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1.1  Uber dieses Handbuch

Sicherheitshinweise

Beachten Sie alle Sicherheitshinweise in dieser Dokumentation und
in der Dokumentation |hres Maschinenherstellers!

Sicherheitshinweise warnen vor Gefahren im Umgang mit Software
und Geraten und geben Hinweise zu deren Vermeidung. Sie sind
nach der Schwere der Gefahr klassifiziert und in die folgenden
Gruppen unterteilt:

A GEFAHR

Gefahr signalisiert Gefdhrdungen fur Personen. Wenn Sie
die Anleitung zum Vermeiden der Gefdhrdung nicht befolgen,
dann fahrt die Gefahrdung sicher zum Tod oder schweren
Korperverletzungen.

Warnung signalisiert Gefdhrdungen flr Personen. Wenn Sie die
Anleitung zum Vermeiden der Gefahrdung nicht befolgen, dann

fahrt die Gefahrdung voraussichtlich zum Tod oder schweren
Koérperverletzungen.

AVORSICHT

Vorsicht signalisiert Gefahrdungen fir Personen. Wenn Sie
die Anleitung zum Vermeiden der Gefahrdung nicht befolgen,
dann fihrt die Gefahrdung voraussichtlich zu leichten
Kérperverletzungen.

Hinweis signalisiert Gefahrdungen fir Gegenstéande oder Daten.
Wenn Sie die Anleitung zum Vermeiden der Gefahrdung nicht
befolgen, dann flhrt die Gefahrdung voraussichtlich zu einem
Sachschaden.

Informationsreihenfolge innerhalb der Sicherheitshinweise
Alle Sicherheitshinweise enthalten die folgenden vier Abschnitte:
® Das Signalwort zeigt die Schwere der Gefahr

= Art und Quelle der Gefahr

® Folgen bei Missachtung der Gefahr, z. B. "Bei nachfolgenden
Bearbeitungen besteht Kollisionsgefahr"

= Entkommen — Mafinahmen zur Abwehr der Gefahr

Grundlegendes | Uber dieses Handbuch
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Grundlegendes | Uber dieses Handbuch

Informationshinweise

Beachten Sie die Informationshinweise in dieser Anleitung fir
einen fehlerfreien und effizienten Einsatz der Software.

In dieser Anleitung finden Sie folgende Informationshinweise:

o Das Informationssymbol steht fur einen Tipp.

Ein Tipp gibt wichtige zusatzliche oder ergénzende
Informationen.

@ Dieses Symbol fordert Sie auf, die Sicherheitshinweise
Ihres Maschinenherstellers zu befolgen. Das Symbol
weist auch auf maschinenabhéngige Funktionen hin.
Maogliche Gefahrdungen fir den Bediener und die
Maschine sind im Maschinenhandbuch beschrieben.

@ Das Buchsymbol steht fiir einen Querverweis zu
externen Dokumentationen, z. B. der Dokumentation
Ihres Maschinenherstellers oder eines Drittanbieters.

Anderungen gewiinscht oder den Fehlerteufel entdeckt?

Wir sind stdndig bemht, unsere Dokumentation fir Sie zu
verbessern. Helfen Sie uns dabei und teilen uns bitte Ihre
Anderungswlnsche unter folgender E-Mail-Adresse mit:

tnc-userdoc@heidenhain.de

HEIDENHAIN | TNC 640 | Messzyklen fur Werkstlck und Werkzeug programmieren | 01/2021
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Grundlegendes | Steuerungstyp, Software und Funktionen

1.2 Steuerungstyp, Software und
Funktionen

Dieses Handbuch beschreibt Programmierfunktionen, die in den
Steuerungen ab den folgenden NC-Softwarenummern verflgbar

sind.

Steuerungstyp NC-Software-Nr.
TNC 640 340590-11

TNC 640 E 340591-11

TNC 640 Programmierplatz 340595-11

Der Kennbuchstabe E kennzeichnet die Export-Version der
Steuerung. Folgende Software-Optionen sind in der Export-Version
nicht oder nur eingeschrankt verflgbar:

®m  Advanced Function Set 2 (Option #9) auf 4-Achsinterpolation
beschrankt

®m KinematicsComp (Option #52)

Der Maschinenhersteller passt den nutzbaren Leistungsumfang der
Steuerung Uber die Maschinenparameter an die jeweilige Maschine
an. Daher sind in diesem Handbuch auch Funktionen beschrieben,
die nicht an jeder Steuerung verfligbar sind.

Steuerungsfunktionen, die nicht an allen Maschinen zur Verfligung
stehen, sind z. B.:

® Werkzeugvermessung mit dem TT

Um den tatsachlichen Funktionsumfang lhrer Maschine
kennenzulernen, setzen Sie sich mit dem Maschinenhersteller in
Verbindung.

Viele Maschinenhersteller und HEIDENHAIN bieten far die
HEIDENHAIN-Steuerungen Programmierkurse an. Um sich
intensiv mit den Steuerungsfunktionen vertraut zu machen, ist die
Teilnahme an solchen Kursen empfehlenswert.

@ Benutzerhandbuch:

Alle Zyklenfunktionen, die nicht mit den Messzyklen
in Verbindung stehen, sind im Benutzerhandbuch
Bearbeitungszyklen programmieren beschrieben.
Benotigen Sie dieses Handbuch, wenden Sie sich ggf.
an HEIDENHAIN.

ID-Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen
programmieren: 1303406-xx
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@ Benutzerhandbuch:

Alle Steuerungsfunktionen, die nicht mit den Zyklen

in Verbindung stehen, sind im Benutzerhandbuch der
TNC 640 beschrieben. Bendtigen Sie dieses Handbuch,
wenden Sie sich ggf. an HEIDENHAIN.

ID-Benutzerhandbuch Klartextprogrammierung:
892903-xx

ID-Benutzerhandbuch DIN/ISO-Programmierung:
892909-xx

ID-Benutzerhandbuch Einrichten, NC-Programme testen
und abarbeiten: 1261174-xx

HEIDENHAIN | TNC 640 | Messzyklen fur Werkstlck und Werkzeug programmieren | 01/2021



Grundlegendes | Steuerungstyp, Software und Funktionen

Software-Optionen

Die TNC 640 verflgt Uber verschiedene Software-Optionen, die Ihr Maschinenhersteller jeweils separat
freischalten kann. Die Optionen beinhalten jeweils die nachfolgend aufgefiihrten Funktionen:

Additional Axis (Option #0 bis Option #7)

Zusatzliche Achse Zusatzliche Regelkreise 1 bis 8

Advanced Function Set 1 (Option #8)

Erweiterte Funktionen Gruppe 1 Rundtisch-Bearbeitung:
= Konturen auf der Abwicklung eines Zylinders
B Vorschub in mm/min
Koordinatenumrechnungen:
Schwenken der Bearbeitungsebene

Advanced Function Set 2 (Option #9)

Erweiterte Funktionen Gruppe 2 3D-Bearbeitung:
Export genehmigungspflichtig m 3D-Werkzeugkorrektur Uber Flachennormalenvektor

= Andern der Schwenkkopfstellung mit dem elektronischen Handrad
wahrend des Programmlaufs;
Position der Werkzeugspitze bleibt unverandert (TCPM = Tool Center
Point Management)

® \Werkzeug senkrecht auf der Kontur halten

= Werkzeugradiuskorrektur senkrecht zur Werkzeugrichtung
= Manuelles Fahren im aktiven Werkzeugachssystem
Interpolation:

Gerade in > 4 Achsen (Export genehmigungspflichtig)

HEIDENHAIN DNC (Option #18)
Kommunikation mit externen PC-Anwendungen tber COM-
Komponente

Dynamic Collision Monitoring — DCM (Option #40)

Dynamische
Kollisionsiiberwachung

Maschinenhersteller definiert zu Uberwachende Objekte
Warnung im Manuellen Betrieb

Kollisionsiberwachung im Programm-Test
Programmunterbrechung im Automatikbetrieb

Uberwachung auch von 5-Achs-Bewegungen

CAD Import (Option #42)

CAD Import ®  Unterstltzt DXF, STEP und IGES
= Ubernahme von Konturen und Punktemustern
= Komfortable Bezugspunktfestlegung
® Grafisches Wahlen von Konturabschnitten aus Klartextprogrammen

Global PGM Settings — GPS (Option #44)

Globale Programmeinstellungen » Uberlagerung von Koordinatentransformationen im Programmlauf
® Handraduberlagerung
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Adaptive Feed Control — AFC (Option #45)

Adaptive Vorschubregelung Frasbearbeitung:
®  Erfassung der tatsachlichen Spindelleistung durch einen Lernschnitt

® Definition von Grenzen, in denen die automatische Vorschubregelung
stattfindet

B \ollautomatische Vorschubregelung beim Abarbeiten
Drehbearbeitung (Option #50):
m  Schnittkraftiberwachung beim Abarbeiten

KinematicsOpt (Option #48)

Optimieren der m  Aktive Kinematik sichern/ wiederherstellen
Maschinenkinematik ® Aktive Kinematik priifen

m  Aktive Kinematik optimieren

Mill-Turning (Option #50)

Fras-/Drehbetrieb Funktionen:
= Umschaltung Frasbetrieb / Drehbetrieb
® Konstante Schnittgeschwindigkeit
B Schneidenradiuskompensation
= Drehzyklen
B Zyklus ZAHNRAD ABWAELZFR. (Option #50 und Option #131)

KinematicsComp (Option #52)

3D-Raumkompensation Kompensation von Lage- und Komponentenfehler

OPC UA NC Server 1 bis 6 (Optionen #56 bis #61)

Standardisierte Schnittstelle Der OPC UA NC Server bietet eine standardisierte Schnittstelle (OPC
UA) zum externen Zugriff auf Daten und Funktionen der Steuerung

Mit diesen Software-Optionen kénnen bis zu sechs parallele Client-
Verbindungen aufgebaut werden

3D-ToolComp (Option #92)

Eingriffswinkelabhangige ® Abweichung des Werkzeugradius abhéngig vom Eingriffswinkel
3D-Werkzeugradiuskorrektur kompensieren
Export genehmigungspflichtig m Korrekturwerte in separater Korrekturwerttabelle

B \oraussetzung: Arbeiten mit Flachennormalenvektoren (LN-Satzen)

Extended Tool Management (Option #93)

Erweiterte Werkzeugverwaltung Python-basiert

Advanced Spindle Interpolation (Option #96)

Interpolierende Spindel Interpolationsdrehen:
® Zyklus IPO.-DREHEN KOPPLUNG
® Zyklus IPO.-DREHEN KONTUR
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Spindle Synchronism (Option #131)

Spindelsynchronlauf B Synchronlauf von Frasspindel und Drehspindel
B Zyklus ZAHNRAD ABWAELZFR. (Option #50 und Option #131)

Remote Desktop Manager (Option #133)

Fernbedienung externer ® Windows auf einer separaten Rechnereinheit
Rechnereinheiten ® Eingebunden in die Steuerungsoberflache

Synchronizing Functions (Option #135)

Synchronisierungsfunktionen Echtzeit-Koppelfunktion (Real Time Coupling — RTC):
Koppeln von Achsen

Visual Setup Control - VSC (Option #136)

Kamerabasierte Uberpriifung der B Aufnahme der Aufspannsituation mit einem HEIDENHAIN-
Aufspannsituation Kamerasystem

®  QOptischer Vergleich zwischen Ist- und Sollzustand des Arbeitsraums

State Reporting Interface — SRI (Option #137)

Http-Zugriffe auf die ®  Auslesen der Zeitpunkte von Statusanderungen
Steuerungsstatus » Auslesen der aktiven NC-Programme

Cross Talk Compensation - CTC (Option #141)

Kompensation von Achskopplungen = FErfassung von dynamisch bedingten Positionsabweichung durch
Achsbeschleunigungen

® Kompensation des TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (Option #142)

Adaptive Positionsregelung B Anpassung von Reglerparametern in Abhéangigkeit von der Stellung
der Achsen im Arbeitsraum

B Anpassung von Reglerparametern in Abhangigkeit von der
Geschwindigkeit oder der Beschleunigung einer Achse
Load Adaptive Control — LAC (Option #143)

Adaptive Lastregelung B Automatisches Ermitteln von Werkstlickmassen und Reibkraften
B Anpassung von Reglerparametern in Abhangigkeit von der aktuellen

Werkstuckmasse
Active Chatter Control - ACC (Option #145)
Aktive Ratterunterdriickung Vollautomatische Funktion zur Rattervermeidung wéhrend der Bearbei-
tung
Machine Vibration Control - MVC (Option #146)

Schwingungsdampfung fiir Maschi- Dampfung von Maschinenschwingungen zur Verbesserung der
nen Werksttckoberflache durch die Funktionen:

®  AVD Active Vibration Damping

®m FSC Frequency Shaping Control
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Batch Process Manager (Option #154)

Batch Process Manager Planung von Fertigungsauftragen

Component Monitoring (Option #155)

Komponenteniiberwachung ohne Uberwachung konfigurierter Maschinenkomponenten auf Uberbelas-
externe Sensorik tung

Grinding (Option #156)

Koordinatenschleifen m Zyklen fUr den Pendelhub
® Zyklen zum Abrichten

= Unterstltzung der Werkzeugtypen Schleifwerkzeug und
Abrichtwerkzeug

Gear Cutting (Option #157)

Verzahnungen bearbeiten B Zyklus ZAHNRAD DEFINIEREN
B Zyklus ZAHNRAD WAELZFRAESEN
B Zyklus ZAHNRAD WAELZSCHAELEN

Advanced Function Set Turning (Option #158)
Erweiterte Drehfunktionen Zyklus DREHEN SIMULTANSCHLICHTEN

Opt. Contour Milling (Option #167)

Optimierte Konturzyklen Zyklen zum Fertigen von beliebigen Taschen und Inseln im Wirbelfras-
verfahren

Weitere verfiigbare Optionen

@ HEIDENHAIN bietet weitere Hardware-Erweiterungen
und Software-Optionen an, die ausschlief3lich Ihr
Maschinenhersteller konfigurieren und implementieren
kann. Dazu zéhlt z. B. die Funktionale Sicherheit FS.

Weitere Informationen finden Sie in der Dokumentation
Ihres Maschinenherstellers oder im Prospekt Optionen
und Zubehor.

ID: 827222-xx
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Entwicklungsstand (Upgrade-Funktionen)

Neben Software-Optionen werden wesentliche
Weiterentwicklungen der Steuerungs-Software (ber Upgrade-
Funktionen, den sogenannten Feature Content Level (engl. Begriff
fur Entwicklungsstand), verwaltet. Funktionen, die dem FCL
unterliegen, stehen Ihnen nicht zur Verfligung, wenn Sie an |hrer
Steuerung ein Software-Update erhalten.

Wenn Sie eine neue Maschine erhalten, dann stehen
Ihnen alle Upgrade-Funktionen ohne Mehrkosten zur
Verfligung.

Upgrade-Funktionen sind im Handbuch mit FCL n gekennzeichnet,
wodurch n die fortlaufende Nummer des Entwicklungsstands
kennzeichnet.

Sie konnen durch eine kauflich zu erwerbende Schllisselzahl die
FCL-Funktionen dauerhaft freischalten. Setzen Sie sich hierzu mit
Ihrem Maschinenhersteller oder mit HEIDENHAIN in Verbindung.

Vorgesehener Einsatzort

Die Steuerung entspricht der Klasse A nach EN 55022 und ist
hauptséachlich fiir den Betrieb in den Industriegebieten vorgesehen.

Rechtlicher Hinweis

Die Steuerungssoftware enthalt Open-Source-Software, deren
Benutzung speziellen Nutzungsbedingungen unterliegt. Diese
Nutzungsbedingungen gelten vorrangig.

Weitere Informationen finden Sie auf der Steuerung wie folgt:

» Taste MOD driicken, um den Dialog Einstellungen und
Information zu 6ffnen

Im Dialog die Schliisselzahl-Eingabe wahlen

» Softkey LIZENZ-HINWEISE driicken oder direkt im Dialog
Einstellungen und Information, Allgemeine Information —
Lizenz-Information wéhlen

Die Steuerungssoftware enthalt zudem binare Bibliotheken der
OPC UA Software der Softing Industrial Automation GmbH. Fir
diese gelten zusatzlich und vorrangig die zwischen HEIDENHAIN
und Softing Industrial Automation GmbH vereinbarten
Nutzungsbedingungen.

Bei der Verwendung des OPC UA NC Servers, oder des DNC
Servers, konnen Sie Einfluss auf das Verhalten der Steuerung
nehmen. Stellen Sie darum vor der produktiven Nutzung dieser
Schnittstellen fest, ob die Steuerung weiterhin ohne Fehlfunktionen
oder Performance-Einbriichen betrieben werden kann. Die
Durchflihrung von Systemtests liegt in der Verantwortung des
Erstellers der Software, die diese Kommunikationsschnittstellen
verwendet.
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Optionale Parameter

HEIDENHAIN entwickelt das umfangreiche Zyklenpaket fortlaufend
weiter, daher kann es mit jeder neuen Software auch neue Q-
Parameter flr Zyklen geben. Diese neuen Q-Parameter sind
optionale Parameter, sie standen auf alteren Softwarestanden
teilweise noch nicht zur Verfligung. Im Zyklus befinden sie sich
immer am Ende der Zyklusdefinition. Welche optionalen Q-
Parameter bei dieser Software hinzugekommen sind, finden Sie in
der Ubersicht "Neue und geadnderte Zyklenfunktionen der Software
34059%-11 ". Sie kdonnen selbst entscheiden, ob Sie optionale Q-
Parameter definieren oder mit der Taste NO ENT léschen mdchten.
Sie kdnnen auch den gesetzten Standardwert Ubernehmen.

Wenn Sie einen optionalen Q-Parameter versehentlich geléscht
haben oder wenn Sie nach einem Software-Update Zyklen lhrer
bestehenden NC-Programme erweitern mochten, konnen Sie
optionale Q-Parameter auch nachtraglich in Zyklen einfliigen. Das
Vorgehen ist im Folgenden beschrieben.

Gehen Sie wie folgt vor:
> Zyklusdefinition aufrufen

» Pfeiltaste rechts driicken, bis die neuen Q-Parameter angezeigt
werden

» Eingetragenen Standardwert Gbernehmen
oder
» \Wert eintragen

» Wenn Sie den neuen Q-Parameter Ubernehmen mochten,
verlassen Sie das MenU durch weiteres Drlicken auf die
Pfeiltaste rechts oder END

» Wenn Sie den neuen Q-Parameter nicht tbernehmen wollen,
dricken Sie auf die Taste NO ENT
Kompatibilitat
NC-Programme, die Sie an alteren HEIDENHAIN-Bahnsteuerungen
(ab TNC 150 B) erstellt haben, sind von diesem neuen
Softwarestand der TNC 640 grofitenteils abarbeitbar. Auch wenn
neue, optionale Parameter ("Optionale Parameter") zu bestehenden
Zyklen dazugekommen sind, kénnen Sie in der Regel Ihre
NC-Programme weiterhin wie gewohnt abarbeiten. Das wird durch
den hinterlegten Default-Wert erreicht. Wollen Sie in umgekehrter
Richtung ein NC-Programm auf einer alteren Steuerung ablaufen
lassen, das auf einem neuen SW-Stand programmiert wurde,
kdnnen Sie die jeweiligen optionalen Q-Parameter mit der Taste
NO ENT aus der Zyklusdefinition I6schen. Somit erhalten Sie ein
entsprechend abwartskompatibles NC-Programm. Falls NC-Séatze
unglltige Elemente enthalten, werden diese von der Steuerung
beim Offnen der Datei als ERROR-Satze gekennzeichnet.
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Neue und gedanderte Zyklenfunktionen der Software
34059x-11

Ubersicht neuer und geanderter Software-

@ Funktionen

Weitere Informationen zu den vorherigen Software-
Versionen sind in der Zusatzdokumentation Ubersicht
neuer und gednderter Software-Funktionen
beschrieben. Wenn Sie diese Dokumentation bendtigen,

dann wenden Sie sich an HEIDENHAIN.
ID: 1322095-xx

Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen programmieren:
Neue Funktionen:
Zyklus 277 OCM ANFASEN (DIN/ISO: G277, Option #167)

Mit diesem Zyklus entgratet die Steuerung die Konturen, die
zuletzt mithilfe der weiteren OCM-Zyklen definiert, geschruppt

32

oder geschlichtet wurden.

Zyklus 1271 OCM RECHTECK (DIN/ISO: G1271, Option #167)

Mit diesem Zyklus definieren Sie ein Rechteck, das Sie in
Verbindung mit weiteren OCM-Zyklen als Tasche, Insel oder

Begrenzung zum Planfrasen verwenden kénnen.

Zyklus 1272 OCM KREIS (DIN/ISO: G1272, Option #167)

Mit diesem Zyklus definieren Sie einen Kreis, den Sie in
Verbindung mit weiteren OCM-Zyklen als Tasche, Insel oder

Begrenzung zum Planfrasen verwenden kdnnen.

Zyklus 1273 OCM NUT / STEG (DIN/ISO: G1273, Option #167)

Mit diesem Zyklus definieren Sie eine Nut, die Sie in Verbindung
mit weiteren OCM-Zyklen als Tasche, Insel oder Begrenzung

zum Planfrasen verwenden kdnnen.

Zyklus 1278 OCM VIELECK (DIN/ISO: G1278, Option #167)

Mit diesem Zyklus definieren Sie ein Vieleck, das Sie in
Verbindung mit weiteren OCM-Zyklen als Tasche, Insel oder

Begrenzung zum Planfrasen verwenden kénnen.
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B Zyklus 1281 OCM BEGRENZUNG RECHTECK (DIN/ISO: G1281,
Option #167)

Mit diesem Zyklus definieren Sie eine rechteckige Begrenzung
fUr Inseln oder offene Taschen, die Sie zuvor mithilfe der OCM-
Standardformen programmieren.

® Zyklus 1282 OCM BEGRENZUNG KREIS (DIN/ISO: G1282,
Option #167)

Mit diesem Zyklus definieren Sie eine kreisférmige Begrenzung
fir Inseln oder offene Taschen, die Sie zuvor mithilfe der OCM-
Standardformen programmieren.

® Zyklus 1016 ABRICHTEN TOPFSCHEIBE (DIN/ISO: G1016,
Option #156)

Mit diesem Zyklus richten Sie die Stirnseite einer Topfscheibe
ab. Sie definieren den optionalen Winkel fir den Hinterzug in
der Werkzeugtabelle. Dieser Zyklus ist nur im Abrichtbetrieb
FUNCTION MODE DRESS erlaubt.

B Zyklus 1025 SCHLEIFEN KONTUR (DIN/ISO: G1025,
Option #156)

Mit diesem Zyklus schleift die Steuerung geschlossene
oder offene Konturen. Sie definieren die Kontur in einem
Unterprogramm und wahlen sie mithilfe des Zyklus 14 KONTUR
(DIN/ISO: G37).

® Zyklus 882 DREHEN SIMULTANSCHRUPPEN (DIN/ISO: G882,
Option #50, Option #158)

Mit diesem Zyklus schruppen Sie eine Drehkontur mit
wechselnden Anstellwinkeln. Dadurch kénnen Sie z. B.
hinterschnittene Konturen mit einem Werkzeug fertigen.
AulBerdem koénnen Sie die Standzeit des Werkzeugs erhohen,
indem Sie einen groRen Bereich der Schneidplatte verwenden.

Sie definieren die Kontur in einem Unterprogramm und wahlen
sie mithilfe des Zyklus 14 KONTUR (DIN/ISO: G37) oder der
Funktion SEL CONTOUR.

® Die Steuerung bietet einen OCM-Schnittdatenrechner,
mit dem Sie die optimalen Schnittdaten fir den Zyklus 272
OCM SCHRUPPEN (DIN/ISO: G272, Option #167) ermitteln
kdnnen. Sie 6ffnen den Schnittdatenrechner mithilfe des
Softkeys OCM SCHNITTDATEN wahrend der Zyklusdefinition.
Die Ergebnisse konnen Sie direkt in die Zyklusparameter
Ubernehmen.
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen
programmieren
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anderte Funktionen:

Sie kdénnen mit dem Zyklus 225 GRAVIEREN (DIN/ISO: G225)
mithilfe einer Systemvariablen die aktuelle Kalenderwoche
gravieren.

Die Zyklen 202 AUSDREHEN (DIN/ISO: G202) und 204
RUECKWAERTS-SENKEN (DIN/ISO: G204) stellen am Ende der
Bearbeitung den Spindelstatus vor dem Zyklusstart wieder her.
Die Gewinde der Zyklen 206 GEWINDEBOHREN (DIN/ISO:
G206), 207 GEW.-BOHREN GS (DIN/ISO: G207), 209
GEW.-BOHREN SPANBR. (DIN/ISO: G209) und 18
GEWINDESCHNEIDEN (DIN/ISO: G18) sind im Programmtest mit
einer Schraffur dargestellt.

Wenn die definierte Nutzlange in der Spalte LU der
Werkzeugtabelle kleiner als die Tiefe ist, zeigt die Steuerung
einen Fehler.

Folgende Zyklen lberwachen die Nutzlange LU:

Alle Zyklen zur Bohrbearbeitung

Alle Zyklen zur Gewindebohrbearbeitung

Alle Zyklen zur Taschen- und Zapfenbearbeitung

Zyklus 22 AUSRAEUMEN (DIN/ISO: G122)

Zyklus 23 SCHLICHTEN TIEFE (DIN/ISO: G123)

Zyklus 24 SCHLICHTEN SEITE (DIN/ISO: G124)

Zyklus 233 PLANFRAESEN (DIN/ISO: G233)

Zyklus 272 OCM SCHRUPPEN (DIN/ISO: G272, Option #167)

Zyklus 273 OCM SCHLICHTEN TIEFE (DIN/ISO: G273,
Option #167)

m Zyklus 274 OCM SCHLICHTEN SEITE (DIN/ISO: G274,
Option #167)

Die Zyklen 251 RECHTECKTASCHE (DIN/ISO: G251), 252
KREISTASCHE (DIN/ISO: G252) und 272 OCM SCHRUPPEN
(DIN/ISO: G272, Option #167) berlcksichtigen bei der
Berechnung der Eintauchbahn eine in der Spalte RCUTS
definierte Schneidenbreite.

Die Zyklen 208 BOHRFRAESEN (DIN/ISO: G208), 253
NUTENFRAESEN (DIN/ISO: G208) und 254 RUNDE NUT
(DIN/ISO: G254) Uberwachen eine in der Spalte RCUTS der
Werkzeugtabelle definierte Schneidenbreite. Wenn ein nicht
Uber Mitte schneidendes Werkzeug stirnseitig aufsitzt, zeigt die
Steuerung einen Fehler.

Der Maschinenhersteller kann den Zyklus 238
MASCHINENZUSTAND MESSEN (DIN/ISO: G238, Option #155)
ausblenden.

Der Parameter Q569 OFFENE BEGRENZUNG im Zyklus 271
OCM KONTURDATEN (DIN/ISO: G271, Option #167) wurde um
den Eingabewert 2 erweitert. Mit dieser Auswahl interpretiert
die Steuerung die erste Kontur innerhalb der Funktion CONTOUR
DEF als Begrenzungsblock einer Tasche.

Der Zyklus 272 OCM SCHRUPPEN (DIN/ISO: G272, Option #167)
wurde erweitert:
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B Mit dem Parameter Q576 SPINDELDREHZAHL definieren Sie
eine Spindeldrehzahl fir das Schruppwerkzeug.

B Mit dem Parameter Q579 FAKTOR S EINTAUCHEN definieren
Sie einen Faktor fur die Spindeldrehzahl wahrend des
Eintauchens.

5 Mit dem Parameter Q575 ZUSTELLSTRATEGIE definieren
Sie, ob die Steuerung die Kontur von oben nach unten oder
umgekehrt bearbeitet.

® Der maximale Eingabebereich des Parameters Q370 BAHN-
UEBERLAPPUNG wurde von 0,01 bis 1 zu 0,04 bis 1,99
geandert.

® \Wenn ein Eintauchen mit einer Helixbewegung nicht
moglich ist, versucht die Steuerung das Werkzeug pendelnd
einzutauchen.
® Der Zyklus 273 OCM SCHLICHTEN TIEFE (DIN/ISO: G273,
Option #167) wurde erweitert.

Folgende Parameter wurden hinzugeflgt:

® Q595 STRATEGIE: Bearbeitung mit gleichbleibenden
Bahnabstanden oder konstantem Eingriffswinkel

B Q577 FAKTOR ANFAHRRADIUS: Faktor fir den
Werkzeugradius zur Anpassung des Anfahrradius

B Der Zyklus 1010 ABRICHTEN DURCHM. (DIN/ISO: G1010,
Option #156) verwendet bei der Zustellbewegung den Wert des
Parameters Q1018 ABRICHTVORSCHUB.

B |m Parameter QS1000 PROFILPROGRAMM des Zyklus 1015
PROFILABRICHTEN (DIN/ISO: G1015, Option #156) kénnen Sie
das NC-Programm fUr das Profil des Schleifwerkzeugs mithilfe
des Softkeys DATEI WAHLEN wéhlen.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Bearbeitungszyklen
programmieren
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Benutzerhandbuch Messzyklen fiir Werkstiick und Werkzeug
programmieren:

Neue Funktionen

Zyklus 485 DREHWERKZEUG VERMESSEN (DIN/ISO: G485,
Option #50)

Mit diesem Zyklus kédnnen Sie Drehwerkzeuge mit einem
Werkzeug-Tastsystem vermessen. Diesen Zyklus kénnen Sie
nur im Frasbetrieb FUNCTION MODE MILL ausflhren. Des
Weiteren benotigen Sie ein Werkzeug-Tastsystem mit einem
quaderféormigen Antastelement.

Weitere Informationen: "Drehwerkzeug vermessen
(Zyklus 485, DIN/ISO: G485, Option #50)", Seite 313

Geanderte Funktionen

36

Mit den Zyklen 480 TT KALIBRIEREN (DIN/ISO: G480) und 484
IR-TT KALIBRIEREN (DIN/ISO: G484) kénnen Sie ein Werkzeug-
Tastsystem mit quaderférmigen Antastelementen kalibrieren.

Weitere Informationen: "TT KALIBRIEREN (Zyklus 30 oder 480,
DIN/ISO: G480)", Seite 295

Weitere Informationen: "IR-TT KALIBRIEREN (Zyklus 484, DIN/
ISO: G484)", Seite 310

Der Zyklus 483 WERKZEUG MESSEN (DIN/ISO: G483) vermisst
bei rotierenden Werkzeugen zuerst die Werkzeuglénge und
anschlie3end den Werkzeugradius.

Weitere Informationen: "Werkzeug komplett vermessen
(Zyklus 33 oder 483, DIN/ISO: G483)", Seite 306

Die Zyklen 1410 ANTASTEN KANTE (DIN/ISO: G1410) und

1411 ANTASTEN ZWEI KREISE (DIN/ISO: G1411) berechnen die
Grunddrehung standardméRig im Eingabe-Koordinatensystem
(I-CS). Wenn die Achswinkel und die Schwenkwinkel nicht
Ubereinstimmen, berechnen die Zyklen die Grunddrehung im
Werkstiick-Koordinatensystem (W-CS).

Weitere Informationen: "ANTASTEN KANTE (Zyklus 1410, DIN/
ISO: G1410)", Seite 73

Weitere Informationen: "ANTASTEN ZWEI KREISE (Zyklus
1411, DIN/ISO: G1411)", Seite 79
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2.1 Einfiihrung

Haufig wiederkehrende Bearbeitungen, die mehrere
Bearbeitungsschritte umfassen, sind in der Steuerung als Zyklen
gespeichert. Auch die Koordinatenumrechnungen und einige
Sonderfunktionen stehen als Zyklen zur Verfligung. Die meisten
Zyklen verwenden Q-Parameter als Ubergabeparameter.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Zyklen fliihren umfangreiche Bearbeitungen durch.
Kollisionsgefahr!

» Vor dem Abarbeiten einen Programmtest durchflihren

0 Wenn Sie bei Zyklen mit Nummern groRRer 200 indirekte
Parameterzuweisungen (z. B. Q210 = Q1) verwenden,

Q1) nach der Zyklusdefinition nicht wirksam. Definieren
Sie in solchen Féllen den Zyklusparameter (z. B. Q210)
direkt.

Wenn Sie bei Zyklen mit Nummern gréRer 200 einen
Vorschubparameter definieren, dann kénnen Sie per
Softkey anstelle eines Zahlenwerts auch den im TOOL
CALL-Satz definierten Vorschub (Softkey FAUTO)
zuweisen. Abhangig vom jeweiligen Zyklus und von der
jeweiligen Funktion des Vorschubparameters stehen
noch die Vorschubalternativen FMAX (Eilgang), FZ
(Zahnvorschub) und FU (Umdrehungsvorschub) zur
Verflgung.

Beachten Sie, dass eine Anderung des FAUTO-
Vorschubs nach einer Zyklusdefinition keine Wirkung
hat, da die Steuerung bei der Verarbeitung der
Zyklusdefinition den Vorschub aus dem TOOL CALL-Satz
intern fest zuordnet.

Wenn Sie einen Zyklus mit mehreren Teilsatzen l6schen
wollen, gibt die Steuerung einen Hinweis aus, ob der
komplette Zyklus geldscht werden soll.

wird eine Anderung des zugewiesenen Parameters (z. B.

38

Grundlagen / Ubersichten | Einfithrung
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2.2 \Verfiigbare Zyklusgruppen

Ubersicht Bearbeitungszyklen

cre » Taste CYCL DEF dricken
Softkey Zyklusgruppe Seite
SahEEN Zyklen zum Tiefbohren, Reiben, Ausdrehen und Senken Weitere Informationen:
GEWINDE Benutzerhandbuch
Bearbeitungszyklen
programmieren
—_— Zyklen zum Gewindebohren, Gewindeschneiden und Weitere Informationen:
GEWINDE Gewindefrasen Benutzerhandbuch

Bearbeitungszyklen
programmieren

Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen, Nuten und zum
Planfrasen

TASCHEN/
ZAPFEN/
NUTEN

Weitere Informationen:

Benutzerhandbuch
Bearbeitungszyklen
programmieren

Zyklen zur Koordinatenumrechnung, mit denen beliebige
Konturen verschoben, gedreht, gespiegelt, vergrofdert und
verkleinert werden

KQORD. -
UMRECHN .

Weitere Informationen:

Benutzerhandbuch
Bearbeitungszyklen
programmieren

R——— SlZyklen (SubcontourList), mit denen Konturen

ZYKLEN bearbeitet werden, die sich aus mehreren Uberlagerten
Teilkonturen zusammensetzen, sowie Zyklen zur
Zylindermantelbearbeitung und zum Wirbelfrdsen

Weitere Informationen:

Benutzerhandbuch
Bearbeitungszyklen
programmieren

Bl Zyklen zur Herstellung von Punktemustern, z. B. Lochkreis
MUSTER od. Lochflache, DataMatrix-Code

Weitere Informationen:

Benutzerhandbuch
Bearbeitungszyklen
programmieren

Zyklen fir die Drehbearbeitungen und zum Abwalzfrasen

‘ DREHEN ‘

Weitere Informationen:

Benutzerhandbuch
Bearbeitungszyklen
programmieren

Sonderzyklen Verweilzeit, Programmaufruf,
Spindelorientierung, Gravieren, Toleranz,
Interpolationsdrehen, Beladung ermitteln, Zahnradzyklen

ZYKLEN

SONDER - ‘

Weitere Informationen:

Benutzerhandbuch
Bearbeitungszyklen
programmieren

Zyklen zur Schleifbearbeitung, Schleifwerkzeug nachscharfen

SCHLEIFEN

@ » Ggf. auf maschinenspezifische
Bearbeitungszyklen weiterschalten

Solche Bearbeitungszyklen kann |hr
Maschinenhersteller integrieren.
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Ubersicht Tastsystemzyklen

» Taste TOUCH PROBE drlicken
Softkey Zyklusgruppe Seite
ROTATION Zyklen zum automatischen Erfassen und Kompensieren 58
einer Werkstlick-Schieflage
BEZUGSPKT Zyklen zum automatischen Bezugspunktsetzen 112
MESSEN Zyklen zur automatischen Werkstuckkontrolle 172
soNoEA- Sonderzyklen 220
s Tastsystem kalibrieren 233
KALIBR.
i)
KIL%euAém Zyklen zur automatischen Kinematikvermessung 251
T 2vKLEN Zyklen zur automatischen Werkzeugvermessung (wird vom 290
@ Maschinenhersteller freigegeben)
UBERWACHUNG Zyklen zur kamerabasierten Uberpriifung der 323
e Aufspannsituation VSC (Option #136)
@ » Ggf. auf maschinenspezifische Tastsystemzyklen

weiterschalten, solche Tastsystemzyklen kann |hr
Maschinenhersteller integrieren

40 HEIDENHAIN | TNC 640 | Messzyklen fur Werkstlck und Werkzeug programmieren | 01/2021






Mit Tastsystemzyklen arbeiten | Allgemeines zu den Tastsystemzyklen

3.1 Allgemeines zu den Tastsystemzyklen

@ Die Steuerung muss vom Maschinenhersteller flr den
Einsatz des 3D-Tastsystems vorbereitet sein.

Tastsystemfunktionen deaktivieren die Globale
Programmeinstellungen temporar.

0 HEIDENHAIN Ubernimmt die Gewahrleistung far
die Funktion der Tastsystemzyklen nur dann, wenn
HEIDENHAIN-Tastsysteme eingesetzt werden.

Funktionsweise

Wenn die Steuerung einen Tastsystemzyklus abarbeitet, fahrt
das 3D-Tastsystem achsparallel auf das Werkstlck zu (auch bei
aktiver Grunddrehung und bei geschwenkter Bearbeitungsebene).
Der Maschinenhersteller legt den Antastvorschub in einem
Maschinenparameter fest.

Weitere Informationen: "Bevor Sie mit Tastsystemzyklen
arbeiten!”, Seite 45

Wenn der Taststift das Werkstlck berthrt,

® sendet das 3D-Tastsystem ein Signal an die Steuerung: Die
Koordinaten der angetasteten Position werden gespeichert

E stoppt das 3D-Tastsystem
m fahrt im Eilgang auf die Startposition des Antastvorgangs zuriick

Wird innerhalb eines festgelegten Wegs der Taststift nicht
ausgelenkt, gibt die Steuerung eine entsprechende Fehlermeldung
aus (Weg: DIST aus Tastsystemtabelle).

Grunddrehung im Manuellen Betrieb beriicksichtigen

Die Steuerung bericksichtigt beim Antastvorgang eine aktive
Grunddrehung und fahrt schrag auf das Werkstlck zu.

Tastsystemzyklen in den Betriebsarten Manueller
Betrieb und EIl. Handrad

Die Steuerung stellt in den Betriebsarten Manueller Betrieb und
El. Handrad Tastsystemzyklen zur Verfligung, mit denen Sie:

® das Tastsystem kalibrieren

m \Werkstlck-Schieflagen kompensieren

B Bezugspunkte setzen

42 HEIDENHAIN | TNC 640 | Messzyklen fur Werkstlck und Werkzeug programmieren | 01/2021



Mit Tastsystemzyklen arbeiten | Allgemeines zu den Tastsystemzyklen

Tastsystemzyklen fiir den Automatikbetrieb

Neben den Tastsystemzyklen, die Sie in den Betriebsarten Manueller
Betrieb und El. Handrad verwenden, stellt die Steuerung eine Vielzahl
von Zyklen fur die unterschiedlichsten Einsatzmaoglichkeiten im
Automatikbetrieb zur Verfligung:

Schaltendes Tastsystem kalibrieren
Werkstlck-Schieflagen kompensieren
Bezugspunkte setzen

Automatische Werkstuckkontrolle

B Automatische Werkzeugvermessung

Die Tastsystemzyklen programmieren Sie in der Betriebsart
Programmieren Uber die Taste TOUCH PROBE. Tastsystemzyklen
mit Nummern ab 400 verwenden, ebenso wie neuere
Bearbeitungszyklen, Q-Parameter als Ubergabeparameter. Parameter
mit gleicher Funktion, die die Steuerung in verschiedenen Zyklen
bendtigt, haben immer dieselbe Nummer: z. B. Q260 ist immer die
sichere Hohe, Q261 immer die Messhdhe usw.

Um die Programmierung zu vereinfachen, zeigt die Steuerung
wahrend der Zyklusdefinition ein Hilfsbild an. Im Hilfsbild wird der
Parameter angezeigt, den Sie eingeben muissen (siehe Bild rechts).
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Tastsystemzyklus in Betriebsart Programmieren definieren

Gehen Sie wie folgt vor:

TOUCH
PROBE

BEZUGSPKT .

>

v

>

v Vv

v

v Vv

=2
o
(%)
[+ H
-+
N

(1]

Taste TOUCH PROBE drlcken

Messzyklusgruppe wahlen, z. B.
Bezugspunktsetzen

Zyklen zur automatischen Werkzeugvermessung
stehen nur zur Verfigung, wenn |hre Maschine
daflr vorbereitet ist.

Zyklus wahlen, z. B. BZPKT RECHTECK INNEN

Die Steuerung er¢ffnet einen Dialog und erfragt
alle Eingabewerte; Gleichzeitig blendet die
Steuerung in der rechten Bildschirmhalfte eine
Grafik ein, in der der einzugebende Parameter hell
hinterlegt ist.

Geben Sie alle von der Steuerung geforderten
Parameter ein

Jede Eingabe mit der Taste ENT bestatigen

Die Steuerung beendet den Dialog, nachdem Sie
alle erforderlichen Daten eingegeben haben.

Messzyklusgruppe Seite

Zyklen zum automatischen 58
Erfassen und Kompensieren
einer Werkstick-Schieflage

BEZUGSPKT. Zyklen zum automatischen 112
Bezugspunktsetzen
NESSEN Zyklen zur automatischen 172

Werkstlckkontrolle

— Sonderzyklen 220
ZYKLEN
s TS-Kalibrieren 233
LY
K:%E‘"%K Kinematik 251
™ znen Zyklen zur automatischen 290

Werkzeugvermessung (wird
vom Maschinenhersteller freige-
geben)

UBERWACHUNG
MIT
KAMERA

44

Uberwachung mit Kamera 323
(Option #136 VSC)
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Mit Tastsystemzyklen arbeiten | Bevor Sie mit Tastsystemzyklen arbeiten!

3.2 Bevor Sie mit Tastsystemzyklen
arbeiten!

Um einen moglichst groRen Anwendungsbereich an Messaufgaben
abdecken zu kénnen, stehen lhnen Einstellmdglichkeiten zur
Verfligung, die das grundsatzliche Verhalten aller Tastsystemzyklen
festlegen:

Maximaler Verfahrweg zum Antastpunkt: DIST in
Tastsystemtabelle

Wenn der Taststift innerhalb des in DIST festgelegten Wegs nicht
ausgelenkt wird, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung aus.

Sicherheitsabstand zum Antastpunkt: SET_UP in
Tastsystemtabelle

In SET_UP legen Sie fest, wie weit die Steuerung das Tastsystem
vom definierten — oder vom Zyklus berechneten — Antastpunkt
entfernt vorpositionieren soll. Je kleiner Sie diesen Wert
eingeben, desto genauer missen Sie die Antastpositionen
definieren. In vielen Tastsystemzyklen kénnen Sie zuséatzlich einen
Sicherheitsabstand definieren, der additiv zu SET_UP wirkt.

Infrarot-Tastsystem auf programmierte Antastrichtung

orientieren: TRACK in Tastsystemtabelle

Um die Messgenauigkeit zu erhdhen, konnen Sie Gber TRACK

= ON erreichen, dass ein Infrarot-Tastsystem vor jedem
Antastvorgang in Richtung der programmierten Antastrichtung
orientiert. Der Taststift wird dadurch immer in die gleiche Richtung
ausgelenkt.

Wenn Sie TRACK = ON verdndern, dann missen Sie
das Tastsystem neu kalibrieren.
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Mit Tastsystemzyklen arbeiten | Bevor Sie mit Tastsystemzyklen arbeiten!

Schaltendes Tastsystem, Antastvorschub: F in
Tastsystemtabelle

In F legen Sie den Vorschub fest, mit dem die Steuerung das
Werkstuck antasten soll.

F kann nie grofder werden, als im optionalen Maschinenparameter
maxTouchFeed (Nr. 122602) eingestellt ist.

Bei Tastsystemzyklen kann der Vorschubpotentiometer wirksam
sein. Die notigen Einstellungen legt Ihr Maschinenhersteller fest.
(Parameter overrideForMeasure (Nr. 122604), muss entsprechend
konfiguriert sein.)

Schaltendes Tastsystem, Vorschub fiir
Positionierbewegungen: FMAX
In FMAX legen Sie den Vorschub fest, mit dem die Steuerung

das Tastsystem vorpositioniert und zwischen den Messpunkten
positioniert.

Schaltendes Tastsystem, Eilgang fiir
Positionierbewegungen: F_PREPOS in
Tastsystemtabelle

In F_PREPOS legen Sie fest, ob die Steuerung das Tastsystem

mit dem in FMAX definierten Vorschub positionieren soll oder im
Maschineneilgang.

® Eingabewert = FMAX_PROBE: Mit Vorschub aus FMAX
positionieren

B Eingabewert = FMAX_MACHINE: Mit Maschineneilgang
vorpositionieren

46 HEIDENHAIN | TNC 640 | Messzyklen fur Werkstlck und Werkzeug programmieren | 01/2021
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Tastsystemzyklen abarbeiten

Alle Tastsystemzyklen sind DEF-aktiv. Die Steuerung arbeitet
den Zyklus automatisch ab, sobald die Zyklusdefinition im
Programmlauf gelesen wird.

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei Ausflhrung der Tastsystemzyklen 400 bis 499 dlrfen keine
Zyklen zur Koordinatenumrechnung aktiv sein.

» Folgende Zyklen nicht vor der Verwendung von
Tastsystemzyklen aktivieren: Zyklus 7 NULLPUNKT, Zyklus 8
SPIEGELUNG, Zyklus 10 DREHUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR
und Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ..

» Koordinatenumrechnungen vorher zurlicksetzen

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei Ausfiihrung der Tastsystemzyklen 1400 bis 1499 dirfen
keine Zyklen zur Koordinatenumrechnung aktiv sein.

» Folgende Zyklen nicht vor der Verwendung von
Tastsystemzyklen aktivieren: Zyklus 8 SPIEGELUNG, Zyklus
11 MASSFAKTOR und 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ.

» Koordinatenumrechnungen vorher zurlicksetzen

@ Je nach Einstellung des optionalen
Maschinenparameters chkTiltingAxes (Nr. 204600)
wird beim Antasten geprift, ob die Stellung der
Drehachsen mit den Schwenkwinkeln (3D-ROT)
Ubereinstimmt. Ist das nicht der Fall, gibt die Steuerung
eine Fehlermeldung aus.

o B Beachten Sie, dass die Mal3einheiten aus Q113 in
dem Messprotokoll und Rickgabeparametern von
dem Hauptprogramm abhangig sind.

® Die Tastsystemzyklen 408 bis 419 sowie 1400 bis
1499 dirfen Sie auch bei aktiver Grunddrehung
abarbeiten. Achten Sie jedoch darauf, dass sich der
Winkel der Grunddrehung nicht mehr veréandert,
wenn Sie nach dem Tastsystemzyklus mit dem
Zyklus 7 Nullpunktverschiebung arbeiten.
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Tastsystemzyklen mit einer Nummer 400 bis 499 oder 1400 bis
1499 positionieren das Tastsystem nach einer Positionierlogik vor:

® |st die aktuelle Koordinate des Taststift-Stdpols kleiner als die
Koordinate der Sicheren Hohe (im Zyklus definiert), dann zieht
die Steuerung das Tastsystem zuerst in der Tastsystemachse
auf sichere Hohe zurlick und positioniert anschlieRend in der
Bearbeitungsebene zum ersten Antastpunkt

m |st die aktuelle Koordinate des Taststift-Stdpols grof3er als die
Koordinate der sicheren Hohe, positioniert die Steuerung das
Tastsystem zuerst in der Bearbeitungsebene auf den ersten
Antastpunkt und anschliefend in der Tastsystemachse direkt
auf die Messhohe

48 HEIDENHAIN | TNC 640 | Messzyklen fur Werkstlck und Werkzeug programmieren | 01/2021



Mit Tastsystemzyklen arbeiten | Programmvorgaben fiir Zyklen

3.3 Programmvorgaben fiir Zyklen

Ubersicht

Einige Zyklen verwenden immer wieder identische [vanteiier etrien.
Zyklenparameter, wie z. B. den Sicherheitsabstand Q200, die Sie
bei jeder Zyklendefinition angeben miissen. Uber die Funktion
GLOBAL DEF haben sie die Mdglichkeit, diese Zyklenparameter
am Programmanfang zentral zu definieren, sodass Sie global

far alle im NC-Programm verwendeten Zyklen wirksam sind. Im
jeweiligen Zyklus verweisen Sie dann auf den Wert, den Sie am

Programmanfang definiert haben.
Folgende GLOBAL DEFFunktionen stehen zur Verfligung:

'BProgrammieren

1
-

44444

Softkey Bearbeitungsmuster Seite

100

romec | oer | pamremn

GLOBAL DEF ALLGEMEIN 52

GLOBAL DEF
ALLGEMEIN

Definition von allgemeingtltigen
Zyklenparametern

GLOBAL DEF BOHREN
Definition spezieller Bohrzyklen-
parameter

Weitere Infor-
mationen:
Benutzerhand-
buch Bearbei-
tungszyklen
programmie-
ren

105
GLOBAL DEF
BOHREN

GLOBAL DEF TASCHENFRA-
ESEN

Definition spezieller Taschen-
fras-Zyklenparameter

Weitere Infor-
mationen:
Benutzerhand-
buch Bearbei-
tungszyklen
programmie-
ren

110
GLOBAL DEF
TASCHENFR.

111
GLOBAL DEF
KONTURFR.

GLOBAL DEF KONTURFRA-
ESEN

Definition spezieller Konturfraspa-
rameter

Weitere Infor-
mationen:
Benutzerhand-
buch Bearbei-
tungszyklen
programmie-
ren

125
GLOBAL DEF
POSITION

GLOBAL DEF POSITIONIEREN
Definition des Positionierverhal-
tens bei CYCL CALL PAT

Weitere Infor-
mationen:
Benutzerhand-
buch Bearbei-
tungszyklen
programmie-
ren

120
GLOBAL DEF
ANTASTEN
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GLOBAL DEF eingeben
Gehen Sie wie folgt vor: ’7_‘&%%"" E—
» Taste PROGRAMMIEREN driicken e
B
» Taste SPEC FCT drlicken —|

SPEC
FCT

PROGRAMM

'GLOBAL DEF

50

VORGABEN

GLOBAL
DEF

120

ANTASTEN

Softkey PROGRAMM VORGABEN driicken

Softkey GLOBAL DEF drlicken

A
Q351-e1  FRAESART o
0201=-20  [TIEFE

20245 LZUSTELL-TIEFE

Gewiinschte GLOBAL-DEF-Funktion wahlen, z. B. — T T
Softkey GLOBAL DEF ANTASTEN driicken ||
Erforderliche Definitionen eingeben

Jeweils mit Taste ENT bestatigen

o e s
Guosar oer || arosat oer -

1
Guosa oe
HONTURFA.
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GLOBAL DEF-Angaben nutzen

Wenn Sie am Programmanfang die entsprechenden GLOBAL
DEF-Funktionen eingegeben haben, dann kénnen Sie bei der
Definition eines beliebigen Zyklus auf diese global glltigen Werte
referenzieren.

Gehen Sie dabei wie folgt vor:
» Taste PROGRAMMIEREN drlicken

TOUCH » Taste TOUCH PROBE driicken

PROBE

» Gewdlnschte Zyklusgruppe wahlen, z. B. Rotation

1420~ » Gewdlnschten Zyklus wéhlen, z. B. ANTASTEN
<2 EBENE

> Wenn es daflr einen globalen Parameter
gibt, blendet die Steuerung den Softkey
STANDARDWERT SETZEN ein.

STANDARD- > Softkey STANDARDWERT SETZEN driicken

WERT

SETZEN > Die Steuerung tragt das Wort PREDEF (englisch:
vordefiniert) in die Zyklusdefinition ein.
Damit haben Sie eine Verknlpfung zum
entsprechenden GLOBAL DEF-Parameter
durchgefihrt, den Sie am Programmanfang
definiert haben.

B [

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie nachtraglich die Programmeinstellungen mit GLOBAL
DEF andern, dann wirken sich die Anderungen auf das gesamte
NC-Programm aus. Somit kann sich der Bearbeitungsablauf
erheblich verandern.

» GLOBAL DEF bewusst verwenden. Vor dem Abarbeiten einen
Programmtest durchflihren

> In den Zyklen einen festen Wert eintragen, dann verandert
GLOBAL DEF die Werte nicht

vvvvv

ieb aPruqxamie:en
E & Programmsieren

J SET_UP (TCHPROBE . TP)

i
Lo
.

rrrrrrrr
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Allgemeingultige globale Daten

Parameter gelten fir alle Bearbeitungszyklen 2xx sowie flr die Beispiel
Zyklen 880, 1025 und die Tastsystemzyklen 451, 452, 453 11 GLOBAL DEF 100 ALLGEMEIN

» Q200 Sicherheits-Abstand? (inkremental): Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Abstand Werkzeugspitze — Werkstiick-Oberflache; Q204=100 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Wert positiv eingeben.

Eingabebereich 0 bis 99999,9999 Q253=+750 ;VORSCHUB VORPOS.

» Q204 2. Sicherheits-Abstand? (inkremental): Q208=+999 ;VORSCHUB RUECKZUG

Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel)
erfolgen kann.

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Q253 Vorschub Vorpositionieren?: Vorschub, mit
dem die Steuerung das Werkzeug innerhalb eines
Zyklus verfahrt. Eingabebereich 0 bis 99999,999
alternativ FMAX, FAUTO

» Q208 Vorschub Riickzug?: Vorschub, mit dem
die Steuerung das Werkzeug zurlckpositioniert.
Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ FMAX,
FAUTO

Globale Daten fiir Antastfunktionen

Parameter gelten fir alle Tastsystemzyklen 4xx und 14xx sowie flir Beispiel
die Zyklen 271, 286, 287, 880, 1025, 1271, 1272, 1273, 1278 11 GLOBAL DEF 120 ANTASTEN

» Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental) Q320=+0 ;SICHERHEITS-ABST.
Zusétzlichen Abstanql z_wischen Anta;tpunkt_u_nd Q260=+100 ;SICHERE HOEHE
Tastsystemkugel definieren. Q320 wirkt additiv zu
SET_UP (Tastsystemtabelle). Q301=+1 ;FAHREN AUF S. HOEHE

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der
Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q301 Fahren auf sichere Hohe (0/1)?: Festlegen,
wie das Tastsystem zwischen den Messpunkten
verfahren soll:

0: zwischen Messpunkten auf Messhdhe
verfahren

1: zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren
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3.4 Tastsystemtabelle

Allgemeines

In der Tastsystemtabelle sind verschiedene Daten gespeichert, die
das Verhalten beim Antastvorgang bestimmen. Wenn Sie an |hrer
Maschine mehrere Tastsysteme im Einsatz haben, kénnen Sie zu
jedem Tastsystem separate Daten speichern.

o Die Daten der Tastsystemtabelle kdnnen Sie auch in der
Werkzeugverwaltung einsehen und editieren.

Tastsystemtabellen editieren

Gehen Sie wie folgt vor: - BT 3
“
> Taste Manueller Betrieb driicken i - TE= ‘El}
w o s 2000 10 T et [
ANTAST - > Softkey ANTASTFUNKTION dricken
FUNKTION
| =z | > Die Steuerung zeigt weitere Softkeys. ‘ |
TASTSYSTEM » Softkey TASTSYSTEM TABELLE drlicken ‘ —
TABELLE ‘ B8 o
r—— » Softkey EDITIEREN auf EIN setzen oo Fron st Lourr —
— ) ) B . x| ).0 - +0.000 G +0.000 | G@ aw
» Mit den Pfeiltasten gewiinschte Einstellung o 10,000/ +0.000

wahlen

» Gewlnschte Anderungen durchfiihren

> Tastsystemtabelle verlassen: Softkey ENDE
dricken
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Tastsystemdaten
Abk. Eingaben
NO Nummer des Tastsystems: Diese Nummer missen Sie in

der Werkzeugtabelle (Spalte: TP_NO) unter der entspre-
chenden Werkzeugnummer eintragen

Dialog

TYPE Auswahl des verwendeten Tastsystems Auswahl des Tastsystems?
CAL_OF1 Versatz von Tastsystemachse zu Spindelachse in der TS-Mittenversatz Hauptachse?
Hauptachse [mm]
CAL_OF2 Versatz von Tastsystemachse zu Spindelachse in der TS-Mittenversatz Nebenachse?
Nebenachse [mm]
CAL_ANG Die Steuerung orientiert das Tastsystem vor dem Kalibrie-  Spindelwinkel beim Kalibrieren?
ren oder Antasten auf den Orientierungswinkel (wenn
Orientierung maoglich)
F Vorschub, mit dem die Steuerung das Werkstilck antastet ~ Antast-Vorschub? [mm/min]
F kann nie gréRer werden, als im optionalen Maschinen-
parameter maxTouchFeed (Nr. 122602) eingestellt ist.
FMAX Vorschub, mit dem das Tastsystem vorpositioniert und Eilgang im Antast-Zyklus? [mm/
zwischen den Messpunkten positioniert min]
DIST Wird der Taststift innerhalb des hier definierten Werts Maximaler Messweg? [mm]
nicht ausgelenkt, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung
aus
SET_UP Uber SET_UP legen Sie fest, wie weit die Steuerung das Sicherheits-Abstand? [mm]
Tastsystem vom definierten oder vom Zyklus berechne-
ten Antastpunkt entfernt vorpositionieren soll. Je kleiner
Sie diesen Wert eingeben, desto genauer missen Sie die
Antastpositionen definieren. In vielen Tastsystemzyklen
kénnen Sie zusatzlich einen Sicherheitsabstand definieren,
der additiv zu SET_UP wirkt
F_PREPOS Geschwindigkeit beim Vorpositionieren festlegen: Vorposition. mit Eilgang? ENT/
® Vorpositionieren mit Geschwindigkeit aus FMAX: NOENT
FMAX_PROBE
m Vorpositionieren mit Maschineneilgang:
FMAX_MACHINE
TRACK Um die Messgenauigkeit zu erhdhen, konnen Sie Uber Tastsystem orient.? Ja=ENT/
TRACK = ON erreichen, dass die Steuerung ein Infra- Nein=NOENT
rottastsystem vor jeden Antastvorgang in Richtung der
programmierten Antastrichtung orientiert. Der Taststift
wird dadurch immer in die gleiche Richtung ausgelenkt:
®  ON: Spindelnachfihrung durchflhren
® OFF: Keine Spindelnachfiihrung durchfihren
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Abk. Eingaben

SERIAL Sie mUssen in dieser Spalte keinen Eintrag vornehmen.
Die Steuerung tragt automatisch die Seriennummer des
Tastsystems ein, wenn das Tastsystem Uber eine EnDat-
Schnittstelle verflgt

Dialog

Seriennummer?

REACTION Tastsysteme mit Kollisionsschutzadapter reagieren mit
Ricksetzen des Bereitschaftssignals, sobald sie eine Kolli-
sion erkannt haben. Der Eintrag legt fest, wie die Steue-
rung auf ein Ricksetzen des Bereitschaftssignals reagie-
ren soll

B NCSTOP: Unterbrechen des NC-Programms

® EMERGSTOP: Not-Halt, Schnelleres Abbremsen der
Achsen

o Bei einem Tastsystem TS 642 haben Sie die
Maoglichkeit, in der Spalte TYPE zwischen TS642-3 und
TS642-6 zu wahlen. Die Werte 3 und 6 entsprechen den
Schalterstellungen im Batteriefach des Tastsystems.

= 3: Fir eine Aktivierung des Tastsystems durch einen
Kegelschalter. Diesen Modus nicht verwenden.
Dieser wird derzeit von HEIDENHAIN-Steuerungen
noch nicht unterstutzt.

B 6: FUr eine Aktivierung des Tastsystems durch ein
Infrarotsignal. Verwenden Sie diesen Modus.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Messzyklen fur Werkstlck und Werkzeug programmieren | 01/2021

Reaktion? EMERGS-
TOP=ENT/NCSTOP=NOENT

55









Tastsystemzyklen: Werkstiick-Schieflagen automatisch ermitteln | Ubersicht

4.1 Ubersicht

@ Die Steuerung muss vom Maschinenhersteller flr den
Einsatz des 3D-Tastsystems vorbereitet sein.
HEIDENHAIN Ubernimmt die Gewahrleistung far
die Funktion der Tastsystemzyklen nur dann, wenn
HEIDENHAIN-Tastsysteme eingesetzt werden.

Softkey Zyklus Seite

1420~ ‘ ANTASTEN EBENE (Zyklus 1420, DIN/ISO: G1420) 68
= Automatische Erfassung lber drei Punkte

m Kompensation Uber Funktion Grunddrehung oder Rundtischdrehung

Mat0_~_ | ANTASTEN KANTE (Zyklus 1410, DIN/ISO: G1410) 73
@ = Automatische Erfassung Uber zwei Punkte

= Kompensation tber Funktion Grunddrehung oder Rundtischdrehung
[ 411 ] ANTASTEN ZWEI KREISE (Zyklus 1411, DIN/ISO: G1411) 79
‘ ®  Automatische Erfassung lber zwei Bohrungen oder Zapfen

m Kompensation Uber Funktion Grunddrehung oder Rundtischdrehung
a0 | GRUNDDREHUNG (Zyklus 400, DIN/ISO: G400) 36
= Automatische Erfassung Uber zwei Punkte
®m Kompensation tber Funktion Grunddrehung
GRUNDDREHUNG iber zwei Bohrungen (Zyklus 401, DIN/ISO: G401) 89
= Automatische Erfassung tUber zwei Bohrungen

¥

i

® Kompensation Uber Funktion Grunddrehung

<02 GRUNDDREHUNG Uber zwei Zapfen (Zyklus 402, DIN/ISO: G402) 94
B Automatische Erfassung Uber zwei Zapfen

m Kompensation tber Funktion Grunddrehung

403 GRUNDDREHUNG ber eine Drehachse kompensieren (Zyklus 403, DIN/ISO: 99

= G403)

®  Automatische Erfassung Uber zwei Punkte

® Kompensation tber Rundtischdrehung

405 ‘ Rotation Uber C-Achse (Zyklus 405, DIN/ISO: G405) 104

B Automatisches Ausrichten eines Winkelversatzes zwischen einem
Bohrungsmittelpunkt und der positiven Y-Achse

® Kompensation tUber Rundtischdrehung

‘ GRUNDDREHUNG SETZEN (Zyklus 404, DIN/ISO: G404) 108
m Setzen einer beliebigen Grunddrehung

o1
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4.2 Grundlagen der Tastsystemzyklen 14xx

Gemeinsamkeiten der Tastsystemzyklen 14xx fir
Drehungen

Zur Ermittlung von Drehungen gibt es drei Zyklen:

= 1410 ANTASTEN KANTE

= 1411 ANTASTEN ZWEI KREISE

= 1420 ANTASTEN EBENE

Diese Zyklen enthalten:

® Beachtung der aktiven Maschinenkinematik
Halbautomatisches Antasten

Uberwachung von Toleranzen

Berlcksichtigung einer 3D-Kalibrierung

Gleichzeitige Bestimmung von Drehung und Position

0 Programmierhinweise:
= Die Antastpositionen beziehen sich auf die
programmierten Sollpositionen im |-CS.
B Entnehmen Sie die Sollpositionen lhrer Zeichnung.

® Vor der Zyklusdefinition missen Sie einen
Werkzeugaufruf zur Definition der Tastsystemachse
programmieren.

Begriffserklarungen

Bezeichnung Kurzbeschreibung

Sollposition Position aus lhrer Zeichnung, z. B. Positi-
on der Bohrung

Sollmaf3 Mal aus lhrer Zeichnung z. B. Bohrungs-
durchmesser

Istposition Messergebnis der Position z. B. Position
der Bohrung

Istmaf3 Messergebnis des MalR z. B. Bohrungs-
durchmesser

I-CS Eingabe-Koordinatensystem
I-CS: Input Coordinate System

W-CS Werkstlick-Koordinatensystem
W-CS: Workpiece Coordinate System

Objekt Antastobjekte: Kreis, Zapfen, Ebene,
Kante
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Auswertung - Bezugspunkt:

® \erschiebungen konnen in die Basistransformation der
Bezugspunkttabelle geschrieben werden, wenn mit konsistenter
Bearbeitungsebene oder bei Objekten mit aktivem TCPM
angetastet wird

® Drehungen kénnen in die Basistransformation der
Bezugspunkttabelle als Grunddrehung geschrieben werden oder
als Achsoffset der ersten Drehtischachse vom Werkstlck aus
betrachtet

o Bedienhinweise:
® Beim Antasten werden vorhandene 3D-Kalibrierdaten
bericksichtigt. VWWenn diese Kalibrierdaten nicht
vorhanden sind, kénnen Abweichungen entstehen.

® \Wenn Sie nicht nur die Drehung, sondern auch
eine gemessene Position verwenden maochten,
dann missen Sie moglichst senkrecht zur Flache
antasten. Je gréRRer der Winkelfehler und je
grofRRer der Tastkugelradius, desto grofier ist der
Positionsfehler. Durch grofRe Winkelabweichungen
in der Ausgangslage kénnen hier entsprechende
Abweichungen in der Position entstehen.

Protokoll:

Die ermittelten Ergebnisse werden in TCHPRAUTO.html
protokolliert sowie in den flr den Zyklus vorgesehenen
Q-Parametern abgelegt.

Die gemessenen Abweichungen stellen die Differenz der
gemessenen Istwerte zur Toleranzmitte dar. Wenn keine Toleranz
angegeben ist, beziehen sie sich auf das Nennmal3.
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Halbautomatischer Modus

Wenn die Antastpositionen bezogen auf den aktuellen Nullpunkt
nicht bekannt sind, kann der Zyklus im halbautomatischen Modus
ausgefuhrt werden. Hier kénnen Sie vor dem Ausflihren des
Antastvorgangs die Startposition durch manuelles Vorpositionieren
bestimmen.

Hierzu stellen Sie der bendtigten Sollposition ein "?" voran. Dies
kdnnen Sie Uber den Softkey TEXT EINGEBEN realisieren. Je nach
Objekt missen Sie die Sollpositionen definieren, die die Richtung
Ihres Antastvorgangs bestimmen, siehe "Beispiele".

Zyklusablauf:

1 Der Zyklus unterbricht das NC-Programm
2 Es erscheint ein Dialogfenster

Gehen Sie wie folgt vor:

» Positionieren Sie mit den Achsrichtungstasten das Tastsystem an
dem gewdlinschten Punkt vor

oder

» Verwenden Sie das Handrad zur Vorpositionierung

» Andern Sie bei Bedarf die Antastbedingungen, wie z. B. die
Antastrichtung

» Dricken Sie NC-Start

> Wenn Sie fir den Rickzug auf sichere Héhe Q1125 den
Wert 1 oder 2 programmiert haben, 6ffnet die Steuerung ein
Uberblendfenster. In diesem Fenster wird beschrieben, dass der
Modus fur Rickzug auf sichere Hohe nicht maoglich ist.

» Fahren Sie solange das Uberblendfenster offen ist mit den
Achstasten auf eine sichere Position

» Driicken Sie NC-Start
> Das Programm wird fortgesetzt.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung ignoriert bei der Ausfiihrung des Halbautomatischen
Modus, den programmierten Wert 1 und 2 fur Rlckzug auf Sichere
Hohe. Je nach Position auf der sich das Tastsystem befindet,
besteht Kollisionsgefahr.

» |Im Halbautomatischen Modus nach jedem Antastvorgang
manuell auf eine sichere Hohe fahren
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6 Programmier- und Bedienhinweise:
B Entnehmen Sie die Sollpositionen aus lhrer Zeichnung.

B Der Halbautomatische Modus wird nur in den
Maschinen-Betriebsarten ausgefiihrt, nicht im
Programmtest.

® \Wenn Sie bei einem Antastpunkt in allen Richtungen
keine Sollpositionen definieren, gibt die Steuerung eine
Fehlermeldung aus.

® Haben Sie flr eine Richtung keine Sollposition
definiert, erfolgt nach dem Antasten des Objekts eine
Ist-SollUbernahme. Das bedeutet, dass die gemessene
Istposition nachtraglich als Sollposition angenommen
wird. Infolgedessen gibt es fir diese Position keine
Abweichung und deshalb keine Positionskorrektur.
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Beispiele
Wichtig: Geben Sie die Sollpositionen aus lhrer Zeichnung an!

In den drei Beispielen werden die Sollpositionen aus dieser
Zeichnung verwendet.

Bohrung

In diesem Beispiel richten Sie zwei Bohrungen aus. Die
Antastungen erfolgen in der X-Achse (Hauptachse) und Y-

Achse (Nebenachse). Deshalb miissen Sie fir diese Achsen
zwingend die Sollposition definieren! Die Sollposition der Z-Achse
(Werkzeugachse) ist nicht notwendig, da Sie kein Mal in dieser
Richtung aufnehmen.

Zyklus definieren

Sollposition 1 Hauptachse vorhanden, jedoch Lage des
Werkstilicks unbekannt

Sollposition 1 Nebenachse vorhanden, jedoch Lage des
Werkstlcks unbekannt

Sollposition 1 Werkzeugachse unbekannt
Durchmesser 1. Position

Sollposition 2 Hauptachse vorhanden, jedoch Lage des
Werkstlicks unbekannt

Sollposition 2 Nebenachse vorhanden, jedoch Lage des
Werkstlcks unbekannt

Sollposition 2 Werkzeugachse unbekannt
Durchmesser 2. Position

Geometrietyp Zwei Bohrungen
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Kante

In diesem Beispiel richten Sie eine Kante aus. Die Antastung erfolgt
in der Y-Achse (Nebenachse). Deshalb missen Sie fir diese Achse
zwingend die Sollposition definieren! Die Sollpositionen der X-
Achse (Hauptachse) und der Z-Achse (Werkzeugachse) sind nicht
notwendig, da Sie kein Mal3 in dieser Richtung aufnehmen.

Zyklus definieren
Sollposition 1 Hauptachse unbekannt

Sollposition 1 Nebenachse vorhanden, jedoch Lage des
Werkstlicks unbekannt

Sollposition 1 Werkzeugachse unbekannt
Sollposition 2 Hauptachse unbekannt

Sollposition 2 Nebenachse vorhanden, jedoch Lage des
Werkstlcks unbekannt

Sollposition 2 Werkzeugachse unbekannt

Antastrichtung Y+

(>
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Ebene

In diesem Beispiel richten Sie eine Ebene aus. Hier missen

Sie zwingend alle drei Sollpositionen definieren. Denn fir die
Winkelberechnung ist es wichtig, dass bei jeder Antastposition alle
drei Achsen berUcksichtigt werden.

Zyklus definieren

Sollposition 1 Hauptachse vorhanden, jedoch Lage des
Werkstlcks unbekannt

Sollposition 1 Nebenachse vorhanden, jedoch Lage des
Werkstlcks unbekannt

Sollposition 1 Werkzeugachse vorhanden, jedoch Lage des
Werkstlcks unbekannt

Sollposition 2 Hauptachse vorhanden, jedoch Lage des
Werkstlcks unbekannt

Sollposition 2 Nebenachse vorhanden, jedoch Lage des
Werkstlcks unbekannt

Sollposition 2 Werkzeugachse vorhanden, jedoch Lage des
Werkstlcks unbekannt

Sollposition 3 Hauptachse vorhanden, jedoch Lage des
Werkstlcks unbekannt

Sollposition 3 Nebenachse vorhanden, jedoch Lage des
Werkstlcks unbekannt

Sollposition 3 Werkzeugachse vorhanden, jedoch Lage des
Werkstlicks unbekannt

Antastrichtung Z-
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Auswertung der Toleranzen

Die Zyklen kénnen optional auf Toleranzen hin Gberwachen. Dabei
kann die Position und GroRe eines Objekts Uberwacht werden.

Sobald eine MaRangabe mit Toleranzen versehen ist, wird dieses
Malf Uberwacht und der Fehlerstatus im Rlickgabeparameter Q183
gesetzt. Die Toleranziberwachung und Status beziehen sich auf die
Situation wahrend des Antastens. Erst danach korrigiert der Zyklus

® |st die Fehlerreaktion Q309=1, prift die Steuerung Ausschuss
und Nacharbeit. Wenn Sie Q309=2 definiert haben, priift die
Steuerung nur Ausschuss

Wenn die ermittelte Istposition fehlerhaft ist, unterbricht die
Steuerung das NC-Programm. Es erscheint ein Dialogfenster.
Ihnen werden samtliche Soll- und IstmalRe des Objekts dargestellt

Sie kdnnen entscheiden, ob Sie weiter fahren oder das NC-
Programm abbrechen. Zum Fortsetzen des NC-Programms
drlicken Sie NC-Start. Zum Abbrechen driicken Sie den Softkey
ABBRUCH

o Beachten Sie, dass die Tastsystemzyklen die
Abweichungen in Bezug zur Toleranzmitte in den Q-

Parametern Q98x und Q99x zurlickgeben. Damit stellen
diese Werte dieselben KorrekturgroRen dar, die der Zyklus
ausfihrt, wenn die Eingabeparameter Q1120 und Q1121
entsprechend gesetzt sind. Wenn keine automatische
Auswertung programmiert ist, speichert die Steuerung die
Werte in Bezug auf Toleranzmitte in den vorgesehenen Q-
Parameter und Sie konnen diese Werte weiterverarbeiten.

Zyklus definieren

Sollposition 1 Hauptachse

Sollposition 1 Nebenachse

Sollposition 1 Werkzeugachse
Durchmesser 1 mit Angabe einer Toleranz
Sollposition 2 Hauptachse

Sollposition 2 Nebenachse

Sollposition 2 Werkzeugachse

Durchmesser 2 mit Angabe einer Toleranz

D
(=)
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Ubergabe einer Ist-Position

Sie konnen die tatsachliche Position vorab ermitteln und dem
Tastsystemzyklus als Istposition definieren. Dem Objekt wird
sowohl die Sollposition als auch die Istposition Ubergeben. Der
Zyklus berechnet aus der Differenz die notwendigen Korrekturen
und wendet die Toleranziberwachung an.

Hierzu stellen Sie der benétigten Sollposition ein "@" nach. Dies
koénnen Sie Uber den Softkey TEXT EINGEBEN realisieren. Nach
dem "@" kdnnen Sie die Istposition angeben.

o Programmier und Bedienhinweise:

® \Wenn Sie @ verwenden, wird nicht angetastet. Die
Steuerung verrechnet nur die Ist- und Sollpositionen.

m Sje mussen fur alle drei Achsen (Haupt-, Neben- und
Werkzeugachse) die Ist-Positionen definieren. Wenn
Sie nur eine Achse mit der Istposition definieren, gibt
die Steuerung eine Fehlermeldung aus.

® Die Istpositionen kénnen auch mit Q-Parametern
Q1900-Q1999 definiert werden.

Beispiel:
Mit dieser Moglichkeit kénnen Sie z. B.:
m Kreismuster aus unterschiedlichen Objekten ermitteln

B Zahnrad Uber Zahnradmitte und der Position eines Zahns
ausrichten

Sollposition 1 Hauptachse mit Toleranziiberwachung und

Istposition

Sollposition 1 Nebenachse mit Toleranztiberwachung und
Istposition

Sollposition 1 WZ-Achse mit Toleranziberwachung und
Istposition
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4.3 ANTASTEN EBENE (Zyklus 1420,

DIN/ISO: G1420)

Anwendung
Der Tastsystemzyklus 1420 ermittelt die Winkel einer Ebene durch

Messung dreier Punkte und legt die Werte in den Q-Parametern ab.

Des Weiteren konnen Sie mit Zyklus 1420 folgendes ausfihren:

Wenn die Antastposition bezogen auf den aktuellen Nullpunkt
nicht bekannt ist, kdnnen Sie den Zyklus im halbautomatischen
Modus ausfihren

Weitere Informationen: "Halbautomatischer Modus", Seite 61

Der Zyklus kann optional auf Toleranzen hin Uberwachen. Dabei
konnen Sie die Position und Groélde eines Objekts Uberwachen

Weitere Informationen: "Auswertung der Toleranzen", Seite 66

Wenn Sie die tatsachliche Position vorab ermittelt haben,
kdnnen Sie diese dem Zyklus als Istposition definieren

Weitere Informationen: "Ubergabe einer Ist-Position", Seite 67

Zyklusablauf

1

68

Die Steuerung positioniert das Tastsystem im Vorschub
(abhéngig von Q1125) und mit Positionierlogik
("Tastsystemzyklen abarbeiten") zum programmierten
Antastpunkt 1. Dort misst die Steuerung den ersten
Ebenenpunkt. Die Steuerung versetzt dabei das Tastsystem um
den Sicherheitsabstand entgegen der Antastrichtung

Wenn Sie den Rickzug auf Sichere Héhe programmiert haben,
fahrt das Tastsystem zuriick auf die Sichere Hohe (abhangig von
Q1125). Danach in der Bearbeitungsebene zum Antastpunkt
und misst dort die Istposition des zweiten Ebenenpunkts

Anschlieend fahrt das Tastsystem zuriick auf die Sichere
Hohe (abhangig von Q1125), danach in der Bearbeitungsebene
zum Antastpunkt 2 und misst dort die Istposition des dritten
Ebenenpunkts

Abschlie3end positioniert die Steuerung das Tastsystem zurlick
auf die Sichere Hohe (abhangig von Q1125) und speichert die
ermittelten Werte in folgenden Q-Parametern:

DIN/ISO: G1420)
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Parameternummer Bedeutung

Q950 bis Q952 1. gemessene Position in der Haupt-,
Neben- und Werkzeugachse

Q953 bis Q955 2. gemessene Position in der Haupt-,
Neben- und Werkzeugachse

Q956 bis Q958 3. gemessene Position in der Haupt-,
Neben- und Werkzeugachse

Q961 bis Q963 Gemessener Raumwinkel SPA, SPB
und SPC im W-CS

Q980 bis Q982 1. gemessene Abweichungen der
Positionen

Q983 bis Q985 2. gemessene Abweichungen der
Positionen

Q986 bis Q988 3. gemessene Abweichungen der
Positionen

Q183 Werkstlckstatus (-1=nicht definiert /

0=Gut / 1=Nacharbeit / 2=Ausschuss)

Beim Programmieren beachten!

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie zwischen den Objekten oder Antastpunkten nicht auf
eine Sichere Hohe fahren, besteht Kollisionsgefahr.

> Zwischen jedem Objekt oder jedem Antastpunkt auf Sichere
Hohe fahren

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlielich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausflhren.

= HEIDENHAIN empfiehlt, bei diesem Zyklus keine Achswinkel zu
verwenden!

® Die drei Antastpunkte dirfen nicht auf einer Gerade liegen,
damit die Steuerung die Winkelwerte berechnen kann.

m Durch die Definition der Sollpositionen ergibt sich der
Sollraumwinkel. Der Zyklus speichert den gemessenen
Raumwinkel in den Parametern Q961 bis Q963. Fir die
Ubernahme in die 3D-Grunddrehung verwendet die Steuerung
die Differenz zwischen gemessenem Raumwinkel und
Sollraumwinkel.

Drehtischachsen ausrichten:

m Das Ausrichten mit Drehtischachsen kann nur erfolgen, wenn
zwei Drehtischachsen in der Kinematik vorhanden sind

B Um die Drehtischachsen auszurichten (Q1126 ungleich 0),
muss die Drehung Gdbernommen werden (Q1121 ungleich
0). Sonst erhalten Sie eine Fehlermeldung. Denn es ist nicht
moglich, dass Sie die Drehtischachsen ausrichten, aber keine
Rotationsauswertung definieren
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Zyklusparameter

.
)

1420 A~ ‘ »
>

70

Q1100 1.Sollposition Hauptachse? (absolut):
Sollposition des ersten Antastpunkts in der Z4
Hauptachse der Bearbeitungsebene.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q1101 1.Sollposition Nebenachse? (absolut):
Sollposition des ersten Antastpunkts in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q1102 1.Sollposition Werkzeugachse? (absolut): Q1106
Sollposition des ersten Antastpunkts in der Q1100
Werkzeugachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q1103 2.Sollposition Hauptachse? (absolut):
Sollposition des zweiten Antastpunkts in der |
Hauptachse der Bearbeitungsebene.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 H7
Q1104 2.Sollposition Nebenachse? (absolut):

Sollposition des zweiten Antastpunkts in der O—

Nebenachse der Bearbeitungsebene. 031; Q1105 Q1102
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 > .

Q1105 2. Sollposition Werkzeugachse? (absolut):
Sollposition des zweiten Antastpunkts in der
Werkzeugachse der Bearbeitungsebene. Q1104
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 Q1107

Q1106 3.Sollposition Hauptachse? (absolut):
Sollposition des dritten Antastpunkts in der

Hauptachse der Bearbeitungsebene. z
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q1107 3.Sollposition Nebenachse? (absolut):
Sollposition des dritten Antastpunkts in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q1108 3.Sollposition Werkzeugachse? (absolut):
Sollposition des dritten Antastpunkts in der
Werkzeugachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q372 Antastrichtung (-3...+3)?: Achse

=Y

Q1103

<A
@)

Q1101

Q372=

bestimmen, in deren Richtung die Antastung z

erfolgen soll. Mit dem Vorzeichen definieren Sie SET_UP(TCHPROBE.TP)
die positive und negative Verfahrrichtung der Q320
Antastachse. Q260 r

Eingabebereich -3 bis +3

Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental)
Zusatzlichen Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel definieren. Q320 wirkt additiv zu
SET_UP (Tastsystemtabelle).

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

<Y
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» Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der
Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q1125 Fahren auf Sichere Hohe?: Festlegen,
wie das Tastsystem zwischen den Antastpunkten
verfahren soll:

-1: Nicht auf Sichere Hohe fahren. Die
Vorpositionierung findet mit FMAX_PROBE statt
0: Vor und nach dem Zyklus auf Sichere

Hohe fahren. Die Vorpositionierung findet mit
FMAX_PROBE statt

1: Vor und nach jedem Objekt auf Sichere
Hohe fahren. Die Vorpositionierung findet mit
FMAX_PROBE statt

2: Vor und nach jedem Antastpunkt auf Sichere
Hohe fahren. Die Vorpositionierung findet mit
einem Vorschub von F2000 statt

> Q309 Reaktion bei Toleranzfehler?: Festlegen,
ob die Steuerung bei einer ermittelten Abweichung
den Programmlauf unterbricht und eine Meldung
ausgibt:
0: Bei Toleranzliberschreitung den Programmlauf
nicht unterbrechen, keine Meldung ausgeben
1: Bei Toleranzlberschreitung den Programmlauf
unterbrechen, Meldung ausgeben
2: Wenn die ermittelte Istposition Ausschuss
ist, gibt die Steuerung eine Meldung aus und
unterbricht den Programmlauf. Es erfolgt dagegen
keine Fehlerreaktion, wenn sich der ermittelte
Wert in einem Bereich der Nacharbeit befindet.

W
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]
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» Q1126 Drehachsen ausrichten?: Schwenkachsen
fir angestellte Bearbeitung positionieren:
0: Aktuelle Schwenkachsposition beibehalten
1: Schwenkachse automatisch positionieren
und Tastspitze dabei nachfihren (MOVE).
Die Relativposition zwischen Werkstlck
und Tastsystem wird nicht verandert. Die
Steuerung flhrt mit den Linearachsen eine
Ausgleichsbewegung aus
2: Schwenkachse automatisch positionieren, ohne
die Tastspitze nachzufihren (TURN)

» Q1120 Position zur Ubernahme?: Festlegen,
welcher Antastpunkt den aktiven Bezugspunkt
korrigiert:

0: Keine Korrektur

1: Korrektur im Bezug zum 1. Antastpunkts
2: Korrektur im Bezug zum 2. Antastpunkts
3: Korrektur im Bezug zum 3. Antastpunkts
4: Korrektur im Bezug zum gemittelten
Antastpunkt

» Q1121 Grunddrehung iibernehmen?: Festlegen,
ob die Steuerung die ermittelte Schieflage als
Grunddrehung Gbernehmen soll:

0: Keine Grunddrehung
1: Grunddrehung setzen: Hier speichert die
Steuerung die Grunddrehung
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4.4 ANTASTEN KANTE (Zyklus 1410,
DIN/ISO: G1410)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus 1410 ermittelt, durch Messung zweier
Punkte an einer Kante, eine Werkstlck-Schieflage. Der Zyklus
ermittelt die Drehung aus der Differenz des gemessenen Winkels
und Sollwinkel.

Des Weiteren konnen Sie mit Zyklus 1410 folgendes ausfihren:
= \Wenn die Antastposition bezogen auf den aktuellen Nullpunkt
nicht bekannt ist, kdnnen Sie den Zyklus im halbautomatischen
Modus ausfiihren
Weitere Informationen: "Halbautomatischer Modus", Seite 61

® Der Zyklus kann optional auf Toleranzen hin tGberwachen. Dabei
konnen Sie die Position und Groélde eines Objekts Uberwachen

Weitere Informationen: "Auswertung der Toleranzen", Seite 66

= \Wenn Sie die tatsachliche Position vorab ermittelt haben,
kdnnen Sie diese dem Zyklus als Istposition definieren

Weitere Informationen: "Ubergabe einer Ist-Position", Seite 67

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Tastsystem im Vorschub
(abhéngig von Q1125) und mit Positionierlogik
("Tastsystemzyklen abarbeiten") zum programmierten Y
Antastpunkt 1. Die Summe aus Q320, SET_UP und dem
Tastkugelradius wird beim Antasten in jede Antastrichtung
berlcksichtigt. Die Steuerung versetzt dabei das Tastsystem
entgegen der Antastrichtung

2 Anschliefend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antastvorgang mit
Antastvorschub (Spalte F) durch

3 Danach fahrt das Tastsystem zum nachsten Antastpunkt und
fUhrt den zweiten Antastvorgang durch

4 AbschlieRend positioniert die Steuerung das Tastsystem zurlick
auf die Sichere Hohe (abhangig von Q1125) und speichert den
ermittelten Winkel in folgendem Q-Parameter:
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Parameternummer

Bedeutung

Q950 bis Q952

1. gemessene Position in der Haupt-,
Neben- und Werkzeugachse

Q953 bis Q955

2. gemessene Position in der Haupt-,
Neben- und Werkzeugachse

Q964

Gemessener Drehungswinkel

Q965

Gemessener Drehungswinkel im
Koordinatensystem des Drehtischs

Q980 bis Q982

1. gemessene Abweichungen der
Positionen

Q983 bis Q985

2. gemessene Abweichungen der
Positionen

Q994 Gemessene Winkelabweichung
Q995 Gemessene Winkelabweichung im
Koordinatensystem des Drehtischs
Q183 Werkstlckstatus (-1=nicht definiert /
0=Gut / 1=Nacharbeit / 2=Ausschuss)
74

DIN/ISO: G1410)
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Beim Programmieren beachten!

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie zwischen den Objekten oder Antastpunkten nicht auf
eine Sichere Hohe fahren, besteht Kollisionsgefahr.

> Zwischen jedem Objekt oder jedem Antastpunkt auf Sichere
Hohe fahren

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlieflich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausflhren.

Wenn Sie in einer aktiv geschwenkten Bearbeitungsebene die
Grunddrehung ermitteln, miissen Sie folgendes beachten:

= \Wenn die aktuellen Koordinaten der Drehachsen und die
definierten Schwenkwinkel (3D-ROT-Men) lbereinstimmen,
ist die Bearbeitungsebene konsistent. Die Grunddrehung wird
somit im Eingabe-Koordinatensystem (I-CS) in Abhéangigkeit der
Werkzeugachse berechnet.

® \Wenn die aktuellen Koordinaten der Drehachsen und
die definierten Schwenkwinkel (3D-ROT-Men) nicht
Ubereinstimmen, ist die Bearbeitungsebene inkonsistent. Die
Grunddrehung wird somit im Werkstlck-Koordinatensystem (W-
CS) in Abhangigkeit der Werkzeugachse berechnet.

Wenn in chkTiltingAxes (Nr. 204601) keine Prifung
konfiguriert ist, nimmt der Zyklus grundsatzlich eine
konsistente Bearbeitungsebene an. Die Berechnung der
Grunddrehung erfolgt dann im I-CS.

Drehtischachsen ausrichten:

® Das Ausrichten mit Drehtischachsen kann nur erfolgen, wenn
die gemessene Rotation durch eine Drehtischachse korrigiert
werden kann. Diese muss die erste Drehtischachse ausgehend
vom Werkstick sein

® Um die Drehtischachsen auszurichten (Q1126 ungleich 0), muss
die Drehung Ubernommen werden (Q1121 ungleich 0). Sonst
erhalten Sie eine Fehlermeldung. Denn es ist nicht maglich,
dass Sie die Drehtischachsen ausrichten, aber die Grunddrehung
aktivieren
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Zyklusparameter

1410@‘

76

>

Q1100 1.Sollposition Hauptachse? (absolut):
Sollposition des ersten Antastpunkts in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q1101 1.Sollposition Nebenachse? (absolut):
Sollposition des ersten Antastpunkts in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q1102 1.Sollposition Werkzeugachse? (absolut):
Sollposition des ersten Antastpunkts in der
Werkzeugachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q1103 2.Sollposition Hauptachse? (absolut):
Sollposition des zweiten Antastpunkts in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q1104 2.Sollposition Nebenachse? (absolut):
Sollposition des zweiten Antastpunkts in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q1105 2. Sollposition Werkzeugachse? (absolut):

Sollposition des zweiten Antastpunkts in der
Werkzeugachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q372 Antastrichtung (-3...+3)?: Achse
bestimmen, in deren Richtung die Antastung
erfolgen soll. Mit dem Vorzeichen definieren Sie
die positive und negative Verfahrrichtung der
Antastachse.

Eingabebereich -3 bis +3

Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental)
Zusatzlichen Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel definieren. Q320 wirkt additiv zu
SET_UP (Tastsystemtabelle).

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

DIN/ISO: G1410)

Z)

— 3
— 3

| ¥
Q102 A Q1105
Y F Ty
X
Q1100
Q1103

42

)
8

<A
Jzan\

Q1101/Q1104

Q372=

Q260

A
&

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+ —
Q320
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» Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der
Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstiick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q1125 Fahren auf Sichere Hohe?: Festlegen,
wie das Tastsystem zwischen den Antastpunkten
verfahren soll:

-1: Nicht auf Sichere Hohe fahren. Die
Vorpositionierung findet mit FMAX_PROBE statt
0: Vor und nach dem Zyklus auf Sichere

Hohe fahren. Die Vorpositionierung findet mit
FMAX_PROBE statt

1: Vor und nach jedem Objekt auf Sichere
Hohe fahren. Die Vorpositionierung findet mit
FMAX_PROBE statt

2: Vor und nach jedem Antastpunkt auf Sichere
Hohe fahren. Die Vorpositionierung findet mit
einem Vorschub von F2000 statt

> Q309 Reaktion bei Toleranzfehler?: Festlegen,
ob die Steuerung bei einer ermittelten Abweichung
den Programmlauf unterbricht und eine Meldung
ausgibt:
0: Bei Toleranzliberschreitung den Programmlauf
nicht unterbrechen, keine Meldung ausgeben
1: Bei Toleranzlberschreitung den Programmlauf
unterbrechen, Meldung ausgeben
2: Wenn die ermittelte Istposition Ausschuss
ist, gibt die Steuerung eine Meldung aus und
unterbricht den Programmlauf. Es erfolgt dagegen
keine Fehlerreaktion, wenn sich der ermittelte
Wert in einem Bereich der Nacharbeit befindet.

W
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]
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Tastsystemzyklen: Werkstiick-Schieflagen automatisch ermitteln | ANTASTEN KANTE (Zyklus 1410,
DIN/ISO: G1410)

» Q1126 Drehachsen ausrichten?: Schwenkachsen
fir angestellte Bearbeitung positionieren:
0: Aktuelle Schwenkachsposition beibehalten
1: Schwenkachse automatisch positionieren
und Tastspitze dabei nachfihren (MOVE).
Die Relativposition zwischen Werkstlck
und Tastsystem wird nicht verandert. Die
Steuerung flhrt mit den Linearachsen eine
Ausgleichsbewegung aus
2: Schwenkachse automatisch positionieren, ohne
die Tastspitze nachzufihren (TURN)

» Q1120 Position zur Ubernahme?: Festlegen,
welcher Antastpunkt den aktiven Bezugspunkt
korrigiert:

0: Keine Korrektur

1: Korrektur im Bezug zum 1. Antastpunkts
2: Korrektur im Bezug zum 2. Antastpunkts
3: Korrektur im Bezug zum gemittelten
Antastpunkt

» Q1121 Drehung ilibernehmen?: Festlegen,
ob die Steuerung die ermittelte Schieflage als
Grunddrehung Gbernehmen soll:

0: Keine Grunddrehung

1: Grunddrehung setzen: Hier speichert die
Steuerung die Grunddrehung

2: Rundtischdrehung ausfihren: Es erfolgt
ein Eintrag in die jeweilige Offset-Spalte der
Bezugspunkttabelle
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DIN/ISO: G1411)

45 ANTASTEN ZWEI KREISE (Zyklus 1411,
DIN/ISO: G1411)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus 1411 erfasst die Mittelpunkte zweier
Bohrungen oder Zapfen und berechnet aus den beiden
Mittelpunkten eine Verbindungsgerade. Der Zyklus ermittelt
die Drehung in der Bearbeitungsebene aus der Differenz des
gemessenen Winkels zum Sollwinkel.

Des Weiteren konnen Sie mit Zyklus 1411 folgendes ausfihren:

= \Wenn die Antastposition bezogen auf den aktuellen Nullpunkt
nicht bekannt ist, kdnnen Sie den Zyklus im halbautomatischen
Modus ausfihren

Weitere Informationen: "Halbautomatischer Modus", Seite 61

® Der Zyklus kann optional auf Toleranzen hin tGberwachen. Dabei
konnen Sie die Position und Groélde eines Objekts Uberwachen

Weitere Informationen: "Auswertung der Toleranzen", Seite 66

= \Wenn Sie die tatsachliche Position vorab ermittelt haben,
kdnnen Sie diese dem Zyklus als Istposition definieren

Weitere Informationen: "Ubergabe einer Ist-Position", Seite 67

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Tastsystem im Vorschub
(abhéngig von Q1125) und mit Positionierlogik
("Tastsystemzyklen abarbeiten") zum programmierten
Mittelpunkt 1. Die Summe aus Q320, SET_UP und dem
Tastkugelradius wird beim Antasten in jede Antastrichtung
berlcksichtigt. Die Steuerung versetzt dabei das Tastsystem um
den Sicherheitsabstand entgegen der Antastrichtung

2 Anschlielend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und erfasst durch die Antastungen (abhdngig von
der Anzahl der Antastungen Q423) den ersten Bohrungs- bzw.
Zapfenmittelpunkt

3 Danach fahrt das Tastsystem zurlick auf sichere Hohe und
positioniert auf den eingegebenen Mittelpunkt der zweiten
Bohrung oder des zweiten Zapfens

4 Die Steuerung fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und erfasst durch die Antastungen (abhangig von
der Anzahl der Antastungen Q423) den zweiten Bohrungs- oder
Zapfenmittelpunkt

5 Abschlieldend positioniert die Steuerung das Tastsystem zurlck
auf die Sichere Hohe (abhangig von Q1125) und speichert den
ermittelten Winkel in folgendem Q-Parameter:
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Tastsystemzyklen: Werkstiick-Schieflagen automatisch ermitteln | ANTASTEN ZWEI KREISE (Zyklus 1411,

Parameternummer

Bedeutung

Q950 bis Q952

1. gemessene Position in der Haupt-,
Neben- und Werkzeugachse

Q953 bis Q955

2. gemessene Position in der Haupt-,
Neben- und Werkzeugachse

Q964

Gemessener Drehungswinkel

Q965

Gemessener Drehungswinkel im
Koordinatensystem des Drehtischs

Q966 bis Q967

Gemessener erster und zweiter Durch-
messer

Q980 bis Q982

1. gemessene Abweichungen der
Positionen

Q983 bis Q985

2. gemessene Abweichungen der
Positionen

Q994

Gemessene Winkelabweichung

Q995

Gemessene Winkelabweichung im
Koordinatensystem des Drehtischs

Q996 bis Q997

Gemessene Abweichung des ersten
und zweiten Durchmesser

Q183

80

Werkstlckstatus (-1=nicht definiert /
0=Gut / 1=Nacharbeit / 2=Ausschuss)

DIN/ISO: G1411)
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Tastsystemzyklen: Werkstiick-Schieflagen automatisch ermitteln | ANTASTEN ZWEI KREISE (Zyklus 1411,
DIN/ISO: G1411)

Beim Programmieren beachten!

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie zwischen den Objekten oder Antastpunkten nicht auf
eine Sichere Hohe fahren, besteht Kollisionsgefahr.

> Zwischen jedem Objekt oder jedem Antastpunkt auf Sichere
Hohe fahren

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlieflich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausflhren.

® |st die Bohrung zu klein, um den programmierten
Sicherheitsabstand einzuhalten, 6ffnet sich ein Dialog. Dieser
zeigt das Sollmal$ der Bohrung, den kalibrierten Tastkugelradius
und den noch maoglichen Sicherheitsabstand.
Dieser Dialog kann mit NC-Start quittiert oder per Softkey
abgebrochen werden. Wenn Sie mit NC-Start quittieren, so wird
der wirksame Sicherheitsabstand nur flr dieses Objekt auf den
angezeigten Wert reduziert.

Wenn Sie in einer aktiv geschwenkten Bearbeitungsebene die
Grunddrehung ermitteln, miissen Sie folgendes beachten:

= \Wenn die aktuellen Koordinaten der Drehachsen und die
definierten Schwenkwinkel (3D-ROT-Men) lbereinstimmen,
ist die Bearbeitungsebene konsistent. Die Grunddrehung wird
somit im Eingabe-Koordinatensystem (I-CS) in Abhéngigkeit der
Werkzeugachse berechnet.

® \Wenn die aktuellen Koordinaten der Drehachsen und
die definierten Schwenkwinkel (3D-ROT-Men) nicht
Ubereinstimmen, ist die Bearbeitungsebene inkonsistent. Die
Grunddrehung wird somit im Werkstlck-Koordinatensystem (W-
CS) in Abhangigkeit der Werkzeugachse berechnet.

Wenn in chkTiltingAxes (Nr. 204601) keine Prifung
konfiguriert ist, nimmt der Zyklus grundsatzlich eine
konsistente Bearbeitungsebene an. Die Berechnung der
Grunddrehung erfolgt dann im I-CS.

Drehtischachsen ausrichten:

® Das Ausrichten mit Drehtischachsen kann nur erfolgen, wenn
die gemessene Rotation durch eine Drehtischachse korrigiert
werden kann. Diese muss die erste Drehtischachse ausgehend
vom Werkstick sein

®  Um die Drehtischachsen auszurichten (Q1126 ungleich 0), muss
die Drehung Ubernommen werden (Q1121 ungleich 0). Sonst
erhalten Sie eine Fehlermeldung. Denn es ist nicht maglich,
dass Sie die Drehtischachsen ausrichten, aber die Grunddrehung
aktivieren
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Tastsystemzyklen: Werkstiick-Schieflagen automatisch ermitteln | ANTASTEN ZWEI KREISE (Zyklus 1411,
DIN/ISO: G1411)

Zyklusparameter

(a1 e | » Q1100 1.Sollposition Hauptachse? (absolut):
@‘ Sollposition des ersten Antastpunkts in der A
Hauptachse der Bearbeitungsebene. ﬂ

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 ‘

» Q1101 1.Sollposition Nebenachse? (absolut): ol & ‘ @ Q1105
Sollposition des ersten Antastpunkts in der @
Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q1102 1.Sollposition Werkzeugachse? (absolut):
Sollposition des ersten Antastpunkts in der
Werkzeugachse der Bearbeitungsebene. Q17 Az
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 Q16

» Q1116 Durchmesser 1.Position?: Durchmesser |

der ersten Bohrung bzw. des ersten Zapfens. ‘
Eingabebereich 0 bis 9999,9999

» Q1103 2.Sollposition Hauptachse? (absolut):
Sollposition des zweiten Antastpunkts in der Q1101
Hauptachse der Bearbeitungsebene. Q1104
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q1104 2.Sollposition Nebenachse? (absolut):
Sollposition des zweiten Antastpunkts in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 ST

» Q1105 2. Sollposition Werkzeugachse? (absolut): 2 0325
Sollposition des zweiten Antastpunkts in der
Werkzeugachse der Bearbeitungsebene. %,
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q1117 Durchmesser 2.Position?: Durchmesser
der zweiten Bohrung bzw. des zweiten Zapfens.

Eingabebereich 0 bis 9999,9999
» Q1115 Geometrietyp (0-3)?: Geometrie der
Objekte festlegen 21

0: 1. Position=Bohrung und 2. Position=Bohrung
1: 1. Position=Zapfen und 2. Position=Zapfen Q260
2: 1. Position=Bohrung und 2. Position=Zapfen !

3: 1. Position=Zapfen und 2. Position=Bohrung \

xY

Q1103

<
yza\
N\

Yi

@
N\
=Y

» Q423 Anzahl Antastungen (3-8)? (absolut): Anzahl & % -
der Antastpunkte auf dem Durchmesser. SET_UP(TCHPROBE.TP) X
Eingabebereich 3 bis 8 Q320

> Q325 Startwinkel? (absolut): Winkel zwischen
der Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem
ersten Antastpunkt.
Eingabebereich -360,000 bis 360,000
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Tastsystemzyklen: Werkstiick-Schieflagen automatisch ermitteln | ANTASTEN ZWEI KREISE (Zyklus 1411,
DIN/ISO: G1411)

v

W
o,
]
S,
o

Q1119 Kreis-bffnungswinkel?: Winkelbereich, in
dem die Antastungen verteilt sind.
Eingabebereich -359,999 bis +360,000

Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental):
zusatzlicher Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu SET_UP
(Tastsystemtabelle) und nur beim Antasten des
Bezugspunktes in der Tastsystemachse.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der
Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q1125 Fahren auf Sichere Hohe?: Festlegen,
wie das Tastsystem zwischen den Antastpunkten
verfahren soll:

-1: Nicht auf Sichere Hohe fahren. Die
Vorpositionierung findet mit FMAX_PROBE statt
0: Vor und nach dem Zyklus auf Sichere

Hohe fahren. Die Vorpositionierung findet mit
FMAX_PROBE statt

1: Vor und nach jedem Objekt auf Sichere

Hohe fahren. Die Vorpositionierung findet mit
FMAX_PROBE statt

2: Vor und nach jedem Antastpunkt auf Sichere
Hohe fahren. Die Vorpositionierung findet mit
einem Vorschub von F2000 statt

> Q309 Reaktion bei Toleranzfehler?: Festlegen,
ob die Steuerung bei einer ermittelten Abweichung
den Programmlauf unterbricht und eine Meldung
ausgibt:
0: Bei Toleranziberschreitung den Programmlauf
nicht unterbrechen, keine Meldung ausgeben
1: Bei ToleranzUberschreitung den Programmlauf
unterbrechen, Meldung ausgeben
2: Wenn die ermittelte Istposition Ausschuss
ist, gibt die Steuerung eine Meldung aus und
unterbricht den Programmlauf. Es erfolgt dagegen
keine Fehlerreaktion, wenn sich der ermittelte
Wert in einem Bereich der Nacharbeit befindet.

v

v

v

w
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Tastsystemzyklen: Werkstiick-Schieflagen automatisch ermitteln | ANTASTEN ZWEI KREISE (Zyklus 1411,
DIN/ISO: G1411)

» Q1126 Drehachsen ausrichten?: Schwenkachsen
fir angestellte Bearbeitung positionieren:
0: Aktuelle Schwenkachsposition beibehalten
1: Schwenkachse automatisch positionieren
und Tastspitze dabei nachfihren (MOVE).
Die Relativposition zwischen Werkstlck
und Tastsystem wird nicht verandert. Die
Steuerung flhrt mit den Linearachsen eine
Ausgleichsbewegung aus
2: Schwenkachse automatisch positionieren, ohne
die Tastspitze nachzufihren (TURN)

» Q1120 Position zur Ubernahme?: Festlegen,
welcher Antastpunkt den aktiven Bezugspunkt
korrigiert:

0: Keine Korrektur

1: Korrektur im Bezug zum 1. Antastpunkts
2: Korrektur im Bezug zum 2. Antastpunkts
3: Korrektur im Bezug zum gemittelten
Antastpunkt

» Q1121 Drehung ilibernehmen?: Festlegen,
ob die Steuerung die ermittelte Schieflage als
Grunddrehung Gbernehmen soll:

0: Keine Grunddrehung

1: Grunddrehung setzen: Hier speichert die
Steuerung die Grunddrehung

2: Rundtischdrehung ausfihren: Es erfolgt
ein Eintrag in die jeweilige Offset-Spalte der
Bezugspunkttabelle
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Tastsystemzyklen: Werkstiick-Schieflagen automatisch ermitteln | Grundlagen der Tastsystemzyklen 4xx

4.6 Grundlagen der Tastsystemzyklen 4xx

Gemeinsamkeiten der Tastsystemzyklen zum Erfassen
der Werkstuck-Schieflage

Bei den Zyklen 400, 401 und 402 kénnen Sie lber den Parameter
Q307 Voreinstellung Grunddrehung festlegen, ob das Ergebnis
der Messung um einen bekannten Winkel # (siehe Bild rechts)
korrigiert werden soll. Dadurch kénnen Sie die Grunddrehung an
einer beliebigen Gerade 1 des Werkstlicks messen und den Bezug
zur eigentlichen 0°-Richtung 2 herstellen.

0 Diese Zyklen funktionieren nicht mit 3D-Rot!
Benutzen Sie in diesem Fall die Zyklen 14xx. Weitere
Informationen: "Grundlagen der Tastsystemzyklen
14xx", Seite b9
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Tastsystemzyklen: Werkstiick-Schieflagen automatisch ermittein | GRUNDDREHUNG (Zyklus 400,

4.7 GRUNDDREHUNG (Zyklus 400,

DIN/ISO: G400)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus 400 ermittelt durch Messung zweier Punkte,

die auf einer Geraden liegen mussen, eine Werkstuck-Schieflage.
Uber die Funktion Grunddrehung kompensiert die Steuerung den
gemessenen Wert.

Zyklusablauf

1

Die Steuerung positioniert das Tastsystem im Eilgang (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe "Tastsystemzyklen
abarbeiten’, Seite 47) zum programmierten Antastpunkt

. Die Steuerung versetzt dabei das Tastsystem um den
Sicherheitsabstand entgegen der festgelegten Verfahrrichtung

Anschlieend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und fihrt den ersten Antastvorgang mit
Antastvorschub (Spalte F) durch

Anschlie3end fahrt das Tastsystem zum nachsten Antastpunkt
und fUhrt den zweiten Antastvorgang durch

Die Steuerung positioniert das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und fuhrt die ermittelte Grunddrehung durch

Beim Programmieren beachten!

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

>

>

Bei Ausflhrung der Tastsystemzyklen 400 bis 499 dirfen keine
Zyklen zur Koordinatenumrechnung aktiv sein.

Folgende Zyklen nicht vor der Verwendung von
Tastsystemzyklen aktivieren: Zyklus 7 NULLPUNKT, Zyklus 8
SPIEGELUNG, Zyklus 10 DREHUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR
und Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ..

Koordinatenumrechnungen vorher zurlicksetzen

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschliefRlich im Bearbeitungsmodus

86

FUNCTION MODE MILL ausfihren.

Vor der Zyklusdefinition missen Sie einen Werkzeugaufruf zur
Definition der Tastsystemachse programmiert haben.

Die Steuerung setzt eine aktive Grunddrehung am Zyklusanfang
zurlck.

YA

DIN/ISO: G400)

©

ol
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Tastsystemzyklen: Werkstiick-Schieflagen automatisch ermitteln | GRUNDDREHUNG (Zyklus 400,
DIN/ISO: G400)

Zyklusparameter
400 > Q263 1. MeBpunkt 1. Achse? (absolut): * 67
Q[ Koordinate des ersten Antastpunktes in der \% _ .
Hauptachse der Bearbeitungsebene. Q272=2
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 M
> Q264 1. MeBpunkt 2. Achse? (absolut): PROBE TPI
Koordinate des ersten Antastpunktes in der Q266 Fos20 '
Nebenachse der Bearbeitungsebene. Q264
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 D
> Q265 2. MeBpunkt 1. Achse? (absolut): ~-@ -
Koordinate des zweiten Antastpunktes in der t 027)2_1
Hauptachse der Bearbeitungsebene. Q263 Q265 B
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 zA

> Q266 2. MeBpunkt 2. Achse? (absolut):
Koordinate des zweiten Antastpunktes in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 Q260

> Q272 MeBachse (1=1.Achse/2=2.Achse)?: Achse
der Bearbeitungsebene, in der die Messung
erfolgen soll:
1: Hauptachse = Messachse
2: Nebenachse = Messachse

» Q267 Verfahrrichtung 1 (+1=+/ -1=-)?: Richtung,
in der das Tastsystem auf das Werkstick zufahren
soll:

-1: Verfahrrichtung negativ
+1: Verfahrrichtung positiv

> Q261 MeBhohe in der Tastsystemachse?
(absolut): Koordinate des Kugelzentrums
(=BerUhrpunkt) in der Tastsystemachse, auf der
die Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental)
Zusatzlichen Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel definieren. Q320 wirkt additiv zu
SET_UP (Tastsystemtabelle).

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der
Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q301 Fahren auf sichere Hohe (0/1)?: Festlegen,
wie das Tastsystem zwischen den Messpunkten
verfahren soll:

0: zwischen Messpunkten auf Messhdhe
verfahren

1: zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

w
o,
[72]
3,
)
>

N
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Tastsystemzyklen: Werkstiick-Schieflagen automatisch ermittein | GRUNDDREHUNG (Zyklus 400,
DIN/ISO: G400)

» Q307 Voreinstellung Drehwinkel (absolut):
Wenn sich die zu messende Schieflage nicht
auf die Hauptachse, sondern auf eine beliebige
Gerade beziehen soll, Winkel der Bezugsgeraden
eingeben. Die Steuerung ermittelt dann fir die
Grunddrehung die Differenz aus dem gemessenen
Wert und dem Winkel der Bezugsgeraden.
Eingabebereich -360,000 bis 360,000

> Q305 Preset-Nummer in Tabelle?: Nummer
in der Bezugspunkttabelle angeben, in der die
Steuerung die ermittelte Grunddrehung speichern
soll. Bei Eingabe von Q305=0, legt die Steuerung
die ermittelte Grunddrehung im ROT-MenU der
Betriebsart Manuell ab.
Eingabebereich 0 bis 99999
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Tastsystemzyklen: Werkstiick-Schieflagen automatisch ermitteln | GRUNDDREHUNG iiber zwei Bohrungen

(Zyklus 401, DIN/ISO: G401)

4.8 GRUNDDREHUNG iiber zwei Bohrungen
(Zyklus 401, DIN/ISO: G401)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus 401 erfasst die Mittelpunkte zweier
Bohrungen. Anschliefsend berechnet die Steuerung den Winkel
zwischen der Hauptachse der Bearbeitungsebene und der
Verbindungsgeraden der Bohrungsmittelpunkte. Uber die Funktion
Grunddrehung kompensiert die Steuerung den berechneten Wert.
Alternativ kdnnen Sie die ermittelte Schieflage auch durch eine
Drehung des Rundtisches kompensieren.

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Tastsystem im Eilgang (Wert aus Yi
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe "Tastsystemzyklen

abarbeiten’, Seite 47) auf den eingegebenen Mittelpunkt der
ersten Bohrung

Messhohe und erfasst durch vier Antastungen den ersten

2 Anschliefdend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Bohrungsmittelpunkt

3 AnschlieRend fahrt das Tastsystem zurlick auf die sichere Hohe

und positioniert auf den eingegebenen Mittelpunkt der zweiten N
Bohrung

4 Die Steuerung fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und erfasst durch vier Antastungen den zweiten
Bohrungsmittelpunkt

5 AbschlieRend fahrt die Steuerung das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und flhrt die ermittelte Grunddrehung durch
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Tastsystemzyklen: Werkstiick-Schieflagen automatisch ermittein | GRUNDDREHUNG iiber zwei Bohrungen
(Zyklus 401, DIN/ISO: G401)

Beim Programmieren beachten!

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei Ausflhrung der Tastsystemzyklen 400 bis 499 dUrfen keine
Zyklen zur Koordinatenumrechnung aktiv sein.

» Folgende Zyklen nicht vor der Verwendung von
Tastsystemzyklen aktivieren: Zyklus 7 NULLPUNKT, Zyklus 8
SPIEGELUNG, Zyklus 10 DREHUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR
und Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ..

» Koordinatenumrechnungen vorher zurlicksetzen

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlielRlich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausfiihren.

® Vor der Zyklusdefinition missen Sie einen Werkzeugaufruf zur
Definition der Tastsystemachse programmiert haben.

® Die Steuerung setzt eine aktive Grunddrehung am Zyklusanfang
zur(ick.

® \Wenn Sie die Schieflage Uber eine Rundtischdrehung
kompensieren wollen, dann verwendet die Steuerung
automatisch folgende Drehachsen:

® C bei Werkzeugachse Z
® B bei Werkzeugachse Y
A bei Werkzeugachse X
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Zyklusparameter
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Q268 1. Bohrung: Mitte 1. Achse? (absolut):
Mittelpunkt der ersten Bohrung in der Hauptachse
der Bearbeitungsebene.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q269 1. Bohrung: Mitte 2. Achse? (absolut):
Mittelpunkt der ersten Bohrung in der Nebenachse
der Bearbeitungsebene.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q270 2. Bohrung: Mitte 1. Achse? (absolut):
Mittelpunkt der zweiten Bohrung in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q271 2. Bohrung: Mitte 2. Achse? (absolut):
Mittelpunkt der zweiten Bohrung in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q261 MeBhohe in der Tastsystemachse?
(absolut): Koordinate des Kugelzentrums
(=BerUhrpunkt) in der Tastsystemachse, auf der
die Messung erfolgen soll.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der

Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen

Tastsystem und Werkstick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q271
Q269

_1@5

T

VY

Q268 Q270

z

Q260

X

Beispiel




Tastsystemzyklen: Werkstiick-Schieflagen automatisch ermittein | GRUNDDREHUNG iiber zwei Bohrungen
(Zyklus 401, DIN/ISO: G401)

» Q307 Voreinstellung Drehwinkel (absolut):
Wenn sich die zu messende Schieflage nicht
auf die Hauptachse, sondern auf eine beliebige
Gerade beziehen soll, Winkel der Bezugsgeraden
eingeben. Die Steuerung ermittelt dann fir die
Grunddrehung die Differenz aus dem gemessenen
Wert und dem Winkel der Bezugsgeraden.
Eingabebereich -360,000 bis 360,000

» Q305 Nummer in Tabelle? Geben Sie die
Nummer einer Zeile der Bezugspunkttabelle an. In
dieser Zeile nimmt die Steuerung den jeweiligen
Eintrag vor:

Q305 = 0: Die Drehachse wird in der Zeile 0 der
Bezugspunkttabelle abgenullt. Dadurch erfolgt
ein Eintrag in die OFFSET-Spalte. (Beispiel: Bei
Werkzeugachse Z erfolgt ein Eintrag in C_OFFS).
Zusatzlich werden alle anderen Werte (X, Y, Z etc.)
des derzeit aktiven Bezugspunktes in die Zeile 0
der Bezugspunkttabelle Gbernommen. Auferdem
wird der Bezugspunkt aus Zeile 0 aktiviert.

Q305 > 0: Die Drehachse wird in der hier
angegebenen Zeile der Bezugspunkttabelle
abgenullt. Dadurch erfolgt ein Eintrag in die
jeweilige OFFSET-Spalte der Bezugspunkttabelle.
(Beispiel: Bei Werkzeugachse Z erfolgt ein Eintrag
in C_OFFS).

Q305 ist von folgenden Parametern abhéangig:
Q337 = 0 und gleichzeitig Q402 = 0: Es wird

in der Zeile, die mit Q305 angegeben wurde,
eine Grunddrehung gesetzt. (Beispiel: Bei
Werkzeugachse Z erfolgt ein Eintrag der
Grunddrehung in Spalte SPC)

Q337 = 0 und gleichzeitig Q402 = 1: Parameter
Q305 ist nicht wirksam

Q337 = 1 Parameter Q305 wirkt wie oben
beschrieben

Eingabebereich 0 bis 99 999
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(Zyklus 401, DIN/ISO: G401)

» Q402 Grunddrehung/Ausrichten (0/1):
Festlegen, ob die Steuerung die ermittelte
Schieflage als Grunddrehung setzen, oder per
Rundtischdrehung ausrichten soll:

0: Grunddrehung setzen: Hier speichert die
Steuerung die Grunddrehung (Beispiel: bei
Werkzeugachse Z verwendet die Steuerung die
Spalte SPC)

1: Rundtischdrehung ausfihren: Es erfolgt

ein Eintrag in die jeweilige Offset-Spalte der
Bezugspunkttabelle (Beispiel: bei Werkzeugachse
Z verwendet die Steuerung die Spalte C_Offs),
zusatzlich dreht sich die jeweilige Achse

> Q337 Null setzen nach Ausrichtung?: Festlegen,
ob die Steuerung die Positionsanzeige der
jeweiligen Drehachse nach dem Ausrichten auf 0
setzen soll:
0: Nach dem Ausrichten wird die Positionsanzeige
nicht auf 0 gesetzt
1: Nach dem Ausrichten wird die Positionsanzeige
auf 0 gesetzt, wenn Sie zuvor Q402=1 definiert
haben
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Tastsystemzyklen: Werkstiick-Schieflagen automatisch ermittein | GRUNDDREHUNG (iber zwei Zapfen
(Zyklus 402, DIN/ISO: G402)

4.9 GRUNDDREHUNG iiber zwei Zapfen
(Zyklus 402, DIN/ISO: G402)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus 402 erfasst die Mittelpunkte zweier Zapfen.
Anschlief3end berechnet die Steuerung den Winkel zwischen der
Hauptachse der Bearbeitungsebene und der Verbindungsgeraden
der Zapfenmittelpunkte. Uber die Funktion Grunddrehung
kompensiert die Steuerung den berechneten Wert. Alternativ
konnen Sie die ermittelte Schieflage auch durch eine Drehung des
Rundtisches kompensieren.

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Tastsystem im Eilgang (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe "Tastsystemzyklen
abarbeiten’, Seite 47) auf den Antastpunkt 1 des ersten Zapfens

2 Anschliefsend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe 1 und erfasst durch vier Antastungen den ersten
Zapfen-Mittelpunkt. Zwischen den jeweils um 90° versetzten
Antastpunkten verfahrt das Tastsystem auf einem Kreisbogen

3 AnschlieRend fahrt das Tastsystem zurlick auf die sichere Hohe
und positioniert auf den Antastpunkt 5 des zweiten Zapfens

4 Die Steuerung fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe 2 und erfasst durch vier Antastungen den zweiten
Zapfenmittelpunkt

5 AbschlieRend fahrt die Steuerung das Tastsystem zurlck auf die
Sichere Hohe und fihrt die ermittelte Grunddrehung durch

Yi

<

x \
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Tastsystemzyklen: Werkstiick-Schieflagen automatisch ermitteln | GRUNDDREHUNG (liber zwei Zapfen
(Zyklus 402, DIN/ISO: G402)

Beim Programmieren beachten!

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei Ausflhrung der Tastsystemzyklen 400 bis 499 dUrfen keine
Zyklen zur Koordinatenumrechnung aktiv sein.

» Folgende Zyklen nicht vor der Verwendung von
Tastsystemzyklen aktivieren: Zyklus 7 NULLPUNKT, Zyklus 8
SPIEGELUNG, Zyklus 10 DREHUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR
und Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ..

» Koordinatenumrechnungen vorher zurlicksetzen

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlielRlich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausfiihren.

® Vor der Zyklusdefinition missen Sie einen Werkzeugaufruf zur
Definition der Tastsystemachse programmiert haben.

® Die Steuerung setzt eine aktive Grunddrehung am Zyklusanfang
zur(ick.

® \Wenn Sie die Schieflage Uber eine Rundtischdrehung
kompensieren wollen, dann verwendet die Steuerung
automatisch folgende Drehachsen:

® C bei Werkzeugachse Z
® B bei Werkzeugachse Y
A bei Werkzeugachse X
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Tastsystemzyklen: Werkstiick-Schieflagen automatisch ermittein | GRUNDDREHUNG uber zwei Zapfen
(Zyklus 402, DIN/ISO: G402)

Zyklusparameter

™ > Q268 1. Zapfen: Mitte 1. Achse? (absolut): Yi
@1 Mittelpunkt des ersten Zapfens in der Hauptachse

der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 Q271 ‘

Q314

> Q269 1. Zapfen: Mitte 2. Achse? (absolut): 0269 itosw
Mittelpunkt des ersten Zapfens in der Nebenachse
der Bearbeitungsebene. T
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 @

» Q313 Durchmesser Zapfen 1?: ungefahrer
Durchmesser des 1. Zapfens. Wert eher zu grol} ! Q268 Q270
eingeben. z
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

> Q261 MeBhohe Zapfen 1 in TS-Achse? (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=BeriUhrpunkt) in 0261
der Tastsystemachse, auf der die Messung des Q260
Zapfens 1 erfolgen soll. Q315
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q270 2. Zapfen: Mitte 1. Achse? (absolut):
Mittelpunkt des zweiten Zapfens in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q271 2. Zapfen: Mitte 2. Achse? (absolut):
Mittelpunkt des zweiten Zapfens in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q314 Durchmesser Zapfen 2?: ungefahrer
Durchmesser des 2. Zapfens. Wert eher zu grof$
eingeben.

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

> Q315 MeBhohe Zapfen 2 in TS-Achse? (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Beruhrpunkt) in
der Tastsystemachse, auf der die Messung des
Zapfens 2 erfolgen soll.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental)
Zusatzlichen Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel definieren. Q320 wirkt additiv zu
SET_UP (Tastsystemtabelle).

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der
Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q301 Fahren auf sichere Hohe (0/1)?: Festlegen,
wie das Tastsystem zwischen den Messpunkten
verfahren soll:

0: zwischen Messpunkten auf Messhohe
verfahren

1: zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

¥

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

w
o éﬁ
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o
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Tastsystemzyklen: Werkstiick-Schieflagen automatisch ermitteln | GRUNDDREHUNG (liber zwei Zapfen
(Zyklus 402, DIN/ISO: G402)

» Q307 Voreinstellung Drehwinkel (absolut):
Wenn sich die zu messende Schieflage nicht
auf die Hauptachse, sondern auf eine beliebige
Gerade beziehen soll, Winkel der Bezugsgeraden
eingeben. Die Steuerung ermittelt dann fir die
Grunddrehung die Differenz aus dem gemessenen
Wert und dem Winkel der Bezugsgeraden.
Eingabebereich -360,000 bis 360,000

» Q305 Nummer in Tabelle? Geben Sie die
Nummer einer Zeile der Bezugspunkttabelle an. In
dieser Zeile nimmt die Steuerung den jeweiligen
Eintrag vor:

Q305 = 0: Die Drehachse wird in der Zeile O der
Bezugspunkttabelle abgenullt. Dadurch erfolgt
ein Eintrag in die OFFSET-Spalte. (Beispiel: Bei
Werkzeugachse Z erfolgt ein Eintrag in C_OFFS).
Zusatzlich werden alle anderen Werte (X, Y, Z etc.)
des derzeit aktiven Bezugspunktes in die Zeile 0
der Bezugspunkttabelle Gbernommen. Auferdem
wird der Bezugspunkt aus Zeile 0 aktiviert.

Q305 > 0: Die Drehachse wird in der hier
angegebenen Zeile der Bezugspunkttabelle
abgenullt. Dadurch erfolgt ein Eintrag in die
jeweilige OFFSET-Spalte der Bezugspunkttabelle.
(Beispiel: Bei Werkzeugachse Z erfolgt ein Eintrag
in C_OFFS).

Q305 ist von folgenden Parametern abhangig:
Q337 = 0 und gleichzeitig Q402 = 0: Es wird

in der Zeile, die mit Q305 angegeben wurde,
eine Grunddrehung gesetzt. (Beispiel: Bei
Werkzeugachse Z erfolgt ein Eintrag der
Grunddrehung in Spalte SPC)

Q337 = 0 und gleichzeitig Q402 = 1: Parameter
Q305 ist nicht wirksam

Q337 = 1 Parameter Q305 wirkt wie oben
beschrieben

Eingabebereich 0 bis 99 999
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Tastsystemzyklen: Werkstiick-Schieflagen automatisch ermitteln | GRUNDDREHUNG iliber zwei Zapfen
(Zyklus 402, DIN/ISO: G402)

» Q402 Grunddrehung/Ausrichten (0/1):
Festlegen, ob die Steuerung die ermittelte
Schieflage als Grunddrehung setzen, oder per
Rundtischdrehung ausrichten soll:

0: Grunddrehung setzen: Hier speichert die
Steuerung die Grunddrehung (Beispiel: bei
Werkzeugachse Z verwendet die Steuerung die
Spalte SPC)

1: Rundtischdrehung ausfihren: Es erfolgt

ein Eintrag in die jeweilige Offset-Spalte der
Bezugspunkttabelle (Beispiel: bei Werkzeugachse
Z verwendet die Steuerung die Spalte C_Offs),
zusatzlich dreht sich die jeweilige Achse

> Q337 Null setzen nach Ausrichtung?: Festlegen,
ob die Steuerung die Positionsanzeige der
jeweiligen Drehachse nach dem Ausrichten auf 0
setzen soll:
0: Nach dem Ausrichten wird die Positionsanzeige
nicht auf 0 gesetzt
1: Nach dem Ausrichten wird die Positionsanzeige
auf 0 gesetzt, wenn Sie zuvor Q402=1 definiert
haben
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Tastsystemzyklen: Werkstiick-Schieflagen automatisch ermitteln | GRUNDDREHUNG (iber eine Drehachse

kompensieren (Zyklus 403, DIN/ISO: G403)

4.10 GRUNDDREHUNG uber eine Drehachse
kompensieren (Zyklus 403, DIN/ISO:
G403)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus 403 ermittelt durch Messung zweier Punkte,
die auf einer Geraden liegen missen, eine Werkstick-Schieflage.
Die ermittelte Werkstlck-Schieflage kompensiert die Steuerung
durch Drehung der A-, B- oder C-Achse. Das Werkstick darf dabei
beliebig auf dem Rundtisch aufgespannt sein.

Zyklusablauf
1 Die Steuerung positioniert das Tastsystem im Eilgang (Wert aus

Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe "Tastsystemzyklen vi
abarbeiten’, Seite 47) zum programmierten Antastpunkt

. Die Steuerung versetzt dabei das Tastsystem um den
Sicherheitsabstand entgegen der festgelegten Verfahrrichtung

2 Anschliefdend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und fihrt den ersten Antastvorgang mit
Antastvorschub (Spalte F) durch

3 AnschlieRend fahrt das Tastsystem zum nachsten Antastpunkt N | ©
und fUhrt den zweiten Antastvorgang durch R\ ) /
4 Die Steuerung positioniert das Tastsystem zurlck auf die

Sichere Hohe und dreht die im Zyklus definierte Drehachse
um den ermittelten Wert. Optional konnen Sie festlegen,

ob die Steuerung den ermittelten Drehwinkel in der
Bezugspunkttabelle oder in der Nullpunkttabelle auf 0 setzen
soll.
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Tastsystemzyklen: Werkstiick-Schieflagen automatisch ermitteln | GRUNDDREHUNG (iber eine Drehachse
kompensieren (Zyklus 403, DIN/ISO: G403)

Beim Programmieren beachten!

HINWEIS
Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn die Steuerung die Drehachse automatisch positioniert,
kann es zu einer Kollision kommen.

> Auf mogliche Kollisionen zwischen evtl. auf dem Tisch
aufgebauten Elementen und dem Werkzeug achten

» Die sichere Hohe so wahlen, dass keine Kollision entstehen
kann

HINWEIS
Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie im Parameter Q312 Achse fir Ausgleichsbewegung?
den Wert 0 eingeben, ermittelt der Zyklus die auszurichtende
Drehachse automatisch (empfohlene Einstellung). Dabei wird,
abhangig von der Reihenfolge der Antastpunkte, ein Winkel
ermittelt. Der ermittelte Winkel zeigt vom ersten und zum
zweiten Antastpunkt. Wenn Sie im Parameter Q312 die A-, B-
oder C-Achse als Ausgleichsachse wahlen, ermittelt der Zyklus
den Winkel unabhédngig von der Reihenfolge der Antastpunkte.
Der berechnete Winkel liegt im Bereich von -90 bis +90°.

» Prifen Sie nach dem Ausrichten die Stellung der Drehachse

HINWEIS
Achtung Kollisionsgefahr!

Bei Ausflihrung der Tastsystemzyklen 400 bis 499 dirfen keine
Zyklen zur Koordinatenumrechnung aktiv sein.

» Folgende Zyklen nicht vor der Verwendung von
Tastsystemzyklen aktivieren: Zyklus 7 NULLPUNKT, Zyklus 8
SPIEGELUNG, Zyklus 10 DREHUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR
und Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ..

» Koordinatenumrechnungen vorher zurlicksetzen

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlielich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausfihren.
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Tastsystemzyklen: Werkstiick-Schieflagen automatisch ermitteln | GRUNDDREHUNG (iber eine Drehachse
kompensieren (Zyklus 403, DIN/ISO: G403)

Zyklusparameter
= » Q263 1. MeBpunkt 1. Achse? (absolut): ¥ 067

Ql Koordinate des ersten Antastpunktes in der Y
Hauptachse der Bearbeitungsebene. Q272=2
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 Y

> Q264 1. MeBpunkt 2. Achse? (absolut):
Koordinate des ersten Antastpunktes in der Q266
Nebenachse der Bearbeitungsebene. Q264
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q265 2. MeBpunkt 1. Achse? (absolut): —
Koordinate des zweiten Antastpunktes in der t
Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 zA

> Q266 2. MeBpunkt 2. Achse? (absolut):
Koordinate des zweiten Antastpunktes in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 Q260

> Q272 MeBachse (1...3: 1=Hauptachse)?: Achse,
in der die Messung erfolgen soll:
1: Hauptachse = Messachse
2: Nebenachse = Messachse
3: Tastsystemachse = Messachse

» Q267 Verfahrrichtung 1 (+1=+/ -1=-)?: Richtung,
in der das Tastsystem auf das Werkstick zufahren
soll:

-1: Verfahrrichtung negativ
+1: Verfahrrichtung positiv

> Q261 MeBhohe in der Tastsystemachse?
(absolut): Koordinate des Kugelzentrums
(=Berlhrpunkt) in der Tastsystemachse, auf der
die Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental)
Zusatzlichen Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel definieren. Q320 wirkt additiv zu
SET_UP (Tastsystemtabelle).

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der
Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q301 Fahren auf sichere Hohe (0/1)?: Festlegen,
wie das Tastsystem zwischen den Messpunkten
verfahren soll:

0: zwischen Messpunkten auf Messhdhe
verfahren

1: zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

+
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102

> Q312 Achse fiir Ausgleichsbewegung?:

Festlegen, mit welcher Drehachse die Steuerung
die gemessene Schieflage kompensieren soll:

0: Automatikmodus — die Steuerung ermittelt die
auszurichtende Drehachse anhand der aktiven
Kinematik. Im Automatikmodus wird die erste
Tischdrehachse (ausgehend vom Werkstick)

als Ausgleichsachse verwendet. Empfohlene
Einstellung!

4: Schieflage mit Drehachse A kompensieren

5: Schieflage mit Drehachse B kompensieren

6: Schieflage mit Drehachse C kompensieren

Q337 Null setzen nach Ausrichtung?: Festlegen,
ob die Steuerung den Winkel der ausgerichteten
Drehachse in der Preset-Tabelle bzw. in der
Nullpunkttabelle nach dem Ausrichten auf 0 setzen
soll.

0: Nach dem Ausrichten Winkel der Drehachse in
der Tabelle nicht auf 0 setzen

1: Nach dem Ausrichten Winkel der Drehachse in
der Tabelle auf 0 setzen

Q305 Nummer in Tabelle? Nummer in der
Bezugspunkttabelle angeben, in der die Steuerung
die Grunddrehung eintragen soll.

Q305 = 0: Die Drehachse wird in der Nummer

0 der Bezugspunkttabelle abgenullt. Es erfolgt

ein Eintrag in die OFFSET-Spalte. Zusétzlich
werden alle anderen Werte (X, Y, Z, etc.) des
derzeit aktiven Bezugspunktes in die Zeile O der
Bezugspunkttabelle Gbernommen. AuRerdem wird
der Bezugspunkt aus Zeile 0 aktiviert.

Q305 > 0: Zeile der Bezugspunkttabelle angeben,
in der die Steuerung die Drehachse abnullen soll.
Es erfolgt ein Eintrag in die OFFSET-Spalte der
Bezugspunkttabelle.

Q305 ist von folgenden Parametern abhangig:
Q337 = 0 Parameter Q305 ist nicht wirksam
Q337 = 1 Parameter Q305 wirkt wie oben
beschrieben

Q312 = 0: Parameter Q305 wirkt wie oben
beschrieben

Q312 > 0: Der Eintrag in Q305 wird ignoriert. Es
erfolgt ein Eintrag in die OFFSET-Spalte in der Zeile
der Bezugspunkttabelle, die beim Zyklusaufruf
aktiv ist

Eingabebereich 0 bis 99999

kompensieren (Zyklus 403, DIN/ISO: G403)
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Tastsystemzyklen: Werkstiick-Schieflagen automatisch ermitteln | GRUNDDREHUNG (iber eine Drehachse
kompensieren (Zyklus 403, DIN/ISO: G403)

» Q303 Messwert-Ubergabe (0,1)?: Festlegen, ob
der ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkttabelle
oder in der Bezugspunkttabelle abgelegt werden
soll:

0: Ermittelte Bezugspunkt als
Nullpunktverschiebung in die aktive
Nullpunkttabelle schreiben. Bezugssystem ist das
aktive Werkstlick-Koordinatensystem

1: Ermittelte Bezugspunkt in die
Bezugspunkttabelle schreiben. Bezugssystem ist
das Maschinen-Koordinatensystem (REF-System)

> Q380 Bezugswinkel Hauptachse?: Winkel,
auf den die Steuerung die angetastete Gerade
ausrichten soll. Nur wirksam, wenn Drehachse =
Automatikmodus oder C gewahlt ist (Q312 =0
oder 6).
Eingabebereich 0 bis 360,000
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4.11 Rotation liber C-Achse (Zyklus 405,
DIN/ISO: G405)

Anwendung

Mit dem Tastsystemzyklus 405 ermitteln Sie,

® den Winkelversatz zwischen der positiven Y-Achse des aktiven
Koordinatensystems und der Mittellinie einer Bohrung

® den Winkelversatz zwischen der Sollposition und der Istposition
eines Bohrungsmittelpunkts

Den ermittelten Winkelversatz kompensiert die Steuerung durch
Drehung der C-Achse. Das Werkstlick darf dabei beliebig auf dem
Rundtisch aufgespannt sein, die Y-Koordinate der Bohrung muss
jedoch positiv sein. Wenn Sie den Winkelversatz der Bohrung mit
Tastsystemachse Y (horizontale Lage der Bohrung) messen, kann
es erforderlich sein, den Zyklus mehrfach auszufiihren, da durch
die Messstrategie eine Ungenauigkeit von ca. 1% der Schieflage
entsteht.

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Tastsystem im Eilgang (Wert
aus Spalte FMAX) und mit Positionierlogik "Tastsystemzyklen
abarbeiten" zum Antastpunkt 1. Die Steuerung berechnet
die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und
dem Sicherheitsabstand aus der Spalte SET_UP der
Tastsystemtabelle

2 Anschliefend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und fihrt den ersten Antastvorgang mit
Antastvorschub (Spalte F) durch. Die Steuerung bestimmt
die Antastrichtung automatisch in Abhangigkeit vom
programmierten Startwinkel

3 Danach fahrt das Tastsystem zirkular, entweder auf Messhohe
oder auf Sicherer Hohe, zum nachsten Antastpunkt 2 und fihrt
dort den zweiten Antastvorgang durch

4 Die Steuerung positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt
und danach zum Antastpunkt 4 und flhrt dort den dritten bzw.
vierten Antastvorgang durch und positioniert das Tastsystem auf
die ermittelte Bohrungsmitte

5 AbschlieRend positioniert die Steuerung das Tastsystem zuriick
auf die Sichere Hohe und richtet das Werkstiick durch Drehung
des Rundtisches aus. Die Steuerung dreht dabei den Rundtisch
so, dass der Bohrungsmittelpunkt nach der Kompensation -
sowohl bei vertikaler als auch bei horizontaler Tastsystemachse
- In Richtung der positiven Y-Achse oder auf der Sollposition
des Bohrungsmittelpunkts liegt. Der gemessene Winkelversatz
steht zuséatzlich noch im Parameter Q150 zur Verfliigung

DIN/ISO: G405)

¥
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Beim Programmieren beachten!

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn die Taschenmale und der Sicherheitsabstand eine
Vorpositionierung in die Nahe der Antastpunkte nicht erlauben,
tastet die Steuerung immer ausgehend von der Taschenmitte an.
Zwischen den vier Messpunkten fahrt das Tastsystem dann nicht
auf die Sichere Hohe.

» Innerhalb der Tasche/Bohrung darf kein Material mehr stehen

» Um eine Kollision zwischen Tastsystem und Werkstlck zu
vermeiden, geben Sie den Soll-Durchmesser der Tasche
(Bohrung) eher zu klein ein.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei Ausflihrung der Tastsystemzyklen 400 bis 499 dirfen keine
Zyklen zur Koordinatenumrechnung aktiv sein.

» Folgende Zyklen nicht vor der Verwendung von
Tastsystemzyklen aktivieren: Zyklus 7 NULLPUNKT, Zyklus 8
SPIEGELUNG, Zyklus 10 DREHUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR
und Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ..

» Koordinatenumrechnungen vorher zurlicksetzen

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlielich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausfihren.

® Vor der Zyklusdefinition mussen Sie einen Werkzeugaufruf zur
Definition der Tastsystemachse programmiert haben.

m Je kleiner Sie den Winkelschritt programmieren, desto
ungenauer berechnet die Steuerung den Kreismittelpunkt.
Kleinster Eingabewert: 5°.
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Zyklusparameter

405 4

&

106

Q321 Mitte 1. Achse? (absolut): Mitte der Bohrung
in der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q322 Mitte 2. Achse? (absolut): Mitte der Bohrung
in der Nebenachse der Bearbeitungsebene. Wenn
Sie Q322 = 0 programmieren, dann richtet die
Steuerung den Bohrungs-Mittelpunkt auf die
positive Y-Achse aus, wenn Sie Q322 ungleich 0
programmieren, dann richtet die Steuerung den
Bohrungs-Mittelpunkt auf die Sollposition (Winkel,
der sich aus der Bohrungsmitte ergibt) aus.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q262 Soll-Durchmesser?: ungefahrer
Durchmesser der Kreistasche (Bohrung). Wert
eher zu klein eingeben.

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Q325 Startwinkel? (absolut): Winkel zwischen
der Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem
ersten Antastpunkt.

Eingabebereich -360,000 bis 360,000

Q247 Winkelschritt? (inkremental): Winkel
zwischen zwei Messpunkten, das Vorzeichen

des Winkelschritts legt die Drehrichtung fest

(- = Uhrzeigersinn), mit der das Tastsystem zum
nachsten Messpunkt fahrt. Wenn Sie Kreisbogen
vermessen wollen, dann programmieren Sie einen
Winkelschritt kleiner 90°.

Eingabebereich -120,000 bis 120,000

Q261 MeBhohe in der Tastsystemachse?
(absolut): Koordinate des Kugelzentrums
(=Berlhrpunkt) in der Tastsystemachse, auf der
die Messung erfolgen soll.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental)
Zusatzlichen Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel definieren. Q320 wirkt additiv zu
SET_UP (Tastsystemtabelle).

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der

Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen

Tastsystem und Werkstick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

DIN/ISO: G405)

Q321

Q260

Q261

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

o)
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°
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» Q301 Fahren auf sichere Hohe (0/1)?: Festlegen,
wie das Tastsystem zwischen den Messpunkten
verfahren soll:

0: zwischen Messpunkten auf Messhdhe
verfahren

1: zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

» Q337 Null setzen nach Ausrichtung?:
0: Anzeige der C-Achse auf 0 setzen und C_Offset
der aktiven Zeile der Nullpunkttabelle beschreiben
>0: Gemessenen Winkelversatz in die
Nullpunkttabelle schreiben. Zeilennummer = \Wert
vom Q337. Ist bereits eine C-Verschiebung in
die Nullpunkttabelle eingetragen, dann addiert
die Steuerung den gemessenen Winkelversatz
vorzeichenrichtig
Eingabebereich 0 bis 2999
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4.12 GRUNDDREHUNG SETZEN (Zyklus 404,
DIN/ISO: G404)

Anwendung

Mit dem Tastsystemzyklus 404 kénnen Sie wahrend des
Programmlaufs automatisch eine beliebige Grunddrehung setzen
oder in der Bezugspunkttabelle speichern. Sie kdnnen den Zyklus 404
auch verwenden, wenn Sie eine aktive Grunddrehung zurlicksetzen
wollen.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei Ausflhrung der Tastsystemzyklen 400 bis 499 dirfen keine
Zyklen zur Koordinatenumrechnung aktiv sein.

» Folgende Zyklen nicht vor der Verwendung von
Tastsystemzyklen aktivieren: Zyklus 7 NULLPUNKT, Zyklus 8
SPIEGELUNG, Zyklus 10 DREHUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR
und Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ..

» Koordinatenumrechnungen vorher zurlicksetzen

o Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlief3lich im
Bearbeitungsmodus FUNCTION MODE MILL ausfihren.

Zyklusparameter

404 » Q307 Voreinstellung Drehwinkel: Winkelwert,
\lQﬁ mit dem die Grunddrehung gesetzt werden soll.
Eingabebereich -360,000 bis 360,000

» Q305 Preset-Nummer in Tabelle?: Nummer
in der Bezugspunkttabelle angeben, in der
die Steuerung die ermittelte Grunddrehung
speichern soll. Eingabebereich -1 bis 99999.
Bei Eingabe von Q305=0 oder Q305=-1, legt
die Steuerung die ermittelte Grunddrehung
zusatzlich im Grunddrehungsmen (Antasten
Rot) in der Betriebsart Manueller Betrieb ab.
-1 = Aktiven Bezugspunkt Uberschreiben und
aktivieren
0 = Aktiven Bezugspunkt in Bezugspunkt-Zeile 0
kopieren, Grunddrehung in Bezugspunkt-Zeile 0
schreiben und Bezugspunkt 0 aktivieren
>1 = Grunddrehung in den angegebenen
Bezugspunkt speichern. Der Bezugspunkt wird
nicht aktiviert
Eingabebereich -1 bis +99999

DIN/ISO: G404)

Beispiel

5 TCH PROBE 404 GRUNDDREHUNG
SETZEN

Q307=+0 ;VOREINST. DREHW.
Q305=-1 ;NR. IN TABELLE
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4.13 Beispiel: Grunddrehung tliber zwei
Bohrungen bestimmen

Mittelpunkt der 1. Bohrung: X-Koordinate

Mittelpunkt der 1. Bohrung: Y-Koordinate
Mittelpunkt der 2. Bohrung: X-Koordinate
Mittelpunkt der 2. Bohrung: Y-Koordinate

Koordinate in der Tastsystemachse, auf der die Messung
erfolgt

Hohe, auf der das Tastsystemachse ohne Kollision verfahren
kann

Winkel der Bezugsgeraden

Schieflage durch Rundtischdrehung kompensieren
Nach dem Ausrichten Anzeige abnullen

Bearbeitungsprogramm aufrufen
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5.1 Grundlagen

Ubersicht

Die Steuerung stellt zwolf Zyklen zur Verfiigung, mit denen Sie
Bezugspunkte automatisch ermitteln und wie folgt verarbeiten
kénnen:

®  Ermittelte Werte direkt als Anzeigewerte setzen
®m Ermittelte Werte in die Bezugspunkttabelle schreiben
B Ermittelte Werte in eine Nullpunkttabelle schreiben

@ Die Steuerung muss vom Maschinenhersteller fir den
Einsatz des 3D-Tastsystems vorbereitet sein.

HEIDENHAIN Ubernimmt die Gewahrleistung far
die Funktion der Tastsystemzyklen nur dann, wenn
HEIDENHAIN-Tastsysteme eingesetzt werden.

Je nach Einstellung des optionalen
Maschinenparameters CfgPresetSettings (Nr.
204600) wird beim Antasten geprift, ob die Stellung
der Drehachse mit den Schwenkwinkeln 3D ROT
Ubereinstimmen. Ist das nicht der Fall, gibt die
Steuerung eine Fehlermeldung aus.

Softkey Zyklus Seite
(o0 ] BEZUGSPUNKT RECHTECK INNEN (Zyklus 410, DIN/ISO: G410) 116
® | ange und Breite eines Rechtecks innen messen
= Rechteckmitte als Bezugspunkt setzen
P BEZUGSPUNKT RECHTECK AUSSEN (Zyklus 411, DIN/ISO: G411) 120
\

B | ange und Breite eines Rechtecks aufien messen
B Rechteckmitte als Bezugspunkt setzen

a1z BEZUGSPUNKT KREIS INNEN (Zyklus 412, DIN/ISO: G412) 124
= Vier beliebige Kreispunkte innen messen
= Kreismitte als Bezugspunkt setzen
13 BEZUGSPUNKT KREIS AUSSEN (Zyklus 413, DIN/ISO: G413) 129
= Vier beliebige Kreispunkte aufien messen
. Kreismitte als Bezugspunkt setzen
414 BEZUGSPUNKT ECKE AUSSEN (Zyklus 414, DIN/ISO: G414) 134
® Zwei Geraden aufen messen
®  Schnittpunkt der Geraden als Bezugspunkt setzen
a1 BEZUGSPUNKT ECKE INNEN (Zyklus 415, DIN/ISO: G415) 139
® Zwei Geraden innen messen
m Schnittpunkt der Geraden als Bezugspunkt setzen
[os ] BEZUGSPUNKT LOCHKREIS-MITTE (Zyklus 416, DIN/ISO: G416) 144
= Drei beliebige Bohrungen auf dem Lochkreis messen
® | ochkreis-Mitte als Bezugspunkt setzen
arr BEZUGSPUNKT TASTSYSTEM-ACHSE (Zyklus 417, DIN/ISO: G417) 149
QZZzﬂzzzn ® Beliebige Position in der Tastsystemachse messen

® Beliebige Position als Bezugspunkt setzen
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Softkey Zyklus Seite
P BEZUGSPUNKT MITTE 4 BOHRUNGEN (Zyklus 418, DIN/ISO: G418) 152
e®e = Jeweils 2 Bohrungen Uber Kreuz messen
®  Schnittpunkt der Verbindungsgeraden als Bezugspunkt setzen
a1 _ BEZUGSPUNKT EINZELNE ACHSE (Zyklus 419, DIN/ISO: G419) 157
QHHQ@ ® Beliebige Position in einer wahlbaren Achse messen
m Beliebige Position in einer wahlbaren Achse als Bezugspunkt setzen
400 BEZUGSPUNKT MITTE NUT (Zyklus 408, DIN/ISO: G408) 160
@ﬂﬁ% m Breite einer Nut innen messen
B Nutmitte als Bezugspunkt setzen
409 BEZUGSPUNKT MITTE STEG (Zyklus 409, DIN/ISO: G409) 164
% ® Breite eines Stegs aullen messen

® Stegmitte als Bezugspunkt setzen
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Gemeinsamkeiten aller Tastsystemzyklen zum
Bezugspunktsetzen

o Sie kénnen die Tastsystemzyklen 408 bis 419 auch
bei aktiver Rotation (Grunddrehung oder Zyklus 10)
abarbeiten.

Bezugspunkt und Tastsystemachse

Die Steuerung setzt den Bezugspunkt in der Bearbeitungsebene
in Abhangigkeit von der Tastsystemachse, die Sie in Ihrem
Messprogramm definiert haben.

Aktive Tastsystemachse Bezugspunktsetzen in
z XundY
Y Zund X
X Y und Z

Berechneten Bezugspunkt speichern
Bei allen Zyklen zum Bezugspunktsetzen konnen Sie Uber die
Eingabeparameter Q303 und Q305 festlegen, wie die Steuerung
den berechneten Bezugspunkt speichern soll:
®E Q305=0,Q303=1:
Der aktive Bezugspunkt wird in die Zeile 0 kopiert und aktiviert
Zeile 0, dabei werden einfache Transformationen geldscht

® Q305 ungleich 0, Q303 =0:
Das Ergebnis wird in die Nullpunkttabelle Zeile Q305
geschrieben, Nullpunkt tiber Zyklus 7 im NC-Programm
aktivieren

E Q305 ungleich 0, Q303 = 1:
Das Ergebnis wird in die Bezugspunkttabelle Zeile Q305
geschrieben, das Bezugssystem ist das Maschinen-
Koordinatensystem (REF-Koordinaten), den Bezugspunkt
miussen Sie liber Zyklus 247 im NC-Programm aktivieren

= Q305 ungleich 0, Q303 = -1

o Diese Kombination kann nur entstehen, wenn Sie

B NC-Programme mit Zyklen 410 bis 418 einlesen, die
auf einer TNC 4xx erstellt wurden

B NC-Programme mit Zyklen 410 bis 418 einlesen,
die mit einem éalteren Softwarestand der iTNC 530
erstellt wurden

B bei der Zyklusdefinition die Messwertibergabe Gber
den Parameter Q303 nicht bewusst definiert haben

In solchen Féllen gibt die Steuerung eine Fehlermeldung
aus, da sich das komplette Handling in Verbindung mit
REFbezogenen Nullpunkttabellen gedndert hat und Sie
Uber den Parameter Q303 eine definierte Messwert-
Ubergabe festlegen mussen.
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Messergebnisse in Q-Parametern

Die Messergebnisse des jeweiligen Antastzyklus legt die
Steuerung in den global wirksamen Q-Parametern Q150 bis

Q160 ab. Diese Parameter kdnnen Sie in lhrem NC-Programm
weiterverwenden. Beachten Sie die Tabelle der Ergebnisparameter,
die bei jeder Zyklusbeschreibung mit aufgefihrt ist.
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5.2 BEZUGSPUNKT RECHTECK INNEN

(Zyklus 410, DIN/ISO: G410)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus 410 ermittelt den Mittelpunkt einer
Rechtecktasche und setzt diesen Mittelpunkt als Bezugspunkt.
Wahlweise kann die Steuerung den Mittelpunkt auch in eine
Nullpunkttabelle oder Bezugspunkttabelle schreiben.

Zyklusablauf

1

Die Steuerung positioniert das Tastsystem im Eilgang (Wert
aus Spalte FMAX) und mit Positionierlogik "Tastsystemzyklen
abarbeiten" zum Antastpunkt 1. Die Steuerung berechnet
die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und

dem Sicherheitsabstand aus der Spalte SET_UP der
Tastsystemtabelle

Anschlieend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antastvorgang mit
Antastvorschub (Spalte F) durch

Danach fahrt das Tastsystem entweder achsparallel auf
Messhohe oder linear auf Sicherer Hohe zum nachsten

Antastpunkt 2 und fUhrt dort den zweiten Antastvorgang durch

Die Steuerung positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt
und danach zum Antastpunkt 4 und fihrt dort den dritten und
vierten Antastvorgang durch

Abschlief3end positioniert die Steuerung das Tastsystem
zurlick auf die Sichere Héhe und verarbeitet den ermittelten
Bezugspunkt in Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und
Q305 (siehe "Gemeinsamkeiten aller Tastsystemzyklen zum
Bezugspunktsetzen', Seite 114)

Wenn gewdlinscht, ermittelt die Steuerung anschliefsend in
einem separaten Antastvorgang noch den Bezugspunkt in der
Tastsystemachse und speichert die Istwerte in folgenden Q-
Parametern ab

Parameternummer Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse

Q152 Istwert Mitte Nebenachse

Q154 Istwert Seitenlange Hauptachse

Q155 Istwert Seitenlange Nebenachse

116
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Beim Programmieren beachten!

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei Ausflhrung der Tastsystemzyklen 400 bis 499 dUrfen keine
Zyklen zur Koordinatenumrechnung aktiv sein.

» Folgende Zyklen nicht vor der Verwendung von
Tastsystemzyklen aktivieren: Zyklus 7 NULLPUNKT, Zyklus 8
SPIEGELUNG, Zyklus 10 DREHUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR
und Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ..

» Koordinatenumrechnungen vorher zurlicksetzen

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Um eine Kollision zwischen Tastsystem und Werkstulck zu
vermeiden, geben Sie die 1. und 2. Seiten-Lange der Tasche eher
zu klein ein. Wenn die Taschenmalie und der Sicherheitsabstand
eine Vorpositionierung in die Nahe der Antastpunkte nicht
erlauben, tastet die Steuerung immer ausgehend von der
Taschenmitte an. Zwischen den vier Messpunkten fahrt das
Tastsystem dann nicht auf die Sichere Hohe.

> Vor der Zyklusdefinition missen Sie einen Werkzeugaufruf
zur Definition der Tastsystemachse programmiert haben

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschliefRlich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausflhren.
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Zyklusparameter

118

Q321 Mitte 1. Achse? (absolut): Mitte der Tasche
in der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q322 Mitte 2. Achse? (absolut): Mitte der Tasche
in der Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q323 1. Seiten-Lange? (inkremental): Lange
der Tasche, parallel zur Hauptachse der
Bearbeitungsebene.

Eingabebereich 0 bis 99999,9999 Q321

Q324 2. Seiten-Lange? (inkremental): Lénge z
der Tasche, parallel zur Nebenachse der

Bearbeitungsebene.

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Q261 MeBhohe in der Tastsystemachse? o
(absolut): Koordinate des Kugelzentrums
(=BerUhrpunkt) in der Tastsystemachse, auf der
die Messung erfolgen soll.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental)
Zusatzlichen Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel definieren. Q320 wirkt additiv zu
SET_UP (Tastsystemtabelle).

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der
Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q301 Fahren auf sichere Hohe (0/1)?: Festlegen,
wie das Tastsystem zwischen den Messpunkten
verfahren soll:

0: zwischen Messpunkten auf Messhdhe
verfahren

1: zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

Q305 Nummer in Tabelle?: Geben Sie die
Zeilennummer der Bezugspunkttabelle/
Nullpunkttabelle an, in der die Steuerung die
Koordinaten des Mittelpunkts speichert. Abhdngig
von Q303 schreibt die Steuerung den Eintrag in die
Bezugspunkttabelle oder in die Nullpunkttabelle:
Wenn Q303 = 1 ist, dann beschreibt die Steuerung
die Bezugspunkttabelle. Wenn eine Anderung im
aktiven Bezugspunkt erfolgt, wird die Anderung
sofort wirksam. Ansonsten erfolgt ein Eintrag in
die jeweilige Zeile der Bezugspunkttabelle ohne
automatische Aktivierung

Wenn Q303 = 0 ist, dann beschreibt die Steuerung
die Nullpunkttabelle. Der Nullpunkt wird nicht
automatisch aktiviert

Eingabebereich 0 bis 9999

(d
I

Q260
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4

Q331 Neuer Bezugspunkt Hauptachse? (absolut):
Koordinate in der Hauptachse, auf die die
Steuerung die ermittelte Taschenmitte setzen soll.
Grundeinstellung = 0.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q332 Neuer Bezugspunkt Nebenachse? (absolut):
Koordinate in der Nebenachse, auf die die
Steuerung die ermittelte Taschenmitte setzen soll.
Grundeinstellung = 0.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q303 Messwert-Ubergabe (0,1)?: Festlegen, ob
der ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkttabelle
oder in der Bezugspunkttabelle abgelegt werden
soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der Steuerung
eingetragen, wenn alte NC-Programme
eingelesen werden (siehe "Gemeinsamkeiten
aller Tastsystemzyklen zum Bezugspunktsetzen',
Seite 114)

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive
Nullpunkttabelle schreiben. Bezugssystem ist das
aktive Werkstick-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die
Bezugspunkttabelle schreiben. Bezugssystem ist
das Maschinen-Koordinatensystem (REF-System)

Q381 Antasten in TS-Achse? (0/1): Festlegen,
ob die Steuerung auch den Bezugspunkt in der
Tastsystemachse setzen soll:

0: Bezugspunkt in der Tastsystemachse nicht
setzen

1: Bezugspunkt in der Tastsystemachse setzen

Q382 Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse? (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse
der Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt
in der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur
wirksam, wenn Q381 = 1.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q383 Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse? (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse
der Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt
in der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur
wirksam, wenn Q381 = 1.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q384 Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse?
(absolut): Koordinate des Antastpunktes in der
Tastsystemachse, an dem der Bezugspunkt in
der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur
wirksam, wenn Q381 = 1.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q333 Neuer Bezugspunkt TS-Achse? (absolut):
Koordinate in der Tastsystemachse, auf die

die Steuerung den Bezugspunkt setzen soll.
Grundeinstellung = 0.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

HEIDENHAIN | TNC 640 | Messzyklen fur Werkstlck und Werkzeug programmieren | 01/2021

119



Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen | BEZUGSPUNKT RECHTECK AUSSEN (Zyklus 411,

5.3 BEZUGSPUNKT RECHTECK AUSSEN
(Zyklus 411, DIN/ISO: G411)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus 411 ermittelt den Mittelpunkt eines
Rechteckzapfens und setzt diesen Mittelpunkt als Bezugspunkt.
Wahlweise kann die Steuerung den Mittelpunkt auch in eine
Nullpunkttabelle oder Bezugspunkttabelle schreiben.

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Tastsystem im Eilgang (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe "Tastsystemzyklen
abarbeiten’, Seite 47) zum Antastpunkt 1. Die Steuerung
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus
und dem Sicherheitsabstand aus der Spalte SET_UP der
Tastsystemtabelle

2 Anschliefend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antastvorgang mit
Antastvorschub (Spalte F) durch

3 Danach fahrt das Tastsystem entweder achsparallel auf
Messhohe oder linear auf Sicherer Hohe zum nachsten
Antastpunkt 2 und fUhrt dort den zweiten Antastvorgang durch

4 Die Steuerung positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt
und danach zum Antastpunkt 4 und fihrt dort den dritten und
vierten Antastvorgang durch

5 Abschlieldend positioniert die Steuerung das Tastsystem
zurlick auf die Sichere Héhe und verarbeitet den ermittelten
Bezugspunkt in Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und
Q305 (siehe "Gemeinsamkeiten aller Tastsystemzyklen zum
Bezugspunktsetzen', Seite 114)

6 Wenn gewlinscht, ermittelt die Steuerung anschliefsend in
einem separaten Antastvorgang noch den Bezugspunkt in der
Tastsystemachse und speichert die Istwerte in folgenden Q-
Parametern ab

Parameternummer Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse

Q152 Istwert Mitte Nebenachse

Q154 Istwert Seitenlange Hauptachse
Q155 Istwert Seitenlange Nebenachse

Yi

DIN/ISO: G411)

¥
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Beim Programmieren beachten!

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei Ausflhrung der Tastsystemzyklen 400 bis 499 dUrfen keine
Zyklen zur Koordinatenumrechnung aktiv sein.

» Folgende Zyklen nicht vor der Verwendung von
Tastsystemzyklen aktivieren: Zyklus 7 NULLPUNKT, Zyklus 8
SPIEGELUNG, Zyklus 10 DREHUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR
und Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ..

» Koordinatenumrechnungen vorher zurlicksetzen

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Um eine Kollision zwischen Tastsystem und Werkstulck zu
vermeiden, geben Sie die 1. und 2. Seitenldnge des Zapfens eher
zu grof} ein.

> Vor der Zyklusdefinition missen Sie einen Werkzeugaufruf
zur Definition der Tastsystemachse programmiert haben

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschliefRlich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausflhren.
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Zyklusparameter

122

Q321 Mitte 1. Achse? (absolut): Mitte des Zapfens SET_UP(TCHPROBE.TP)
in der Hauptachse der Bearbeitungsebene. YA Q323 Q320
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q322 Mitte 2. Achse? (absolut): Mitte des Zapfens

in der Nebenachse der Bearbeitungsebene.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 ©
Q323 1. Seiten-Lange? (inkremental): Lange
des Zapfens, parallel zur Hauptachse der N

Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 0321

Q324 2. Seiten-Lange? (inkremental): Lange zA
des Zapfens, parallel zur Nebenachse der
Bearbeitungsebene.

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Q261 MeBhohe in der Tastsystemachse? Q260
(absolut): Koordinate des Kugelzentrums
(=Berlhrpunkt) in der Tastsystemachse, auf der
die Messung erfolgen soll.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental)
Zusatzlichen Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel definieren. Q320 wirkt additiv zu
SET_UP (Tastsystemtabelle).

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der
Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q301 Fahren auf sichere Hohe (0/1)?: Festlegen,
wie das Tastsystem zwischen den Messpunkten
verfahren soll:

0: zwischen Messpunkten auf Messhdhe
verfahren

1: zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

Q305 Nummer in Tabelle?: Geben Sie die
Zeilennummer der Bezugspunkttabelle/
Nullpunkttabelle an, in der die Steuerung die
Koordinaten des Mittelpunkts speichert. Abhdngig
von Q303 schreibt die Steuerung den Eintrag in die
Bezugspunkttabelle oder in die Nullpunkttabelle:
Wenn Q303 = 1 ist, dann beschreibt die Steuerung
die Bezugspunkttabelle. Wenn eine Anderung im
aktiven Bezugspunkt erfolgt, wird die Anderung
sofort wirksam. Ansonsten erfolgt ein Eintrag in
die jeweilige Zeile der Bezugspunkttabelle ohne
automatische Aktivierung

Wenn Q303 = 0 ist, dann beschreibt die Steuerung
die Nullpunkttabelle. Der Nullpunkt wird nicht
automatisch aktiviert

Eingabebereich 0 bis 9999

Q324

o |

.3

X

v
o,
®
=4
o
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4

Q331 Neuer Bezugspunkt Hauptachse? (absolut):
Koordinate in der Hauptachse, auf die die
Steuerung die ermittelte Zapfenmitte setzen soll.
Grundeinstellung = 0.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q332 Neuer Bezugspunkt Nebenachse? (absolut):
Koordinate in der Nebenachse, auf die die
Steuerung die ermittelte Zapfenmitte setzen soll.
Grundeinstellung = 0.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q303 Messwert-Ubergabe (0,1)?: Festlegen, ob
der ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkttabelle
oder in der Bezugspunkttabelle abgelegt werden
soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der Steuerung
eingetragen, wenn alte NC-Programme
eingelesen werden (siehe "Gemeinsamkeiten
aller Tastsystemzyklen zum Bezugspunktsetzen',
Seite 114)

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive
Nullpunkttabelle schreiben. Bezugssystem ist das
aktive Werkstick-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die
Bezugspunkttabelle schreiben. Bezugssystem ist
das Maschinen-Koordinatensystem (REF-System)

Q381 Antasten in TS-Achse? (0/1): Festlegen,
ob die Steuerung auch den Bezugspunkt in der
Tastsystemachse setzen soll:

0: Bezugspunkt in der Tastsystemachse nicht
setzen

1: Bezugspunkt in der Tastsystemachse setzen

Q382 Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse? (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse
der Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt
in der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur
wirksam, wenn Q381 = 1.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q383 Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse? (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse
der Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt
in der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur
wirksam, wenn Q381 = 1.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q384 Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse?
(absolut): Koordinate des Antastpunktes in der
Tastsystemachse, an dem der Bezugspunkt in
der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur
wirksam, wenn Q381 = 1.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q333 Neuer Bezugspunkt TS-Achse? (absolut):
Koordinate in der Tastsystemachse, auf die

die Steuerung den Bezugspunkt setzen soll.
Grundeinstellung = 0.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
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5.4 BEZUGSPUNKT KREIS INNEN
(Zyklus 412, DIN/ISO: G412)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus 412 ermittelt den Mittelpunkt einer
Kreistasche (Bohrung) und setzt diesen Mittelpunkt als
Bezugspunkt. Wahlweise kann die Steuerung den Mittelpunkt auch
in eine Nullpunkttabelle oder Bezugspunkttabelle schreiben.

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Tastsystem im Eilgang (Wert aus Yi
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe "Tastsystemzyklen
abarbeiten’, Seite 47) zum Antastpunkt 1. Die Steuerung
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus
und dem Sicherheitsabstand aus der Spalte SET_UP der
Tastsystemtabelle

2 Anschliefend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antastvorgang mit
Antastvorschub (Spalte F) durch. Die Steuerung bestimmt
die Antastrichtung automatisch in Abhangigkeit vom
programmierten Startwinkel

3 Danach fahrt das Tastsystem zirkular, entweder auf Messhohe
oder auf Sicherer Hohe, zum nachsten Antastpunkt 2 und fihrt
dort den zweiten Antastvorgang durch

4 Die Steuerung positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt
und danach zum Antastpunkt 4 und flhrt dort den dritten und
vierten Antastvorgang durch

5 Abschlieldend positioniert die Steuerung das Tastsystem
zurlick auf die Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten
Bezugspunkt in Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und
Q305 (siehe "Gemeinsamkeiten aller Tastsystemzyklen zum
Bezugspunktsetzen”, Seite 114) und speichert die Istwerte in
nachfolgend aufgefiihrten Q-Parametern ab

6 Wenn gewlinscht, ermittelt die Steuerung anschliefsend in
einem separaten Antastvorgang noch den Bezugspunkt in der

¥

Tastsystemachse
Parameternummer Bedeutung
Q151 Istwert Mitte Hauptachse
Q152 Istwert Mitte Nebenachse
Q153 Istwert Durchmesser
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Beim Programmieren beachten!

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei Ausflhrung der Tastsystemzyklen 400 bis 499 dUrfen keine
Zyklen zur Koordinatenumrechnung aktiv sein.

» Folgende Zyklen nicht vor der Verwendung von
Tastsystemzyklen aktivieren: Zyklus 7 NULLPUNKT, Zyklus 8
SPIEGELUNG, Zyklus 10 DREHUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR
und Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ..

» Koordinatenumrechnungen vorher zurlicksetzen

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Um eine Kollision zwischen Tastsystem und Werkstulck zu
vermeiden, geben Sie den Soll-Durchmesser der Tasche
(Bohrung) eher zu klein ein. Wenn die Taschenmale und der
Sicherheits-Abstand eine Vorpositionierung in die Nahe der
Antastpunkte nicht erlauben, tastet die Steuerung immer
ausgehend von der Taschenmitte an. Zwischen den vier
Messpunkten fahrt das Tastsystem dann nicht auf die Sichere
Hohe.

» Positionierung der Antastpunkte

> Vor der Zyklusdefinition missen Sie einen Werkzeugaufruf
zur Definition der Tastsystemachse programmiert haben

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlielich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausfihren.

m Je kleiner Sie den Winkelschritt Q247 programmieren, desto
ungenauer berechnet die Steuerung den Bezugspunkt. Kleinster
Eingabewert: 5°

0 Programmieren Sie einen Winkelschritt kleiner 90°
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Zyklusparameter

412 4
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Q321 Mitte 1. Achse? (absolut): Mitte der Tasche
in der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q322 Mitte 2. Achse? (absolut): Mitte der Tasche
in der Nebenachse der Bearbeitungsebene. Wenn
Sie Q322 = 0 programmieren, dann richtet die
Steuerung den Bohrungs-Mittelpunkt auf die
positive Y-Achse aus, wenn Sie Q322 ungleich 0
programmieren, dann richtet die Steuerung den
Bohrungs-Mittelpunkt auf die Sollposition aus.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q262 Soll-Durchmesser?: ungefahrer
Durchmesser der Kreistasche (Bohrung). Wert
eher zu klein eingeben.

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Q325 Startwinkel? (absolut): Winkel zwischen
der Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem
ersten Antastpunkt.

Eingabebereich -360,000 bis 360,000

Q247 Winkelschritt? (inkremental): Winkel
zwischen zwei Messpunkten, das Vorzeichen

des Winkelschritts legt die Drehrichtung fest

(- = Uhrzeigersinn), mit der das Tastsystem zum
nachsten Messpunkt fahrt. Wenn Sie Kreisbogen
vermessen wollen, dann programmieren Sie einen
Winkelschritt kleiner 90°.

Eingabebereich -120,000 bis 120,000

Q261 MeBhohe in der Tastsystemachse?
(absolut): Koordinate des Kugelzentrums
(=Berlhrpunkt) in der Tastsystemachse, auf der
die Messung erfolgen soll.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental)
Zusatzlichen Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel definieren. Q320 wirkt additiv zu
SET_UP (Tastsystemtabelle).

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der
Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

DIN/ISO: G412)

Q321

Q260

Q261

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

o)
o,
®
=4
°
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» Q301 Fahren auf sichere Hohe (0/1)?: Festlegen,
wie das Tastsystem zwischen den Messpunkten
verfahren soll:

0: zwischen Messpunkten auf Messhdhe
verfahren

1: zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

» Q305 Nummer in Tabelle?: Geben Sie die
Zeilennummer der Bezugspunkttabelle/
Nullpunkttabelle an, in der die Steuerung die
Koordinaten des Mittelpunkts speichert. Abhdngig
von Q303 schreibt die Steuerung den Eintrag in die
Bezugspunkttabelle oder in die Nullpunkttabelle:
Wenn Q303 = 1 ist, dann beschreibt die Steuerung
die Bezugspunkttabelle. Wenn eine Anderung im
aktiven Bezugspunkt erfolgt, wird die Anderung
sofort wirksam. Ansonsten erfolgt ein Eintrag in
die jeweilige Zeile der Bezugspunkttabelle ohne
automatische Aktivierung
Wenn Q303 = 0 ist, dann beschreibt die Steuerung
die Nullpunkttabelle. Der Nullpunkt wird nicht
automatisch aktiviert
Eingabebereich 0 bis 9999

> Q331 Neuer Bezugspunkt Hauptachse? (absolut):
Koordinate in der Hauptachse, auf die die
Steuerung die ermittelte Taschenmitte setzen soll.
Grundeinstellung = 0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q332 Neuer Bezugspunkt Nebenachse? (absolut):
Koordinate in der Nebenachse, auf die die
Steuerung die ermittelte Taschenmitte setzen soll.
Grundeinstellung = 0.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q303 Messwert-Ubergabe (0,1)?: Festlegen, ob
der ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkttabelle
oder in der Bezugspunkttabelle abgelegt werden
soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der Steuerung
eingetragen, wenn alte NC-Programme
eingelesen werden (siehe "Gemeinsamkeiten
aller Tastsystemzyklen zum Bezugspunktsetzen’,
Seite 114)

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive
Nullpunkttabelle schreiben. Bezugssystem ist das
aktive Werkstick-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die
Bezugspunkttabelle schreiben. Bezugssystem ist
das Maschinen-Koordinatensystem (REF-System)

N
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Q381 Antasten in TS-Achse? (0/1): Festlegen,
ob die Steuerung auch den Bezugspunkt in der
Tastsystemachse setzen soll:

0: Bezugspunkt in der Tastsystemachse nicht
setzen

1: Bezugspunkt in der Tastsystemachse setzen

Q382 Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse? (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse
der Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt
in der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur
wirksam, wenn Q381 = 1.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q383 Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse? (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse
der Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt
in der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur
wirksam, wenn Q381 = 1.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q384 Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse?
(absolut): Koordinate des Antastpunktes in der
Tastsystemachse, an dem der Bezugspunkt in
der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur
wirksam, wenn Q381 = 1.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q333 Neuer Bezugspunkt TS-Achse? (absolut):
Koordinate in der Tastsystemachse, auf die

die Steuerung den Bezugspunkt setzen soll.
Grundeinstellung = 0.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q423 Anzahl Antastungen Ebene (4/3)?:
Festlegen, ob die Steuerung den Kreis mit 4 oder
3 Antastungen messen soll:

4: 4 Messpunkte verwenden (Standardeinstellung)
3: 3 Messpunkte verwenden

Q365 Verfahrart? Gerade=0/Kreis=1: Festlegen,
mit welcher Bahnfunktion das Werkzeug zwischen
den Messpunkten verfahren soll, wenn Fahren auf
sicherer Hohe (Q301=1) aktiv ist:

0: zwischen den Bearbeitungen auf einer Geraden
verfahren

1: zwischen den Bearbeitungen zirkular auf dem
Teilkreis-Durchmesser verfahren

Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen | BEZUGSPUNKT KREIS INNEN (Zyklus 412,

DIN/ISO: G412)
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5.5 BEZUGSPUNKT KREIS AUSSEN

(Zyklus 413, DIN/ISO: G413)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus 413 ermittelt den Mittelpunkt eines
Kreiszapfens und setzt diesen Mittelpunkt als Bezugspunkt.
Wahlweise kann die Steuerung den Mittelpunkt auch in eine
Nullpunkttabelle oder Bezugspunkttabelle schreiben.

Zyklusablauf

1

Die Steuerung positioniert das Tastsystem im Eilgang (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe "Tastsystemzyklen
abarbeiten’, Seite 47) zum Antastpunkt 1. Die Steuerung
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus

und dem Sicherheitsabstand aus der Spalte SET_UP der
Tastsystemtabelle

Anschlieend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antastvorgang mit
Antastvorschub (Spalte F) durch. Die Steuerung bestimmt
die Antastrichtung automatisch in Abhangigkeit vom
programmierten Startwinkel

Danach fahrt das Tastsystem zirkular, entweder auf Messhohe
oder auf Sicherer Hohe, zum nachsten Antastpunkt 2 und fihrt
dort den zweiten Antastvorgang durch

Die Steuerung positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt
und danach zum Antastpunkt 4 und flhrt dort den dritten und
vierten Antastvorgang durch

Abschlief3end positioniert die Steuerung das Tastsystem
zurlick auf die Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten
Bezugspunkt in Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und
Q305 (siehe "Gemeinsamkeiten aller Tastsystemzyklen zum
Bezugspunktsetzen”, Seite 114) und speichert die Istwerte in
nachfolgend aufgefiihrten Q-Parametern ab

Wenn gewdlinscht, ermittelt die Steuerung anschliefsend in
einem separaten Antastvorgang noch den Bezugspunkt in der
Tastsystemachse

Parameternummer Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse

Q152 Istwert Mitte Nebenachse

Q153 Istwert Durchmesser
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Beim Programmieren beachten!

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei Ausflhrung der Tastsystemzyklen 400 bis 499 dUrfen keine
Zyklen zur Koordinatenumrechnung aktiv sein.

» Folgende Zyklen nicht vor der Verwendung von
Tastsystemzyklen aktivieren: Zyklus 7 NULLPUNKT, Zyklus 8
SPIEGELUNG, Zyklus 10 DREHUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR
und Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ..

» Koordinatenumrechnungen vorher zurlicksetzen

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Um eine Kollision zwischen Tastsystem und Werkstulck zu
vermeiden, geben Sie den Soll-Durchmesser des Zapfens eher
zu grofd sein.

> Vor der Zyklusdefinition missen Sie einen Werkzeugaufruf
zur Definition der Tastsystemachse programmiert haben

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschliefRlich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausflhren.

® Je kleiner Sie den Winkelschritt Q247 programmieren, desto
ungenauer berechnet die Steuerung den Bezugspunkt. Kleinster
Eingabewert: 5°

o Programmieren Sie einen Winkelschritt kleiner 90°
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Zyklusparameter
a3 > Q321 Mitte 1. Achse? (absolut): Mitte des Zapfens Yi
in der Hauptachse der Bearbeitungsebene.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q322 Mitte 2. Achse? (absolut): Mitte des Zapfens
in der Nebenachse der Bearbeitungsebene. Wenn
Sie Q322 = 0 programmieren, dann richtet die
Steuerung den Bohrungs-Mittelpunkt auf die
positive Y-Achse aus, wenn Sie Q322 ungleich 0
programmieren, dann richtet die Steuerung den
Bohrungs-Mittelpunkt auf die Sollposition aus.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q262 Soll-Durchmesser?: ungefahrer
Durchmesser des Zapfens. Wert eher zu grofR zi
eingeben.

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Q325 Startwinkel? (absolut): Winkel zwischen
der Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem
ersten Antastpunkt.

Eingabebereich -360,000 bis 360,000

> Q247 Winkelschritt? (inkremental): Winkel
zwischen zwei Messpunkten, das Vorzeichen
des Winkelschritts legt die Drehrichtung fest
(- = Uhrzeigersinn), mit der das Tastsystem zum
nachsten Messpunkt fahrt. Wenn Sie Kreisbogen
vermessen wollen, dann programmieren Sie einen
Winkelschritt kleiner 90°.
Eingabebereich -120,000 bis 120,000

> Q261 MeBhohe in der Tastsystemachse?
(absolut): Koordinate des Kugelzentrums
(=Berlhrpunkt) in der Tastsystemachse, auf der
die Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental)
Zusatzlichen Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel definieren. Q320 wirkt additiv zu
SET_UP (Tastsystemtabelle).
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der
Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q301 Fahren auf sichere Hohe (0/1)?: Festlegen,
wie das Tastsystem zwischen den Messpunkten
verfahren soll:

0: zwischen Messpunkten auf Messhohe
verfahren

1: zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

Q262

Q321

Q260

—
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SET_UP(TCHPROBE.TP)
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Q320
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» Q305 Nummer in Tabelle?: Geben Sie die

Zeilennummer der Bezugspunkttabelle/
Nullpunkttabelle an, in der die Steuerung die
Koordinaten des Mittelpunkts speichert. Abhdngig
von Q303 schreibt die Steuerung den Eintrag in die
Bezugspunkttabelle oder in die Nullpunkttabelle:
Wenn Q303 = 1 ist, dann beschreibt die Steuerung
die Bezugspunkttabelle. WWenn eine Anderung im
aktiven Bezugspunkt erfolgt, wird die Anderung
sofort wirksam. Ansonsten erfolgt ein Eintrag in
die jeweilige Zeile der Bezugspunkttabelle ohne
automatische Aktivierung

Wenn @303 = 0 ist, dann beschreibt die Steuerung
die Nullpunkttabelle. Der Nullpunkt wird nicht
automatisch aktiviert

Eingabebereich 0 bis 9999

Q331 Neuer Bezugspunkt Hauptachse? (absolut):
Koordinate in der Hauptachse, auf die die
Steuerung die ermittelte Zapfenmitte setzen soll.
Grundeinstellung = 0.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q332 Neuer Bezugspunkt Nebenachse? (absolut):
Koordinate in der Nebenachse, auf die die
Steuerung die ermittelte Zapfenmitte setzen soll.
Grundeinstellung = 0.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q303 Messwert-Ubergabe (0,1)?: Festlegen, ob
der ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkttabelle
oder in der Bezugspunkttabelle abgelegt werden
soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der Steuerung
eingetragen, wenn alte NC-Programme
eingelesen werden (siehe "Gemeinsamkeiten
aller Tastsystemzyklen zum Bezugspunktsetzen',
Seite 114)

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive
Nullpunkttabelle schreiben. Bezugssystem ist das
aktive Werkstick-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die
Bezugspunkttabelle schreiben. Bezugssystem ist
das Maschinen-Koordinatensystem (REF-System)

Q381 Antasten in TS-Achse? (0/1): Festlegen,
ob die Steuerung auch den Bezugspunkt in der
Tastsystemachse setzen soll:

0: Bezugspunkt in der Tastsystemachse nicht
setzen

1: Bezugspunkt in der Tastsystemachse setzen

Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen | BEZUGSPUNKT KREIS AUSSEN (Zyklus 413,

DIN/ISO: G413)
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Q382 Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse? (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse
der Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt
in der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur
wirksam, wenn Q381 = 1.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q383 Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse? (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse
der Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt
in der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur
wirksam, wenn Q381 = 1.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q384 Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse?
(absolut): Koordinate des Antastpunktes in der
Tastsystemachse, an dem der Bezugspunkt in
der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur
wirksam, wenn Q381 = 1.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q333 Neuer Bezugspunkt TS-Achse? (absolut):
Koordinate in der Tastsystemachse, auf die

die Steuerung den Bezugspunkt setzen soll.
Grundeinstellung = 0.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q423 Anzahl Antastungen Ebene (4/3)?:
Festlegen, ob die Steuerung den Kreis mit 4 oder
3 Antastungen messen soll:

4: 4 Messpunkte verwenden (Standardeinstellung)
3: 3 Messpunkte verwenden

Q365 Verfahrart? Gerade=0/Kreis=1: Festlegen,
mit welcher Bahnfunktion das Werkzeug zwischen
den Messpunkten verfahren soll, wenn Fahren auf
sicherer Hohe (Q301=1) aktiv ist:

0: zwischen den Bearbeitungen auf einer Geraden
verfahren

1: zwischen den Bearbeitungen zirkular auf dem
Teilkreis-Durchmesser verfahren
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5.6 BEZUGSPUNKT ECKE AUSSEN

(Zyklus 414, DIN/ISO: G414)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus 414 ermittelt den Schnittpunkt zweier
Geraden und setzt diesen Schnittpunkt als Bezugspunkt.
Wahlweise kann die Steuerung den Schnittpunkt auch in eine
Nullpunkttabelle oder Bezugspunkttabelle schreiben.

Zyklusablauf

1

Die Steuerung positioniert das Tastsystem im Eilgang (Wert aus

Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe "Tastsystemzyklen
abarbeiten”, Seite 47) zum ersten Antastpunkt 1 (siehe Bild
rechts). Die Steuerung versetzt dabei das Tastsystem um den
Sicherheitsabstand entgegen der jeweiligen Verfahrrichtung

Anschlieend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und fihrt den ersten Antastvorgang mit
Antastvorschub (Spalte F) durch. Die Steuerung bestimmt
die Antastrichtung automatisch in Abhangigkeit vom
programmierten 3. Messpunkt

Danach fahrt das Tastsystem zum nachsten Antastpunkt 2 und
fUhrt dort den zweiten Antastvorgang durch

Die Steuerung positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt
und danach zum Antastpunkt 4 und fihrt dort den dritten und
vierten Antastvorgang durch

Abschlief3end positioniert die Steuerung das Tastsystem

zurlck auf die Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten
Bezugspunkt in Abhéngigkeit der Zyklusparameter Q303 und
Q305 (siehe "Gemeinsamkeiten aller Tastsystemzyklen zum
Bezugspunktsetzen”, Seite 114) und speichert die Koordinaten
der ermittelten Ecke in nachfolgend aufgefihrten Q-Parametern
ab

Wenn gewdinscht, ermittelt die Steuerung anschlieRend in
einem separaten Antastvorgang noch den Bezugspunkt in der
Tastsystemachse

o Die Steuerung misst die erste Gerade immer in Richtung

der Nebenachse der Bearbeitungsebene.

Parameternummer Bedeutung

Q151 Istwert Ecke Hauptachse
Q152 Istwert Ecke Nebenachse
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Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen | BEZUGSPUNKT ECKE AUSSEN (Zyklus 414,
DIN/ISO: G414)

Beim Programmieren beachten!

HINWEIS " Y

Achtung Kollisionsgefahr! o 5
Bei Ausflhrung der Tastsystemzyklen 400 bis 499 dUrfen keine 3 g ;
Zyklen zur Koordinatenumrechnung aktiv sein. éf——* @——J—

» Folgende Zyklen nicht vor der Verwendung von v v
Tastsystemzyklen aktivieren: Zyklus 7 NULLPUNKT, Zyklus 8 2| | P
SPIEGELUNG, Zyklus 10 DREHUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR - 3 36 2
und Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ.. o

» Koordinatenumrechnungen vorher zurlicksetzen

@D

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlielRlich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausfiihren.

® Vor der Zyklusdefinition missen Sie einen Werkzeugaufruf zur
Definition der Tastsystemachse programmiert haben.

® Durch die Lage der Messpunkte 1 und 3 legen Sie die Ecke fest,

an der die Steuerung den Bezugspunkt setzt (siehe Bild rechts
und nachfolgende Tabelle).

Ecke Koordinate X Koordinate Y

A Punkt 1 groRRer Punkt 3 Punkt 1 kleiner Punkt 3
B Punkt 1 kleiner Punkt 3 Punkt 1 kleiner Punkt 3
C Punkt 1 kleiner Punkt 3 Punkt 1 gréfRer Punkt 2
D Punkt 1 gréfier Punkt 2 Punkt 1 grofier Punkt 2
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Zyklusparameter

a1 > Q263 1. MeBpunkt 1. Achse? (absolut): SET_UP(TCHPROBE.TP)
Koordinate des ersten Antastpunktes in der YA Q320

Hauptachse der Bearbeitungsebene. .

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q264 1. MeBpunkt 2. Achse? (absolut):
Koordinate des ersten Antastpunktes in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q326 Abstand 1. Achse? (inkremental): Abstand _‘.@
zwischen erstem und zweitem Messpunkt in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene. Q263
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

> Q296 3. MeBpunkt 1. Achse? (absolut): Yi
Koordinate des dritten Antastpunktes in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 Q260

> Q297 3. MeBpunkt 2. Achse? (absolut):
Koordinate des dritten Antastpunktes in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q327 Abstand 2. Achse? (inkremental): Abstand
zwischen drittem und viertem Messpunkt in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

> Q261 MeBhohe in der Tastsystemachse?
(absolut): Koordinate des Kugelzentrums
(=BerUhrpunkt) in der Tastsystemachse, auf der
die Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental)
Zusatzlichen Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel definieren. Q320 wirkt additiv zu
SET_UP (Tastsystemtabelle).

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der
Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q301 Fahren auf sichere Hohe (0/1)?: Festlegen,
wie das Tastsystem zwischen den Messpunkten
verfahren soll:

0: zwischen Messpunkten auf Messhdhe
verfahren

1: zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

Q327

Q297

Y

Q326

1

x
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Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen | BEZUGSPUNKT ECKE AUSSEN (Zyklus 414,
DIN/ISO: G414)

» Q304 Grunddrehung durchfiihren (0/1)?: Q381=1 ;ANTASTEN TS-ACHSE
Festlegen, ob die Steuerung die WerkstUlck- = ;
Schieflage durch eine Grunddrehung Q382=+85 ;1. KO. FUER TS-ACHSE
kompensieren soll: Q383=+50 ;2. KO. FUER TS-ACHSE
0: Keine Grunddrehung durchfihren Q384=+0 ;3. KO. FUER TS-ACHSE
1: Grunddrehung durchfihren

> Q305 Nummer in Tabelle?: Geben Sie die
Zeilennummer der Bezugspunkttabelle/
Nullpunkttabelle an, in der die Steuerung die
Koordinaten der Ecke speichert. Abhangig von
Q303 schreibt die Steuerung den Eintrag in die
Bezugspunkttabelle oder in die Nullpunkttabelle:
Wenn Q303 = 1 ist, dann beschreibt die Steuerung
die Bezugspunkttabelle. WWenn eine Anderung im
aktiven Bezugspunkt erfolgt, wird die Anderung
sofort wirksam. Ansonsten erfolgt ein Eintrag in
die jeweilige Zeile der Bezugspunkttabelle ohne
automatische Aktivierung
Wenn Q303 = 0 ist, dann beschreibt die Steuerung
die Nullpunkttabelle. Der Nullpunkt wird nicht
automatisch aktiviert
Eingabebereich 0 bis 9999

» Q331 Neuer Bezugspunkt Hauptachse?
(absolut): Koordinate in der Hauptachse, auf die
die Steuerung die ermittelte Ecke setzen soll.
Grundeinstellung = 0.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q332 Neuer Bezugspunkt Nebenachse?
(absolut): Koordinate in der Nebenachse, auf die
die Steuerung die ermittelte Ecke setzen soll.
Grundeinstellung = 0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q303 Messwert-Ubergabe (0,1)?: Festlegen, ob
der ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkttabelle
oder in der Bezugspunkttabelle abgelegt werden
soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der Steuerung
eingetragen, wenn alte NC-Programme
eingelesen werden (siehe "Gemeinsamkeiten
aller Tastsystemzyklen zum Bezugspunktsetzen',
Seite 114)

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive
Nullpunkttabelle schreiben. Bezugssystem ist das
aktive Werkstlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die
Bezugspunkttabelle schreiben. Bezugssystem ist
das Maschinen-Koordinatensystem (REF-System)

> Q381 Antasten in TS-Achse? (0/1): Festlegen,
ob die Steuerung auch den Bezugspunkt in der
Tastsystemachse setzen soll:
0: Bezugspunkt in der Tastsystemachse nicht
setzen
1: Bezugspunkt in der Tastsystemachse setzen

Q333=+1 ;BEZUGSPUNKT
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> Q382 Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse? (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse
der Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt
in der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur
wirksam, wenn Q381 = 1.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q383 Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse? (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse
der Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt
in der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur
wirksam, wenn Q381 = 1.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q384 Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse?
(absolut): Koordinate des Antastpunktes in der
Tastsystemachse, an dem der Bezugspunkt in
der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur
wirksam, wenn Q381 = 1.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q333 Neuer Bezugspunkt TS-Achse? (absolut):
Koordinate in der Tastsystemachse, auf die
die Steuerung den Bezugspunkt setzen soll.
Grundeinstellung = 0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
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DIN/ISO: G415)

5.7 BEZUGSPUNKT ECKE INNEN

(Zyklus 415, DIN/ISO: G415)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus 415 ermittelt den Schnittpunkt zweier
Geraden und setzt diesen Schnittpunkt als Bezugspunkt.
Wahlweise kann die Steuerung den Schnittpunkt auch in eine
Nullpunkttabelle oder Bezugspunkttabelle schreiben.

Zyklusablauf

1

Die Steuerung positioniert das Tastsystem im Eilgang (Wert
aus Spalte FMAX) und mit Positionierlogik "Tastsystemzyklen
abarbeiten" zum ersten Antastpunkt 1 (siehe Bild rechts). Die
Steuerung versetzt dabei das Tastsystem in der Haupt- und
Nebenachse um den Sicherheitsabstand Q320 + SET_UP +
Tastkugelradius (entgegen der jeweiligen Verfahrrichtung)

Anschlie3end fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antastvorgang mit
Antastvorschub (Spalte F) durch. Die Antastrichtung ergibt sich
durch die Eckennummer

Danach fahrt das Tastsystem zum nachsten Antastpunkt 2, die
Steuerung versetzt dabei das Tastsystem in der Nebenachse um
den Sicherheitsabstand Q320 + SET_UP + Tastkugelradius und
fahrt dort den zweiten Antastvorgang durch

Die Steuerung positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt
(Positionierlogik wie bei dem 1. Antastpunkt) und fihrt diesen
aus

Danach fahrt das Tastsystem zum Antastpunkt 4. Die Steuerung
versetzt dabei das Tastsystem in der Hauptachse um den
Sicherheitsabstand Q320 + SET_UP + Tastkugelradius und fiihrt
dort den vierten Antastvorgang durch

Abschlief3end positioniert die Steuerung das Tastsystem

zurlick auf die Sichere Héhe. Verarbeitet den ermittelten
Bezugspunkt in Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und
Q305 (siehe "Gemeinsamkeiten aller Tastsystemzyklen zum
Bezugspunktsetzen”, Seite 114) und speichert die Koordinaten
der ermittelten Ecke in nachfolgend aufgefiihrten Q-Parametern
ab

Wenn gewdlinscht, ermittelt die Steuerung anschliefsend in
einem separaten Antastvorgang noch den Bezugspunkt in der
Tastsystemachse

o Die Steuerung misst die erste Gerade immer in Richtung

der Nebenachse der Bearbeitungsebene.

Parameternummer Bedeutung
Q151 Istwert Ecke Hauptachse
Q152 Istwert Ecke Nebenachse
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Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen | BEZUGSPUNKT ECKE INNEN (Zyklus 415,
DIN/ISO: G415)

Beim Programmieren beachten!

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei Ausflhrung der Tastsystemzyklen 400 bis 499 dUrfen keine
Zyklen zur Koordinatenumrechnung aktiv sein.

» Folgende Zyklen nicht vor der Verwendung von
Tastsystemzyklen aktivieren: Zyklus 7 NULLPUNKT, Zyklus 8
SPIEGELUNG, Zyklus 10 DREHUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR
und Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ..

» Koordinatenumrechnungen vorher zurlicksetzen

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlielRlich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausfiihren.

® Vor der Zyklusdefinition missen Sie einen Werkzeugaufruf zur
Definition der Tastsystemachse programmiert haben.
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DIN/ISO: G415)

Zyklusparameter
418 > Q263 1. MeBpunkt 1. Achse? (absolut): Y SET_UP(TCHPROBE.TP)
Koordinate der Ecke in der Hauptachse der

Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q264 1. MeBpunkt 2. Achse? (absolut):
Koordinate der Ecke in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q326 Abstand 1. Achse? (inkremental): Abstand
zwischen Ecke und zweitem Messpunkt in der
. T
Hauptachse der Bearbeitungsebene. Q263
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 z

> Q327 Abstand 2. Achse? (inkremental): Abstand
zwischen Ecke und viertem Messpunkt in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

> Q308 Ecke? (1/2/3/4): Nummer der Ecke, an der
die Steuerung den Bezugspunkt setzen soll.
Eingabebereich 1 bis 4

> Q261 MeBhohe in der Tastsystemachse?
(absolut): Koordinate des Kugelzentrums
(=BerUhrpunkt) in der Tastsystemachse, auf der
die Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental)
Zusatzlichen Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel definieren. Q320 wirkt additiv zu
SET_UP (Tastsystemtabelle).

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der
Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q301 Fahren auf sichere Hohe (0/1)?: Festlegen,
wie das Tastsystem zwischen den Messpunkten
verfahren soll:

0: zwischen Messpunkten auf Messhohe
verfahren

1: zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

» Q304 Grunddrehung durchfiihren (0/1)?:
Festlegen, ob die Steuerung die Werkstiick-
Schieflage durch eine Grunddrehung
kompensieren soll:

0: Keine Grunddrehung durchflihren
1: Grunddrehung durchfiihren

Q260

Q261
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» Q305 Nummer in Tabelle?: Geben Sie die

Zeilennummer der Bezugspunkttabelle/
Nullpunkttabelle an, in der die Steuerung die
Koordinaten der Ecke speichert. Abhangig von
Q303 schreibt die Steuerung den Eintrag in die
Bezugspunkttabelle oder in die Nullpunkttabelle:
Wenn Q303 = 1 ist, dann beschreibt die Steuerung
die Bezugspunkttabelle. WWenn eine Anderung im
aktiven Bezugspunkt erfolgt, wird die Anderung
sofort wirksam. Ansonsten erfolgt ein Eintrag in
die jeweilige Zeile der Bezugspunkttabelle ohne
automatische Aktivierung

Wenn Q303 = 0 ist, dann beschreibt die Steuerung
die Nullpunkttabelle. Der Nullpunkt wird nicht
automatisch aktiviert

Eingabebereich 0 bis 9999

Q331 Neuer Bezugspunkt Hauptachse?
(absolut): Koordinate in der Hauptachse, auf die
die Steuerung die ermittelte Ecke setzen soll.
Grundeinstellung = 0.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q332 Neuer Bezugspunkt Nebenachse?
(absolut): Koordinate in der Nebenachse, auf die
die Steuerung die ermittelte Ecke setzen soll.
Grundeinstellung = 0.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q303 Messwert-Ubergabe (0,1)?: Festlegen, ob
der ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkttabelle
oder in der Bezugspunkttabelle abgelegt werden
soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der Steuerung
eingetragen, wenn alte NC-Programme
eingelesen werden (siehe "Gemeinsamkeiten
aller Tastsystemzyklen zum Bezugspunktsetzen',
Seite 114)

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive
Nullpunkttabelle schreiben. Bezugssystem ist das
aktive Werkstlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die
Bezugspunkttabelle schreiben. Bezugssystem ist
das Maschinen-Koordinatensystem (REF-System)

Q381 Antasten in TS-Achse? (0/1): Festlegen,
ob die Steuerung auch den Bezugspunkt in der
Tastsystemachse setzen soll:

0: Bezugspunkt in der Tastsystemachse nicht
setzen

1: Bezugspunkt in der Tastsystemachse setzen

Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen | BEZUGSPUNKT ECKE INNEN (Zyklus 415,

DIN/ISO: G415)
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Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen | BEZUGSPUNKT ECKE INNEN (Zyklus 415,
DIN/ISO: G415)

> Q382 Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse? (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse
der Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt
in der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur
wirksam, wenn Q381 = 1.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q383 Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse? (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse
der Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt
in der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur
wirksam, wenn Q381 = 1.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q384 Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse?
(absolut): Koordinate des Antastpunktes in der
Tastsystemachse, an dem der Bezugspunkt in
der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur
wirksam, wenn Q381 = 1.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q333 Neuer Bezugspunkt TS-Achse? (absolut):
Koordinate in der Tastsystemachse, auf die
die Steuerung den Bezugspunkt setzen soll.
Grundeinstellung = 0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
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Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen | BEZUGSPUNKT LOCHKREIS-MITTE (Zyklus 416,

5.8 BEZUGSPUNKT LOCHKREIS-MITTE

(Zyklus 416, DIN/ISO: G416)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus 416 berechnet den Mittelpunkt eines
Lochkreises durch Messung dreier Bohrungen und setzt diesen
Mittelpunkt als Bezugspunkt. Wahlweise kann die Steuerung den
Mittelpunkt auch in eine Nullpunkttabelle oder Bezugspunkttabelle
schreiben.

Zyklusablauf

1

Die Steuerung positioniert das Tastsystem im Eilgang (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe "Tastsystemzyklen
abarbeiten’, Seite 47) auf den eingegebenen Mittelpunkt der
ersten Bohrung

Anschlieend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und erfasst durch vier Antastungen den ersten
Bohrungsmittelpunkt

Anschlief3end fahrt das Tastsystem zurlick auf die Sichere Hohe
und positioniert auf den eingegebenen Mittelpunkt der zweiten
Bohrung

Die Steuerung fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und erfasst durch vier Antastungen den zweiten
Bohrungsmittelpunkt

Anschlie3end fahrt das Tastsystem zuriick auf die Sichere Hohe
und positioniert auf den eingegebenen Mittelpunkt der dritten
Bohrung

Die Steuerung fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und erfasst durch vier Antastungen den dritten
Bohrungsmittelpunkt

Abschlief3end positioniert die Steuerung das Tastsystem
zurlck auf die Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten
Bezugspunkt in Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und
Q305 (siehe "Gemeinsamkeiten aller Tastsystemzyklen zum
Bezugspunktsetzen”, Seite 114) und speichert die Istwerte in
nachfolgend aufgefihrten Q-Parametern ab

Wenn gewdinscht, ermittelt die Steuerung anschlieRend in
einem separaten Antastvorgang noch den Bezugspunkt in der
Tastsystemachse

Parameternummer Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse

Q152 Istwert Mitte Nebenachse

Q153 Istwert Lochkreisdurchmesser

144
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Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen | BEZUGSPUNKT LOCHKREIS-MITTE (Zyklus 416,
DIN/ISO: G416)

Beim Programmieren beachten!

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei Ausflhrung der Tastsystemzyklen 400 bis 499 dUrfen keine
Zyklen zur Koordinatenumrechnung aktiv sein.

» Folgende Zyklen nicht vor der Verwendung von
Tastsystemzyklen aktivieren: Zyklus 7 NULLPUNKT, Zyklus 8
SPIEGELUNG, Zyklus 10 DREHUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR
und Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ..

» Koordinatenumrechnungen vorher zurlicksetzen

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlielRlich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausfiihren.

® Vor der Zyklusdefinition missen Sie einen Werkzeugaufruf zur
Definition der Tastsystemachse programmiert haben.
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Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen | BEZUGSPUNKT LOCHKREIS-MITTE (Zyklus 416,
DIN/ISO: G416)

Zyklusparameter

418 4

146

Q273 Mitte 1. Achse (Sollwert)? (absolut):
Lochkreis-Mitte (Sollwert) in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q274 Mitte 2. Achse (Sollwert)? (absolut):
Lochkreis-Mitte (Sollwert) in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q262 Soll-Durchmesser?: Ungefahren
Lochkreis-Durchmesser eingeben. Je kleiner der
Bohrungsdurchmesser ist, desto genauer mussen
Sie den Soll-Durchmesser angeben.
Eingabebereich -0 bis 99999,9999

Q291 Winkel 1. Bohrung? (absolut):
Polarkoordinaten-Winkel des ersten Bohrungs-
Mittelpunktes in der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -360,0000 bis 360,0000

Q292 Winkel 2. Bohrung? (absolut):
Polarkoordinaten-Winkel des zweiten Bohrungs-
Mittelpunktes in der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -360,0000 bis 360,0000

Q293 Winkel 3. Bohrung? (absolut):
Polarkoordinaten-Winkel des dritten Bohrungs-
Mittelpunktes in der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -360,0000 bis 360,0000

Q261 MeBhohe in der Tastsystemachse?
(absolut): Koordinate des Kugelzentrums
(=Berlhrpunkt) in der Tastsystemachse, auf der
die Messung erfolgen soll.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der
Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q305 Nummer in Tabelle?: Geben Sie die
Zeilennummer der Bezugspunkttabelle/
Nullpunkttabelle an, in der die Steuerung die
Koordinaten des Mittelpunkts speichert. Abhangig
von Q303 schreibt die Steuerung den Eintrag in die
Bezugspunkttabelle oder in die Nullpunkttabelle:
Wenn @303 = 1 ist, dann beschreibt die Steuerung
die Bezugspunkttabelle. WWenn eine Anderung im
aktiven Bezugspunkt erfolgt, wird die Anderung
sofort wirksam. Ansonsten erfolgt ein Eintrag in
die jeweilige Zeile der Bezugspunkttabelle ohne
automatische Aktivierung

Wenn Q303 = 0 ist, dann beschreibt die Steuerung
die Nullpunkttabelle. Der Nullpunkt wird nicht
automatisch aktiviert

Eingabebereich 0 bis 9999

Q274

X
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Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen | BEZUGSPUNKT LOCHKREIS-MITTE (Zyklus 416,

DIN/ISO: G416)

4

Q331 Neuer Bezugspunkt Hauptachse? (absolut):
Koordinate in der Hauptachse, auf die die
Steuerung die ermittelte Lochkreis-Mitte setzen
soll. Grundeinstellung = 0.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q332 Neuer Bezugspunkt Nebenachse? (absolut):
Koordinate in der Nebenachse, auf die die
Steuerung die ermittelte Lochkreis-Mitte setzen
soll. Grundeinstellung = 0.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q303 Messwert-Ubergabe (0,1)?: Festlegen, ob
der ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkttabelle
oder in der Bezugspunkttabelle abgelegt werden
soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der Steuerung
eingetragen, wenn alte NC-Programme
eingelesen werden (siehe "Gemeinsamkeiten
aller Tastsystemzyklen zum Bezugspunktsetzen',
Seite 114)

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive
Nullpunkttabelle schreiben. Bezugssystem ist das
aktive Werkstick-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die
Bezugspunkttabelle schreiben. Bezugssystem ist
das Maschinen-Koordinatensystem (REF-System)

Q381 Antasten in TS-Achse? (0/1): Festlegen,
ob die Steuerung auch den Bezugspunkt in der
Tastsystemachse setzen soll:

0: Bezugspunkt in der Tastsystemachse nicht
setzen

1: Bezugspunkt in der Tastsystemachse setzen

Q382 Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse? (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse
der Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt
in der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur
wirksam, wenn Q381 = 1.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q383 Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse? (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse
der Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt
in der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur
wirksam, wenn Q381 = 1.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
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Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen | BEZUGSPUNKT LOCHKREIS-MITTE (Zyklus 416,
DIN/ISO: G416)

> Q384 Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse?
(absolut): Koordinate des Antastpunktes in der
Tastsystemachse, an dem der Bezugspunkt in
der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur
wirksam, wenn Q381 = 1.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q333 Neuer Bezugspunkt TS-Achse? (absolut):
Koordinate in der Tastsystemachse, auf die
die Steuerung den Bezugspunkt setzen soll.
Grundeinstellung = 0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental):
zusatzlicher Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu SET_UP
(Tastsystemtabelle) und nur beim Antasten des
Bezugspunktes in der Tastsystemachse.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999
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DIN/ISO: G417)

5.9 BEZUGSPUNKT TASTSYSTEM-ACHSE
(Zyklus 417, DIN/ISO: G417)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus 417 misst eine beliebige Koordinate in der
Tastsystemachse und setzt diese Koordinate als Bezugspunkt.
Wahlweise kann die Steuerung die gemessene Koordinate auch in
eine Nullpunkttabelle oder Bezugspunkttabelle schreiben.

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Tastsystem im Eilgang (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe "Tastsystemzyklen
abarbeiten’, Seite 47) zum programmierten Antastpunkt

. Die Steuerung versetzt dabei das Tastsystem um den
Sicherheitsabstand in Richtung der positiven Tastsystemachse

2 Anschliefiend fahrt das Tastsystem in der Tastsystemachse auf
die eingegebene Koordinate des Antastpunkts 1 und erfasst
durch einfaches Antasten die Ist-Position

3 AbschlieRend positioniert die Steuerung das Tastsystem
zurlick auf die Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten
Bezugspunkt in Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und
Q305 (siehe "Gemeinsamkeiten aller Tastsystemzyklen zum
Bezugspunktsetzen”, Seite 114) und speichert den Istwert in
nachfolgend aufgefihrtem Q-Parameter ab

Parameternummer Bedeutung

Q160 Istwert gemessener Punkt

Beim Programmieren beachten!

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei Ausflhrung der Tastsystemzyklen 400 bis 499 dirfen keine
Zyklen zur Koordinatenumrechnung aktiv sein.

» Folgende Zyklen nicht vor der Verwendung von
Tastsystemzyklen aktivieren: Zyklus 7 NULLPUNKT, Zyklus 8
SPIEGELUNG, Zyklus 10 DREHUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR
und Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ..

» Koordinatenumrechnungen vorher zurlicksetzen

m Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlief3lich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausfthren.

® Vor der Zyklusdefinition muissen Sie einen Werkzeugaufruf zur
Definition der Tastsystemachse programmiert haben.

m Die Steuerung setzt dann in dieser Achse den Bezugspunkt.
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Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen | BEZUGSPUNKT TASTSYSTEM-ACHSE (Zyklus 417,

Q263 1. MeBpunkt 1. Achse? (absolut):

Zyklusparameter
417 >
o

150

Koordinate des ersten Antastpunktes in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q264 1. MeBpunkt 2. Achse? (absolut):
Koordinate des ersten Antastpunktes in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q294 1. MeBpunkt 3. Achse? (absolut):
Koordinate des ersten Antastpunktes in der
Tastsystemachse.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental)
Zusatzlichen Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel definieren. Q320 wirkt additiv zu
SET_UP (Tastsystemtabelle).

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der

Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen

Tastsystem und Werkstick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q305 Nummer in Tabelle?: Geben Sie die
Zeilennummer der Bezugspunkttabelle/
Nullpunkttabelle an, in der die Steuerung die
Koordinaten speichert.

Wenn Q303 = 1 ist, dann beschreibt die Steuerung
die Bezugspunkttabelle. Wenn eine Anderung im
aktiven Bezugspunkt erfolgt, wird die Anderung
sofort wirksam. Ansonsten erfolgt ein Eintrag in
die jeweilige Zeile der Bezugspunkttabelle ohne
automatische Aktivierung

Wenn Q303 = 0 ist, dann beschreibt die Steuerung
die Nullpunkttabelle. Der Nullpunkt wird nicht
automatisch aktiviert

Eingabebereich 0 bis 9999

Q333 Neuer Bezugspunkt TS-Achse? (absolut):
Koordinate in der Tastsystemachse, auf die

die Steuerung den Bezugspunkt setzen soll.
Grundeinstellung = 0.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
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Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen | BEZUGSPUNKT TASTSYSTEM-ACHSE (Zyklus 417,
DIN/ISO: G417)

» Q303 Messwert-Ubergabe (0,1)?: Festlegen, ob
der ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkttabelle
oder in der Bezugspunkttabelle abgelegt werden
soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der Steuerung
eingetragen, wenn alte NC-Programme
eingelesen werden (siehe "Gemeinsamkeiten
aller Tastsystemzyklen zum Bezugspunktsetzen',
Seite 114)

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive
Nullpunkttabelle schreiben. Bezugssystem ist das
aktive Werkstuck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die
Bezugspunkttabelle schreiben. Bezugssystem ist
das Maschinen-Koordinatensystem (REF-System)
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Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen | BEZUGSPUNKT MITTE 4 BOHRUNGEN (Zyklus 418,

5.10 BEZUGSPUNKT MITTE 4 BOHRUNGEN
(Zyklus 418, DIN/ISO: G418)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus 418 berechnet den Schnittpunkt der
Verbindungslinien von jeweils zwei Bohrungsmittelpunkten und
setzt diesen Schnittpunkt als Bezugspunkt. Wahlweise kann die
Steuerung den Schnittpunkt auch in eine Nullpunkttabelle oder
Bezugspunkttabelle schreiben.

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Tastsystem im Eilgang (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe "Tastsystemzyklen
abarbeiten’, Seite 47) in die Mitte der ersten Bohrung

2 Anschliefdend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und erfasst durch vier Antastungen den ersten
Bohrungsmittelpunkt

3 AnschlieRend fahrt das Tastsystem zurlick auf die Sichere Hohe
und positioniert auf den eingegebenen Mittelpunkt der zweiten
Bohrung

4 Die Steuerung fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und erfasst durch vier Antastungen den zweiten
Bohrungsmittelpunkt

5 Die Steuerung wiederholt den Vorgang fir die Bohrungen 3 und

6 Abschlieliend positioniert die Steuerung das Tastsystem
zurlick auf die Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten
Bezugspunkt in Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und
Q305 (siehe "Gemeinsamkeiten aller Tastsystemzyklen zum
Bezugspunktsetzen', Seite 114). Die Steuerung berechnet
den Bezugspunkt als Schnittpunkt der Verbindungslinien
Bohrungsmittelpunkt 1/3 und 2/4 und speichert die Istwerte in
nachfolgend aufgefiihrten Q-Parametern ab

7 Wenn gewiinscht, ermittelt die Steuerung anschlieRend in
einem separaten Antastvorgang noch den Bezugspunkt in der

Tastsystemachse
Parameternummer Bedeutung
Q151 Istwert Schnittpunkt Hauptachse
Q152 Istwert Schnittpunkt Nebenachse

vi
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Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen | BEZUGSPUNKT MITTE 4 BOHRUNGEN (Zyklus 418,
DIN/ISO: G418)

Beim Programmieren beachten!

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei Ausflhrung der Tastsystemzyklen 400 bis 499 dUrfen keine
Zyklen zur Koordinatenumrechnung aktiv sein.

» Folgende Zyklen nicht vor der Verwendung von
Tastsystemzyklen aktivieren: Zyklus 7 NULLPUNKT, Zyklus 8
SPIEGELUNG, Zyklus 10 DREHUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR
und Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ..

» Koordinatenumrechnungen vorher zurlicksetzen

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlielRlich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausfiihren.

® Vor der Zyklusdefinition missen Sie einen Werkzeugaufruf zur
Definition der Tastsystemachse programmiert haben.
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Zyklusparameter

418
[

&

154

>

Q268 1. Bohrung: Mitte 1. Achse? (absolut):
Mittelpunkt der ersten Bohrung in der Hauptachse
der Bearbeitungsebene.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q269 1. Bohrung: Mitte 2. Achse? (absolut):
Mittelpunkt der ersten Bohrung in der Nebenachse
der Bearbeitungsebene.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q270 2. Bohrung: Mitte 1. Achse? (absolut):
Mittelpunkt der zweiten Bohrung in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q271 2. Bohrung: Mitte 2. Achse? (absolut):
Mittelpunkt der zweiten Bohrung in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q316 3. Bohrung: Mitte 1. Achse? (absolut):
Mittelpunkt der 3. Bohrung in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q317 3. Bohrung: Mitte 2. Achse? (absolut):
Mittelpunkt der 3. Bohrung in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q318 4. Bohrung: Mitte 1. Achse? (absolut):
Mittelpunkt der 4. Bohrung in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q319 4. Bohrung: Mitte 2. Achse? (absolut):
Mittelpunkt der 4. Bohrung in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q261 MeBhohe in der Tastsystemachse?
(absolut): Koordinate des Kugelzentrums
(=Berlhrpunkt) in der Tastsystemachse, auf der
die Messung erfolgen soll.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der
Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

v}
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> Q305 Nummer in Tabelle?: Geben Sie die
Zeilennummer der Bezugspunkttabelle/
Nullpunkttabelle an, in der die Steuerung
Koordinaten des Schnittpunkts der
Verbindungslinien speichert.
Wenn Q303 = 1 ist, dann beschreibt die Steuerung
die Bezugspunkttabelle. Wenn eine Anderung im
aktiven Bezugspunkt erfolgt, wird die Anderung
sofort wirksam. Ansonsten erfolgt ein Eintrag in
die jeweilige Zeile der Bezugspunkttabelle ohne
automatische Aktivierung
Wenn Q303 = 0 ist, dann beschreibt die Steuerung
die Nullpunkttabelle. Der Nullpunkt wird nicht
automatisch aktiviert
Eingabebereich 0 bis 9999

> Q331 Neuer Bezugspunkt Hauptachse? (absolut):
Koordinate in der Hauptachse, auf die die
Steuerung den ermittelten Schnittpunkt der
Verbindungslinien setzen soll. Grundeinstellung =
0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q332 Neuer Bezugspunkt Nebenachse? (absolut):
Koordinate in der Nebenachse, auf die die
Steuerung den ermittelten Schnittpunkt der
Verbindungslinien setzen soll. Grundeinstellung =
0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q303 Messwert-Ubergabe (0,1)?: Festlegen, ob
der ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkttabelle
oder in der Bezugspunkttabelle abgelegt werden
soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der Steuerung
eingetragen, wenn alte NC-Programme
eingelesen werden (siehe "Gemeinsamkeiten
aller Tastsystemzyklen zum Bezugspunktsetzen’,
Seite 114)

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive
Nullpunkttabelle schreiben. Bezugssystem ist das
aktive Werkstick-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die
Bezugspunkttabelle schreiben. Bezugssystem ist
das Maschinen-Koordinatensystem (REF-System)

> Q381 Antasten in TS-Achse? (0/1): Festlegen,
ob die Steuerung auch den Bezugspunkt in der
Tastsystemachse setzen soll:
0: Bezugspunkt in der Tastsystemachse nicht
setzen
1: Bezugspunkt in der Tastsystemachse setzen
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Q382 Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse? (absolut):

Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse

der Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt
in der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur

wirksam, wenn Q381 = 1.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q383 Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse? (absolut):

Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse
der Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt
in der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur
wirksam, wenn Q381 = 1.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q384 Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse?
(absolut): Koordinate des Antastpunktes in der
Tastsystemachse, an dem der Bezugspunkt in
der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur
wirksam, wenn Q381 = 1.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q333 Neuer Bezugspunkt TS-Achse? (absolut):
Koordinate in der Tastsystemachse, auf die

die Steuerung den Bezugspunkt setzen soll.
Grundeinstellung = 0.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

DIN/ISO: G418)
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5.11 BEZUGSPUNKT EINZELNE ACHSE
(Zyklus 419, DIN/ISO: G419)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus 419 misst eine beliebige Koordinate in einer
wahlbaren Achse und setzt diese Koordinate als Bezugspunkt.
Wahlweise kann die Steuerung die gemessene Koordinate auch in
eine Nullpunkttabelle oder Bezugspunkttabelle schreiben.

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Tastsystem im Eilgang
(Wert aus Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe
"Tastsystemzyklen abarbeiten’, Seite 47) zum programmierten Q27922
Antastpunkt 1. Die Steuerung versetzt dabei das Tastsystem
um den Sicherheitsabstand entgegen der programmierten
Antastrichtung

SET_UP(TCHPROBE.TP) +

+Q320 Q267
- +

2 Anschliefend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Q264
Messhohe und erfasst durch einfaches Antasten die Ist-Position

3 AbschlieRend positioniert die Steuerung das Tastsystem
zurlick auf die Sichere Héhe und verarbeitet den ermittelten
Bezugspunkt in Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und
Q305 (siehe "Gemeinsamkeiten aller Tastsystemzyklen zum
Bezugspunktsetzen”, Seite 114)

Beim Programmieren beachten!

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei Ausflhrung der Tastsystemzyklen 400 bis 499 dirfen keine
Zyklen zur Koordinatenumrechnung aktiv sein.

> Folgende Zyklen nicht vor der Verwendung von
Tastsystemzyklen aktivieren: Zyklus 7 NULLPUNKT, Zyklus 8
SPIEGELUNG, Zyklus 10 DREHUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR
und Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ..

» Koordinatenumrechnungen vorher zurlcksetzen

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlief3lich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausfihren.

® Vor der Zyklusdefinition mussen Sie einen Werkzeugaufruf zur
Definition der Tastsystemachse programmiert haben.

® \Wenn Sie den Bezugspunkt in mehreren Achsen in der
Bezugspunkttabelle speichern mdchten, kénnen Sie Zyklus 419
mehrfach hintereinander verwenden. Daflir missen Sie jedoch
die Bezugspunktnummer nach jeder Ausfihrung von Zyklus
419 erneut aktivieren. Wenn Sie mit Bezugspunkt 0 als aktiven
Bezugsunkt arbeiten, entfallt dieser Vorgang.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Messzyklen fur Werkstlck und Werkzeug programmieren | 01/2021

72\
\\Z

N\ L
X
Q263 Q272=1
157



Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen | BEZUGSPUNKT EINZELNE ACHSE (Zyklus 419,
DIN/ISO: G419)

Zyklusparameter
a1s > Q263 1. MeBpunkt 1. Achse? (absolut): SET_UP(TCHPROBE.TP)  *

; . Q267
o [ Koordinate des ersten Antastpunktes in der Yy | +Q320 _ .
Hauptachse der Bearbeitungsebene. Q272=2

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 M

> Q264 1. MeBpunkt 2. Achse? (absolut):
Koordinate des ersten Antastpunktes in der Q264 1R
Nebenachse der Bearbeitungsebene. b

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q261 MeBhohe in der Tastsystemachse?
(absolut): Koordinate des Kugelzentrums
(=Berlhrpunkt) in der Tastsystemachse, auf der
die Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental)
Zusatzlichen Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel definieren. Q320 wirkt additiv zu
SET_UP (Tastsystemtabelle).

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der
Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q272 MeBachse (1...3: 1=Hauptachse)?: Achse,
in der die Messung erfolgen soll:
1: Hauptachse = Messachse
2: Nebenachse = Messachse
3: Tastsystemachse = Messachse

Q261

Achszuordnungen
Aktive Tastsyste- Zugehorige Haupt- Zugehorige
machse: Q272 =3 achse: Q272 =1 Nebenachse:
Q272=2
z X Y
z X
X Y z

W
o,
]
S,
[

> Q267 Verfahrrichtung 1 (+1=+/ -1=-)?: Richtung,
in der das Tastsystem auf das Werkstick zufahren
soll:
-1: Verfahrrichtung negativ
+1: Verfahrrichtung positiv
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> Q305 Nummer in Tabelle?: Geben Sie die
Zeilennummer der Bezugspunkttabelle/
Nullpunkttabelle an, in der die Steuerung die
Koordinaten speichert.
Wenn Q303 = 1 ist, dann beschreibt die Steuerung
die Bezugspunkttabelle. Wenn eine Anderung im
aktiven Bezugspunkt erfolgt, wird die Anderung
sofort wirksam. Ansonsten erfolgt ein Eintrag in
die jeweilige Zeile der Bezugspunkttabelle ohne
automatische Aktivierung
Wenn Q303 = 0 ist, dann beschreibt die Steuerung
die Nullpunkttabelle. Der Nullpunkt wird nicht
automatisch aktiviert
Eingabebereich 0 bis 9999

» Q333 Neuer Bezugspunkt? (absolut): Koordinate,
auf die die Steuerung den Bezugspunkt setzen
soll. Grundeinstellung = 0.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q303 Messwert-Ubergabe (0,1)?: Festlegen, ob
der ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkttabelle
oder in der Bezugspunkttabelle abgelegt werden
soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der Steuerung
eingetragen, wenn alte NC-Programme
eingelesen werden (siehe "Gemeinsamkeiten
aller Tastsystemzyklen zum Bezugspunktsetzen’,
Seite 114)

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive
Nullpunkttabelle schreiben. Bezugssystem ist das
aktive Werkstick-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die
Bezugspunkttabelle schreiben. Bezugssystem ist
das Maschinen-Koordinatensystem (REF-System)
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5.12 BEZUGSPUNKT MITTE NUT (Zyklus 408,

DIN/ISO: G408)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus 408 ermittelt den Mittelpunkt einer Nut
und setzt diesen Mittelpunkt als Bezugspunkt. Wahlweise kann
die Steuerung den Mittelpunkt auch in eine Nullpunkttabelle oder
Bezugspunkttabelle schreiben.

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Tastsystem im Eilgang (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe "Tastsystemzyklen
abarbeiten’, Seite 47) zum Antastpunkt 1. Die Steuerung
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus
und dem Sicherheitsabstand aus der Spalte SET_UP der
Tastsystemtabelle

2 Anschliefend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antastvorgang mit
Antastvorschub (Spalte F) durch

3 Danach fahrt das Tastsystem entweder achsparallel auf
Messhohe oder linear auf Sicherer Hohe zum nachsten
Antastpunkt 2 und fUhrt dort den zweiten Antastvorgang durch

4 AbschlieRend positioniert die Steuerung das Tastsystem
zurlck auf die Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten
Bezugspunkt in Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und
Q305 (siehe "Gemeinsamkeiten aller Tastsystemzyklen zum
Bezugspunktsetzen”, Seite 114) und speichert die Istwerte in
nachfolgend aufgefiihrten Q-Parametern ab

5 Wenn gewdUlnscht, ermittelt die Steuerung anschlieRend in
einem separaten Antastvorgang noch den Bezugspunkt in der
Tastsystemachse

Parameternummer Bedeutung
Q166 Istwert gemessene Nutbreite
Q157 Istwert Lage Mittelachse

Yi

DIN/ISO: G408)

Y
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Beim Programmieren beachten!

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei Ausflhrung der Tastsystemzyklen 400 bis 499 dUrfen keine
Zyklen zur Koordinatenumrechnung aktiv sein.

» Folgende Zyklen nicht vor der Verwendung von
Tastsystemzyklen aktivieren: Zyklus 7 NULLPUNKT, Zyklus 8
SPIEGELUNG, Zyklus 10 DREHUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR
und Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ..

» Koordinatenumrechnungen vorher zurlicksetzen

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Um eine Kollision zwischen Tastsystem und Werkstulck zu
vermeiden, geben Sie die Nutbreite eher zu klein ein. Wenn die
Nutbreite und der Sicherheitsabstand eine Vorpositionierung in
die Nahe der Antastpunkte nicht erlauben, tastet die Steuerung
immer ausgehend von der Nutmitte an. Zwischen den zwei
Messpunkten fahrt das Tastsystem dann nicht auf die Sichere
Hohe.

> Vor der Zyklusdefinition missen Sie einen Werkzeugaufruf
zur Definition der Tastsystemachse programmiert haben

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschliefRlich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausflhren.
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Zyklusparameter
e » Q321 Mitte 1. Achse? (absolut): Mitte der Nut in Y SET-UPTCLPROBETR)
Pel der Hauptachse der Bearbeitungsebene. 2

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q322 Mitte 2. Achse? (absolut): Mitte der Nut in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q311 Breite der Nut? (inkremental): Breite
der Nut unabhangig von der Lage in der
Bearbeitungsebene.

Eingabebereich 0 bis 99999,9999 Q321

> Q272 MeBachse (1=1.Achse/2=2.Achse)?: Achse z
der Bearbeitungsebene, in der die Messung
erfolgen soll:
1: Hauptachse = Messachse Q260
2: Nebenachse = Messachse

> Q261 MeBhohe in der Tastsystemachse?
(absolut): Koordinate des Kugelzentrums
(=Berlhrpunkt) in der Tastsystemachse, auf der
die Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental)
Zusatzlichen Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel definieren. Q320 wirkt additiv zu
SET_UP (Tastsystemtabelle).
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der
Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q301 Fahren auf sichere Hohe (0/1)?: Festlegen,
wie das Tastsystem zwischen den Messpunkten
verfahren soll:

0: zwischen Messpunkten auf Messhohe
verfahren

1: zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

» Q305 Nummer in Tabelle?: Geben Sie die
Zeilennummer der Bezugspunkttabelle/
Nullpunkttabelle an, in der die Steuerung die
Koordinaten des Mittelpunkts speichert. Abhangig
von Q303 schreibt die Steuerung den Eintrag in die
Bezugspunkttabelle oder in die Nullpunkttabelle:
Wenn Q303 = 1 ist, dann beschreibt die Steuerung
die Bezugspunkttabelle. Wenn eine Anderung im
aktiven Bezugspunkt erfolgt, wird die Anderung
sofort wirksam. Ansonsten erfolgt ein Eintrag in
die jeweilige Zeile der Bezugspunkttabelle ohne
automatische Aktivierung
Wenn Q303 = 0 ist, dann beschreibt die Steuerung
die Nullpunkttabelle. Der Nullpunkt wird nicht
automatisch aktiviert
Eingabebereich 0 bis 9999

Q261

ve)
o,
o
B,
o
x
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Q405 Neuer Bezugspunkt? (absolut): Koordinate
in der Messachse, auf die die Steuerung die
ermittelte Nutmitte setzen soll. Grundeinstellung =
0.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q303 Messwert-Ubergabe (0,1)?: Festlegen, ob
der ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkttabelle
oder in der Bezugspunkttabelle abgelegt werden
soll:

0: Ermittelte Bezugspunkt als
Nullpunktverschiebung in die aktive
Nullpunkttabelle schreiben. Bezugssystem ist das
aktive Werkstick-Koordinatensystem

1: Ermittelte Bezugspunkt in die
Bezugspunkttabelle schreiben. Bezugssystem ist
das Maschinen-Koordinatensystem (REF-System)

Q381 Antasten in TS-Achse? (0/1): Festlegen,
ob die Steuerung auch den Bezugspunkt in der
Tastsystemachse setzen soll:

0: Bezugspunkt in der Tastsystemachse nicht
setzen

1: Bezugspunkt in der Tastsystemachse setzen

Q382 Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse? (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse
der Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt
in der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur
wirksam, wenn Q381 = 1.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q383 Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse? (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse
der Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt
in der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur
wirksam, wenn Q381 = 1.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q384 Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse?
(absolut): Koordinate des Antastpunktes in der
Tastsystemachse, an dem der Bezugspunkt in
der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur
wirksam, wenn Q381 = 1.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q333 Neuer Bezugspunkt TS-Achse? (absolut):
Koordinate in der Tastsystemachse, auf die

die Steuerung den Bezugspunkt setzen soll.
Grundeinstellung = 0.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
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5.13 BEZUGSPUNKT MITTE STEG
(Zyklus 409, DIN/ISO: G409)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus 409 ermittelt den Mittelpunkt eines Stegs
und setzt diesen Mittelpunkt als Bezugspunkt. Wahlweise kann
die Steuerung den Mittelpunkt auch in eine Nullpunkttabelle oder
Bezugspunkttabelle schreiben.

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Tastsystem im Eilgang (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe "Tastsystemzyklen
abarbeiten’, Seite 47) zum Antastpunkt 1. Die Steuerung
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus
und dem Sicherheitsabstand aus der Spalte SET_UP der
Tastsystemtabelle

2 Anschliefend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antastvorgang mit
Antastvorschub (Spalte F) durch

3 Danach fahrt das Tastsystem auf Sicherer Héhe zum néachsten
Antastpunkt 2 und fUhrt dort den zweiten Antastvorgang durch

4  AbschlieRend positioniert die Steuerung das Tastsystem
zurlick auf die Sichere Héhe und verarbeitet den ermittelten
Bezugspunkt in Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und
Q305 (siehe "Gemeinsamkeiten aller Tastsystemzyklen zum
Bezugspunktsetzen”, Seite 114) und speichert die Istwerte in
nachfolgend aufgefihrten Q-Parametern ab

5 Wenn gewdlnscht, ermittelt die Steuerung anschliefsend in
einem separaten Antastvorgang noch den Bezugspunkt in der
Tastsystemachse

Parameternummer Bedeutung
Q166 Istwert gemessene Stegbreite
Q157 Istwert Lage Mittelachse

Yi

DIN/ISO: G409)

Y
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Beim Programmieren beachten!

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei Ausflhrung der Tastsystemzyklen 400 bis 499 dUrfen keine
Zyklen zur Koordinatenumrechnung aktiv sein.

» Folgende Zyklen nicht vor der Verwendung von
Tastsystemzyklen aktivieren: Zyklus 7 NULLPUNKT, Zyklus 8
SPIEGELUNG, Zyklus 10 DREHUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR
und Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ..

» Koordinatenumrechnungen vorher zurlicksetzen

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Um eine Kollision zwischen Tastsystem und Werkstulck zu
vermeiden, geben Sie die Stegbreite eher zu groR ein.

> Vor der Zyklusdefinition missen Sie einen Werkzeugaufruf
zur Definition der Tastsystemachse programmiert haben

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschliefRlich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausflhren.
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Zyklusparameter
409 > Q321 Mitte 1. Achse? (absolut): Mitte des Steges SET_UP(TCHPROBE.TP)
2 in der Hauptachse der Bearbeitungsebene. YA Q320

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q322 Mitte 2. Achse? (absolut): Mitte des Steges
in der Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 Q322

> Q311 Stegbreite? (inkremental): Breite des
Steges unabhéngig von der Lage in der
Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

> Q272 MeBachse (1=1.Achse/2=2.Achse)?: Achse
der Bearbeitungsebene, in der die Messung z)
erfolgen soll:
1: Hauptachse = Messachse
2: Nebenachse = Messachse

> Q261 MeBhohe in der Tastsystemachse?
(absolut): Koordinate des Kugelzentrums
(=Berlhrpunkt) in der Tastsystemachse, auf der
die Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental)
Zusatzlichen Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel definieren. Q320 wirkt additiv zu
SET_UP (Tastsystemtabelle).
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der
Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q305 Nummer in Tabelle?: Geben Sie die
Zeilennummer der Bezugspunkttabelle/
Nullpunkttabelle an, in der die Steuerung die
Koordinaten des Mittelpunkts speichert. Abhangig
von Q303 schreibt die Steuerung den Eintrag in die
Bezugspunkttabelle oder in die Nullpunkttabelle:
Wenn Q303 = 1 ist, dann beschreibt die Steuerung
die Bezugspunkttabelle. Wenn eine Anderung im
aktiven Bezugspunkt erfolgt, wird die Anderung
sofort wirksam. Ansonsten erfolgt ein Eintrag in
die jeweilige Zeile der Bezugspunkttabelle ohne
automatische Aktivierung
Wenn Q@303 = 0 ist, dann beschreibt die Steuerung
die Nullpunkttabelle. Der Nullpunkt wird nicht
automatisch aktiviert
Eingabebereich 0 bis 9999

Q311
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Q405 Neuer Bezugspunkt? (absolut): Koordinate
in der Messachse, auf die die Steuerung die
ermittelte Stegmitte setzen soll. Grundeinstellung
=0.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
Q303 Messwert-Ubergabe (0,1)?: Festlegen, ob
der ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkttabelle
oder in der Bezugspunkttabelle abgelegt werden
soll:

0: Ermittelte Bezugspunkt als
Nullpunktverschiebung in die aktive
Nullpunkttabelle schreiben. Bezugssystem ist das
aktive Werkstick-Koordinatensystem

1: Ermittelte Bezugspunkt in die
Bezugspunkttabelle schreiben. Bezugssystem ist
das Maschinen-Koordinatensystem (REF-System)

Q381 Antasten in TS-Achse? (0/1): Festlegen,
ob die Steuerung auch den Bezugspunkt in der
Tastsystemachse setzen soll:

0: Bezugspunkt in der Tastsystemachse nicht
setzen

1: Bezugspunkt in der Tastsystemachse setzen

Q382 Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse? (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse
der Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt
in der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur
wirksam, wenn Q381 = 1.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q383 Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse? (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse
der Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt
in der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur
wirksam, wenn Q381 = 1.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q384 Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse?
(absolut): Koordinate des Antastpunktes in der
Tastsystemachse, an dem der Bezugspunkt in
der Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur
wirksam, wenn Q381 = 1.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q333 Neuer Bezugspunkt TS-Achse? (absolut):
Koordinate in der Tastsystemachse, auf die

die Steuerung den Bezugspunkt setzen soll.
Grundeinstellung = 0.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
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5.14 Beispiel: Bezugspunktsetzen Mitte
Kreissegment und Werkstiick-Oberkante

Yi

<Y

Mittelpunkt des Kreises: X-Koordinate

Mittelpunkt des Kreises: Y-Koordinate

Durchmesser des Kreises

Polarkoordinaten-Winkel fir 1. Antastpunkt
Winkelschritt zur Berechnung der Antastpunkte 2 bis 4

Koordinate in der Tastsystemachse, auf der die Messung
erfolgt

Sicherheits-Abstand zusatzlich zur Spalte SET_UP

Hohe, auf der das Tastsystemachse ohne Kollision verfahren
kann

Zwischen den Messpunkten nicht auf sichere Hohe fahren
Anzeige setzen

Anzeige in X auf 0 setzen

Anzeige in Y auf 10 setzen

Ohne Funktion, da Anzeige gesetzt werden soll
Auch Bezugspunkt in der TS-Achse setzen
X-Koordinate Antastpunkt

Y-Koordinate Antastpunkt

Z-Koordinate Antastpunkt

Anzeige in Z auf 0 setzen

Kreis mit 4 Antastungen vermessen

Zwischen den Messpunkten auf Kreisbahn verfahren

Bearbeitungsprogramm aufrufen

1
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und Mitte Lochkreis

5.15 Beispiel: Bezugspunktsetzen Werkstitick-
Oberkante und Mitte Lochkreis

Der gemessene Lochkreis-Mittelpunkt soll zur spateren Y
Verwendung in eine Bezugspunkttabelle geschrieben
werden.

Zyklusdefinition zum Bezugspunktsetzen in der
Tastsystemachse

Antastpunkt: X-Koordinate
Antastpunkt: Y-Koordinate
Antastpunkt: Z-Koordinate
Sicherheits-Abstand zusatzlich zur Spalte SET_UP

Hohe, auf der das Tastsystemachse ohne Kollision verfahren
kann

Z-Koordinate in Zeile 1 schreiben
Tastsystemachse 0 setzen

Berechneten Bezugspunkt bezogen auf das maschinenfeste
Koordinatensystem (REF-System) in der Bezugspunkttabelle
PRESET.PR speichern

Mittelpunkt des Lochkreises: X-Koordinate
Mittelpunkt des Lochkreises: Y-Koordinate
Durchmesser des Lochkreises
Polarkoordinaten-Winkel fir 1. Bohrungsmittelpunkt 1
Polarkoordinaten-Winkel fir 2. Bohrungsmittelpunkt 2
Polarkoordinaten-Winkel fir 3. Bohrungsmittelpunkt 3

Koordinate in der Tastsystemachse, auf der die Messung
erfolgt

Hohe, auf der das Tastsystemachse ohne Kollision verfahren
kann

Lochkreismitte (X und Y) in Zeile 1 schreiben
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Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen | Beispiel: Bezugspunktsetzen Werkstiick-Oberkante
und Mitte Lochkreis

Berechneten Bezugspunkt bezogen auf das maschinenfeste
Koordinatensystem (REF-System) in der Bezugspunkttabelle
PRESET.PR speichern

Keinen Bezugspunkt in der TS-Achse setzen
Ohne Funktion

Ohne Funktion

Ohne Funktion

Ohne Funktion

Sicherheits-Abstand zusatzlich zur Spalte SET_UP
Neuen Bezugspunkt mit Zyklus 247 aktivieren

Bearbeitungsprogramm aufrufen

-—
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6.1 Grundlagen

Ubersicht

@ Die Steuerung muss vom Maschinenhersteller fir den
Einsatz des 3D-Tastsystems vorbereitet sein.

HEIDENHAIN Ubernimmt die Gewahrleistung far
die Funktion der Tastsystemzyklen nur dann, wenn
HEIDENHAIN-Tastsysteme eingesetzt werden.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei Ausflihrung der Tastsystemzyklen 400 bis 499 dirfen keine
Zyklen zur Koordinatenumrechnung aktiv sein.

» Folgende Zyklen nicht vor der Verwendung von
Tastsystemzyklen aktivieren: Zyklus 7 NULLPUNKT, Zyklus 8
SPIEGELUNG, Zyklus 10 DREHUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR
und Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ..

» Koordinatenumrechnungen vorher zurlicksetzen

Die Steuerung stellt zwolf Zyklen zur Verfigung, mit denen Sie
Werkstlcke automatisch vermessen kdnnen:

Softkey Zyklus Seite
g BEZUGSEBENE (Zyklus 0, DIN/ISO: G55) 178
s (9 B Messen einer Koordinate in einer wahlbaren Achse
T BEZUGSPUNKT Polar (Zyklus 1) 179

= Messen eines Punkts

B Antastrichtung Uber Winkel

w20 MESSEN WINKEL (Zyklus 420, DIN/ISO: G420) 180
@3 5 Winkel in der Bearbeitungsebene messen

= MESSEN BOHRUNG (Zyklus 421, DIN/ISO: G421) 183
(@11 ® | age einer Bohrung messen

B Durchmesser einer Bohrung messen

m Ggf. Soll-Istwertvergleich

MESSEN KREIS AUSSEN (Zyklus 422, DIN/ISO: G422) 188
B | age eines kreisférmigen Zapfens messen

B Durchmesser eines kreisférmigen Zapfens messen

m Ggf. Soll-Istwertvergleich

423 MESSEN RECHTECK INNEN (Zyklus 423, DIN/ISO: G423) 193
® | age einer Rechtecktasche messen

»
N
@M

-

B | ange und Breite einer Rechtecktasche messen
m Ggf. Soll-Istwertvergleich
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Softkey Zyklus Seite
424 MESSEN RECHTECK AUSSEN (Zyklus 424, DIN/ISO: G424) 197
@ ‘ ® | age eines Rechteckzapfens messen
B [ ange und Breite eines Rechteckzapfens messen
m Ggf. Soll-Istwertvergleich
fezs | MESSEN BREITE INNEN (Zyklus 425, DIN/ISO: G425) 200
P ‘ B [age einer Nut messen
® Breite einer Nut messen
m Ggf. Soll-Istwertvergleich
(o2 | MESSEN STEG AUSSEN (Zyklus 426, DIN/ISO: G426) 203
@ B |age eines Stegs messen
® Breite des Stegs messen
m Ggf. Soll-Istwertvergleich
027 MESSEN KOORDINATE (Zyklus 427, DIN/ISO: G427) 206
=l ® Beliebige Koordinate in wéahlbarer Achse messen
® Ggf. Soll-Istwertvergleich
s MESSEN LOCHKREIS (Zyklus 430, DIN/ISO: G430) 209
‘ = Mittelpunkt des Lochkreises messen
B Durchmesser eines Lochkreises messen
® Ggf. Soll-Istwertvergleich
212

P MESSEN EBENE (Zyklus 431, DIN/ISO: G431)
@é% ‘ 5 \Winkel einer Ebene durch Messung dreier Punkte

Messergebnisse protokollieren

Zu allen Zyklen, mit denen Sie Werkstlicke automatisch vermessen

kdnnen (Ausnahmen: Zyklus 0 und 1), kénnen Sie von der

Steuerung ein Messprotokoll erstellen lassen. Im jeweiligen

Antastzyklus kénnen Sie definieren, ob die Steuerung

® das Messprotokoll in einer Datei speichern soll

® das Messprotokoll auf den Bildschirm ausgeben und den
Programmlauf unterbrechen soll

® kein Messprotokoll erzeugen soll

Sofern Sie das Messprotokoll in einer Datei ablegen wollen,

speichert die Steuerung die Daten standardmaRig als ASCII-Datei

ab. Als Speicherort wahlt die Steuerung das Verzeichnis, welches
auch das zugehdrige NC-Programm beinhaltet.

o Benutzen Sie die HEIDENHAIN Datenibertragungs-
Software TNCremo, wenn Sie das Messprotokoll Gber
die Datenschnittstelle ausgeben wollen.
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Beispiel: Protokolldatei fir Antastzyklus 421:

Messprotokoll Antastzyklus 421 Bohrung messen

Datum: 30-06-2005
Uhrzeit: 6:55:04

Messprogramm: TNCAGEH35712\CHECK1.H

Sollwerte:

Mitte Hauptachse:
Mitte Nebenachse:
Durchmesser:

Vorgegebene Grenzwerte:
Grofdtmald Mitte Hauptachse:
Kleinstmaly Mitte Hauptachse:
GroRtmald Mitte Nebenachse:

Kleinstmalk Mitte Nebenachse:
GrofRtmald Bohrung:
Kleinstmald Bohrung:

Istwerte:

Mitte Hauptachse:
Mitte Nebenachse:
Durchmesser:

Abweichungen:
Mitte Hauptachse:
Mitte Nebenachse:
Durchmesser:

Weitere Messergebnisse: Messhdhe:

Messprotokoll-Ende

174

50.0000
65.0000
12.0000

50.1000
49.9000
65.1000

64.9000
12.0450
12.0000

50.0810
64.9530
12.0259

0.0810
-0.0470
0.0259

-56.0000
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Messergebnisse in Q-Parametern

Die Messergebnisse des jeweiligen Antastzyklus legt die
Steuerung in den global wirksamen Q-Parametern Q150 bis Q160
ab. Abweichungen vom Sollwert sind in den Parametern Q161 bis
Q166 gespeichert. Beachten Sie die Tabelle der Ergebnisparameter,
die bei jeder Zyklusbeschreibung mit aufgefihrt ist.

Zusatzlich zeigt die Steuerung bei der Zyklusdefinition im Hilfsbhild
des jeweiligen Zyklus die Ergebnisparameter mit an (siehe Bild
rechts). Dabei gehort der hell hinterlegte Ergebnisparameter zum
jeweiligen Eingabeparameter.

Status der Messung

Bei einigen Zyklen kénnen Sie Uber die global wirksamen Q-
Parameter Q180 bis Q182 den Status der Messung abfragen.

Mess-Status Parameterwert
Messwerte liegen innerhalb der Toleranz Q180 =1
Nacharbeit erforderlich Q181 =1
Ausschuss Q182 =1

Die Steuerung setzt den Nacharbeits- oder Ausschussmerker,
sobald einer der Messwerte aul3erhalb der Toleranz liegt. Um
festzustellen, welches Messergebnis aufierhalb der Toleranz liegt,
beachten Sie zusatzlich das Messprotokoll, oder prifen Sie die
jeweiligen Messergebnisse (Q150 bis Q160) auf ihnre Grenzwerte.

Beim Zyklus 427 geht die Steuerung standardmafiig davon

aus, dass Sie ein AulRenmal’ (Zapfen) vermessen. Durch
entsprechende Wahl von Grof3t- und Kleinstmal in Verbindung mit
der Antastrichtung kénnen Sie den Status der Messung jedoch
richtigstellen.

o Die Steuerung setzt die Statusmerker auch dann, wenn
Sie keine Toleranzwerte oder Grof3t- bzw. Kleinstmalle
eingegeben haben.

Toleranziiberwachung

Bei den meisten Zyklen zur Werkstlckkontrolle kénnen Sie von der
Steuerung eine Toleranziiberwachung durchfihren lassen. Dazu
mUssen Sie bei der Zyklusdefinition die erforderlichen Grenzwerte
definieren. Wenn Sie keine Toleranztberwachung durchflihren
wollen, geben Sie diese Parameter mit O ein (= voreingestellter
Wert).

unnu-llu Betrieb N Bprogrammieren
 Prograssieren
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Werkzeuguberwachung

Bei einigen Zyklen zur Werkstilckkontrolle kénnen Sie von der

Steuerung eine Werkzeuglberwachung durchfihren lassen. Die

Steuerung Uberwacht dann, ob

m aufgrund der Abweichungen vom Sollwert (Werte in Q16x) der
Werkzeugradius korrigiert werden soll

® die Abweichungen vom Sollwert (Werte in Q16x) grofer als die
Bruchtoleranz des Werkzeugs ist

Werkzeug korrigieren
Voraussetzungen:
m  Aktive Werkzeugtabelle

m WerkzeugUlberwachung im Zyklus muss eingeschaltet sein:
Q330 ungleich 0 oder einen Werkzeugnamen eingeben. Die
Eingabe des Werkzeugnamens wahlen Sie per Softkey. Die
Steuerung zeigt das rechte Hochkomma nicht mehr an

o ® HEIDENHAIN empfiehlt, diese Funktion nur dann
auszufihren, wenn Sie mit dem zu korrigierenden
Werkzeug die Kontur bearbeitet haben und eine
evtl. notwendige Nachbearbeitung auch mit diesem
Werkzeug erfolgt.

= \Wenn Sie mehrere Korrekturmessungen
durchflhren, dann addiert die Steuerung die
jeweils gemessene Abweichung auf den in der
Werkzeugtabelle bereits gespeicherten Wert.

Fraswerkzeug: \Wenn Sie im Parameter Q330 auf ein
Fraswerkzeug verweisen, dann werden die entsprechenden
Werte folgendermafen korrigiert: Die Steuerung korrigiert

den Werkzeugradius in der Spalte DR der Werkzeugtabelle
grundsatzlich immer, auch wenn die gemessene Abweichung
innerhalb der vorgegebenen Toleranz liegt. Ob Sie nacharbeiten
mussen, kdnnen Sie in Ihrem NC-Programm Uber den Parameter
Q181 abfragen (Q181=1: Nacharbeit erforderlich).

Drehwerkzeug: (Gilt nur fir die Zyklen 421, 422, 427) \Wenn

Sie im Parameter Q330 auf ein Drehwerkzeug verweisen, dann
werden die entsprechenden Werte in den Spalten DZL, bzw. DXL
korrigiert. Die Steuerung Uberwacht auch die Bruchtoleranz, die
in der Spalte LBREAK definiert ist. Ob Sie nacharbeiten missen,
kdénnen Sie in Ihrem NC-Programm Uber den Parameter Q181
abfragen (Q181=1: Nacharbeit erforderlich).

Wenn Sie ein indiziertes Werkzeug mit Werkzeugnamen
automatisch korrigieren wollen, programmieren Sie wie folgt:

= QSO = "WERKZEUGNAME"

® FN18: SYSREAD QO = ID990 NR10 IDXO; unter IDX wird die
Nummer des QS-Parameters angegeben

B Q0= QO +0.2; Index der Nummer des Basiswerkzeugs zufligen
B |m Zyklus: Q330 = QO; Werkzeugnummer mit Index verwenden
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Werkzeugbruchiiberwachung
Voraussetzungen:
= Aktive Werkzeugtabelle

® Werkzeuglberwachung im Zyklus muss eingeschaltet sein
(Q330 ungleich 0 eingeben)

m RBREAK muss groRer 0 (in der eingegebenen
Werkzeugnummer in der Tabelle) sein

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch Einrichten, NC-
Programme testen und abarbeiten

Die Steuerung gibt eine Fehlermeldung aus und stoppt den
Programmlauf, wenn die gemessene Abweichung groéRRer als
die Bruchtoleranz des Werkzeugs ist. Gleichzeitig sperrt sie das
Werkzeug in der Werkzeugtabelle (Spalte TL = L).

Bezugssystem fiir Messergebnisse

Die Steuerung gibt alle Messergebnisse in die Ergebnisparameter
und in die Protokolldatei im aktiven - also ggf. im verschobenen
oder/und gedrehten/geschwenkten - Koordinatensystem aus.
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6.2 BEZUGSEBENE (Zyklus 0, DIN/ISO: G55)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus ermittelt in einer wahlbaren Achsrichtung
eine beliebige Position am WerkstUck.

Zyklusablauf

1 Das Tastsystem fahrt in einer 3D-Bewegung im Eilgang (Wert zA
aus Spalte FMAX) die im Zyklus programmierte Vorposition 1 an

2 Anschliefsend fihrt das Tastsystem den Antastvorgang mit
Antastvorschub (Spalte F) durch. Die Antastrichtung ist im
Zyklus festzulegen

3 Nachdem die Steuerung die Position erfasst hat, fahrt das
Tastsystem zurlick auf den Startpunkt des Antastvorgangs und
speichert die gemessene Koordinate in einem Q-Parameter ab. R\
Zusatzlich speichert die Steuerung die Koordinaten der Position, @
an der sich das Tastsystem zum Zeitpunkt des Schaltsignals
befindet, in den Parametern Q115 bis Q119 ab. Fir die Werte in
diesen Parametern berlcksichtigt die Steuerung Taststiftlange
und -radius nicht

m O——

Beim Programmieren beachten!

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung bewegt das Tastsystem in einer 3-dimensionalen
Bewegung im Eilgang auf die im Zyklus programmierte
Vorposition. Je nach Position auf der sich das Werkzeug vorher
befindet, besteht Kollisionsgefahr!

» So vorpositionieren, dass keine Kollision beim Anfahren der
programmierten Vorposition entsteht

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschliefRlich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausflhren.

Zyklusparameter
o > Parameter-Nr. fiir Ergebnis?: Nummer des Beispiel
g (™ Q-Parameters eingeben, dem der Wert der

. - . 67 TCH PROBE 0.0 BEZUGSEBENE Q5 X-
Koordinate zugewiesen wird.
Eingabebereich 0 bis 1999 68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5

> Antast-Achse / Antast-Richtung?: Antastachse
mit Achstaste oder Uber die Alphatastatur und
Vorzeichen flr Antastrichtung eingeben. Mit Taste
ENT bestatigen.
Eingabebereich alle NC-Achsen

» Positions-Sollwert?: Uber die Achstasten oder
Uber die Alphatastatur alle Koordinaten flr das
Vorpositionieren des Tastsystems eingeben.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Eingabe abschliel3en: Taste ENT driicken
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6.3 BEZUGSPUNKT Polar (Zyklus 1)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus 1 ermittelt in einer beliebigen Antastrichtung
eine beliebige Position am Werkstlck.

Zyklusablauf

1 Das Tastsystem fahrt in einer 3D-Bewegung im Eilgang (Wert Y
aus Spalte FMAX) die im Zyklus programmierte Vorposition 1 an

2 Anschliefdend fiihrt das Tastsystem den Antastvorgang
mit Antastvorschub (Spalte F) durch. Beim Antastvorgang
verfahrt die Steuerung gleichzeitig in 2 Achsen (abhangig vom
Antastwinkel). Die Antastrichtung ist Uber Polarwinkel im Zyklus
festzulegen

3 Nachdem die Steuerung die Position erfasst hat, fahrt das
Tastsystem zurlick auf den Startpunkt des Antastvorgangs.
Die Koordinaten der Position, an der sich das Tastsystem zum X
Zeitpunkt des Schaltsignals befindet, speichert die Steuerung in
den Parametern Q115 bis Q119

Beim Programmieren beachten!

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung bewegt das Tastsystem in einer 3-dimensionalen
Bewegung im Eilgang auf die im Zyklus programmierte
Vorposition. Je nach Position auf der sich das Werkzeug vorher
befindet, besteht Kollisionsgefahr!

» So vorpositionieren, dass keine Kollision beim Anfahren der
programmierten Vorposition entsteht

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschliefRlich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausfiihren.

B Die im Zyklus definierte Antast-Achse legt die Tastebene fest:
Antast-Achse X: X/Y-Ebene
Antast-Achse Y: Y/Z-Ebene
Antast-Achse Z: Z/X-Ebene

Zyklusparameter
TN > Antast-Achse?: Antastachse mit Achstaste oder Beispiel
Uber die Alphatastatur eingeben. Mit Taste ENT
bestatigen.

Eingabebereich X, Y oder Z

> Antast-Winkel?: Winkel bezogen auf die
Antastachse, in der das Tastsystem verfahren soll.
Eingabebereich -180,0000 bis 180,0000

» Positions-Sollwert?: Uber die Achstasten oder
Uber die Alphatastatur alle Koordinaten flr das
Vorpositionieren des Tastsystems eingeben.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Eingabe abschliel3en: Taste ENT driicken
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Der Tastsystemzyklus 420 ermittelt den Winkel, den eine beliebige
Gerade mit der Hauptachse der Bearbeitungsebene einschlief3t.

Zyklusablauf

1

Die Steuerung positioniert das Tastsystem im Eilgang (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe "Tastsystemzyklen
abarbeiten’, Seite 47) zum programmierten Antastpunkt

Die Summe aus Q320, SET_UP und dem Tastkugelradius

wird beim Antasten in jede Antastrichtung berlcksichtigt. Die
Tastkugelmitte ist um diese Summe vom Antastpunkt entgegen
der Antastrichtung versetzt, wenn die Antastbewegung
gestartet wird

Anschlieend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antastvorgang mit
Antastvorschub (Spalte F) durch

Danach fahrt das Tastsystem zum nachsten Antastpunkt 2 und
fUhrt den zweiten Antastvorgang durch

Die Steuerung positioniert das Tastsystem zurlck auf die
Sichere Hohe und speichert den ermittelten Winkel in
folgendem Q-Parameter:

Parameternummer Bedeutung

Q150 Gemessener Winkel bezogen auf die

Hauptachse der Bearbeitungsebene

Beim Programmieren beachten!

180

Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlieflich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausflhren.

Vor der Zyklusdefinition missen Sie einen Werkzeugaufruf zur
Definition der Tastsystemachse programmiert haben.

Wenn Tastsystemachse = Messachse definiert ist, kénnen Sie
den Winkel in Richtung der A-Achse oder B-Achse messen:

m \Wenn der Winkel in Richtung der A-Achse gemessen werden
soll, dann Q263 gleich Q265 wahlen und Q264 ungleich
Q266

® \Wenn Winkel in Richtung der B-Achse gemessen werden
soll, dann Q263 ungleich Q265 wahlen und Q264 gleich
Q266

Yi

©
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Zyklusparameter
420 > Q263 1. MeBpunkt 1. Achse? (absolut): * 67
Eﬂ Koordinate des ersten Antastpunktes in der \% _ .
Hauptachse der Bearbeitungsebene. Q272=2
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 M
> Q264 1. MeBpunkt 2. Achse? (absolut): PROBETP)
Koordinate des ersten Antastpunktes in der Q266 Fos20 '
Nebenachse der Bearbeitungsebene. Q264
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 B
> Q265 2. MeBpunkt 1. Achse? (absolut): ~-@ -
Koordinate des zweiten Antastpunktes in der t 027)§=1

Hauptachse der Bearbeitungsebene. Q263 Q265

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q266 2. MeBpunkt 2. Achse? (absolut):
Koordinate des zweiten Antastpunktes in der

Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q272 MeBachse (1...3: 1=Hauptachse)?: Achse,
in der die Messung erfolgen soll:
1: Hauptachse = Messachse
2: Nebenachse = Messachse
3: Tastsystemachse = Messachse

» Q267 Verfahrrichtung 1 (+1=+/ -1=-)?: Richtung,
in der das Tastsystem auf das Werkstick zufahren
soll:

-1: Verfahrrichtung negativ
+1: Verfahrrichtung positiv

> Q261 MeBhohe in der Tastsystemachse?
(absolut): Koordinate des Kugelzentrums
(=Berlhrpunkt) in der Tastsystemachse, auf der
die Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Die Antastbewegung startet
auch beim Antasten in der Werkzeugachsrichtung
um die Summe aus Q320, SET_UP und dem
Tastkugelradius versetzt.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der
Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

g N
® -
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®
Q
<

HEIDENHAIN | TNC 640 | Messzyklen fur Werkstick und Werkzeug programmieren | 01/2021 181



Tastsystemzyklen: Werkstiicke automatisch kontrollieren | MESSEN WINKEL (Zyklus 420, DIN/ISO: G420)

» Q301 Fahren auf sichere Hohe (0/1)?: Festlegen,
wie das Tastsystem zwischen den Messpunkten
verfahren soll:

0: zwischen Messpunkten auf Messhdhe
verfahren

1: zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

> Q281 MeBprotokoll (0/1/2)?: Festlegen, ob die
Steuerung ein Messprotokoll erstellen soll:
0: Kein Messprotokoll erstellen
1: Messprotokoll erstellen: Die Steuerung
speichert die Protokolldatei TCHPR420.TXT im
selben Ordner, in dem sich auch das zugehorige
NC-Programm befindet.
2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll
auf den Steuerungs-Bildschirm ausgeben
(Sie kdnnen anschlieRend mit NC-Start das
NC-Programmm fortsetzen)
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6.5 MESSEN BOHRUNG (Zyklus 421,
DIN/ISO: G421)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus 421 ermittelt den Mittelpunkt und
den Durchmesser einer Bohrung (Kreistasche). Wenn Sie die
entsprechenden Toleranzwerte im Zyklus definieren, flhrt
die Steuerung einen Soll-Istwertvergleich durch und legt die
Abweichungen in Q-Parametern ab.

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Tastsystem im Eilgang (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe "Tastsystemzyklen
abarbeiten’, Seite 47) zum Antastpunkt 1. Die Steuerung
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus
und dem Sicherheitsabstand aus der Spalte SET_UP der
Tastsystemtabelle

2 Anschliefdend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und fihrt den ersten Antastvorgang mit
Antastvorschub (Spalte F) durch. Die Steuerung bestimmt
die Antastrichtung automatisch in Abhangigkeit vom
programmierten Startwinkel

3 Danach fahrt das Tastsystem zirkular, entweder auf Messhohe
oder auf Sicherer Hohe, zum nachsten Antastpunkt 2 und fihrt
dort den zweiten Antastvorgang durch

4 Die Steuerung positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt
und danach zum Antastpunkt 4 und fihrt dort den dritten und
vierten Antastvorgang durch

5 AbschlieRend positioniert die Steuerung das Tastsystem
zurlick auf die Sichere Hohe und speichert die Istwerte und die
Abweichungen in folgenden Q-Parametern:

Parameternummer Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse
Q152 Istwert Mitte Nebenachse
Q153 Istwert Durchmesser

Q161 Abweichung Mitte Hauptachse
Q162 Abweichung Mitte Nebenachse
Q163 Abweichung Durchmesser
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Beim Programmieren beachten!

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschliefRlich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausflhren.

® Vor der Zyklusdefinition missen Sie einen Werkzeugaufruf zur
Definition der Tastsystemachse programmiert haben.

m Je kleiner Sie den Winkelschritt programmieren, desto
ungenauer berechnet die Steuerung die Bohrungsmale.
Kleinster Eingabewert: 5°.

® Wenn Sie im Parameter Q330 auf ein Fraswerkzeug verweisen,
dann haben die Eingaben in den Parametern Q498 und Q531
keine Auswirkungen.

Wenn Sie im Parameter Q330 auf ein Drehwerkzeug verweisen,
gilt Folgendes:

B Parameter Q498 und Q531 mUssen beschrieben werden

® Die Angaben der Parameter Q498, Q531 aus z. B. Zyklus
800 missen mit diesen Angaben Ubereinstimmen

= Wenn die Steuerung eine Korrektur des Drehwerkzeugs
durchfahrt, werden die entsprechenden Werte in den
Spalten DZL, bzw. DXL korrigiert

® Die Steuerung Uberwacht auch die Bruchtoleranz, die in der
Spalte LBREAK definiert ist
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Zyklusparameter
a2 , > Q273 Mitte 1. Achse (Sollwert)? (absolut): SET_UP(TCHPROBE.TP)
@11 Mitte der Bohrung in der Hauptachse der

Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q274 Mitte 2. Achse (Sollwert)? (absolut):
Mitte der Bohrung in der Nebenachse der

Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q262 Soll-Durchmesser?: Durchmesser der
Bohrung eingeben.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Q325 Startwinkel? (absolut): Winkel zwischen
der Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem
ersten Antastpunkt.

Eingabebereich -360,000 bis 360,000

> Q247 Winkelschritt? (inkremental): Winkel
zwischen zwei Messpunkten, das Vorzeichen
des Winkelschritts legt die Drehrichtung fest
(- = Uhrzeigersinn), mit der das Tastsystem zum
nachsten Messpunkt fahrt. Wenn Sie Kreisbégen
vermessen wollen, dann programmieren Sie einen
Winkelschritt kleiner 90°.
Eingabebereich -120,000 bis 120,000

> Q261 MeBhohe in der Tastsystemachse?
(absolut): Koordinate des Kugelzentrums
(=BerUhrpunkt) in der Tastsystemachse, auf der
die Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental)
Zusatzlichen Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel definieren. Q320 wirkt additiv zu
SET_UP (Tastsystemtabelle).

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der
Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

v}
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Q301 Fahren auf sichere Hohe (0/1)?: Festlegen,
wie das Tastsystem zwischen den Messpunkten
verfahren soll:

0: zwischen Messpunkten auf Messhohe
verfahren

1: zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

Q275 GroRtmaB Bohrung?: grofter erlaubter
Durchmesser der Bohrung (Kreistasche).
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Q276 KleinstmaB Bohrung?: kleinster erlaubter
Durchmesser der Bohrung (Kreistasche).
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Q279 Toleranzwert Mitte 1. Achse?: erlaubte
Lageabweichung in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene.

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Q280 Toleranzwert Mitte 2. Achse?: erlaubte
Lageabweichung in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene.

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Q281 MeBprotokoll (0/1/2)?: Festlegen, ob die
Steuerung ein Messprotokoll erstellen soll:

0: Kein Messprotokoll erstellen

1: Messprotokoll erstellen: Die Steuerung legt die
Protokolldatei TCHPR421.TXT standardmal3ig

in dem Verzeichnis ab, in dem sich auch das
zugehorige NC-Programm befindet.

2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll
auf dem Steuerungs-Bildschirm ausgeben.
NC-Programm mit NC-Start fortsetzen

Q309 PGM-Stopp bei Toleranzfehler?: Festlegen,
ob die Steuerung bei Toleranziberschreitungen
den Programmlauf unterbrechen und eine
Fehlermeldung ausgeben soll:

0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine
Fehlermeldung ausgeben

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung
ausgeben
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» Q330 Werkzeug fiir Uberwachung?: Festlegen,
ob die Steuerung eine Werkzeuglberwachung
durchfihren soll (siehe "Werkzeuglberwachung",
Seite 176), alternativ Werkzeugname mit maximal
16 Zeichen
0: Uberwachung nicht aktiv
>0: Nummer oder Name des Werkzeugs, mit
dem die Steuerung die Bearbeitung ausgefihrt
hat. Sie haben die Moglichkeit, per Softkey
direkt ein Werkzeug aus der Werkzeugtabelle zu
Ubernehmen.

Eingabebereich 0 bis 999999,9

> Q423 Anzahl Antastungen Ebene (4/3)?:
Festlegen, ob die Steuerung den Kreis mit 4 oder
3 Antastungen messen soll:
4: 4 Messpunkte verwenden (Standardeinstellung)
3: 3 Messpunkte verwenden

> Q365 Verfahrart? Gerade=0/Kreis=1: Festlegen,
mit welcher Bahnfunktion das Werkzeug zwischen
den Messpunkten verfahren soll, wenn Fahren auf
sicherer Hohe (Q301=1) aktiv ist:
0: zwischen den Bearbeitungen auf einer Geraden
verfahren
1: zwischen den Bearbeitungen zirkular auf dem
Teilkreis-Durchmesser verfahren

> Q498 Werkzeug umkehren (0=nein/1=ja)?: Nur
relevant, wenn Sie zuvor im Parameter Q330
ein Drehwerkzeug angegeben haben. Fur eine
korrekte Uberwachung des Drehwerkzeugs muss
die Steuerung die genaue Bearbeitungssituation
kennen. Geben Sie daher Folgendes an:
1: Drehwerkzeug ist gespiegelt (um 180° gedreht),
z. B. durch Zyklus 800 und Parameter Werkzeug
umkehren Q498=1
0: Drehwerkzeug entspricht der Beschreibung
aus der Drehwerkzeugtabelle toolturn.trn, keine
Modifikation durch z. B. Zyklus 800 und Parameter
Werkzeug umkehren Q498=0

> Q531 Anstellwinkel?: Nur relevant, wenn Sie
zuvor im Parameter Q330 ein Drehwerkzeug
angegeben haben. Geben Sie den Anstellwinkel
zwischen Drehwerkzeug und Werkstlck wahrend
der Bearbeitung an, z. B. aus Zyklus 800
Parameter Anstellwinkel? Q531.
Eingabebereich: -180° bis +180°
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6.6 MESSEN KREIS AUSSEN (Zyklus 422,
DIN/ISO: G422)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus 422 ermittelt den Mittelpunkt und den
Durchmesser eines Kreiszapfens. Wenn Sie die entsprechenden
Toleranzwerte im Zyklus definieren, fihrt die Steuerung einen Soll-
Istwertvergleich durch und legt die Abweichungen in Q-Parametern
ab.

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Tastsystem im Eilgang (Wert aus Yi
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe "Tastsystemzyklen
abarbeiten’, Seite 47) zum Antastpunkt 1. Die Steuerung
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus
und dem Sicherheitsabstand aus der Spalte SET_UP der
Tastsystemtabelle

2 Anschliefend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antastvorgang mit
Antastvorschub (Spalte F) durch. Die Steuerung bestimmt
die Antastrichtung automatisch in Abhangigkeit vom
programmierten Startwinkel

3 Danach fahrt das Tastsystem zirkular, entweder auf Messhohe
oder auf Sicherer Hohe, zum nachsten Antastpunkt 2 und fihrt
dort den zweiten Antastvorgang durch

4 Die Steuerung positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt
und danach zum Antastpunkt 4 und fihrt dort den dritten und
vierten Antastvorgang durch

5 Abschlieldend positioniert die Steuerung das Tastsystem
zurlick auf die Sichere Hohe und speichert die Istwerte und die
Abweichungen in folgenden Q-Parametern:

¥

Parameternummer Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse
Q152 Istwert Mitte Nebenachse
Q153 Istwert Durchmesser

Q161 Abweichung Mitte Hauptachse
Q162 Abweichung Mitte Nebenachse
Q163 Abweichung Durchmesser
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Beim Programmieren beachten!

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschliefRlich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausfiihren.

® Vor der Zyklusdefinition missen Sie einen Werkzeugaufruf zur
Definition der Tastsystemachse programmiert haben.

m Je kleiner Sie den Winkelschritt programmieren, desto
ungenauer berechnet die Steuerung die Bohrungsmale.
Kleinster Eingabewert: 5°.

® Wenn Sie im Parameter Q330 auf ein Fraswerkzeug verweisen,
dann haben die Eingaben in den Parametern Q498 und Q531
keine Auswirkungen.

Wenn Sie im Parameter Q330 auf ein Drehwerkzeug verweisen,

gilt Folgendes:

B Parameter Q498 und Q531 missen beschrieben werden

® Die Angaben der Parameter Q498, Q531 aus z. B. Zyklus
800 missen mit diesen Angaben Ubereinstimmen

= Wenn die Steuerung eine Korrektur des Drehwerkzeugs
durchfahrt, werden die entsprechenden Werte in den
Spalten DZL, bzw. DXL korrigiert

® Die Steuerung Uberwacht auch die Bruchtoleranz, die in der
Spalte LBREAK definiert ist
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Zyklusparameter
422 : > Q273 Mitte 1. Achse (Sollwert)? (absolut): vi SET_UP(TCIJ—riPROBE.TP)
(@] Mitte des Zapfens in der Hauptachse der / Q320

Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q274 Mitte 2. Achse (Sollwert)? (absolut): Q274020 |
Mitte des Zapfens in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q262 Soll-Durchmesser?: Durchmesser des
Zapfens eingeben. Q2730278
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Q325 Startwinkel? (absolut): Winkel zwischen zA
der Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem
ersten Antastpunkt.

Eingabebereich -360,000 bis 360,000

> Q247 Winkelschritt? (inkremental): Winkel
zwischen zwei Messpunkten, das Vorzeichen
des Winkelschritts legt die Bearbeitungsrichtung
fest (- = Uhrzeigersinn). Wenn Sie Kreisbdgen
vermessen wollen, dann programmieren Sie einen
Winkelschritt kleiner 90°.
Eingabebereich -120,0000 bis 120,0000

> Q261 MeBhohe in der Tastsystemachse?
(absolut): Koordinate des Kugelzentrums
(=BerUhrpunkt) in der Tastsystemachse, auf der
die Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental)
Zusatzlichen Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel definieren. Q320 wirkt additiv zu
SET_UP (Tastsystemtabelle).

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der
Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q301 Fahren auf sichere Hohe (0/1)?: Festlegen,
wie das Tastsystem zwischen den Messpunkten
verfahren soll:

0: zwischen Messpunkten auf Messhohe
verfahren

1: zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

Q247

Q278
Q262
Q277

Q260
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> Q277 GroBtmaB Zapfen?: grofter erlaubter
Durchmesser des Zapfens.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Q278 KleinstmaB Zapfen?: kleinster erlaubter
Durchmesser des Zapfens.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

> Q279 Toleranzwert Mitte 1. Achse?: erlaubte
Lageabweichung in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

> Q280 Toleranzwert Mitte 2. Achse?: erlaubte
Lageabweichung in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

> Q281 MeBprotokoll (0/1/2)?: Festlegen, ob die

Steuerung ein Messprotokoll erstellen soll:

0: Kein Messprotokoll erstellen

1: Messprotokoll erstellen: Die Steuerung
speichert die Protokolldatei TCHPR422.TXT im
selben Ordner, in dem sich auch das zugehérige
NC-Programm befindet.

2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll
auf dem Steuerungs-Bildschirm ausgeben.
NC-Programm mit NC-Start fortsetzen

> Q309 PGM-Stopp bei Toleranzfehler?: Festlegen,
ob die Steuerung bei Toleranzlberschreitungen
den Programmlauf unterbrechen und eine
Fehlermeldung ausgeben soll:
0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine
Fehlermeldung ausgeben
1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung
ausgeben

» Q330 Werkzeug fiir Uberwachung?: Festlegen,
ob die Steuerung eine Werkzeuglberwachung
durchfihren soll (siehe "Werkzeuglberwachung',
Seite 176).

0: Uberwachung nicht aktiv

>0: Werkzeugnummer in der Werkzeugtabelle
TOOL.T

Eingabebereich 0 bis 327679, alternativ
Werkzeugname mit maximal 16 Zeichen

» Q423 Anzahl Antastungen Ebene (4/3)?:
Festlegen, ob die Steuerung den Kreis mit 4 oder
3 Antastungen messen soll:
4: 4 Messpunkte verwenden (Standardeinstellung)
3: 3 Messpunkte verwenden
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> Q365 Verfahrart? Gerade=0/Kreis=1: Festlegen,
mit welcher Bahnfunktion das Werkzeug zwischen
den Messpunkten verfahren soll, wenn Fahren auf
sicherer Hohe (Q301=1) aktiv ist:
0: zwischen den Bearbeitungen auf einer Geraden
verfahren
1: zwischen den Bearbeitungen zirkular auf dem
Teilkreis-Durchmesser verfahren

> Q498 Werkzeug umkehren (0=nein/1=ja)?: Nur
relevant, wenn Sie zuvor im Parameter Q330
ein Drehwerkzeug angegeben haben. Fur eine
korrekte Uberwachung des Drehwerkzeugs muss
die Steuerung die genaue Bearbeitungssituation
kennen. Geben Sie daher Folgendes an:
1: Drehwerkzeug ist gespiegelt (um 180° gedreht),
z. B. durch Zyklus 800 und Parameter Werkzeug
umkehren Q498=1
0: Drehwerkzeug entspricht der Beschreibung
aus der Drehwerkzeugtabelle toolturn.trn, keine
Modifikation durch z. B. Zyklus 800 und Parameter
Werkzeug umkehren Q498=0

> Q531 Anstellwinkel?: Nur relevant, wenn Sie
zuvor im Parameter Q330 ein Drehwerkzeug
angegeben haben. Geben Sie den Anstellwinkel
zwischen Drehwerkzeug und Werkstlck wéahrend
der Bearbeitung an, z. B. aus Zyklus 800
Parameter Anstellwinkel? Q531.
Eingabebereich: -180° bis +180°
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6.7 MESSEN RECHTECK INNEN (Zyklus 423,
DIN/ISO: G423)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus 423 ermittelt den Mittelpunkt sowie Lange
und Breite einer Rechtecktasche. Wenn Sie die entsprechenden
Toleranzwerte im Zyklus definieren, fihrt die Steuerung einen Soll-
Istwertvergleich durch und legt die Abweichungen in Q-Parametern
ab.

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Tastsystem im Eilgang (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe "Tastsystemzyklen
abarbeiten’, Seite 47) zum Antastpunkt 1. Die Steuerung
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus
und dem Sicherheitsabstand aus der Spalte SET_UP der
Tastsystemtabelle

2 Anschliefend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antastvorgang mit
Antastvorschub (Spalte F) durch

3 Danach fahrt das Tastsystem entweder achsparallel auf
Messhohe oder linear auf Sicherer Hohe zum nachsten
Antastpunkt 2 und fUhrt dort den zweiten Antastvorgang durch

4 Die Steuerung positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt
und danach zum Antastpunkt 4 und flhrt dort den dritten und
vierten Antastvorgang durch

5 Abschlieldend positioniert die Steuerung das Tastsystem
zurlick auf die Sichere Hohe und speichert die Istwerte und die
Abweichungen in folgenden Q-Parametern:

Parameternummer Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse

Q152 Istwert Mitte Nebenachse

Q154 Istwert Seitenlange Hauptachse
Q155 Istwert Seitenlange Nebenachse
Q161 Abweichung Mitte Hauptachse

Q162 Abweichung Mitte Nebenachse

Q164 Abweichung Seitenlange Hauptachse
Q165 Abweichung Seitenldange Nebenachse
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Beim Programmieren beachten!

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschliefRlich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausfiihren.

® Vor der Zyklusdefinition missen Sie einen Werkzeugaufruf zur
Definition der Tastsystemachse programmiert haben.

® \Wenn die TaschenmalRe und der Sicherheitsabstand eine
Vorpositionierung in die Nahe der Antastpunkte nicht erlauben,
tastet die Steuerung immer ausgehend von der Taschenmitte
an. Zwischen den vier Messpunkten fahrt das Tastsystem dann
nicht auf die Sichere Hohe.

. Die WerkzeugUberwachung ist abhangig von der Abweichung an
der ersten Seitenlange.
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Zyklusparameter
23 7 > Q273 Mitte 1. Achse (Sollwert)? (absolut): | Q284 |
Mitte der Tasche in der Hauptachse der

Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q274 Mitte 2. Achse (Sollwert)? (absolut):
Mitte der Tasche in der Nebenachse der

Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q282 1. Seiten-Lange (Sollwert)?: Lange
der Tasche, parallel zur Hauptachse der
Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

> Q283 2. Seiten-Lange (Sollwert)?: Lange
der Tasche, parallel zur Nebenachse der
Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

> Q261 MeBhohe in der Tastsystemachse?
(absolut): Koordinate des Kugelzentrums
(=Berlhrpunkt) in der Tastsystemachse, auf der
die Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental)
Zusatzlichen Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel definieren. Q320 wirkt additiv zu
SET_UP (Tastsystemtabelle).

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der
Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q301 Fahren auf sichere Hohe (0/1)?: Festlegen,
wie das Tastsystem zwischen den Messpunkten
verfahren soll:

0: zwischen Messpunkten auf Messhdhe
verfahren

1: zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

> Q284 GroBtmab 1. Seiten-Lange?: grofite
erlaubte Lange der Tasche.

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Q285 KleinstmaB 1. Seiten-Lange?: kleinste
erlaubte Lange der Tasche.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

> Q286 GroBtmab 2. Seiten-Lange?: grofite
erlaubte Breite der Tasche.

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

(31
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Q287 Kleinstmal 2. Seiten-Lange?: kleinste
erlaubte Breite der Tasche.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Q279 Toleranzwert Mitte 1. Achse?: erlaubte
Lageabweichung in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene.

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Q280 Toleranzwert Mitte 2. Achse?: erlaubte
Lageabweichung in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene.

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Q281 MeBprotokoll (0/1/2)?: Festlegen, ob die
Steuerung ein Messprotokoll erstellen soll:

0: Kein Messprotokoll erstellen

1: Messprotokoll erstellen: Die Steuerung
speichert die Protokolldatei TCHPR423.TXT im
selben Ordner, in dem sich auch das zugehorige
NC-Programm befindet.

2: Programmlauf unterbrechen und
Messprotokoll auf dem Steuerungs-Bildschirm
ausgeben. NC-Programm mit NC-Start fortsetzen

Q309 PGM-Stopp bei Toleranzfehler?: Festlegen,

ob die Steuerung bei Toleranziberschreitungen
den Programmlauf unterbrechen und eine
Fehlermeldung ausgeben soll:

0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine
Fehlermeldung ausgeben

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung
ausgeben

Q330 Werkzeug fiir Uberwachung?: Festlegen,
ob die Steuerung eine Werkzeuglberwachung
durchfihren soll (siehe "Werkzeuglberwachung',
Seite 176).

0: Uberwachung nicht aktiv

>0: Werkzeugnummer in der Werkzeugtabelle
TOOL.T

Eingabebereich 0 bis 327679, alternativ
Werkzeugname mit maximal 16 Zeichen

DIN/ISO: G423)
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6.8 MESSEN RECHTECK AUSSEN
(Zyklus 424, DIN/ISO: G424)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus 424 ermittelt den Mittelpunkt sowie Lange
und Breite eines Rechteckzapfens. Wenn Sie die entsprechenden
Toleranzwerte im Zyklus definieren, fihrt die Steuerung einen Soll-
Istwertvergleich durch und legt die Abweichungen in Q-Parametern
ab.

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Tastsystem im Eilgang (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe "Tastsystemzyklen
abarbeiten’, Seite 47) zum Antastpunkt 1. Die Steuerung
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus
und dem Sicherheitsabstand aus der Spalte SET_UP der
Tastsystemtabelle

2 Anschliefend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antastvorgang mit
Antastvorschub (Spalte F) durch

3 Danach fahrt das Tastsystem entweder achsparallel auf
Messhohe oder linear auf Sicherer Hohe zum nachsten
Antastpunkt 2 und fUhrt dort den zweiten Antastvorgang durch

4 Die Steuerung positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt
und danach zum Antastpunkt 4 und flhrt dort den dritten und
vierten Antastvorgang durch

5 Abschlieldend positioniert die Steuerung das Tastsystem
zurlick auf die Sichere Hohe und speichert die Istwerte und die
Abweichungen in folgenden Q-Parametern:

Parameternummer Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse

Q152 Istwert Mitte Nebenachse

Q154 Istwert Seitenlange Hauptachse
Q155 Istwert Seitenlange Nebenachse
Q161 Abweichung Mitte Hauptachse

Q162 Abweichung Mitte Nebenachse
Q164 Abweichung Seitenlange Hauptachse
Q165 Abweichung Seitenldange Nebenachse

Beim Programmieren beachten!
® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlief3lich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausfihren.

® Vor der Zyklusdefinition missen Sie einen Werkzeugaufruf zur
Definition der Tastsystemachse programmiert haben.

® Die Werkzeuglberwachung ist abhangig von der Abweichung an
der ersten Seitenlange.
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Zyklusparameter
2 » Q273 Mitte 1. Achse (Sollwert)? (absolut): Q284
@j Mitte des Zapfens in der Hauptachse der Yi Q282

Q285

Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q274 Mitte 2. Achse (Sollwert)? (absolut):
Mitte des Zapfens in der Nebenachse der Q27420280
Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q282 1. Seiten-Lange (Sollwert)?: Lédnge
des Zapfens, parallel zur Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Q273027
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 zA

> Q283 2. Seiten-Lange (Sollwert)?: Ladnge
des Zapfens, parallel zur Nebenachse der
Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

> Q261 MeBhohe in der Tastsystemachse?
(absolut): Koordinate des Kugelzentrums
(=BerUhrpunkt) in der Tastsystemachse, auf der
die Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental)
Zusatzlichen Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel definieren. Q320 wirkt additiv zu
SET_UP (Tastsystemtabelle).

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der
Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q301 Fahren auf sichere Hohe (0/1)?: Festlegen,
wie das Tastsystem zwischen den Messpunkten
verfahren soll:

0: zwischen Messpunkten auf Messhdhe
verfahren

1: zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

> Q284 GroBtmab 1. Seiten-Lange?: Grofite
erlaubte Lange des Zapfens.

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Q285 KleinstmalB 1. Seiten-Lange?: Kleinste
erlaubte Lange des Zapfens.

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Q287
Q283
Q286

<Y

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

w
. @E
! 4
&
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> Q286 GroRtmaB 2. Seiten-Lange?: GrofRRte
erlaubte Breite des Zapfens.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

> Q287 Kleinstmal 2. Seiten-Lange?: Kleinste
erlaubte Breite des Zapfens.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

> Q279 Toleranzwert Mitte 1. Achse?: erlaubte
Lageabweichung in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

> Q280 Toleranzwert Mitte 2. Achse?: erlaubte
Lageabweichung in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

> Q281 MeBprotokoll (0/1/2)?: Festlegen, ob die

Steuerung ein Messprotokoll erstellen soll:

0: Kein Messprotokoll erstellen

1: Messprotokoll erstellen: Die Steuerung
speichert das Protokoll Protokolldatei
TCHPR424.TXT im selben Ordner, in dem auch
die .h-Datei liegt

2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll
auf den Steuerungs-Bildschirm ausgeben.
NC-Programm mit NC-Start fortsetzen

> Q309 PGM-Stopp bei Toleranzfehler?: Festlegen,
ob die Steuerung bei Toleranztberschreitungen
den Programmlauf unterbrechen und eine
Fehlermeldung ausgeben soll:
0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine
Fehlermeldung ausgeben
1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung
ausgeben

» Q330 Werkzeug fiir Uberwachung?: Festlegen,
ob die Steuerung eine Werkzeuglberwachung
durchfihren soll (siehe "Werkzeuglberwachung",
Seite 176), alternativ Werkzeugname mit maximal
16 Zeichen
0: Uberwachung nicht aktiv
>0: Nummer oder Name des Werkzeugs, mit
dem die Steuerung die Bearbeitung ausgefihrt
hat. Sie haben die Moglichkeit, per Softkey
direkt ein Werkzeug aus der Werkzeugtabelle zu
Ubernehmen.

Eingabebereich 0 bis 999999,9
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6.9 MESSEN BREITE INNEN (Zyklus 425,

DIN/ISO: G425)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus 425 ermittelt die Lage und die Breite einer
Nut (Tasche). Wenn Sie die entsprechenden Toleranzwerte im
Zyklus definieren, fihrt die Steuerung einen Soll-Istwertvergleich
durch und legt die Abweichung in einem Q-Parameter ab.

Zyklusablauf

1

Die Steuerung positioniert das Tastsystem im Eilgang (Wert
aus Spalte FMAX) und mit Positionierlogik "Tastsystemzyklen
abarbeiten" zum Antastpunkt 1. Die Steuerung berechnet
die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und

dem Sicherheitsabstand aus der Spalte SET_UP der
Tastsystemtabelle

Anschlieend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antastvorgang mit
Antastvorschub (Spalte F) durch. 1. Antastung immer in positive
Richtung der programmierten Achse

Wenn Sie fir die zweite Messung einen Versatz eingeben,
dann fahrt die Steuerung das Tastsystem (ggf. auf sicherer
Hohe) zum nachsten Antastpunkt 2 und fihrt dort den zweiten
Antastvorgang durch. Bei groRen Sollldngen positioniert die
Steuerung zum zweiten Antastpunkt im Eilgang. Wenn Sie
keinen Versatz eingeben, misst die Steuerung die Breite direkt
in der entgegengesetzten Richtung

Abschlief3end positioniert die Steuerung das Tastsystem
zurlick auf die Sichere Héhe und speichert die Istwerte und die
Abweichung in folgenden Q-Parametern:

Parameternummer Bedeutung

Q156 Istwert gemessene Lange

Q157 Istwert Lage Mittelachse

Q166 Abweichung der gemessenen Lange

Beim Programmieren beachten!

m Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlief3lich im Bearbeitungsmodus

FUNCTION MODE MILL ausfihren.

® Vor der Zyklusdefinition mussen Sie einen Werkzeugaufruf zur

200

Definition der Tastsystemachse programmiert haben.
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Zyklusparameter
425 > Q328 Startpunkt 1. Achse? (absolut): Startpunkt
=4 des Antastvorgangs in der Hauptachse der

Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q329 Startpunkt 2. Achse? (absolut): Startpunkt
des Antastvorgangs in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q310 Versatz fiir 2. Messung (+/-)? (inkremental):
Wert, um den das Tastsystem vor der zweiten
Messung versetzt wird. Wenn Sie 0 eingeben,
versetzt die Steuerung das Tastsystem nicht.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q272 MeBachse (1=1.Achse/2=2.Achse)?: Achse
der Bearbeitungsebene, in der die Messung
erfolgen soll:
1: Hauptachse = Messachse
2: Nebenachse = Messachse

> Q261 MeBhohe in der Tastsystemachse?
(absolut): Koordinate des Kugelzentrums
(=Berlhrpunkt) in der Tastsystemachse, auf der
die Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der
Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q311 Soll-Lange? : Sollwert der zu messenden
Lange.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

> Q288 GroBtmah?: Grofite erlaubte Lange.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

> Q289 KleinstmaB?: Kleinste erlaubte Lange.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

> Q281 MeBprotokoll (0/1/2)?: Festlegen, ob die
Steuerung ein Messprotokoll erstellen soll:
0: Kein Messprotokoll erstellen
1: Messprotokoll erstellen: Die Steuerung
speichert das Protokoll Protokolldatei
TCHPR425.TXT im selben Ordner, in dem auch
die .h-Datei liegt
2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll
auf den Steuerungsbildschirm ausgeben.
NC-Programm mit NC-Start fortsetzen

=
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> Q309 PGM-Stopp bei Toleranzfehler?: Festlegen,
ob die Steuerung bei Toleranziberschreitungen
den Programmlauf unterbrechen und eine
Fehlermeldung ausgeben soll:
0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine
Fehlermeldung ausgeben
1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung
ausgeben

» Q330 Werkzeug fiir Uberwachung?: Festlegen,
ob die Steuerung eine Werkzeuglberwachung
durchfihren soll (siehe "Werkzeuglberwachung',
Seite 176), alternativ Werkzeugname mit maximal
16 Zeichen
0: Uberwachung nicht aktiv
>0: Nummer oder Name des Werkzeugs, mit
dem die Steuerung die Bearbeitung ausgeflhrt
hat. Sie haben die Moglichkeit, per Softkey
direkt ein Werkzeug aus der Werkzeugtabelle zu
Ubernehmen.

Eingabebereich 0 bis 999999,9

> Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental):
zusatzlicher Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu SET_UP
(Tastsystemtabelle) und nur beim Antasten des
Bezugspunktes in der Tastsystemachse.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Q301 Fahren auf sichere Hohe (0/1)?: Festlegen,
wie das Tastsystem zwischen den Messpunkten
verfahren soll:

0: zwischen Messpunkten auf Messhdhe
verfahren

1: zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren
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6.10 MESSEN STEG AUSSEN (Zyklus 426,
DIN/ISO: G426)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus 426 ermittelt die Lage und die Breite eines
Stegs. Wenn Sie die entsprechenden Toleranzwerte im Zyklus
definieren, fihrt die Steuerung einen Soll-Istwertvergleich durch
und legt die Abweichung in Q-Parametern ab.

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Tastsystem im Eilgang (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe "Tastsystemzyklen
abarbeiten’, Seite 47) zum Antastpunkt 1. Die Steuerung
berechnet die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus
und dem Sicherheitsabstand aus der Spalte SET_UP der
Tastsystemtabelle

2 Anschliefend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antastvorgang mit
Antastvorschub (Spalte F) durch. 1. Antastung immer in negative
Richtung der programmierten Achse

3 Danach fahrt das Tastsystem auf sicherer Hohe zum nachsten
Antastpunkt und fihrt dort den zweiten Antastvorgang durch

4 AbschlieRend positioniert die Steuerung das Tastsystem
zurilick auf die Sichere Hohe und speichert die Istwerte und die
Abweichung in folgenden Q-Parametern:

Parameternummer Bedeutung

Q156 Istwert gemessene Lange

Q157 Istwert Lage Mittelachse

Q166 Abweichung der gemessenen Lange

Beim Programmieren beachten!

m Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlief3lich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausfthren.

® Vor der Zyklusdefinition mussen Sie einen Werkzeugaufruf zur
Definition der Tastsystemachse programmiert haben.
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Zyklusparameter
@ > Q263 1. MeBpunkt 1. Achse? (absolut): Q288
T Koordinate des ersten Antastpunktes in der Y 82;;
Hauptachse der Bearbeitungsebene. Q272=2

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
> Q264 1. MeBpunkt 2. Achse? (absolut):
Koordinate des ersten Antastpunktes in der

Nebenachse der Bearbeitungsebene. Q266
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q264

()
N2

SET_UP(TCHPROBE.TP)

» Q265 2. MeBpunkt 1. Achse? (absolut): BN +0320 -
Koordinate des zweiten Antastpunktes in der @ ;
Hauptachse der Bearbeitungsebene. " Q265 Q263 Q272=1
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 zA

> Q266 2. MeBpunkt 2. Achse? (absolut):
Koordinate des zweiten Antastpunktes in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q272 MeBachse (1=1.Achse/2=2.Achse)?: Achse
der Bearbeitungsebene, in der die Messung
erfolgen soll:
1: Hauptachse = Messachse
2: Nebenachse = Messachse

> Q261 MeBhohe in der Tastsystemachse?
(absolut): Koordinate des Kugelzentrums
(=BerUhrpunkt) in der Tastsystemachse, auf der
die Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental)
Zusatzlichen Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel definieren. Q320 wirkt additiv zu
SET_UP (Tastsystemtabelle).

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der
Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q311 Soll-Lange? : Sollwert der zu messenden
Lange.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

> Q288 GroBtmah?: Grofite erlaubte Lange.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

> Q289 KleinstmaB?: Kleinste erlaubte Lange.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

> Q281 MeBprotokoll (0/1/2)?: Festlegen, ob die
Steuerung ein Messprotokoll erstellen soll:
0: Kein Messprotokoll erstellen
1: Messprotokoll erstellen: Die Steuerung
speichert die Protokolldatei TCHPR426.TXT im
selben Ordner, in dem sich auch das zugehorige
NC-Programm befindet.
2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll
auf den Steuerungs-Bildschirm ausgeben.
NC-Programm mit NC-Start fortsetzen

w
9.@%
5 %
S

X
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> Q309 PGM-Stopp bei Toleranzfehler?: Festlegen,
ob die Steuerung bei ToleranzUiberschreitungen
den Programmlauf unterbrechen und eine
Fehlermeldung ausgeben soll:
0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine
Fehlermeldung ausgeben
1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung
ausgeben

» Q330 Werkzeug fiir Uberwachung?: Festlegen,
ob die Steuerung eine Werkzeuglberwachung
durchfihren soll (siehe "Werkzeuglberwachung',
Seite 176), alternativ Werkzeugname mit maximal
16 Zeichen
0: Uberwachung nicht aktiv
>0: Nummer oder Name des Werkzeugs, mit
dem die Steuerung die Bearbeitung ausgeflhrt
hat. Sie haben die Moglichkeit, per Softkey
direkt ein Werkzeug aus der Werkzeugtabelle zu
Ubernehmen.

Eingabebereich 0 bis 999999,9
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6.11 MESSEN KOORDINATE (Zyklus 427,
DIN/ISO: G427)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus 427 ermittelt eine Koordinate in einer
wahlbaren Achse und legt den Wert in einem Q-Parameter ab.
Wenn Sie die entsprechenden Toleranzwerte im Zyklus definieren,
fUhrt die Steuerung einen Soll-Istwertvergleich durch und legt die
Abweichung in Q-Parametern ab.

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Tastsystem im Eilgang (Wert
aus Spalte FMAX) und mit Positionierlogik "Tastsystemzyklen
abarbeiten" zum Antastpunkt 1. Die Steuerung versetzt dabei
das Tastsystem um den Sicherheitsabstand entgegen der
festgelegten Verfahrrichtung

2 Danach positioniert die Steuerung das Tastsystem in der
Bearbeitungsebene auf den eingegebenen Antastpunkt 1 und
misst dort den Istwert in der gewahlten Achse

3 Abschliefend positioniert die Steuerung das Tastsystem zurlick
auf die Sichere Hohe und speichert die ermittelte Koordinate in
folgendem Q-Parameter:

Parameternummer Bedeutung

Q160 Gemessene Koordinate

Beim Programmieren beachten!

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschliefRlich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausflhren.

® Vor der Zyklusdefinition missen Sie einen Werkzeugaufruf zur
Definition der Tastsystemachse programmiert haben.

® \Wenn als Messachse eine Achse der aktiven
Bearbeitungsebene definiert ist (Q272 = 1 oder 2), flhrt
die Steuerung eine Werkzeugradiuskorrektur durch. Die
Korrekturrichtung ermittelt die Steuerung anhand der definierten
Verfahrrichtung (Q267).

® \Wenn als Messachse die Tastsystemachse gewahlt ist (Q272 =
3), flhrt die Steuerung eine Werkzeuglangenkorrektur durch.

® \Wenn Sie im Parameter Q330 auf ein Fraswerkzeug verweisen,
dann haben die Eingaben in den Parametern Q498 und Q531
keine Auswirkungen.

Wenn Sie im Parameter Q330 auf ein Drehwerkzeug verweisen,

gilt Folgendes:

B Parameter Q498 und Q531 muUssen beschrieben werden

® Die Angaben der Parameter Q498, Q531 aus z. B. Zyklus
800 mussen mit diesen Angaben Ubereinstimmen

m \Wenn die Steuerung eine Korrektur des Drehwerkzeugs
durchfiihrt, werden die entsprechenden Werte in den
Spalten DZL, bzw. DXL korrigiert

® Die Steuerung tUberwacht auch die Bruchtoleranz, die in der
Spalte LBREAK definiert ist

DIN/ISO: G427)

i
x \
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Zyklusparameter
w27 > Q263 1. MeBpunkt 1. Achse? (absolut): SET_UP(TCHPROBE.TP)  + .
A [ Koordinate des ersten Antastpunktes in der v o +Q320 _ N
Hauptachse der Bearbeitungsebene. Q272=2
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 Y

yZ\\

> Q264 1. MeBpunkt 2. Achse? (absolut):
Koordinate des ersten Antastpunktes in der Q264 L
Nebenachse der Bearbeitungsebene. ”

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q261 MeBhohe in der Tastsystemachse?
(absolut): Koordinate des Kugelzentrums
(=Berlhrpunkt) in der Tastsystemachse, auf der
die Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental)
Zusatzlichen Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel definieren. Q320 wirkt additiv zu
SET_UP (Tastsystemtabelle).
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

> Q272 MeBachse (1...3: 1=Hauptachse)?: Achse,
in der die Messung erfolgen soll:
1: Hauptachse = Messachse
2: Nebenachse = Messachse
3: Tastsystemachse = Messachse

» Q267 Verfahrrichtung 1 (+1=+ / -1=-)?: Richtung,
in der das Tastsystem auf das Werkstick zufahren
soll:

-1: Verfahrrichtung negativ
+1: Verfahrrichtung positiv

» Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der
Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q281 MeBprotokoll (0/1/2)?: Festlegen, ob die
Steuerung ein Messprotokoll erstellen soll:
0: Kein Messprotokoll erstellen
1: Messprotokoll erstellen: Die Steuerung
speichert die Protokolldatei TCHPR427.TXT im
selben Ordner, in dem sich auch das zugehorige
NC-Programm befindet.
2: Programmlauf unterbrechen und
Messprotokoll auf den Steuerungs-
Bildschirmausgeben. NC-Programm mit NC-Start
fortsetzen

> Q288 GroBtmah?: GroRter erlaubter Messwert.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q289 KleinstmaB?: Kleinster erlaubter Messwert.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q261

v}
o,
®
=4
°

N
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> Q309 PGM-Stopp bei Toleranzfehler?: Festlegen,

ob die Steuerung bei Toleranziberschreitungen
den Programmlauf unterbrechen und eine
Fehlermeldung ausgeben soll:

0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine
Fehlermeldung ausgeben

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung
ausgeben

Q330 Werkzeug fiir Uberwachung?: Festlegen,
ob die Steuerung eine Werkzeuglberwachung
durchfihren soll (siehe "Werkzeuglberwachung',
Seite 176), alternativ Werkzeugname mit maximal
16 Zeichen

0: Uberwachung nicht aktiv

>0: Nummer oder Name des Werkzeugs, mit
dem die Steuerung die Bearbeitung ausgefihrt
hat. Sie haben die Moglichkeit, per Softkey
direkt ein Werkzeug aus der Werkzeugtabelle zu
Ubernehmen.

Eingabebereich 0 bis 999999,9

Q498 Werkzeug umkehren (0=nein/1=ja)?: Nur
relevant, wenn Sie zuvor im Parameter Q330

ein Drehwerkzeug angegeben haben. Fur eine
korrekte Uberwachung des Drehwerkzeugs muss
die Steuerung die genaue Bearbeitungssituation
kennen. Geben Sie daher Folgendes an:

1: Drehwerkzeug ist gespiegelt (um 180° gedreht),
z. B. durch Zyklus 800 und Parameter Werkzeug
umkehren Q498=1

0: Drehwerkzeug entspricht der Beschreibung

aus der Drehwerkzeugtabelle toolturn.trn, keine
Modifikation durch z. B. Zyklus 800 und Parameter
Werkzeug umkehren Q498=0

Q531 Anstellwinkel?: Nur relevant, wenn Sie
zuvor im Parameter Q330 ein Drehwerkzeug
angegeben haben. Geben Sie den Anstellwinkel
zwischen Drehwerkzeug und Werkstlck wéhrend
der Bearbeitung an, z. B. aus Zyklus 800
Parameter Anstellwinkel? Q531.

Eingabebereich: -180° bis +180°

Tastsystemzyklen: Werkstiicke automatisch kontrollieren | MESSEN KOORDINATE (Zyklus 427,

DIN/ISO: G427)
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6.12 MESSEN LOCHKREIS (Zyklus 430,
DIN/ISO: G430)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus 430 ermittelt den Mittelpunkt und den
Durchmesser eines Lochkreises durch Messung dreier Bohrungen.
Wenn Sie die entsprechenden Toleranzwerte im Zyklus definieren,
fUhrt die Steuerung einen Soll-Istwertvergleich durch und legt die
Abweichung in Q-Parametern ab.

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Tastsystem im Eilgang (Wert aus Yi
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe "Tastsystemzyklen

abarbeiten’, Seite 47) auf den eingegebenen Mittelpunkt der

ersten Bohrung
2 Anschliefend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene

Messhohe und erfasst durch vier Antastungen den ersten

Bohrungsmittelpunkt y
3 Anschlieend fahrt das Tastsystem zuriick auf die Sichere Hohe ;@

und positioniert auf den eingegebenen Mittelpunkt der zweiten
Bohrung

4 Die Steuerung fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und erfasst durch vier Antastungen den zweiten
Bohrungsmittelpunkt

5 AnschlieRend fahrt das Tastsystem zurlck auf die Sichere Hohe
und positioniert auf den eingegebenen Mittelpunkt der dritten
Bohrung

6 Die Steuerung fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und erfasst durch vier Antastungen den dritten
Bohrungsmittelpunkt

7 Abschlieliend positioniert die Steuerung das Tastsystem
zurlick auf die Sichere Hohe und speichert die Istwerte und die
Abweichungen in folgenden Q-Parametern:

<V

Parameternummer Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse

Q152 Istwert Mitte Nebenachse

Q153 Istwert Lochkreisdurchmesser
Q161 Abweichung Mitte Hauptachse
Q162 Abweichung Mitte Nebenachse
Q163 Abweichung Lochkreisdurchmesser

Beim Programmieren beachten!

m Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlief3lich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausfthren.

® Vor der Zyklusdefinition muissen Sie einen Werkzeugaufruf zur
Definition der Tastsystemachse programmiert haben.

m Zyklus 430 fUhrt nur Bruchlberwachung durch, keine
automatische Werkzeugkorrektur.
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Zyklusparameter

210

Q273 Mitte 1. Achse (Sollwert)? (absolut):
Lochkreis-Mitte (Sollwert) in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q274 Mitte 2. Achse (Sollwert)? (absolut):
Lochkreis-Mitte (Sollwert) in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q262 Soll-Durchmesser?: Durchmesser der
Bohrung eingeben.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Q291 Winkel 1. Bohrung? (absolut):
Polarkoordinaten-Winkel des ersten Bohrungs-
Mittelpunktes in der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -360,0000 bis 360,0000

Q292 Winkel 2. Bohrung? (absolut):
Polarkoordinaten-Winkel des zweiten Bohrungs-
Mittelpunktes in der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -360,0000 bis 360,0000

Q293 Winkel 3. Bohrung? (absolut):
Polarkoordinaten-Winkel des dritten Bohrungs-
Mittelpunktes in der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -360,0000 bis 360,0000

Q261 MeBhohe in der Tastsystemachse?
(absolut): Koordinate des Kugelzentrums
(=Berlhrpunkt) in der Tastsystemachse, auf der
die Messung erfolgen soll.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der
Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q288 GroBtmaR?: Grolter erlaubter Lochkreis-
Durchmesser.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

X

Beispiel
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> Q289 KleinstmaB?: Kleinster erlaubter Lochkreis-
Durchmesser.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Q279 Toleranzwert Mitte 1. Achse?: erlaubte
Lageabweichung in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

> Q280 Toleranzwert Mitte 2. Achse?: erlaubte
Lageabweichung in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

> Q281 MeBprotokoll (0/1/2)?: Festlegen, ob die

Steuerung ein Messprotokoll erstellen soll:

0: Kein Messprotokoll erstellen

1: Messprotokoll erstellen: Die Steuerung
speichert die Protokolldatei TCHPR430.TXT im
selben Ordner, in dem sich auch das zugehorige
NC-Programm befindet

2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll
auf den Steuerungs-Bildschirm ausgeben.
NC-Programm mit NC-Start fortsetzen

> Q309 PGM-Stopp bei Toleranzfehler?: Festlegen,
ob die Steuerung bei Toleranziberschreitungen
den Programmlauf unterbrechen und eine
Fehlermeldung ausgeben soll:
0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine
Fehlermeldung ausgeben
1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung
ausgeben

» Q330 Werkzeug fiir Uberwachung?: Festlegen,
ob die Steuerung eine Werkzeuglberwachung
durchfihren soll (siehe "Werkzeuglberwachung',
Seite 176), alternativ Werkzeugname mit maximal
16 Zeichen
0: Uberwachung nicht aktiv
>0: Nummer oder Name des Werkzeugs, mit
dem die Steuerung die Bearbeitung ausgefihrt
hat. Sie haben die Moglichkeit, per Softkey
direkt ein Werkzeug aus der Werkzeugtabelle zu
Ubernehmen.

Eingabebereich 0 bis 999999,9
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6.13 MESSEN EBENE (Zyklus 431, DIN/ISO:
G431)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus 431 ermittelt die Winkel einer Ebene durch
Messung dreier Punkte und legt die Werte in Q-Parametern ab.

Zyklusablauf

1 Die Steuerung positioniert das Tastsystem im Eilgang (Wert aus
Spalte FMAX) und mit Positionierlogik (siehe "Tastsystemzyklen
abarbeiten’, Seite 47) zum programmierten Antastpunkt 1 und
misst dort den ersten Ebenenpunkt. Die Steuerung versetzt
dabei das Tastsystem um den Sicherheitsabstand entgegen der
Antastrichtung

2 Anschliel3end fahrt das Tastsystem zurlck auf die Sichere Hohe,
danach in der Bearbeitungsebene zum Antastpunkt 2 und misst
dort den Istwert des zweiten Ebenenpunkts

3 AnschlieRend fahrt das Tastsystem zurlick auf die Sichere Héhe,
danach in der Bearbeitungsebene zum Antastpunkt 3 und misst
dort den Istwert des dritten Ebenenpunkts

4  AbschlieRend positioniert die Steuerung das Tastsystem zurlick
auf die Sichere Hohe und speichert die ermittelten Winkelwerte
in folgenden Q-Parametern:

Parameternummer Bedeutung

Q158 Projektionswinkel der A-Achse
Q159 Projektionswinkel der B-Achse
Q170 Raumwinkel A

Q171 Raumwinkel B

Q172 Raumwinkel C

Q173 bis Q175 Messwerte in der Tastsystemachse

(erste bis dritte Messung)
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Beim Programmieren beachten!

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie |hre Winkel in der Bezugspunkttabelle speichern
und schwenken danach mit PLANE SPATIAL auf SPA=0,
SPB=0, SPC=0, ergeben sich mehrere Lésungen, bei der die
Schwenkachsen auf 0 stehen.

» Programmieren Sie SYM (SEQ) + oder SYM (SEQ) -

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlief3lich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausfiihren.

® Vor der Zyklusdefinition missen Sie einen Werkzeugaufruf zur
Definition der Tastsystemachse programmiert haben.

= Damit die Steuerung Winkelwerte berechnen kann, dirfen die
drei Messpunkte nicht auf einer Geraden liegen.

® |n den Parametern Q170 - Q172 werden die Raumwinkel
gespeichert, die bei der Funktion Bearbeitungsebene
schwenken benétigt werden. Uber die ersten zwei Messpunkte
bestimmen Sie die Ausrichtung der Hauptachse beim
Schwenken der Bearbeitungsebene.

m Der dritte Messpunkt legt die Richtung der Werkzeugachse
fest. Dritten Messpunkt in Richtung positiver Y-Achse
definieren, damit die Werkzeugachse im rechtsdrehenden
Koordinatensystem richtig liegt.

Zyklusparameter

4a1 > Q263 1. MeBpunkt 1. Achse? (absolut): Yi

@é% Koordinate des ersten Antastpunktes in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 /

> Q264 1. MeBpunkt 2. Achse? (absolut): Q297 \ /

FZ )
\\Z)

Koordinate des ersten Antastpunktes in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene. Q266
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 Q0264

> Q294 1. MeBpunkt 3. Achse? (absolut):
Koordinate des ersten Antastpunktes in der
Tastsystemachse. Q263 Q296 Q265
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q265 2. MeBpunkt 1. Achse? (absolut):
Koordinate des zweiten Antastpunktes in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q266 2. MeBpunkt 2. Achse? (absolut):
Koordinate des zweiten Antastpunktes in der

Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

x ¥
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> Q295 2. MeBpunkt 3. Achse? (absolut): SET_UP.

Koordinate des zweiten Antastpunktes in der z A (TCHZ:E;EE ™
Tastsystemachse. Q260
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q296 3. MeBpunkt 1. Achse? (absolut): 0295
Koordinate des dritten Antastpunktes in der Q298 . A
Hauptachse der Bearbeitungsebene. Q294 ]
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 .

» Q297 3. MeBpunkt 2. Achse? (absolut): @3

X

Koordinate des dritten Antastpunktes in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q298 3. MeBpunkt 3. Achse? (absolut):
Koordinate des dritten Antastpunktes in der

Tastsystemachse.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental)
Zusatzlichen Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel definieren. Q320 wirkt additiv zu
SET_UP (Tastsystemtabelle).

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der
Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q281 MeBprotokoll (0/1/2)?: Festlegen, ob die
Steuerung ein Messprotokoll erstellen soll:
0: Kein Messprotokoll erstellen
1: Messprotokoll erstellen: Die Steuerung
speichert die Protokolldatei TCHPR431.TXT im
selben Ordner, in dem sich auch das zugehérige
NC-Programm befindet
2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll
auf den Steuerungs-Bildschirm ausgeben.
NC-Programm mit NC-Start fortsetzen

W
o,
®
T,
°
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6.14 Programmierbeispiele

Beispiel: Rechteckzapfen messen und nachbearbeiten

Programmablauf Y
® Rechteckzapfen schruppen mit Aufmalf3 0,5
®m Rechteckzapfen messen

®  Rechteckzapfen schlichten unter Berlicksichtigung
der Messwerte

Werkzeugaufruf Vorbearbeitung
Werkzeug freifahren

Rechtecklange in X (Schrupp-MaR)
Rechtecklange in Y (Schrupp-MaR)
Unterprogramm zur Bearbeitung aufrufen
Werkzeug freifahren

Taster aufrufen

Gefrastes Rechteck messen

Soll-Lange in X (Endgultiges Mal3)
Soll-Lange in Y (Endgultiges Maf3)

Eingabewerte fiir Toleranzprifung nicht erforderlich

Kein Messprotokoll ausgeben

Keine Fehlermeldung ausgeben

Keine Werkzeuglberwachung

Lange in X berechnen anhand der gemessenen Abweichung
Lange in Y berechnen anhand der gemessenen Abweichung

Taster freifahren
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Werkzeugaufruf Schlichten
Unterprogramm zur Bearbeitung aufrufen
Werkzeug freifahren, Programmende

Unterprogramm mit Bearbeitungszyklus Rechteckzapfen

Lange in X variabel flr schruppen und schlichten

Lange in Y variabel flr schruppen und schlichten

Zyklusaufruf

Unterprogrammende

N
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vi

Werkzeugaufruf Taster

Taster freifahren

Soll-Lange in X
Soll-Lénge in Y

GroRtmal in X

Kleinstmald in X

GroRtmal in Y

Kleinstmal3 in Y

Erlaubte Lageabweichung in X

Erlaubte Lageabweichung in Y

Messprotokoll in Datei ausgeben

Bei Toleranzlberschreitung keine Fehlermeldung anzeigen
Keine Werkzeuglberwachung

Werkzeug freifahren, Programmende
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71 Grundlagen

Ubersicht

@ Die Steuerung muss vom Maschinenhersteller fir den
Einsatz von 3D-Tastsystemen vorbereitet sein.

HEIDENHAIN Ubernimmt die Gewahrleistung far
die Funktion der Antastzyklen nur dann, wenn
HEIDENHAIN-Tastsysteme eingesetzt werden.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei Ausflihrung der Tastsystemzyklen 400 bis 499 dirfen keine
Zyklen zur Koordinatenumrechnung aktiv sein.

» Folgende Zyklen nicht vor der Verwendung von
Tastsystemzyklen aktivieren: Zyklus 7 NULLPUNKT, Zyklus 8
SPIEGELUNG, Zyklus 10 DREHUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR
und Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ..

» Koordinatenumrechnungen vorher zurlicksetzen

Die Steuerung stellt Zyklen fir folgende Sonderanwendung zur

Verfligung:
Softkey Zyklus Seite
s ea MESSEN (Zyklus 3) 221
B Tastsystemzyklus zur Erstellung von Herstellerzyklen
1 MESSEN 3D (Zyklus 4) 223
NS = Messen einer beliebigen Position
‘@ ANTASTEN 3D (Zyklus 444, DIN/ISO: G444) 226
B Messen einer beliebigen Position
B Ermittlung der Abweichung zu den Sollkoordinaten
i Ll SCHNELLES ANTASTEN (Zyklus 441, DIN/ISO: G441) 231
2] ® Tastsystemzyklus zur Definition verschiedener Tastsystemparameter
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72 MESSEN (Zyklus 3)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus 3 ermittelt in einer wahlbaren Antastrichtung
eine beliebige Position am Werkstick. Im Gegensatz zu anderen
Tastsystemzyklen kénnen Sie im Zyklus 3 den Messweg ABST
und den Messvorschub F direkt eingeben. Auch der Ruckzug nach
Erfassung des Messwerts erfolgt um den eingebbaren Wert MB.

Zyklusablauf

1 Das Tastsystem fahrt von der aktuellen Position aus mit dem
eingegebenen Vorschub in die festgelegte Antastrichtung. Die
Antastrichtung ist Uber Polarwinkel im Zyklus festzulegen

2 Nachdem die Steuerung die Position erfasst hat, stoppt das
Tastsystem. Die Koordinaten des Tastkugel-Mittelpunkts X,
Y, Z, speichert die Steuerung in drei aufeinanderfolgenden
Q-Parametern ab. Die Steuerung fuhrt keine Langen-
und Radiuskorrekturen durch. Die Nummer des ersten
Ergebnisparameters definieren Sie im Zyklus

3 Abschliefend fahrt die Steuerung das Tastsystem um den Wert
entgegen der Antastrichtung zurlck, den Sie im Parameter MB
definiert haben

Beim Programmieren beachten!

@ Die genaue Funktionsweise des Tastsystemzyklus 3 legt
Ihr Maschinenhersteller oder ein Softwarehersteller fest,
der Zyklus 3 innerhalb von speziellen Tastsystemzyklen
verwendet.

m Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlief3lich in den
Bearbeitungsmodi FUNCTION MODE MILL und FUNCTION MODE
TURN ausflhren.

® Die bei anderen Tastsystemzyklen wirksamen Tastsystemdaten,
DIST (maximaler Verfahrweg zum Antastpunkt) und F
(Antastvorschub), wirken nicht im Tastsystemzyklus 3.

® Beachten Sie, dass die Steuerung grundsatzlich immer vier
aufeinanderfolgende Q-Parameter beschreibt.

® \Wenn die Steuerung keinen glltigen Antastpunkt ermitteln
konnte, wird das NC-Programm ohne Fehlermeldung weiter
abgearbeitet. In diesem Fall weist die Steuerung dem 4.
Ergebnisparameter den Wert -1 zu, sodass Sie selbst eine
entsprechende Fehlerbehandlung durchflihren kénnen.

m Die Steuerung fahrt das Tastsystem maximal um den
Riackzugsweg MB zurlick, jedoch nicht Gber den Startpunkt der
Messung hinaus. Dadurch kann beim Rickzug keine Kollision
erfolgen.

o Mit der Funktion FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 koénnen
Sie festlegen, ob der Zyklus auf den Tastereingang X12
oder X13 wirken soll.
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Zyklusparameter
o » Parameter-Nr. fiir Ergebnis?: Nummer des Beispiel
Q-Parameters eingeben, dem die Steuerung

den Wert der ersten ermittelten Koordinate (X)
zuweisen soll. Die Werte Y und Z stehen in den
direkt folgenden Q-Parametern.

Eingabebereich 0 bis 1999

> Antast-Achse?: Achse eingeben, in deren Richtung
die Antastung erfolgen soll, mit Taste ENT
bestatigen.
Eingabebereich X, Y oder Z

> Antast-Winkel?: Winkel bezogen auf die definierte
Antastachse, in der das Tastsystem verfahren soll,
mit Taste ENT bestatigen.
Eingabebereich -180,0000 bis 180,0000

> Maximaler Messweg?: Verfahrweg eingeben, wie
weit das Tastsystem vom Startpunkt aus verfahren
soll, mit Taste ENT bestatigen.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Vorschub Messen: Messvorschub in mm/min
eingeben.
Eingabebereich 0 bis 3000,000

> Maximaler Riickzugweg?: Verfahrweg entgegen
der Antastrichtung, nachdem der Taststift
ausgelenkt wurde. Die Steuerung verfahrt das
Tastsystem maximal bis zum Startpunkt zurdick,
sodass keine Kollision erfolgen kann.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

> Bezugssystem? (0=IST/1=REF): Festlegen, ob
sich die Antastrichtung und das Messergebnis
auf das aktuelle Koordinatensystem (IST, kann
also verschoben oder verdreht sein) oder auf das
Maschinen-Koordinatensystem (REF) beziehen
sollen:
0: Im aktuellen System antasten und
Messergebnis im IST-System ablegen
1: Im maschinenfesten REF-System antasten.
Messergebnis im REF-System ablegen

» Fehlermodus? (0=AUS/1=EIN): Festlegen, ob
die Steuerung bei ausgelenktem Taststift am
Zyklusanfang eine Fehlermeldung ausgeben soll
oder nicht. Wenn Modus 1 gewahlt ist, dann
speichert die Steuerung im 4. Ergebnisparameter
den Wert -1 und arbeitet den Zyklus weiter ab:
0: Fehlermeldung ausgeben
1: Keine Fehlermeldung ausgeben
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7.3 MESSEN 3D (Zyklus 4)

Anwendung

Der Tastsystemzyklus 4 ermittelt in einer per Vektor definierbaren
Antastrichtung eine beliebige Position am Werkstlck. Im
Gegensatz zu anderen Tastsystemzyklen kdnnen Sie im Zyklus 4
den Antastweg und den Antastvorschub direkt eingeben. Auch
der Rickzug nach Erfassung des Antastwerts erfolgt um einen
eingebbaren Wert.

Zyklusablauf

1 Die Steuerung verfahrt von der aktuellen Position aus mit dem
eingegebenen Vorschub in die festgelegte Antastrichtung. Die
Antastrichtung ist Uber einen Vektor (Deltawerte in X, Y und Z)
im Zyklus festzulegen

2 Nachdem die Steuerung die Position erfasst hat, stoppt die
Steuerung die Antastbewegung. Die Steuerung speichert
die Koordinaten der Antastposition X, Y und Z in drei
aufeinanderfolgenden Q-Parametern ab. Die Nummer des
ersten Parameters definieren Sie im Zyklus. Wenn Sie ein
Tastsystem TS verwenden, wird das Antastergebnis um den
kalibrierten Mittenversatz korrigiert.

3 Abschliefend fihrt die Steuerung eine Positionierung entgegen
der Antastrichtung aus. Den Verfahrweg definieren Sie im
Parameter MB, dabei wird maximal bis zur Startposition
verfahren

0 Bedienhinweise:

B Der Zyklus 4 ist ein Hilfszyklus, den Sie fur
Antastbewegungen mit einem beliebigen Tastsystem
(TS oder TT) verwenden kdnnen. Die Steuerung
stellt keinen Zyklus zur Verfigung, mit dem Sie
das Tastsystem TS in beliebiger Antastrichtung
kalibrieren konnen.

® Beim Vorpositionieren darauf achten, dass die
Steuerung den Tastkugel-Mittelpunkt unkorrigiert auf
die definierte Position fahrt.
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Beim Programmieren beachten!

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn die Steuerung keinen gtiltigen Antastpunkt ermitteln
konnte, erhalt der 4. Ergebnisparameter den Wert -1. Die
Steuerung unterbricht das Programm nicht!

> Stellen Sie sicher, dass alle Antastpunkte erreicht werden
kénnen

B Diesen Zyklus kénnen Sie ausschliefRlich in den
Bearbeitungsmodi FUNCTION MODE MILL und FUNCTION MODE
TURN ausfihren.

® Die Steuerung fahrt das Tastsystem maximal um den
Ridckzugsweg MB zurlick, jedoch nicht Gber den Startpunkt der
Messung hinaus. Dadurch kann beim Rickzug keine Kollision
erfolgen.

® Beachten Sie, dass die Steuerung grundsatzlich immer vier
aufeinanderfolgende Q-Parameter beschreibt.
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Zyklusparameter
« 1 > Parameter-Nr. fiir Ergebnis?: Nummer des Beispiel
‘% Q-Parameters eingeben, dem die Steuerung

den Wert der ersten ermittelten Koordinate (X)
zuweisen soll. Die Werte Y und Z stehen in den
direkt folgenden Q-Parametern.

Eingabebereich 0 bis 1999

> Relativer Messweg in X?: X-Anteil des
Richtungsvektors, in dessen Richtung das
Tastsystem verfahren soll.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Relativer Messweg in Y?: Y-Anteil des
Richtungsvektors, in dessen Richtung das
Tastsystem verfahren soll.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Relativer Messweg in Z?: Z-Anteil des
Richtungsvektors, in dessen Richtung das
Tastsystem verfahren soll.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Maximaler Messweg?: Verfahrweg eingeben, wie
weit das Tastsystem vom Startpunkt aus entlang
des Richtungsvektors verfahren soll.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Vorschub Messen: Messvorschub in mm/min
eingeben.
Eingabebereich 0 bis 3000,000

» Maximaler Riickzugweg?: Verfahrweg entgegen
der Antastrichtung, nachdem der Taststift
ausgelenkt wurde.

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

> Bezugssystem? (0=IST/1=REF): Festlegen, ob
das Tastergebnis im Eingabe-Koordinatensystem
(IST) oder bezogen auf das Maschinen-
Koordinatensystem (REF) abgelegt werden soll:
0: Messergebnis im IST-System ablegen
1: Messergebnis im REF-System ablegen
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74  ANTASTEN 3D (Zyklus 444, DIN/ISO:
G444)

Anwendung

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller
freigegeben und angepasst werden.

Zyklus 444 prift einen einzelnen Punkt auf der Oberflache eines
Bauteils. Verwendet wird dieser Zyklus z. B. bei Formbauteilen
um Freiformflachen zu vermessen. Es kann ermittelt werden,
ob ein Punkt auf der Oberflache des Bauteils im Vergleich zu
einer Sollkoordinate, im Ubermal3- oder Untermalfbereich liegt.
Anschlie3end kann der Bediener weitere Arbeitsschritte wie
Nacharbeit etc. durchfiihren.

Der Zyklus 444 tastet einen beliebigen Punkt im Raum an und
ermittelt die Abweichung zu einer Sollkoordinate. Dabei wird ein
Normalenvektor berlcksichtigt, der durch die Parameter Q581,
Q582 und Q583 bestimmt ist. Der Normalenvektor steht senkrecht
auf einer (gedachten) Ebene, in der die Sollkoordinate liegt. Der
Normalenvektor zeigt von der Flache weg und bestimmt nicht den
Antastweg. Es ist sinnvoll, den Normalenvektor mithilfe eines

CAD oder CAM-Systems zu ermitteln. Ein Toleranzbereich QS400
definiert die erlaubte Abweichung zwischen Ist- und Sollkoordinate
entlang des Normalenvektors. Dadurch kann z. B. definiert werden,
dass nach einem ermittelten Untermalfd ein Programmstop

erfolgt. Zusatzlich gibt die Steuerung ein Protokoll aus und die
Abweichungen werden in den unten aufgefuhrten Q-Parametern
abgelegt.

Zyklusablauf

1 Das Tastsystem fahrt von der aktuellen Position aus, auf einen
Punkt des Normalenvektors, der sich in folgendem Abstand
zur Sollkoordinate befindet: Abstand = Tastkugelradius + Wert
SET_UP der Tabelle tchprobe.tp (TNC:\table\tchprobe.tp) +
Q320. Das Vorpositionieren berlcksichtigt eine sichere Hohe.
Weitere Informationen zur Antastlogik siehe "Tastsystemzyklen
abarbeiten"’, Seite 47

2 Anschliefdend fahrt das Tastsystem die Sollkoordinate an.
Der Antastweg ist definiert durch DIST (Nicht durch den
Normalenvektor! Der Normalenvektor wird nur zur richtigen
Verrechnung der Koordinaten verwendet.)

3 Nachdem die Steuerung die Position erfasst hat, wird das
Tastsystem zurlickgezogen und gestoppt. Die ermittelten
Koordinaten des Kontaktpunkts speichert die Steuerung in Q-
Parametern ab

4 Abschlieend fahrt die Steuerung das Tastsystem um den Wert
entgegen der Antastrichtung zurlick, den Sie im Parameter MB
definiert haben
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Ergebnisparameter

Die Steuerung speichert Ergebnisse des Tastvorgangs in folgenden
Parametern ab:

Parameternummern Bedeutung

Q151 Gemessene Position
Hauptachse

Q152 Gemessene Position
Nebenachse

Q153 Gemessene Position
Werkzeugachse

Q161 Gemessene Abweichung
Hauptachse

Q162 Gemessene Abweichung
Nebenachse

Q163 Gemessene Abweichung
Werkzeugachse

Q164 Gemessene 3D-Abweichung

m Kleiner 0: Untermal
= GroRer 0: Ubermal
Q183 WerkstUckstatus:
® -1 = nicht definiert
= 0=Gut
1 = Nacharbeit
2 = Ausschuss

Protokollfunktion

Die Steuerung erstellt nach dem Abarbeiten ein Protokoll im .html-
Format. Im Protokoll werden die Ergebnisse der Haupt-, Neben-
und Werkzeugachse sowie der 3D-Abweichung protokolliert. Die
Steuerung speichert das Protokoll im selben Ordner, in dem auch
die .h-Datei liegt (solange kein Pfad flr FN16 konfiguriert ist).

Das Protokoll gibt folgende Inhalte in der Haupt-, Neben- und
Werkzeugachse aus:

® Tatsachliche Antastrichtung (als Vektor im Eingabesystem).
Der Betrag des Vektors entspricht dabei dem konfigurierten
Antastweg

= Definierte Sollkoordinate

® (Wenn eine Toleranz QS400 definiert wurde) Ausgabe von
oberem und unterem Abmal} sowie der ermittelten Abweichung
entlang des Normalenvektors

B Ermittelte Istkoordinate

® Farbliche Darstellung der Werte (grin fir "Gut", orange fur
"Nacharbeit", rot fir "Ausschuss")
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Beim Programmieren beachten!

@ Je nach Einstellung des optionalen
Maschinenparameters chkTiltingAxes (Nr. 204600) wird
beim Antasten geprtift, ob die Stellung der Drehachsen
mit Schwenkwinkeln (3D-ROT) tbereinstimmt. Ist das
nicht der Fall, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung
aus.

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlief3lich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausfiihren.

® Um exakte Ergebnisse in Abhangigkeit des eingesetzten
Tastsystems zu erhalten, missen Sie vor der Ausflihrung von
Zyklus 444 eine 3D-Kalibrierung durchfthren. Fir eine 3D-
Kalibrierung ist Option #92 3D-ToolComp notwendig.

B Zyklus 444 erstellt ein Messprotokoll im html-Format.

® Es wird eine Fehlermeldung ausgegeben, wenn vor der
Ausfihrung von Zyklus 444 Zyklus 8 SPIEGELUNG, Zyklus 11
MASSFAKTOR oder Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ. aktiv ist.

® Beim Antasten wird ein aktives TCPM berUcksichtigt. Ein
Antasten von Positionen mit aktivem TCPM kann auch bei
einem inkonsistenten Zustand der Bearbeitungsebene
schwenken erfolgen.

= \Wenn lhre Maschine mit einer geregelten Spindel ausgerUstet
ist, sollten Sie die Winkelnachfiihrung in der Tastsystemtabelle
(Spalte TRACK) aktivieren. Dadurch erhéhen Sie generell die
Genauigkeiten beim Messen mit einem 3D-Tastsystem.

B Zyklus 444 bezieht alle Koordinaten auf das Eingabesystem.

® Die Steuerung beschreibt Riickgabeparameter mit den
gemessenen Werten siehe "Anwendung’, Seite 226.

m Uber Q-Parameter Q183 wird der Werkstlckstatus Gut/
Nacharbeit/Ausschuss unabhangig von Parameter Q309 gesetzt
(siehe "Anwendung’, Seite 226).
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Zyklusparameter
T > Q263 1. MeBpunkt 1. Achse? (absolut):
Eé Koordinate des ersten Antastpunktes in der

Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q264 1. MeBpunkt 2. Achse? (absolut):
Koordinate des ersten Antastpunktes in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Q294 1. MeBpunkt 3. Achse? (absolut):
Koordinate des ersten Antastpunktes in der
Tastsystemachse.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q581 Flachennormale Hauptachse? Hier geben
Sie die Flachennormale in Hauptachsrichtung an.
Die Ausgabe der Flachennormalen eines Punkts
erfolgt in der Regel mithilfe eines CAD/CAM-
Systems.

Eingabebereich: -10 bis 10

» Q582 Flachennormale Nebenachse? Hier geben
Sie die Flachennormale in Nebenachsrichtung an.
Die Ausgabe der Flachennormalen eines Punkts
erfolgt in der Regel mithilfe eines CAD/CAM-
Systems.

Eingabebereich: -10 bis 10

» Q583 Flachennormale Werkzeugachse?
Hier geben Sie die Flachennormale in
Werkzeugachsrichtung an. Die Ausgabe der
Flachennormalen eines Punkts erfolgt in der Regel
mithilfe eines CAD/CAM-Systems.
Eingabebereich: -10 bis 10

» Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental)
Zusatzlichen Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel definieren. Q320 wirkt additiv zu
SET_UP (Tastsystemtabelle).

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Q260 Sichere Hohe? (absolut): Koordinate in der
Tastsystemachse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlick (Spannmittel) erfolgen
kann.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
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> QS400 Toleranzangabe? Hier geben Sie
einen Toleranzbereich ein, der vom Zyklus
Uberwacht wird. Die Toleranz definiert die erlaubte
Abweichung entlang der Flachennormalen. Diese
Abweichung wird zwischen der Sollkoordinate
und der tatsachlichen Istkoordinate des Bauteils
ermittelt. (Die Flachennormale ist definiert durch
Q581 - Q583, die Sollkoordinate ist definiert durch
Q263, Q264, Q294) Der Toleranzwert wird in
Abhangigkeit des Normalenvektors achsanteilig
zerlegt:
Beispiel: QS400 ="0,4-0,1" bedeutet: oberes
Abmal} = Sollkoordinate +0,4, unteres Abmalf3
= Sollkoordinate -0,1. Flr den Zyklus ergibt sich
folgender Toleranzbereich: "Sollkoordinate +0,4" bis
"Sollkoordinate -0,1".
Beispiel: QS400 ="0,4" bedeutet: oberes
Abmal} = Sollkoordinate +0,4, unteres Abmaf3
= Sollkoordinate. Fir den Zyklus ergibt sich
folgender Toleranzbereich: "Sollkoordinate +0,4" bis
"Sollkoordinate".
Beispiel: QS400 ="-0,1" bedeutet: oberes
Abmal} = Sollkoordinate, unteres Abmal} =
Sollkoordinate -0,1. Fir den Zyklus ergibt sich
folgender Toleranzbereich: "Sollkoordinate" bis
"Sollkoordinate -0,1".
Beispiel: QS400 =" " bedeutet: Keine Betrachtung
der Toleranz.
Beispiel: QS400 ="0" bedeutet: Keine Betrachtung
der Toleranz.
Beispiel: @S400 ="0,1+0,1" bedeutet: Keine
Betrachtung der Toleranz.

> Q309 Reaktion bei Toleranzfehler? Festlegen, ob
die Steuerung bei einer ermittelten Abweichung
den Programmlauf unterbricht und eine Meldung
ausgibt:
0: Bei Toleranziberschreitung den Programmlauf
nicht unterbrechen, keine Meldung ausgeben
1: Bei Toleranzlberschreitung den Programmlauf
unterbrechen, Meldung ausgeben
2: \Wenn sich die ermittelte Istkoordinate entlang
des Flachennormalenvektors unterhalb der
Sollkoordinate befindet, gibt die Steuerung eine
Meldung aus und unterbricht das NC-Programm.
Es folgt dagegen keine Fehlerreaktion, wenn
sich die ermittelte Istkoordinate oberhalb der
Sollkoordinate befindet

230 HEIDENHAIN | TNC 640 | Messzyklen fiir Werkstiick und Werkzeug programmieren | 01/2021



Tastsystemzyklen: Sonderfunktionen | SCHNELLES ANTASTEN (Zyklus 441, DIN/ISO: G441)

75 SCHNELLES ANTASTEN (Zyklus 441,
DIN/ISO: G441)

Anwendung

Mit dem Tastsystemzyklus 441 kénnen Sie verschiedene
Tastsystemparameter, wie z. B. den Positioniervorschub, fur alle
nachfolgend verwendeten Tastsystemzyklen global einstellen.

o Zyklus 441 setzt Parameter flir Antastzyklen. Dieser
Zyklus flhrt keine Maschinenbewegungen aus.

Beim Programmieren beachten!

@ Der Vorschub kann zusatzlich von |hrem
Maschinehersteller begrenzt sein. Im
Maschinenparameter maxTouchFeed (Nr. 122602) wird
der absolute, maximale Vorschub definiert.

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlieRlich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausfiihren.

= END PGM, M2, M30 setzen die globalen Einstellungen von
Zyklus 441 zurUck.

B Zyklusparameter Q399 ist abhangig von lhrer
Maschinenkonfiguration. Die Moglichkeit, das Tastsystem
vom NC-Programm aus zu orientieren muss von lhrem
Maschinenhersteller eingestellt sein.

= Auch wenn Sie an |hrer Maschine getrennte Potentiometer
fr Eilgang und Vorschub besitzen, kdnnen Sie den
Vorschub auch bei Q397=1 nur mit dem Potentiometer fir
Vorschubbewegungen regeln.
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Zyklusparameter

441 > Q396 Positionier-Vorschub?: Festlegen, Beispiel
mit welchem Vorschub die Steuerung
Positionierbewegungen des Tastsystems
durchflhrt.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FMAX,
FAUTO

» Q397 Vorpos. mit Maschineneilgang?: Festlegen,
ob die Steuerung beim Vorpositionieren des
Tastsystems mit dem Vorschub FMAX (Eilgang der
Maschine) verfahrt:

0: Mit dem Vorschub aus Q396 vorpositionieren

1: Mit dem Maschineneilgang FMAX
vorpositionieren Auch wenn Sie an lhrer Maschine
getrennte Potentiometer fir Eilgang und
Vorschub besitzen, kénnen Sie den Vorschub

auch bei Q397=1 nur mit dem Potentiometer fir
Vorschubbewegungen regeln. Der Vorschub kann
zusatzlich von lThrem Maschinehersteller begrenzt
sein. Im Maschinenparameter maxTouchFeed (Nr.
122602) wird der absolute, maximale Vorschub
definiert.

> Q399 Winkelnachfiihrung (0/1)?: Festlegen,
ob die Steuerung das Tastsystem vor jedem
Antastvorgang orientiert:
0: Nicht orientieren
1: Vor jedem Antastvorgang Spindel orientieren
(erhoht die Genauigkeit)

> Q400 Automatische Unterbrechung? Festlegen,
ob die Steuerung nach einem Tastsystemzyklus
zur automatischen Werkstlickvermessung den
Programmlauf unterbricht und die Messergebnisse
am Bildschirm ausgibt:
0: Programmlauf nicht unterbrechen, auch wenn
im jeweiligen Antastzyklus die Ausgabe der
Messergebnisse auf den Bildschirm gewahlt ist
1: Programmlauf unterbrechen, Messergebnisse
am Bildschirm ausgeben. Sie kénnen den
Programmlauf anschliefdend mit NC-Start
fortsetzen
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7.6 Schaltendes Tastsystem kalibrieren

Um den tatsachlichen Schaltpunkt eines 3D-Tastsystems exakt
bestimmen zu kénnen, missen Sie das Tastsystem kalibrieren,
ansonsten kann die Steuerung keine exakten Messergebnisse
ermitteln.

o Tastsystem immer kalibrieren bei:
B |nbetriebnahme

Taststiftbruch

Taststiftwechsel

Anderung des Antastvorschubs

Unregelmafigkeiten, z. B. durch Erwarmung der
Maschine

» Anderung der aktiven Werkzeugachse

Die Steuerung Ubernimmt die Kalibrierwerte fir das
aktive Tastsystem direkt nach dem Kalibriervorgang. Die
aktualisierten Werkzeugdaten sind dann sofort wirksam.
Ein erneuter Werkzeugaufruf ist nicht erforderlich.

Beim Kalibrieren ermittelt die Steuerung die ,, wirksame"” Lange
des Taststifts und den ,wirksamen” Radius der Tastkugel. Zum
Kalibrieren des 3D-Tastsystems spannen Sie einen Einstellring oder
einen Zapfen mit bekannter Hoéhe und bekanntem Radius auf den
Maschinentisch.

Die Steuerung verfligt Gber Kalibrierzyklen fir die
Langenkalibrierung und flr die Radiuskalibrierung:

Gehen Sie wie folgt vor:

» Taste TOUCH PROBE drlicken
Ts » Softkey TS KALIBR. driicken
KALIBR.
72 » Kalibrierzyklus wahlen

Kalibrierzyklen der Steuerung

Softkey Funktion Seite
481 TS LANGE KALIBRIEREN (Zyklus 461, DIN/ISO: G461) 235
szgz% B [ ange kalibrieren
a2 TS RADIUS INNEN KALIBRIEREN (Zyklus 462, DIN/ISO: G462) 237

B Radius mit einem Kalibrierring ermitteln

= Mittenversatz mit einem Kalibrierring ermitteln
463 TS RADIUS AUSSEN KALIBRIEREN (Zyklus 463, DIN/ISO: G463) 240
wZa = Radius mit einem Zapfen oder Kalibrierdorn ermitteln
= Mittenversatz mit einem Zapfen oder Kalibrierdorn ermitteln
450 TS KALIBRIEREN (Zyklus 460, DIN/ISO: G460) 243
:G: % = Radius mit einer Kalibrierkugel ermitteln

= Mittenversatz mit einer Kalibrierkugel ermitteln
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17

Die Steuerung speichert wirksame Lange und wirksamen Radius
des Tastsystems in der Werkzeugtabelle. Den Tastsystem-
Mittenversatz speichert die Steuerung in der Tastsystemtabelle, in
den Spalten CAL_OF1 (Hauptachse) und CAL_OF2 (Nebenachse).
Um die gespeicherten Werte anzuzeigen, drlicken Sie den Softkey
Tastsystemtabelle.

Kalibrierwerte anzeigen

Wahrend des Kalibriervorgangs wird automatisch ein Messprotokoll

erstellt. Dieses Protokoll tragt den Namen TCHPRAUTO.html.
Speicherort dieser Datei ist der Selbe, wie der Speicherort der
Ausgangsdatei. Das Messprotokoll kann an der Steuerung mit
dem Browser angezeigt werden. Werden in einem NC-Programm
mehrere Zyklen zum Kalibrieren des Tastsystems verwendet, so
befinden sich alle Messprotokolle unter TCHPRAUTO.html. Wenn
Sie einen Tastsystemzyklus in der Betriebsart Manueller Betrieb
abarbeiten, so speichert die Steuerung das Messprotokoll unter
dem Namen TCHPRMAN.html. Speicherort dieser Datei ist der
Ordner TNC:\*,

Stellen Sie sicher, dass die Werkzeugnummer der
Werkzeugtabelle und die Tastsystemnummer der
Tastsystemtabelle zusammenpassen. Dies gilt
unabhangig davon, ob Sie einen Tastsystemzyklus im
Automatikbetrieb oder in der Betriebsart Manueller
Betrieb abarbeiten wollen.

Weitere Informationen finden Sie im Kapitel
Tastsystemtabelle
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78 TS LANGE KALIBRIEREN (Zyklus 461,
DIN/ISO: G461)

Anwendung

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Bevor Sie den Kalibrierzyklus starten, missen Sie den Bezugspunkt
in der Spindelachse so setzen, dass auf dem Maschinentisch Z=0
ist und das Tastsystem Uber dem Kalibrierring vorpositionieren.

Wahrend des Kalibriervorgangs wird automatisch ein Messprotokoll
erstellt. Dieses Protokoll tragt den Namen TCHPRAUTO.html.
Speicherort dieser Datei ist der Selbe, wie der Speicherort der
Ausgangsdatei. Das Messprotokoll kann an der Steuerung mit

dem Browser angezeigt werden. Werden in einem NC-Programm
mehrere Zyklen zum Kalibrieren des Tastsystems verwendet, so
befinden sich alle Messprotokolle unter TCHPRAUTO.html.

Zyklusablauf

1 Die Steuerung orientiert das Tastsystem auf den Winkel
CAL_ANG aus der Tastsystemtabelle (nur wenn |hr Tastsystem
orientierbar ist)

2 Die Steuerung tastet von der aktuellen Position aus in negativer
Spindelachsrichtung mit Antastvorschub (Spalte F aus der
Tastsystemtabelle)

3 Anschlieend positioniert die Steuerung das Tastsystem mit
Eilgang (Spalte FMAX aus der Tastsystemtabelle) zurilck zur
Startposition
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Beim Programmieren beachten!

@ HEIDENHAIN Ubernimmt die Gewahrleistung fir
die Funktion der Tastsystemzyklen nur dann, wenn
HEIDENHAIN-Tastsysteme eingesetzt werden.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei Ausflihrung der Tastsystemzyklen 400 bis 499 dirfen keine
Zyklen zur Koordinatenumrechnung aktiv sein.

» Folgende Zyklen nicht vor der Verwendung von
Tastsystemzyklen aktivieren: Zyklus 7 NULLPUNKT, Zyklus 8
SPIEGELUNG, Zyklus 10 DREHUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR
und Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ..

» Koordinatenumrechnungen vorher zurlicksetzen

B Diesen Zyklus kénnen Sie ausschliefRlich in den
Bearbeitungsmodi FUNCTION MODE MILL und FUNCTION MODE
TURN ausfihren.

® Die wirksame Lange des Tastsystems bezieht sich immer auf
den Werkzeugbezugspunkt. Der Werkzeugbezugspunkt befindet
sich haufig an der sog. Spindelnase (Planflache der Spindel).
Ihr Maschinenhersteller kann den Werkzeugbezugspunkt auch
davon abweichend platzieren.

® Vor der Zyklusdefinition mussen Sie einen Werkzeugaufruf zur
Definition der Tastsystemachse programmiert haben.

® Wahrend des Kalibriervorgangs wird automatisch ein
Messprotokoll erstellt. Dieses Protokoll tragt den Namen
TCHPRAUTO.html.

Zyklusparameter

- > Q434 Bezugspunkt fiir Lange? (absolut): Bezug
szgz‘z, fur die Lange (z. B. Hohe Einstellring). z
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 ﬂ
i X
Beispiel
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79 TS RADIUS INNEN KALIBRIEREN
(Zyklus 462, DIN/ISO: G462)

Anwendung

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Bevor Sie den Kalibrierzyklus starten, missen Sie das Tastsystem
in der Mitte des Kalibrierrings und auf der gewlinschten Messhohe
vorpositionieren.

Beim Kalibrieren des Tastkugelradius flhrt die Steuerung eine Y
automatische Antastroutine aus. Im ersten Durchlauf ermittelt

die Steuerung die Mitte des Kalibrierrings bzw. des Zapfens

(Grobmessung) und positioniert das Tastsystem in das Zentrum.
Anschlief3end wird im eigentlichen Kalibriervorgang (Feinmessung)

der Tastkugelradius ermittelt. Falls mit dem Tastsystem eine
Umschlagmessung maglich ist, wird in einem weiteren Durchlauf

der Mittenversatz ermittelt.

Wahrend des Kalibriervorgangs wird automatisch ein Messprotokoll
erstellt. Dieses Protokoll tragt den Namen TCHPRAUTO.html.
Speicherort dieser Datei ist der Selbe, wie der Speicherort der
Ausgangsdatei. Das Messprotokoll kann an der Steuerung mit

dem Browser angezeigt werden. Werden in einem NC-Programm
mehrere Zyklen zum Kalibrieren des Tastsystems verwendet, so
befinden sich alle Messprotokolle unter TCHPRAUTO.html.

Die Orientierung des Tastsystems bestimmt die Kalibrierroutine:

m Keine Orientierung moglich oder Orientierung nur in eine
Richtung maoglich: Die Steuerung fuhrt eine Grob- und eine
Feinmessung aus und ermittelt den wirksamen Tastkugelradius
(Spalte R in tool.t)

® QOrientierung in zwei Richtungen maoglich (z. B.
Kabeltastsysteme von HEIDENHAIN): Die Steuerung fihrt
eine Grob- und eine Feinmessung aus, dreht das Tastsystem
um 180° und fihrt vier weitere Antastroutinen aus. Durch
die Umschlagmessung wird zusatzlich zum Radius, der
Mittenversatz (CAL_OF in tchprobe.tp) ermittelt

m Beliebige Orientierung maglich (z. B. Infrarottastsysteme von
HEIDENHAIN): Antastroutine: siehe , Orientierung in zwei
Richtungen maoglich”
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Beim Programmieren beachten!

@ Um den Tastkugel-Mittenversatz zu bestimmen, muss
die Steuerung vom Maschinenhersteller vorbereitet

sein.
Die Eigenschaft, ob oder wie lhr Tastsystem orientiert
werden kann, ist bei HEIDENHAIN-Tastsystemen
vordefiniert. Andere Tastsysteme werden vom
Maschinenhersteller konfiguriert.
HEIDENHAIN Ubernimmt die Gewahrleistung far
die Funktion der Tastsystemzyklen nur dann, wenn
HEIDENHAIN-Tastsysteme eingesetzt werden.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei Ausflihrung der Tastsystemzyklen 400 bis 499 dlrfen keine
Zyklen zur Koordinatenumrechnung aktiv sein.

» Folgende Zyklen nicht vor der Verwendung von
Tastsystemzyklen aktivieren: Zyklus 7 NULLPUNKT, Zyklus 8
SPIEGELUNG, Zyklus 10 DREHUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR
und Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ..

» Koordinatenumrechnungen vorher zurlicksetzen

m Diesen Zyklus konnen Sie ausschlief3lich in den
Bearbeitungsmodi FUNCTION MODE MILL und FUNCTION MODE
TURN ausfihren.

® Vor der Zyklusdefinition missen Sie einen Werkzeugaufruf zur
Definition der Tastsystemachse programmiert haben.

® Sje konnen den Mittenversatz nur mit einem daflr geeigneten
Tastsystem ermitteln.

® Wahrend des Kalibriervorgangs wird automatisch ein

Messprotokoll erstellt. Dieses Protokoll tragt den Namen
TCHPRAUTO.html.

238 HEIDENHAIN | TNC 640 | Messzyklen fur Werkstlck und Werkzeug programmieren | 01/2021



Tastsystemzyklen: Sonderfunktionen | TS RADIUS INNEN KALIBRIEREN (Zyklus 462, DIN/ISO: G462)

Zyklusparameter

sz > Q407 Radius Kalibrierring? Geben Sie den Radius
@ des Kalibrierrings ein.
Eingabebereich 0 bis 9,9999

» Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental)
Zusatzlichen Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel definieren. Q320 wirkt additiv zu
SET_UP (Tastsystemtabelle).

Eingabebereich 0 bis 99999,9999
SET_UP(TCHPROBE.TP) X

» Q423 Anzahl Antastungen (3-8)? (absolut): Anzahl a0
der Messpunkte auf dem Durchmesser. '
Eingabebereich 3 bis 8

> Q380 Bezugswinkel Hauptachse? (absolut):
Winkel zwischen der Hauptachse der
Bearbeitungsebene und dem ersten Antastpunkt.
Eingabebereich 0 bis 360,0000

Beispiel

©
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710 TS RADIUS AUSSEN KALIBRIEREN
(Zyklus 463, DIN/ISO: G463)

Anwendung

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Bevor Sie den Kalibrierzyklus starten, missen Sie das Tastsystem
mittig Gber dem Kalibrierdorn vorpositionieren. Positionieren

Sie das Tastsystem in der Tastsystemachse ungefahr um
Sicherheitsabstand (Wert aus Tastsystemtabelle + Wert aus Zyklus)
Uber dem Kalibrierdorn.

Beim Kalibrieren des Tastkugelradius flhrt die Steuerung eine
automatische Antastroutine aus. Im ersten Durchlauf ermittelt

die Steuerung die Mitte des Kalibrierrings oder des Zapfens
(Grobmessung) und positioniert das Tastsystem in das Zentrum.
Anschlief3end wird im eigentlichen Kalibriervorgang (Feinmessung)
der Tastkugelradius ermittelt. Falls mit dem Tastsystem eine
Umschlagmessung maglich ist, wird in einem weiteren Durchlauf
der Mittenversatz ermittelt.

Wahrend des Kalibriervorgangs wird automatisch ein Messprotokoll
erstellt. Dieses Protokoll tragt den Namen TCHPRAUTO.html.
Speicherort dieser Datei ist der Selbe, wie der Speicherort der
Ausgangsdatei. Das Messprotokoll kann an der Steuerung mit

dem Browser angezeigt werden. Werden in einem NC-Programm
mehrere Zyklen zum Kalibrieren des Tastsystems verwendet, so
befinden sich alle Messprotokolle unter TCHPRAUTO.html.

Die Orientierung des Tastsystems bestimmt die Kalibrierroutine:

m Keine Orientierung moglich oder Orientierung nur in eine
Richtung maoglich: Die Steuerung fuhrt eine Grob- und eine
Feinmessung aus und ermittelt den wirksamen Tastkugelradius
(Spalte R in tool.t)

® QOrientierung in zwei Richtungen maoglich (z. B.
Kabeltastsysteme von HEIDENHAIN): Die Steuerung fihrt
eine Grob- und eine Feinmessung aus, dreht das Tastsystem
um 180° und fihrt vier weitere Antastroutinen aus. Durch
die Umschlagmessung wird zusatzlich zum Radius, der
Mittenversatz (CAL_OF in tchprobe.tp) ermittelt

m Beliebige Orientierung maglich (z. B. Infrarot-Tastsysteme von
HEIDENHAIN): Antastroutine: siehe , Orientierung in zwei
Richtungen maoglich”
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Beim Programmieren beachten!

@ Um den Tastkugel-Mittenversatz zu bestimmen, muss
die Steuerung vom Maschinenhersteller vorbereitet

sein.
Die Eigenschaft, ob oder wie lhr Tastsystem orientiert
werden kann, ist bei HEIDENHAIN-Tastsystemen
bereits vordefiniert. Andere Tastsysteme werden vom
Maschinenhersteller konfiguriert.
HEIDENHAIN Ubernimmt die Gewahrleistung far
die Funktion der Tastsystemzyklen nur dann, wenn
HEIDENHAIN-Tastsysteme eingesetzt werden.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei Ausflihrung der Tastsystemzyklen 400 bis 499 dlrfen keine
Zyklen zur Koordinatenumrechnung aktiv sein.

» Folgende Zyklen nicht vor der Verwendung von
Tastsystemzyklen aktivieren: Zyklus 7 NULLPUNKT, Zyklus 8
SPIEGELUNG, Zyklus 10 DREHUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR
und Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ..

» Koordinatenumrechnungen vorher zurlicksetzen

m Diesen Zyklus konnen Sie ausschlief3lich in den
Bearbeitungsmodi FUNCTION MODE MILL und FUNCTION MODE
TURN ausfihren.

® Vor der Zyklusdefinition missen Sie einen Werkzeugaufruf zur
Definition der Tastsystemachse programmiert haben.

® Sje konnen den Mittenversatz nur mit einem daflr geeigneten
Tastsystem ermitteln.

® Wahrend des Kalibriervorgangs wird automatisch ein
Messprotokoll erstellt. Dieses Protokoll tragt den Namen
TCHPRAUTO.html.
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Zyklusparameter

463 »
22
>
| 2
| 2
>
242

Q407 Radius Kalibrierzapfen?: Durchmesser des
Einstellrings.
Eingabebereich 0 bis 99,9999

Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental)
Zusatzlichen Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel definieren. Q320 wirkt additiv zu
SET_UP (Tastsystemtabelle).

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Q301 Fahren auf sichere Hohe (0/1)?: Festlegen,
wie das Tastsystem zwischen den Messpunkten
verfahren soll:

0: zwischen Messpunkten auf Messhohe
verfahren

1: zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

Q423 Anzahl Antastungen (3-8)? (absolut): Anzahl
der Messpunkte auf dem Durchmesser.
Eingabebereich 3 bis 8

Q380 Bezugswinkel Hauptachse? (absolut):
Winkel zwischen der Hauptachse der
Bearbeitungsebene und dem ersten Antastpunkt.
Eingabebereich 0 bis 360,0000

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

s

Beispiel
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711 TS KALIBRIEREN (Zyklus 460, DIN/ISO:
G460)

Anwendung

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Bevor Sie den Kalibrierzyklus starten, missen Sie das Tastsystem
mittig Gber der Kalibrierkugel vorpositionieren. Positionieren

Sie das Tastsystem in der Tastsystemachse ungefahr um
Sicherheitsabstand (Wert aus Tastsystemtabelle + Wert aus Zyklus)
Uber der Kalibrierkugel.

Mit dem Zyklus 460 kdnnen Sie ein schaltendes 3D-Tastsystem an
einer exakten Kalibrierkugel automatisch kalibrieren.

Zudem ist es moglich, 3D-Kalibrierdaten zu erfassen. Daflr

wird die Option #92, 3D-ToolComp bendtigt. 3D-Kalibrierdaten
beschreiben das Auslenkverhalten des Tastsystems in beliebiger
Antastrichtung. Unter TNC:\system\3D-ToolComp\* werden die
3D-Kalibrierdaten abgespeichert. In der Werkzeugtabelle wird in
der Spalte DR2TABLE auf die 3DTC-Tabelle referenziert. Beim
Antastvorgang werden dann die 3D-Kalibrierdaten bericksichtigt.
Notwendig ist diese 3D-Kalibrierung, wenn Sie mit Zyklus 444 3D-
Antasten eine sehr hohe Genauigkeit erreichen mochten (siehe
"ANTASTEN 3D (Zyklus 444, DIN/ISO: G444)", Seite 226).

Zyklusablauf

Abhangig vom Parameter Q433 konnen Sie nur eine

Radiuskalibrierung oder Radius- und Langenkalibrierung

durchfihren.

Radiuskalibrierung Q433=0

1 Kalibrierkugel aufspannen. Auf Kollisionsfreiheit achten

2 Tastsystem in der Tastsystemachse Uber die Kalibrierkugel
und in der Bearbeitungsebene ungefahr in die Kugelmitte
positionieren

3 Die erste Bewegung der Steuerung erfolgt in der Ebene,
abhangig vom Bezugswinkel (Q380)

4 AnschlieRend positioniert die Steuerung das Tastsystem in
Tastsystemachse

5 Der Antastvorgang startet und die Steuerung beginnt mit der
Suche nach dem Aquator der Kalibrierkugel

6 Nachdem der Aquator ermittelt wurde, beginnt die
Radiuskalibrierung

7 Abschliefend zieht die Steuerung das Tastsystem in
Tastsystemachse zuriick auf die Hohe, auf der das Tastsystem
vorpositioniert wurde
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Radius- und Léangenkalibrierung Q433=1
1 Kalibrierkugel aufspannen. Auf Kollisionsfreiheit achten

2 Tastsystem in der Tastsystemachse Uber die Kalibrierkugel
und in der Bearbeitungsebene ungefahr in die Kugelmitte
positionieren

3 Die erste Bewegung der Steuerung erfolgt in der Ebene,
abhangig vom Bezugswinkel (Q380)

4 AnschlieRend positioniert die Steuerung das Tastsystem in
Tastsystemachse

5 Der Antastvorgang startet und die Steuerung beginnt mit der
Suche nach dem Aquator der Kalibrierkugel

6 Nachdem der Aquator ermittelt wurde, beginnt die
Radiuskalibrierung

7 AnschlieRend zieht die Steuerung das Tastsystem in
Tastsystemachse zuriick auf die Hohe, auf der das Tastsystem
vorpositioniert wurde

8 Die Steuerung ermittelt die Lange des Tastsystems am Nordpol
der Kalibrierkugel

9 Am Ende des Zyklus zieht die Steuerung das Tastsystem in
Tastsystemachse zurlick auf die Hohe, auf der das Tastsystem
vorpositioniert wurde

Abhangig vom Parameter Q455 kdénnen Sie zusatzlich eine 3D-
Kalibrierung durchfihren.

3D-Kalibrierung Q455= 1...30
1 Kalibrierkugel aufspannen. Auf Kollisionsfreiheit achten

2 Nach dem Kalibrieren von Radius und Lénge zieht die Steuerung
das Tastsystem in Tastsystemachse zuriick. AnschlieRend
positioniert die Steuerung das Tastsystem lber dem Nordpol

3 Der Antastvorgang startet ausgehend vom Nordpol bis zum
Aquator in mehreren Schritten. Abweichungen zum Sollwert und
damit das spezifische Auslenkverhalten werden festgestellt

4 Die Anzahl der Antastpunkte zwischen Nordpol und Aquator
kdnnen Sie festlegen. Diese Anzahl ist abhangig vom
Eingabeparameter Q455. Es kann ein Wert von 1 bis 30
programmiert werden. Wenn Sie Q455=0 programmieren,
findet keine 3D-Kalibrierung statt

5 Die wahrend der Kalibrierung festgestellten Abweichungen
werden in einer 3DTC-Tabelle gespeichert

6 Am Ende des Zyklus zieht die Steuerung das Tastsystem in
Tastsystemachse zuriick auf die Hohe, auf der das Tastsystem
vorpositioniert wurde

0 Um eine Langenkalibrierung durchzufihren, muss die
Position des Mittelpunkts (Q434) der Kalibrierkugel
in Bezug auf den aktiven Nullpunkt bekannt sein.
Wenn das nicht der Fall ist, empfiehlt sich die
Langenkalibrierung nicht mit Zyklus 460 durchzuflhren!

Ein Anwendungsbeispiel zur Langenkalibrierung mit
Zyklus 460 ist das Abgleichen von zwei Tastsystemen.
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Beim Programmieren beachten!

@ HEIDENHAIN Ubernimmt die Gewahrleistung far
die Funktion der Tastsystemzyklen nur dann, wenn
HEIDENHAIN-Tastsysteme eingesetzt werden.

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei Ausflhrung der Tastsystemzyklen 400 bis 499 dirfen keine
Zyklen zur Koordinatenumrechnung aktiv sein.

» Folgende Zyklen nicht vor der Verwendung von
Tastsystemzyklen aktivieren: Zyklus 7 NULLPUNKT, Zyklus 8
SPIEGELUNG, Zyklus 10 DREHUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR
und Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ..

» Koordinatenumrechnungen vorher zurlicksetzen

HINWEIS

B Diesen Zyklus kénnen Sie ausschliefRlich in den

Bearbeitungsmodi FUNCTION MODE MILL und FUNCTION MODE

TURN ausfiihren.

® \Wahrend des Kalibriervorgangs wird automatisch ein
Messprotokoll erstellt. Dieses Protokoll tragt den Namen
TCHPRAUTO.html. Speicherort dieser Datei ist der Selbe, wie

der Speicherort der Ausgangsdatei. Das Messprotokoll kann an

der Steuerung mit dem Browser angezeigt werden. \Werden
in einem NC-Programmm mehrere Zyklen zum Kalibrieren des
Tastsystems verwendet, so befinden sich alle Messprotokolle
unter TCHPRAUTO.html.

® Die wirksame Lange des Tastsystems bezieht sich immer auf

den Werkzeugbezugspunkt. Der Werkzeugbezugspunkt befindet

sich haufig an der sog. Spindelnase (Planflache der Spindel).
Ihr Maschinenhersteller kann den Werkzeugbezugspunkt auch
davon abweichend platzieren.

® Vor der Zyklusdefinition mussen Sie einen Werkzeugaufruf zur
Definition der Tastsystemachse programmieren.

® Tastsystem so vorpositionieren, dass es ungefahr Uber der
Kugelmitte steht.

= Das Suchen nach dem Aquator der Kalibrierkugel erfordert je
nach Genauigkeit der Vorpositionierung eine unterschiedliche
Anzahl von Antastpunkten.

® Wenn Sie Q455=0 programmieren, flhrt die Steuerung keine
3D-Kalibrierung aus.

® Wenn Sie Q455=1 - 30 programmieren, erfolgt eine 3D-
Kalibrierung des Tastsystems. Dabei werden Abweichungen
des Auslenkverhaltens in Abhangigkeit verschiedener Winkel
ermittelt. Wenn Sie Zyklus 444 verwenden, sollten Sie zuvor
eine 3D-Kalibrierung durchfihren.

® Wenn Sie Q455=1 - 30 programmieren, wird unter TNC:\system

\3D-ToolComp\* eine Tabelle abgespeichert.
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m  Existiert bereits eine Referenz auf eine Kalibriertabelle (Eintrag
in DR2TABLE), so wird diese Tabelle Uberschrieben.

® Existiert noch keine Referenz auf eine Kalibriertabelle (Eintrag in
DR2TABLE), wird in Abhangigkeit der Werkzeugnummer eine
Referenz und die dazugehdrige Tabelle erzeugt.
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Zyklusparameter

4a0 _ > Q407 Radius Kalibrierkugel? Geben Sie den
:0:: 2 exakten Radius der verwendeten Kalibrierkugel
ein. Z

Eingabebereich 0,0001 bis 99,9999

» Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental):
zusatzlicher Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu SET_UP
(Tastsystemtabelle) und nur beim Antasten des
Bezugspunktes in der Tastsystemachse.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Q301 Fahren auf sichere Hohe (0/1)?: Festlegen,
wie das Tastsystem zwischen den Messpunkten
verfahren soll:

0: zwischen Messpunkten auf Messhdhe
verfahren

1: zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

> Q423 Anzahl Antastungen (3-8)? (absolut): Anzahl
der Messpunkte auf dem Durchmesser.
Eingabebereich 3 bis 8

> Q380 Bezugswinkel Hauptachse? (absolut) Geben
Sie den Bezugswinkel (die Grunddrehung) fir
die Erfassung der Messpunkte im wirksamen
Werkstlck-Koordinatensystem an. Das Definieren
eines Bezugswinkels kann den Messbereich einer
Achse erheblich vergrofiern.
Eingabebereich 0 bis 360,0000

> Q433 Lange kalibrieren (0/1)?: Festlegen, ob die
Steuerung nach der Radiuskalibrierung auch die
Tastsystem-Lange kalibrieren soll:
0: Tastsystem-Lange nicht kalibrieren
1: Tastsystem-Lange kalibrieren

> Q434 Bezugspunkt fiir Lange? (absolut):
Koordinate des Kalibrierkugel-Zentrums. Definition
nur erforderlich, wenn Langenkalibrierung
durchgefiihrt werden soll.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q455 Anzahl der Punkte fiir 3D-Kal.? Geben
Sie die Anzahl der Antastpunkte zum 3D-
Kalibrieren ein. Sinnvoll ist ein Wert von z. B.

15 Antastpunkten. Wird hier 0 eingetragen,

so findet keine 3D-Kalibrierung statt. Bei einer
3D-Kalibrierung wird das Auslenkverhalten des
Tastsystems unter verschiedenen Winkeln
ermittelt und in einer Tabelle abgespeichert. Fir
die 3D-Kalibrierung wird 3D-ToolComp bendtigt.
Eingabebereich: 1 bis 30

| SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

e —
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8.1 Kinematikvermessung mit
Tastsystemen TS (Option #48)

Grundlegendes

Die Genauigkeitsanforderungen, insbesondere auch im Bereich
der b-Achs-Bearbeitung, werden immer hoéher. So sollen komplexe
Teile exakt und mit reproduzierbarer Genauigkeit auch Uber lange
Zeitraume gefertigt werden kénnen.

Grinde fir Ungenauigkeiten bei der Mehrachsbearbeitung sind

- U. a. - die Abweichungen zwischen dem kinematischen Modell,
das in der Steuerung hinterlegt ist (siehe Bild rechts 1) und

den tatsachlich an der Maschine vorhandenen kinematischen
Verhéltnissen (siehe Bild rechts 2). Diese Abweichungen fihren
beim Positionieren der Drehachsen zu einem Fehler am WerkstUck
(siehe Bild rechts 3). Es muss also eine Moglichkeit geschaffen
werden, Modell und Wirklichkeit moglichst Nahe aufeinander
abzustimmen.

Die Steuerungsfunktion KinematicsOpt ist ein wichtiger Baustein,
der hilft, diese komplexe Anforderung auch wirklich umsetzen zu
kdnnen: Ein 3D Tastsystemzyklus vermisst die an |hrer Maschine
vorhandenen Drehachsen vollautomatisch, unabhangig davon, ob
die Drehachsen mechanisch als Tisch oder Kopf ausgefihrt sind.
Dabei wird eine Kalibrierkugel an einer beliebigen Stelle auf dem
Maschinentisch befestigt und in einer von Ihnen definierbaren
Feinheit vermessen. Sie legen bei der Zyklusdefinition lediglich

fir jede Drehachse separat den Bereich fest, den Sie vermessen
wollen.

Aus den gemessenen Werten ermittelt die Steuerung die statische
Schwenkgenauigkeit. Dabei minimiert die Software den durch die
Schwenkbewegungen entstehenden Positionierfehler und speichert
die Maschinengeometrie am Ende des Messvorgangs automatisch
in den jeweiligen Maschinenkonstanten der Kinematiktabelle ab.
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Ubersicht

Die Steuerung stellt Zyklen zur Verfligung, mit denen Sie lhre
Maschinenkinematik automatisch sichern, wiederherstellen, prifen
und optimieren kénnen:

Softkey Zyklus Seite
430 KINEMATIK SICHERN (Zyklus 450, DIN/ISO: G450, Option #48) 254
%ﬂ m  Aktive Maschinenkinematik sichern
B Zuvor gespeicherte Kinematik wiederherstellen
pr KINEMATIK VERMESSEN (Zyklus 451, DIN/ISO: G451, Option #48) 257
i B Automatisches Prifen der Maschinenkinematik
B Optimieren der Maschinenkinematik
52 PRESET-KOMPENSATION (Zyklus 452, DIN/ISO: G452, Option #48) 271
A B Automatisches Prifen der Maschinenkinematik
= Optimieren der kinematischen Transformationskette der Maschine
a5 KINEMATIK GITTER (Zyklus 453, DIN/ISO: G453, Option #48) 282
= Automatisches Prifen in Abhangigkeit der Schwenkachsposition der

Maschinenkinematik
B Optimieren der Maschinenkinematik
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8.2 \Voraussetzungen

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Advanced Function Set 1 (Option #8) muss
freigeschaltet sein.

Option #17 muss freigeschaltet sein.
Option #48 muss freigeschaltet sein.

Maschine und Steuerung missen vom
Maschinenhersteller vorbereitet sein.

Um KinematicsOpt nutzen zu kénnen, missen folgende
Voraussetzungen erfillt sein:

® Das fur die Vermessung verwendete 3D-Tastsystem muss
kalibriert sein

® Die Zyklen kdnnen nur mit Werkzeugachse Z ausgefthrt werden

® Eine Messkugel mit exakt bekanntem Radius und ausreichender
Steifigkeit muss an einer beliebigen Stelle auf dem
Maschinentisch befestigt sein

® Die Kinematikbeschreibung der Maschine muss vollstandig und
korrekt definiert sein und die Transformationsmalf3e mussen mit
einer Genauigkeit von ca. 1 mm eingetragen sein

® Die Maschine muss vollstandig geometrisch vermessen
sein (wird vom Maschinenhersteller bei der Inbetriebnahme
durchgefiihrt)

® Der Maschinenhersteller muss in den Konfigurationsdaten
die Maschinenparameter fir CfgKinematicsOpt (Nr. 204800)
hinterlegt haben:

B maxModification (Nr. 204801) legt die Toleranzgrenze fest,
ab der die Steuerung einen Hinweis anzeigen soll, wenn die
Anderungen an den Kinematikdaten tber diesem Grenzwert
liegen

® maxDevCalBall (Nr. 204802) legt fest, wie grol3 der
gemessene Kalibrierkugelradius vom eingegebenen
Zyklusparameter sein darf

® mStrobeRotAxPos (Nr. 204803) legt eine speziell vom

Maschinenhersteller definierte M-Funktion fest, mit der die
Drehachsen positioniert werden kdnnen

o HEIDENHAIN empfiehlt die Verwendung der
Kalibrierkugeln KKH 250 (Bestellnummer 655475-01)
oder KKH 100 (Bestellnummer 655475-02), die eine
besonders hohe Steifigkeit aufweisen und speziell fur
die Maschinenkalibrierung konstruiert wurden. Setzen
Sie sich bei Interesse mit HEIDENHAIN in Verbindung.
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Beim Programmieren beachten!

@ HEIDENHAIN Ubernimmt die Gewahrleistung far
die Funktion der Antastzyklen nur dann, wenn

HEIDENHAIN-Tastsysteme eingesetzt werden.
Wenn im optionalen Maschinenparameter
mStrobeRotAxPos (Nr. 204803) eine M-Funktion
festgelegt ist, dann missen Sie vor Starten eines der
KinematicsOpt-Zyklen (auRer 450) die Drehachsen auf O
Grad (IST-System) positionieren.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei Ausflhrung der Tastsystemzyklen 400 bis 499 dUrfen keine
Zyklen zur Koordinatenumrechnung aktiv sein.

» Folgende Zyklen nicht vor der Verwendung von
Tastsystemzyklen aktivieren: Zyklus 7 NULLPUNKT, Zyklus 8
SPIEGELUNG, Zyklus 10 DREHUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR
und Zyklus 26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ..

» Koordinatenumrechnungen vorher zurlicksetzen

o Wurden die Maschinenparameter durch die
KinematicsOpt-Zyklen verandert, so muss ein Neustart
der Steuerung ausgefliihrt werden. Andernfalls besteht
unter bestimmten Umstdnden die Gefahr, dass die
Anderungen verloren gehen.
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8.3 KINEMATIK SICHERN (Zyklus 450,
DIN/ISO: G450, Option #48)

Anwendung

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch! Q410=0  Q410=1 Q410=2  Q410=3

Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller = |
freigegeben und angepasst werden. f L Iﬁr‘—l 5

Mit dem Tastsystemzyklus 450 kénnen Sie die aktive @ @

Maschinenkinematik sichern oder eine zuvor gesicherte

Maschinenkinematik wiederherstellen. Die gespeicherten Daten

kdénnen angezeigt und geldscht werden. Insgesamt stehen

16 Speicherplatze zur Verfligung.

Beim Programmieren beachten!

@ Das Sichern und wiederherstellen mit Zyklus 450
sollte nur dann durchgeflhrt werden, wenn keine
Werkzeugtragerkinematik mit Transformationen aktiv ist.

m Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlief3lich in den
Bearbeitungsmodi FUNCTION MODE MILL und FUNCTION MODE
TURN ausfihren.

m Bevor Sie eine Kinematikoptimierung durchfthren, sollten Sie
die aktive Kinematik grundsatzlich sichern. Vorteil:

B Entspricht das Ergebnis nicht den Erwartungen, oder treten
wahrend der Optimierung Fehler auf (z. B. Stromausfall),
dann kénnen Sie die alten Daten wiederherstellen

® Beachten Sie beim Modus Herstellen:
m Gesicherte Daten kann die Steuerung grundsétzlich nur in
eine identische Kinematikbeschreibung zurlckschreiben
® Eine Anderung der Kinematik hat immer auch eine Anderung
des Bezugspunkts zur Folge, ggf. Bezugspunkt neu setzen

m Der Zyklus stellt keine gleichen Werte mehr her. Er stellt
nur Daten her, wenn sich diese von den vorhandenen Daten
unterscheiden. Auch Kompensationen werden nur hergestellt,
wenn diese auch gesichert wurden.
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Zyklusparameter
450 > Q410 Modus (0/1/2/3)?: Festlegen, ob Sie eine Sichern der aktiven Kinematik
%' Kinematik sichern oder wiederherstellen wollen:

0: Aktive Kinematik sichern

1: Eine gespeicherte Kinematik wiederherstellen
2: Aktuellen Speicherstatus anzeigen

3: Loschen eines Datensatzes

» Q409/QS409 Bezeichnung des Datensatzes?: Restaurieren von Datensatzen
Nummer oder Name des Datensatzbezeichners.
Q409 ist ohne Funktion, wenn Modus 2 gewahlt
ist. Im Modus 1 und 3 (Herstellen und Ldschen)
kénnen Sie Platzhalter - sogenannte Wildcards zur
Suche verwenden. Findet die Steuerung aufgrund
von Wildcards mehrere mogliche Datensatze,
so restauriert die Steuerung die Mittelwerte der
Daten (Modus 1), bzw. 16scht alle selektierten
Datensatze nach Bestatigen (Modus 3). Sie
kénnen zur Suche folgende Wildcards verwenden:
?: Ein einzelnes unbestimmtes Zeichen
$: Ein einzelnes alphabetisches Zeichen
(Buchstabe)

#: Eine einzelne unbestimmte Ziffer

*: Eine beliebig lange unbestimmte Zeichenkette
Bei der Eingabe von Zahlen kénnen Sie Werte
von 0 bis 99999 eingeben, die Zeichenlange

bei der Verwendung von Buchstaben darf 16
Zeichen nicht Uberschreiten. Insgesamt stehen 16
Speicherplatze zur Verfligung.

Loschen von Datensatzen

Protokollfunktion

Die Steuerung erstellt nach dem Abarbeiten des Zyklus 450 ein
Protokoll (tchprAUTO.html), das folgende Daten enthélt:

B Datum und Uhrzeit, an dem das Protokoll erstellt wurde

® Name des NC-Programms, aus dem der Zyklus abgearbeitet
wurde

m Bezeichner der aktiven Kinematik
m Aktives Werkzeug
Die weiteren Daten im Protokoll hangen vom gewahlten Modus ab:

= Modus 0O: Protokollierung aller Achs- und
Transformationseintrage der Kinematikkette, die die Steuerung
gesichert hat

® Modus 1: Protokollierung aller Transformationseintrdge vor und
nach der Wiederherstellung

B Modus 2: Auflistung der gespeicherten Datenséatze
® Modus 3: Auflistung der geldschten Datensatze

(11
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Hinweise zur Datenhaltung

Die Steuerung speichert die gesicherten Daten in der Datei TNC:
\table\DATA450.KD. Diese Datei kann z. B. mit TNCremo auf
einem externen PC gesichert werden. Wird die Datei geloscht, so
sind auch die gesicherten Daten entfernt. Ein manuelles Verandern
der Daten in der Datei kann zur Folge haben, dass die Datenséatze
korrupt und dadurch nicht mehr verwendbar werden.

0 Bedienhinweise:
® Existiert die Datei TNC:\table\DATA450.KD, nicht,
so wird diese beim Ausfihren von Zyklus 450
automatisch generiert.

®  Achten Sie darauf, dass Sie evtl. leere Dateien mit
dem Namen TNC:\table\DATA450.KD I6schen,
bevor Sie Zyklus 450 starten. \Wenn eine leere
Speichertabelle (TNC:\table\DATA450.KD) vorliegt,
die noch keine Zeilen enthalt, kommt es beim
Ausflihren von Zyklus 450 zu einer Fehlermeldung.
Loschen Sie in diesem Fall die leere Speichertabelle
und flhren Sie den Zyklus erneut aus.

= Fihren Sie keine manuellen Anderungen an den
gesicherten Daten aus.

B Sichern Sie die Datei TNC:\table\DATA450.KD, um

im Bedarfsfall (z. B. Defekt des Datentragers) die
Datei wiederherstellen zu kénnen.
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8.4 KINEMATIK VERMESSEN (Zyklus 451,
DIN/ISO: G451, Option #48)

Anwendung

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller
freigegeben und angepasst werden.

Mit dem Tastsystemzyklus 451 kénnen Sie die Kinematik |hrer
Maschine prifen und bei Bedarf optimieren. Dabei vermessen Sie
mit dem 3D-Tastsystem TS eine HEIDENHAIN-Kalibrierkugel, die
Sie auf dem Maschinentisch befestigt haben.

Die Steuerung ermittelt die statische Schwenkgenauigkeit. Dabei
minimiert die Software den durch die Schwenkbewegungen
entstehenden Raumfehler und speichert die Maschinengeometrie
am Ende des Messvorgangs automatisch in den jeweiligen
Maschinenkonstanten der Kinematikbeschreibung ab.

Zyklusablauf
1 Kalibrierkugel aufspannen, auf Kollisionsfreiheit achten

2 In der Betriebsart Manueller Betrieb den Bezugspunkt in
das Kugelzentrum setzen oder, wenn Q431=1 oder Q431=3
definiert ist: Tastsystem manuell in der Tastsystemachse
Uber die Kalibrierkugel und in der Bearbeitungsebene in die
Kugelmitte positionieren

3 Programmlauf-Betriebsart wahlen und Kalibrierprogramm
starten

4 Die Steuerung vermisst automatisch nacheinander alle
Drehachsen in der von Ihnen definierten Feinheit

o Programmier und Bedienhinweise:

= \Wenn im Modus Optimieren die ermittelten
Kinematikdaten Uber dem erlaubten Grenzwert
(maxModification Nr. 204801) liegen, gibt die
Steuerung eine Warnmeldung aus. Die Ubernahme
der ermittelten Werte missen Sie dann mit NC-Start
bestatigen.

® \Wahrend des Bezugspunktsetzens wird der
programmierte Radius der Kalibierkugel nur bei
der zweiten Messung Uberwacht. Denn wenn die
Vorpositionierung gegenUber der Kalibrierkugel
ungenau ist und Sie dann das Bezugspunktsetzen
ausfihren, wird die Kalibrierkugel zweimal
angetastet.
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Die Messwerte speichert die Steuerung in folgenden Q-
Parametern:

Parameternummer Bedeutung

Q141 Gemessene Standardabweichung A-Achse
(-1, wenn Achse nicht vermessen wurde)

Q142 Gemessene Standardabweichung B-Achse
(-1, wenn Achse nicht vermessen wurde)

Q143 Gemessene Standardabweichung C-Achse
(-1, wenn Achse nicht vermessen wurde)

Q144 Optimierte Standardabweichung A-Achse
(-1, wenn Achse nicht optimiert wurde)

Q145 Optimierte Standardabweichung B-Achse
(-1, wenn Achse nicht optimiert wurde)

Q146 Optimierte Standardabweichung C-Achse
(-1, wenn Achse nicht optimiert wurde)

Q147 Offsetfehler in X-Richtung, zur manuellen
Ubernahme in den entsprechenden Maschi-
nenparameter

Q148 Offsetfehler in Y-Richtung, zur manuellen
Ubernahme in den entsprechenden Maschi-
nenparameter

Q149 Qﬁsetfehler in Z-Richtung, zur manuellen
Ubernahme in den entsprechenden Maschi-
nenparameter
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Positionierrichtung

Die Positionierrichtung der zu vermessenden Drehachse ergibt sich
aus dem von lhnen im Zyklus definierten Start- und Endwinkel. Bei
0° erfolgt automatisch eine Referenzmessung.

Start- und Endwinkel so wahlen, dass dieselbe Position von

der Steuerung nicht doppelt vermessen wird. Eine doppelte
Messpunktaufnahme (z. B. Messposition +90° und -270°) ist nicht
sinnvoll, fihrt jedoch zu keiner Fehlermeldung.

® Beispiel: Startwinkel = +90°, Endwinkel = -90°
®  Startwinkel = +90°

Endwinkel = -90°

Anzahl Messpunkte = 4

Daraus berechneter Winkelschritt = (-90° - +90°) / (4 - 1) =

-60°

Messpunkt 1 = +90°

Messpunkt 2 = +30°

Messpunkt 3 = -30°

Messpunkt 4 = -90°

® Beispiel: Startwinkel = +90°, Endwinkel = +270°
®  Startwinkel = +90°

Endwinkel = +270°

Anzahl Messpunkte = 4

Daraus berechneter Winkelschritt = (270°-90°) /(4 - 1) =
+60°

Messpunkt 1 = +90°

Messpunkt 2 = +150°
Messpunkt 3 = +210°
Messpunkt 4 = +270°
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Maschinen mit hirthverzahnten Achsen

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Zum Positionieren muss sich die Achse aus dem Hirth-Raster
bewegen. Die Steuerung rundet ggf. die Messpositionen so,
dass sie in das Hirth-Raster passen (abhangig von Startwinkel,
Endwinkel und Anzahl Messpunkte).

» Achten Sie deshalb auf einen ausreichend groRen
Sicherheitsabstand, damit es zu keiner Kollision zwischen
Tastsystem und Kalibrierkugel kommt

> Gleichzeitig darauf achten, dass zum Anfahren des
Sicherheitsabstands geniigend Platz ist (Software-
Endschalter)

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Abhangig von der Maschinenkonfiguration kann die

Steuerung die Drehachsen nicht automatisch positionieren.

In diesem Fall benétigen Sie eine spezielle M-Funktion vom
Maschinenhersteller, (ber die die Steuerung die Drehachsen
bewegen kann. Im Maschinenparameter mStrobeRotAxPos (Nr.
244803) muss der Maschinenhersteller dazu die Nummer der M-
Funktion eingetragen haben.

» Dokumentation Ihres Maschinenherstellers beachten

0 Programmier- und Bedienhinweise:
® Rlckzugshohe grofier O definieren, wenn Option #2
nicht verfligbar ist.
® Die Messpositionen errechnen sich aus Startwinkel,
Endwinkel und Anzahl der Messungen fir die
jeweilige Achse und dem Hirth-Raster.

Rechenbeispiel Messpositionen fiir eine A-Achse:
Startwinkel Q411 = -30

Endwinkel Q412 = +90

Anzahl Messpunkte Q414 = 4

Hirth-Raster = 3°

Berechneter Winkelschritt = (Q412 - Q411) / (Q414 -1)
Berechneter Winkelschritt = (90° - (-30°)) / (4 - 1) = 120 / 3 = 40°
Messposition 1 = Q411 + 0 * Winkelschritt = -30° --> -30°
Messposition 2 = Q411 + 1 * Winkelschritt = +10° --> 9°
Messposition 3 = Q411 + 2 * Winkelschritt = +50° —-> 51°
Messposition 4 = Q411 + 3 * Winkelschritt = +90° --> 90°
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Wahl der Anzahl der Messpunkte

Um Zeit zu sparen, konnen Sie eine Groboptimierung, z. B. bei der
Inbetriebnahme mit einer geringen Anzahl an Messpunkten (1 - 2)
durchfihren.

Eine anschliefiende Feinoptimierung fihren Sie dann mit mittlerer
Messpunktanzahl (empfohlener Wert = ca. 4) durch. Eine noch
hdéhere Messpunktanzahl bringt meist keine besseren Ergebnisse.
Idealerweise sollten Sie die Messpunkte gleichmaRig Uber den
Schwenkbereich der Achse verteilen.

Eine Achse mit einem Schwenkbereich von 0-360° vermessen Sie
daher idealerweise mit drei Messpunkten auf 90°, 180° und 270°.
Definieren Sie also den Startwinkel mit 90° und den Endwinkel mit
270°.

Wenn Sie die Genauigkeit entsprechend priifen wollen, dann
kénnen Sie im Modus Priifen auch eine hohere Anzahl an
Messpunkten angeben.

Wenn ein Messpunkt bei 0° definiert ist, so wird dieser
ignoriert, da bei 0° immer die Referenzmessung erfolgt.
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Wahl der Position der Kalibrierkugel auf dem
Maschinentisch

Prinzipiell konnen Sie die Kalibrierkugel an jeder zugédnglichen Stelle
auf dem Maschinentisch anbringen, aber auch auf Spannmitteln
oder Werkstlicken befestigen. Folgende Faktoren sollten das
Messergebnis positiv beeinflussen:

® Maschinen mit Rundtisch/Schwenktisch: Kalibrierkugel
moglichst weit vom Drehzentrum entfernt aufspannen

®  Maschinen mit grofden Verfahrwegen: Kalibrierkugel moglichst
nahe an der spateren Bearbeitungsposition aufspannen

o Die Position der Kalibrierkugel auf dem Maschinentisch
so wahlen, dass beim Messvorgang keine Kollision
erfolgen kann.

Hinweise zur Genauigkeit

@ Ggf. fur die Dauer der Vermessung die Klemmung
der Drehachsen deaktivieren, ansonsten
konnen die Messergebnisse verfalscht werden.
Maschinenhandbuch beachten.

Geometrie- und Positionierfehler der Maschine beeinflussen die
Messwerte und damit auch die Optimierung einer Drehachse.
Ein Restfehler, der sich nicht beseitigen lasst, wird somit immer
vorhanden sein.

Geht man davon aus, dass Geometrie- und Positionierfehler

nicht vorhanden waren, waren die vom Zyklus ermittelten

Werte an jedem beliebigen Punkt in der Maschine zu einem
bestimmten Zeitpunkt exakt reproduzierbar. Je grofier Geometrie-
und Positionierfehler sind, desto grofier wird die Streuung der
Messergebnisse, wenn Sie die Messungen an unterschiedlichen
Positionen ausfihren.

Die von der Steuerung im Messprotokoll ausgegebene Streuung ist
ein Mal} fur die Genauigkeit der statischen Schwenkbewegungen
einer Maschine. In die Genauigkeitsbetrachtung muss allerdings
der Messkreisradius und auch Anzahl und Lage der Messpunkte
mit einflieRen. Bei nur einem Messpunkt lasst sich keine Streuung
berechnen, die ausgegebene Streuung entspricht in diesem Fall
dem Raumfehler des Messpunkts.

Bewegen sich mehrere Drehachsen gleichzeitig, so Uberlagern sich
deren Fehler, im ungunstigsten Fall addieren sie sich.

o Wenn lhre Maschine mit einer geregelten Spindel
ausgeristet ist, sollten Sie die Winkelnachflhrung in der
Tastsystemtabelle (Spalte TRACK) aktivieren. Dadurch
erhohen Sie generell die Genauigkeiten beim Messen
mit einem 3D-Tastsystem.

DIN/ISO: G451, Option #48)
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Hinweise zu verschiedenen Kalibriermethoden
= Groboptimierung wahrend der Inbetriebnahme nach
Eingabe ungefahrer MaRRe
® Messpunktanzahl zwischen 1 und 2
m  Winkelschritt der Drehachsen: Ca. 90°
= Feinoptimierung tiber den kompletten Verfahrbereich
®  Messpunktanzahl zwischen 3 und 6

® Start- und Endwinkel sollen einen moglichst grofden
Verfahrbereich der Drehachsen abdecken

®  Positionieren Sie die Kalibrierkugel so auf dem
Maschinentisch, dass bei Tischdrehachsen ein grofRer
Messkreisradius entsteht oder das bei Kopfdrehachsen die
Vermessung an einer reprasentativen Position erfolgen kann
(z. B. in der Mitte des Verfahrbereichs)

= Optimierung einer speziellen Drehachsposition
® Messpunktanzahl zwischen 2 und 3

® Die Messungen erfolgen mit Hilfe des Anstellwinkels einer
Achse (Q413/Q417/Q421) um den Drehachswinkel, bei dem
die Bearbeitung spéter stattfinden soll

® Positionieren Sie die Kalibrierkugel so auf dem
Maschinentisch, dass die Kalibrierung an der Stelle
stattfindet, an der auch die Bearbeitung stattfindet

= Prifen der Maschinengenauigkeit
®  Messpunktanzahl zwischen 4 und 8

® Start- und Endwinkel sollen einen moglichst grofden
Verfahrbereich der Drehachsen abdecken

5 Ermittlung der Drehachslose
® Messpunktanzahl zwischen 8 und 12

® Start- und Endwinkel sollen einen moglichst grofden
Verfahrbereich der Drehachsen abdecken
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Lose

Unter Lose versteht man ein geringfligiges Spiel zwischen
Drehgeber (Winkelmessgerat) und Tisch, das bei einer
Richtungsumkehr entsteht. Haben die Drehachsen eine Lose
aulRerhalb der Regelstrecke, z. B. weil die Winkelmessung mit dem
Motordrehgeber erfolgt, so kann das zu betrachtlichen Fehlern
beim Schwenken fihren.

Mit dem Eingabeparameter Q432 kénnen Sie eine Messung

der Lose aktivieren. Dazu geben Sie einen Winkel ein, den die
Steuerung als Uberfahrtswinkel verwendet. Der Zyklus flhrt dann
pro Drehachse zwei Messungen aus. Wenn Sie den Winkelwert 0O
Ubernehmen, dann ermittelt die Steuerung keine Lose.

@ Wenn im optionalen Maschinenparameter
mStrobeRotAxPos (Nr. 204803) eine M-Funktion zur
Positionierung der Drehachsen gesetzt ist oder die
Achse eine Hirth-Achse ist, dann ist keine Ermittlung der
Lose maglich.

o Programmier und Bedienhinweise:

® Die Steuerung flhrt keine automatische
Kompensation der Lose durch.

® |st der Messkreisradius < 1 mm, so fihrt die
Steuerung keine Ermittlung der Lose mehr durch. Je
groRRer der Messkreisradius ist, desto genauer kann
die Steuerung die Drehachslose bestimmen (siehe
"Protokollfunktion®, Seite 270).
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Beim Programmieren beachten!

@ Eine Kompensation der Winkel ist nur mit der Option
#52 KinematicsComp maglich.

Wenn der optionale Maschinenparameter
mStrobeRotAxPos (Nr. 204803) ungleich -1 (M-Funktion
positioniert Drehachse) definiert ist, dann starten Sie
eine Messung nur, wenn alle Drehachsen auf 0° stehen.

Die Steuerung ermittelt bei jedem Antastvorgang
zunachst den Radius der Kalibrierkugel. Weicht der
ermittelte Kugelradius vom eingegebenen Kugelradius
mehr ab, als im optionalen Maschinenparameter
maxDevCalBall (Nr. 204802) definiert ist, gibt die
Steuerung eine Fehlermeldung aus und beendet die
Vermessung.

Fir eine Optimierung der Winkel kann der
Maschinenhersteller die Konfiguration entsprechend
verandern.

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlief3lich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausflhren.

®  Achten Sie vor Zyklusstart darauf, dass M128 oder FUNCTION
TCPM ausgeschaltet ist.

® Zyklus 453, wie auch 451 und 452 wird mit einem aktiven 3D-
ROT im Automatikbetrieb verlassen, der mit der Stellung der
Drehachsen Ubereinstimmt.

® Vor der Zyklusdefinition missen Sie den Bezugspunkt ins
Zentrum der Kalibrierkugel gesetzt und diesen aktiviert haben,
oder Sie definieren den Eingabeparameter Q431 entsprechend
auf 1 oder 3.

= Die Steuerung verwendet als Positioniervorschub zum Anfahren
der Antasthohe in der Tastsystemachse den kleineren Wert
aus Zyklusparameter Q253 und dem FMAX-Wert aus der
Tastsystemtabelle. Drehachsbewegungen fiihrt die Steuerung
grundsatzlich mit Positioniervorschub Q253 aus, dabei ist die
Tasterlberwachung inaktiv.

® Die Steuerung ignoriert Angaben in der Zyklusdefinition fir nicht
aktive Achsen.

®  Eine Korrektur im Maschinen-Nullpunkt (Q406=3) ist nur dann
moglich, wenn Kopf- oder Tischseitige Uberlagerte Drehachsen
gemessen werden.

® \Wenn Sie das Bezugspunktsetzen vor der Vermessung aktiviert
haben (Q431 = 1/3), dann positionieren Sie vor Zyklusstart
das Tastsystem um den Sicherheitsabstand (Q320 + SET_UP)
ungefahr mittig Gber die Kalibrierkugel.

B |nch-Programmierung: Messergebnisse und Protokolldaten gibt
die Steuerung grundsatzlich in mm aus.

o = Beachten Sie, dass eine Anderung der Kinematik
immer auch eine Anderung des Bezugspunkts zur
Folge hat. Nach einer Optimierung den Bezugspunkt
neu setzen.
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Zyklusparameter
e > Q406 Modus (0/1/2/3)?: Festlegen, ob die
3 Steuerung die aktive Kinematik priifen oder

optimieren soll:

0: Aktive Maschinenkinematik prifen. Die
Steuerung vermisst die Kinematik in den von
Ihnen definierten Drehachsen, flhrt keine
Anderungen an der aktiven Kinematik durch. Die
Messergebnisse zeigt die Steuerung in einem
Messprotokoll an.

1: Aktive Maschinenkinematik optimieren: Die
Steuerung vermisst die Kinematik in den von Ihnen
definierten Drehachsen. AnschlieRend optimiert
sie die Position der Drehachsen der aktiven
Kinematik.

2: Aktive Maschinenkinematik optimieren: Die
Steuerung vermisst die Kinematik in den von lhnen
definierten Drehachsen. Es werden anschliefsend
Winkel- und Positionsfehler optimiert.
Voraussetzung fur eine Winkelfehlerkorrektur ist
die Option #52 KinematicsComp.

3: Aktive Maschinenkinematik optimieren: Die
Steuerung vermisst die Kinematik in den von
Ihnen definierten Drehachsen. Anschliefend
korrigiert sie automatisch den Maschinen-
Nullpunkt. Es werden anschlie3end Winkel- und
Positionsfehler optimiert. Voraussetzung ist die
Option #52 KinematicsComp.

> Q407 Radius Kalibrierkugel? Geben Sie den
exakten Radius der verwendeten Kalibrierkugel
ein.
Eingabebereich 0,0001 bis 99,9999

> Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental)
Zusatzlichen Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel definieren. Q320 wirkt additiv zu
SET_UP (Tastsystemtabelle).
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ
PREDEF

> Q408 Riickzugshohe? (absolut)
0: Keine Rickzugshohe anfahren, die Steuerung
fahrt die ndchste Messposition in der zu
vermessenden Achse an. Nicht erlaubt fur
Hirthachsen! Die Steuerung fahrt die erste
Messposition in der Reihenfolge A, dann B, dann
Can
>0: Ruckzugshohe im ungeschwenkten
Werkstlck-Koordinatensystem, auf den die
Steuerung vor einer Drehachspositionierung
die Spindelachse positioniert. Zusétzlich
positioniert die Steuerung das Tastsystem in
der Bearbeitungsebene auf den Nullpunkt. Die
Tasterlberwachung ist in diesem Modus nicht
aktiv. Definieren Sie die Positioniergeschwindigkeit
im Parameter Q253
Eingabebereich 0,0001 bis 99999,9999
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» Q253 Vorschub Vorpositionieren? Geben Sie
die Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Positionieren in mm/min an.

Eingabebereich 0,0001 bis 99999,9999 alternativ
FMAX, FAUTO, PREDEF

> Q380 Bezugswinkel Hauptachse? (absolut) Geben
Sie den Bezugswinkel (die Grunddrehung) fir
die Erfassung der Messpunkte im wirksamen
Werkstlck-Koordinatensystem an. Das Definieren
eines Bezugswinkels kann den Messbereich einer
Achse erheblich vergroRern.
Eingabebereich 0 bis 360,0000

> Q411 Startwinkel A-Achse? (absolut): Startwinkel
in der A-Achse, an dem die erste Messung
erfolgen soll.
Eingabebereich -359,999 bis 359,999

» Q412 Endwinkel A-Achse? (absolut): Endwinkel in
der A-Achse, an dem die letzte Messung erfolgen
soll.

Eingabebereich -359,999 bis 359,999

» Q413 Anstellwinkel A-Achse?: Anstellwinkel
der A-Achse, in dem die anderen Drehachsen
vermessen werden sollen.

Eingabebereich -359,999 bis 359,999

> Q414 Anzahl Messpunkte in A (0...12)?:
Anzahl der Antastungen, die die Steuerung
zur Vermessung der A-Achse verwenden soll.
Bei Eingabe = 0 fihrt die Steuerung keine
Vermessung dieser Achse durch.
Eingabebereich 0 bis 12

> Q415 Startwinkel B-Achse? (absolut): Startwinkel
in der B-Achse, an dem die erste Messung
erfolgen soll.
Eingabebereich -359,999 bis 359,999

> Q416 Endwinkel B-Achse? (absolut): Endwinkel in
der B-Achse, an dem die letzte Messung erfolgen
soll.
Eingabebereich -359,999 bis 359,999

> Q417 Anstellwinkel B-Achse?: Anstellwinkel
der B-Achse, in dem die anderen Drehachsen
vermessen werden sollen.
Eingabebereich -359,999 bis 359,999

> Q418 Anzahl Messpunkte in B (0...12)?:
Anzahl der Antastungen, die die Steuerung
zur Vermessung der B-Achse verwenden soll.
Bei Eingabe = 0 flhrt die Steuerung keine
Vermessung dieser Achse durch.
Eingabebereich 0 bis 12

> Q419 Startwinkel C-Achse? (absolut): Startwinkel
in der C-Achse, an dem die erste Messung
erfolgen soll.
Eingabebereich -359,999 bis 359,999
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v

Q420 Endwinkel C-Achse? (absolut): Endwinkel in
der C-Achse, an dem die letzte Messung erfolgen
soll.

Eingabebereich -359,999 bis 359,999

Q421 Anstellwinkel C-Achse?: Anstellwinkel
der C-Achse, in dem die anderen Drehachsen
vermessen werden sollen.

Eingabebereich -359,999 bis 359,999

Q422 Anzahl Messpunkte in C (0...12)?:
Anzahl der Antastungen, die die Steuerung
zur Vermessung der C-Achse verwenden soll.
Bei Eingabe = 0 fUhrt die Steuerung keine
Vermessung dieser Achse durch
Eingabebereich 0 bis 12.

Q423 Anzahl Antastungen (3-8)? Definieren Sie
die Anzahl der Antastungen, die die Steuerung

zur Vermessung der Kalibrierkugel in der Ebene
verwenden soll. Weniger Messpunkte erhdhen die
Geschwindigkeit, mehr Messpunkte erhéhen die
Messsicherheit.

Eingabebereich 3 bis 8

Q431 Preset setzen (0/1/2/3)? Legen Sie fest,
ob die Steuerung den aktiven Bezugspunkt
automatisch ins Kugelzentrum setzen soll:

0: Bezugspunkt nicht automatisch ins
Kugelzentrum setzen: Bezugspunkt manuell vor
Zyklusstart setzen

1: Bezugspunkt vor der Vermessung automatisch
ins Kugelzentrum setzen (Der aktive Bezugspunkt
wird Uberschrieben): Tastsystem manuell vor dem
Zyklusstart Uber der Kalibrierkugel vorpositionieren
2: Bezugspunkt nach der Vermessung automatisch
ins Kugelzentrum setzen (Der aktive Bezugspunkt
wird Uberschrieben): Bezugspunkt manuell vor
Zyklusstart setzen

3: Bezugspunkt vor und nach der Messung ins
Kugelzentrum setzen (Der aktive Bezugspunkt
wird Uberschrieben): Tastsystem manuell vor dem
Zyklusstart Uber der Kalibrierkugel vorpositionieren

> Q432 Winkelbereich Losekompensation?:
Hier definieren Sie den Winkelwert, der als
Uberfahrt fir die Messung der Drehachslose
verwendet werden soll. Der Uberfahrtswinkel
muss deutlich gréfier sein als die tatsachliche
Lose der Drehachsen. Bei Eingabe = 0 flihrt die
Steuerung keine Vermessung der Lose durch.
Eingabebereich -3,0000 bis +3,0000

v

v

v

v
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Verschiedene Modi (Q406)

Modus Priifen Q406 =0

® Die Steuerung vermisst die Drehachsen in den definierten
Positionen und ermittelt daraus die statische Genauigkeit der
Schwenktransformation

m Die Steuerung protokolliert Ergebnisse einer moglichen
Positionsoptimierung, nimmt jedoch keine Anpassungen vor

Modus Position der Drehachsen optimieren Q406 = 1

® Die Steuerung vermisst die Drehachsen in den definierten
Positionen und ermittelt daraus die statische Genauigkeit der
Schwenktransformation

m Dabei versucht die Steuerung, die Position der Drehachse im
Kinematikmodell so zu verandern, dass eine hdhere Genauigkeit
erreicht wird

® Die Anpassungen der Maschinendaten erfolgen automatisch

Modus Position und Winkel optimieren Q406 = 2

® Die Steuerung vermisst die Drehachsen in den definierten
Positionen und ermittelt daraus die statische Genauigkeit der
Schwenktransformation

® Die Steuerung versucht zuerst, die Winkellage der Drehachse Uber
eine Kompensation zu optimieren (Option #52 KinematicsComp)

®  Nach der Winkeloptimierung erfolgt die Positionsoptimierung.
Dazu sind keine zusatzlichen Messungen notwendig, die
Positionsoptimierung wird automatisch von der Steuerung
errechnet

o HEIDENHAIN empfiehlt, abhdngig von der
Maschinenkinematik zur richtigen Ermittlung der Winkel,
die Messung einmalig mit einem Anstellwinkel von 0°
durchzufihren.

Modus Maschinen-Nullpunkt, Position und Winkel optimieren
Q406 =3

® Die Steuerung vermisst die Drehachsen in den definierten
Positionen und ermittelt daraus die statische Genauigkeit der
Schwenktransformation

® Die Steuerung versucht automatisch den Maschinen-Nullpunkt
zu optimieren (Option #52 KinematicsComp). Um die Winkellage
einer Drehachse mit einem Maschinen-Nullpunkt korrigieren
zu kénnen, muss die zu korrigierende Drehachse ndher am
Maschinenbett liegen, als die vermessene Drehachse

® Die Steuerung versucht danach, die Winkellage der Drehachse
Uber eine Kompensation zu optimieren (Option #52
KinematicsComp)

= Nach der Winkeloptimierung erfolgt die Positionsoptimierung.
Dazu sind keine zusatzlichen Messungen notwendig, die
Positionsoptimierung wird automatisch von der Steuerung
errechnet

o HEIDENHAIN empfiehlt, zur richtigen Ermittlung der
Winkel, die Messung einmalig mit einem Anstellwinkel
von 0° durchzufihren.

©
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Protokollfunktion

Die Steuerung erstellt nach dem Abarbeiten des Zyklus 451 ein
Protokoll (TCHPR451.html) und speichert die Protokolldatei im
selben Ordner, in dem sich auch das zugehorige NC-Programm
befindet. Das Protokoll enthéalt folgende Daten:

B Datum und Uhrzeit, an dem das Protokoll erstellt wurde

m Pfadname des NC-Programms, aus dem der Zyklus abgearbeitet
wurde

® Durchgefliihrter Modus (0=prifen/1=Position optimieren/2=Pose
optimieren)

m Aktive Kinematiknummer

® Eingegebener Messkugelradius

® Flr jede vermessene Drehachse:
Startwinkel

Endwinkel

Anstellwinkel

Anzahl der Messpunkte
Streuung (Standardabweichung)
Maximaler Fehler

Winkelfehler

Gemittelte Lose

Gemittelter Positionierfehler
Messkreisradius
Korrekturbetrage in allen Achsen (Bezugspunktverschiebung)

Position der Uberpriften Drehachsen vor der Optimierung
(bezieht sich auf den Beginn der kinematischen
Transformationskette, Ublicherweise auf die Spindelnase)

®  Position der Uberpriften Drehachsen nach der Optimierung
(bezieht sich auf den Beginn der kinematischen
Transformationskette, Ublicherweise auf die Spindelnase)
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8.5 PRESET-KOMPENSATION (Zyklus 452,
DIN/ISO: G452, Option #48)

Anwendung

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller
freigegeben und angepasst werden.

Mit dem Tastsystemzyklus 452 kénnen Sie die kinematische

Transformationskette lhrer Maschine optimieren (siehe "KINEMATIK Z\
VERMESSEN (Zyklus 451, DIN/ISO: G451, Option #48)", z
Seite 257). AnschlieRend korrigiert die Steuerung ebenfalls im v 4
Kinematikmodell das WerkstUck-Koordinatensystem so, dass 1N B+
der aktuelle Bezugspunkt nach der Optimierung im Zentrum der c"'{L‘ X
Kalibrierkugel ist. —
A+
X

Zyklusablauf

o Die Position der Kalibrierkugel auf dem Maschinentisch
so wahlen, dass beim Messvorgang keine Kollision
erfolgen kann.

Mit diesem Zyklus kédnnen Sie z. B. Wechselkdpfe untereinander
abstimmen.

1 Kalibrierkugel aufspannen

2 Referenzkopf mit Zyklus 451 vollstandig vermessen und
abschlieffend vom Zyklus 451 den Bezugspunkt in das
Kugelzentrum setzen lassen

3 Zweiten Kopf einwechseln

4 Wechselkopf mit Zyklus 452 bis zur Kopfwechsel-Schnittstelle
vermessen

5 Weitere Wechselkopfe mit Zyklus 452 an den Referenzkopf
angleichen

Wenn Sie wahrend der Bearbeitung die Kalibrierkugel auf dem

Maschinentisch aufgespannt lassen kénnen, so kénnen Sie z. B.

eine Drift der Maschine kompensieren. Dieser Vorgang ist auch auf

einer Maschine ohne Drehachsen maglich.

1 Kalibrierkugel aufspannen, auf Kollisionsfreiheit achten

2 Bezugspunkt in der Kalibrierkugel setzen

3 Bezugspunkt am Werkstlck setzen und Bearbeitung des
Werkstlicks starten

4 Mit Zyklus 452 in regelmafigen Abstdnden eine
Presetkompensation ausfiihren. Dabei erfasst die Steuerung die
Drift der beteiligten Achsen und korrigiert diese in der Kinematik
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Parameternummer Bedeutung

Q141 Gemessene Standardabweichung A-Achse
(-1, wenn Achse nicht vermessen wurde)

Q142 Gemessene Standardabweichung B-Achse
(-1, wenn Achse nicht vermessen wurde)

Q143 Gemessene Standardabweichung C-Achse
(-1, wenn Achse nicht vermessen wurde)

Q144 Optimierte Standardabweichung A-Achse
(-1, wenn Achse nicht vermessen wurde)

Q145 Optimierte Standardabweichung B-Achse
(-1, wenn Achse nicht vermessen wurde)

Q146 Optimierte Standardabweichung C-Achse
(-1, wenn Achse nicht vermessen wurde)

Q147 Offsetfehler in X-Richtung, zur manuellen
Ubernahme in den entsprechenden Maschi-
nenparameter

Q148 Offsetfehler in Y-Richtung, zur manuellen
Ubernahme in den entsprechenden Maschi-
nenparameter

Q149 Offsetfehler in Z-Richtung, zur manuellen
Ubernahme in den entsprechenden Maschi-
nenparameter
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Beim Programmieren beachten!

@ Wenn die ermittelten Kinematikdaten Uber dem
erlaubten Grenzwert (maxModification Nr. 204801)
liegen, gibt die Steuerung eine Warnmeldung aus. Die
Ubernahme der ermittelten Werte miissen Sie dann mit
NC-Start bestatigen.

Die Steuerung ermittelt bei jedem Antastvorgang
zunachst den Radius der Kalibrierkugel. Weicht der
ermittelte Kugelradius vom eingegebenen Kugelradius
mehr ab, als im optionalen Maschinenparameter
maxDevCalBall (Nr. 204802) definiert ist, gibt die
Steuerung eine Fehlermeldung aus und beendet die
Vermessung.

Um eine Presetkompensation durchfihren zu kénnen,

muss die Kinematik entsprechend vorbereitet sein.
Maschinenhandbuch beachten.

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlieflich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausfihren.

®  Achten Sie vor Zyklusstart darauf, dass M128 oder FUNCTION
TCPM ausgeschaltet ist.

® Zyklus 453, wie auch 451 und 452 wird mit einem aktiven 3D-
ROT im Automatikbetrieb verlassen, der mit der Stellung der
Drehachsen Ubereinstimmt.

® Darauf achten, dass alle Funktionen zum Schwenken der
Bearbeitungsebene zurlickgesetzt sind.

® Vor der Zyklusdefinition missen Sie den Bezugspunkt ins
Zentrum der Kalibrierkugel gesetzt und diesen aktiviert haben.

= \Wahlen Sie bei Achsen ohne separates Lagemesssystem die
Messpunkte so, dass Sie 1° Verfahrweg bis zum Endschalter
haben. Die Steuerung bendétigt diesen Weg fir die interne
Losekompensation.

® Die Steuerung verwendet als Positioniervorschub zum Anfahren
der Antasthohe in der Tastsystemachse den kleineren Wert
aus Zyklusparameter Q253 und dem FMAX-Wert aus der
Tastsystemtabelle. Drehachsbewegungen flihrt die Steuerung
grundsatzlich mit Positioniervorschub Q253 aus, dabei ist die
Tasterliberwachung inaktiv.

B |nch-Programmierung: Messergebnisse und Protokolldaten gibt
die Steuerung grundsatzlich in mm aus.

o ® Wenn Sie den Zyklus wahrend der Vermessung
abbrechen, kénnen sich ggf. die Kinematikdaten nicht
mehr im urspringlichen Zustand befinden. Sichern
Sie die aktive Kinematik vor einer Optimierung mit
Zyklus 450, damit Sie im Fehlerfall die zuletzt aktive
Kinematik wiederherstellen kénnen.

= Beachten Sie, dass eine Anderung der Kinematik
immer auch eine Anderung des Bezugspunkts zur
Folge hat. Nach einer Optimierung den Bezugspunkt
neu setzen.
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Zyklusparameter
452 > Q407 Radius Kalibrierkugel? Geben Sie den
L exakten Radius der verwendeten Kalibrierkugel
ein.

Eingabebereich 0,0001 bis 99,9999

» Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental)
Zusatzlichen Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel definieren. Q320 wirkt additiv zu
SET_UP (Tastsystemtabelle).

Eingabebereich 0 bis 99999,9999

> Q408 Riickzugshohe? (absolut)
0: Keine Rickzugshohe anfahren, die Steuerung
fahrt die ndchste Messposition in der zu
vermessenden Achse an. Nicht erlaubt fur
Hirthachsen! Die Steuerung fahrt die erste
Messposition in der Reihenfolge A, dann B, dann
Can
>0: Rickzugshohe im ungeschwenkten
Werkstlck-Koordinatensystem, auf den die
Steuerung vor einer Drehachspositionierung
die Spindelachse positioniert. Zuséatzlich
positioniert die Steuerung das Tastsystem in
der Bearbeitungsebene auf den Nullpunkt. Die
TasterUberwachung ist in diesem Modus nicht
aktiv. Definieren Sie die Positioniergeschwindigkeit
im Parameter Q253
Eingabebereich 0,0001 bis 99999,9999

» Q253 Vorschub Vorpositionieren? Geben Sie
die Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Positionieren in mm/min an.

Eingabebereich 0,0001 bis 99999,9999 alternativ
FMAX, FAUTO, PREDEF

» Q380 Bezugswinkel Hauptachse? (absolut) Geben
Sie den Bezugswinkel (die Grunddrehung) fur
die Erfassung der Messpunkte im wirksamen
Werkstlck-Koordinatensystem an. Das Definieren
eines Bezugswinkels kann den Messbereich einer
Achse erheblich vergrofiern.
Eingabebereich 0 bis 360,0000

» Q411 Startwinkel A-Achse? (absolut): Startwinkel
in der A-Achse, an dem die erste Messung
erfolgen soll.

Eingabebereich -359,999 bis 359,999

» Q412 Endwinkel A-Achse? (absolut): Endwinkel in
der A-Achse, an dem die letzte Messung erfolgen
soll.

Eingabebereich -359,999 bis 359,999

» Q413 Anstellwinkel A-Achse?: Anstellwinkel

der A-Achse, in dem die anderen Drehachsen

vermessen werden sollen.
Eingabebereich -359,999 bis 359,999
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> Q414 Anzahl Messpunkte in A (0...12)7:
Anzahl der Antastungen, die die Steuerung
zur Vermessung der A-Achse verwenden soll.
Bei Eingabe = 0 flhrt die Steuerung keine
Vermessung dieser Achse durch.
Eingabebereich 0 bis 12

> Q415 Startwinkel B-Achse? (absolut): Startwinkel
in der B-Achse, an dem die erste Messung
erfolgen soll.
Eingabebereich -359,999 bis 359,999

» Q416 Endwinkel B-Achse? (absolut): Endwinkel in
der B-Achse, an dem die letzte Messung erfolgen
soll.

Eingabebereich -359,999 bis 359,999

» Q417 Anstellwinkel B-Achse?: Anstellwinkel
der B-Achse, in dem die anderen Drehachsen
vermessen werden sollen.

Eingabebereich -359,999 bis 359,999

> Q418 Anzahl Messpunkte in B (0...12):
Anzahl der Antastungen, die die Steuerung
zur Vermessung der B-Achse verwenden soll.
Bei Eingabe = 0 fUhrt die Steuerung keine
Vermessung dieser Achse durch.
Eingabebereich 0 bis 12

> Q419 Startwinkel C-Achse? (absolut): Startwinkel
in der C-Achse, an dem die erste Messung
erfolgen soll.
Eingabebereich -359,999 bis 359,999

» Q420 Endwinkel C-Achse? (absolut): Endwinkel in
der C-Achse, an dem die letzte Messung erfolgen
soll.

Eingabebereich -359,999 bis 359,999

> Q421 Anstellwinkel C-Achse?: Anstellwinkel

der C-Achse, in dem die anderen Drehachsen

vermessen werden sollen.
Eingabebereich -359,999 bis 359,999
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> Q422 Anzahl Messpunkte in C (0...12)?:
Anzahl der Antastungen, die die Steuerung
zur Vermessung der C-Achse verwenden soll.
Bei Eingabe = 0 fUhrt die Steuerung keine
Vermessung dieser Achse durch
Eingabebereich 0 bis 12.

» Q423 Anzahl Antastungen (3-8)? Definieren Sie
die Anzahl der Antastungen, die die Steuerung
zur Vermessung der Kalibrierkugel in der Ebene
verwenden soll. Weniger Messpunkte erhdhen die
Geschwindigkeit, mehr Messpunkte erhéhen die
Messsicherheit.
Eingabebereich 3 bis 8

» Q432 Winkelbereich Losekompensation?:
Hier definieren Sie den Winkelwert, der als
Uberfahrt fir die Messung der Drehachslose
verwendet werden soll. Der Uberfahrtswinkel
muss deutlich grof3er sein als die tatsachliche
Lose der Drehachsen. Bei Eingabe = 0 flhrt die
Steuerung keine Vermessung der Lose durch.
Eingabebereich -3,0000 bis +3,0000
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Abgleich von Wechselkopfen

@ Der Kopfwechsel ist eine maschinenspezifische Funktion.
Beachten Sie das Maschinenhandbuch.

Einwechseln des zweiten Wechselkopfs
Tastsystem einwechseln
Wechselkopf mit Zyklus 452 vermessen

Vermessen Sie nur die Achsen, die tatsachlich gewechselt

wurden (im Beispiel nur die A-Achse, die C-Achse ist mit Q422

ausgeblendet)

» Den Bezugspunkt und die Position der Kalibrierkugel dirfen Sie
wahrend des gesamten Vorgangs nicht verandern

> Alle weiteren Wechselkdpfe kdnnen Sie auf die gleiche Weise

anpassen
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Die Zielsetzung dieses Vorgangs ist, dass nach dem Wechseln
von Drehachsen (Kopfwechsel) der Bezugspunkt am Werkstlck
unverandert ist

Im folgenden Beispiel wird der Abgleich eines Gabelkopfs mit den
Achsen AC beschrieben. Die A-Achsen werden gewechselt, die C-
Achse bleibt an der Grundmaschine.

» Einwechseln einer der Wechselkopfe, der dann als Referenzkopf
dient

» Kalibrierkugel aufspannen
» Tastsystem einwechseln

» Vermessen Sie die vollstdndige Kinematik mit dem Referenzkopf
mittels Zyklus 451

> Setzen Sie den Bezugspunkt (mit Q431 = 2 oder 3 in Zyklus 451)
nach dem Vermessen des Referenzkopfs
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Driftkompensation

o Dieser Vorgang ist auch moglich auf Maschinen ohne
Drehachsen.

Wahrend der Bearbeitung unterliegen verschiedene Bauteile einer
Maschine aufgrund von sich dndernden Umgebungseinflissen einer
Drift. Ist die Drift Gber den Verfahrbereich ausreichend konstant

und kann wahrend der Bearbeitung die Kalibrierkugel auf dem
Maschinentisch stehen bleiben, so lasst sich diese Drift mit Zyklus
452 erfassen und kompensieren.

> Kalibrierkugel aufspannen
> Tastsystem einwechseln

» Vermessen Sie die Kinematik vollstandig mit Zyklus 451 bevor Sie
mit der Bearbeitung beginnen

» Setzen Sie den Bezugspunkt (mit Q432 = 2 oder 3 in Zyklus 451)
nach dem Vermessen der Kinematik

» Setzen Sie dann die Bezugspunkte fir Ihre Werksticke und
starten Sie die Bearbeitung
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Erfassen Sie in regelmafigen Intervallen die Drift der Achsen
Tastsystem einwechseln

Bezugspunkt in der Kalibrierkugel aktivieren

Vermessen Sie mit Zyklus 452 die Kinematik

Den Bezugspunkt und die Position der Kalibrierkugel durfen Sie
wahrend des gesamten Vorgangs nicht verandern
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Protokollfunktion

Die Steuerung erstellt nach dem Abarbeiten des Zyklus 452 ein
Protokoll (TCHPR452.html), das folgende Daten enthalt:

B Datum und Uhrzeit, an dem das Protokoll erstellt wurde

m Pfadname des NC-Programms, aus dem der Zyklus abgearbeitet
wurde

. Aktive Kinematiknummer

® Eingegebener Messkugelradius

® Fir jede vermessene Drehachse:
Startwinkel

Endwinkel

Anstellwinkel

Anzahl der Messpunkte

Streuung (Standardabweichung)
Maximaler Fehler

Winkelfehler

Gemittelte Lose

Gemittelter Positionierfehler
Messkreisradius
Korrekturbetrage in allen Achsen (Bezugspunktverschiebung)
Messunsicherheit fiir Drehachsen

Position der Uberpriften Drehachsen vor der
Presetkompensation (bezieht sich auf den Beginn der
kinematischen Transformationskette, Ublicherweise auf die
Spindelnase)

® Position der Uberpriften Drehachsen nach der
Presetkompensation (bezieht sich auf den Beginn der
kinematischen Transformationskette, Ublicherweise auf die
Spindelnase)

Erlauterungen zu den Protokollwerten
(siehe "Protokollfunktion’, Seite 270)
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8.6 KINEMATIK GITTER (Zyklus 453,
DIN/ISO: G453, Option #48)

Anwendung

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Die Software-Option KinematicsOpt (Option #48) wird
benotigt.

Die Software-Option KinematicsComp (Option #52) wird
bendtigt.

Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller
freigegeben und angepasst werden.

Um diesen Zyklus verwenden zu kdnnen, muss |hr
Maschinenhersteller vorab eine Kompensationstabelle
(*.kco) erstellen und konfigurieren, sowie weitere
Einstellungen durchgefihrt haben.

Auch wenn lhre Maschine bereits hinsichtlich der Lagefehler
optimiert wurde (z. B. durch Zyklus 451), konnen Restfehler

am Tool Center Point (TCP) beim Schwenken der Drehachsen
verbleiben. Vor allem bei Maschinen mit Schwenkkdpfen fallen
diese Fehler auf. Sie kénnen z. B. aus Komponentenfehlern (z. B.
aus dem Fehler eines Lagers) von Kopfdrehachsen resultieren.

Mit Zyklus 453 KINEMATIK GITTER konnen diese Fehler in
Abhéangigkeit der Schwenkachspositionen festgestellt und
kompensiert werden. Die Optionen #48 KinematicsOpt und

#52 KinematicsComp werden bendtigt. Mit diesem Zyklus
vermessen Sie mithilfe eines 3D-Tastsystem TS eine HEIDENHAIN-
Kalibrierkugel, die Sie auf dem Maschinentisch befestigt haben.
Der Zyklus bewegt das Tastsystem dann automatisch auf
Positionen, die gitterférmig um die Kalibrierkugel angeordnet
sind. Diese Schwenkachspositionen legt ihnr Maschinenhersteller
fest. Die Positionen kénnen in bis zu drei Dimensionen liegen.
(Jede Dimension ist eine Drehachse). Nach dem Antastvorgang
an der Kugel kann eine Kompensation der Fehler durch eine
mehrdimensionale Tabelle erfolgen. Diese Kompensationstabelle
(*.kco) legt Ihr Maschinenhersteller fest, er definiert auch den
Ablageort dieser Tabelle.

Wenn Sie mit Zyklus 453 arbeiten, fihren Sie den Zyklus

an mehreren unterschiedlichen Positionen im Arbeitsraum

durch. So kénnen Sie sofort prifen, ob eine Kompensation

mit Zyklus 453 die gewlinschten positiven Auswirkungen

auf die Maschinengenauigkeit hat. Nur wenn mit denselben
Korrekturwerten an mehreren Positionen die gewlnschten
Verbesserungen erzielt werden, ist eine solche Art der
Kompensation fir die jeweilige Maschine geeignet. Wenn das
nicht der Fall ist, dann sind die Fehler auRerhalb der Drehachsen zu
suchen.

Fihren Sie die Messung mit Zyklus 453 in einem optimierten
Zustand der Drehachs-Lagefehler durch. Dazu arbeiten Sie vorher
z. B. mit Zyklus 451.

Z|

Option #48)
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o HEIDENHAIN empfiehlt die Verwendung der
Kalibrierkugeln KKH 250 (Bestellnummer 655475-01)
oder KKH 100 (Bestellnummer 655475-02), die eine
besonders hohe Steifigkeit aufweisen und speziell fur
die Maschinenkalibrierung konstruiert wurden. Setzen
Sie sich bei Interesse mit HEIDENHAIN in Verbindung.

Die Steuerung optimiert die Genauigkeit |hrer Maschine. Dafir
speichert sie Kompensationswerte am Ende des Messvorgangs
automatisch in einer Kompensationstabelle (*kco) ab. (Bei Modus
Q406=1)

Zyklusablauf

1 Kalibrierkugel aufspannen, auf Kollisionsfreiheit achten

2 In der Betriebsart Manueller Betrieb den Bezugspunkt in das
Kugelzentrum setzen oder, wenn Q431=1 oder Q431=3 definiert
ist: Tastsystem manuell in der Tastsystemachse Uber die
Kalibrierkugel und in der Bearbeitungsebene in die Kugelmitte
positionieren

3 Programmlauf-Betriebsart wahlen und NC-Programm starten

4 Abhangig von Q406 (-1=Ldschen / 0=Prifen / 1=Kompensieren)
wird der Zyklus ausgefthrt

o Wahrend des Bezugspunktsetzens wird der
programmierte Radius der Kalibierkugel nur bei
der zweiten Messung Uberwacht. Denn wenn die
Vorpositionierung gegentber der Kalibrierkugel ungenau
ist und Sie dann das Bezugspunktsetzen ausfihren,
wird die Kalibrierkugel zweimal angetastet.

Verschiedene Modi (Q406)

Modus Léschen Q406 = -1

®  Es erfolgt keine Bewegung der Achsen

m Die Steuerung beschreibt alle Werte der Kompensationstabelle
(*.kco) mit "0", das fuhrt dazu, dass keine zusatzlichen
Kompensationen auf die aktuell angewahlte Kinematik wirken

Modus Priifen Q406 = 0

m Die Steuerung fihrt Antastungen an der Kalibrierkugel durch.

® Die Ergebnisse werden in einem Protokoll im html-Format
abgespeichert und wird in demselben Ordner abgespeichert, in
dem auch das aktuelle NC-Programm liegt

Modus Kompensieren Q406 = 1

m Die Steuerung fihrt Antastungen an der Kalibrierkugel durch

m Die Steuerung schreibt die Abweichungen in die
Kompensationstabelle (*.kco), die Tabelle wird aktualisiert und die
Kompensationen sind sofort wirksam

® Die Ergebnisse werden in einem Protokoll im html-Format
abgespeichert und wird in demselben Ordner abgespeichert, in
dem auch das aktuelle NC-Programm liegt
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Wahl der Position der Kalibrierkugel auf dem
Maschinentisch

Prinzipiell konnen Sie die Kalibrierkugel an jeder zugénglichen
Stelle auf dem Maschinentisch anbringen, aber auch auf
Spannmitteln oder Werksticken befestigen. Es empfiehlt sich
jedoch, die Kalibrierkugel méglichst nahe an den spateren
Bearbeitungspositionen aufzuspannen.

Wabhlen Sie die Position der Kalibrierkugel auf dem
Maschinentisch so, dass beim Messvorgang keine
Kollision erfolgen kann.
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Option #48)

Beim Programmieren beachten!

@ Die Software-Option KinematicsOpt (Option #48) wird
benotigt. Die Software-Option KinematicsComp (Option
#52) wird bendtigt.

Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller
freigegeben und angepasst werden.

Ihr Maschinenhersteller bestimmt den Ablageort der
Kompensationstabelle (*.kco).

Wenn der optionale Maschinenparameter
mStrobeRotAxPos (Nr. 204803) ungleich -1 (M-Funktion
positioniert Drehachse) definiert ist, dann starten Sie
eine Messung nur, wenn alle Drehachsen auf 0° stehen.

Die Steuerung ermittelt beim Antastvorgang zunachst
den Radius der Kalibrierkugel. Weicht der ermittelte
Kugelradius vom eingegebenen Kugelradius mehr ab,
als im optionalen Maschinenparameter maxDevCalBall
(Nr. 204802) definiert ist, gibt die Steuerung erst bei
der Zweiten Messung (wiederholte Messung) eine
Fehlermeldung aus und beendet die Vermessung.

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschliefRlich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausflhren.

®  Achten Sie vor Zyklusstart darauf, dass M128 oder FUNCTION
TCPM ausgeschaltet ist.

® Zyklus 453, wie auch 451 und 452 wird mit einem aktiven 3D-
ROT im Automatikbetrieb verlassen, der mit der Stellung der
Drehachsen Ubereinstimmt.

® Vor der Zyklusdefinition muissen Sie den Bezugspunkt ins
Zentrum der Kalibrierkugel setzten und diesen aktivieren, oder
Sie definieren den Eingabeparameter Q431 entsprechend auf 1
oder 3.

m Die Steuerung verwendet als Positioniervorschub zum Anfahren
der Antasthohe in der Tastsystemachse den kleineren Wert
aus Zyklusparameter Q253 und dem FMAX-Wert aus der
Tastsystemtabelle. Drehachsbewegungen fihrt die Steuerung
grundsatzlich mit Positioniervorschub Q253 aus, dabei ist die
Tasteriberwachung inaktiv.

®  |nch-Programmierung: Messergebnisse und Protokolldaten gibt
die Steuerung grundsatzlich in mm aus.

® \Wenn Sie das Bezugspunktsetzen vor der Vermessung aktiviert
haben (Q431 = 1/3), dann positionieren Sie vor Zyklusstart
das Tastsystem um den Sicherheitsabstand (Q320 + SET_UP)
ungefahr mittig Gber die Kalibrierkugel.

o Wenn |hre Maschine mit einer geregelten Spindel
ausgeruUstet ist, sollten Sie die Winkelnachflhrung in der
Tastsystemtabelle (Spalte TRACK) aktivieren. Dadurch
erhohen Sie generell die Genauigkeiten beim Messen
mit einem 3D-Tastsystem.
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Zyklusparameter
453 > Q406 Modus (-1/0/+1) : Festlegen, ob die Antasten mit Zyklus 453
@ Steuerung die Werte der Kompensationstabelle

(*.kco) mit dem Wert 0 beschreiben soll, die
aktuell vorhandenen Abweichungen prifen, oder
kompensieren soll. Es wird ein Protokoll (*.html)
erstellt.

-1. Werte in der Kompensationstabelle

(*.kco) l6schen. Die Kompensationswerte

von TCP-Positionsfehlern werden in der
Kompensationstabelle (*.kco) auf den Wert

0 gesetzt. Es werden keine Messpositionen
angetastet. Im Protokoll (*.html) werden keine
Ergebnisse ausgegeben.

0: TCP-Positionsfehler prifen. Die Steuerung
misst TCP-Positionsfehler in Abhdngigkeit von
Drehachspositionen, fihrt jedoch keine Eintrage
in der Kompensationstabelle (*.kco) durch. Die
Standard- und maximale Abweichung zeigt die
Steuerung in einem Protokoll (*.html) an.

1: TCP-Positionsfehler kompensieren. Die
Steuerung misst TCP-Positionsfehler in
Abhangigkeit von Drehachspositionen und schreibt
die Abweichungen in die Kompensationstabelle
(*.kco). Anschliefsend sind die Kompensationen
sofort wirksam. Die Standard- und maximale
Abweichung zeigt die Steuerung in einem Protokoll
(*.html) an.

> Q407 Radius Kalibrierkugel? Geben Sie den
exakten Radius der verwendeten Kalibrierkugel
ein.
Eingabebereich 0,0001 bis 99,9999

» Q320 Sicherheits-Abstand? (inkremental)
Zusatzlichen Abstand zwischen Antastpunkt und
Tastsystemkugel definieren. Q320 wirkt additiv zu
SET_UP (Tastsystemtabelle).
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ
PREDEF

> Q408 Riickzugshohe? (absolut)
0: Keine Riickzugshohe anfahren, die Steuerung
fahrt die ndchste Messposition in der zu
vermessenden Achse an. Nicht erlaubt fir
Hirthachsen! Die Steuerung fahrt die erste
Messposition in der Reihenfolge A, dann B, dann
Can
>0: Rickzugshohe im ungeschwenkten
Werkstlck-Koordinatensystem, auf den die
Steuerung vor einer Drehachspositionierung
die Spindelachse positioniert. Zuséatzlich
positioniert die Steuerung das Tastsystem in
der Bearbeitungsebene auf den Nullpunkt. Die
Tasterlberwachung ist in diesem Modus nicht
aktiv. Definieren Sie die Positioniergeschwindigkeit
im Parameter Q253
Eingabebereich 0,0001 bis 99999,9999
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» Q253 Vorschub Vorpositionieren? Geben Sie
die Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Positionieren in mm/min an.

Eingabebereich 0,0001 bis 99999,9999 alternativ
FMAX, FAUTO, PREDEF

> Q380 Bezugswinkel Hauptachse? (absolut) Geben
Sie den Bezugswinkel (die Grunddrehung) fir
die Erfassung der Messpunkte im wirksamen
Werkstlck-Koordinatensystem an. Das Definieren
eines Bezugswinkels kann den Messbereich einer
Achse erheblich vergrofiern.
Eingabebereich 0 bis 360,0000

» Q423 Anzahl Antastungen (3-8)? Definieren Sie
die Anzahl der Antastungen, die die Steuerung
zur Vermessung der Kalibrierkugel in der Ebene
verwenden soll. Weniger Messpunkte erhdhen die
Geschwindigkeit, mehr Messpunkte erhdhen die
Messsicherheit.
Eingabebereich 3 bis 8

> Q431 Preset setzen (0/1/2/3)? Legen Sie fest,
ob die Steuerung den aktiven Bezugspunkt
automatisch ins Kugelzentrum setzen soll:
0: Bezugspunkt nicht automatisch ins
Kugelzentrum setzen: Bezugspunkt manuell vor
Zyklusstart setzen
1: Bezugspunkt vor der Vermessung automatisch
ins Kugelzentrum setzen (Der aktive Bezugspunkt
wird Uberschrieben): Tastsystem manuell vor dem
Zyklusstart Gber der Kalibrierkugel vorpositionieren
2: Bezugspunkt nach der Vermessung automatisch
ins Kugelzentrum setzen (Der aktive Bezugspunkt
wird Uberschrieben): Bezugspunkt manuell vor
Zyklusstart setzen
3: Bezugspunkt vor und nach der Messung ins
Kugelzentrum setzen (Der aktive Bezugspunkt
wird Uberschrieben): Tastsystem manuell vor dem
Zyklusstart Gber der Kalibrierkugel vorpositionieren
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Protokollfunktion

Die Steuerung erstellt nach dem Abarbeiten des Zyklus 453 ein
Protokoll (TCHPR453.html), dieses Protokoll wird in demselben
Ordner abgespeichert, in dem auch das aktuelle NC-Programm
liegt. Es enthalt folgende Daten:

B Datum und Uhrzeit, an dem das Protokoll erstellt wurde

= Pfadname des NC-Programms, aus dem der Zyklus abgearbeitet
wurde

® Nummer und Name des aktiven Werkzeugs
B Modus

®  Gemessene Daten: Standardabweichung und Maximale
Abweichung

® |nfo, an welcher Position in Grad (°) die maximale Abweichung
aufgetaucht ist

®  Anzahl der Messpositionen
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9.1 Grundlagen

Ubersicht

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
Ggf. stehen an Ihrer Maschine nicht alle hier
beschriebenen Zyklen und Funktionen zur Verfligung.
Die Option #17 wird bendétigt.

Maschine und Steuerung missen vom
Maschinenhersteller vorbereitet sein.

o Bedienhinweise
® Bei Ausfuhrung der Tastsystemzyklen dirfen Zyklus

8 SPIEGELUNG, Zyklus 11 MASSFAKTOR und Zyklus
26 MASSFAKTOR ACHSSPEZ. nicht aktiv sein

= HEIDENHAIN Ubernimmt die Gewahrleistung fir
die Funktion der Antastzyklen nur dann, wenn
HEIDENHAIN-Tastsysteme eingesetzt werden

Mit dem Werkzeug-Tastsystem und den
Werkzeugvermessungszyklen der Steuerung vermessen Sie
Werkzeuge automatisch: Die Korrekturwerte flr Lange und Radius
werden in der Werkzeugtabelle abgelegt und automatisch am Ende
des Tastsystemzyklus verrechnet. Folgende Vermessungsarten
stehen zur Verfligung:

®m \Werkzeugvermessung mit stillstehendem Werkzeug
m \Werkzeugvermessung mit rotierendem Werkzeug
®  Einzelschneidenvermessung
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Die Zyklen zur Werkzeugvermessung programmieren Sie in
der Betriebsart Programmieren tber die Taste TOUCH PROBE.
Folgende Zyklen stehen zur Verfligung:

Neues Format Altes Format Zyklus Seite
- — TT KALIBRIEREN (Zyklus 30 oder 480, DIN/ISO: G480) 295
AL A o & = Kalibrieren des Werkzeug-Tastsystems
Py a1 Werkzeug-Lange vermessen (Zyklus 31 oder 481, DIN/ 298
1] bé
A B ISO: G481)
B Vermessen der Werkzeuglange
w02 52 Werkzeugradius vermessen (Zyklus 32 oder 482, DIN/ 302
Y Yz 1SO: G482)
B \ermessen des Werkzeugradius
w T Werkzeug komplett vermessen (Zyklus 33 oder 483, DIN/ 306
YA “E 1SO: G483)
B Vermessen der Werkzeuglange und -radius
o— IR-TT KALIBRIEREN (Zyklus 484, DIN/ISO: G484) 310
oaL m Kalibrieren des Werkzeug-Tastsystems z. B. Infrarot-
Werkzeug-Tastsystem
- Drehwerkzeug vermessen (Zyklus 485, DIN/ISO: G485, 313
g Option #50)

= \ermessen von Drehwerkzeugen

0 Bedienhinweise:

® Die Tastsystemzyklen arbeiten nur bei aktivem
zentralen Werkzeugspeicher TOOL.T.

m Bevor Sie mit den Tastsystemzyklen arbeiten,
mussen Sie alle zur Vermessung erforderlichen
Daten im zentralen Werkzeugspeicher eingetragen
und das zu vermessende Werkzeug mit TOOL CALL
aufgerufen haben.

Unterschiede zwischen den Zyklen 30 bis 33 und 480
bis 483

Der Funktionsumfang und der Zyklusablauf sind absolut identisch.

Zwischen den Zyklen 30 bis 33 und 480 bis 483 bestehen lediglich

die folgenden Unterschiede:

® Die Zyklen 480 bis 483 stehen unter G480 bis G483 auch in
DIN/ISO zur Verfligung

® Anstelle eines frei wahlbaren Parameters flr den Status

der Messung verwenden die Zyklen 481 bis 483 den festen
Parameter Q199
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Maschinenparameter einstellen

@ Die Tastsystemzyklen 480, 481, 482, 483, 484, 485
kédnnen mit dem optionalen Maschinenparameter
hideMeasureTT (Nr. 128901) ausgeblendet werden.

0 Programmier und Bedienhinweise:

® Bevor Sie mit den Tastsystemzyklen arbeiten,
alle Maschinenparameter prufen, die unter
ProbeSettings > CfgTT (Nr. 122700) und
CfgTTRoundStylus (Nr. 114200) oder
CfgTTRectStylus (Nr. 114300) definiert sind.

® Die Steuerung verwendet fir die Vermessung mit
stehender Spindel den Antastvorschub aus dem
Maschinenparameter probingFeed (Nr. 122709).

Beim Vermessen mit rotierendem Werkzeug berechnet die
Steuerung die Spindeldrehzahl und den Antastvorschub
automatisch.

Die Spindeldrehzahl berechnet sich dabei wie folgt:
n = maxPeriphSpeedMeas / (r ¢ 0,0063) mit

n: Drehzahl [U/min]

maxPeriphSpeedMeas: Maximal zulassige Umlaufgeschwin-
digkeit [m/min]

r: Aktiver Werkzeugradius [mm]

Der Antastvorschub berechnet sich aus:
v = Messtoleranz ® n mit

\'H Antastvorschub [mm/min]

Messtoleranz: Messtoleranz [mml], abhdngig von
maxPeriphSpeedMeas

n: Drehzahl [U/min]
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Mit probingFeedCalc (Nr. 122710) stellen Sie die Berechnung des
Antastvorschubs ein:

probingFeedCalc (Nr. 122710) = ConstantTolerance:

Die Messtoleranz bleibt konstant — unabhangig vom
Werkzeugradius. Bei sehr groRen Werkzeugen reduziert

sich der Antastvorschub jedoch zu Null. Dieser Effekt macht

sich umso friiher bemerkbar, je kleiner Sie die maximale
Umlaufgeschwindigkeit (maxPeriphSpeedMeas Nr. 122712) und die
zuldssige Toleranz (measureTolerance1 Nr. 122715) wahlen.

probingFeedCalc (Nr. 122710) = VariableTolerance:

Die Messtoleranz verandert sich mit zunehmendem
Werkzeugradius. Das stellt auch bei groRen Werkzeugradien
noch einen ausreichenden Antastvorschub sicher. Die Steuerung
verandert die Messtoleranz nach folgender Tabelle:

Werkzeugradius Messtoleranz

Bis 30 mm measureTolerance1

30 bis 60 mm 2 » measureTolerance1
60 bis 90 mm 3 ®» measureTolerance1
90 bis 120 mm 4 o measureTolerance1

probingFeedCalc (Nr. 122710) = ConstantFeed:

Der Antastvorschub bleibt konstant, der Messfehler wachst jedoch
linear mit grofier werdendem Werkzeugradius:

Messtoleranz = (r ® measureTolerance1)/ 5 mm) mit

r: Aktiver Werkzeugradius [mm]
measureTolerance1: Maximal zulassiger Messfehler
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Eingaben in der Werkzeugtabelle bei Fras- und

Drehwerkzeugen

Abk. Eingaben Dialog

CcuT Anzahl der Werkzeugschneiden (max. 20 Schneiden) Anzahl der Schneiden?
LTOL Zulassige Abweichung von der Werkzeuglange L fir VerschleiB-Toleranz: Lange?

VerschleiRerkennung. Wird der eingegebene Wert
Uberschritten, sperrt die Steuerung das Werkzeug
(Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm

RTOL Zulassige Abweichung vom Werkzeugradius R far

VerschleiRerkennung. Wird der eingegebene Wert
Uberschritten, sperrt die Steuerung das Werkzeug
(Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm

VerschleiB-Toleranz: Radius?

DIRECT.
drehendem Werkzeug

Schneidrichtung des Werkzeugs fir Vermessung mit

Schneid-Richtung (M3 = -)?

R-OFFS

Langenvermessung: Versatz des Werkzeugs zwischen

Stylusmitte und Werkzeugmitte. Voreinstellung: Kein Wert
eingetragen (Versatz = Werkzeugradius)

Werkzeug-Versatz: Radius?

L-OFFS

Radiusvermessung: Zusatzlicher Versatz des Werkzeugs

zu offsetToolAxis zwischen Stylusoberkante und
Werkzeugunterkante. Voreinstellung: 0

Werkzeug-Versatz: Lange?

LBREAK

Zulassige Abweichung von der Werkzeuglange L flr

Brucherkennung. Wird der eingegebene Wert Uberschrit-
ten, sperrt die Steuerung das Werkzeug (Status L). Einga-

bebereich: 0 bis 0,9999 mm

Bruch-Toleranz: Lange?

RBREAK

Zulassige Abweichung vom Werkzeugradius R flr Bruch-

erkennung. Wird der eingegebene Wert Gberschritten,
sperrt die Steuerung das Werkzeug (Status L). Eingabebe-

reich: 0 bis 0,9999 mm
Beispiele fiir gdngige Werkzeugtypen

Werkzeugtyp CuUT

Bohrer Ohne Funktion

R-OFFS

0: Es ist kein Versatz erfor-
derlich, da Bohrerspitze
gemessen werden soll.

Bruch-Toleranz: Radius?

L-OFFS

Schaftfraser 4: vier Schneiden

R: Ein Versatz ist erforder-
lich, wenn der Werkzeug-
durchmesser grof3er ist als
der Tellerdurchmesser des
TT.

0: Es ist kein zusatzlicher
Versatz bei der Radius-
vermessung erforderlich.
Versatz wird aus offsetToo-
lAxis (Nr. 122707) verwen-
det.

Kugelfraser mit Durch- 4: vier Schneiden

messer 10 mm

0: Es ist kein Versatz erfor-
derlich, da der Kugelstdpol
gemessen werden soll.

5: Bei einem Durchmes-
ser von 10 mm wird der
Werkzeugradius als Versatz
definiert. Wenn dies nicht
der Fall ist, wird der Durch-
messer des Kugelfrasers
Zu weit unten vermessen.
Der Werkzeugdurchmesser
stimmt nicht.
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9.2 TT KALIBRIEREN (Zyklus 30 oder
480, DIN/ISO: G480)

Anwendung

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Das TT kalibrieren Sie mit dem Tastsystemzyklus 30 oder 480.
(siehe "Unterschiede zwischen den Zyklen 30 bis 33 und 480

bis 483", Seite 291). Der Kalibriervorgang lauft automatisch ab.

Die Steuerung ermittelt auch automatisch den Mittenversatz des
Kalibrierwerkzeugs. Dazu dreht die Steuerung die Spindel nach der
Haélfte des Kalibrierzyklus um 180°.

Tastsystem

Als Tastsystem verwenden Sie ein rundes oder quaderférmiges
Antastelement.

Quaderformiges Antastelement

Der Maschinenhersteller kann bei einem quaderférmigen
Antastelement im optionalen Maschinenparameter
detectStylusRot (Nr. 114315) und tippingTolerance (Nr. 114319)
hinterlegen, dass der Verdreh- und Kippwinkel ermittelt wird.
Das Ermitteln des Verdrehwinkels erlaubt es, beim Vermessen
von Werkzeugen, diesen auszugleichen. \Wenn der Kippwinkel
Uberschritten wird, gibt die Steuerung eine Warnung aus. Die
ermittelten Werte koénnen in der TT Statusanzeige eingesehen
werden. Weitere Informationen: Einrichten, NC-Programme
testen und abarbeiten

o Achten Sie beim Aufspannen des Werkzeug-
Tastsystems, dass die Kanten des quaderférmigen
Antastelements maoglichst Achsparallel ausgerichtet
sind. Der Verdrehwinkel sollte unter 1° und der
Kippwinkel unter 0,3° liegen.

Kalibrierwerkzeug

Als Kalibrierwerkzeug verwenden Sie ein exakt zylindrisches Teil,
z. B. einen Zylinderstift. Die Kalibrierwerte speichert die Steuerung
und berUcksichtigt sie bei nachfolgenden Werkzeugvermessungen.
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Zyklusablauf

1

9

Kalibrierwerkzeug einspannen. Als Kalibrierwerkzeug
verwenden Sie ein exakt zylindrisches Teil, z. B. einen
Zylinderstift

Kalibrierwerkzeug in der Bearbeitungsebene manuell Uber das
Zentrum des TT positionieren

Kalibrierwerkzeug in Werkzeugachse ca. 15 mm +
Sicherheitsabstand Uber das TT positionieren

Die erste Bewegung der Steuerung erfolgt entlang der
Werkzeugachse. Das Werkzeug wird zuerst auf eine Sichere
Hohe von 15 mm + Sicherheitsabstand bewegt

Der Kalibriervorgang entlang der Werkzeugachse startet
Anschlief3end erfolgt die Kalibrierung in der Bearbeitungsebene
Die Steuerung positioniert das Kalibrierwerkzeug zuerst in
Bearbeitungsebene auf einen Wert von 11 mm + Radius TT +
Sicherheitsabstand

Anschlie3end bewegt die Steuerung das Werkzeug entlang der
Werkzeugachse nach unten und der Kalibriervorgang startet
Wahrend des Antastvorgangs fihrt die Steuerung ein
quadratisches Bewegungsbild aus

10 Die Steuerung speichert die Kalibrierwerte und berlcksichtigt

sie bei nachfolgenden Werkzeugvermessungen

11 AbschlieRend zieht die Steuerung den Taststift entlang der

Werkzeugachse auf den Sicherheitsabstand zurlick und bewegt
es in die Mitte des TT

Beim Programmieren beachten!

@ Die Funktionsweise des Zyklus ist abhangig vom

optionalen Maschinenparameter probingCapability (Nr.
122723). (Mit diesem Parameter kann unter anderem
eine Werkzeuglangen-Vermessung mit stehender
Spindel erlaubt und gleichzeitig eine Werkzeugradius-
und Einzelschneidenvermessung gesperrt werden.)

Die Funktionsweise des Kalibrierzyklus ist abhangig von
Maschinenparameter CfgTTRoundStylus (Nr. 114200)
oder CfgTTRectStylus (Nr. 114300). Beachten Sie Ihr
Maschinenhandbuch.

296

Diesen Zyklus kénnen Sie ausschlieRlich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausfihren.

Bevor Sie kalibrieren, missen Sie den genauen Radius und die
genaue Lange des Kalibrierwerkzeugs in der Werkzeugtabelle
TOOL.T eintragen.

In den Maschinenparametern centerPos (Nr. 114201) > [0]

bis [2] muss die Lage des TT im Arbeitsraum der Maschine
festgelegt sein.

Wenn Sie die Position des TT auf dem Tisch und einen der
Maschinenparameter centerPos (Nr. 114201) > [0] bis [2]
andern, missen Sie neu kalibrieren.

480, DIN/ISO: G480)

HEIDENHAIN | TNC 640 | Messzyklen fur Werkstlck und Werkzeug programmieren | 01/2021



Tastsystemzyklen: Werkzeuge automatisch vermessen | TT KALIBRIEREN (Zyklus 30 oder
480, DIN/ISO: G480)

Zyklusparameter

30 » Q260 Sichere Hohe?: Position in der Spindelachse Beispiel altes Format
E’”‘%’— eingeben, in der eine Kollision mit Werkstlicken

T oder Spannmitteln ausgeschlossen ist. Die Sichere

K’U“’%“ Hoéhe bezieht sich auf den aktiven Werkstdick-

Bezugspunkt. Wenn die Sichere Hohe so klein
eingegeben ist, dass die Werkzeugspitze unterhalb
der Telleroberkante liegen wirde, positioniert die Beispiel neues Format
Steuerung das Kalibrierwerkzeug automatisch Uber
den Teller (Sicherheitszone aus safetyDistToolAx
(Nr. 114203)).

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
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Tastsystemzyklen: Werkzeuge automatisch vermessen | Werkzeug-Lange vermessen (Zyklus 31 oder 481,

9.3 Werkzeug-Lange vermessen (Zyklus 31
oder 481, DIN/ISO: G481)

Anwendung

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Zum Vermessen der Werkzeuglange programmieren Sie den
Tastsystemzyklus 31 oder 481 (siehe "Unterschiede zwischen den
Zyklen 30 bis 33 und 480 bis 483"). Uber Eingabeparameter kdnnen
Sie die Werkzeuglange auf drei verschiedene Arten bestimmen:

= Wenn der Werkzeugdurchmesser gréRer als der Durchmesser
der Messflache des TT ist, dann vermessen Sie mit rotierendem
Werkzeug

® \Wenn der Werkzeugdurchmesser kleiner als der Durchmesser
der Messflache des TT ist oder wenn Sie die Lange von
Bohrern oder Kugelfrasern bestimmen, dann vermessen Sie mit
stillstehendem Werkzeug

m \Wenn der Werkzeugdurchmesser grof3er als der
Durchmesser der Messflache des TT ist, dann fiihren Sie eine
Einzelschneidenvermessung mit stillstehendem Werkzeug durch

Ablauf , Vermessung mit rotierendem Werkzeug”

Um die langste Schneide zu ermitteln, wird das zu vermessende
Werkzeug versetzt zum Tastsystem-Mittelpunkt und rotierend auf
die Messflache des TT gefahren. Den Versatz programmieren Sie in
der Werkzeugtabelle unter Werkzeugversatz: Radius (R-OFFS).

Ablauf , Vermessung mit stillstehendem Werkzeug” (z. B. fiir
Bohrer)

Das zu vermessende Werkzeug wird mittig Uber die Messflache
gefahren. AnschlieRend fahrt es mit stehender Spindel auf

die Messflache des TT. Fir diese Messung tragen Sie den
Werkzeugversatz: Radius (R-OFFS) in der Werkzeugtabelle mit ,0"
ein.

Ablauf , Einzelschneidenvermessung”

Die Steuerung positioniert das zu vermessende Werkzeug seitlich
vom Tastkopf vor. Die Werkzeugstirnflache befindet sich dabei
unterhalb der Tastkopf-Oberkante wie in offsetToolAxis (Nr.
122707) festgelegt. In der Werkzeugtabelle kénnen Sie unter
Werkzeugversatz: Lange (L-OFFS) einen zusatzlichen Versatz
festlegen. Die Steuerung tastet mit rotierendem Werkzeug radial
an, um den Startwinkel fir die Einzelschneiden-Vermessung zu
bestimmen. Anschlieftend vermisst sie die Lénge aller Schneiden
durch Andern der Spindelorientierung. Fir diese Messung
programmieren Sie die SCHNEIDENVERMESSUNG im ZYKLUS 31
=1

DIN/ISO: G481)
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Tastsystemzyklen: Werkzeuge automatisch vermessen | Werkzeug-Lange vermessen (Zyklus 31 oder 481,
DIN/ISO: G481)

Beim Programmieren beachten!

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie stopOnCheck (Nr. 122717) auf FALSE einstellen,
wertet die Steuerung den Ergebnisparameter Q199 nicht aus.
Das NC-Programm wird bei Uberschreiten der Bruchtoleranz
nicht gestoppt. Es besteht Kollisionsgefahr!

> Stellen Sie stopOnCheck (Nr. 122717) auf TRUE um

» Ggf. stellen Sie sicher, dass Sie beim Uberschreiten der
Bruchtoleranz das NC-Programm selbstéandig stoppen

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschliellich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausfihren.

® Bevor Sie Werkzeuge zum ersten Mal vermessen, tragen Sie
den ungefahren Radius, die ungefahre Lange, die Anzahl der
Schneiden und die Schneidrichtung des jeweiligen Werkzeugs in
die Werkzeugtabelle TOOL.T ein.

® Eine Einzelschneidenvermessung kénnen Sie fir Werkzeuge mit
bis zu 20 Schneiden ausfihren.

® Die Zyklen 31 und 481 unterstltzen keine Dreh-, Schleif- und
Abrichtwerkzeuge sowie keine Tastsysteme.
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Tastsystemzyklen: Werkzeuge automatisch vermessen | Werkzeug-Lange vermessen (Zyklus 31 oder 481,
DIN/ISO: G481)

Zyklusparameter
.- > Q340 Modus Werkzeugvermessung (0-2)?: Beispiel neues Format
= Festlegen, ob und wie die ermittelten Daten in die

Werkzeugtabelle eingetragen werden.

0: Die gemessene Werkzeuglange wird in der
Werkzeugtabelle TOOL.T in den Speicher L
geschrieben und die Werkzeugkorrektur DL=0
gesetzt. Ist in der TOOL.T bereits ein Wert
hinterlegt, wird dieser Uberschrieben.

1: Die gemessene Werkzeuglange wird mit

der Werkzeuglange L aus TOOL.T verglichen.
Die Steuerung berechnet die Abweichung und
tragt diese als Deltawert DL in die TOOL.T

ein. Zusatzlich steht die Abweichung auch im
Q-Parameter Q115 zur Verfligung. Wenn der
Deltawert grofRer ist, als die zulassige Verschleifl3-
oder Bruchtoleranz fur die Werkzeuglange, dann
sperrt die Steuerung das Werkzeug (Status L in
TOOL.T)

2: Die gemessene Werkzeuglange wird mit der
Werkzeugléange L aus TOOL.T verglichen. Die
Steuerung berechnet die Abweichung und schreibt
den Wert in Q-Parameter Q115. Es erfolgt kein
Eintrag in der Werkzeugtabelle unter L oder DL.

» Q260 Sichere Hohe?: Position in der Spindelachse
eingeben, bei der eine Kollision mit Werkstlicken
oder Spannmitteln ausgeschlossen ist. Die sichere
Hohe bezieht sich auf den aktiven WerkstUck-
Bezugspunkt. Wenn die sichere Hohe so klein
eingegeben ist, dass die Werkzeugspitze unterhalb
der Telleroberkante liegen wirde, positioniert die
Steuerung das Werkzeug automatisch Gber den
Teller (Sicherheitszone aus safetyDistStylus).
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q341 Schneidenvermessung? 0=Nein/1=Ja:
Festlegen, ob eine Einzelschneidenvermessung
durchgeflihrt werden soll (maximal 20 Schneiden
vermessbar)

> Weitere Informationen, Seite 301
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Tastsystemzyklen: Werkzeuge automatisch vermessen | Werkzeug-Lange vermessen (Zyklus 31 oder 481,
DIN/ISO: G481)

Zyklus 31 enthalt einen zuséatzlichen Parameter: Erstvermessung mit rotierendem
Werkzeug; altes Format

a » Parameter-Nr. fiir Ergebnis?: Parameternummer,
in der die Steuerung den Status der Messung
abspeichert:
0.0: Werkzeug innerhalb der Toleranz
1.0: Werkzeug ist verschlissen (LTOL Uberschritten)
2.0: Werkzeug ist gebrochen (LBREAK
Uberschritten) Wenn Sie das Messergebnis nicht
innerhalb des NC-Programms wesiterverarbeiten
wollen, Dialogfrage mit Taste NO ENT bestatigen

Priifen mit Einzelschneiden-
Vermessung, Status in Q5 speichern;
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Tastsystemzyklen: Werkzeuge automatisch vermessen | Werkzeugradius vermessen (Zyklus 32 oder 482,

9.4 Werkzeugradius vermessen (Zyklus 32
oder 482, DIN/ISO: G482)

Anwendung

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Zum Vermessen des Werkzeugradius programmieren Sie den
Tastsystemzyklus 32 oder 482 (siehe "Unterschiede zwischen

den Zyklen 30 bis 33 und 480 bis 483", Seite 291). Uber
Eingabeparameter kénnen Sie den Werkzeugradius auf zwei Arten
bestimmen:

B Vermessung mit rotierendem Werkzeug

B Vermessung mit rotierendem Werkzeug und anschlief3ender
Einzelschneidenvermessung

Die Steuerung positioniert das zu vermessende Werkzeug

seitlich vom Tastkopf vor. Die Fraserstirnflache befindet

sich dabei unterhalb der Tastkopf-Oberkante, wie in
offsetToolAxis (Nr. 122707) festgelegt. Die Steuerung tastet

mit rotierendem Werkzeug radial an. Falls zusatzlich eine
Einzelschneidenvermessung durchgeflihrt werden soll, werden die
Radien aller Schneiden mittels Spindelorientierung vermessen.

DIN/ISO: G482)
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Tastsystemzyklen: Werkzeuge automatisch vermessen | Werkzeugradius vermessen (Zyklus 32 oder 482,
DIN/ISO: G482)

Beim Programmieren beachten!

@ Die Funktionsweise des Zyklus ist abhangig vom
optionalen Maschinenparameter probingCapability (Nr.
122723). (Mit diesem Parameter kann unter anderem
eine Werkzeuglangen-Vermessung mit stehender
Spindel erlaubt und gleichzeitig eine Werkzeugradius-
und Einzelschneidenvermessung gesperrt werden.)

Zylinderformige Werkzeuge mit Diamantoberflache
kdnnen mit stehender Spindel vermessen werden. Dazu
mussen Sie in der Werkzeugtabelle die Schneidenanzahl
CUT mit O definieren und Maschinenparameter

CfgTT (Nr. 122700) anpassen. Beachten Sie |hr
Maschinenhandbuch.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie stopOnCheck (Nr. 122717) auf FALSE einstellen,
wertet die Steuerung den Ergebnisparameter Q199 nicht aus.
Das NC-Programm wird bei Uberschreiten der Bruchtoleranz
nicht gestoppt. Es besteht Kollisionsgefahr!

> Stellen Sie stopOnCheck (Nr. 122717) auf TRUE um

» Ggf. stellen Sie sicher, dass Sie beim Uberschreiten der
Bruchtoleranz das NC-Programm selbstandig stoppen

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschliefRlich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausfiihren.

® Bevor Sie Werkzeuge zum ersten Mal vermessen, tragen Sie
den ungefahren Radius, die ungefahre Lange, die Anzahl der
Schneiden und die Schneidrichtung des jeweiligen Werkzeugs in
die Werkzeugtabelle TOOL.T ein.

m Die Zyklen 32 und 482 unterstltzen keine Dreh-, Schleif- und
Abrichtwerkzeuge sowie keine Tastsysteme.
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Tastsystemzyklen: Werkzeuge automatisch vermessen | Werkzeugradius vermessen (Zyklus 32 oder 482,
DIN/ISO: G482)

Zyklusparameter
482 > Q340 Modus Werkzeugvermessung (0-2)?: Beispiel neues Format
e Festlegen, ob und wie die ermittelten Daten in die

Werkzeugtabelle eingetragen werden.

0: Der gemessene Werkzeugradius wird in der
Werkzeugtabelle TOOL.T in den Speicher R
geschrieben und die Werkzeugkorrektur DR=0
gesetzt. Ist in der TOOL.T bereits ein Wert
hinterlegt, wird dieser Uberschrieben.

1: Der gemessene Werkzeugradius wird mit

dem Werkzeugradius R aus TOOL.T verglichen.
Die Steuerung berechnet die Abweichung und
tragt diese als Deltawert DR in die TOOL.T

ein. Zusatzlich steht die Abweichung auch im
Q-Parameter Q116 zur Verfligung. Wenn der
Deltawert grofRer ist, als die zulassige Verschleifl3-
oder Bruchtoleranz fir den Werkzeugradius, dann
sperrt die Steuerung das Werkzeug (Status L in
TOOL.T)

2: Der gemessene Werkzeugradius wird mit

dem Werkzeugradius aus TOOL.T verglichen. Die
Steuerung berechnet die Abweichung und schreibt
sie in Q-Parameter Q116. Es erfolgt kein Eintrag in
der Werkzeugtabelle unter R oder DR.

» Q260 Sichere Hohe?: Position in der Spindelachse
eingeben, bei der eine Kollision mit Werkstlicken
oder Spannmitteln ausgeschlossen ist. Die sichere
Hohe bezieht sich auf den aktiven WerkstUck-
Bezugspunkt. Wenn die sichere Hohe so klein
eingegeben ist, dass die Werkzeugspitze unterhalb
der Telleroberkante liegen wirde, positioniert die
Steuerung das Werkzeug automatisch Gber den
Teller (Sicherheitszone aus safetyDistStylus).
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q341 Schneidenvermessung? 0=Nein/1=Ja:
Festlegen, ob eine Einzelschneidenvermessung
durchgeflihrt werden soll (maximal 20 Schneiden
vermessbar)

» Weitere Informationen, Seite 305
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Tastsystemzyklen: Werkzeuge automatisch vermessen | Werkzeugradius vermessen (Zyklus 32 oder 482,
DIN/ISO: G482)

Zyklus 32 enthalt einen zuséatzlichen Parameter: Erstvermessung mit rotierendem
Werkzeug; altes Format

2 > Parameter-Nr. fiir Ergebnis?: Parameternummer,
L =1 in der die Steuerung den Status der Messung
abspeichert:
0.0: Werkzeug innerhalb der Toleranz
1.0: Werkzeug ist verschlissen (RTOL
Uberschritten)
2.0: Werkzeug ist gebrochen (RBREAK
Uberschritten) Wenn Sie das Messergebnis nicht
innerhalb des NC-Programms wesiterverarbeiten
wollen, Dialogfrage mit Taste NO ENT bestatigen Prifen mit Einzelschneiden-
Vermessung, Status in Q5 speichern;

(31
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Tastsystemzyklen: Werkzeuge automatisch vermessen | Werkzeug komplett vermessen (Zyklus 33 oder 483,
DIN/ISO: G483)

9.5 Werkzeug komplett vermessen
(Zyklus 33 oder 483, DIN/ISO: G483)

Anwendung

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Um das Werkzeug komplett zu vermessen (Lange und Radius),
programmieren Sie den Tastsystemzyklus 33 oder 483 (siehe
"Unterschiede zwischen den Zyklen 30 bis 33 und 480 bis
483", Seite 291). Der Zyklus eignet sich besonders fir die
Erstvermessung von Werkzeugen, da — verglichen mit der
Einzelvermessung von Lange und Radius — ein erheblicher
Zeitvorteil besteht. Uber Eingabeparameter kénnen Sie das
Werkzeug auf zwei Arten vermessen:

B Vermessung mit rotierendem Werkzeug

B Vermessung mit rotierendem Werkzeug und anschlief3ender
Einzelschneidenvermessung

Vermessung mit rotierendem Werkzeug:

Die Steuerung vermisst das Werkzeug nach einem fest

programmierten Ablauf. Zundchst wird (wenn maglich) die

Werkzeugléange und anschlief’end der Werkzeugradius vermessen.

Vermessung mit Einzelschneidenvermessung:

Die Steuerung vermisst das Werkzeug nach einem fest
programmierten Ablauf. Zunachst wird der Werkzeugradius und
anschlieRend die Werkzeuglange vermessen. Der Messablauf
entspricht den Ablaufen aus Tastsystemzyklus 31 und 32 sowie
481 und 482.
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Tastsystemzyklen: Werkzeuge automatisch vermessen | Werkzeug komplett vermessen (Zyklus 33 oder 483,
DIN/ISO: G483)

Beim Programmieren beachten!

@ Die Funktionsweise des Zyklus ist abhangig vom
optionalen Maschinenparameter probingCapability (Nr.

122723). (Mit diesem Parameter kann unter anderem
eine Werkzeuglangen-Vermessung mit stehender
Spindel erlaubt und gleichzeitig eine Werkzeugradius-
und Einzelschneidenvermessung gesperrt werden.)
Zylinderformige Werkzeuge mit Diamantoberflache
kdnnen mit stehender Spindel vermessen werden. Dazu
mussen Sie in der Werkzeugtabelle die Schneidenanzahl
CUT mit O definieren und Maschinenparameter
CfgTT (Nr. 122700) anpassen. Beachten Sie |hr
Maschinenhandbuch.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Wenn Sie stopOnCheck (Nr. 122717) auf FALSE einstellen,
wertet die Steuerung den Ergebnisparameter Q199 nicht aus.
Das NC-Programm wird bei Uberschreiten der Bruchtoleranz
nicht gestoppt. Es besteht Kollisionsgefahr!

> Stellen Sie stopOnCheck (Nr. 122717) auf TRUE um

» Ggf. stellen Sie sicher, dass Sie beim Uberschreiten der
Bruchtoleranz das NC-Programm selbstandig stoppen

® Diesen Zyklus kénnen Sie ausschliefRlich im Bearbeitungsmodus
FUNCTION MODE MILL ausfiihren.

® Bevor Sie Werkzeuge zum ersten Mal vermessen, tragen Sie
den ungefahren Radius, die ungefahre Lange, die Anzahl der
Schneiden und die Schneidrichtung des jeweiligen Werkzeugs in
die Werkzeugtabelle TOOL.T ein.

m Die Zyklen 33 und 483 unterstltzen keine Dreh-, Schleif- und
Abrichtwerkzeuge sowie keine Tastsysteme.
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Tastsystemzyklen: Werkzeuge automatisch vermessen | Werkzeug komplett vermessen (Zyklus 33 oder 483,
DIN/ISO: G483)

Zyklusparameter
w » Q340 Modus Werkzeugvermessung (0-2)?: Beispiel neues Format
> 1 Festlegen, ob und wie die ermittelten Daten in die

Werkzeugtabelle eingetragen werden.

0: Die gemessene Werkzeuglange und der
gemessene Werkzeugradius werden in der
Werkzeugtabelle TOOL.T in den Speicher L und R
geschrieben und die Werkzeugkorrektur DL=0 und
DR=0 gesetzt. Ist in der TOOL.T bereits ein Wert
hinterlegt, wird dieser Uberschrieben.

1: Die gemessene Werkzeuglange und der
gemessene Werkzeugradius werden mit der
Werkzeugldnge L und dem Werkzeugradius R
aus TOOL.T verglichen. Die Steuerung berechnet
die Abweichung und tragt diese als Deltawert DL
und DR in die TOOL.T ein. Zuséatzlich steht die
Abweichung auch im Q-Parameter Q115 und Q116
zur Verflgung. Wenn der Deltawert grof3er ist, als
die zuldssige Verschleil3- oder Bruchtoleranz fir
die Werkzeugléange oder Radius, dann sperrt die
Steuerung das Werkzeug (Status L in TOOL.T)

2: Die gemessene Werkzeuglange und der
gemessene Werkzeugradius werden mit der
Werkzeugldnge L und dem Werkzeugradius R
aus TOOL.T verglichen. Die Steuerung berechnet
die Abweichung und schreibt sie in Q-Parameter
Q115 bzw. Q116. Es erfolgt kein Eintrag in der
Werkzeugtabelle unter L, R oder DL, DR.

» Q260 Sichere Hohe?: Position in der Spindelachse
eingeben, bei der eine Kollision mit Werkstlicken
oder Spannmitteln ausgeschlossen ist. Die sichere
Hohe bezieht sich auf den aktiven WerkstUck-
Bezugspunkt. Wenn die sichere Hohe so klein
eingegeben ist, dass die Werkzeugspitze unterhalb
der Telleroberkante liegen wirde, positioniert die
Steuerung das Werkzeug automatisch Gber den
Teller (Sicherheitszone aus safetyDistStylus).
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Q341 Schneidenvermessung? 0=Nein/1=Ja:
Festlegen, ob eine Einzelschneidenvermessung
durchgeflihrt werden soll (maximal 20 Schneiden
vermessbar)

» Weitere Informationen, Seite 309
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Tastsystemzyklen: Werkzeuge automatisch vermessen | Werkzeug komplett vermessen (Zyklus 33 oder 483,
DIN/ISO: G483)

Zyklus 33 enthalt einen zuséatzlichen Parameter: Erstvermessung mit rotierendem
Werkzeug; altes Format

58 » Parameter-Nr. fiir Ergebnis?: Parameternummer,
h"m%d in der die Steuerung den Status der Messung
abspeichert:
0.0: Werkzeug innerhalb der Toleranz
1.0: Werkzeug ist verschlissen (LTOL oder/und
RTOL Uberschritten)
2.0: Werkzeug ist gebrochen (LBREAK oder/
und RBREAK Uberschritten) Wenn Sie das
Messergebnis nicht innerhalb des NC-Programms

weiterverarbeiten wollen, Dialogfrage mit Taste Prifen mit Einzelschneiden-
NO ENT bestatigen Vermessung, Status in Q5 speichern;

©
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Tastsystemzyklen: Werkzeuge automatisch vermessen | IR-TT KALIBRIEREN (Zyklus 484, DIN/ISO: G484)

9.6 IR-TT KALIBRIEREN (Zyklus 484,
DIN/ISO: G484)

Anwendung

Mit dem Zyklus 484 kalibrieren Sie |hr Werkzeug-Tastsystem,

z. B. das kabellose Infrarot-Tischtastsystem TT 460. Der
Kalibriervorgang lauft je nach Parametereingabe vollautomatisch
oder halbautomatisch ab.

= Halbautomatisch - Mit Stopp vor Zyklusbeginn: Sie werden
dazu aufgefordert, das Werkzeug manuell Uber das TT zu
bewegen

= Vollautomatisch - Ohne Stopp vor Zyklusbeginn: Bevor Sie
Zyklus 484 verwenden, missen Sie das Werkzeug Uber das TT
bewegen

Zyklusablauf

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Zum Kalibrieren lhres Werkzeug-Tastsystems programmieren
Sie den Tastsystemzyklus 484. In dem Eingabeparameter Q536
kdénnen Sie einstellen, ob der Zyklus halbautomatisch oder
vollautomatisch ausgefthrt wird.

Tastsystem

Als Tastsystem verwenden Sie ein rundes oder quaderférmiges
Antastelement.

Quaderformiges Antastelement:

Der Maschinenhersteller kann bei einem quaderférmigen
Antastelement im optionalen Maschinenparameter
detectStylusRot (Nr. 114315) und tippingTolerance (Nr. 114319)
hinterlegen, dass der Verdreh- und Kippwinkel ermittelt wird.
Das Ermitteln des Verdrehwinkels erlaubt es, beim Vermessen
von Werkzeugen, diesen auszugleichen. Wenn der Kippwinkel
Uberschritten wird, gibt die Steuerung eine Warnung aus. Die
ermittelten Werte konnen in der TT Statusanzeige eingesehen
werden. Weitere Informationen: Einrichten, NC-Programme
testen und abarbeiten

o Achten Sie beim Aufspannen des Werkzeug-
Tastsystems, dass die Kanten des quaderférmi