERTY
(opcja #17)

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry
YA asis Q316 Q268 1.wiercenie: srodek 1.0si?
Punkt srodkowy pierwszego odwiertu w osi gtownej ptaszczyzny
Q319 @) Q317 obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999

Q269 1.wiercenie: srodek 2.0si?

Q269 ) Q271 Punkt srodkowy pierwszego odwiertu w osi pomocniczej ptaszczy-
& ? zny obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.
Q268 Q270 Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2.wiercenie: srodek 1.0si?

Punkt srodkowy drugiego odwiertu w osi gtbwnej ptaszczyzny
obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2. wiercenie: Srodek 2.0si?

Punkt srodkowy drugiego odwiertu w osi pomocniczej ptaszczyzny
obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q316 3.odwiert: $rodek 1.0si?

Punkt srodkowy 3. odwiertu w osi gtownej ptaszczyzny obrébki.
Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q317 3.odwiert: srodek 2.0si?

Punkt srodkowy 3. odwiertu w osi pomocniczej ptaszczyzny obrob-
ki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q318 4.odwiert: $rodek 1.0si?

Punkt srodkowy 4. odwiertu w osi gtdwnej ptaszczyzny obrébki.
Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q319 4.odwiert: srodek 2.0si?

Punkt srodkowy 4. odwiertu w osi pomocniczej ptaszczyzny obréb-
ki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

4\ Q261 Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy?

Wspotrzedna srodka kuli na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpic¢ pomiar. Wartos$¢ dziata absolutnie.

Q260

% Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
Q260 Bezpieczna wysokosc ?
mé o Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
N4 X pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos$¢

dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF
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Rysunek pomocniczy

210

(opcja #17)

Parametry

Q305 Numer w tabeli?

Podac¢ numer wiersza w tabeli punktow odniesienia/tabeli punktow
zerowych, w ktérym sterowanie ma zachowac wspotrzedne punktu
przeciecia linii tgczgcych. W zaleznosci od Q303 sterowanie zacho-
wuje wpis w tabeli punktow odniesienia lub w tabeli punktow
zerowych.

JesliQ303 = 1, to sterowanie zapetnia tabele punktow odniesienia.

JesliQ303 = 0, to sterowanie zapetnia tabele punktow zerowych.
Punkt zerowy nie jest automatycznie aktywowany

Dalsze informacje: "Obliczony punkt odniesienia zapisa¢ do pamie-
ci’, Strona 162

Dane wejsciowe: 0...99999

Q331 Nowy pkt bazowy o$ gtowna?

Wspotrzedna w osi gtéwnej, na ktorej sterowanie ma ustawic
ustalony punkt przeciecia linii fgczgcych. Ustawienie podstawowe =
0 Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nowy pkt bazowy 0§ pomocnicza?

Wspotrzedna w osi pomocniczej, na ktorej sterowanie ma ustawic
ustalony punkt przeciecia linii tgczacych. Ustawienie podstawowe =
0 Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999

Q303 Przekaz danych pomiaru (0,1)?

Okresli¢, czy ustalony punkt odniesienia ma by¢ zachowany w
tabeli punktéw zerowych lub w tabeli punktéw odniesienia:

-1: nie uzywac! Zostaje zapisany przez sterowanie, jesli starsze
programy NC sg wczytywane patrz "Cechy wspdlne wszystkich
cykli sond dotykowych 4xx odnosnie wyznaczania punktu odniesie-
nia", Strona 161

0: okreslony punkt odniesienia zapisa¢ do aktywnej tabeli punktow
zerowych. Uktadem odniesienia (bazowym) jest aktywny uktad
wspotrzednych obrabianego przedmiotu

1: okreslony punkt odniesienia zapisa¢ do tabeli punktéw odniesie-
nia.

Dane wejsciowe: -1, 0, +1

Q381 Probkowanie na osi TS? (0/1)

Okresli¢, czy sterowanie ma ustawi¢ takze punkt odniesienia na osi
sondy:

0: nie ustawia¢ punktu odniesienia na osi sondy
1: ustawi¢ punkt odniesienia na osi sondy
Dane wejsciowe: 0, 1
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q382 Probk.osi TS: wspétrz. 1. osi?

Wspotrzedna punktu probkowania w osi gtownej ptaszczyzny
obrobki, na ktérej ma zosta¢ wyznaczony punkt bazowy w osi
sondy impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Wartos¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Probk. osi TS: wspétrz. 2.0si?

Wspdtrzedna punktu probkowania w osi pomocniczej ptaszczy-
zny obrobki, na ktdrej ma zosta¢ wyznaczony punkt bazowy w
osi sondy impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Wartosc¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Probk. osi TS: wspotrz. 3.osi?

Wspotrzedna punktu probkowania w osi sondy pomiarowej, na
ktorej ma zostac¢ wyznaczony punkt odniesienia w osi sondy. Dziata
tylko, jesli Q381 = 1. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nowy pkt bazowy o0$ TS?

Wspdtrzedna na osi sondy, na ktoérej sterowanie ma wyznaczy¢
punkt odniesienia. Ustawienie podstawowe = 0 Wartos¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

o
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o
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw odniesienia | Cykl 419 PKT.BAZOW.POJED. OSI
(opcja #17)

5.19 Cykl 419 PKT.BAZOW.POJED. OSI
(opcja #17)

Programowanie ISO
G419

Zastosowanie

Cykl sondy pomiarowej 419 mierzy dowolng wspotrzedng w
wybieranej osi i wyznacza te wspotrzedng jako punkt odniesienia. Do
wyboru sterowanie moze zapisywac zmierzong wspotrzedng takze
do tabeli punktéw zerowych lub tabeli punktow odniesienia.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢
z kolumny FMAX) i z logikg pozycjonowania do punktu
probkowania 1. Sterowanie przesuwa przy tym sonde
pomiarowg o odstep bezpieczenstwa w kierunku przeciwnym do
zaprogramowanego kierunku przemieszczenia

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru i uchwyca poprzez proste probkowanie
dotykowe pozycje rzeczywista

3 Sterowanie pozycjonuje z powrotem na bezpiecznej wysokosci

4 Zaleznie od parametrow cyklu Q303 i Q305 sterowanie
przetwarza ustalony punkt odniesienia, patrz "Cechy wspolne
wszystkich cykli sond dotykowych 4xx odnosnie wyznaczania
punktu odniesienia”, Strona 161
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktow odniesienia | Cykl 419 PKT.BAZOW.POJED. OSI
(opcja #17)

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonywaniu cykli sondy pomiarowej 400 do 499 nie
moga byc¢ aktywne cykle do przeliczania wspotrzednych. Uwaga
niebezpieczenstwo kolizji!

> Nastepujgce cykle nie nalezy aktywowac przed
wykorzystaniem cykli sondy pomiarowej: cykl 7 PUNKT
BAZOWY, cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE, cykl 10 OBROT, cykl 11
WSPOLCZYNNIK SKALI i cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac wczesniej

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

® Jesli chcemy zachowac¢ punkt odniesienia w kilku osiach w
tabeli punktéw odniesienia, to mozna wykorzystywac cykl 419
kilkakrotnie. W tym celu nalezy jednakze aktywowac ponownie
numer punktu odniesienia po kazdym wykonaniu cyklu 419. Jesli
pracujemy z punktem odniesienia 0 jako aktywnym punktem
odniesienia, to ta operacja moze by¢ pomijana.

®  Sterowanie resetuje aktywnag rotacje podstawowg na poczgtku
cyklu.

Wskazéwki odnosnie programowania

m Przed definiowaniem cyklu nalezy zaprogramowac wywotanie
narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw odniesienia | Cykl 419 PKT.BAZOW.POJED. OSI
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

SET_UPMCHPROBETR) & Q263 1.pkt pomiarowy 1.0si?

Qi
AN | e - @+ Wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w osi gtéwnej ptasz-
czyzny obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
azes Q264 1.pkt pomiar.2.0si?

Wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
z A ﬁ Q261 Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy?
Q267

@
IN%
<y

Q
[N}
o3}
@
Q
N
~
N
I

Q272=8 Wspétrzedna srodka kuli na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
ﬂ v nastgpi¢ pomiar. Wartos¢ dziata absolutnie.
g

Q261

0260 Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Bezpieczna odleglosc?

L Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtéwka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
=1 pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktorej nie moze dojsc do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartosé
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

Q272 Os pomiarowa(1..3: 1=0$ gtowna)?

0s, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar:

1: 0$ gtéwna = 0$ pomiaru

2: 0$ pomocnicza = 0$ pomiaru

3: 0$ sondy = 0$ pomiaru

J7a\
N\

<y

Q27

N

Przyporzadkowanie osi

Aktywna Przynalezna o$ Przynalezna o$

o$ sondy: Q272=3  gtéwna: pomocnicza:
Q272=1 Q272=2

z X Y

Y Z X

X Y z

Dane wejsciowe: 1,2, 3

Q267 Kierunek ruchu 1 (+1=+/ -1=-)?

Kierunek, w ktorym sonda pomiarowa ma dosungc¢ sie do obrabia-
nego przedmiotu:

-1: kierunek przemieszczenia ujemny
+1: kierunek przemieszczenia dodatni
Dane wejsciowe: -1, +1
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktow odniesienia | Cykl 419 PKT.BAZOW.POJED. OSI
(opcja #17)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q305 Numer w tabeli?

Podac¢ numer wiersza w tabeli punktow odniesienia/tabeli punktow
zerowych, pod ktorym sterowanie ma zachowac wspotrzedne. W
zaleznosci od Q303 sterowanie zachowuje wpis w tabeli punktow
odniesienia lub w tabeli punktow zerowych.

Jesli Q303 = 1, to sterowanie zapetnia tabele punktéw odniesienia.

Jesli Q303 = 0, to sterowanie zapetnia tabele punktéw zerowych.
Punkt zerowy nie jest automatycznie aktywowany

Dalsze informacje: "Obliczony punkt odniesienia zapisa¢ do pamie-
ci’, Strona 162

Q333 Nowy punkt bazowy?

Wspbdtrzedna, na ktérej sterowanie ma wyznaczy¢ punkt odniesie-
nia. Ustawienie podstawowe = 0 Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Przekaz danych pomiaru (0,1)?

Okresli¢, czy ustalony punkt odniesienia ma by¢ zachowany w
tabeli punktéw zerowych lub w tabeli punktéw odniesienia:

-1: nie uzywac! Zostaje zapisany przez sterowanie, jesli starsze
programy NC sg wczytywane patrz "Cechy wspolne wszystkich
cykli sond dotykowych 4xx odnosnie wyznaczania punktu odniesie-
nia", Strona 161

0: okreslony punkt odniesienia zapisa¢ do aktywnej tabeli punktow
zerowych. Uktadem odniesienia (bazowym) jest aktywny uktfad
wspotrzednych obrabianego przedmiotu

1: okreslony punkt odniesienia zapisa¢ do tabeli punktéw odniesie-
nia.

Dane wejsciowe: -1, 0, +1
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktow odniesienia | Cykl 408 PKT BAZ.SR.ROWKA
(opcja #17)

5.20 Cykl 408 PKT BAZ.SR.ROWKA (opcja #17)

Programowanie ISO
G408

Zastosowanie

Cykl sondy pomiarowej 408 ustala punkt srodkowy rowka i
wyznacza ten punkt srodkowy jako punkt odniesienia. Do wyboru
sterowanie moze zapisywac punkt srodkowy takze do tabeli
punktow zerowych lub tabeli punktow odniesienia.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ Y
z kolumny FMAX) i z logikg pozycjonowania do punktu
probkowania 1. Sterowanie oblicza punkty probkowania z danych
w cyklu i z bezpiecznego odstepu z kolumny SET_UP tabeli sond
pomiarowych.

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
préobkowania z posuwem prébkowania (kolumna F).

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie albo rownolegle X
do osi na wysokos¢ pomiaru albo liniowo na bezpieczng
wysokos¢, do nastepnego punktu probkowania 2 i wykonuje
drugg operacje probkowania
4 Sterowanie pozycjonuje z powrotem na bezpiecznej wysokosci
5 Zaleznie od parametrow cyklu Q303 i Q305 sterowanie
przetwarza ustalony punkt odniesienia, patrz "Cechy wspdlne

wszystkich cykli sond dotykowych 4xx odnosnie wyznaczania
punktu odniesienia", Strona 161

6 Nastepnie sterowanie zachowuje wartosci rzeczywiste w w
ponizszych parametrach Q

7 Jeslijest to pozgdane, sterowanie ustala nastepnie w oddzielnym
zabiegu probkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy

pomiarowej
Numer Znaczenie
parametru Q
Q166 Wartosc¢ rzeczywista zmierzona szerokosc
rowka
Q157 Wartosc¢ rzeczywista potozenie 0s$ srodkowa
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Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonywaniu cykli sondy pomiarowej 400 do 499 nie
moga byc¢ aktywne cykle do przeliczania wspotrzednych. Uwaga
niebezpieczenstwo kolizji!

> Nastepujgce cykle nie nalezy aktywowac przed
wykorzystaniem cykli sondy pomiarowej: cykl 7 PUNKT
BAZOWY, cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE, cykl 10 OBROT, cykl 11
WSPOLCZYNNIK SKALI i cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac wczesniej

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli szerokos¢ rowka i odstep bezpieczenstwa nie pozwalajg

an pozycjonowanie wstepne w poblizu punktéw prébkowania, to
sterowanie dokonuje probkowania wychodzac ze srodka rowka.
Pomiedzy tymi dwoma punktami pomiarowymi sonda pomiarowa
nie przemieszcza sie wowczas na bezpieczng wysokos¢. Uwaga
niebezpieczenstwo kolizji!

> Aby unikng¢ kolizji pomiedzy sondg pomiarowag i obrabianym
przedmiotem, prosze wprowadzi¢ srednice rowka raczej nieco
za mala.

> Przed definicjg cyklu nalezy zaprogramowac wywotanie
narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej

® Ten cykl mozna wykonac wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

m  Sterowanie resetuje aktywng rotacje podstawowg na poczatku
cyklu.
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw odniesienia | Cykl 408 PKT BAZ.SR.ROWKA

(opcja #17)
Parametry cyklu
Rysunek pomocniczy Parametry
y)  STURICHPROBET® Q321 Srodek w 1-szej osi ?
Q320 s
Srodek rowka w osi gtownej ptaszczyzny obrébki. Wartos¢ dziata
| absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q322 ( %
Q322 Srodek w 2-szej osi ?

Q311

A o Srodek rowka w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki. Warto$é
N dziata absolutnie.
@ Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
Q311 Szerokos¢ rowka?
Szerokos¢ rowka niezaleznie od potozenia na ptaszczyznie obrobki.
Wartosc¢ dziata inkrementalnie.
Dane wejsciowe: 0...99999.9999
Q272 Os pomiarowa (1=1 0$ / 2=2 0S$)?
0s ptaszczyzny obrobki, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar:
1: 0$ gtéwna = 0$ pomiaru
2: 0$ pomocnicza = 0$ pomiaru
Dane wejsciowe: 1, 2
z\ Q261 Wysokos¢ pomiaru w osi sondy?

Wspotrzedna srodka kuli na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpi¢ pomiar. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtowka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos¢
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

Q301 Odjazd na bezpiecz. wys. (0/1)?

Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na wysokosci pomia-
ru

1: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na bezpiecznej
WYySOKOSCi

Dane wejsciowe: 0, 1

— 3

Q260

Q261

<Yy
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(opcja #17)

Rysunek pomocniczy

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli pomiarowych dla detalu i narzedzia | 10/2022

Parametry

Q305 Numer w tabeli?

Podac¢ numer wiersza w tabeli punktow odniesienia/tabeli punktow
zerowych, pod ktérym sterowanie ma zachowac¢ wspotrzedne
srodka. W zaleznosci od Q303 sterowanie zachowuje wpis w tabeli
punktéw odniesienia lub w tabeli punktow zerowych.

Jesli Q303 = 1, to sterowanie zapetnia tabele punktéw odniesienia.

Dalsze informacje: "Obliczony punkt odniesienia zapisa¢ do pamie-
ci’, Strona 162

Dane wejsciowe: 0...99999

Q405 Nowy punkt bazowy?

Wspotrzedna w osi pomiaru, na ktorej sterowanie ma wyznaczy¢
ustalony srodek rowka. Ustawienie podstawowe = 0 Wartos¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+9999.9999

Q303 Przekaz danych pomiaru (0,1)?

Okresli¢, czy ustalony punkt odniesienia ma by¢ zachowany w
tabeli punktéw zerowych lub w tabeli punktéw odniesienia:

0: okreslony punkt odniesienia zapisac jako przesuniecie punktu
zerowego (offset) do aktywnej tabeli punktéw zerowych. Uktadem
odniesienia (bazowym) jest aktywny uktad wspdtrzednych obrabia-
nego przedmiotu

1: okreslony punkt odniesienia zapisa¢ do tabeli punktéw odniesie-
nia.

Dane wejsciowe: 0, 1

Q381 Probkowanie na osi TS? (0/1)

Okresli¢, czy sterowanie ma ustawi¢ takze punkt odniesienia na osi
sondy:

0: nie ustawiac punktu odniesienia na osi sondy
1: ustawi¢ punkt odniesienia na osi sondy
Dane wejsciowe: 0, 1

Q382 Probk.osi TS: wspétrz. 1. osi?

Wspotrzedna punktu probkowania w osi gtownej ptaszczyzny
obrobki, na ktorej ma zosta¢ wyznaczony punkt bazowy w osi
sondy impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Wartos¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q383 Probk. osi TS: wspotrz. 2.0si?

Wspotrzedna punktu probkowania w osi pomocniczej ptaszczy-
zny obrobki, na ktorej ma zosta¢ wyznaczony punkt bazowy w
osi sondy impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Wartosc¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Probk. osi TS: wspétrz. 3.0si?

Wspdtrzedna punktu probkowania w osi sondy pomiarowej, na
ktérej ma zostac¢ wyznaczony punkt odniesienia w osi sondy. Dziafa
tylko, jesli Q381 = 1. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nowy pkt bazowy o$ TS?

Wspotrzedna na osi sondy, na ktorej sterowanie ma wyznaczy¢
punkt odniesienia. Ustawienie podstawowe = 0 Wartos¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

-
=
N
<
3
o
o

N
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne ustalanie punktéw odniesienia | Cykl 409 PKT BAZ.SR.MOSTKA
(opcja #17)

5.21 Cykl 409 PKT BAZ.SR.MOSTKA (opcja #17)

Programowanie ISO
G409

Zastosowanie

Cykl sondy pomiarowej 409 ustala punkt srodkowy mostka i
wyznacza ten punkt srodkowy jako punkt odniesienia. Do wyboru
sterowanie moze zapisywac punkt srodkowy takze do tabeli
punktow zerowych lub tabeli punktow odniesienia.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ Yi
z kolumny FMAX) i z logikg pozycjonowania do punktu

probkowania 1. Sterowanie oblicza punkty probkowania z danych @
w cyklu i z bezpiecznego odstepu z kolumny SET_UP tabeli sond

pomiarowych.
Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje g

probkowania z posuwem prébkowania (kolumna F). 4@

3 Potem sonda pomiarowa przemieszcza sie na bezpiecznej
wysokosci do nastepnego punktu probkowania 2 i wykonuje tam
drugg operacje probkowania

4 Sterowanie pozycjonuje z powrotem na bezpiecznej wysokosci

5 Zaleznie od parametréw cyklu Q303 i Q305 sterowanie
przetwarza ustalony punkt odniesienia, patrz "Cechy wspdlne
wszystkich cykli sond dotykowych 4xx odnosnie wyznaczania
punktu odniesienia", Strona 161

6 Nastepnie sterowanie zachowuje wartosci rzeczywiste w w
ponizszych parametrach Q

7 Jeslijest to pozgdane, sterowanie ustala nastepnie w oddzielnym
zabiegu probkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy
pomiarowej

Numer Znaczenie
parametru Q

Q166 Wartosc¢ rzeczywista zmierzona szerokosc
mostka

Q157 Wartosc¢ rzeczywista potozenie 0s$ srodkowa
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Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonywaniu cykli sondy pomiarowej 400 do 499 nie
moga byc¢ aktywne cykle do przeliczania wspotrzednych. Uwaga
niebezpieczenstwo kolizji!

> Nastepujgce cykle nie nalezy aktywowac przed
wykorzystaniem cykli sondy pomiarowej: cykl 7 PUNKT
BAZOWY, cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE, cykl 10 OBROT, cykl 11
WSPOLCZYNNIK SKALI i cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac wczesniej

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Aby unikng¢ kolizji pomiedzy sondg pomiarowa i obrabianym
przedmiotem, prosze wprowadzi¢ szeroko$¢ mostka raczje nieco
za duza.

> Przed definicjg cyklu nalezy zaprogramowac wywotanie
narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej

® Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

®  Sterowanie resetuje aktywnag rotacje podstawowg na poczgtku
cyklu.

(opcja #17)
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

SET_UP(TCHPROBE.TP) Q321 Srodek w 1'Szej OSi ?

vl o0 Srodek mostka w osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki. Warto$é dziata

@—f absolutnie.

D Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q322 Srodek w 2-szej osi ?

Srodek mostka w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki. Warto$é
dziata absolutnie.

Qs21 Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q311 Szeroko$¢ mostka?

Szerokos¢ mostka niezaleznie od potozenia na ptaszczyznie obrob-
ki. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q272 Os pomiarowa (1=1 0$ / 2=2 0S$)?

0s ptaszczyzny obrobki, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar:
1: 0$ gtéwna = 0$ pomiaru

2: 0$ pomocnicza = 0$ pomiaru

Dane wejsciowe: 1, 2

Q322

Q311

2D

J7a\
A\

ol |

zi Q261 Wysokos¢ pomiaru w osi sondy?

Wspotrzedna srodka kuli na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpi¢ pomiar. Wartos¢ dziata absolutnie.

Q260 Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtowka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos¢
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

—

-
xY
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Rysunek pomocniczy

224

(opcja #17)

Parametry

Q305 Numer w tabeli?

Podac¢ numer wiersza w tabeli punktow odniesienia/tabeli punktow
zerowych, pod ktérym sterowanie ma zachowac¢ wspotrzedne
srodka. W zaleznosci od Q303 sterowanie zachowuje wpis w tabeli
punktéw odniesienia lub w tabeli punktow zerowych.

Jesli Q303 = 1, to sterowanie zapetnia tabele punktéw odniesienia.
Dalsze informacje: "Obliczony punkt odniesienia zapisa¢ do pamie-
ci’, Strona 162

Dane wejsciowe: 0...99999

Q405 Nowy punkt bazowy?

Wspotrzedna w osi pomiaru, na ktorej sterowanie ma wyznaczy¢
ustalony srodek mostka. Ustawienie podstawowe = 0 Wartosc
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Przekaz danych pomiaru (0,1)?

Okresli¢, czy ustalony punkt odniesienia ma by¢ zachowany w
tabeli punktéw zerowych lub w tabeli punktéw odniesienia:

0: okreslony punkt odniesienia zapisac jako przesuniecie punktu
zerowego (offset) do aktywnej tabeli punktéw zerowych. Uktadem
odniesienia (bazowym) jest aktywny uktad wspdtrzednych obrabia-
nego przedmiotu

1: okreslony punkt odniesienia zapisa¢ do tabeli punktéw odniesie-
nia.

Dane wejsciowe: 0, 1

Q381 Probkowanie na osi TS? (0/1)

Okresli¢, czy sterowanie ma ustawi¢ takze punkt odniesienia na osi
sondy:

0: nie ustawiac punktu odniesienia na osi sondy

1: ustawi¢ punkt odniesienia na osi sondy

Dane wejsciowe: 0, 1

Q382 Probk.osi TS: wspétrz. 1. osi?

Wspotrzedna punktu probkowania w osi gtownej ptaszczyzny
obrobki, na ktorej ma zosta¢ wyznaczony punkt bazowy w osi
sondy impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Wartos¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q383 Probk. osi TS: wspotrz. 2.0si?

Wspotrzedna punktu probkowania w osi pomocniczej ptaszczy-
zny obrobki, na ktorej ma zosta¢ wyznaczony punkt bazowy w
osi sondy impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1. Wartosc¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Probk. osi TS: wspétrz. 3.0si?

Wspdtrzedna punktu probkowania w osi sondy pomiarowej, na
ktérej ma zostac¢ wyznaczony punkt odniesienia w osi sondy. Dziafa
tylko, jesli Q381 = 1. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nowy pkt bazowy o$ TS?

Wspotrzedna na osi sondy, na ktorej sterowanie ma wyznaczy¢
punkt odniesienia. Ustawienie podstawowe = 0 Wartos¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

-
=
N
<
3
o
o
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5.22 Przyktad: wyznaczenie punktu odniesienia
srodek wycinka kota i gérna krawedz
obrabianego detalu

Q325 = kgt we wspotrzednych biegunowych dla 1. punktu
probkowania

Q247 = inkrementacja kata dla obliczenia punktow prébkowania
2do4

Q305 = zapis w tabeli punktéw odniesienia wiersz nr 5

Q303 = okreslony punkt odniesienia zapisac¢ do tabeli punktow
odniesienia

Q381 = ustawic¢ punkt odniesienia w osi TS
Q365 = przejazd miedzy punktami pomiaru po torze kotowym

N
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odniesienia gorna krawedz obrabianego detalu i Srodek okregu odwiertow

5.23 Przyktad: wyznaczenie punktu odniesienia
gorna krawedz obrabianego detalu i Srodek
okregu odwiertow

Zmierzony punkt srodkowy okregu odwiertow ma zostac zapisany Y
dla pdzniejszego wykorzystania w tabeli punktow odniesienia.
Q291 = wspodtrzedne biegunowe-kat dla 1. punktu srodkowego
odwiertu 1

Q292 = wspodtrzedne biegunowe-kat dla 2. punktu srodkowego
odwiertu 2

Q293 = wspotrzedne biegunowe-kat dla 3. punktu srodkowego
odwiertu 3

Q305 = $rodek okregu odwiertéw (X iY) zapisa¢ w wierszu 1

Q303 = obliczony punkt odniesienia w odniesieniu do statego
uktadu wspotrzednych maszyny (REF-uktad) zachowaé w tablicy
punktow odniesienia PRESET.PR

X z
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne kontrolowanie przedmiotu | Podstawy

6.1 Podstawy

Przeglad

Sterowanie musi by¢ przygotowane przez producenta
obrabiarek dla zastosowania sondy impulsowe;j.

Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla funkcji
cykli prébkowania, jesli zostaty zastosowane uktady
pomiarowe firmy HEIDENHAIN

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonywaniu cykli sondy pomiarowej 400 do 499 nie
moga by¢ aktywne cykle do przeliczania wspotrzednych. Uwaga
niebezpieczenstwo kolizji!

> Nastepujgce cykle nie nalezy aktywowac przed
wykorzystaniem cykli sondy pomiarowej: cykl 7 PUNKT
BAZOWY, cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE, cykl 10 OBROT, cykl 11
WSPOLCZYNNIK SKALI i cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac wczesniej

Sterowanie oddaje dwanascie cykli do dyspozycji, przy pomocy
ktérych mozna automatycznie dokonywac pomiaru obrabianych

detali:

Softkey Cykl Strona
o Cykl 0 PLASZCZYZNA BAZOW (opcja #17) 236
&g [ ® Pomiar wspotrzednej w wybranej osi
T Cykl T WSPOLRZEDNE PKT. (opcja #17) 238

B Pomiar punktu
= Kierunek probkowania poprzez kat
420 Cykl 420 POMIAR KATA (opcja #17) 240
-+ m Pomiar kata na ptaszczyznie obrébki
= Cykl 421 POMIAR ODWIERTU (opcja #17) 243
(@] = Pomiar potozenia odwiertu
= Pomiar srednicy odwiertu
= W razie koniecznosci porownanie wartosci zadanej i
rzeczywistej
422 Cykl 422 POMIAR OKRAG ZEWN. (opcja #17) 248
L] B Pomiar potozenia okragtego czopu
®  Pomiar $rednicy okrggtego czopu
B W razie koniecznosci poréwnanie wartosci zadanej i
rzeczywistej
423 Cykl 423 POMIAR NAROZN.WEWN. (opcja #17) 253
@j ®  Pomiar potozenia wybrania prostokgtnego

® Pomiar dfugosci i szerokosci wybrania prostokgtnego

= W razie koniecznosci porownanie wartosci zadanej i
rzeczywistej
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Cykl

Strona

Cykl 424 POMIAR NAROZN. ZEWN. (opcja #17)
®  Pomiar potozenia czopu prostokgtnego
®  Pomiar diugosci i szerokosci czopu prostokgtnego

= W razie koniecznosci porownanie wartosci zadanej i
rzeczywistej

AEN)
AN-)

=

x
®
<

258

Cykl 425 POMIAR SZEROK. WEWN. (opcja #17)
®  Pomiar potozenia rowka wpustowego
® Pomiar szerokosci rowka

® W razie koniecznosci porownanie wartosci zadanej i
rzeczywistej

IS
I
@m

263

Cykl 426 POMIAR MOSTKA ZEWN. (opcja #17)
= Pomiar potozenia mostka
®m  Pomiar szerokosci mostka

= W razie koniecznosci porownanie wartosci zadanej i
rzeczywistej

'S
n
E ;

267

Cykl 427 POMIAR WSPOLRZEDNA (opcja #17)
m  Pomiar dowolnej wspétrzednej na wybranej osi

B W razie koniecznosci poréwnanie wartosci zadanej i
rzeczywistej

i
i

271

'S
@

I
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+

E

Cykl 430 POMIAR OKREGU ODW. (opcja #17)
B Pomiar punktu srodkowego okregu odwiertow
® Pomiar srednicy okregu odwiertu

m W razie koniecznosci poréwnanie wartosci zadanej i
rzeczywistej

276

Cykl 431 POMIAR PLASZCZYZNY (opcja #17)
B Kat ptaszczyzny poprzez pomiar trzech punktow

&‘;

Protokotowanie wynikéw pomiaru

Do wszystkich cykli, przy pomocy ktérych mozna automatycznie
zmierzy¢ obrabiane detale (wyjatki: cykl 0§ 1), mozliwe jest takze
generowanie przez sterowanie protokotu pomiaru. W odpowiednim
cyklu prébkowania mozna zdefiniowag, czy sterowanie

B ma zapisac protokot pomiaru w pliku

B ma wyswietli¢ ten protokot na ekranie i przerwac przebieg
programu

B nie ma generowac protokotu pomiaru

Jesli chcemy zachowac¢ protokot pomiaru w pliku, to sterowanie
zachowuje dane standardowo jako plik ASCII. Jako lokalizacje w
pamieci sterowanie wybiera ten katalog, w ktérym znajduje sie
przynalezny program NC.

W paginie gornej pliku protokotu widoczna jest jednostka miary
programu gtownego.

Prosze uzywac oprogramowania przekazu danych
TNCremo, firmy HEIDENHAIN, jesli chcemy wydawaé
protokét pomiaru przez interfejs danych.
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Przyktad: plik protokotu dla cyklu probkowania 421:
Protokot pomiaru cykl probkowania 421 pomiar odwiertu
Data: 30-06-2005

Godzina: 6:55:04

Program pomiaru: TNCAGEH35712\CHECK1.H
Rodzaj wymiarowania (0=MM / 1=INCH): 0

Wartosci zadane:

Srodek osi gtowne;j: 50.0000
Srodek osi pomocniczej: 65.0000
srednica: 12.0000

Zadane wartosci graniczne:
Najwiekszy wymiar srodek osi gtéwne;j: 50.71000

Najmniejszy wymiar srodek osi gtéwnej: 49.9000
Najwiekszy wymiar srodek osi pomocni- 65.1000
czej:

Najmniejszy wymiar srodek osi pomocni-  64.9000

czej:
Najwiekszy wymiar odwiertu: 12.0450
Najmniejszy wymiar odwiertu: 12.0000

Wartosci rzeczywiste:

Srodek osi gtownej: 50.0810
Srodek osi pomocniczej: 64.9530
srednica: 12.0259
Odchylenia:

Srodek osi gtowne;j: 0.0810
Srodek osi pomocniczej: -0.0470
srednica: 0.0259

Dalsze wyniki pomiaréw: wysokos¢ pomia- -5.0000
ru:

Protokot pomiaru-koniec
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Wyniki pomiaréow w Q-parametrach

Wyniki pomiaréw danego cyklu probkowania sterowanie odktada w [Feaca sqczna B cossanowanio

Programowanis

dziatajgcych globalnie Q-parametrach Q150 do Q160 . Odchylenia
od wartosci zadanej sg zachowane w parametrach Q161 do Q166.
Prosze zwrdci¢ uwage na tabele parametréw wyniku, ktéra ukazana
jest przy kazdym opisie cyklu.

Dodatkowo sterowanie pokazuje przy definicji cyklu na rysunku
pomocniczym danego cyklu takze parametry wyniku (patrz ilustracja
po prawej). Przy tym jasno podswietlony parametr wyniku nalezy do
odpowiedniego parametru wprowadzenia.

Status pomiaru

W niektorych cyklach moze by¢ odpytany status pomiaru poprzez
globalnie dziatajgce parametry Q Q180 do Q182 .

Wartosé Status pomiaru

parametru

Q180 =1 Wartosci pomiaru lezg w przedziale tolerancji
Q181 =1 Konieczna dodatkowa obrébka

Q182 =1 Braki

Sterowanie ustawia znacznik dopracowania lub braku, jak tylko jedna
z wartosci pomiaru lezy poza przedziatem tolerancji. Aby stwierdzic,
ktory wynik pomiaru lezy poza tolerancja, nalezy zwrdéci¢ dodatkowo
uwage na protokot pomiaru lub sprawdzi¢ odpowiednie wyniki
pomiaru (Q150 do Q160) na ich wartosci graniczne.

W przypadku cyklu 427 sterowanie wychodzi standardowo

z zatozenia, iz zostaje zmierzony wymiar zewnetrzny (czop).

Poprzez wtasciwy wybor najwiekszego i najmniejszego wymiaru w
potgczeniu z kierunkiem probkowania mozna wtasciwie okresli¢ stan
pomiaru.

Sterowanie ustawia znacznik statusu takze wtedy,
kiedy nie wprowadzimy wartosci tolerancji lub wartosci
najwiekszych badz najmniejszych.

Monitorowanie tolerancji

W przypadku wiekszosci cykli dla kontroli obrabianego detalu
sterowanie moze przeprowadzac takze monitorowanie tolerancji.
W tym celu nalezy przy definiowaniu cyklu zdefiniowaé rowniez
niezbedne wartosci graniczne. Jesli nie chcemy przeprowadzic¢
monitorowania tolerancji, to prosze wprowadzi¢ te parametry z 0 (=
nastawiona z gory wartosc)
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Monitorowanie narzedzia

W przypadku niektorych cykli dla kontroli obrabianego przedmiotu
sterowanie moze przeprowadzac takze monitorowanie narzedzi.
Sterowanie monitoruje wéwczas, czy

® Ze wzgledu na odchylenia od wartosci zadanej (wartosci w Q16x)
promien narzedzia ma by¢ korygowany

®  Qdchylenia od wartosci zadanej (wartosci w Q16x) wieksze niz
tolerancja na ztamanie narzedzia

Korygowanie narzedzia
Warunki:
m Aktywna tabela narzedzi

= Monitorowanie narzedzia musi by¢ wigczone w cyklu: Q330
nieréwnym 0 lub wprowadzana jest nazwa narzedzia. Podawanie
nazwy narzedzia dokonywane jest przy pomocy softkey.
Sterowanie nie pokazuje wiecej prawego apostrofu

o = HEIDENHAIN zaleca wykonywanie tej funkgcji
tylko wowczas, jesli obrabiano kontur narzedziem
przewidzianym do korygowania i nastepuje potem
ewentualnie dodatkowa obrobka takze tym narzedziem.

m Jesli przeprowadzanych jest kilka pomiarow
korekcyjnych, to sterowanie dodaje kazde zmierzone
odchylenie do zapisanej juz w tabeli narzedzi wartosci.

Narzedzie frezarskie: jesli w parametrze Q330 znajdzie sie
referencja odnosnie narzedzia frezarskiego, to odpowiednie wartosci
sg korygowane w nastepujgcy sposob: sterowanie koryguje promien
narzedzia w kolumnie DR tabeli narzedzi zasadniczo zawsze,

takze jesli zmierzone odchylenie lezy w obrebie zadanej tolerancii.
Czy nalezy dokonywac¢ dopracowania, mozna dowiedzie¢ sie w
programie NC poprzez parametr Q181 (Q181=1: dopracowanie
konieczne).

Jesli ma byc¢ automatycznie korygowane indeksowane narzedzie z
nazwa narzedzia, to nalezy programowac:

= QSO = "NAZWA NARZEDZIA"

= FN18: SYSREAD QO = 1D990 NR10 IDXO; pod IDX podawany jest
numer parametru QS

= Q0= QO +0.2; dotgczy¢ indeks numeru narzedzia bazowego
= W cyklu: Q330 = QO; stosowac numer narzedzia z indeksem
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Monitorowanie ztamania badz pekniecia narzedzia

Warunki:

m  Aktywna tabela narzedzi

= Monitorowanie narzedzia musi by¢ wtgczone w cyklu (Q330
podac nieréwnym 0)

m RBREAK musi by¢ wiekszy od 0 (pod podanym numerem
narzedzia w tabeli)

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC

Sterowanie wydaje komunikat o btedach i zatrzymuje przebieg
programu, jesli zmierzone odchylenie jest wieksze niz tolerancja na
pekniecie narzedzia. Jednoczesnie blokuje ono narzedzie w tabeli
narzedzi (szpalta TL = L).

Uktad odniesienia dla wynikéw pomiaru

Sterowanie wydaje wszystkie wyniki pomiaru w parametrach
wynikow i w pliku protokotu w aktywnym — tzn. w przesunietym lub/i
obroconym/nachylonym — uktadzie wspotrzednych.
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6.2 Cykl 0 PLASZCZYZNA BAZOW (opcja #17)

Programowanie ISO
G55

Zastosowanie

Cykl sondy pomiarowej ustala w dowolnym kierunku probkowania
dowolng pozycje na detalu.

Przebieg cyklu
1 Sonda pomiarowa przemieszcza sie 3D-ruchem z posuwem

szybkim (warto$¢ z kolumny FMAX) na zaprogramowang w cyklu

pozycje wstepng 1

2 Nastepnie sonda impulsowa przeprowadza operacje
prébkowania z posuwem probkowania (kolumna F). Kierunek
probkowania nalezy okresli¢ w cyklu

3 Po zarejestrowaniu pozycji przez sterowanie, sonda pomiarowa

odsuwa sie do punktu startu operacji probkowania i zachowuje
zmierzone wspotrzedne w parametrze Q. Dodatkowo sterowanie

zachowuje wspotrzedne pozycji, na ktorej znajduje sie sonda
dotykowa w momencie pojawienia sie sygnatu przetgczenia, w

parametrach Q115 do Q119 . Dla wartosci w tych parametrach
sterowanie nie uwzglednia dtugosci palca sondy i jego promienia

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie przemieszcza uktad impulsowy ruchem
tréjwymiarowym na biegu szybkim na zaprogramowang w cyklu
pozycje wstepna. W zaleznosci od pozycji, na ktoérej znajdowato
sie uprzednio narzedzie istnieje zagrozenie kolizji!

> Tak wypozycjonowac wstepnie, aby unikng¢ kolizja przy

najezdzie zaprogramowanej pozycji wstepnej

® Ten cykl mozna wykonac wytgcznie w trybie obrobki FUNCTION

236

MODE MILL.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Numer parametru dla wyniku ?

Wprowadzi¢ numer Q-parametru, ktéremu zostaje przyporzadko-
wana wartos¢ wspotrzedne).

Dane wejsciowe: 0...1999

Osie sondy pom./kierunek sond. ?

Wprowadzi¢ os$ prébkowania przy pomocy klawisza wyboru osi lub
na klawiaturze ASCII i podac¢ znak liczby dla kierunku probkowania.

Dane wejsciowe: -, +

Pozycja zadana ?

Wprowadzi¢ wszystkie wspotrzedne dla pozycjonowania wstep-
nego sondy pomiarowej klawiszem wyboru osi lub na klawiaturze
ASCII.

Dane wejsciowe: -999999999...+999999999
Przyktad
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6.3 Cykl 1 WSPOLRZEDNE PKT. (opcja #17)

Programowanie ISO
Syntaktyka NC dostepna tylko w Klartext.

Zastosowanie

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

Przebieg cyklu

1 Sonda pomiarowa przemieszcza sie 3D-ruchem z posuwem Y
szybkim (warto$¢ z kolumny FMAX) na zaprogramowang w cyklu
pozycje wstepna 1

2 Nastepnie sonda impulsowa przeprowadza operacje
prébkowania z posuwem probkowania (kolumna F). Przy
operacji probkowania sterowanie przemieszcza jednoczesnie
w dwoch osiach (w zaleznosci od kata probkowania). Kierunek
probkowania nalezy okresli¢ w cyklu poprzez kat biegunowy

3 Po uchwyceniu pozycji przez sterowanie, sonda pomiarowa
powraca do punktu startu operacji probkowania. Wspotrzedne X
pozycji, na ktérej znajduje sie sonda dotykowa w momencie
pojawienia sygnatu przetaczenia, sterowanie zachowuje w
parametrach Q115 do Q119

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie przemieszcza uktad impulsowy ruchem
tréjwymiarowym na biegu szybkim na zaprogramowang w cyklu
pozycje wstepna. W zaleznosci od pozycji, na ktoérej znajdowato
sie uprzednio narzedzie istnieje zagrozenie kolizji!

> Tak wypozycjonowac wstepnie, aby unikng¢ kolizja przy
najezdzie zaprogramowanej pozycji wstepnej

® Ten cykl mozna wykonac wytgcznie w trybie obrobki FUNCTION
MODE MILL.

= Zdefiniowana w cyklu os prébkowania okresla ptaszczyzne
probkowania:
0$ prébkowania X: X/Y-ptaszczyzna
0$ prébkowania Y: Y/Z-ptaszczyzna
0$ prébkowania Z: Z/X-ptaszczyzna
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

0O$ pomiarowa?

Podac 0s probkowania klawiszem wyboru osi lub na klawiaturze
alfa. Klawiszem ENT potwierdzi¢.

Dane wejsciowe: X, Y lub Z

Kat probkowania?

Kat w odniesieniu do osi probkowania, na ktorej ma przemieszczac
sie sonda pomiarowa.

Dane wejsciowe: -180...+180

Pozycja zadana ?

Wprowadzi¢ wszystkie wspotrzedne dla pozycjonowania wstep-
nego sondy pomiarowej klawiszem wyboru osi lub na klawiaturze
ASCII.

Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Przyktad
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6.4 Cykl 420 POMIAR KATA (opcja #17)

Programowanie ISO
G420

Zastosowanie

Cykl sondy pomiarowej 420 ustala kat, utworzony przez dowolng
prostg i 0$ gtowng ptaszczyzny obrébki.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢
z kolumny FMAX) i z logikg pozycjonowania do punktu
probkowania 1. Suma z Q320, SET_UP i promienia kulki sondy
jest uwzgledniana przy prébkowaniu w kazdym kierunku.
Centrum kulki sondy jest przesuniety o te sume od punktu
probkowania przeciwnie do kierunku probkowania, kiedy
przemieszczenie probkowania zostanie rozpoczete

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
préobkowania z posuwem prébkowania (kolumna F).

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

4 Sterowanie pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem
na bezpieczng wysokos¢ i zapamietuje ustalony kat w
nastepujgcych Q-parametrach:

Numer Znaczenie
parametru Q

Q150 Zmierzony kat w odniesieniu do osi gtownej
ptaszczyzny obrobki

Wskazowki
m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

m Jesli zdefiniowano os$ sondy dotykowej = 0$ pomiaru, to mozna
dokonywac pomiaru kata w kierunku osi A lub osi B:

m Jesli ma by¢ mierzony kat w kierunku osi A, to nalezy wybrac¢
Q263 rownym Q265 i Q264 nierownym Q266

= Jesli ma by¢ mierzony kat w kierunku osi B, to nalezy wybrac
Q263 nieréownym Q265 i Q264 rownym Q266

®  Sterowanie resetuje aktywna rotacje podstawowg na poczgtku
cyklu.

Wskazéwki odnosnie programowania

®  Przed definiowaniem cyklu nalezy zaprogramowac wywotanie
narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.

Yi

© Iy

ol
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry
X aze7 Q263 1.pkt pomiarowy 1.0si?
g -$+ Wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w osi gtéwnej ptasz-

czyzny obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.
PROBETP) Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
Q266

coea ad20 Q264 1.pkt pomiar.2.0si?

Wspotrzedna pierwszego punktu prébkowania w osi pomocnicze;j

s ptaszczyzny obrébki. Wartos¢ dziata absolutnie.

o3 azes Q2727 Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q265 2.pkt pomiarowy 1.0si?

Wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi gtéwnej ptasz-
czyzny obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2.pkt pomiarowy 2.0si?

Wspotrzedna drugiego punktu prébkowania w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
Q272 Os pomiarowa(1..3: 1=0$ gtowna)?

0s, na ktérej ma nastagpi¢ pomiar:

1: 0$ gtéwna = 0$ pomiaru

2: 0$ pomochnicza = 0$ pomiaru

3: 0$ sondy = 0$ pomiaru

Dane wejsciowe: 1, 2, 3

Q267 Kierunek ruchu 1 (+1=+/ -1=-)?

Kierunek, w ktérym sonda pomiarowa ma dosunac sie do obrabia-
nego przedmiotu:

-1: kierunek przemieszczenia ujemny
+1: kierunek przemieszczenia dodatni
Dane wejsciowe: -1, +1

@
J

ZA Q261 Wysokos$¢ pomiaru w osi sondy?

Wspotrzedna srodka kuli na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpi¢ pomiar. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtéwka
sondy pomiarowej. Przemieszczenie probkowania rozpoczyna
sie takze przy probkowaniu w kierunku osi narzedzia z dyslokacja
0 sume z Q320, SET_UP i promienia kulki sondy. Wartos¢ dziata
inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli pomiarowych dla detalu i narzedzia | 10/2022 241



Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne kontrolowanie przedmiotu | Cykl 420 POMIAR KATA (opcja #17)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos¢
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

Q301 Odjazd na bezpiecz. wys. (0/1)?

Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na wysokosci pomia-
ru

1: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na bezpieczne;j
wysokosci

Dane wejsciowe: 0, 1

Q281 Protokol pomiaru (0/1/2)?

Okresli¢, czy sterowanie ma generowac protokdt pomiaru:
Okresli¢, czy sterowanie ma generowac protokdt pomiaru:

1: generowac protokot pomiaru: sterowanie zachowuje plik proto-
kotu TCHPR420.TXT standardowo w tym folderze, w ktérym
zapisany jest takze program NC.

2: przerwac przebieg programu i protokoét pomiaru wyswietlic na
ekranie sterowania (mozna nastepnie z NC-start kontynuowac
program NC )

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

o
I
N
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X
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6.5 Cykl 421 POMIAR ODWIERTU (opcja #17)

Programowanie ISO
G421

Zastosowanie

Cykl sondy pomiarowej 421 ustala punkt srodkowy i srednice
odwiertu (wybrania okragtego): Jesli zdefiniowane sg odpowiednie
wartosci tolerancji w cyklu, to sterowanie przeprowadza porownanie
wartosci zadanej i rzeczywistej oraz zapamietuje te odchylenia w
parametrach Q.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ Yi
z kolumny FMAX) i z logikg pozycjonowania do punktu
probkowania 1. Sterowanie oblicza punkty probkowania z danych
w cyklu i z bezpiecznego odstepu z kolumny SET_UP tabeli sond
pomiarowych.

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
prébkowania z posuwem prébkowania (kolumna F). Sterowanie N
okresla kierunek probkowania automatycznie w zaleznosci od
zaprogramowanego kata startu

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie kotowo, albo na
wysokos¢ pomiaru albo na bezpieczng wysokos¢, do nastepnego
punktu probkowania 2 i przeprowadza tam drugg operacje
probkowania

4 Sterowanie pozycjonuje sonde do punktu probkowania 3 a
nastepnie do punktu probkowania 4 i przeprowadza tam trzecig i
czwartg operacje probkowania

5 Na koniec sterowanie odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokosc¢ i zapamietuje wartosci rzeczywiste oraz
odchylenia w nastepujgcych Q-parametrach:

¥

Numer Znaczenie
parametru Q

Q151 Wartosc¢ rzeczywista srodek os$ gtéwna

Q152 Wartosc¢ rzeczywista srodek 0$ pomocnicza

Q153 Wartosc¢ rzeczywista srednica

Q161 Odchylenie srodek os$ gtowna

Q162 Odchylenie srodek 0$ pomocnicza

Q163 Odchylenie srednica

Wskazowki

® Ten cykl mozna wykonac wytgcznie w trybie obrobki FUNCTION
MODE MILL.

® |m mnigjsza jest programowana inkrementacja kata, tym
niedoktadniej sterowanie oblicza wymiary odwiertu. Najmniejsza
wartos¢ wprowadzenia: 5°.

®  Sterowanie resetuje aktywna rotacje podstawowg na poczgtku
cyklu.
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Wskazowki odnosnie programowania

® Przed definiowaniem cyklu nalezy zaprogramowaé wywotanie
narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.

= Srednica nominalna Q262 musi mie¢ warto$¢ pomiedzy
najmniejszym i najwiekszym wymiarem (Q276/Q275).

m Parametry Q498 i Q531 nie majg zadnego oddziatywania w
tym cyklu. Dokonywanie zapisow jest pomijane. Te parametry
zostaty zintegrowane tylko ze wzgledow kompatybilnosci. Jesli
na przyktad importowany jest program sterowania tokarsko-
frezarskiego TNC 640 to nie pojawia sie komunikat o btedach.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry
SET_UP(TCHPROBE.TP) Q273 Srodek 1.0si (warto$¢ zadana)?
vi Q320 . . DL . " o
%\ Srodek odwiertu w osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki. Wartosc dziata
Ve absolutnie.
L BN Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
Qa74zezo | iy Y

Q276
Q262
Q275

Q274 Srodek 2.0si (wartos¢ zadana)?

Srodek odwiertu w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki Wartosé
dziata absolutnie.

Q2730778 Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Srednica nominalna?
Wprowadzi¢ srednice odwiertu.
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q325 Kat startu ?

Kat pomiedzy osig gtéwna ptaszczyzny obrobki i pierwszym
punktem probkowania. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q247 Katowy przyrost-krok ?

Kat pomiedzy dwoma punktami pomiarowymi, znak liczby kroku
kata okresla kierunek obrotu (- = RWZ), z ktérym sonda pomiaro-
wa przemieszcza sie do nastepnego punktu pomiarowego. Jesli
chcemy dokonac¢ pomiaru tukéw kotowych, to prosze zaprogramo-
wac krok kata mniejszym od 90°. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -120...+120

@

<Y

zZi Q261 Wysokos¢ pomiaru w osi sondy?

Wspotrzedna srodka kuli na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpi¢ pomiar. Wartos¢ dziata absolutnie.

Q260 Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtowka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos$é
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

Q301 Odjazd na bezpiecz. wys. (0/1)?

Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na wysokosci pomia-
ru

1: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na bezpiecznej
WySsokosci

Dane wejsciowe: 0, 1

—

Q261 |t

x Y
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q275 Maksymalny wymiar odwiertu?
Najwieksza dozwolona srednica odwiertu (kieszen okragta)
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q276 Minimalny wymiar odwiertu?
Najmniejsza dozwolona $rednica odwiertu (kieszen okragta)
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q279 Tolerancja srodka 1.0si?

Dozwolone odchylenie potozenia w osi gtdownej ptaszczyzny obréb-
Ki.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q280 Tolerancja srodka 2.osi?

Dozwolone odchylenie potozenia w 0si pomocniczej ptaszczyzny
obrobki.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q281 Protokol pomiaru (0/1/2)?
Okresli¢, czy sterowanie ma generowac protokot pomiaru:
0: nie generowac protokotu pomiaru

1: generowac protokdt pomiaru: sterowanie zachowuje plik proto-
kotu TCHPR421.TXT standardowo w tym folderze, w ktérym
zapisany jest takze program NC.

2: przerwac przebieg programu i protokot pomiaru wyswietlic na
ekranie sterowania. Program NC kontynuowac z NC-start

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q309 PGM-stop przy btedzie toleran.?

Okreslic, czy sterowanie ma przerwac przebieg programu przy
przekraczaniu tolerancji i ma wydawac komunikat o btedach:

0: nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac¢ komunikatu o
btedach

1: przerwac przebieg programu, wyda¢ komunikat o btedach
Dane wejsciowe: 0, 1

Q330 Narzedzie dla monitorowania?

Okresli¢, czy sterowanie ma przeprowadzi¢ monitorowanie narze-
dzia:

0: monitorowanie nie aktywne

>0: numer lub nazwa narzedzia, z ktérym sterowanie wykonato
obrébke. Mozesz przy pomocy softkey przejac jedno narzedzie z
tabeli narzedzi.

Dane wejsciowe: 0...99999.9 Alternatywnie maksymalnie 255
znakow

Dalsze informacje: "Monitorowanie narzedzia', Strona 234

246 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli pomiarowych dla detalu i narzedzia | 10/2022



Cykle uktadu pomiarowego: automatyczne kontrolowanie przedmiotu | Cykl 421 POMIAR ODWIERTU (opcja #17)

Rysunek pomocniczy Parametry

Q423 Liczba probkowan ptaszcz. (4/3)?

Okresli¢, czy sterowanie ma dokona¢ pomiaru okregu trzema czy
czterema probkowaniami:

3: uzywac trzech punktoéw pomiarowych

4: uzywac czterech punktéw pomiarowych (ustawienie standardo-
we)

Dane wejsciowe: 3, 4

Q365 Rodzaj przem.? prosta=0/okr=1

Okresli¢, przy pomocy jakiej funkcji toru ksztattowego narzedzie ma
sie przemieszczac¢ miedzy punktami pomiarowymi, jesli przejazd na
bezpieczng wysokos¢ (Q301=1) jest aktywny:

0: przemieszczenie pomiedzy operacjami po prostej

1: przemieszczenie pomiedzy operacjami na $rednicy wycinka kota
Dane wejsciowe: 0, 1

Parametry Q498 i Q531 nie majg zadnego oddziatywania w tym
cyklu. Dokonywanie zapisow jest pomijane. Te parametry zostaty
zintegrowane tylko ze wzgledow kompatybilnosci. Jesli na przyktad
importowany jest program sterowania tokarsko-frezarskiego TNC
640 to nie pojawia sie komunikat o btedach.

o
I
N
<
X
)
o
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6.6 Cykl 422 POMIAR OKRAG ZEWN.

(opcja #17)

Programowanie ISO
G422

Zastosowanie

Cykl sondy pomiarowej 422 ustala punkt srodkowy i srednice czopu
okragtego. Jesli zdefiniowane sg odpowiednie wartosci tolerancji w
cyklu, to sterowanie przeprowadza porownanie wartosci zadanej i
rzeczywistej oraz zapamietuje te odchylenia w parametrach Q.

Przebieg cyklu

1

Sterowanie pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢

z kolumny FMAX) i z logikg pozycjonowania do punktu
probkowania 1. Sterowanie oblicza punkty probkowania z danych
w cyklu i z bezpiecznego odstepu z kolumny SET_UP tabeli sond
pomiarowych.

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
prébkowania z posuwem prébkowania (kolumna F). Sterowanie
okresla kierunek probkowania automatycznie w zaleznosci od
zaprogramowanego kata startu

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie kotowo, albo na
wysokos¢ pomiaru albo na bezpieczng wysokos¢, do nastepnego
punktu probkowania 2 i przeprowadza tam drugg operacje
probkowania

4 Sterowanie pozycjonuje sonde do punktu probkowania 3 a
nastepnie do punktu probkowania 4 i przeprowadza tam trzecig i
czwartg operacje probkowania

5 Na koniec sterowanie odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokosc¢ i zapamietuje wartosci rzeczywiste oraz
odchylenia w nastepujgcych Q-parametrach:

Numer Znaczenie

parametru Q

(opcja #17)

Q151 Wartosc¢ rzeczywista srodek os$ gtéwna
Q152 Wartosc¢ rzeczywista srodek 0$ pomocnicza
Q153 Wartosc¢ rzeczywista srednica

Q161 Odchylenie srodek os$ gtowna

Q162 Odchylenie srodek 0$ pomocnicza

Q163 Odchylenie srednica
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Wskazowki

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

B |m mniejsza jest programowana inkrementacja kata, tym
niedoktadniej sterowanie oblicza wymiary odwiertu. Najmniejsza
wartos¢ wprowadzenia: 5°.

m  Sterowanie resetuje aktywng rotacje podstawowg na poczatku
cyklu.

Wskazowki odnosnie programowania

® Przed definiowaniem cyklu nalezy zaprogramowac¢ wywotanie
narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.

m Parametry Q498 i Q531 nie majg zadnego oddziatywania w
tym cyklu. Dokonywanie zapisow jest pomijane. Te parametry
zostaty zintegrowane tylko ze wzgledow kompatybilnosci. Jesli
na przyktad importowany jest program sterowania tokarsko-
frezarskiego TNC 640 to nie pojawia sie komunikat o btedach.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

Y|

\

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Q2742020 |

Q247

Q278

Q262
Q277

(opcja #17)

Parametry

Q273 Srodek 1.o0si (wartos¢ zadana)?

Srodek czopu w osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki. Warto$¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

N\Z

Z\

Q2730279

ﬂiioszi

3

Q260

Q274 Srodek 2.0si (wartos¢ zadana)?

Srodek czopu w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki. Warto$é
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Srednica nominalna?
Wprowadzi¢ srednice czopu.
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q325 Kat startu ?

Kat pomiedzy osig gtéwna ptaszczyzny obrobki i pierwszym
punktem probkowania. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q247 Katowy przyrost-krok ?

Kat pomiedzy dwoma punktami pomiarowymi, znak liczby kroku
kata okresla kierunek obrébki (- = w kierunku ruchu wskazéwek
zegara). Jesli chcemy dokona¢ pomiaru tukéw kotowych, to prosze
zaprogramowac krok kata mniejszym od 90°. Wartosc¢ dziata inkre-
mentalnie.

Dane wejsciowe: -120...+120

Q261 Wysokos¢ pomiaru w osi sondy?

Wspotrzedna srodka kuli na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpi¢ pomiar. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

250
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Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtowka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos$é
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

Q301 Odjazd na bezpiecz. wys. (0/1)?

Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na wysokosci pomia-
ru

1: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na bezpiecznej
WySsokosci

Dane wejsciowe: 0, 1
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q277 Maksymalny wymiar czopu?
Najwieksza dozwolona srednica czopu
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q276 Minimalny wymiar czopu?
Najmniejsza dozwolona srednica czopu
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q279 Tolerancja srodka 1.0si?

Dozwolone odchylenie potozenia w osi gtdownej ptaszczyzny obréb-
Ki.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q280 Tolerancja srodka 2.0si?

Dozwolone odchylenie potozenia w 0si pomocniczej ptaszczyzny
obrobki.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q281 Protokol pomiaru (0/1/2)?
Okresli¢, czy sterowanie ma generowac protokot pomiaru:
0: nie generowac protokotu pomiaru

1: generowac protokdt pomiaru: sterowanie zachowuje plik proto-
kotu TCHPR422.TXT standardowo w tym folderze, w ktérym
zapisany jest takze program NC.

2: przerwac przebieg programu i protokot pomiaru wyswietlic na
ekranie sterowania. Program NC kontynuowac z NC-start

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q309 PGM-stop przy btedzie toleran.?

Okreslic, czy sterowanie ma przerwac przebieg programu przy
przekraczaniu tolerancji i ma wydawac komunikat o btedach:

0: nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac¢ komunikatu o
btedach

1: przerwac przebieg programu, wyda¢ komunikat o btedach
Dane wejsciowe: 0, 1

Q330 Narzedzie dla monitorowania?

Okresli¢, czy sterowanie ma przeprowadzi¢ monitorowanie narze-
dzia:

0: monitorowanie nie aktywne

>0: numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T

Dane wejsciowe: 0...99999.9 Alternatywnie maksymalnie 255
znakow

Dalsze informacje: "Monitorowanie narzedzia', Strona 234

Q423 Liczba prébkowan ptaszcz. (4/3)?

Okresli¢, czy sterowanie ma dokona¢ pomiaru okregu trzema czy
czterema probkowaniami:

3: uzywac trzech punktéw pomiarowych

4: uzywac czterech punktéw pomiarowych (ustawienie standardo-
we)

Dane wejsciowe: 3, 4
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q365 Rodzaj przem.? prosta=0/okr=1

Okresli¢, przy pomocy jakiej funkcji toru ksztattowego narzedzie ma
sie przemieszczac miedzy punktami pomiarowymi, jesli przejazd na
bezpieczng wysokos¢ (Q301=1) jest aktywny:

0: przemieszczenie pomiedzy operacjami po prostej

1: przemieszczenie pomiedzy operacjami na srednicy wycinka kota
Dane wejsciowe: 0, 1

Parametry Q498 i Q531 nie majg zadnego oddziatywania w tym
cyklu. Dokonywanie zapisow jest pomijane. Te parametry zostaty
zintegrowane tylko ze wzgledow kompatybilnosci. Jesli na przyktad
importowany jest program sterowania tokarsko-frezarskiego TNC
640 to nie pojawia sie komunikat o btedach.

Przyktad

N
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(opcja #17)

6.7 Cykl 423 POMIAR NAROZN.WEWN.
(opcja #17)

Programowanie ISO
G423

Zastosowanie

Cykl sondy pomiarowej 423 ustala punkt srodkowy jak i dtugosc¢
oraz szerokos¢ wybrania prostokatnego. Jesli zdefiniowane

sg odpowiednie wartosci tolerancji w cyklu, to sterowanie
przeprowadza porownanie wartosci zadanej i rzeczywistej oraz
zapamietuje te odchylenia w parametrach Q.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢
z kolumny FMAX) i z logikg pozycjonowania do punktu
probkowania 1. Sterowanie oblicza punkty probkowania z danych
w cyklu i z bezpiecznego odstepu z kolumny SET_UP tabeli sond
pomiarowych.

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
préobkowania z posuwem prébkowania (kolumna F).

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie albo rownolegle
do osi na wysokos¢ pomiaru albo liniowo na bezpieczng
wysokos¢, do nastepnego punktu probkowania 2 i wykonuje
drugg operacje probkowania

4 Sterowanie pozycjonuje sonde do punktu probkowania 3 a
nastepnie do punktu probkowania 4 i przeprowadza tam trzecig i
czwartg operacje probkowania

5 Na koniec sterowanie odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokosc¢ i zapamietuje wartosci rzeczywiste oraz
odchylenia w nastepujgcych Q-parametrach:

Numer Znaczenie
parametru Q

Q151 Wartosc¢ rzeczywista srodek os$ gtéwna

Q152 Wartosc¢ rzeczywista srodek 0$ pomocnicza

Q154 Wartosc¢ rzeczywista dtugosc boku os gtowna

Q155 Wartosc¢ rzeczywista dtugos¢ boku o$ pomocni-
cza

Q161 Odchylenie srodek 0s gtowna

Q162 Odchylenie srodek 0o$ pomocnicza

Q164 Odchylenie dtugos¢ boku os gtéwna

Q165 Odchylenie dtugos¢ boku o$ pomocnicza
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Wskazowki

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

® Jesli wymiary wybrania i odstep bezpieczenstwa nie pozwalajg
an pozycjonowanie wstepne w poblizu punktow prébkowania,
to sterowanie dokonuje probkowania wychodzac ze srodka
wybrania. Pomiedzy tymi czterema punktami pomiarowymi
sonda pomiarowa nie przemieszcza sie wowczas na bezpieczng
wysokosc.

= Monitorowanie narzedzia jest zalezne od odchylenia pierwszej
dtugosci boku.

m  Sterowanie resetuje aktywng rotacje podstawowg na poczatku
cyklu.

Wskazéwki odnos$nie programowania

m  Przed definiowaniem cyklu nalezy zaprogramowac¢ wywotanie
narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

Q284

Parametry

Q273 Srodek 1.osi (wartos¢ zadana)?

Srodek kieszeni w osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki. Warto$é dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q274 Srodek 2.0si (wartos¢ zadana)?

Srodek kieszeni w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki. Warto$é
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q282 1.dtugos¢ boku (wartos¢ zadana)?
Dtugosc kieszeni, rownolegle do osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q283 2.dtugos¢ boku (wartos¢ zadana)?

Dtugosc kieszeni, rownolegle do osi pomocniczej ptaszczyzny
obrobki

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q261 Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy?

Wspotrzedna srodka kuli na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpi¢ pomiar. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q282
YA Q285
_______________________ T
Q27440280 E E 2188
T NN
E d|d|o
E C ........................
@ """""""""""""" -
X
027320279
Z)
H Q260
? ; Q261 i /4
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
Q320

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtéwka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktorej nie moze dojsc do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos$¢
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

Q301 Odjazd na bezpiecz. wys. (0/1)?

Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac¢ sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na wysokosci pomia-
ru

1. przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na bezpiecznej
WYSOKOSCI

Dane wejsciowe: 0, 1

Q284 Max.wymiar 1.dtugosci boku?
Najwieksza dozwolona dtugos¢ kieszeni
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q285 Minim. wymiar 1.dtugosci boku?
Najmniejsza dozwolona dtugosc kieszeni
Dane wejsciowe: 0...99999.9999
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q286 Max. wymiar 2.dtugosci boku?
Najwieksza dozwolona szerokos¢ kieszeni
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q287 Min.wymiar 2.dtugosci boku?
Najmniejsza dozwolona szerokosc kieszeni
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q279 Tolerancja srodka 1.0si?

Dozwolone odchylenie potozenia w osi gtdownej ptaszczyzny obréb-
Ki.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q280 Tolerancja srodka 2.osi?

Dozwolone odchylenie potozenia w osi pomocniczej ptaszczyzny
obrobki.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q281 Protokol pomiaru (0/1/2)?
Okresli¢, czy sterowanie ma generowac protokot pomiaru:
0: nie generowac protokotu pomiaru.

1: generowac protokodt pomiaru: sterowanie zachowuije plik proto-
kotu TCHPR423.TXT standardowo w tym folderze, w ktorym
zapisany jest takze program NC.

2: przerwac przebieg programu i protokodt pomiaru wyswietlic na
ekranie sterowania. Program NC kontynuowac z NC-start.

Dane wejsciowe: 0, 1, 2
Q309 PGM-stop przy btedzie toleran.?

Okresli¢, czy sterowanie ma przerwac przebieg programu przy
przekraczaniu tolerancji i ma wydawac¢ komunikat o btedach:

0: nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac¢ komunikatu o
btedach

1: przerwac przebieg programu, wydac¢ komunikat o btedach
Dane wejsciowe: 0, 1

Q330 Narzedzie dla monitorowania?

Okresli¢, czy sterowanie ma przeprowadzi¢ monitorowanie narze-
dzia:

0: monitorowanie nie aktywne

>0: numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T

Dane wejsciowe: 0...99999.9 Alternatywnie maksymalnie 255
znakow

Dalsze informacje: "Monitorowanie narzedzia", Strona 234
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6.8 Cykl 424 POMIAR NAROZN. ZEWN.
(opcja #17)

Programowanie ISO
G424

Zastosowanie

Cykl sondy pomiarowej 424 ustala punkt srodkowy jak i dtugosc¢
oraz szerokos¢ czopu prostokgtnego. Jesli zdefiniowane

sg odpowiednie wartosci tolerancji w cyklu, to sterowanie
przeprowadza porownanie wartosci zadanej i rzeczywistej oraz
zapamietuje te odchylenia w parametrach Q.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ Yi
z kolumny FMAX) i z logikg pozycjonowania do punktu

(opcja #17)

probkowania 1. Sterowanie oblicza punkty probkowania z danych
w cyklu i z bezpiecznego odstepu z kolumny SET_UP tabeli sond

pomiarowych.
Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42 ©|:>

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje

probkowania z posuwem probkowania (kolumna F). 4@

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie albo rownolegle
do osi na wysokos¢ pomiaru albo liniowo na bezpieczng
wysokos¢, do nastepnego punktu probkowania 2 i wykonuje
drugg operacje probkowania

4 Sterowanie pozycjonuje sonde do punktu probkowania 3 a
nastepnie do punktu probkowania 4 i przeprowadza tam trzecig i
czwartg operacje probkowania

5 Na koniec sterowanie odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokosc¢ i zapamietuje wartosci rzeczywiste oraz
odchylenia w nastepujgcych Q-parametrach:

Numer Znaczenie
parametru Q

Q151 Wartosc¢ rzeczywista srodek os$ gtéwna

Q152 Wartosc¢ rzeczywista srodek 0$ pomocnicza

Q154 Wartosc¢ rzeczywista dtugosc boku os gtowna

Q155 Wartosc¢ rzeczywista dtugos¢ boku o$ pomocni-
cza

Q161 Odchylenie srodek 0s gtowna

Q162 Odchylenie srodek 0o$ pomocnicza

Q164 Odchylenie dtugos¢ boku os gtéwna

Q165 Odchylenie dtugos¢ boku o$ pomocnicza

Y
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Wskazowki

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION

MODE MILL.

B Monitorowanie narzedzia jest zalezne od odchylenia pierwszej

dtugosci boku.

m  Sterowanie resetuje aktywng rotacje podstawowg na poczatku

cyklu.

Wskazowki odnosnie programowania

® Przed definiowaniem cyklu nalezy zaprogramowac¢ wywotanie
narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

Parametry

Q284

Q282

YA Q285

Q2740280

Q287

Q283
Q286

Q273 Srodek 1.o0si (wartos¢ zadana)?

Srodek czopu w osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki. Wartoéé dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

7\
N\

Q273+0279
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Q274 Srodek 2.osi (wartos¢ zadana)?

Srodek czopu w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki. Warto$é
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q282 1.dtugos¢ boku (wartos¢ zadana)?
Dtugosc¢ czopu, rownolegle do osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q283 2.dtugos¢ boku (wartos¢ zadana)?
Dtugosc czopu, rownolegle do osi pomocniczej ptaszczyzny obrob-
ki

Dane wejsciowe: 0...99999.9999
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q261 Wysokos¢ pomiaru w osi sondy?

Wspotrzedna srodka kuli na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpi¢ pomiar. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtéwka
4@ sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
SET_UP(TCHPROBE.TP) X pomiarowych Wartos$¢ dziata inkrementalnie.
Q320 Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos¢
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

Q301 Odjazd na bezpiecz. wys. (0/1)?

Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na wysokosci pomia-
ru

1: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na bezpiecznej
wysokoSCi

Dane wejsciowe: 0, 1

Q284 Max.wymiar 1.dtugosci boku?
Najwieksza dozwolona dtugos¢ czopu
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q285 Minim. wymiar 1.dtugosci boku?

Najmniejsza dozwolona dtugosc czopu
Dane wejsciowe: 0...99999.9999
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q286 Max. wymiar 2.dtugosci boku?
Najwieksza dozwolona szerokos¢ czopu
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q287 Min.wymiar 2.dtugosci boku?
Najmniejsza dozwolona szerokos¢ czopu
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q279 Tolerancja srodka 1.0si?

Dozwolone odchylenie potozenia w osi gtdownej ptaszczyzny obréb-
Ki.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q280 Tolerancja srodka 2.0si?

Dozwolone odchylenie potozenia w 0si pomocniczej ptaszczyzny
obrobki.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q281 Protokol pomiaru (0/1/2)?
Okresli¢, czy sterowanie ma generowac protokot pomiaru:
0: nie generowac protokotu pomiaru

1: generowac protokdt pomiaru: sterowanie zachowuje plik proto-
kotu TCHPR424.TXT standardowo w tym folderze, w ktérym
zapisany jest plik .h

2: przerwac przebieg programu i protokot pomiaru wyswietlic na
ekranie sterowania. Program NC kontynuowac z NC-start

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q309 PGM-stop przy btedzie toleran.?

Okreslic, czy sterowanie ma przerwac przebieg programu przy
przekraczaniu tolerancji i ma wydawac komunikat o btedach:

0: nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac¢ komunikatu o
btedach

1: przerwac przebieg programu, wyda¢ komunikat o btedach
Dane wejsciowe: 0, 1

Q330 Narzedzie dla monitorowania?

Okresli¢, czy sterowanie ma przeprowadzi¢ monitorowanie narze-
dzia:

0: monitorowanie nie aktywne

>0: numer lub nazwa narzedzia, z ktérym sterowanie wykonato
obrébke. Mozesz przy pomocy softkey przejac jedno narzedzie z
tabeli narzedzi.

Dane wejsciowe: 0...99999.9 Alternatywnie maksymalnie 255
znakow

Dalsze informacje: "Monitorowanie narzedzia', Strona 234
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6.9 Cykl 425 POMIAR SZEROK. WEWN.
(opcja #17)

Programowanie ISO
G425

Zastosowanie

Cykl sondy pomiarowej 425 ustala potozenie i szerokosc¢ rowka
(wybrania). Jesli zdefiniowane sg odpowiednie wartosci tolerancji w
cyklu, to sterowanie przeprowadza porownanie wartosci zadanej i
rzeczywistej oraz zapamietuje te odchylenia w parametrach Q.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢
z kolumny FMAX) i z logikg pozycjonowania do punktu
probkowania 1. Sterowanie oblicza punkty probkowania z danych
w cyklu i z bezpiecznego odstepu z kolumny SET_UP tabeli sond
pomiarowych.

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
prébkowania z posuwem prébkowania (kolumna F). 1.
probkowanie zawsze w dodatnim kierunku zaprogramowanej osi

3 Jezeli dla drugiego pomiaru zostanie wprowadzony offset, to
sterowanie przemieszcza sonde (w razie potrzeby na bezpiecznej
wysokosci) do nastepnego punktu pomiaru 2 i wykonuje tam
drugg operacje probkowania. W przypadku duzych dtugosci
zadanych sterowanie pozycjonuje na drugi punkt probkowania na
biegu szybkim. Jezeli nie zostanie podany offset, to sterowanie
mierzy szerokos¢ bezposrednio w kierunku przeciwnym

4 Na koniec sterowanie odsuwa sonde pomiarowg z powrotem
na bezpieczng wysokos¢ i zachowuje wartosci rzeczywiste oraz
odchylenia w nastepujacych Q-parametrach:

Numer Znaczenie
parametru Q

Q156 Wartosc¢ rzeczywista zmierzona dtugosc
Q157 Wartosc¢ rzeczywista potozenie 0s$ srodkowa
Q166 Odchylenie od zmierzonej dtugosci
Wskazowki

®  Ten cykl mozna wykonac wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

m  Sterowanie resetuje aktywng rotacje podstawowg na poczatku
cyklu.

Wskazéwki odnos$nie programowania

® Przed definiowaniem cyklu nalezy zaprogramowac wywotanie
narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.

= Dtugos¢ nominalna Q311 musi mie¢ wartos¢ pomiedzy
najmniejszym i najwiekszym wymiarem (Q276/Q275).
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy
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(opcja #17)

Parametry

Q328 Punkt startu 1-szej osi ?

Punkt startu operacji prébkowania w osi gtownej ptaszczyzny
obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q329 Punkt startu 2-giej osi ?

Punkt startu operacji prébkowania w osi pomocniczej ptaszczyzny
obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q310 Przesuniecie dla 2. pom. (+/-)?

Wartosc, o jakg sonda pomiarowa zostaje przesunieta przed
drugim pomiarem. Jesli zostanie podane 0, to sterowanie nie
przesunie sondy pomiarowej. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Os pomiarowa (1=1 0$ / 2=2 0§$)?

0s ptaszczyzny obrobki, na ktérej ma nastgpi¢ pomiar:
1: 0$ gtéwna = 0$ pomiaru

2: 0$ pomocnicza = 0$ pomiaru

Dane wejsciowe: 1, 2

Q261 Wysokos$¢ pomiaru w osi sondy?

Wspotrzedna srodka kuli na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpi¢ pomiar. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktorej nie moze dojsc do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos$¢
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

Q311 Dtugos¢ zadana?
Wartos¢ zadana mierzonej dtugosci
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q288 Maksymalny wymiar?
Najwieksza dozwolona dtugos¢
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q289 Minimalny wymiar?
Najmniejsza dozwolona dtugosc
Dane wejsciowe: 0...99999.9999
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q281 Protokol pomiaru (0/1/2)?

Okresli¢, czy sterowanie ma generowac protokot pomiaru:

0: nie generowac protokotu pomiaru

1: generowac protokdt pomiaru: sterowanie zachowuje plik proto-
kotu TCHPR425.TXT standardowo w tym folderze, w ktorym
zapisany jest plik .h

2: przerwac przebieg programu i protokodt pomiaru wyswietlic na
ekranie sterowania. Program NC kontynuowac z NC-start

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q309 PGM-stop przy btedzie toleran.?

Okresli¢, czy sterowanie ma przerwac przebieg programu przy
przekraczaniu tolerancji i ma wydawac komunikat o btedach:

0: nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac¢ komunikatu o
btedach

1: przerwac przebieg programu, wyda¢ komunikat o btedach
Dane wejsciowe: 0, 1

Q330 Narzedzie dla monitorowania?

Okresli¢, czy sterowanie ma przeprowadzi¢ monitorowanie narze-
dzia:

0: monitorowanie nie aktywne

>0: numer lub nazwa narzedzia, z ktérym sterowanie wykonato
obrébke. Mozesz przy pomocy softkey przejac jedno narzedzie z
tabeli narzedzi.

Dane wejsciowe: 0...99999.9 Alternatywnie maksymalnie 255
znakow

Dalsze informacje: "Monitorowanie narzedzia', Strona 234

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtowka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP (tabela
sond pomiarowych) i tylko przy probkowaniu punktu odniesienia na
osi sondy pomiarowej. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q301 Odjazd na bezpiecz. wys. (0/1)?

Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na wysokosci pomia-
ru

1: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na bezpiecznej
WysOKOSCi

Dane wejsciowe: 0, 1
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6.10 Cykl 426 POMIAR MOSTKA ZEWN.
(opcja #17)

Programowanie ISO
G426

Zastosowanie

Cykl sondy pomiarowej 426 ustala potozenie i szerokos¢ mostka.
Jesli zdefiniowane sg odpowiednie wartosci tolerancji w cyklu,

to sterowanie przeprowadza porownanie wartosci zadanej i
rzeczywistej oraz zachowuje te odchylenia w parametrach Q.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢
z kolumny FMAX) i z logikg pozycjonowania do punktu
probkowania 1. Sterowanie oblicza punkty probkowania z danych
w cyklu i z bezpiecznego odstepu z kolumny SET_UP tabeli sond
pomiarowych.

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
prébkowania z posuwem prébkowania (kolumna F). 1.
probkowanie zawsze w ujemnym kierunku zaprogramowanej osi

3 Potem sonda pomiarowa przemieszcza sie na bezpiecznej
wysokosci do nastepnego punktu probkowania i wykonuje tam
drugg operacje probkowania

4 Na koniec sterowanie odsuwa sonde pomiarowg z powrotem
na bezpieczng wysokos¢ i zachowuje wartosci rzeczywiste oraz
odchylenia w nastepujacych Q-parametrach:

Numer Znaczenie
parametru Q

Q156 Wartosc¢ rzeczywista zmierzona dtugosc
Q157 Wartosc¢ rzeczywista potozenie 0s$ srodkowa
Q166 Odchylenie od zmierzonej dtugosci
Wskazowki

®  Ten cykl mozna wykonac wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

m  Sterowanie resetuje aktywng rotacje podstawowg na poczatku
cyklu.

Wskazéwki odnos$nie programowania

® Przed definiowaniem cyklu nalezy zaprogramowac wywotanie
narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

Q288

Q3N
Y
Q272=2 Q289
Q264 o Hidh
Q266 @ i
SET_UP(TCHPROBE.TP)
A +0320 o
4 -
N/ X
Q265 Q263 Q272=1

(opcja #17)

Parametry

Q263 1.pkt pomiarowy 1.0si?

Wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w osi gtéwnej ptasz-
czyzny obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1.pkt pomiar.2.o0si?

Wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q265 2.pkt pomiarowy 1.0si?

Wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi gtéwnej ptasz-
czyzny obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2.pkt pomiarowy 2.0si?

Wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Os pomiarowa (1=1 0$ / 2=2 0§)?

0s ptaszczyzny obrobki, na ktorej ma nastgpi¢ pomiar:
1: 0$ gtéwna = 0$ pomiaru

2: 0$ pomocnicza = 0$ pomiaru

Dane wejsciowe: 1, 2

Q261 Wysokos$¢ pomiaru w osi sondy?

Wspotrzedna srodka kuli na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpi¢ pomiar. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

268

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtowka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktérej nie moze dojsc do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos$¢
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

Q311 Dtugos¢ zadana?
Wartos¢ zadana mierzonej dtugosci
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q288 Maksymalny wymiar?
Najwieksza dozwolona dtugos¢
Dane wejsciowe: 0...99999.9999
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q289 Minimalny wymiar?
Najmniejsza dozwolona dtugosc
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q281 Protokol pomiaru (0/1/2)?
Okresli¢, czy sterowanie ma generowac protokét pomiaru:
0: nie generowac protokotu pomiaru

1: generowac protokot pomiaru: sterowanie zachowuje plik proto-
kotu TCHPR426.TXT standardowo w tym folderze, w ktérym
zapisany jest przynalezny program NC.

2: przerwac przebieg programu i protokét pomiaru wyswietli¢ na
ekranie sterowania. Program NC kontynuowac z NC-start

Dane wejsciowe: 0, 1, 2
Q309 PGM-stop przy btedzie toleran.?

Okresli¢, czy sterowanie ma przerwac przebieg programu przy
przekraczaniu tolerancji i ma wydawac¢ komunikat o btedach:

0: nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac komunikatu o
btedach

1: przerwac przebieg programu, wydac¢ komunikat o btedach
Dane wejsciowe: 0, 1

Q330 Narzedzie dla monitorowania?

Q330 Okresli¢, czy sterowanie ma przeprowadzi¢ monitorowanie
narzedzia :

0: monitorowanie nie aktywne

>0: numer lub nazwa narzedzia, z ktorym sterowanie wykonato
obrobke. Mozesz przy pomocy softkey przejac jedno narzedzie z
tabeli narzedzi.

Dane wejsciowe: 0...99999.9 Alternatywnie maksymalnie 255
znakow

Dalsze informacje: "Monitorowanie narzedzia', Strona 234
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6.11 Cykl 427 POMIAR WSPOLRZEDNA
(opcja #17)

Programowanie ISO
G427

Zastosowanie

Cykl sondy dotykowej 427 okresla wspotrzedng w dowolnej

osi i odktada te wartos¢ w parametrze Q. Jesli zdefiniowane

sg odpowiednie wartosci tolerancji w cyklu, to sterowanie
przeprowadza poréwnanie wartosci zadanej i rzeczywistej oraz
zachowuije te odchylenia w parametrach Q.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ zi
z kolumny FMAX) i z logikg pozycjonowania do punktu
probkowania 1. Sterowanie przesuwa przy tym sonde pomiarowg
o odstep bezpieczenstwa w kierunku przeciwnym do okreslonego
kierunku przemieszczenia

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

2 Potem sterowanie pozycjonuje sonde na ptaszczyznie obrobki
na wprowadzony punkt pomiarowy 1 mierzy tam wartos¢
rzeczywistg na wybranej osi

3 Na koniec sterowanie odsuwa sonde pomiarowg z powrotem
na bezpieczng wysokos¢ i zachowuje ustalong wspotrzedng w
nastepujgcym Q-parametrze:

Numer Znaczenie

parametru Q

Q160 Zmierzona wspotrzedna

Wskazowki

® Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrobki FUNCTION
MODE MILL.

= Jeslijedna z osi aktywnej ptaszczyzny obrobki zdefiniowana jest
jako 0$ pomiaru (Q272 = 1 lub 2), to sterowanie przeprowadza
korekcje promienia narzedzia. Kierunek korekcji sterowanie
okresla przy pomocy zdefiniowanego kierunku przemieszczenia
(Q267).

® Jezeli 0$ sondy pomiarowej wybrana jest jako o$ pomiarowa
(Q272 = 3) to sterowanie przeprowadza korekcje dtugosci
narzedzia

m  Sterowanie resetuje aktywna rotacje podstawowg na poczgtku
cyklu.
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Wskazowki odnosnie programowania

® Przed definiowaniem cyklu nalezy zaprogramowaé wywotanie
narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.

m Wysokos¢ pomiaru Q261 musi mie¢ wartos¢ pomiedzy
najmniejszym i najwiekszym wymiarem (Q276/Q275).

m Parametry Q498 i Q531 nie majg zadnego oddziatywania w
tym cyklu. Dokonywanie zapisow jest pomijane. Te parametry
zostaty zintegrowane tylko ze wzgledow kompatybilnosci. Jesli
na przyktad importowany jest program sterowania tokarsko-
frezarskiego TNC 640 to nie pojawia sie komunikat o btedach.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry
SET_umIZHs:SOBE.TP) X e Q263 1.pkt pomiarowy 1.0si?
Y —$+ Wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w osi gtéwnej ptasz-
Q272=2 , . s . .
v czyzny obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.
Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q264

Q264 1.pkt pomiar.2.o0si?

Wspotrzedna pierwszego punktu prébkowania w osi pomocnicze;j
ptaszczyzny obrébki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy?

Wspotrzedna srodka kuli na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpic¢ pomiar. Wartos$c¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtéwka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
Q272=1 pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF
Q272 Os pomiarowa(1..3: 1=0$ gtowna)?

0s, na ktérej ma nastagpi¢ pomiar:

1: 0$ gtéwna = 0$ pomiaru

2: 0$ pomochnicza = 0$ pomiaru

3: 0$ sondy = 0$ pomiaru

Dane wejsciowe: 1, 2, 3

Q267 Kierunek ruchu 1 (+1=+/ -1=-)?

Kierunek, w ktérym sonda pomiarowa ma dosunac sie do obrabia-
nego przedmiotu:

-1: kierunek przemieszczenia ujemny
+1: kierunek przemieszczenia dodatni
Dane wejsciowe: -1, +1

N

z |
Q272=3

Q261

@A

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos¢
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q281Protokol pomiaru (0/1/2)?
Okresli¢, czy sterowanie ma generowac protokdt pomiaru:
0: nie generowac protokotu pomiaru

1: generowac protokodt pomiaru: sterowanie zachowuije plik proto-
kotu TCHPR427.TXT standardowo w tym folderze, w ktorym
zapisany jest przynalezny program NC.

2: przerwac przebieg programu i protokodt pomiaru wyswietlic na
ekranie sterowania. Program NC kontynuowac z NC-start

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q288 Maksymalny wymiar?
Najwieksza dozwolona wartos¢ pomiaru
Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q289 Minimalny wymiar?
Najmniejsza dozwolona warto$¢ pomiaru
Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q309 PGM-stop przy btedzie toleran.?

Okresli¢, czy sterowanie ma przerwac przebieg programu przy
przekraczaniu tolerancji i ma wydawac¢ komunikat o btedach:

0: nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac¢ komunikatu o
btedach

1: przerwac przebieg programu, wydac¢ komunikat o btedach
Dane wejsciowe: 0, 1

Q330 Narzedzie dla monitorowania?

Okresli¢, czy sterowanie ma przeprowadzi¢ monitorowanie narze-
dzia:

0: monitorowanie nie aktywne

>0: numer lub nazwa narzedzia, z ktérym sterowanie wykonato
obrébke. Mozesz przy pomocy softkey przejac jedno narzedzie z
tabeli narzedzi.

Dane wejsciowe: 0...99999.9 Alternatywnie maksymalnie 255
znakow

Dalsze informacje: "Monitorowanie narzedzia", Strona 234

Parametry Q498 i Q531 nie majg zadnego oddziatywania w tym
cyklu. Dokonywanie zapisow jest pomijane. Te parametry zostaty
zintegrowane tylko ze wzgledow kompatybilnosci. Jesli na przyktad
importowany jest program sterowania tokarsko-frezarskiego TNC
640 to nie pojawia sie komunikat o btedach.
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Przyktad
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6.12 Cykl 430 POMIAR OKREGU ODW.
(opcja #17)

Programowanie ISO
G430

Zastosowanie

Cykl sondy pomiarowej 430 ustala punkt srodkowy i srednice okregu
odwiertéw poprzez pomiar trzech odwiertow. Jesli zdefiniowane

sg odpowiednie wartosci tolerancji w cyklu, to sterowanie
przeprowadza poréwnanie wartosci zadanej i rzeczywistej oraz
zachowuije te odchylenia w parametrach Q.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje sonde na biegu szybkim (wartos¢ z
kolumny FMAX) oraz z logikg pozycjonowania na zapisany punkt
srodkowy pierwszego odwiertu 1

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne probkowanie
pierwszy punkt srodkowy odwiertu

3 Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysokosc i
pozycjonuje na wprowadzony punkt srodkowy drugiego odwiertu
2

4 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne probkowanie
drugi punkt srodkowy odwiertu

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

6 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong
wysokos¢ pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne probkowanie
trzeci punkt srodkowy odwiertu

7 Na koniec sterowanie odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokosc¢ i zapamietuje wartosci rzeczywiste oraz
odchylenia w nastepujacych Q-parametrach:

Numer Znaczenie

parametru Q

Q151 Wartosc¢ rzeczywista srodek os$ gtowna

Q152 Wartosc¢ rzeczywista srodek 0$ pomocnicza
Q153 Wartosc¢ rzeczywista srednica okregu odwiertow
Q161 Odchylenie srodek os$ gtowna

Q162 Odchylenie srodek o$ pomocnicza

Q163 Odchylenie srednicy okregu odwiertow

(opcja #17)
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Wskazowki

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

® Cykl 430 przeprowadza tylko monitorowanie ztamania, a nie
automatyczng korekcje narzedzia.

m  Sterowanie resetuje aktywng rotacje podstawowg na poczatku
cyklu.
Wskazéwki odnosnie programowania

® Przed definiowaniem cyklu nalezy zaprogramowaé wywotanie
narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.
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Paramet

ry cyklu

Rysunek pomocniczy

(opcja #17)

Parametry

Q273 Srodek 1.osi (wartos¢ zadana)?

Srodek okregu odwiertéw (warto$¢ zadana) w osi gtéwnej ptasz-
czyzny obrobki. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
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Q274 Srodek 2.0si (wartos¢ zadana)?

Srodek okregu odwiertow (warto$¢ zadana) w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Srednica nominalna?
Wprowadzi¢ srednice odwiertu.
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q291 Kat 1.odwiertu ?

Kat we wspotrzednych biegunowych pierwszego punktu srodkowe-
go odwiertu na ptaszczyznie obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q292 Kat 2.odwiertu ?

Kat we wspotrzednych biegunowych drugiego punktu srodkowego
odwiertu na ptaszczyznie obrobki. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q293 Kat 3.odwiertu?

Kat we wspotrzednych biegunowych trzeciego punktu srodkowego
odwiertu na ptaszczyznie obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -360.000...+360.000

Q261 Wysoko$¢ pomiaru w osi sondy?

Wspotrzedna srodka kuli na osi sondy pomiarowej, na ktoérej ma
nastgpi¢ pomiar. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos$é
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

Q288 Maksymalny wymiar?
Najwieksza dozwolona Srednica okregu odwiertow
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q289 Minimalny wymiar?
Najmniejsza dozwolona srednica okregu odwiertow
Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q279 Tolerancja srodka 1.0si?

Dozwolone odchylenie potozenia w osi gtownej ptaszczyzny obrob-
Ki.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q280 Tolerancja srodka 2.0si?

Dozwolone odchylenie potozenia w 0si pomocniczej ptaszczyzny
obraobki.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999

Q281 Protokol pomiaru (0/1/2)?
Okresli¢, czy sterowanie ma generowac protokét pomiaru:
0: nie generowac protokotu pomiaru

1: generowac protokot pomiaru: sterowanie zachowuje plik proto-
kotu TCHPR430.TXT standardowo w tym folderze, w ktérym
zapisany jest przynalezny program NC

2: przerwac przebieg programu i protokét pomiaru wyswietli¢ na
ekranie sterowania. Program NC kontynuowac z NC-start

Dane wejsciowe: 0, 1, 2
Q309 PGM-stop przy btedzie toleran.?

Okresli¢, czy sterowanie ma przerwac przebieg programu przy
przekraczaniu tolerancji i ma wydawac¢ komunikat o btedach:

0: nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac komunikatu o
btedach

1: przerwac przebieg programu, wydac¢ komunikat o btedach
Dane wejsciowe: 0, 1

Q330 Narzedzie dla monitorowania?

Okresli¢, czy sterowanie ma przeprowadzi¢ monitorowanie narze-
dzia:

0: monitorowanie nie aktywne

>0: numer lub nazwa narzedzia, z ktorym sterowanie wykonato
obrobke. Mozesz przy pomocy softkey przejac jedno narzedzie z
tabeli narzedzi.

Dane wejsciowe: 0...99999.9 Alternatywnie maksymalnie 255
znakow

Dalsze informacje: "Monitorowanie narzedzia', Strona 234
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Przyktad
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6.13 Cykl 431 POMIAR PLASZCZYZNY
(opcja #17)

Programowanie ISO
G431

Zastosowanie

Cykl sondy pomiarowej 431 ustala kat ptaszczyzny poprzez pomiar
trzech punktow i zachowuje te wartosci w parametrach Q.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (wartos¢ z
kolumny FMAX) i z logikg pozycjonowania na zaprogramowany
punkt prébkowania 1 i mierzy tam pierwszy punkt ptaszczyzny.
Sterowanie przesuwa przy tym sonde pomiarowg o odstep
bezpieczenstwa w kierunku przeciwnym do ustalonego kierunku
przemieszczenia

Dalsze informacje: "Logika pozycjonowania’, Strona 42

2 Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysokosc,
potem na ptaszczyznie obrobki do punktu pomiaru 2 i mierzy tam
wartos¢ rzeczywistg drugiego punktu ptaszczyznowego

3 Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysokosg,
potem na ptaszczyznie obrobki do punktu pomiaru 2 i mierzy tam
wartos¢ rzeczywistg trzeciego punktu ptaszczyznowego

4 Na koniec sterowanie odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokosc¢ i zapamietuje ustalone wartosci kgta w
nastepujgcych Q-parametrach:

Numer Znaczenie
parametru Q

Q158 Kat projekcji osi A
Q159 Kat projekcji osi B
Q170 Kat przestrzenny A
Q171 Kat przestrzenny B
Q172 Kat przestrzenny C

Q173 do Q175 Wartosci pomiaru w osi sondy pomiarowej
(pierwszy do trzeciego pomiaru)
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Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli katy sg zachowywane w tabeli punktéw odniesienia a
nastepnie wykonywane jest nachylenie z PLANE SPATIAL na
SPA=0, SPB=0, SPC=0, to pojawia sie kilka rozwigzan, w ktorych
osie nachylenia lezg na 0. Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

» Nalezy programowac SYM (SEQ) + lub SYM (SEQ) -

® Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

®  Aby sterowanie mogto obliczy¢ wartosci kata, nie moga te trzy
punkty pomiarowe leze¢ na jednej prostej.

B Sterowanie resetuje aktywng rotacje podstawowg na poczatku
cyklu.

Wskazéwki odnosnie programowania

® Przed definiowaniem cyklu nalezy zaprogramowac wywotanie
narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.

= W parametrach Q170 - Q172 zachowywane s3 katy
przestrzenne, konieczne dla funkcji Ptaszczyzne robocza
nachyli¢ . Poprzez pierwsze dwa punkty pomiarowe okreslamy
ustawienie osi gtéwnej przy nachyleniu ptaszczyzny obrébki.

®  Trzeci punkt pomiarowy okresla kierunek osi narzedzia.
Zdefiniowad trzeci punkt pomiaru w kierunku dodatniej osi V,
aby 0$ narzedzia lezata wiasciwie w prawoskretnym uktadzie
wspotrzednych
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Yi Q263 1.pkt pomiarowy 1.0si?

Y Wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w osi gtéwnej ptasz-
czyzny obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q266 \ = Q264 1.pkt pomiar.2.0si?

Q264 a [ Wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w osi pomocniczej
ta
N

—
@

ptaszczyzny obrébki. Wartos¢ dziata absolutnie.
Q263 Q296 Q265 X Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Lwcﬁ%ﬁ@m Q294 1.pkt pomiarowy 3.0si?
ﬂ Q

\2Z
Y

N

2o OO Wspdtrzedna pierwszego punktu probkowania w osi sondy. Warto-
/ $¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q298 !
Q294 ’ ] Q265 2.pkt pomiarowy 1.0si?
§ - Wspotrzedna drugiego punktu prébkowania w osi gtéwnej ptasz-

czyzny obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.
Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2.pkt pomiarowy 2.0si?

Wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrobki. Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q295 2.pkt pomiarowy 3.0si?

Wspotrzedna drugiego punktu prébkowania w osi sondy. Wartosé
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q296 3.pkt pomiarowy 1.0si?

Wspotrzedna trzeciego punktu probkowania w osi gtownej ptasz-
czyzny obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q297 3.pkt pomiarowy 2. osi?

Wspotrzedna trzeciego punktu prébkowania w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrobki. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q298 3. pkt pomiarowy 3. osi?

Wspotrzedna trzeciego punktu probkowania w osi sondy. Wartosc
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtowka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q295 M
||

@
\
=Yy
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wspotrzedna na osi narzedzia, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy sondg i obrabianym detalem (mocowaniem). Wartos¢
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999 alternatywnie
PREDEF

Q281 Protokol pomiaru (0/1/2)?

Okresli¢, czy sterowanie ma generowac protokét pomiaru:

0: nie generowac protokotu pomiaru

1: generowac protokot pomiaru: sterowanie zachowuje plik proto-
kotu TCHPR431.TXT standardowo w tym folderze, w ktérym
zapisany jest przynalezny program NC

2: przerwac przebieg programu i protokét pomiaru wyswietlic na
ekranie sterowania. Program NC kontynuowa¢ z NC-start

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

v
=
N
<
3
[
Q.

N
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6.14 Przykitady programowania

Przyktad: pomiar prostokatnego czopu i dopracowanie
Przebieg programu

®  Obrobka zgrubna prostokgtnego czopu z naddatkiem 0,5

®  Pomiar prostokgtnego czopu

m Obrdbka na gotowo prostokatnego czopu przy uwzglednieniu
wartosci pomiaru

; Wywotanie narzedzia obrobki wstepnej

; Dtugosc prostokata w X (wymiar zgrubny)
; Dtugosc¢ prostokata w Y (wymiar zgrubny)
; Przemieszczenie narzedzia

; Wywota¢ podprogram dla obrobki

; Przemieszczenie narzedzia

; Wywotaé sonde

; Obliczy¢ dtugos¢ w X na podstawie zmierzonego odchylenia
; Obliczy¢ dtugosc¢ w Y na podstawie zmierzonego odchylenia
; Swobodne przemieszczenie sondy

; Wywotanie narzedzia obrébka wykarczajaca

; Przemieszczenie narzedzia, koniec programu
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; Wywota¢ podprogram dla obrobki

; Podprogram z cyklem obrobki czop prostokatny

; Wywotanie cyklu

; Koniec podprogramu

N
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Przyktad: wymierzenie kieszeni prostokatnej,

protokotowanie wynikow pomiaréw

; Wywotanie narzedzia sonda/czujnik

; Swobodne przemieszczenie sondy

; Przemieszczenie narzedzia, koniec programu
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7.1 Podstawy

Przeglad

Sterowanie musi by¢ przygotowane przez producenta
obrabiarek dla zastosowania sond pomiarowych 3D.

Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla funkcji
cykli prébkowania, jesli zostaty zastosowane uktady
pomiarowe firmy HEIDENHAIN.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonywaniu cykli sondy pomiarowej 400 do 499 nie
moga by¢ aktywne cykle do przeliczania wspotrzednych. Uwaga
niebezpieczenstwo kolizji!

> Nastepujgce cykle nie nalezy aktywowac przed
wykorzystaniem cykli sondy pomiarowej: cykl 7 PUNKT
BAZOWY, cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE, cykl 10 OBROT, cykl 11
WSPOLCZYNNIK SKALI i cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac wczesniej

Sterowanie oddaje do dyspozycji nastepujace cykle dla specjalnych

aplikacji:
Softkey Cykl Strona
T Cykl 3 POMIAR (opcja #17) 291
m  Cykl sondy pomiarowej do generowania cyKkli
producenta
1 Cykl 4 POMIAR 3D (opcja #17) 294
== B Pomiar dowolnej pozyciji
= u Cykl 441 SZYBKIE PROBKOWANIE (opcja #17) 297
&4 = Cykl sondy pomiarowej do definiowania réznych
parametrow sondy pomiarowej
Cykl 1493 PROBK. EKSTRUZJI (opcja #17) 299
B Cykl sondy pomiarowej do definiowania ekstruzji

® Programowalny kierunek ekstruzji, jej liczba i dtugos¢

290 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli pomiarowych dla detalu i narzedzia | 10/2022



Cykle uktadu pomiarowego: funkcje specjalne | Cykl 3 POMIAR (opcja #17)

7.2 Cykl 3 POMIAR (opcja #17)

Programowanie ISO
Syntaktyka NC dostepna tylko w Klartext.

Zastosowanie

Cykl sondy pomiarowej 3 ustala w dowolnym kierunku probkowania
dowolng pozycje na detalu. W przeciwienstwie do innych cykli
pomiarowych, mozna w cyklu 3 podac bezposrednio droge pomiaru
ODST i posuw pomiaru F. Takze powrot po ustaleniu wartosci
pomiaru nastepuje o wprowadzalng wartos¢ MB.

Przebieg cyklu

1 Sonda pomiarowa przemieszcza sie od aktualnej pozycji z
zadanym posuwem w okreslonym kierunku probkowania.
Kierunek probkowania nalezy okresli¢ w cyklu poprzez kat
biegunowy

2 Po uchwyceniu pozycji przez sterowanie, sonda pomiarowa
zatrzymuje sie. Wspotrzedne centrum kulki sondy X, Y, Z
sterowanie zachowuje w trzech nastepujgcych po sobie Q-
parametrach. Sterowanie nie przeprowadza korekgji dtugosci i
promienia. Numer pierwszego parametru wyniku definiujemy w
cyklu

3 Na koniec sterowanie przemieszcza sonde impulsowg o te
wartos¢ w kierunku odwrotnym do kierunku prébkowania z
powrotem, ktorg zdefiniowano w parametrze MB.

Wskazowki

Doktadny sposob funkcjonowania cyklu sondy 3 okresla
producent maszyn lub producent oprogramowania, cyklu 3
nalezy uzywac w obrebie specjalnych cykléw sondy.

B Ten cykl moze by¢ wykonywany wytgcznie w trybach obrébki
FUNCTION MODE MILL i FUNCTION MODE TURN .

® Dziatajgce w innych cyklach pomiarowych dane uktadu
pomiarowego DIST (maksymalny dystans do punktu
prébkowania) i F (posuw probkowania) nie dziatajg w cyklu sondy
pomiarowej 3.

® Prosze uwzgledni¢, iz sterowanie opisuje zasadniczo zawsze 4
nastepujgce po sobie parametry Q.

m Jesli sterowanie nie mogto ustali¢ odpowiedniego punktu
probkowania, to program NC zostaje dalej odpracowywany bez
komunikatu o btedach. W tym przypadku sterowanie przypisuje
do 4. parametru wyniku wartosc -1, tak iz obstugujgcy moze sam
przeprowadzi¢ odpowiednig reakcje na btedy.

B Sterowanie odsuwa sonde maksymalnie na odcinek drogi
powrotu MB , jednakze nie poza punkt startu pomiaru. Dlatego tez
przy powrocie nie moze dojs¢ do kolizji.

Przy pomocy funkcji FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 mozna
okresli¢, czy cykl ma zadziata¢ na wejscie sondy X12 lub
X13.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Numer parametru dla wyniku ?

Wprowadzi¢ numer Q-parametru, ktéremu sterowanie ma przypo-
rzadkowaé wartos¢ pierwszej ustalonej wspotrzednej (X). Wartosci
Y i Z znajduja sie w bezposrednio nastepujgcych parametrach Q.

Dane wejsciowe: 0...1999

0Os pomiarowa?

Zapisac 0s, w ktorej kierunku ma by¢ dokonywane prébkowanie,
klawiszem ENT potwierdzi¢.

Dane wejsciowe: X, Y lub Z

Kat probkowania?
Przy pomocy tego cyklu definiujesz kierunek prébkowania. Wartosé
odnosi sie do osi prébkowania. Klawiszem ENT potwierdzic.

Dane wejsciowe: -180...+180

Maksymalny zakres pomiaru?

Wprowadzi¢ odcinek przemieszczenia, jak daleko sonda ma
przemieszczac sie od punktu startu, przy pomocy klawisza ENT
potwierdzic.

Dane wejsciowe: 0...999999999
Posuw przy pomiarze

Zapisa¢ posuw pomiaru w mm;/min.
Dane wejsciowe: 0...3000

Maksymalna droga powrotu?

Odcinek przemieszczenia w kierunku przeciwnym do kierunku
probkowania, po wychyleniu palca sondy. Sterowanie przemiesz-
cza sonde maksymalnie do punktu startu, tak iz nie moze dojs¢ do
kolizji.

Dane wejsciowe: 0...999999999

Uktad bazowy? (0=AKT/1=REF)

Okresli¢, czy kierunek probkowania i wynik pomiaru majg odnosic
sie do aktualnego uktadu wspodtrzednych (AKT, moze by¢ zatem
przesuniety lub obrécony) lub do uktadu wspotrzednych maszyny
(REF) :

0: dokonac prébkowania w aktualnym uktadzie a wynik pomiaru
zapisa¢ w AKT-uktadzie

1: probkowanie w statym uktadzie maszyny REF. Wynik pomiaru
zapisa¢ w ukfadzie REF

Dane wejsciowe: 0, 1
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Rysunek pomocniczy Parametry

Tryb btedéw? (0=OFF/1=0N)
Okresli¢, czy sterowanie ma wydawac komunikat o btedach na

poczatku cyklu w przypadku wychylonego trzpienia czy tez nie.

Jesli wybrano tryb 1, to sterowanie zapisuje w 4. parametrze
wyniku wartos¢ -1 i dalej odpracowuje cykl:

0: wydac komunikat o btedach

1: nie wydawac¢ komunikatéw o btedach

Dane wejsciowe: 0, 1

Przyktad
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7.3 Cykl 4 POMIAR 3D (opcja #17)

Programowanie ISO
Syntaktyka NC dostepna tylko w Klartext.

Zastosowanie

Cykl sondy pomiarowej 4 ustala w definiowalnym przy pomocy
wektora kierunku probkowania dowolng pozycje na obrabianym
detalu. W przeciwienstwie do innych cykli pomiarowych, mozna
w cyklu 4 wprowadzic¢ bezposrednio droge pomiaru i posuw

przy probkowaniu. Takze powrdt po ustaleniu wartosci pomiaru
nastepuje o wprowadzalng wartosc.

Cykl 4 jest cyklem pomocniczym, ktéry mozna wykorzystywac dla
przemieszczen prébkowania z dowolnym uktadem pomiarowym
(TS lub TT). Sterowanie nie udostepnia zadnego cyklu, przy pomocy
ktérego mozna kalibrowac¢ sonde TS w dowolnym kierunku
probkowania.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie przemieszcza sonde od aktualnej pozycji z zadanym
posuwem w okreslonym kierunku probkowania. Kierunek
préobkowania nalezy okresli¢ przy pomocy wektora (wartosci
deltaw X, Yi Z) w cyklu

2 Po uchwyceniu pozycji przez sterowanie, zatrzymuje ono
przemieszczenie probkowania. Wspotrzedne punktéw
probkowania X, Y, Z sterowanie zapamietuje w trzech
nastepujacych po sobie Q-parametrach. Numer pierwszego
parametru definiujemy w cyklu. Jezeli uzywamy ukfadu
impulsowego TS, to wynik prébkowania jest korygowany o
wykalibrowany offset wspdtosiowosci.

3 Sterowanie wykonuje nastepnie pozycjonowanie w kierunku
przeciwnym do kierunku probkowania. Dystans przemieszczenia
definiujemy w parametrze MB, przy tym ruch wykonywany jest
maksymalnie do pozycji startu

Przy pozycjonowaniu wstepnym zwrécic uwage, aby
sterowanie przemieszczato srodek kulki kalibrujgcej
nieskorygowany na zdefiniowang pozycije.
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Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli sterowanie nie mogto ustali¢ prawidtowego punktu

probkowania, to 4. parametr wyniku otrzymuje wartosc -1.

Sterowanie nieprzerywa programu! Uwaga niebezpieczenstwo

kolizji!

> W ten sposdb zapewniamy, iz wszystkie punkty prébkowania
zostang osiggniete

B Ten cykl moze by¢ wykonywany wytgcznie w trybach obrébki
FUNCTION MODE MILL i FUNCTION MODE TURN .

m  Sterowanie odsuwa sonde maksymalnie na odcinek drogi
powrotu MB , jednakze nie poza punkt startu pomiaru. Dlatego tez
przy powrocie nie moze dojs¢ do kolizji.

B Prosze uwzgledni¢, iz sterowanie opisuje zasadniczo zawsze 4
nastepujgce po sobie parametry Q.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Numer parametru dla wyniku ?

Wprowadzi¢ numer Q-parametru, ktéremu sterowanie ma przypo-
rzadkowaé wartos¢ pierwszej ustalonej wspotrzednej (X). Wartosci
Y i Z znajduja sie w bezposrednio nastepujgcych parametrach Q.

Dane wejsciowe: 0...1999

Relatywna droga pomiaru w X?

Sktadowa X wektora kierunku, w ktérym ma sie przemieszczac
sonda dotykowa.

Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Relatywna droga pomiaru w Y?

Sktadowa Y wektora kierunku, w ktorym ma sie przemieszczac
sonda dotykowa.

Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Relatywna droga pomiaru w Z?

Sktadowa Z wektora kierunku, w ktérym ma sie przemieszczac
sonda dotykowa.

Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Maksymalny zakres pomiaru?

Podac odcinek przemieszczenia, na jakim sonda pomiarowa ma
przemiescic sie od punktu startu wzdtuz wektora kierunkowego.

Dane wejsciowe: -999999999...+999999999

Posuw przy pomiarze
Zapisac posuw pomiaru w mm/min.
Dane wejsciowe: 0...3000

Maksymalna droga powrotu?

Odcinek przemieszczenia w kierunku przeciwnym do kierunku
probkowania, po wychyleniu palca sondy.

Dane wejsciowe: 0...999999999

Uktad bazowy? (0=AKT/1=REF)

Okresli¢, czy wynik pomiaru ma by¢ zachowany w wejsciowym
uktadzie wspodtrzednych (AKT) czy tez w odniesieniu do uktadu
wspotrzednych maszyny (REF):

0: wynik pomiaru zapisa¢ w AKT-uktadzie

1: wynik pomiaru zapisa¢ w REF-uktadzie

Dane wejsciowe: 0, 1

Przyktad
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7.4 Cykl 441 SZYBKIE PROBKOWANIE
(opcja #17)

Programowanie ISO
G441

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu 441 mozna okresli¢ rézne parametry sondy
pomiarowej, jak np. posuw pozycjonowania, globalnie dla wszystkich
nastepnie stosowanych cykli sondy.

Cykl 441 okresla parametry dla cykli probkowania. Ten cykl
nie wykonuje przemieszczen maszynowych.

Wskazowki

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

= END PGM, M2, M30 resetujg globalne ustawienia cyklu 441 .

m Parametr cyklu Q399 jest zalezny od konfiguracji obrabiarki.
Mozliwosc¢ orientacji uktadu impulsowego z programu NC musi
zostac nastawiona przez producenta obrabiarek.

= Nawet jesli dysponujemy na maszynie oddzielnymi
potencjometrami dla biegu szybkiego i posuwu, to mozna
regulowac posuw takze w przypadku Q397=1 tylko
potencjometrem dla ruchu posuwowego.

Wskazowka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

® W parametrze maszynowym maxTouchFeed (nr 122602)
producent obrabiarki moze limitowa¢ posuw. W tym parametrze
maszynowym definiowany jest absolutny, maksymalny posuw.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli pomiarowych dla detalu i narzedzia | 10/2022 297



Cykle uktadu pomiarowego: funkcje specjalne | Cykl 441 SZYBKIE PROBKOWANIE (opcja #17)

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q396 Posuw pozycjonowania?

Okresli¢, z jakim posuwem sterowanie przeprowadza przemiesz-
czenia pozycjonowania sondy dotykowej.

Dane wejsciowe: 0...99999.999

Q397 Prepozycjon.z szybkim posuwem?

Okresli¢, czy sterowanie przemieszcza sie przy prepozycjonowaniu
sondy dotykowej z posuwem FMAX (posuw szybki obrabiarki):

0: z posuwem z Q396 pozycjonowac wstepnie

1: z posuwem szybkim FMAX pozycjonowac wstepnie

Dane wejsciowe: 0, 1

Q399 Przejscie po kacie (0/1)?

Okresli¢, czy sterowanie ma orientowac sonde dotykowag przed
kazdg operacjag probkowania:

0: nie ustawiac

1: przed kazdym prébkowaniem ustawia¢ sonde w odpowiednim
potozeniu (zwieksza doktadnose)

Dane wejsciowe: 0, 1

Q400 Automatyczne przerwanie?

Okresli¢, czy sterowanie ma przerwac przebieg programu po
kazdym cyklu sondy do automatycznego pomiaru detalu i wyswie-
tla¢ wyniki pomiaru na ekranie.

0: nie przerywac przebiegu programu, nawet jesli w danym cyklu
probkowania wybrano wyswietlanie wynikéw pomiaru na ekranie
1: przerwac przebieg programu, wyniki pomiaru wyswietli¢ na
ekranie. Mozna nastepnie kontynuowac program z NC-start

Dane wejsciowe: 0, 1

Przyktad

N
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7.5 Cykl 1493 PROBK. EKSTRUZJI (opcja #17)

Programowanie ISO
G1493

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu 1493 mozesz powtarzac¢ punkty probkowania

okreslonych cykli sondy wzdtuz prostej. Kierunek, dtugosc i liczbe

powtorzen definiujesz w cyklu.

Dzieki tym powtdrzeniom mozesz np. wykonac kilka pomiaréw na

roznych wysokosciach, aby stwierdzi¢ odchylenia spowodowane

przesunieciem narzedzia. Mozesz uzywac ekstruzji takze dla

zwiekszenia doktadnosci przy prébkowaniu. Mozesz lepiej wykrywac

zabrudzenia na detalu badz chropowate powierzchnie uzywajac kilku

punktow pomiarowych.

Aby aktywowac powtdrzenia dla okreslonych punktéw prébkowania,

nalezy przed cyklem prébkowania zdefiniowac cykl 1493 . Zaleznie

od definicji cykl ten pozostaje aktywny tylko dla nastepnego cyklu

badz dla catego programu NC. Sterowanie interpretuje ekstruzje w

wejsciowym uktadzie wspotrzednych 1-CS.

Nastepujgce cykle mogg wykonywac ekstruzje

= PROBKOWANIE PLASZCZYZNA (cykl 1420, DIN/ISO: G1420,
opcja #17), patrz Strona 63

= PROBKOWANIE KRAWEDZ (cykl 1410, DIN/ISO: G1410, opcja
#17), patrz Strona 70

= PROBKOWANIE DWA OKREGI (cykl 1411, DIN/ISO: G1411, opcja
#17), patrz Strona 77

= PROBK. UKOSNA KRAWEDZ (cykl 1412, DIN/ISO: G1412, opcja
#17), patrz Strona 86

= PROBKOWANIE PUNKT PRZECIECIA (cykl 1416, DIN/ISO: G1416,
opcja #17), patrz Strona 94

= PROBKOWANIE POZYCJI (cykl 1400, DIN/ISO: G1400, opcja #17),
patrz Strona 131

= PROBKOWANIE OKRAG (cykl 1401, DIN/ISO: G1401, opcja #17),
patrz Strona 135

= PROBE SLOT/RIDGE (cykl 1404, DIN/ISO: G1404, opcja #17),
patrz Strona 145

= PROBE POSITION OF UNDERCUT (cykl 1430, DIN/ISO: G1430,
opcja #17), patrz Strona 149

= PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT (cykl 1434, DIN/ISO: G1434,
opcja #17), patrz Strona 155

Parametry wyniku

Sterowanie zachowuje wyniki cyklu probkowania w nastepujgcych
parametrach Q:

Numer Znaczenie
parametru Q

Q970 Maksymalne odchylenie od idealnej linii punkt
probkowania 1

Q971 Maksymalne odchylenie od idealnej linii punkt
probkowania 2

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli pomiarowych dla detalu i narzedzia | 10/2022

zi

299



Cykle uktadu pomiarowego: funkcje specjalne | Cykl 1493 PROBK. EKSTRUZJI (opcja #17)

Numer Znaczenie
parametru Q

Q972 Maksymalne odchylenie od idealnej linii punkt
prébkowania 3

Q973 Maksymalne odchylenie srednicy 1

Q974 Maksymalne odchylenie srednicy 2

Parametry QS

Oproécz parametrow zwrotnych Q97x, sterowanie zachowuje
w parametrach QS QS97x pojedyncze wyniki. W odpowiednich
parametrach QS sterowanie zachowuje wyniki wszystkich punktow
pomiarowych danej ekstruzji. Kazdy wynik posiada dtugos¢
dziesieciu znakow, rozdzielonych od siebie spacjg. Dzieki temu
sterowanie moze przelicza¢ poszczegolne wartosci w prosty
sposob w programie NC poprzez przetwarzanie tancuchowe i
wykorzystywac je do specjalnych zautomatyzowanych analiz.
Wynik w parametrze QS:

QS970 ="0.12345678 -1.1234567 -2.1234567 -3.12345678"

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe |lub Programowanie DIN/ISO.

Funkcja protokotu

Sterowanie generuje po wykonaniu programu protokot w
formacie .HTML. Protokot zawiera wyniki odchylenia 3D w formie
graficznej i tabelarycznej. Sterowanie zachowuje plik protokotu w
tym folderze, w ktérym zapisany jest program NC.

Protokot zawiera zaleznie od cyklu nastepujgce dane odnosnie osi

gtéwnej, osi pomocniczej i osi narzedzia a takze punktu srodkowego

okregu i $rednicy:

m Rzeczywisty kierunek probkowania (jako wektor w wejsciowym
uktadzie). Wartos$¢ wektora odpowiada przy tym skonfigurowanej
drodze probkowania

m  Zdefiniowana wspodtrzedna zadana

B Gorny i dolny wymiar jak i okreslone odchylenie wzdtuz wektora
normalnego

®  Okreslona wspotrzedna rzeczywista

® Prezentacja graficzna w kolorze wartosci:
B zielony: dobrze
B pomaranczowy: dorabianie
m czerwony: brak

B Punkty ekstruzji

Punkty ekstruzji:

0s pozioma pokazuje kierunek ekstruzji. Niebieskie punkty to
poszczegodlne punkty pomiaru. Czerwone linie pokazujg dolne i
gorne granice wymiaréw. Jesli wartos¢ przekracza tolerancje, to
sterowanie przedstawia ten zakres na grafice czerwonym kolorem.
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Wskazowki

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

® JesliQ1145>0 a Q1146=0, to sterowanie wykonuje liczbe
punktow ekstruzji w tym samym miejscu.

m Jesli ekstruzja wykonywana jest za pomoca cyklu 1401
PROBKOWANIE OKRAG badz 1411 PROBKOWANIE DWA OKREGI
, to kierunek ekstruzji musi odpowiada¢ Q1140=+3 , inaczej
sterowanie wydaje komunikat o btedach.

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q1140= Q1140 Kierunek dla ekstruzji (1-3)?
1: ekstruzja w kierunku osi gtéwnej

2: ekstruzja w kierunku osi pomocniczej
3: ekstruzja w kierunku osi narzedzia
Dane wejsciowe: 1, 2, 3

Q1145 Liczba punktow ekstruzji?

Liczba punktéw pomiaru, powtarzanych przez cykl na dtugosci
ekstruzji Q1146 .

Dane wejsciowe: 1...99

Q1146 Dtugos¢ ekstruzji?

Dtugosc, na ktérej powtarzane sg punkty pomiarowe.
Dane wejsciowe: -99...+99

Q1149 Ekstruzja: modalny okres zywot.?
Dziatanie cyklu:

0: ekstruzja dziata tylko do nastepnego cyklu.
1: ekstruzja dziata do konca programu NC.
Dane wejsciowe: -99...+99

Przyktad
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7.6 Kalibrowanie przetaczajacej sondy
pomiarowej
Aby okresli¢ doktadnie rzeczywisty punkt przetgczenia sondy

pomiarowej 3D, nalezy kalibrowac sonde, w przeciwnym razie
sterowanie nie moze okresli¢ doktadnych wynikéw pomiaru.

o Sonde pomiarowg nalezy kalibrowac¢ zawsze przy:
B uruchamianiu

Ztamanie trzpienia sondy

Zmiana trzpienia sondy

zmianie posuwu probkowania

Wystgpienie niedociggtosci, np. przez rozgrzanie

maszyny

B zmianie aktywnej osi narzedzia

Sterowanie przejmuje wartosci kalibrowania dla
aktywnego uktadu impulsowego bezposrednio po operacji
kalibrowania. Zaktualizowane dane narzedzi dziatajg
natychmiast. Ponowne wywotanie narzedzia nie jest
konieczne.

Przy kalibrowaniu sterowanie ustala ,uzyteczng" dtugosc

trzpienia sondy i ,uzyteczny" promien kulistej koricowki sondy.

Dla kalibrowania 3D-sondy pomiarowej zamocowujemy pierscien
nastawczy lub czop o znanej wysokosci i znanym promieniu na stole
maszyny.

Sterowanie dysponuje cyklami kalibrowania dla kalibrowania
dtugosci oraz kalibrowania promienia:

Prosze postgpi¢ nastepujaco:

» Klawisz TOUCH PROBE nacisngc
e > Softkey TS KALIBROW. nacisng¢
Az » Wybrac cykl kalibrowania
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Cykle kalibrowania sterowania

Softkey Funkcja Strona
= - Cykl 4§1 TS KA.LIBROWA.NIE DEUGOSCI (opcja #17) 305
Yz m Kalibrowanie dtugosci
462 Cykl 462 TS PROMIEN WEWN. KALIBROWANIE (opcja #17) 307

m  QOkreslenie promienia przy pomocy pierscienia
kalibrujgcego

®  Okreslenie przesuniecia wspotosiowosci przy pomocy
pierscienia kalibrujgcego
Cykl 463 TS PROMIEN ZEWN. KALIBROWANIE (opcja #17) 310

= Okreslenie promienia przy pomocy czopu lub trzpienia
kalibrujgcego

= QOkreslenie przesuniecia wspotosiowosci przy pomocy

czopu lub trzpienia kalibrujgcego
Cykl 460 TS KALIBROWANIE (opcja #17) 313
B QOkreslenie promienia przy pomocy kulki kalibrujgcej

= QOkreslenie przesuniecia wspotosiowosci przy pomocy
kulki kalibrujgcej

IS
@
w
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»
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7.7 Wyswietlanie wartosci kalibrowania

Sterowanie zapisuje do pamieci w tabeli narzedzi uzyteczng dtugosc @eovcra tavers =
i uzyteczny promien sondy. Przesuniecie wspotosiowosci sondy T i ———
sterowanie zapisuje w tabeli sondy, w kolumnach CAL_OF1 (0$ f B —
gtowna) i CAL_OF2 (0$ pomocnicza). Aby wyswietli¢ zapisane w

pamieci wartosci, nalezy nacisng¢ softkey tabeli sondy.

Podczas operacji kalibrowania generowany jest automatycznie
protokot pomiaru. Ten protokot nosi nazwe TCHPRAUTO. html.

Il =

Wwyoor ukladu impulsowego? 7 )

100% S-OVR
Lokalizacja w pamieci tego pliku jest ta sama jak i lokalizacja 1ok FOIR UMIT T w0
pliku wyjciowego. Protokét pomiaru moze byé wyswietlany - e
na sterowaniu w przegladarce. Jesli w programie NC W mooe o @
wykorzystywanych jest kilka cykli do kalibrowania sondy e
pomiarowej, to wszystkie protokoty pomiaru znajduja sie pod T1F T af ] =

TCHPRAUTO.html. Jesli cykl sondy pomiarowej wykonujemy

w trybie pracy Praca reczna, to sterowanie zachowuje protokot
pomiaru pod nazwg TCHPRMAN.html. Lokalizacja w pamieci tego
pliku to katalog TNC:\*.

0 Upewnic sie, iz numer narzedzia w tablicy narzedzi i
numer sondy w tablicy uktadow impulsowych pasuja
do siebie. To obowigzuje niezaleznie od tego, czy
chcemy odpracowywac cykl sondy pomiarowej w trybie
automatycznym czy tez w trybie Praca reczna .

@ Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie
programow NC
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7.8 Cykl 461 TS KALIBROWANIE DLUGOSCI
(opcja #17)

Programowanie ISO
G461

Zastosowanie

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Zanim rozpoczniemy cykl kalibrowania, nalezy tak wyznaczy¢ punkt
odniesienia w 0si wrzeciona, iz na stole maszynowym Z=0 oraz
uktad pomiarowy wypozycjonowac wstepnie nad pierscieniem
kalibrujgcym.

Podczas operacji kalibrowania generowany jest automatycznie
protokét pomiaru. Ten protokot nosi nazwe TCHPRAUTO. html.
Lokalizacja w pamieci tego pliku jest ta sama jak i lokalizacja
pliku wyjsciowego. Protokoét pomiaru moze by¢ wyswietlany

na sterowaniu w przegladarce. Jesli w programie NC
wykorzystywanych jest kilka cykli do kalibrowania sondy
pomiarowej, to wszystkie protokoty pomiaru znajduja sie pod
TCHPRAUTO.html.

Przebieg cyklu

1 Sterowanie orientuje uktad pomiarowy pod kgtem CAL_ANG z
tabeli uktadéw pomiarowych (tylko jesli uktad mozna orientowac)

2 Sterowanie dokonuje probkowania z aktualnej pozycji w ujemnym
kierunku osi wrzeciona z posuwem prébkowania (kolumna F z
tablicy sondy)

3 Nastepnie sterowanie pozycjonuje uktad impulsowy z posuwem

szybkim (kolumna FMAX z tabeli uktadéw pomiarowych) z
powrotem na pozycje startu
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Wskazowki

Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla funkcji
cykli prébkowania, jesli zostaty zastosowane uktady
pomiarowe firmy HEIDENHAIN

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonywaniu cykli sondy pomiarowej 400 do 499 nie
moga by¢ aktywne cykle do przeliczania wspotrzednych. Uwaga
niebezpieczenstwo kolizji!

> Nastepujgce cykle nie nalezy aktywowac przed
wykorzystaniem cykli sondy pomiarowej: cykl 7 PUNKT
BAZOWY, cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE, cykl 10 OBROT, cykl 11
WSPOLCZYNNIK SKALI i cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac wczesniej

B Ten cykl moze by¢ wykonywany wytgcznie w trybach obrobki
FUNCTION MODE MILL i FUNCTION MODE TURN .

® Uzyteczna dtugosc¢ sondy pomiarowej odnosi sie zawsze do
punktu odniesienia narzedzia. Punkt odniesienia narzedzia
znajduje sie czesto na tak zwanym nosie, powierzchnia ptaska
wrzeciona. Producent maszyn moze takze uplasowac punkt
odniesienia narzedzia w innym miejscu.

®  Podczas operacji kalibrowania generowany jest automatycznie
protokét pomiaru. Protokét ten nosi nazwe TCHPRAUTO.html.

Wskazéwki odnos$nie programowania

® Przed definiowaniem cyklu nalezy zaprogramowac¢ wywotanie
narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.

Parametry cyklu
Rysunek pomocniczy Parametry
Z Q434 Punkt odn. dla dtugosci?

U Baza dla dtugosci (np. wysokos$¢ pierscienia nastawczego). Warto-

S¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
X

Przyktad
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7.9  Cykl 462 TS PROMIEN WEWN.
KALIBROWANIE (opcja #17)

Programowanie ISO
G462

Zastosowanie

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Zanim rozpoczniemy cykl kalibrowania, nalezy wypozycjonowac
wstepnie uktad pomiarowy po srodku pierscienia kalibrujgcego na
wymaganej wysokosci pomiarowej.

Przy kalibrowaniu promienia kulki sondy sterowanie wykonuje
automatyczng rutyne prébkowania. W pierwszym przejsciu
sterowanie okresla srodek pierscienia kalibrujgcego lub czopu
(pomiar zgrubsza) i pozycjonuje sonde w centrum. Nastepnie we
wtasciwej operacji kalibrowania (pomiar doktadny) okreslany jest
promien kulki probkowania. Jesli mozliwy jest pomiar rewersyjny z
danym uktadem, to w dalszym przejsciu okreslane jest przesuniecie
wspotosiowosci.

Podczas operacji kalibrowania generowany jest automatycznie
protokdt pomiaru. Ten protokdt nosi nazwe TCHPRAUTO. htmil.
Lokalizacja w pamieci tego pliku jest ta sama jak i lokalizacja

pliku wyjsciowego. Protokot pomiaru moze by¢ wyswietlany

na sterowaniu w przegladarce. Jesli w programie NC
wykorzystywanych jest kilka cykli do kalibrowania sondy
pomiarowej, to wszystkie protokoty pomiaru znajduja sie pod
TCHPRAUTO. html.

Orientacje uktadu pomiarowego okresla rutyna kalibrowania:

® QOrientacja niemozliwa lub orientacja tylko w jednym kierunku
mozliwa: sterowanie wykonuje pomiar w przyblizeniu oraz pomiar
doktadny i okresla uzyteczny promien kulki sondy (kolumna R w
tool.t)

® QOrientacja mozliwa w dwaoch kierunkach (np.kablowe uktady
impulsowe firmy HEIDENHAIN): sterowanie wykonuje pomiar
zgrubsza i pomiar dokfadny, obraca sonde o 180° i wykonuje
cztery dalsze rutyny probkowania. Poprzez pomiar rewersyjny
zostaje okreslone dodatkowo do promienia, przesuniecie srodka
(CAL_OF w tchprobe.tp).

= Dowolna orientacja mozliwa (np. uktady pomiarowe na
podczerwieni firmy HEIDENHAIN): rutyna probkowania: patrz
,Orientacja w dwoch kierunkach mozliwa”
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Wskazowki

Aby okresli¢ przesuniecie wspoétosiowosci gtowki sondy,
sterowanie musi by¢ przygotowane przez producenta
maszyn.

Wiasciwose, czy lub jak mozna orientowac uktad
pomiarowy, jest w przypadku uktadow firmy HEIDENHAIN
juz zdefiniowana z géry. Te parametry sg konfigurowane
przez producenta maszyn.

Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla funkcji
cykli prébkowania, jesli zostaty zastosowane uktady
pomiarowe firmy HEIDENHAIN

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonywaniu cykli sondy pomiarowej 400 do 499 nie
moga byc¢ aktywne cykle do przeliczania wspotrzednych. Uwaga
niebezpieczenstwo kolizji!

> Nastepujgce cykle nie nalezy aktywowac przed
wykorzystaniem cykli sondy pomiarowej: cykl 7 PUNKT
BAZOWY, cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE, cykl 10 OBROT, cykl 11
WSPOLCZYNNIK SKALI i cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac wczesniej

m Ten cykl moze by¢ wykonywany wytgcznie w trybach obrébki
FUNCTION MODE MILL i FUNCTION MODE TURN .

B Mozna okresli¢ przesuniecie wspotosiowosci tylko przy pomocy
odpowiedniego uktadu pomiarowego.

B Podczas operacji kalibrowania generowany jest automatycznie
protokét pomiaru. Protokét ten nosi nazwe TCHPRAUTO.html.

Wskazowki odnosnie programowania

B Przed definiowaniem cyklu nalezy zaprogramowac wywotanie
narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q407 Doktadny prom.piersc.kalibr.?
Podac¢ promien pierscienia kalibrujgcego.
Dane wejsciowe: 0.0001...99.9999
Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtéwka
ST UPTCHPROBE T X sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
a0 pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q423 Liczba operacji impulsowania?

Liczba punktow pomiarowych na srednicy. Wartosc¢ dziata absolut-
nie.

Dane wejsciowe: 3...8

Q380 Kat bazowy? (0=0$ gtowna)

Kat pomiedzy osig gtownag ptaszczyzny obrobki i pierwszym
punktem probkowania. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: 0...360

Przyktad
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7.10 Cykl 463 TS PROMIEN ZEWN.
KALIBROWANIE (opcja #17)

Programowanie ISO
G463

Zastosowanie

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Zanim rozpoczniemy cykl kalibrowania, nalezy wypozycjonowac
wstepnie uktad pomiarowy po srodku nad ktem kalibrujgcym.
Pozycjonowac uktad impulsowy w osi sondy na okoto odstep
bezpieczenstwa (wartosc¢ z tabeli uktaddw pomiarowych + wartosé¢ z
cyklu) nad ktem kalibrujgcym.

Przy kalibrowaniu promienia kulki sondy sterowanie wykonuje
automatyczng rutyne probkowania. W pierwszym przejsciu
sterowanie okresla srodek pierscienia kalibrujgcego lub czopu
(pomiar zgrubsza) i pozycjonuje sonde w centrum. Nastepnie we
wtasciwej operacji kalibrowania (pomiar doktadny) okreslany jest
promien kulki probkowania. Jesli mozliwy jest pomiar rewersyjny z
danym uktadem, to w dalszym przejsciu okreslane jest przesuniecie
wspotosiowosci.

Podczas operacji kalibrowania generowany jest automatycznie
protokdt pomiaru. Ten protokdt nosi nazwe TCHPRAUTO. htmil.
Lokalizacja w pamieci tego pliku jest ta sama jak i lokalizacja

pliku wyjsciowego. Protokot pomiaru moze by¢ wyswietlany

na sterowaniu w przegladarce. Jesli w programie NC
wykorzystywanych jest kilka cykli do kalibrowania sondy
pomiarowej, to wszystkie protokoty pomiaru znajduja sie pod
TCHPRAUTO. html.

Orientacje uktadu pomiarowego okresla rutyna kalibrowania:

® QOrientacja niemozliwa lub orientacja tylko w jednym kierunku
mozliwa: sterowanie wykonuje pomiar w przyblizeniu oraz pomiar
doktadny i okresla uzyteczny promien kulki sondy (kolumna R w
tool.t)

= QOrientacja mozliwa w dwdch kierunkach (np.kablowe uktady
impulsowe firmy HEIDENHAIN): sterowanie wykonuje pomiar
zgrubsza i pomiar dokfadny, obraca sonde o 180° i wykonuje
cztery dalsze rutyny probkowania. Poprzez pomiar rewersyjny
zostaje okreslone dodatkowo do promienia, przesuniecie srodka
(CAL_OF w tchprobe.tp).

= Dowolna orientacja mozliwa (np. uktady pomiarowe na
podczerwieni firmy HEIDENHAIN): rutyna probkowania: patrz
,Orientacja w dwoch kierunkach mozliwa”
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Wskazowki

Aby okresli¢ przesuniecie wspoétosiowosci gtowki sondy,
sterowanie musi by¢ przygotowane przez producenta
maszyn.

Wiasciwose, czy lub jak mozna orientowac uktad
pomiarowy, jest juz zdefiniowana z géry w przypadku
uktadoéw firmy HEIDENHAIN. Te parametry sg
konfigurowane przez producenta maszyn.

Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla funkcji
cykli prébkowania, jesli zostaty zastosowane uktady
pomiarowe firmy HEIDENHAIN

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonywaniu cykli sondy pomiarowej 400 do 499 nie
moga byc¢ aktywne cykle do przeliczania wspotrzednych. Uwaga
niebezpieczenstwo kolizji!

> Nastepujgce cykle nie nalezy aktywowac przed
wykorzystaniem cykli sondy pomiarowej: cykl 7 PUNKT
BAZOWY, cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE, cykl 10 OBROT, cykl 11
WSPOLCZYNNIK SKALI i cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac wczesniej

m Ten cykl moze by¢ wykonywany wytgcznie w trybach obrébki
FUNCTION MODE MILL i FUNCTION MODE TURN .

B Mozna okresli¢ przesuniecie wspotosiowosci tylko przy pomocy
odpowiedniego uktadu pomiarowego.

B Podczas operacji kalibrowania generowany jest automatycznie
protokét pomiaru. Protokét ten nosi nazwe TCHPRAUTO.html.

Wskazowki odnosnie programowania

B Przed definiowaniem cyklu nalezy zaprogramowac wywotanie
narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

SET UPTCHPROBE TP 9_407 Doktadny prom.czopu kalibr.?
ad20 Srednica pierscienia nastawczego
Dane wejsciowe: 0.0001...99.9999

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtéwka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q301 Odjazd na bezpiecz. wys. (0/1)?

Okresili¢, jak sonda ma przemieszczac sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na wysokosci pomia-
ru

1: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na bezpiecznej
wysokosci

Dane wejsciowe: 0, 1

ry

Q423 Liczba operacji impulsowania?

Liczba punktéw pomiarowych na srednicy. Wartos$¢ dziata absolut-
nie.

Dane wejsciowe: 3...8

Q380 Kat bazowy? (0=05 gtowna)

Kat pomiedzy osig gtowng ptaszczyzny obrobki i pierwszym
punktem probkowania. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: 0...360

Przyktad

w
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7.11 Cykl 460 TS KALIBROWANIE (opcja #17)

Programowanie ISO
G460

Zastosowanie

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Przy pomocy cyklu 460 mozna przetgczajgcg sonde pomiarowg 3D ﬂ ﬂ
automatycznie kalibrowac¢ na doktadnej kulce kalibrujgce;.

Oprocz tego mozliwe jest rejestrowanie danych kalibracji 3D. W Z4
tym celu konieczna jest opcja #92, 3D-ToolComp . Dane kalibracji |:>
3D opisujg zachowanie przy wychyleniu sondy pomiarowej w
dowolnym kierunku prébkowania. Pod TNC:\system\3D-ToolComp\*
zachowywane sg dane kalibracji 3D. W tabeli narzedzie wykonywane
jest referencjonowanie w kolumnie DR2TABLE na tabele 3DTC. Przy
operacji probkowania uwzgledniane sg wowczas dane kalibracji 3D.
To kalibrowanie 3D jest konieczne, jesli przy pomocy probkowania _@
3D chcesz osiggac bardzo wysokg doktadnos¢ np. cykl 444.

<Y

Przed kalibrowaniem prostego trzpienia:

Przed uruchomieniem cyklu kalibracji, nalezy wypozycjonowac >

wstepnie uktad pomiarowy:

> Okresli¢ przyblizong wartos¢ promienia R i dtugosci L sondy
dotykowej

> Sonde pozycjonowac na ptaszczyznie roboczej po srodku nad
kulkg kalibrujaca

> Pozycjonowac sonde na osi sondy mniej wiecej o bezpieczny
odstep nad kulkg kalibrujgcg. Odstep bezpieczny sktada sie z
wartosci z tabeli sond pomiarowych i wartosci cyklu.

Pozycjonowanie wstepne z prostym trzpieniem
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Przed kalibracjq trzpienia o ksztalcie L:
» Zamontowac kulke kalibrujaca

o Podczas kalibrowania musi by¢ mozliwe probkowanie

na biegunie poétnocnym i potudniowym. Jesli nie jest to

mozliwe, sterowanie nie moze okresli¢ promienia kulki.
Upewnij sie, ze nie moze dojs¢ do kolizji.

> Okresli¢ przyblizong wartos¢ promienia R i dtugosci L sondy
dotykowej. Te wartosci mozesz okresli¢ uzywajgc przyrzadu
nastawczego.

» Wprowadz przyblizony offset srodka do tabeli sond dotykowych:
= CAL_OF1: dtugosc¢ wspornika
= CAL_OF2:0

» Zamontuj sonde i zorientuj réwnolegle do osi gtéwnej, np.
uzywajac cyklu 13 ORIENTACJA WRZEC.

> Kat kalibracji nalezy wpisa¢ w kolumnie CAL_ANG tabeli sond

» Pozycjonowac srodek sondy dotykowej nad srodkiem kulki
kalibrujgcej

> Poniewaz trzpien jest kagtowy, kulka sondy pomiarowej nie lezy po
srodku na kulka kalibrujaca.

> Pozycjonowac sonde pomiarowg na osi narzedzia na
mniej wiecej odstep bezpieczny (wartos¢ z tabeli uktadow
pomiarowych + warto$¢ z cyklu) nad kulkg kalibrujgca

Pozycjonowanie wstepne z trzpieniem w
ksztatcie litery L

>

Operacja kalibrowania z trzpieniem w ksztatcie
litery L
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Przebieg cyklu

W zaleznosci od parametru Q433 mozna przeprowadzac tyko
kalibrowanie promienia lub kalibrowanie promienia i dtugosci.

Kalibrowanie promienia Q433=0

1 Zamontowac kulke kalibrujgca. Zwrdci¢ uwage na zakres
bezkolizyjnosci

2 Pozycjonowac uktad pomiarowy na osi sondy nad kulka
kalibrujgca i na ptaszczyznie obrébki w poblizu centrum kulki

3 Pierwszy ruch przemieszczeniowy sterowania nastepuje na
ptaszczyznie, zaleznie od kata referencyjnego (Q380)

4 Sterowanie pozycjonuje sonde w osi sondy

5 Operacja probkowania rozpoczyna sie i sterowanie szuka
rownika kulki kalibrujgcej

6 Po okresleniu réwnika sterowanie rozpoczyna okreslanie kata
wrzeciona dla kalibracji CAL_ANG (dla trzpienia formy L)

7 Po okresleniu CAL_ANG rozpoczyna sie kalibrowanie promienia

8 Na koniec sterowanie odsuwa sonde na osi uktadu impulsowego
z powrotem na wysokos¢, na ktorej sonda zostata wstepnie
wypozycjonowana

Kalibrowanie promienia i dtugosci Q433=1

1 Zamontowac kulke kalibrujgca. Zwrdci¢ uwage na zakres
bezkolizyjnosci

2 Pozycjonowac uktad pomiarowy na osi sondy nad kulka
kalibrujgca i na ptaszczyznie obrébki w poblizu centrum kulki

3 Pierwszy ruch przemieszczeniowy sterowania nastepuje na
ptaszczyznie, zaleznie od kata referencyjnego (Q380)

4 Nastepnie sterowanie pozycjonuje sonde na osi uktadu
impulsowego

5 Operacja probkowania rozpoczyna sie i sterowanie szuka
rownika kulki kalibrujgcej

6 Po okresleniu réwnika sterowanie rozpoczyna okreslanie kata
wrzeciona dla kalibracji CAL_ANG (dla trzpienia formy L)

7 Po okresleniu CAL_ANG rozpoczyna sie kalibrowanie promienia

8 Nastepnie sterowanie odsuwa sonde na osi uktadu impulsowego
z powrotem na wysokos¢, na ktorej sonda zostata wstepnie
wypozycjonowana

9 Sterowanie okresla dtugos¢ sondy na biegunie pétnocnym kulki
kalibrujgcej

10 Na koniec sterowanie odsuwa sonde na osi uktadu impulsowego
Z powrotem na wysokos¢, na ktorej sonda zostata wstepnie
wypozycjonowana

W zaleznosci od parametru Q455 mozna przeprowadza¢ dodatkowo

kalibrowanie 3D.
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Kalibrowanie 3D Q455=1...30

1 Zamontowac kulke kalibrujgca. Zwrdci¢ uwage na zakres
bezkolizyjnosci

2 Po kalibrowaniu promienia i dtugosci sterowanie odsuwa
sonde pomiarowa na osi tego uktadu. Nastepnie sterowanie
pozycjonuje sonde nad biegunem potnocnym

3 Operacja probkowania rozpoczyna sie wychodzac z bieguna
potnocnego do réwnika kilkkoma etapami. Odchylenie odnosnie
wartosci zadanej i tym samym specyficzne zachowanie przy
wychyleniu sg okreslane

4 Liczbe punktow probkowania miedzy biegunem potnocnym i
rownikiem moze okresli¢ uzytkownik. Ta liczba zalezna jest od
parametru Q455. Mozna zaprogramowac wartos¢ od 1 do 30.
Jesli programowany jest Q455=0, to kalibrowanie 3D nie jest
wykonywane

5 Stwierdzone podczas kalibrowania odchylenia sg zachowywane
w tabeli 3DTC

6 Na koniec sterowanie odsuwa sonde na osi uktadu impulsowego
z powrotem na wysokos¢, na ktorej sonda zostata wstepnie
wypozycjonowana

0 B W przypadku trzpienia o ksztatcie L kalibrowanie
odbywa sie miedzy biegunem pdétnocnym i
potudniowym.

m  Aby przeprowadzi¢ kalibracje dtugosci, musi by¢ znana
pozycja punktu srodkowego (Q434) kulki kalibrujgcej w
odniesieniu do aktywnego punktu zerowego. Jesli tak
nie jest, to zalecana jest kalibracja dtugosci aczkolwiek
nie przy pomocy cyklu 460!

B Przyktadem zastosowania kalibracji dtugosci przy
pomocy cyklu 460 jest porownywanie dwaoch sond
pomiarowych.
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Wskazowki

Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla funkcji
cykli probkowania, jesli zostaty zastosowane ukfady
pomiarowe firmy HEIDENHAIN

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonywaniu cykli sondy pomiarowej 400 do 499 nie

mogag by¢ aktywne cykle do przeliczania wspotrzednych. Uwaga

niebezpieczenstwo kolizji!

> Nastepujgce cykle nie nalezy aktywowac przed
wykorzystaniem cykli sondy pomiarowej: cykl 7 PUNKT
BAZOWY, cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE, cykl 10 OBROT, cykl 11
WSPOLCZYNNIK SKALLI i cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac wczesnie)

® Ten cykl moze by¢ wykonywany wytgcznie w trybach obrobki
FUNCTION MODE MILL i FUNCTION MODE TURN .

B Podczas operacji kalibrowania generowany jest automatycznie
protokét pomiaru. Ten protokdt nosi nazwe TCHPRAUTO. html.
Lokalizacja w pamieci tego pliku jest ta sama jak i lokalizacja
pliku wyjsciowego. Protokot pomiaru moze by¢ wyswietlany
na sterowaniu w przeglagdarce. Jesli w programie NC
wykorzystywanych jest kilka cykli do kalibrowania sondy
pomiarowej, to wszystkie protokoty pomiaru znajdujg sie pod
TCHPRAUTO. html.

m Uzyteczna dtugos¢ sondy pomiarowej odnosi sie zawsze do
punktu odniesienia narzedzia. Punkt odniesienia narzedzia
znajduje sie czesto na tak zwanym nosie, powierzchnia ptaska
wrzeciona. Producent maszyn moze takze uplasowac punkt
odniesienia narzedzia w innym miejscu.

®  Szukanie rownika kuli kalibrujgcej wymaga, w zaleznosci od
doktadnosci pozycjonowania wstepnego, wykorzystywania réznej
liczby punktéw prébkowania.

B Dla uzyskania optymalnych wynikdw odnosnie doktadnosci przy
stosowaniu L- trzpienia, HEIDENHAIN zaleca przeprowadzenie
probkowania i kalibrowania z identyczng predkoscia. Nalezy
zwrdci¢ uwage na ustawienie potencjometru posuwu, jesli dziata
on przy prébkowaniu.

m Jesli programowany jest Q455=0, to sterowanie nie wykonuje
kalibracji 3D.

® Jesli programujesz Q455=1 do 30, to kalibracja 3D sondy
dotykowej jest wykonywana. Przy tym zostajg okreslone
odchylenia przy wychyleniu w zaleznosci od roznych katow.

m Jesli programujesz Q455=1 do 30, to pod TNC:\system\3D-
ToolComp\* zostaje zachowana tabela.

m Jesli dostepna jest juz referencja na tabele kalibracji (wpis w
DR2TABLE), to ta tabela zostaje nadpisana.

m Jesli nie jest dostepna zadna referencja na tabele kalibracji (wpis
w DR2TABLE), to w zaleznosci od numeru narzedzia generowana
jest referencja i przynalezna tabela.
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Wskazowki odnosnie programowania

® Przed definicjg cyklu nalezy zaprogramowac wywotanie
narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q407 Promien kulki kalibrujacej?
Zapisa¢ doktadny promien uzywanej kulki kalibrujace;j.

SET_UP(TCHPROBE.TPI Dane WejéCiOWGZ 0.0001...99.9999
Q320

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtowka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP (tabela
sond pomiarowych) i tylko przy probkowaniu punktu odniesienia na
osi sondy pomiarowej. Wartosc¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q301 Odjazd na bezpiecz. wys. (0/1)?

Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na wysokosci pomia-
ru

1: przemieszczenie miedzy punktami pomiaru na bezpiecznej
wysokosci

Dane wejsciowe: 0, 1

@
N\

=Y

Q423 Liczba operacji impulsowania?

Liczba punktéw pomiarowych na srednicy. Wartos¢ dziata absolut-
nie.

Dane wejsciowe: 3...8

Q380 Kat bazowy? (0=0$ gtéwna)

Podac¢ kat bazowy (rotacja podstawowa) dla okreslenia punktéow
pomiarowych w uzywanym uktadzie wspoétrzednych obrabiane-
go detalu. Definiowanie kata bazowego moze znacznie zwiekszy¢
zakres pomiaru osi. Wartos$¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: 0...360

Q433 Kalibrowa¢ dtugosc¢ (0/1)?

Okresli¢, czy sterowanie ma kalibrowac¢ takze dtugos¢ sondy po
kalibrowaniu promienia:

0: nie kalibrowac dtugosci sondy
1: kalibrowac¢ dtugos¢ sondy
Dane wejsciowe: 0, 1

Q434 Punkt odn. dla dtugosci?

Wspotrzedna srodka kulki kalibrujgcej. Definicja konieczna tylko,
jesli kalibrowanie dtugosci ma by¢ przeprowadzone. Wartos¢ dziata
absolutnie.

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q455 Liczba punktow dla kalibr. 3D?

Podac liczbe punktow probkowania dla kalibrowania 3D. Wymowng
jest wartos¢ np. 15 punktow probkowania. Jesli programujemy 0, to
kalibrowanie 3D nie jest wykonywane. Przy kalibrowaniu 3D zostaje
okreslone wychylenie trzpienia sondy pod réznymi katami i zacho-
wane w tabeli. Dla kalibrowania 3D konieczne jest 3D-ToolComp.

Dane wejsciowe: 0...30
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczny pomiar kinematyki | Pomiar kinematyki sondami dotykowymi TS
(opcja #48)

8.1 Pomiar kinematyki sondami dotykowymi
TS (opcja #48)

Zasadniczo

Wymogi odnosnie doktadnosci, szczegolnie w sferze obrobki 5-
osiowej, sg coraz wieksze. | tak kompleksowe przedmioty majg by¢
wytwarzane doktadnie i z powtarzalng doktadnosci takze na dtuzszej
przestrzeni czasu.

Powodem dla niedoktadnosci przy obrébce wieloosiowej sg - miedzy
innymi - odchylenia pomiedzy modelem kinematycznym, ktory
zapisany jest w sterowaniu (patrz ilustracja 1), a rzeczywistymi
istniejgcymi na maszynie warunkami kinematycznymi (patrz
ilustracja 2). Takie odchylenia prowadzg przy pozycjonowaniu osi
obrotu do btedu na obrabianym przedmiocie (patrz ilustracja 3).
Nalezy dlatego tez stworzy¢ mozliwos¢, dopasowania modelu i
sytuacji rzeczywistej najlepiej jak to mozliwe.

Funkcja sterowania KinematicsOpt jest waznym komponentem i
pomaga w realizacji tych kompleksowych wymogow: cykl sondy
pomiarowej 3D wymierza istniejgce na maszynie osie obrotu

w petni automatycznie, niezaleznie od tego, czy te osie obrotu
dziatajg mechanicznie jako stot lub gtowica. Przy tym zostaje
zamocowana gtowica kalibrujgca w dowolnym miejscu na stole
maszyny i wymierzona z okreslong przez operatora doktadnoscia.
Przy definiowaniu cyklu operator okresla jedynie dla kazdej osi
obrotu oddzielnie ten obszar, ktéry ma zosta¢ wymierzony.

Na podstawie zmierzonych wartosci sterowanie ustala statyczng
doktadnos¢ nachylenia. Przy czym oprogramowanie minimalizuje
powstaty przez ruch odchylenia btad pozycjonowania i zapisuje
geometrie maszyny przy koricu operacji pomiaru automatycznie do
odpowiednich statych tabeli kinematyki.
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Przeglad

Sterowanie oddaje do dyspozycji cykle, przy pomocy ktérych mozna
automatycznie zapisac¢ do pamieci, odtworzy¢, sprawdzi¢ lub
zoptymalizowac¢ kinematyke maszyny:

Softkey Cykl Strona
450 Cykl 450 ZACHOWANIE KINEMATYKI (opcja #48) 326
i ﬁ m  Zachowanie aktywnej kinematyki maszyny

B Qdtworzenie uprzednio zapisanej do pamieci kinematyki
451 Cykl 451 WYMIERZANIE KINEMATYKI (opcja #48) 329
i B Automatyczne sprawdzanie kinematyki maszyny

m Optymalizowanie kinematyki maszyny
452 Cykl 452 KOMPENSACJA PRESET (opcja #48) 347
i = Automatyczne sprawdzanie kinematyki maszyny

B Optymalizowanie kinematycznego taricuch
transformacyjnego maszyny
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8.2 Warunki

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Advanced Function Set 1 (opcja #8) musi by¢ aktywowana.
Opcja #17 musi by¢ aktywowana.

Opcja #48 musi by¢ aktywowana.

Maszyna i sterowanie muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.

Aby madc wykorzystaé KinematicsOpt, muszg by¢ spetnione
nastepujgce warunki:

B Uzywany dla wymiarowania uktad pomiarowy 3D musi by¢
wykalibrowany

®  Cykle moga by¢ wykonane tylko za pomoca osi narzedzia Z

m Kulka pomiarowa z doktadnie znanym promieniem i dostateczng
sztywnoscig musi zosta¢ zamocowana w dowolnym miejscu na
stole maszyny

B QOpis kinematyki obrabiarki musi by¢ kompletny i poprawny a
wymiary transformacyjne nalezy podac z doktadnoscig do ok.

T mm

B Maszyna musi by¢ w petni wymiarowana geometrycznie
(przeprowadza producent maszyn przy wiaczeniu do
eksploatacji)

® Producent obrabiarki musi zdefiniowac z géry dane konfiguracji
parametrow obrabiarki dla CfgKinematicsOpt (nr 204800):
= maxModification (nr 204801) okresla granice tolerancji, od

ktorej sterowanie ma pokazywac wskazowke, jesli ustalone
dane kinematyki lezg poza tg wartoscia
= maxDevCalBall (nr 204802) okresla, jak duzy moze byé
zmierzony promien kulki kalibrujgcej zapisanego parametru
= mStrobeRotAxPos (nr 204803) okresla specjalnie
zdefiniowang przez producenta obrabiarki funkcje M, przy
pomocy ktérej moga by¢ pozycjonowane osie

HEIDENHAIN zaleca wykorzystanie gtowic kalibrujgcych
KKH 250 (numer artykutu 655475-01) lub KKH 80
(numer artykutu 655475-03), wykazujgcych szczegdlnie
duzg sztywnosc oraz specjalng, przewidziang dla
kalibrowania maszyn konstrukcje. W razie zainteresowania
zamowieniem prosze skontaktowac sie z HEIDENHAIN.
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Wskazowki

Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla funkcji
cykli prébkowania, jesli zostaty zastosowane uktady
pomiarowe firmy HEIDENHAIN.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy wykonywaniu cykli sondy pomiarowej 400 do 499 nie
moga byc¢ aktywne cykle do przeliczania wspotrzednych. Uwaga
niebezpieczenstwo kolizji!

> Nastepujgce cykle nie nalezy aktywowac przed
wykorzystaniem cykli sondy pomiarowej: cykl 7 PUNKT
BAZOWY, cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE, cykl 10 OBROT, cykl 11
WSPOLCZYNNIK SKALI i cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA.

> Przeliczenia wspotrzednych zresetowac wczesniej

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Zmiana kinematyki powoduje zawsze zmiane wartosci punktu
odniesienia. Rotacje podstawowe sg resetowane automatycznie
na 0 . Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

> Po optymalizacji nalezy na nowo wyznaczy¢ punkt odniesienia

Wskazéwka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

= Przy pomocy parametru maszynowego mStrobeRotAxPos
(nr 204803) producent obrabiarek definiuje pozycjonowanie
osi obrotu. Jesli w parametrze okreslona jest funkcja M, to
nalezy przed startem jednego z cykli KinematicsOpt (poza 450)
wypozycjonowac osie obrotu na 0 stopni (AKT-system).

B Jesli parametry maszyny zostaty zmienione przez cykle
KinematicsOpt, to nalezy przeprowadzi¢ restart sterowania.
Inaczej moze w pewnych warunkach dojs¢ do utraty dokonanych
zmian.
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8.3 Cykl 450 ZACHOWANIE KINEMATYKI

(opcja #48)
Programowanie ISO
G450
Zastosowanie
Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki! Q410=0  Q410=1 Q410=2  Q410=3
Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta B 0
maszyn i przez niego dopasowana. T ~— L Iﬁr‘—l =

Przy pomocy cyklu uktadu pomiarowego 450 mozna zapisac @ @
aktywng kinematyke maszyny do pamieci lub odtworzy¢ uprzednio
zapisang do pamieci kinematyke maszyny. Zapisane dane mogg byc¢

pokazane lub usuniete. Dostepnych jest tgcznie 16 blokdw pamieci. @

Wskazowki

Zachowywanie i odtwarzanie przy pomocy cyklu 450
powinno by¢ przeprowadzane, jesli zadna kinematyka
suportu narzedziowego z transformacjami nie jest aktywna

B Ten cykl moze by¢ wykonywany wytgcznie w trybach obrébki

FUNCTION MODE MILL i FUNCTION MODE TURN .

®  Zanim przeprowadzimy optymalizacje kinematyki, nalezy
zasadniczo zapisa¢ do pamieci aktywng kinematyke.

Zaleta:

m Jesli wynik nie odpowiada oczekiwaniom lub wystgpig btedy
podczas optymalizacji (np. przerwa w doptywie pradu) to
mozna odtworzy¢ stare dane

® Prosze uwzgledni¢ w trybie Wytwarzanie:

B Zabezpieczone dane sterowanie moze zapisywac zasadniczo
z powrotem tylko w identycznym opisie kinematyki

B Zmiana w opisie kinematyki powoduje zawsze zmiane
wartosci punktu odniesienia, w razie koniecznosci nalezy na
nowo okresli¢ punkt odniesienia

®  Cykl nie generuje wiecej takich samych wartosci. Generuje on
tylko dane, jesli roznig sie one od dostepnych danych. Takze
kompensacje s3 tylko odtwarzane, jesli zostaty one uprzednio
zachowane.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q410 Tryb (0/1/2/3)?

Okresli¢, czy chcemy zachowac kinematyke czy tez jg odtworzyc:
0: zachowanie aktywnej kinematyki w pamieci

1: odtworzenie zachowanej kinematyki

2: wyswietlenie aktualnej kinematyki

3: usuwanie rekordu danych

Dane wejsciowe: 0,1, 2, 3

Q409/QS409 Oznaczenie rekordu danych?

Numer lub nazwa identyfikatora zapisu. Q409 jest bez funkcjonal-
nosci, jesli wybrano tryb 2. W trybie 1 i 3 (generowanie i usuwa-

nie) mozna stosowac¢ symbole zastepcze - tak zwane wildcards

do szukania. Jesli sterowanie znajdzie kilka mozliwych rekordow
danych ze wzgledu na wildcards, to wartosci srednie danych sg
restaurowane (tryb 1) lub wszystkie rekordy danych zostajg usuwa-
ne po potwierdzeniu (tryb 3). Do szukania mozesz uzywac nastepu-
jacych wildcards:

?: pojedynczy nieokreslony znak

$: pojedynczy alfabetyczny znak (litera)

#: pojedyncza nieokreslona cyfra

*: dowolnie dtugi nieokreslony taricuch znakow

Dane wejsciowe: 0...99999 Alternatywnie maks. 255 znakow.
Dostepnych jest tgcznie 16 blokow pamieci.

Zabezpieczenie aktywnej kinematyki

Restaurowanie rekordow danych

Pokazanie wszystkich zachowanych rekordéw danych

Usuwanie rekordéw danych

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli pomiarowych dla detalu i narzedzia | 10/2022 327



Cykle uktadu pomiarowego: automatyczny pomiar kinematyki | Cykl 450 ZACHOWANIE KINEMATYKI (opcja #48)

Funkcja protokotu

Po odpracowaniu cyklu 450 sterowanie generuje protokot
(TCHPRAUTO.html), zawierajgcy nastepujgce dane:

Data i godzina, kiedy protokoét zostat wygenerowany
Nazwa programu NC, z ktérego cykl zostat odpracowany
Oznaczenie aktywnej kinematyki

Aktywne narzedzie

Dalsze dane w protokole sg zalezne od wybranego trybu:

= Tryb 0: protokotowanie wszystkich zapiséw osi i transformaciji
tancucha kinematycznego, zachowanych w pamieci sterowania

= Tryb 1: protokofowanie wszystkich zapiséw transformacji przed i
po odtworzeniu

= Tryb 2: pokazanie wszystkich zachowanych rekordow danych
= Tryb 3: pokazanie wszystkich skasowanych rekordéw danych

Wskazowki dotyczace zachowywania danych

Sterowanie zapamietuje zachowane dane w pliku TNC:\table
\DATA450.KD. Ten plik moze na przyktad przy pomocy TNCremo
zostac¢ zachowany na zewnetrznym PC. Jesli plik zostanie
skasowany, to zachowane dane zostajg usuniete. Manualne zmiany
danych w pliku moze doprowadzi¢ do skorumpowania rekordow
danych i niemozliwosci ich dalszego wykorzystywania.

Wskazowki dotyczgce obstugi:

B Jedli plik TNC:\table\DATA450.KD, nie jest dostepny,
to przy wykonywaniu cyklu 450 jest on automatycznie
generowany.

® Prosze zwrdéci¢ uwage, aby usungé ewentualne puste
pliki o nazwie TNC:\table\DATA450.KD , zanim zostanie
uruchomiony cykl 450 . Jesli istnieje pusta tabela w
pamieci (TNC:\table\DATA450.KD) , nie zawierajgca
jeszcze wierszy, to przy wykonaniu cyklu 450 pojawia
sie komunikat o btedach. Prosze w tym przypadku
usungc¢ pusta tabele i wykonac¢ ponownie cyKkl.

B Prosze nie dokonywa¢ manualnie zmian zapisanych
danych.

B ZabezpieczyC plik TNC:\table\DATA450.KD, aby w razie
potrzeby (np. w przypadku defektu nosnika danych)
maoc odtworzy¢ ponownie plik.
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8.4 Cykl 451 WYMIERZANIE KINEMATYKI
(opcja #48)

Programowanie ISO
G451

Zastosowanie

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy cyklu sondy 451 mozna sprawdzac kinematyke
maszyny i w razie koniecznosci optymalizowac. Przy tym wymierza
sie przy pomocy 3D uktadu pomiarowego TS gtowice kalibrujgca
HEIDENHAIN, ktdra zostata zamocowana na stole maszyny.

Sterowanie okresla statyczng doktadnosc¢ nachylenia. Przy czym AN
oprogramowanie minimalizuje powstaty przez ruch odchylenia btad C+ X
przestrzenny i zapisuje geometrie maszyny przy koricu operacji f

pomiaru automatycznie do odpowiednich statych opisu kinematyki.

Przebieg cyklu

1 Zamocowac¢ gtéwke kalibrujgca, zwrdci¢ uwage na odstepy dla
unikniecia kolizji

2 W trybie Tryb manualny ustawi¢ punkt odniesienia w centrum
kulki albo, jesli Q431=1 bgdz Q431=3 jest zdefiniowany:
pozycjonowac uktad pomiarowy manualnie na osi sondy
pomiarowej nad gtowice kalibrujgcg i na ptaszczyznie obrébki w
centrum kulki

3 Wybrac tryb pracy przebiegu programu i rozpoczg¢ program
kalibrowania

4 Sterowanie wymierza automatycznie jedna po drugiej wszystkie
osie obrotu ze zdefiniowang przez obstugujacego doktadnoscia

Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi:

® Jesli w trybie Optymalizacja ustalone dane kinematyki
lezg powyzej dozwolonej wartosci granicznej
(maxModification 204801) , to sterowanie wydaje
ostrzezenie. Przejecie ustalonych wartosci nalezy
potwierdzi¢ nastepnie z NC-start .

B Podczas wyznaczania punktu odniesienia
zaprogramowany promien kulki kalibrujgcej jest
monitorowany tylko przy drugim pomiarze. Jesli
wypozycjonowanie wstepne odnosnie kulki kalibrujgce
jest niedoktadne i wykonywane jest naznaczenie punktu
odniesienia, to kulka kalibrujgca jest probkowana dwa
razy.
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Wartosci pomiaru sterowanie zachowuje w nastepujacych
parametrach Q:

Numer Znaczenie
parametru Q

Q141 Zmierzone odchylenie standardowe osi A (-1, jesli
0$ nie zostata zmierzona)

Q142 Zmierzone odchylenie standardowe 0si B (-1, jesli
0$ nie zostata zmierzona)

Q143 Zmierzone odchylenie standardowe osi C (-1, jesli
0$ nie zostata zmierzona)

Q144 Zoptymalizowane odchylenie standardowe osi A
(-1, jesli o$ nie zostata zmierzona)

Q145 Zoptymalizowane odchylenie standardowe osi B
(-1, jesli o$ nie zostata zoptymalizowana)

Q146 Zoptymalizowane odchylenie standardowe osi C
(-1, jesli o$ nie zostata zoptymalizowana)

Q147 Bfad offsetu w kierunku X, dla manualnego przeje-
cia do odpowiedniego parametru maszynowego

Q148 Btad offsetu w kierunku Y, dla manualnego przeje-
cia do odpowiedniego parametru maszynowego

Q149 Btad offsetu w kierunku Z, dla manualnego przeje-
cia do odpowiedniego parametru maszynowego
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Kierunek pozycjonowania

Kierunek pozycjonowania wymiarzanej osi obrotu wynika ze
zdefiniowanego w cyklu kata startu i kgta koricowego. Przy 0°
nastepuje automatycznie pomiar referencyjny.

Tak wybrac¢ kat startu i kat korcowy, aby ta sama pozycja nie
zostata wymierzona dwukrotnie przez sterowanie. Podwadjne
rejestrowanie punktu pomiarowego (np. pozycja pomiaru +90° i
-270°) jest, jak juz wspomniano, niezbyt sensowne, jednakze nie
prowadzi do pojawienia sie komunikatu o btedach.

m Przyktad: kat startu = +90°, kat koricowy = -90°
m Kat startu = +90°
Kat koncowy =-90°
Liczba punktow pomiarowych = 4
Obliczona na tej podstawie inkrementacja kata = (-90° -
+90°) /(4 - 1) =-60°
Punkt pomiarowy 1= +90°
Punkt pomiarowy 2= +30°
Punkt pomiarowy 3=-30°
Punkt pomiarowy 4=-90°
® Przykfad: kat startu = +90°, kat koricowy = +270°
m Kat startu = +90°
Kat konicowy = +270°
Liczba punktow pomiarowych = 4
Obliczona na tej podstawie inkrementacja kata =
(270°-90°) / (4-1) = +60°
Punkt pomiarowy 1= +90°
Punkt pomiarowy 2= +150°
Punkt pomiarowy 3= +210°
Punkt pomiarowy 4= +270°
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Maszyny z osiami z zazebieniem Hirtha

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Dla pozycjonowania 0$ musi zostac przemieszczona z rastra
Hirtha. Sterowanie dopasowuje odpowiednio pozycje pomiaru
tak, iz pasujg one do rastra Hirtha (w zaleznosci od kata starty,
kata koncowego i liczby punktow pomiarowych). Uwaga
niebezpieczenstwo kolizji!

> Dlatego tez nalezy zwréci¢ uwage na dostatecznie duzg
odlegtos¢ bezpieczenstwa, aby nie doszto do kolizji pomiedzy
sondg i kulkg kalibrujgca

> Jednoczesnie nalezy zwrdci¢ uwage, aby zapewnic
dostatecznie duzo miejsca dla najazdu bezpiecznej odlegtosci
(wytgcznik krancowy software)

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

W zaleznosci od konfiguracji maszyny sterowane nie moze
automatycznie pozycjonowac osi obrotu. W tym przypadku
konieczna jest specjalna funkcja M producenta obrabiarek,
przy pomocy ktorej sterowanie moze przemieszczac o$ obrotu.
W parametrze maszynowym mStrobeRotAxPos (nr 204803)
producent obrabiarek musi uprzednio zapisa¢ numer funkcji M.
Uwaga niebezpieczeristwo kolizji!

> Zwrdci¢ uwage na informacje w dokumentacji producenta
obrabiarek

o = Wysokos¢ powrotu zdefiniowac wieksza od 0, jesli opcja
#2 2 nie jest dostepna.
B Pozycje pomiarowe obliczane s3 z kata startu, kata

koncowego i liczby pomiaréw dla kazdej osi i rastra
Hirtha.

Przyktad obliczania pozycji pomiarowych dla osi A:

Kat startu Q411 =-30

Kat koncowy Q412 = +90

Liczba punktéw pomiarowych Q414 = 4

Raster Hirtha = 3°

Obliczona inkrementacja kata = (Q412 - Q411) / (Q414-1)
Obliczona inkrementacja kata = (90° - (-30°)) / (4 — 1) =120/ 3 = 40°
Pozycja pomiarowa 1 = Q411 + 0 * inkrementacja kata = -30° --> -30°
Pozycja pomiarowa 2 = Q411 + 1 * inkrementacja kagta = +10° > 9°
Pozycja pomiarowa 3 = Q411 + 2 * inkrementacja kata = +50° > 51°
Pozycja pomiarowa 4 = Q411 + 3 * inkrementacja kata = +90° -> 90°
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Wybér liczby punktéw pomiarowych

Dla zaoszczedzenia czasu, mozna przeprowadzi¢ wstepng
optymalizacje, np. przy witaczeniu do eksploatacji z niewielkg liczbg
punktow pomiarowych (1 - 2).

Nastepujaca po niej doktadng optymalizacje przeprowadza sie

ze s$rednig liczbg punktéw pomiarowych (zalecana liczba = ok. 4).
Jeszcze wieksza liczba punktow pomiarowych nie daje przewaznie
lepszych rezultatow. Sytuacja idealna to rozmieszczenie punktow
pomiarowych regularnie na catym zakresie nachylenia osi.

0s z zakresem obrotu, wynoszgcym 0-360° nalezy wymierzy¢
najlepiej z 3 punktami pomiarowymina 90°, 180° i 270°. Prosze
zdefiniowac kat startu z 90° a kat koncowy z 270°.

Jesli chcemy sprawdzac doktadnosc, to mozna podac w trybie
Sprawdzanie wiekszg liczbe punktéw pomiarowych.

Jesli zdefiniowano punkt pomiarowy przy 0°, to jest on
ignorowany, poniewaz przy 0° nastepuje zawsze pomiar
referencyjny.

Wyboér pozyciji kulki kalibrujacej na stole maszynowym

W zasadzie mozna umocowac kulke kalibrujgca w kazdym

dostepnym miegjscu na stole maszynowym, jak rowniez na

mocowadtach lub na obrabianych przedmiotach. Nastepujgce

czynniki moga wptynac¢ na wynik pomiaru:

= Maszyna ze stotem obrotowym/nachylnym: zamocowac kulke
kalibrujgcg mozliwie daleko od centrum obrotu

= Maszyny z bardzo duzymi zakresami przemieszczenia:
zamocowanie kulki mozliwie blisko pdzniejszej pozycji obrébki

Tak wybra¢ pozycje kulki kalibrujgcej na stole
maszynowym, aby przy pomiarze nie doszto do kolizji.
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Wskazowki do doktadnoscidnosé

W razie koniecznosci dezaktywowac¢ zakleszczenie osi
obrotu podczas pomiaru, poniewaz inaczej wyniki pomiaru
mogtyby by¢ znieksztatcone. Prosze uwzgledni¢ informacije
zawarte w instrukcji obstugi maszyny.

Btedy geometrii i pozycjonowania maszyny wptywajg na wartosci
pomiaru i tym samym na optymalizacje osi obrotu. Btad pozostajacy,
ktory nie moze zostac usuniety, bedzie tym samym zawsze miat
miejsce.

Jesli wychodzi sie z zatozenia, iz btedy geometrii i pozycjonowania
nie miatyby miejsca, to ustalone przez cykl wartosci w kazdym
dowolnym punkcie maszyny bytyby doktadnie reprodukowalne

w okreslonym momencie. Im wieksze sg btedy geometrii i
pozycjonowania, tym wieksze rozsianie wynikow pomiarow, jesli
kulka pomiarowa zostanie zamocowana na réznych pozycjach.
Ukazane przez sterowanie w protokole pomiaru rozproszenie jest
miarg doktadnosci statycznych ruchéw nachylania obrabiarki.

Przy rozpatrywaniu doktadnosci nalezy jednakze wigczyc¢

jeszcze promien okregu pomiaru i liczba oraz potozenie punktow
pomiarowych. W przypadku tylko jednego punktu nie mozna obliczy¢
rozproszenia, wydawane przez system rozproszenie odpowiada w
tym przypadku btedowi przestrzennemu punktu pomiarowego.

Jesli przemieszczamy kilka osi obrotu jednoczesnie, to te btedy
naktadajg sie na siebie, a w niekorzystnym przypadku sumuja sie.

Jesli maszyna wyposazona jest w wyregulowane
wrzeciono, to nalezy aktywowac powielanie kata w tabeli
uktadu impulsowego (kolumna TRACK) . W ten sposob
mozna zasadniczo zwiekszy¢ doktadnos¢ przy pomiarze za
pomocg ukfadu 3D.
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Wskazowki do ré6znych metod kalibrowania

= Wstepna optymalizacja podczas wiaczenia do eksploatacji po
wprowadzeniu przyblizonych wymiarow
B Liczba punktow pomiarowych pomiedzy 112
® |nkrementacja kata osi obrotu: ok. 90°

= Dokladna optymalizacja na calym obszarze przemieszczenia
B |iczba punktéw pomiarowych pomiedzy 316

m Kat startu i kat koricowy powinny pokrywac¢ mozliwie duzy
zakres przemieszczenia osi obrotu

= Nalezy tak pozycjonowac gtowice kalibrujgca na stole
maszynowym, aby dla osi obrotu stotu powstat duzy promien
okregu pomiaru albo aby dla osi obrotu gtowicy pomiar
nastepowat na wyszczegolnionej, reprezentatywnej pozycji
(np. w centrum obszaru przemieszczenia)

= Optymalizacja specjalnej pozycji osi obrotu
® |iczba punktéow pomiarowych pomiedzy 2 i 3
= Pomiary nastepujg za pomoca kata przytozenia osi
(Q413/Q417/Q421) o kat osi obrotu, pod ktérym ma byé
wykonywana pozniej obrébka
= Nalezy tak pozycjonowac kulke kalibrujgcg na stole maszyny,

aby kalibrowanie nastepowato w tym miejscu, w ktorym
bedzie nastepowac obrobka

= Sprawdzanie doktadnosci maszyny
m Liczba punktéw pomiarowych pomiedzy 4 i 8
B Kat startu i kat koncowy powinny pokrywac¢ mozliwie duzy
zakres przemieszczenia osi obrotu
= Okreslenie luzu osi obrotu
® Liczba punktow pomiarowych pomiedzy 812
B Kat startu i kat koncowy powinny pokrywac mozliwie duzy
zakres przemieszczenia osi obrotu
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Luz

Pod pojeciem luz rozumiemy niewielki odstep pomiedzy enkoderem
(enkoderem katowym) i stotem, ktory powstaje przy zmianie
kierunku. Jezeli osie obrotu wykazujg luz poza odcinkiem
sterowania, poniewaz na przyktad nastepuje pomiar kata przy
pomocy selsynu silnika, to moze do prowadzi¢ do znacznych btedow
przy nachyleniu.

Przy pomocy parametru Q432 mozna aktywowac¢ pomiar luzu. W
tym celu prosze zapisac kat, ktory sterowanie bedzie wykorzystywac
jako kat przejsciowy. Cykl wykonuje wowczas dwa pomiary na 0S.
Jesli wartosc¢ kata 0 zostanie przejeta, to sterowanie nie okresla luzu.

@ Jesli w opcjonalnym parametrze maszynowym
mStrobeRotAxPos (nr 204803) jest okreslona funkcja M
dla pozycjonowania osi obrotu lub 0$ jest osig Hirtha, to
okreslenie luzu nie jest mozliwe.

o Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi:
B Sterowanie nie przeprowadza automatycznej
kompensacji luzu.
= Jesli promien okregu pomiaru wynosi < 1 mm, to
sterowanie nie przeprowadza okreslania luzu. Im
wiekszy jest promien okregu pomiaru, tym dokfadniej
sterowanie moze okresli¢ luz osi obrotu.

Dalsze informacje: "Funkcja protokotu”, Strona 346
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Wskazowki

Kompensacja katéw jest mozliwa tylko wraz z opcjg #52
KinematicsComp .

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Podczas odpracowywania cyklu nie moze by¢ aktywna rotacja
podstawowa ani rotacja podstawowa 3D. Sterowanie kasuje
ewentualnie wartosci z kolumn SPA, SPB i SPC tablicy punktow
odniesienia. Po cyklu nalezy ponownie nastawic rotacje
podstawowag bagdz rotacje podstawowg 3D, inaczej istnigje
zagrozenie kolizji.
> Przed odpracowaniem cyklu dezaktywowac rotacje
podstawowa.

» Po optymalizacji nalezy na nowo nastawi¢ punkt odniesienia i
rotacje podstawowa.

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

® Zwroci¢ uwage przed startem, aby M128 lub FUNCTION TCPM
byty wytgczone.

m Cykl 453, jak i 451 oraz 452 zostaje zakonczony z aktywnym
3D-ROT w trybie automatyki, ktory jest zgodny z potozeniem osi
obrotu.

®  Przed definiowaniem cyklu nalezy wyznaczy¢ punkt odniesienia
w centrum kulki kalibrujgcej i aktywowac ten punkt albo
definiowaé parametr Q431 odpowiednioz 1 lub 3.

®  Sterowanie wykorzystuje jako posuw pozycjonowania dla
najazdu wysokosci probkowania w osi sondy mniejszg wartosé
z parametru cyklu Q253 oraz FMAX-wartosci z tabeli uktadu
impulsowego. Przemieszczenia osi obrotu sterowanie wykonuje
zasadniczo z posuwem pozycjonowania Q253 , przy czym
nadzorowanie sondy jest nieaktywne.

m  Sterowanie ignoruje dane w definicji cyklu dla nieaktywnych osi.

m Korekcja w punkcie zerowym obrabiarki (Q406=3) jest mozliwa
tylko, jesli mierzone sg zachodzgce osie obrotu.

= Jedli aktywowano punkt odniesienia przed pomiarem (Q431 =
1/3), to nalezy pozycjonowac uktad pomiarowy przed startem
cyklu w przyblizeniu o odstep bezpieczenstwa (Q320 + SET_UP)
po srodku nad kulka kalibrujgca.

B Programowanie w calach: wyniki pomiaréw i dane protokotu
sterowanie wydaje zasadniczo w mm.

= Po wymierzeniu kinematyki nalezy ponownie okresli¢ i ustawic
punkt odniesienia.
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Wskazéwka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

= Jesli opcjonalny parametr maszynowy mStrobeRotAxPos (nr
204803) jest nierowny -1 (M-funkcja pozycjonuje osie obrotu),
to mozna rozpoczg¢ pomiar tylko, jesli wszystkie osie obrotu
znajdujg sie w potozeniu 0°.

m  Sterowanie okresla dla kazdej operacji probkowania najpierw
promien kulki kalibrujgcej. Jesli ustalony promien kulki
odbiega od zapisanego promienia kulki, ktory zdefiniowano w
opcjonalnym parametrze maszynowym maxDevCalBall (nr
204802), to sterowanie wydaje komunikat o btedach i koriczy
pomiar.

= Dla optymalizacji katéw producent maszyn moze dokonac
odpowiednich zmian konfiguracji.

338 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli pomiarowych dla detalu i narzedzia | 10/2022



Cykle uktadu pomiarowego: automatyczny pomiar kinematyki | Cykl 451 WYMIERZANIE KINEMATYKI (opcja #48)

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q406 Tryb (0/1/2/3)?

Okresli¢, czy sterowanie ma sprawdza¢ aktywna kinematyke czy
tez optymalizowac:

0: sprawdzanie aktywnej kinematyki maszyny. Sterowanie przepro-
wadza pomiar kinematyki w zdefiniowanych przez obstugujgcego
osiach obrotu, nie dokonuje jednakze zmian aktywnej kinematyki.
Wyniki pomiaru sterowanie pokazuje w protokole pomiaru.

1: aktywna kinematyke optymalizowac: sterowanie wymierza
kinematyke w zdefiniowanych przez uzytkownika osiach obrotu.
Nastepnie optymalizuje pozycje osi obrotu aktywnej kinematyki.
2: aktywna kinematyke optymalizowac: sterowanie wymierza
kinematyke w zdefiniowanych przez uzytkownika osiach obrotu.
Optymalizowane sg nastepnie btedy kata i potozenia . Warunkiem
dla korekgji btedu kata jest opcja #52 KinematicsComp.

3: aktywng kinematyke optymalizowac: sterowanie wymierza
kinematyke w zdefiniowanych przez uzytkownika osiach obrotu.
Nastepnie koryguje ono automatycznie punkt zerowy obrabiarki.
Optymalizowane sg nastepnie btedy kata i potozenia . Warunkiem
jest opcja #52 KinematicsComp.

Dane wejsciowe: 0,1, 2, 3

Q407 Promien kulki kalibrujacej?
Zapisac¢ doktadny promien uzywanej kulki kalibrujgce;.
Dane wejsciowe: 0.0001...99.9999

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtéwka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos$¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q408 Wysokos$¢ powrotu?

0: nie najezdzac¢ wysokosci powrotu, sterowanie najezdza nastep-
ng pozycje pomiaru na przewidzianej do wymiarowania osi. Nie
dozwolone dla osi Hirtha! Sterowanie najezdza pierwszg pozycje
pomiarowg w kolejnosci A, potem B, nastepnie C

>0: wysokos¢ powrotu w nienachylonym uktadzie wspotrzednych
obrabianego przedmiotu, na ktdérg sterowanie ustawia o$ wrzecio-
na przed pozycjonowaniem osi obrotu. Dodatkowo sterowanie
pozycjonuje sonde pomiarowg na ptaszczyznie obrébki na punkt
zerowy. Monitorowanie trzpienia nie jest aktywne w tym trybie.
Definiowac predkos¢ pozycjonowania w parametrze Q253. Warto-
§¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?

Podac predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy pozycjonowaniu
w mm/min.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q380 Kat bazowy? (0=05 gtéwna)

Podac¢ kat bazowy (rotacja podstawowa) dla okreslenia punktéw
pomiarowych w uzywanym uktadzie wspoétrzednych obrabiane-

go detalu. Definiowanie kata bazowego moze znacznie zwiekszy¢
zakres pomiaru osi. Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: 0...360

Q411 Kat startu osi A?

Kat startu osi A, pod ktérym ma nastgpic¢ pierwszy pomiar. Wartosc
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -359.9999...+359.9999
Q412 Kat koncowy osi A?

Kat koncowy osi A, pod ktérym ma nastgpic¢ ostatni pomiar. Warto-
$¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -359.9999...+359.9999

Q413 Kat ustawienia osi A?

Kat ustawienia osi A, pod ktérym majg by¢ mierzone pozostate osie
obrotu.

Dane wejsciowe: -359.9999...+359.9999

Q414 Liczba pkt pomiar.w A (0...12)?

Liczba zabiegdw prébkowania, ktérych sterowanie ma uzywac dla
pomiaru osi A.

Przy zapisie = 0 sterowanie nie przeprowadza pomiaru tej osi.
Dane wejsciowe: 0...12

Q415 Kat startu osi B?

Kat startu wo osi B, pod ktorym ma nastgpic¢ pierwszy pomiar.
Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -359.9999...+359.9999
Q416 Kat koncowy osi B?

Kat koricowy w osi B, pod ktdrym ma nastgpic¢ ostatni pomiar.
Wartos$¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -359.9999...+359.9999

Q417 Kat ustawienia osi B?

Kat ustawienia w osi B, pod ktorym majg by¢ mierzone pozostate
osie obrotu.

Dane wejsciowe: -359.999...+360.000
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q418 Liczba pkt pomiar. w B (0...12)?

Liczba zabiegdw probkowania, ktérych sterowanie ma uzywac
dla pomiaru osi B. Przy zapisie = 0 sterowanie nie przeprowadza
pomiaru tej osi.

Dane wejsciowe: 0...12

Q419 Kat startu osi C?

Kat startu w osi C, pod ktérym ma nastgpi¢ pierwszy pomiar.
Wartos¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -359.9999...+359.9999
Q420 Kat koricowy osi C?

Kat koncowy w osi C, pod ktérym ma nastgpi¢ ostatni pomiar.
Wartos$¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -359.9999...+359.9999

Q421 Kat ustawienia osi C?

Kat ustawienia w osi C, pod ktérym majg by¢ mierzone pozostate
osie obrotu.

Dane wejsciowe: -359.9999...+359.9999

Q422 Liczba pkt pomiar.w C (0...12)?

Liczba zabiegow probkowania, ktorych sterowanie ma uzywac
dla pomiaru osi C. Przy zapisie = O sterowanie nie przeprowadza
pomiaru tej osi

Dane wejsciowe: 0...12

Q423Liczba operacji impulsowania?

Zdefiniowa¢ liczbe zabiegow probkowania, ktorych sterowanie

ma uzywac dla pomiaru kulki kalibrujgcej na ptaszczyznie. Mniegj
punktow pomiarowych zwieksza predkosé, wiecej punktéw pomia-
rowych zwieksza pewnos¢ pomiaru.

Dane wejsciowe: 3...8

Q431 Naznaczy¢ preset(0/1/2/3)?

Nalezy okresli¢, czy sterowanie ma ustawi¢ aktywny punkt odnie-
sienia automatycznie w centrum kulki:

0: nie nastawiac¢ automatycznie punktu w centrum kulki: nastawi¢
punkt odniesienia manualnie przed startem cyklu

1: nastawi¢ punkt odniesienia detalu automatycznie przed pomia-
rem w centrum kulki (aktywny punkt odniesienia jest nadpisywany):
wypozycjonowac uktad pomiarowy manualnie przed startem cyklu
nad kulkg kalibrujgca

2: nastawi¢ automatycznie punkt odniesienia w centrum kulki
(aktywny punkt odniesienia jest nadpisywany): nastawi¢ punkt
odniesienia manualnie przed startem cyklu

3: nastawic¢ punkt odniesienia detalu automatycznie przed i po
pomiarze w centrum kulki (aktywny punkt odniesienia jest nadpi-
sywany): wypozycjonowac uktad pomiarowy manualnie przed
startem cyklu nad kulka kalibrujgca

Dane wejsciowe: 0, 1, 2, 3
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q432 Zakres kata kompensacji luzu?

Tu definiujesz wartosé kata, ktéry ma byé wykorzystywany jako
przejscie dla pomiaru luzu osi obrotu. Kat przejscia musi by¢ znacz-
nie wiekszy niz rzeczywisty luz osi obrotu. Przy zapisie = 0 sterowa-
nie nie przeprowadza pomiaru luzu.

Dane wejsciowe: -3...+3
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Rézne tryby (Q406)
Tryb kontroli Q406 = 0

m  Sterowanie mierzy osie obrotu na zdefiniowanych pozycjach i
okresla na tej podstawie statyczng doktadnos¢ transformacji
nachylenia

m Sterowanie protokotuje wyniki mozliwej optymalizacji pozycji, nie
dokonuje jednakze dopasowania

Tryb optymalizowania pozycji osi obrotu Q406 = 1

m  Sterowanie mierzy osie obrotu na zdefiniowanych pozycjach i
okresla na tej podstawie statyczng doktadnos¢ transformacji
nachylenia

= Przy tym sterowanie probuje zmieni¢ pozycje osi obrotu w
modelu kinematycznym tak, aby zostata osiggnieta wyzsza
doktadnosc¢

m Dopasowania danych maszynowych nastepujg automatycznie
Tryb optymalizowania pozycji i kata Q406 = 2
m  Sterowanie mierzy osie obrotu na zdefiniowanych pozycjach i

okresla na tej podstawie statyczng doktadnos¢ transformacji
nachylenia

m Sterowanie probuje najpierw zoptymalizowac potozenie kata osi
obrotu poprzez kompensacije (opcja #52 KinematicsComp).

B Po optymalizacji kata nastepuje optymalizacja pozycji. W tym
celu nie sg konieczne dodatkowe pomiary, optymalizacja pozyciji
jest automatycznie obliczana przez sterowanie

HEIDENHAIN zaleca przeprowadzenie pomiaru
jednokrotnie z katem przytozenia 0°, w zaleznosci od
kinematyki maszyny a takze dla wtasciwego okreslenia
katow.

Tryb optymalizowania punktu zerowego maszyny, pozycji i katow

Q406 =3

m  Sterowanie mierzy osie obrotu na zdefiniowanych pozycjach i
okresla na tej podstawie statyczng doktadnos¢ transformacji
nachylenia

B Sterowanie probuje automatycznie optymalizowac punkt zerowy
obrabiarki (opcja #52 KinematicsComp). Aby mac korygowacd
potozenie kata osi obrotu przy uzyciu punktu zerowego
obrabiarki, przewidziana do korygowania o$ obrotu musi leze¢
w uktadzie kinematyki maszyny nieco blizej toza maszyny niz
wymierzona o$ obrotu

®  Sterowanie probuje nastepnie optymalizowac potozenie kata osi
obrotu poprzez kompensacije (opcja #52 KinematicsComp).

m Po optymalizacji kata nastepuje optymalizacja pozycji. W tym
celu nie sg konieczne dodatkowe pomiary, optymalizacja pozycji
jest automatycznie obliczana przez sterowanie
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0 ®m HEIDENHAIN zaleca dla wtasciwego okreslenia btedéw
katéw przeprowadzenie pomiaru z kgtem przytozenia 0°
na odpowiedniej osi obrotu.

® Po skorygowaniu punktu zerowego maszyny sterowanie
probuje zmniejszy¢ kompensacje zwigzanego z nim
btedu potozenia katowego (locErrA/locErrB/locErrC)
zmierzonej osi obrotu.
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Funkcja protokotu

Po odpracowaniu cyklu 457 sterowanie generuje protokot
(TCHPRAUTO.html), ten plik protokotu zostaje zachowany w tym
samym katalogu, jak i aktualny program NC. Protokot pomiaru
zawiera nastepujace dane:

® Data i godzina, kiedy protokét zostat wygenerowany
Nazwa sciezki programu NC, z ktérego cykl zostat odpracowany
Nazwa narzedzia Przyktad pomiaru EYC: btgd komponentu w Y
Aktywna kinematyka 0siC
Wykonany tryb (O=sprawdzanie/1=optymalizacja pozycji/2=

optymalizacja luzu/3=optymalizacja punktu zerowego maszyny i

luzu)

m Katy ustawienia

B Dla kazdej zmierzonej osi obrotu:

Kat startu

Kat koricowy

Liczba punktéw pomiarowych

Promien okregu pomiaru

Usredniony luz, jesli Q423>0

Pozycje osi

Btad potozenia kgtowego (tylko z opcjg #52
KinematicsComp)

Standardowe odchylenie (rozproszenie)
Maksymalne odchylenie

Btad kata

Wartosci korekcji we wszystkich osiach (dyslokacja punktu
odniesienia)

B Pozycja sprawdzonych osi obrotu przed optymalizacjg
(odnosi sie do poczatku kinematycznego taricucha
transformaciji, z reguty do nosa wrzeciona)

® Pozycja sprawdzonych osi obrotu po optymalizacji (odnosi sie
do poczatku kinematycznego tancucha transformacji, z reguty
do nosa wrzeciona)

= Usredniony btad pozycjonowania i standardowe odchylenie
btedu pozycjonowania do 0

® Pliki SVG z wykresami: zmierzone i zoptymalizowane btedy
pojedynczych pozycji pomiaru.
m Czerwona linia: zmierzone pozycje

m Zielona linia: zoptymalizowane wartosci po wykonaniu
cyklu

B QOznaczenia na wykresie: oznaczenie osi w zaleznosci od
osi obrotu np. EYC = btgd komponentu w Y osi C.

m 0s X wykresu: potozenie osi obrotu w stopniach °
= 0S$Y wykresu: odchylenie pozycji w mm
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8.5 Cykl 452 KOMPENSACJA PRESET
(opcja #48)

Programowanie ISO
G452

Zastosowanie

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Przy pomocy cyklu sondy 452 mozna zoptymalizowac tancuch zl
kinematyczny maszyny (patrz "Cykl 451 WYMIERZANIE
KINEMATYKI (opcja #48)", Strona 329). Nastepnie sterowanie
koryguje rowniez w modelu kinematyki tak uktad wspotrzednych

przedmiotu, iz aktualny punkt odniesienia znajduje sie po \{L‘

optymalizacji w centrum kulki kalibrujace;.

Przebieg cyklu

Tak wybra¢ pozycje kulki kalibrujgcej na stole
maszynowym, aby przy pomiarze nie doszto do kolizji.

Przy pomocy tego cyklu mozna na przyktad dopasowywac miedzy
sobg gtowice zamienne.

1 Zamontowac kulke kalibrujaca

2 Gfowice referencyjng wymierzy¢ kompletnie przy pomocy cyklu
451 a na koniec ustawi¢ za pomoca cyklu 451 punkt odniesienia
w centrum kulki

3 Zamontowac drugg gtowice

4 Gtowice zamienng przy pomocy cyklu 452 wymierzy¢ do miejsca
zmiany gtowicy

5 Dalsze gtowice zamienne dopasowac za pomocg cyklu 452 do
gtowicy referencyjnej

Jesli podczas obrébki mozna pozostawic gtowice kalibrujgca
zamontowana na stole maszyny, to mozna rowniez dokonac
kompensacji dryfu maszyny. Ta operacja mozliwa jest takze na
maszynie bez osi obrotowych.

1 Zamocowac gtowke kalibrujgcg, zwroci¢ uwage na odstepy dla
unikniecia kolizji
2 Naznaczy¢ punktu odniesienia w kulce kalibrujace;j.

3 Naznaczy¢ punkt odniesienia na obrabianym detalu i uruchomic
obrobke detalu

4 Przy pomocy cyklu 452 wykonac¢ w regularnych odstepach
kompensacje presetu. Przy tym sterowanie okresla dryf
odpowiednich osi i koryguje je w kinematyce
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Numer Znaczenie
parametru Q

Q141 Zmierzone odchylenie standardowe osi A
(-1, jesli o$ nie zostata zmierzona)

Q142 Zmierzone odchylenie standardowe osi B
(-1, jesli 03 nie zostata zmierzona)

Q143 Zmierzone odchylenie standardowe osi C
(-1, jesli 0$ nie zostata zmierzona)

Q144 Zoptymalizowane odchylenie standardowe osi A
(-1, jesli 08 nie zostata zmierzona)

Q145 Zoptymalizowane odchylenie standardowe osi B
(-1, jesli o$ nie zostata zmierzona)

Q146 Zoptymalizowane odchylenie standardowe osi C
(-1, jesli 0$ nie zostata zmierzona)

Q147 Btad offsetu w kierunku X, dla manualnego przeje-
cia do odpowiedniego parametru maszynowego

Q148 Btad offsetu w kierunku Y, dla manualnego przeje-
cia do odpowiedniego parametru maszynowego

Q149 Btad offsetu w kierunku Z, dla manualnego przeje-
cia do odpowiedniego parametru maszynowego
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Wskazowki

Aby przeprowadzi¢ kompensacje presetu, nalezy
odpowiednio przygotowac¢ kinematyke. Prosze uwzglednic¢
informacje zawarte w instrukcji obstugi maszyny.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Podczas odpracowywania cyklu nie moze by¢ aktywna rotacja
podstawowa ani rotacja podstawowa 3D. Sterowanie kasuje
ewentualnie wartosci z kolumn SPA, SPB i SPC tablicy punktow
odniesienia. Po cyklu nalezy ponownie nastawic rotacje
podstawowag bagdz rotacje podstawowg 3D, inaczej istnigje
zagrozenie kolizji.
> Przed odpracowaniem cyklu dezaktywowac rotacje
podstawowa.

» Po optymalizacji nalezy na nowo nastawi¢ punkt odniesienia i
rotacje podstawowa.

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

® Zwroci¢ uwage przed startem, aby M128 lub FUNCTION TCPM
byty wytgczone.

m Cykl 453, jak i 451 oraz 452 zostaje zakonczony z aktywnym
3D-ROT w trybie automatyki, ktory jest zgodny z potozeniem osi
obrotu.

® Prosze zwréci¢ uwage, aby wszystkie funkcje nachylenia
ptaszczyzny obrébki zostaty zresetowane.

® Przed definiowaniem cyklu nalezy wyznaczy¢ punkt odniesienia
w centrum kulki kalibrujgcej i aktywowac ten punkt.

® Prosze tak wybrac punkty pomiarowe dla osi bez osobnego
uktadu pomiarowego, iz droga przemieszczenia do wytgcznika
krancowego wynosi 1° . Sterowaniu potrzebna jest ta droga dla
wewnetrznej kompensacji luzu.

m  Sterowanie wykorzystuje jako posuw pozycjonowania dla
najazdu wysokosci probkowania w osi sondy mniejszg wartos¢
z parametru cyklu Q253 oraz FMAX-wartosci z tabeli uktadu
impulsowego. Przemieszczenia osi obrotu sterowanie wykonuje
zasadniczo z posuwem pozycjonowania Q253 , przy czym
nadzorowanie sondy jest nieaktywne.

B Programowanie w calach: wyniki pomiaréw i dane protokotu
sterowanie wydaje zasadniczo w mm.

o = Jezeli cykl zostanie przerwany podczas pomiaru, to
mozliwe, iz dane kinematyki nie znajdujg sie wiecej w
ich pierwotnym stanie. Prosze zabezpieczy¢ aktywng
kinematyke przed optymalizacjg przy pomocy cyklu
450, aby w przypadku btedu mozna byto odtworzyc¢
ostatnio aktywng kinematyke.
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Wskazéwka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

® Przy pomocy parametru maszynowego maxModificaition (nr
204801) producent obrabiarki definiuje dozwolong wartosé
graniczng dla modyfikacji transformacji. Jesli ustalone dane
kinematyki lezg powyzej dozwolonej wartosci granicznej, to
sterowanie wydaje ostrzezenie. Przejecie ustalonych wartosci
nalezy potwierdzi¢ nastepnie z NC-start .

® Przy pomocy parametru maszynowego maxDevCalBall (nr
204802) producent obrabiarek definiuje maksymalne odchylenie
promienia kulki kalibrujgcej. Sterowanie okresla dla kazdej
operacji probkowania najpierw promien kulki kalibrujgcej. Jesli
ustalony promien kulki odbiega od zapisanego promienia kulki,
ktory zdefiniowano w parametrze maszynowym maxDevCalBall
(nr 204802), to sterowanie wydaje komunikat o btedach i konczy
pomiar.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q407 Promien kulki kalibrujacej?
Zapisac doktadny promien uzywanej kulki kalibrujgcej.
Dane wejsciowe: 0.0001...99.9999

Q320 Bezpieczna odleglosc?

Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym i gtéwka
sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie do SET_UP tabeli sond
pomiarowych Wartos¢ dziata inkrementalnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie PREDEF

Q408 Wysokos$¢ powrotu?

0: nie najezdzac wysokosci powrotu, sterowanie najezdza nastep-
ng pozycje pomiaru na przewidzianej do wymiarowania osi. Nie
dozwolone dla osi Hirtha! Sterowanie najezdza pierwszg pozycje
pomiarowg w kolejnosci A, potem B, nastepnie C

>0: wysokos¢ powrotu w nienachylonym ukfadzie wspotrzednych
obrabianego przedmiotu, na ktdérg sterowanie ustawia 0$ wrzecio-
na przed pozycjonowaniem osi obrotu. Dodatkowo sterowanie
pozycjonuje sonde pomiarowa na ptaszczyznie obrébki na punkt
zerowy. Monitorowanie trzpienia nie jest aktywne w tym trybie.
Definiowac predkos¢ pozycjonowania w parametrze Q253. Warto-
$¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999
Q253 Posuw przy pozycj. wstepnym?

Podac predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy pozycjonowaniu
w mm/min.

Dane wejsciowe: 0...99999.9999 alternatywnie FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q380 Kat bazowy? (0=05 gtéwna)

Podac¢ kat bazowy (rotacja podstawowa) dla okreslenia punktdw
pomiarowych w uzywanym uktadzie wspétrzednych obrabiane-

go detalu. Definiowanie kata bazowego moze znacznie zwiekszy¢
zakres pomiaru osi. Wartos$¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: 0...360

Q411 Kat startu osi A?

Kat startu osi A, pod ktérym ma nastgpic¢ pierwszy pomiar. Wartosc
dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -359.9999...+359.9999
Q412 Kat koncowy osi A?

Kat konicowy osi A, pod ktérym ma nastgpic ostatni pomiar. Warto-
$¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -359.9999...+359.9999

Q413 Kat ustawienia osi A?

Kat ustawienia osi A, pod ktérym majg by¢ mierzone pozostate osie
obrotu.

Dane wejsciowe: -359.9999...+359.9999
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q414 Liczba pkt pomiar.w A (0...12)?

Liczba zabiegdw probkowania, ktérych sterowanie ma uzywac dla
pomiaru osi A.

Przy zapisie = 0 sterowanie nie przeprowadza pomiaru tej osi.
Dane wejsciowe: 0...12

Q415 Kat startu osi B?

Kat startu wo osi B, pod ktérym ma nastgpi¢ pierwszy pomiar.
Wartos$¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -359.9999...+359.9999
Q416 Kat koncowy osi B?

Kat koncowy w osi B, pod ktérym ma nastgpi¢ ostatni pomiar.
Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -359.9999...+359.9999

Q417 Kat ustawienia osi B?

Kat ustawienia w osi B, pod ktérym majg by¢ mierzone pozostate
osie obrotu.

Dane wejsciowe: -359.999...+360.000

Q418 Liczba pkt pomiar. w B (0...12)?

Liczba zabiegdw prébkowania, ktdrych sterowanie ma uzywac
dla pomiaru osi B. Przy zapisie = 0 sterowanie nie przeprowadza
pomiaru tej osi.

Dane wejsciowe: 0...12

Q419 Kat startu osi C?

Kat startu w osi C, pod ktérym ma nastgpic pierwszy pomiar.
Wartos$¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -359.9999...+359.9999
Q420 Kat koncowy osi C?

Kat koncowy w osi C, pod ktorym ma nastgpic ostatni pomiar.
Wartosc¢ dziata absolutnie.

Dane wejsciowe: -359.9999...+359.9999

Q421 Kat ustawienia osi C?

Kat ustawienia w osi C, pod ktérym majg by¢ mierzone pozostate
osie obrotu.

Dane wejsciowe: -359.9999...+359.9999

Q422 Liczba pkt pomiar.w C (0...12)?

Liczba zabiegdw prébkowania, ktérych sterowanie ma uzywac
dla pomiaru osi C. Przy zapisie = O sterowanie nie przeprowadza
pomiaru tej osi

Dane wejsciowe: 0...12

Q423Liczba operacji impulsowania?

Zdefiniowac liczbe zabiegow probkowania, ktérych sterowanie

ma uzywac dla pomiaru kulki kalibrujgcej na ptaszczyznie. Mniegj
punktow pomiarowych zwieksza predkos¢, wiecej punktéw pomia-
rowych zwieksza pewnos¢ pomiaru.

Dane wejsciowe: 3...8
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q432 Zakres kata kompensacji luzu?

Tu definiujesz wartosé kata, ktéry ma byé wykorzystywany jako
przejscie dla pomiaru luzu osi obrotu. Kat przejscia musi by¢ znacz-
nie wiekszy niz rzeczywisty luz osi obrotu. Przy zapisie = 0 sterowa-
nie nie przeprowadza pomiaru luzu.

Dane wejsciowe: -3...+3
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Dopasowanie gtowic zamiennych

Zmiana gtowicy jest funkcjg uzalezniong od maszyny.
Prosze zwrdci¢ uwage na instrukcje obstugi maszyny.

Zamontowanie drugiej gtowicy zamiennej

Zamontowanie uktadu pomiarowego

Wymiarowanie gtowicy zamiennej przy pomocy cyklu 452
Dokonac¢ pomiaru tylko tych osi, ktore zostaty rzeczywiscie
zmienione (w przyktadzie tylko 0$ A, 0$ C jest skryta z Q422)
Punkt odniesienia i pozycja kulki kalibrujgcej nie mogg by¢
zmienione podczas catej operaci

Wszystkie dalsze gtowice zamienne moga zosta¢ dopasowane w
ten sam sposob
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Celem tej operaciji jest, iz po zmianie osi obrotu (zmiany gtowicy)

preset pozostaje niezmieniony na detalu

W ponizszym przyktadzie zostaje opisane dopasowanie gtowicy

widetkowej z osiami AC. Osie A zostajg zmienione, 0$ C pozostaje na

maszynie.

> Zamontowanie jednej z gtowic zamiennych, ktéra stuzy nastepnie
jako gtowica referencyjna

» Zamontowac kulke kalibrujgca

> Zamontowanie uktadu pomiarowego

» Wymiarowanie kompletne z uzyciem gtowicy referencyjneji za
pomocg cyklu 451

> Wyznaczyé punkt odniesienia (z Q431 = 2 lub 3 w cyklu 451) po

wymiarowaniu gtowicy referencyjnej
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Kompensacja dryfu

Ta operacja mozliwa jest takze na maszynie bez osi
obrotowych.

Podczas obrébki rozne zespoty maszyny ulegajg wskutek
zmieniajgcych sie warunkdéw otoczenia przemieszczeniu (dryf). Jesli
znos jest dostatecznie staty na catym zakresie przemieszczenia

i podczas obrobki kulka kalibrujgca moze pozostawac na stole
maszynowym, to wowczas mozna okresli¢ za pomocg cyklu 452 ten
znos i skompensowac go.

Zamontowac kulke kalibrujaca
Zamontowanie ukfadu pomiarowego

Dokona¢ petnego pomiaru kinematyki przy pomocy cyklu 451
przed rozpoczeciem obrobki

Wyznaczy¢ punkt odniesienia (z Q432 = 2 lub 3 w cyklu 451) po
wymiarowaniu kinematyki

Wyznaczy¢ punkty odniesienia dla detali i uruchomic obrobke
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Nalezy okresla¢ w regularnych odstepach dryf osi
Zamontowanie uktadu pomiarowego

Aktywowac punkt odniesienia w kulce kalibrujgcej
Dokonac¢ pomiaru kinematyki za pomocg cyklu 452

Punkt odniesienia i pozycja kulki kalibrujgcej nie moga by¢
zmienione podczas catej operaciji
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Funkcja protokotu

Po odpracowaniu cyklu 452 sterowanie generuje protokot

(TCHPRAUTO.html), ten plik protokotu zostaje zachowany w tym
samym katalogu, jak i przynalezny program NC. Protokét pomiaru
zawiera nastepujace dane:

Data i godzina, kiedy protokoét zostat wygenerowany

Nazwa sciezki programu NC, z ktérego cykl zostat odpracowany
Nazwa narzedzia Przyktad pomiaru EYC: odchylenia osi Y w
Aktywna kinematyka zaleznej osi C.
Wykonany tryb

Katy ustawienia

Dla kazdej zmierzonej osi obrotu:

Kat startu

Kat koricowy

Liczba punktéw pomiarowych

Promien okregu pomiaru

Usredniony luz, jesli Q423>0

Pozycje osi

Standardowe odchylenie (rozproszenie)

Maksymalne odchylenie

Btad kata

Wartosci korekcji we wszystkich osiach (dyslokacja punktu

odniesienia)

®  Pozycja sprawdzonych osi obrotu przed kompensacja
preset (odnosi sie do poczatku kinematycznego tarcucha
transformaciji, z reguty do nosa wrzeciona)

B Pozycja sprawdzonych osi obrotu po kompensacji preset
(odnosi sie do poczatku kinematycznego taricucha
transformaciji, z reguty do nosa wrzeciona)

m  Usredniony btad pozycjonowania

= Pliki SVG z wykresami: zmierzone i zoptymalizowane btedy
pojedynczych pozycji pomiaru.
B Czerwona linia: zmierzone pozycje
m Zielona linia: zoptymalizowane wartosci

m  (Oznaczenia na wykresie: oznaczenie osi w zaleznosci od
osi obrotu np. EYC = odchylenia osi Y w zaleznej osi C.

®  0s X wykresu: potozenie osi obrotu w stopniach °
= 0SY wykresu: odchylenie pozycji w mm
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9.1 Podstawy

Przeglad

Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

W przeciwnym wypadku nie znajdujg sie w dyspozycji
operatora na maszynie wszystkie tu opisane cykle i funkcje.
Konieczna jest opcja #17.

Maszyna i sterowanie muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.

Wskazowki dotyczgce obstugi

B Przy wykonaniu cyklu sondy cykl 8 ODBICIE
LUSTRZANE, cykl 11 WSPOLCZYNNIK SKALI i cykl 26
OSIOWO-SPEC.SKALA nie moga by¢ aktywne

B Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla

funkgji cykli probkowania, jesli zostaty zastosowane
uktady pomiarowe firmy HEIDENHAIN

Przy pomocy narzedziowej sondy pomiarowej i cykli pomiarowych

dla narzedzi sterowania mozna dokonywac¢ automatycznego

pomiaru narzedzia: wartosci korekgji dla dtugosci i promienia

zostajg zapisywane przez sterowanie w centralnej tabeli narzedzi

i automatycznie uwzgledniane w obliczeniach przy koricu cyklu

probkowania. Nastepujgce rodzaje pomiaru znajdujg sie do

dyspozyciji:

= Wymiarowanie narzedzia przy nieobracajgcym (niepracujgcym)
narzedziu

B Wymiarowanie narzedzia przy obracajgcym sie narzedziu

= Wymiarowanie pojedynczych ostrzy
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Cykle dla pomiaru narzedzia programujemy w trybie pracy
Programowanie klawiszem TOUCH PROBE. Nastepujace cykle
znajdujg sie do dyspozycji:

Nowy format Stary format Cykl Strona
— T— Cykl 30 lub 480 KALIBRACJA TT (opcja #17) 365
oaL A on. & = Kalibrowanie sondy pomiarowej narzedzia
o T Cykl 317 lub 481 DLUGOSC NARZEDZIA (opcja #17) 368

8 | B Pomiar dfugosci narzedzia
- T Cykl 32 lub 482 PROMIEN NARZEDZIA (opcja #17) 372
8 8 m  Pomiar promienia narzedzia
o T Cykl 33 lub 483 POMIAR NARZEDZIA (opcja #17) 376
d d
8 e B Pomiar dtugosci i promienia narzedzia

[aae 0 Cykl 484 KALIBROWANIE IR TT (opcja #17) 380

oA A = Kalibrowanie sondy pomiarowej narzedzia np. sondg

narzedziowg na podczerwieni

Wskazowki dotyczgce obstugi:

®  Cykle pomiarowe sondy pracujg tylko przy aktywnej
centralnej pamieci narzedzi TOOL.T.

B Zanim rozpoczniemy prace z cyklami pomiarowymi
sondy, nalezy zapisa¢ wszystkie konieczne dla
pomiaru dane w centralnej pamieci narzedzi i wywotac
przeznaczone do pomiaru narzedzie przy pomocy TOOL
CALL.

Roznice pomiedzy cyklami 30 do 33 i 480 do 483

Zakres funkcji i przebieg cyklu sg absolutnie identyczne. Miedzy

cyklami 30 do 33 i 480 do 483 istniejg tylko nastepujgce roznice:

® Cykle 480 do 483 dostepne sg pod G480 do G483 takze w DIN/
ISO

® Zamiast dowolnie wybieralnego parametru dla statusu pomiaru
cykle 481 do 483 uzywajg statego parametru Q199
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Ustawienie parametréw maszynowych

@ Cykle sondy nastolnej 480, 481, 482, 483, 484 moga
zostac skryte przy pomocy opcjonalnego parametru
maszynowego hideMeasureTT (nr 128901).

o Wskazowki dotyczgce programowania i obstugi:

B Przed rozpoczeciem pracy z cyklami wymiarowania,
sprawdzi¢ wszystkie parametry maszynowe,
zdefiniowane pod ProbeSettings > CfgTT (nr 122700) i
CfgTTRoundStylus (nr 114200) lub CfgTTRectStylus (nr
114300).

B Sterowanie uzywa dla pomiaru z zatrzymanym
wrzecionem posuwu probkowania z parametru
maszynowego probingFeed (nr 122709).

Przy pomiarze z obracajgcym sie narzedziem, sterowanie oblicza
predkos¢ obrotowag wrzeciona i posuw probkowania automatycznie.

Predkosc¢ obrotowa wrzeciona zostaje obliczona w nastepujacy
Sposob:
n = maxPeriphSpeedMeas / (r - 0,0063) z

n: Predkosc¢ obrotowa wrzeciona
[obr/min]

maxPeriphSpeedMeas: Maksymalnie dopuszczalna
predkos$¢é obiegowa [m/min]

r: Aktywny promien narzedzia
[mm]

Posuw prébkowania obliczany jest z:
v = tolerancja pomiaru * n z

v: posuwem probkowania [mm/
min]

Tolerancja pomiaru: Tolerancja pomiaru [mm], w
zaleznosci od maxPeriphSpe-
edMeas

n: Predkosc¢ obrotowa wrzeciona
[obr/min]
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Przy pomocy probingFeedCalc (nr 122710) obstugujacy nastawia
obliczanie posuwu prébkowania:

probingFeedCalc (nr 122710) = ConstantTolerance:

Tolerancja pomiaru pozostaje stata — niezaleznie od promienia
narzedzia. W przypadku bardzo duzych narzedzi, posuw
probkowania redukuje sie do zera. Ten efekt pojawia sie

tym szybciej, im mniejszg wybiera sie predkos¢ obiegowg
maxPeriphSpeedMeas (nr 122712) i dopuszczalng tolerancje
measureTolerance1 (nr 122715).

probingFeedCalc (nr 122710) = VariableTolerance:

Tolerancja pomiaru zmienia sie ze zwiekszajgcym sie promieniem
narzedzia. To zapewnia nawet w przypadku duzych promieni
narzedzia wystarczajgcy posuw probkowania. Sterowanie zmienia
tolerancje pomiaru zgodnie z nastepujacg tabela:

Promien narzedzia Tolerancja pomiaru

Do 30 mm measureTolerance1

30 do 60 mm 2 - measureTolerance1
60 do 90 mm 3 » measureTolerance1
90 do 120 mm 4 - measureTolerance1

probingFeedCalc (nr 122710) = ConstantFeed:

Posuw probkowania pozostaje staty, btgd pomiaru rosnie jednakze
liniowo ze zwiekszajgcym sie promieniem narzedzia:

Tolerancja pomiaru = (r - measureTolerance1)/ 5 mm) z

r: Aktywny promien narzedzia
[mm]

measureTolerance1: Maksymalnie dopuszczalny btad
pomiaru
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Wpisy w tabeli narzedzi dla narzedzi frezarskichrskich

Skrot
CcuT

Wpisy

llo$¢ ostrzy narzedzia (maks. 20 ostrzy)

Dialog

Liczba ostrzy narzedzia ?

LTOL

Dopuszczalne odchylenie dtugosci narzedzia L dla rozpo-
znania zuzycia. Jesli wprowadzona wartos¢ zostanie
przekroczona, to sterowanie blokuje narzedzie (status L).
Zakres wprowadzenia: 0.0000 do 5.0000 mm

Wart.toler.zuzycia: dtugos¢ ?

RTOL

Dopuszczalne odchylenie promienia narzedzia R dla rozpo-

znania zuzycia. Jesli wprowadzona wartos¢ zostanie
przekroczona, to sterowanie blokuje narzedzie (status L).
Zakres wprowadzenia: 0.0000 do 5.0000 mm

Wartos¢ toler.zuzycia: promien ?

DIRECT.

Kierunek ciecia narzedzia dla pomiaru przy obracajgcym
sie narzedziu

Kierunek skrawania (M3 = -)?

R-OFFS

Pomiar dtugosci: offset narzedzia pomiedzy srodkiem
stylusa i srodkiem narzedzia. Nastawienie wstepne: brak
zapisanej wartosci (przesuniecie = promien narzedzia)

Korekcja narzedzia: promien?

L-OFFS

Pomiar promienia: dodatkowy offset narzedzia do offset-
ToolAxis pomiedzy gorng krawedzig trzpienia i doing
krawedzig narzedzia. Ustawienie wstepne: 0

Korekcja narzedzia: dlugos¢?

LBREAK

Dopuszczalne odchylenie dtugosci narzedzia L dla rozpo-
znania ztamania. Jesli wprowadzona wartos¢ zostanie
przekroczona, to sterowanie blokuje narzedzie (status L).
Zakres wprowadzenia: 0.0000 do 9.0000 mm

Toler. ztamania narz. : dtugosc¢?

RBREAK

Dopuszczalne odchylenie od promienia narzedzia R dla
rozpoznania ztamania. Jesli wprowadzona wartos¢ zosta-
nie przekroczona, to sterowanie blokuje narzedzie (status
L). Zakres wprowadzenia: 0.0000 do 9.0000 mm

Przyktady dla standardowych typéw narzedzi

typu narzedzia

Wiertlo

CcuT R-OFFS

Bez funkgiji

Toler. ztaman. narz.: promien ?

L-OFFS

0: offset nie jest koniecz-

ny, poniewaz ma zostac
zmierzony wierzchotek

wiertta.

Frez trzpieniowy

4: cztery ostrza

R: offset jest koniecz-
ny, poniewaz srednica

0: dodatkowe przesunie-
cie przy pomiarze promie-

narzedzia jest wieksza niz
Srednica talerza TT.

nia nie jest konieczne.
Offset jest wykorzystywa-
ny z offsetToolAxis (nr
122707).

Frez kulkowy o Srednicy
np. 10 mm

364

4: cztery ostrza

0: offset nie jest koniecz-
ny, poniewaz ma zostac
zmierzony potudniowy
biegun kulki.

5: w przypadku sredni-

cy wynoszacej 10 mm
promien narzedzia jest
definiowany jako offset.
Jegli to nie ma miejsca, to
$rednica frezu kulkowego
jest mierzona zbyt daleko
u dotu. Srednica narzedzia
nie jest wiasciwa.
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9.2 Cykl 30 lub 480 KALIBRACJA TT
(opcja #17)

Programowanie ISO
G480

Zastosowanie

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi maszyny!

TT kalibrujesz przy pomocy cyklu sondy 30 lub 480 (patrz
"Rdznice pomiedzy cyklami 30 do 33 i 480 do 483", Strona 361).
Proces kalibracji przebiega automatycznie. Sterowanie ustala
takze automatycznie przesuniecie wspoétosiowosci narzedzia
kalibrujgcego. W tym celu sterowanie obraca wrzeciono po
dokonaniu potowy cyklu kalibrowania o 180°.

TT kalibrujesz przy pomocy cyklu sondy 30 lub 480 .

Sonda

Jako uktad prébkowania nalezy stosowac okragtego lub
prostopadtoscianowego elementu prébkowania.

Element prébkowania w formie prostopadtoscianu

Producent maszyn moze w przypadku elementu probkowania w
formie prostopadtoscianu okresli¢ w opcjonalnym parametrze
maszynowym detectStylusRot (nr 114315) i tippingTolerance

(nr 114319), iz ustalane sg takze katy skrecania i przechylania.
Okreslanie kata skrecania pozwala na kompensowanie tego kata
przy wymiarowaniu narzedzi. Jesli kat przechylania zostanie
przekroczony, to sterowanie wydaje ostrzezenie. Okreslone wartosci
mogg by¢ wyswietlane w odczycie statusu TT .

Dalsze informacje: konfigurowanie, testowanie programow NC i
odpracowywanie

Nalezy zwrdéci¢ uwage przy montowaniu sondy pomiarowe;j
narzedzia, aby krawedzie prostopadtosciennego elementu
probkowania lezaty mozliwie réwnolegle do osi. Kat
skrecenia powinien leze¢ ponizej 1° a kat przechylenia
ponizej 0,3°.

Narzedzie kalibracyjne

Jako narzedzie kalibracyjne mozna zastosowac doktadnie
cylindryczng czese, np. kotek cylindryczny. Sterowanie zapisuje
wartosci kalibrowania do pamieci i uwzglednia je przy nastepnych
pomiarach narzedzi.
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Przebieg cyklu

1 Zamontowanie narzedzia kalibrujgcego. Jako narzedzie
kalibracyjne mozna zastosowac doktadnie cylindryczng czesc,
np. kotek cylindryczny

2 Narzedzie kalibracyjne pozycjonowac na ptaszczyznie obrébki
manualnie nad centrum TT

3 Narzedzie kalibracyjne pozycjonowac na osi narzedzia ok. 15 mm
+ bezpieczny odstep nad TT

4 Pierwsze przemieszczenie sterowania nastepuje wzdtuz osi
narzedzia. Narzedzie zostaje przemieszczone najpierw na
bezpieczng wysokos¢ wynoszgcg 15 mm + bezpieczny odstep

5 Rozpoczyna sie operacja kalibrowania wzdtuz osi narzedzia
6 Nastepnie nastepuje kalibrowanie na ptaszczyznie obrébki

7 Sterowanie pozycjonuje narzedzie kalibrujgce najpierw na
ptaszczyznie obrobki na wartos¢ 11 mm + promien TT +
bezpieczny odstep

8 Nastepnie sterowanie przemieszcza narzedzie wzdtuz osi
narzedzia w dot i operacja kalibrowania jest uruchamiana

9 Podczas operacji prébkowania sterowanie wykonuje kwadratowy
ukfad przemieszczen

10 Sterowanie zapisuje wartosci kalibrowania do pamieci i
uwzglednia je przy nastepnych pomiarach narzedzi

11 Na koniec sterowanie odsuwa trzpien wzdtuz osi narzedzia na
bezpieczny odstep i przemieszcza na srodek TT

Wskazowki

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

B Zanim obstugujgcy zacznie kalibrowac¢, musi zapisa¢ doktadny
promien i doktadng dtugos¢ narzedzia kalibrujgcego w tabeli
narzedzi TOOL.T

Wskazéwka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

= Przy pomocy parametru maszynowego CfgTTRoundStylus (nr
114200) lub CfgTTRectStylus (nr 114300) definiujsze sposdb
dziatania cyklu kalibrowania. Prosze zwrdéci¢ uwage na instrukcje
obstugi maszyny.

® W parametrach maszynowych centerPos okreslane jest
potozenie TT w przestrzeni roboczej maszyny.

m Jesli dokonasz modyfikacji pozycji TT na stole i/lub parametru
maszynowego centerPos , to nalezy ponownie kalibrowac TT.

= Przy pomocy parametru maszynowego probingCapability (nr
122723) producent obrabiarki definiuje sposob dziatania cyklu.
Przy pomocy tego parametru mozna zezwoli¢ miedzy innymi na
wymiarowanie dtugosci narzedzia przy stojgcym wrzecionie i
jednoczesnie zablokowa¢ wymiarowanie promienia narzedzia i
wymiarowanie pojedynczych ostrzy.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wprowadzi¢ pozycje osi wrzeciona, na ktorej wykluczona jest
kolizja z obrabianymi przedmiotami lub mocowadtami. Bezpiecz-
na wysokos$¢é odnosi sie do aktywnego punktu odniesienia (bazy)
obrabianego przedmiotu. Jesli wprowadzona bezpieczna wysoko-
$¢ jest taka niewielka, iz ostrze narzedzia lezatoby ponizej gornej
krawedzi talerza, to sterowanie pozycjonuje narzedzie kalibrujgce
automatycznie nad talerzem (strefa ochronna z safetyDistToolAx
(nr 114203)).

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999

Przyktad nowy format

Przyktad stary format
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9.3 Cykl 31 lub 481 DLUGOSC NARZEDZIA
(opcja #17)

Programowanie ISO
G481

Zastosowanie

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi maszyny!

Do pomiaru dtugosci narzedzia nalezy programowac cykl sondy 31
lub 482 (patrz "Réznice pomiedzy cyklami 30 do 33§ 480 do 483",
Strona 361). Poprzez parametry wprowadzenia mozna dtugosé
narzedzia okreslac na trzy rozne sposoby:

® Jesli srednica narzedzia jest wieksza od Srednicy powierzchni
pomiaru TT, to dokonujemy pomiaru przy obracajgcym sie
narzedziu

m Jesli Srednica narzedzia jest mniejsza od powierzchni pomiaru
TT lub jesli okreslamy dtugosc¢ wiertet albo frezéw ksztattowych,
to dokonujemy pomiaru przy nie obracajgcym sie narzedziu

m Jesli srednica narzedzia jest wieksza niz srednica powierzchni
pomiaru TT, to przeprowadzamy pomiar pojedyriczych ostrzy z
nie obracajgcym sie narzedziem

Przebieg pomiaru ,,Pomiar przy obracajacym sie narzedziu”

Dla ustalenia najdtuzszego ostrza, mierzone narzedzie zostaje
przesuniete do punktu srodkowego sondy pomiarowej i nastepnie
obracajgce sie narzedzie zostaje dosuniete do powierzchni pomiaru
TT. Offset nalezy programowac¢ w tablicy narzedzi pod offsetem
narzedzi: promien (R-OFFS).

Przebieg pomiaru ,Pomiar przy nie obracajacym sie
narzedziu” (np. dla wiertet)

Przeznaczone do pomiaru narzedzie zostaje przesuniete po srodku
nad powierzchnig pomiaru. Nastepnie dosuwa sie ono przy nie
obracajgcym sie wrzecionie do powierzchni pomiaru TT. Dla tego
pomiaru nalezy podac¢ offset narzedzia: promien (R-OFFS) w tablicy
narzedzi z ,0".

Przebieg ,wymiarowania pojedynczych ostrzy"

Sterowanie pozycjonuje przeznaczone do pomiaru narzedzie z

boku gtowicy sondy. Powierzchnia czotowa narzedzia znajduje sie
przy tym ponizej gornej krawedzi gtowicy sondy, jak to okreslono w
offsetToolAxis (nr 122707). W tablicy narzedzi mozna pod offsetem
narzedzia: dtugos$¢ (L-OFFS) okresli¢ dodatkowy offset. Sterowanie
dokonuje prébkowania z obracajgcym sie narzedziem radialnie,

aby okresli¢ kat startu dla pomiaru pojedynczych ostrzy. Nastepnie
dokonuje ono pomiaru dtugosci wszystkich ostrzy poprzez zmiane
orientacji wrzeciona. Dla tego pomiaru programujesz POMIAR
OSTRZY w cyklu 31 =1.
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Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli zostanie ustawione stopOnCheck (nr 122717) na FALSE , to
sterowanie nie uwzglednia parametru wyniku Q199 . Program NC
nie zostaje zatrzymany przy przekraczaniu tolerancji na pekniecie.
Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

> Nalezy ustawi¢ stopOnCheck (nr 122717) na TRUE

> Nalezy zapewnic¢ w razie potrzeby, iz przy przekroczeniu
tolerancji na ztamanie program NC zostanie zatrzymany przez
uzytkownika

m Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrobki FUNCTION
MODE MILL.

B Zanim dokonamy pierwszego pomiaru narzedzi, nalezy
wprowadzi¢ przyblizony promien, przyblizong dtugosg, liczbe
ostrzy i kierunek skrawania kazdego narzedzia do tablicy narzedzi
TOOL.T.

B Pomiar pojedynczych ostrzy mozna przeprowadzi¢ dla narzedzi z
20 ostrzami wiacznie .

= Cykle 31i 481 nie dziatajg z narzedziami tokarskimi,
obciggaczami a takze z sondami pomiarowymi.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q340 Tryb wymiar.narzedzia (0-2)?
Okresli¢, czy i jak dane majg zostac zapisane do tabeli narzedzi.

0: zmierzona dtugosc¢ narzedzia zostaje zapisana do tabeli narze-
dzi TOOL.T w kolumnie L a korekcja narzedzia ustawiona na DL=0.
Jesliw TOOL.T narzedzi sg juz zachowane wartosci, to zostang one
nadpisane.

1: zmierzona diugos¢ narzedzia zostaje poréwnana z dtugoscig
narzedzia L z TOOL.T. Sterowanie oblicza odchylenie i zapisuje

je jako wartosc¢ delta DL w TOOL.T. Dodatkowo dostepne jest to
odchylenie takze w parametrze Q Q115 . Jesli wartos¢ delta jest
wieksza niz dopuszczalna tolerancja na zuzycie lub pekniecie dla
dtugosci narzedzia, to sterowanie blokuje to narzedzie (status L w
TOOL.T)

2: zmierzona dtugosc¢ narzedzia zostaje porownana z dtugoscig
narzedzia L z TOOL.T. Sterowanie oblicza odchylenie i zapisuje te
wartos¢ do parametru Q115. Nie nastepuje zapis w tabeli narzedzi
pod L lub DL.

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wprowadzi¢ pozycje w osi wrzeciona, na ktorej wykluczona jest
kolizja z obrabianymi przedmiotami lub mocowadtami. Bezpiecz-
na wysokos¢ odnosi sie do aktywnego punktu odniesienia przed-
miotu obrabianego. Jesli wprowadzona bezpieczna wysokos¢ jest
taka niewielka, iz ostrze narzedzia lezatoby ponizej gérnej krawe-
dzi talerza, to sterowanie pozycjonuje narzedzie automatycznie nad
talerzem (strefa ochronna z safetyDistStylus)

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
Q341 Pomiar poj.ostrzy ? O=nie/1=tak

Okresli¢, czy ma zostac przeprowadzony pomiar pojedynczych
ostrzy narzedzia (maksymalnie mozna zmierzy¢ 20 ostrzy)

Dane wejsciowe: 0, 1

Przyktad nowy format

w
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Cykl 31 zawiera dodatkowy parametr:

Rysunek pomocniczy Parametry

Numer parametru dla wyniku ?

Numer parametru, pod ktérym sterowanie zachowuje status
pomiaru:

0.0: narzedzie w granicach tolerancji
1.0: narzedzie jest zuzyte (LTOL przekroczone)

2.0: narzedzie jest pekniete (LBREAK przekroczone). Jesli nie
chcemy dalej przetwarzac wyniku pomiaru w programie NC, to
pytanie dialogowe potwierdzi¢ klawiszem NO ENT .

Dane wejsciowe: 0...1999

Pierwszy pomiar z obracajacym sie narzedziem, stary format

Sprawdzanie z pomiarem pojedynczych ostrzy, status w Q5
zapisa¢ do pamieci, stary format
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9.4 Cykl 32 lub 482 PROMIEN NARZEDZIA
(opcja #17)

Programowanie ISO
G482

Zastosowanie

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi maszyny!

Do pomiaru promienia narzedzia nalezy programowac cykl sondy
32 lub 482 (patrz "Réznice pomiedzy cyklami 30 do 33 i 480 do
483", Strona 361). Poprzez parametry wejsciowe mozna promien
narzedzia okresla¢ na dwa rézne sposoby:
B Pomiar przy obracajgcym sie narzedziu
®  Pomiar przy obracajgcym sie narzedziu i nastepnie wymierzanie
pojedynczych ostrzy
Sterowanie pozycjonuje przeznaczone do pomiaru narzedzie z
boku gtowicy sondy. Powierzchnia czotowa frezu znajduje sie przy
tym ponizej gornej krawedzi gtowicy sondy, jak to okreslono w
offsetToolAxis (nr 122707). Sterowanie dokonuje probkowania
przy obracajgcym sie narzedziu radialnie. Jesli dodatkowo ma
zostac przeprowadzony pomiar pojedynczych ostrzy, to promienie
wszystkich ostrzy zostajg zmierzone przy pomocy orientacji
wrzeciona.

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli zostanie ustawione stopOnCheck (nr 122717) na FALSE , to
sterowanie nie uwzglednia parametru wyniku Q199 . Program NC
nie zostaje zatrzymany przy przekraczaniu tolerancji na pekniecie.
Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

> Nalezy ustawi¢ stopOnCheck (nr 122717) na TRUE

> Nalezy zapewnic w razie potrzeby, iz przy przekroczeniu
tolerancji na ztamanie program NC zostanie zatrzymany przez
uzytkownika

m Ten cykl mozna wykona¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

B Zanim dokonamy pierwszego pomiaru narzedzi, nalezy
wprowadzi¢ przyblizony promien, przyblizong dtugosg, liczbe
ostrzy i kierunek skrawania kazdego narzedzia do tablicy narzedzi
TOOL.T.

m Cykle 32 i 482 nie dziatajg z narzedziami tokarskimi,
obciggaczami a takze z sondami pomiarowymi.

372 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programowanie cykli pomiarowych dla detalu i narzedzia | 10/2022



Cykle uktadu pomiarowego: automatyczny pomiar narzedzi | Cykl 32 lub 482 PROMIEN NARZEDZIA (opcja #17)

Wskazéwka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

® Przy pomocy parametru maszynowego probingCapability (nr
122723) producent obrabiarki definiuje sposéb dziatania cyklu.
Przy pomocy tego parametru mozna zezwoli¢ miedzy innymi na
wymiarowanie dtugosci narzedzia przy stojgcym wrzecionie i
jednoczesnie zablokowac wymiarowanie promienia narzedzia i
wymiarowanie pojedynczych ostrzy.

m  Narzedzia w formie cylindra z diamentowg powierzchnig mozna
mierzy¢ przy nie obracajgcym sie wrzecionie. W tym celu
nalezy w tabeli narzedzi zdefiniowac liczbe ostrzy CUT z 0 i
dopasowac parametr maszynowy CfgTT . Prosze zwrdci¢ uwage
na instrukcje obstugi maszyny.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q340 Tryb wymiar.narzedzia (0-2)?
Okresli¢, czy i jak dane majg zostac zapisane do tabeli narzedzi.

0: zmierzony promien narzedzia zostaje zapisana do tabeli narze-
dzi TOOL.T w kolumnie R a korekcja narzedzia ustawiona na DR=0.
Jesliw TOOL.T narzedzi sg juz zachowane wartosci, to zostang one
nadpisane.

1: zmierzony promien narzedzia zostaje porownany z promieniem
narzedzia R z TOOL.T. Sterowanie oblicza odchylenie i zapisuje

je jako wartosc¢ delta DR w TOOL.T. Dodatkowo dostepne jest to
odchylenie takze w parametrze Q Q116 . Jesli wartos¢ delta jest
wieksza niz dopuszczalna tolerancja na zuzycie lub pekniecie dla
dtugosci narzedzia, to sterowanie blokuje to narzedzie (status L w
TOOL.T)

2: zmierzony promien narzedzia zostaje poréwnany z promieniem
narzedzia z TOOL.T. Sterowanie oblicza odchylenie i zapisuje te
wartos¢ do parametru Q Q116. Nie nastepuje zapis w tabeli narze-
dzi pod R lub DR.

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wprowadzi¢ pozycje w osi wrzeciona, na ktorej wykluczona jest
kolizja z obrabianymi przedmiotami lub mocowadtami. Bezpiecz-
na wysokos¢ odnosi sie do aktywnego punktu odniesienia przed-
miotu obrabianego. Jesli wprowadzona bezpieczna wysokos¢ jest
taka niewielka, iz ostrze narzedzia lezatoby ponizej gérnej krawe-
dzi talerza, to sterowanie pozycjonuje narzedzie automatycznie nad
talerzem (strefa ochronna z safetyDistStylus)

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
Q341 Pomiar poj.ostrzy ? O=nie/1=tak

Okresli¢, czy ma zostac przeprowadzony pomiar pojedynczych
ostrzy narzedzia (maksymalnie mozna zmierzy¢ 20 ostrzy)

Dane wejsciowe: 0, 1

Przyktad nowy format

w
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Cykl 32 zawiera dodatkowy parametr:

Rysunek pomocniczy Parametry

Numer parametru dla wyniku ?

Numer parametru, pod ktérym sterowanie zachowuje status
pomiaru:

0.0: narzedzie w granicach tolerancji
1.0: narzedzie jest zuzyte (RTOL przekroczone)

2.0: narzedzie jest pekniete (RBREAK przekroczone). Jesli nie
chcemy dalej przetwarzac wyniku pomiaru w programie NC, to
pytanie dialogowe potwierdzi¢ klawiszem NO ENT .

Dane wejsciowe: 0...1999

Pierwszy pomiar z obracajacym sie narzedziem, stary format

Sprawdzanie z pomiarem pojedynczych ostrzy, status w Q5
zapisa¢ do pamieci, stary format
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9.5 Cykl 33 lub 483 POMIAR NARZEDZIA
(opcja #17)

Programowanie ISO
G483

Zastosowanie

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi maszyny!

Dla pomiaru kompletnego narzedzia (dtugos$¢ i promien)
programujemy cykl pomiaru sondy 33 lub 483 (patrz "Roznice
pomiedzy cyklami 30 do 33 i 480 do 483", Strona 361). Ten cykl
przeznaczony jest szczegolnie dla pierwszego pomiaru narzedzi,
poniewaz — w poroéwnaniu z pojedynczym pomiarem dtugosci

i promienia — znacznie zostaje zaoszczedzony czas. Poprzez
parametry wprowadzenia mozna dokona¢ pomiaru narzedzia na
dwa rézne sposoby:

B Pomiar przy obracajgcym sie narzedziu

m  Pomiar przy obracajgcym sie narzedziu i nastepnie wymierzanie
pojedynczych ostrzy

Pomiar z obracajacym sie narzedziem:

Sterowanie wymierza narzedzie wedtug Scisle programowanej
kolejnosci. Najpierw wykonywany jest (o ile to mozliwe) pomiar
dtugosci narzedzia a nastepnie promienia narzedzia.

Pomiar metoda pomiaru pojedynczego ostrza:

Sterowanie wymierza narzedzie wedtug Scisle programowanej
kolejnosci. Najpierw mierzony jest promien narzedzia, a nastepnie
jego dtugosc. Przebieg pomiaru odpowiada kolejnosci w cyklu sondy
31i32atakze 481482
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Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli zostanie ustawione stopOnCheck (nr 122717) na FALSE , to
sterowanie nie uwzglednia parametru wyniku Q199 . Program NC
nie zostaje zatrzymany przy przekraczaniu tolerancji na pekniecie.
Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

> Nalezy ustawi¢ stopOnCheck (nr 122717) na TRUE

> Nalezy zapewnic¢ w razie potrzeby, iz przy przekroczeniu
tolerancji na ztamanie program NC zostanie zatrzymany przez
uzytkownika

m Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrobki FUNCTION
MODE MILL.

B Zanim dokonamy pierwszego pomiaru narzedzi, nalezy
wprowadzi¢ przyblizony promien, przyblizong dtugosg, liczbe
ostrzy i kierunek skrawania kazdego narzedzia do tablicy narzedzi
TOOL.T.

® Cykle 33483 nie dziatajg z narzedziami tokarskimi,
obciggaczami a takze z sondami pomiarowymi.

Wskazowka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

= Przy pomocy parametru maszynowego probingCapability (nr
122723) producent obrabiarki definiuje sposéb dziatania cyklu.
Przy pomocy tego parametru mozna zezwoli¢ miedzy innymi na
wymiarowanie dtugosci narzedzia przy stojgcym wrzecionie i
jednoczesnie zablokowa¢ wymiarowanie promienia narzedzia i
wymiarowanie pojedynczych ostrzy.

m Narzedzia w formie cylindra z diamentowg powierzchnig mozna
mierzy¢ przy nie obracajgcym sie wrzecionie. W tym celu
nalezy w tabeli narzedzi zdefiniowac liczbe ostrzy CUT z 0 i
dopasowac parametr maszynowy CfgTT . Prosze zwrdci¢ uwage
na instrukcje obstugi maszyny.
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Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q340 Tryb wymiar.narzedzia (0-2)?
Okresli¢, czy i jak dane majg zostac zapisane do tabeli narzedzi.

0: zmierzona dtugosc¢ narzedzia i zmierzony promien zostajg
zapisane do tabeli narzedzi TOOL.T w kolumnie L oraz R a korekcja
narzedzia ustawiona na DL=0 i DR=0. Jesli w TOOL.T narzedzi s3
juz zachowane wartosci, to zostang one nadpisane.

1: zmierzona dtugos¢ narzedzia i zmierzony promien narzedzia
zostajg porownane z dtugoscig narzedzia L i z promieniem narze-
dzia R z TOOL.T. Sterowanie oblicza odchylenie i zapisuje je jako
wartosc delta DL oraz DR w TOOL.T. Dodatkowo to odchylenie
dostepne jest takze w parametrze Q Q1151 Q116 . Jesli warto-

$¢ delta jest wieksza niz dopuszczalna tolerancja na zuzycie lub
pekniecie dla dtugosci i promienia narzedzia, to sterowanie blokuje
to narzedzie (status L w TOOL.T)

2: zmierzona dtugosc¢ narzedzia i zmierzony promien narzedzia
zostajg porownane z dtugoscig narzedzia L i z promieniem narze-
dzia Rz TOOL.T. Sterowanie oblicza odchylenie i zapisuje te warto-
$¢ do parametru Q Q115 badz Q116. Nie nastepuje zapis w tabel
narzedzi pod L, R lub DL, DR.

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q260 Bezpieczna wysokosc ?

Wprowadzi¢ pozycje w osi wrzeciona, na ktorej wykluczona jest
kolizja z obrabianymi przedmiotami lub mocowadtami. Bezpiecz-
na wysokos¢ odnosi sie do aktywnego punktu odniesienia przed-
miotu obrabianego. Jesli wprowadzona bezpieczna wysokos¢ jest
taka niewielka, iz ostrze narzedzia lezatoby ponizej gérnej krawe-
dzi talerza, to sterowanie pozycjonuje narzedzie automatycznie nad
talerzem (strefa ochronna z safetyDistStylus)

Dane wejsciowe: -99999.9999...+99999.9999
Q341 Pomiar poj.ostrzy ? O=nie/1=tak

Okresli¢, czy ma zostac przeprowadzony pomiar pojedynczych
ostrzy narzedzia (maksymalnie mozna zmierzy¢ 20 ostrzy)

Dane wejsciowe: 0, 1

Przyktad nowy format

w
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Cykl 33 zawiera dodatkowy parametr:

Rysunek pomocniczy Parametry

Numer parametru dla wyniku ?

Numer parametru, pod ktérym sterowanie zachowuje status
pomiaru:

0.0: narzedzie w granicach tolerancji
1.0: narzedzie jest zuzyte (LTOL lub/i RTOL przekroczone)

2.0: narzedzie jest pekniete (LBREAK lub/i RBREAK przekro-
czone). Jesli nie chcemy dalej przetwarzaé wyniku pomiaru w
programie NC, to nalezy pytanie dialogowe klawiszem NO ENT
potwierdzi¢

Dane wejsciowe: 0...1999

Pierwszy pomiar z obracajacym sie narzedziem, stary format

Sprawdzanie z pomiarem pojedynczych ostrzy, status w Q5
zapisa¢ do pamieci, stary format
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9.6 Cykl 484 KALIBROWANIE IR TT (opcja #17)

Programowanie ISO
G484

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu 484 kalibrujemy bezprzewodowy uktad pomiaru
narzedzia, np. nastolng sonde na podczerwieni TT 460. Ten cykl
moze by¢ wykonywany z lub bez recznej interwencji.

= Zreczng interwencja: jesli definiujesz Q536 rowny 0, to
sterowanie zatrzymuje operacje kalibrowania. Nastepnie
nalezy pozycjonowac narzedzie odrecznie nad centrum sondy
narzedziowe;.

B Bez recznej interwenciji: jesli definiujesz Q536 rowny 1, to
sterowanie wykonuje cykl automatycznie. W razie koniecznosci
mozna zaprogramowac pozycjonowanie wstepne. Jest to
zalezne od wartosci parametru Q523 POZYCJA TT.

Przebieg cyklu

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent obrabiarek definiuje sposob funkcjonowania
cyklu.

Dla kalibrowania sondy pomiaru narzedzia programowany jest cykl
pomiaru 484. W wejsciowym parametrze Q536 mozesz nastawic,
czy cykl wykonywany jest z lub bez recznej interwencji.

Sonda

Jako uktad probkowania nalezy stosowac okragty lub
prostopadtoscienny element probkowania.

Element prébkowania w formie prostopadtoscianu:

Producent maszyn moze w przypadku prostopadfosciennego
elementu prébkowania okresli¢ w opcjonalnym parametrze
maszynowym detectStylusRot (nr 114315) i tippingTolerance

(nr 114319), iz ustalane sg takze katy skrecania i przechylania.
Okreslanie kata skrecania pozwala na kompensowanie tego kata
przy wymiarowaniu narzedzi. Jesli kgt przechylania zostanie
przekroczony, to sterowanie wydaje ostrzezenie. Okreslone wartosci
mogg by¢ wyswietlane w odczycie statusu TT.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC

Nalezy zwrdci¢ uwage przy montowaniu sondy pomiarowej
narzedzia, aby krawedzie prostopadtosciennego elementu
probkowania lezaty mozliwie rownolegle do osi. Kat
skrecenia powinien leze¢ ponizej 1° a kat przechylenia
ponizej 0,3°.
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Narzedzie kalibracyjne:

Jako narzedzie kalibracyjne mozna zastosowac doktadnie
cylindryczng czese, np. kotek cylindryczny. Nalezy wprowadzi¢
doktadny promien i doktadng dtugos¢ narzedzia kalibrujgcego do
tabeli narzedzi TOOL.T. Po operacji kalibrowania sterowanie zapisuje
wartosci kalibrowania do pamieci i uwzglednia je przy nastepnych
pomiarach narzedzi. Narzedzie kalibrujgce powinno mie¢ srednice
wiekszg od 15 mm a ok. 50 mm powinno wystawac z uchwytu
mocujgcego.

Q536=0: z reczng interwencja przed operacja kalibrowania
Prosze postgpi¢ nastepujaco:

» Zamontowanie narzedzia kalibrujgcego

» Uruchomic cykl kalibrowania

> Sterowanie przerywa cykl kalibrowania i otwiera dialog w nowym
oknie.

» Narzedzie kalibracyjne odrecznie pozycjonowac nad centrum
sondy narzedziowej.

Zwroci¢ uwage, aby narzedzie kalibrujgce znajdowato
sie na powierzchnig pomiarowg elementu probkowania.

> Kontynuowac cykl z NC start

> Jesli zaprogramowano Q523 rowne 2, to sterowanie zapisuje
wykalibrowang pozycje do parametru maszynowego centerPos
(nr 114200)

Q536=1: bez recznej interwenc;ji przed operacja kalibrowania
Prosze postgpi¢ nastepujgco:
» Zamontowanie narzedzia kalibrujgcego

> Narzedzie kalibracyjne przed startem pozycjonowac nad centrum
sondy narzedziowe;.

0 m Zwroci¢ uwage, aby narzedzie kalibrujgce
znajdowato sie na powierzchnig pomiarowa
elementu prébkowania.

m  Przy operacji kalibrowania bez recznej interwencji
narzedzie nie musi by¢ pozycjonowane nad
centrum sondy narzedziowej. Cykl przejmuje
pozycje z parametrow maszynowych i najezdza
automatycznie te pozycje.

» Uruchomi¢ cykl kalibrowania
> Cykl kalibrowania przebiega bez zatrzymywania (bez stop).

> Jesli zaprogramowano Q523 réwne 2, to sterowanie zapisuje
wykalibrowang pozycje do parametru maszynowego centerPos
(nr114200).
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Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli programujesz Q536=1, to nalezy wypozycjonowac wstepnie
narzedzie przed wywotaniem cyklu! Sterowanie ustala takze

przy operacji kalibrowania przesuniecie wspotosiowosci
narzedzia kalibrujgcego. W tym celu sterowanie obraca wrzeciono
po dokonaniu potowy cyklu kalibrowania o 180°. Uwaga
niebezpieczenstwo kolizji!

> Okresli¢, czy przed poczatkiem cyklu ma nastgpic¢ stop, czy tez
cykl ma przebiega¢ automatycznie bez stop.

® Ten cykl mozna wykonac¢ wytgcznie w trybie obrébki FUNCTION
MODE MILL.

m  Narzedzie kalibrujgce powinno mie¢ srednice wiekszg od 15 mm
a ok. 50 mm powinno wystawac z uchwytu mocujgcego. Jesli
stosowany jest sztyft cylindra z tymi wymiarami, to powstaje
tylko przegiecie wynoszagce 0.1 um na 1 N sity probkowania. Przy
stosowaniu narzedzia kalibrujgcego, posiadajgcego zbyt matg
srednice i/lub wystajacego zbyt daleko z uchwytu, moga powstac
wieksze niedoktadnosci.

B Zanim obstugujacy zacznie kalibrowac, musi zapisa¢ doktadny
promien i doktadng dtugos¢ narzedzia kalibrujgcego w tabeli
narzedzi TOOL.T

B Jesli potozenie TT na stole zostanie zmienione, to nalezy na
nowo kalibrowac.

Wskazowka w potaczeniu z parametrami maszynowymi

= Przy pomocy parametru maszynowego probingCapability (nr
122723) producent obrabiarki definiuje sposéb dziatania cyklu.
Przy pomocy tego parametru mozna zezwoli¢ miedzy innymi na
wymiarowanie dtugosci narzedzia przy stojgcym wrzecionie i
jednoczesnie zablokowa¢ wymiarowanie promienia narzedzia i
wymiarowanie pojedynczych ostrzy.
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Cykle uktadu pomiarowego: automatyczny pomiar narzedzi | Cykl 484 KALIBROWANIE IR TT (opcja #17)

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q536 Stop przed wykonaniem (0=stop)?

Okresli¢, czy przed poczgtkiem cyklu ma nastagpic stop, czy tez cykl
ma przebiegac automatycznie bez stop:

0: stop przed operacjg kalibrowania. Uzytkownik otrzymuje w dialo-
gu zgdanie, pozycjonowania narzedzia odrecznie nad sondg narze-
dziowa. Kiedy zostanie osiggnieta przyblizona pozycja nad sonda
narzedzia, mozna kontynuowac obrébke z NC-Start badz z softkey
PRZERWANY przerwac.

1: bez stop przed operacja kalibrowania. Sterowanie rozpoczyna
operacje kalibrowania w zaleznosci od Q523. Ewentualnie nalezy
przed cyklem 484 przemiesci¢ narzedzie nad sonde narzedziowa.

Dane wejsciowe: 0, 1

Q523 Pozycja czujnika nastoln.(0-2)?
Pozycja sondy pomiarowej narzedzia:

0: aktualna pozycja narzedzia kalibrujgcego Sonda narzedziowa
znajduje sie ponizej aktualnej pozycji narzedzia. Jesli Q536=0, to
pozycjonujesz narzedzie kalibrujgce podczas cyklu odrecznie nad
centrum sondy narzedziowej. Jesli Q536=1, to nalezy pozycjono-
wac narzedzie przed rozpoczeciem cyklu nad centrum sondy narze-
dziowej.

1: skonfigurowana pozycji sondy narzedzia. Sterowanie przejmuje
pozycje z parametru maszynowego centerPos (nr 114201). Narze-
dzie nie musi by¢ pozycjonowane wstepnie. Narzedzie kalibracyjne
najezdza automatycznie na pozycje.

2: aktualna pozycja narzedzia kalibrujgcego Patrz Q523=0. 0.
Dodatkowo sterowanie zapisuje po kalibracji ustalong pozycje do
parametru maszynowego centerPos (nr 114201).

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Przyktad
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10.1 Podstawy

Przeglad

Sterowanie oddaje do dyspozycji nastepujgce cykle dla specjalnych
aplikacji:

» Nacisngc¢ klawisz CYCL DEF

> Softkey CYKLE SPECJALNE wybrac

Cykle: funkcje specjalne | Podstawy

Softkey Cykl Strona
s @ 9 PRZERWA CZASOWA Dalsze informacje: instrukcja
= Przebieg programu zostaje zatrzymany na okres czasu obstugi dla uzytkownika Progra-
zatrzymania. mowanie cykli obrébki
12 12 PGM CALL Dalsze informacje: instrukcja
CALL u Wywo+anie dowo'nego programu NC ObS+Ug| dla UzytkOWn|ka Progra'
mowanie cykli obrébki
T 13 ORIENTACJA WRZEC. 387
v m Wrzeciono obracac¢ na okreslony kat
52 32 TOLERANCJA Dalsze informacje: instrukcja
= ® Programowane dopuszczalnego odchylenia od konturu obstugi dla uzytkownika Progra-
dla réwnomiernej i ptynnej obrobki mowanie cykli obrobki
225 225 GRAWEROWANIE Dalsze informacje: instrukcja
® Grawerowanie tekstéw na réwnej ptaskiej powierzchni obstugi dla uzytkownika Progra-
m Wzdtuz prostej lub tuku kotowego mowanie cykli obrébki
232 232 FREZOWANIE PLANOWE Dalsze informacje: instrukcja
& = Frezowanie ptaszczyznowe réwnej powierzchni kilkoma ~ 0bstugi dla uzytkownika Progra-
dosuwami mowanie cykli obrobki
® wybor strategii frezowania
238 238 POMIAR STANU MASZYNY Dalsze informacje: instrukcja
= Pomiar aktualnego stanu maszyny lub testowanie obstugi dla uzytkownika Progra-
przebiegu operacji pomiaru mowanie cykli obrobki
e 239 ZALADUNEK OKRESLIC Dalsze informacje: instrukcja
k%4 obstugi dla uzytkownika Progra-

= Wybor operacji wazenia
B Resetowanie zaleznych od zatadunku parametrow
wysterowania wstepnego i regulowania

mowanie cykli obrobki

s 18 NACINANIE GWINTU
A ® 7 wyregulowanym wrzecionem
B Stop wrzeciona na dnie odwiertu

w

Dalsze informacje: instrukcja
obstugi dla uzytkownika Progra-
mowanie cykli obrébki
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Cykle: funkcje specjalne | Cykl 13 ORIENTACJA WRZEC.

10.2 Cykl 13 ORIENTACJA WRZEC.

Programowanie 1SO
G36

Zastosowanie

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Maszyna i sterowanie muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.

Sterowanie moze sterowac wrzecionem gtéwnym obrabiarki i
obracac je do okreslonej przez kat pozyciji.

Orientacja wrzeciona jest np. konieczna:

= w systemach zmiany narzedzia z okreslong pozycjg zmiany dla
narzedzia

= dla ustawienia okna wysytania i przyjmowania z 3D-sond
impulsowych z przesytaniem informacji na podczerwieni

Zdefiniowane w cyklu potozenie kata sterowanie pozycjonuje
poprzez programowanie M19 lub M20 (w zaleznosci od rodzaju
maszyny).

Jesli programowane sg M19 lub M20, bez uprzedniego
zdefiniowania cyklu 13, to sterowanie pozycjonuje wrzeciono gtowne
na wartosc¢ kata, wyznaczonego w producenta obrabiarek.

Wskazowki

m Ten cykl mozna wykona¢ w trybach obrobki FUNCTION MODE
MILL .

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Kat orientacji
Podac¢ kat w odniesieniu do osi bazowej kata ptaszczyzny roboczej:
Dane wejsciowe: 0...360

Przyktad
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Tabele przegladowe: cykle | Tabela przegladowa

11.1 Tabela przegladowa

Wszystkie cykle, nie zwigzane z cyklami pomiarowymi,
sg opisane w instrukcji obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli obrébki. Jesli konieczna jest

ta instrukcja obstugi, to prosze zwrdcic sie do firmy
HEIDENHAIN.

ID instrukcji obstugi dla uzytkownika Programowanie cykli
obrobki: 1303427-xx

Cykle sondy
Numer Oznaczenie cyklu DEF- CALL-  Strona
cyklu aktyw-  aktyw-

ny ny
0 PLASZCZYZNA BAZOW ] 236
1 WSPOLRZEDNE PKT. ] 238
3 POMIAR m 291
4 POMIAR 3D m 294
30 KALIBRACJA TT L] 365
31 DLUGOSC NARZEDZIA L] 368
32 PROMIEN NARZEDZIA ] 372
33 POMIAR NARZEDZIA ] 376
400 OBROT TLA m 103
401 OBROT 2 WIERCENIE m 106
402 OBROT 2 CZOPY m 111
403 OBROT PRZEZ OS OBROT ] 116
404 NASTAW OBROT TLA L] 125
405 OBROT W 0SI C ] 121
408 PKT BAZ.SR.ROWKA ] 216
409 PKT BAZ.SR.MOSTKA ] 221
410 PKT.BAZ.PROST.WEWN. L] 163
411 PKT.BAZ.PROST.ZEWN. L] 168
412 PKT.BAZ.OKRAG WEWN. ] 174
413 PKT.BAZ.OKRAG ZEWN. ] 180
414 PKT.BAZ.NAROZNIK ZEW ] 186
415 PKT.BAZ.NAROZN.WEWN m 192
416 PKT.BAZ.SROD.OKR ODW L] 198
417 PKT.BAZOWY TS.-0OSI L] 204
418 BAZA 4 ODWIERTY ] 207
419 PKT.BAZOW.POJED. OSI ] 212
420 POMIAR KATA ] 240
421 POMIAR ODWIERTU m 243
422 POMIAR OKRAG ZEWN. ] 248
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Tabele przegladowe: cykle | Tabela przegladowa

Numer Oznaczenie cyklu DEF- CALL-  Strona
cyklu aktyw-  aktyw-
ny ny

423 POMIAR NAROZN.WEWN. ] 253

424 POMIAR NAROZN. ZEWN. L] 258

425 POMIAR SZEROK. WEWN. L] 263

426 POMIAR MOSTKA ZEWN. m 267

427 POMIAR WSPOLRZEDNA ] 271

430 POMIAR OKREGU ODW. ] 276

431 POMIAR PLASZCZYZNY ] 281

441 SZYBKIE PROBKOWANIE m 297

450 ZAPIS KIN.DO PAMIECI m 326

451 POMIAR KINEMATYKI m 329

452 KOMPENSACJA PRESET L] 347

460 TS KALIBROWANIE NA KULI L] 313

461 TS DLUGOSC KALIBROWAC ] 305

462 TS KALIBROWAC NA OKREGU m 307

463 TS KALIBROWANIE NA CZOPIE m 310

480 KALIBRACJA TT L] 365

481 DLUGOSC NARZEDZIA L] 368

482 PROMIEN NARZEDZIA ] 372

483 POMIAR NARZEDZIA ] 376

484 KALIBROWANIE IRTT ] 380

620 VT 121 KALIBROWANIE [ Dalsze informacje:
Instrukcja obstugi dla
uzytkownika VTC
ID: 1322445-xx

621 MANAULNA INSPEKCJA m Dalsze informacje:

Instrukcja obstugi dla
uzytkownika VTC

ID: 1322445-xx
622 OBRAZY m Dalsze informacje:

Instrukcja obstugi dla
uzytkownika VTC

ID: 1322445-xx
623 KONTROLA ZLAMANIA [ Dalsze informacje:

Instrukcja obstugi dla
uzytkownika VTC

ID: 1322445-xx
624 POMIAR KATOW OSTRZY | Dalsze informacje:

Instrukcja obstugi dla
uzytkownika VTC

ID: 1322445-xx
1400 PROBKOWANIE POZYCJI [ 131
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Tabele przegladowe: cykle | Tabela przegladowa

Numer Oznaczenie cyklu DEF- CALL-  Strona
cyklu aktyw-  aktyw-

ny ny
1401 PROBKOWANIE OKRAG m 135
1402 PROBKOWANIE KULA m 140
1404 PROBE SLOT/RIDGE n 145
1410 PROBKOWANIE KRAWEDZ L] 70
1411 PROBKOWANIE DWA OKREGI ] 77
1412 PROBK. UKOSNA KRAWEDZ ] 86
1416 PROBKOWANIE PUNKT PRZECIECIA m 94
1420 PROBKOWANIE PLASZCZYZNA L] 63
1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT m 149
1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT L] 155
1493 PROBK. EKSTRUZJI L] 299
Cykle obrébki
Numer Oznaczenie cyklu DEF- CALL-  Strona
cyklu aktyw-  aktyw-

ny ny
13 ORIENTACJA WRZEC. ] 387
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HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-StralRe 5
83301 Traunreut, Germany

= +498669 31-0

+49 8669 32-5061
info@heidenhain.de

Technical support +49 8669 32-1000

Measuring systems © +49 8669 31-3104
service.ms-support@heidenhain.de

NC support © +49 8669 31-3101
service.nc-support@heidenhain.de

NC programming < +49 8669 31-3103
service.nc-pgm@nheidenhain.de

PLC programming & +49 8669 31-3102
service.plc@heidenhain.de

APP programming & +49 8669 31-3106
service.app@heidenhain.de

www.heidenhain.com

Sondy dotykowe firmy HEIDENHAIN

pomagajg w zredukowaniu czaséw dodatkowych oraz
wspomagajg utrzymywanie wymiarow wytwarzanych detali.

Sondy pomiarowe detalu
TS 150, TS 260, Transmisja sygnatu przez kabel
TS 750

TS 460, TS 760 Transmisja na sygnale radiowym lub
na podczerwieni

TS 642, TS 740 Transmisja sygnatu na podczerwieni

®  Ustawienie obrabianych detali
®  Okreslenie punktow odniesienia
® Pomiar obrabianych przedmiotow

Sondy pomiarowe narzedzia
TT 160 Transmisja sygnatu przez kabel

TT 460 Transmisja sygnatu na podczerwieni

B Pomiar narzedzi
= Monitorowanie zuzycia
B Rejestrowanie ztamania narzedzia
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