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Zaklady | O této prirucce

1.1 O této prirucce

Bezpecnostni pokyny

Dbejte na vSechny bezpecnostni pokyny v této dokumentaci a v
dokumentaci vyrobce vaseho stroje!

Bezpecnostni pokyny varuji pfed nebezpec¢im pfi zachazeni s
programem a pfistrojem a davaji pokyny jak se jim vyhnout. Jsou
klasifikovany podle zavaznosti nebezpeci a déli se do nasledujicich
skupin:

A NEBEZPECI

Nebezpeci oznacuje rizika pro osoby. Pokud nebudete postupovat
podle pokynU pro zamezeni nebezpeci, potom povede nebezpedi
jisté k umrti nebo tézké ujmé na zdravi.

Varovani signalizuje ohrozeni osob. Pokud nebudete postupovat
podle pokynd pro zamezeni nebezpedi, potom povede nebezpeci
pravdépodobné k amrti nebo tézké ujmé na zdravi.

APOZOR

Upozornéni signalizuje ohrozeni osob. Pokud nebudete
postupovat podle pokynl pro zamezeni nebezpeci, potom povede
nebezpeci pravdépodobné k lehké djmé na zdravi.

UPOZORNENI

Poznamka signalizuje ohrozeni pfedmétl nebo dat. Pokud
nebudete postupovat podle pokynl pro zamezeni nebezpedi,
potom povede nebezpeci pravdépodobné k vécnym Skodam.

Poradi informaci v bezpecnostnich pokynech

Vsechny bezpecnostni pokyny obsahuji nasledujici Ctyfi casti:

® Signalni slovo ukazujici vaznost rizika

B Druh a zdroj nebezpeci

m Dusledky v pfipadé nerespektovani nebezpedi, napr. ,PFi
nasledném obrabéni je riziko kolize"

= Unik - opatfeni k odvréceni nebezpedi
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Zaklady | O této prirucce

Informacni pokyny

Dbejte na dodrzovani informacnich pokynt v tomto navodu k
zajisténi bezchybného a efektivniho pouzivani softwaru.

V tomto ndvodu najdete nasledujici informacni pokyny:

o Symbol Informace predstavuje Tip.
Tip uvadi ddlezité dodateéné &i dopliujici informace.

@ Tento symbol vas vyzve k dodrzovani bezpeCnostnich
pokynd od vyrobce vaseho stroje. Tento symbol
upozorriuje také na specifické funkce daného stroje.
Mozna rizika pro obsluhu a stroj jsou popsana v navodu k
obsluze stroje.

@ Symbol knihy predstavuje kFizovy odkaz na externi
dokumentaci, napf. na dokumentaci vaseho vyrobce
stroje nebo treti strany.

Prejete si zménu nebo jste zjistili chybu?

Neustdle se snazime o zlepSovani nasi dokumentace pro Vas.
Pomozte nam pfitom a sdélte nam prosim vase ndvrhy na zmeény na
tuto e-mailovou adresu:

tnc-userdoc@heidenhain.de.
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Zaklady | Typ ridiciho systému, software a funkce

1.2 Typ fidiciho systému, software a funkce

Tato pfirucka popisuje programovaci funkce, které jsou k dispozici v
Fidicich systémech od nasledujicich Cisel verzi NC-softwaru.

Typ fidiciho systému Verze NC-softwaru
TNC 640 340590-16
TNC 640 E 340591-16
TNC 640 Programovaci pracovisté 340595-16

Pismeno E znaci exportni verzi fizeni. V exportni verzi neni k dispozici
nasledujici volitelny software nebo je omezen:

®  Advanced Function Set 2 (Sada 2 rozsifenych funkci — opce #9)
je omezena na 4osovou interpolaci

m KinematicsComp (opce #52)

Vyrobce stroje pfizplsobuje vyuZzitelny rozsah vykond fidiciho

systému danému stroji pomoci strojnich parametrd. Proto jsou v

této prirucce popsany i funkce, které nemusi byt v kazdém ridicim

systému k dispozici.

Funkce fidiciho systému, které nejsou k dispozici u vSech strojd, jsou

napriklad:

®  Promérovani nastrojd stolni sondou

Spojte se s vyrobcem stroje, abyste se dozvedéli skutecny rozsah

funkci vaseho stroje.

Mnozi vyrobci stroju i firma HEIDENHAIN nabizeji programovaci
kurzy pro fidici systémy HEIDENHAIN. UCast na takovychto kurzech
se doporucuje proto, abyste se rychle seznamili s fidicimi funkcemi.

@ UzZivatelska prirucka:
Vsechny funkce cykld, které nesouvisi s méficimi cykly,
jsou popsany v Prirucce pro uzivatele Programovani
obrabécich cyklu. Potrebujete-li tuto pfirucku, obratte se
na fu HEIDENHAIN.

ID-pfirucky pro uZivatele Programovani obrabécich cykld:
1303406-xx

@ UzZivatelska prirucka:
Vsechny funkce fizeni, které nesouvisi s cykly, jsou
popsany v Prirucce pro uzivatele TNC 640. Potrebujete-li
tuto prirucku, obratte se na fu HEIDENHAIN.
ID-pfirucky pro uzivatele programovani s popisnym
dialogem: 892903-xx

ID-pfirucky pro uzivatele DIN/ISO-programovani:
892909-xx

ID-pfirucky pro uzivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-program(: 1261174-xx
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Zaklady | Typ fidiciho systému, software a funkce

Opcni software

TNC 640 obsahuje rdzné opéni programy, které mohou byt
samostatné aktivovany vyrobcem vaseho stroje. Opce obsahuji vzdy

dale uvedené funkce:

Additional Axis (Pfidavna osa)(opce #0 aZ opce #7)

Pridavna osa Pridavné regulacni obvody 1 az 8

Advanced Function Set 1 (Sada 1 rozsifenych funkci — opce #8)

Sada 1 rozsitfenych funkci Obrabéni na otocném stole:

Obrysy na rozvinutém plasti valce
Posuv v mm/min

Prepocet souradnic:
Naklopeni roviny obrabénti

Advanced Function Set 2 (Sada 2 rozsifenych funkci — opce #9)

Sada 2 rozsifenych funkci 3D-obrabéni:

Podléha schvaleni pro export L]
| |

3D-korekce nastroje pomoci vektoru normaly plochy

Zména naklopeni hlavy pomoci elektronického ru¢niho kolecka béhem
chodu programuy;

poloha hrotu nastroje zlstava nezménéna (TCPM = Tool Center Point
Management — Sprdva stfedu nastroje)

Udrzovani kolmé polohy nastroje k obrysu
Korekce poloméru nastroje kolmo ke sméru nastroje
Rucni pojizdéni v aktivnim systému nastrojové osy

Interpolace:
Pfimkova ve > 4 oséch (pro export nutné povolen)

HEIDENHAIN DNC (opce #18)

Komunikace s externimi pocitacovymi aplikacemi pres komponenty COM

Dynamic Collision Monitoring — DCM (Dynamické monitorovani kolize — opce #40)

Dynamické monitorovani kolizi L]
|

CAD Import (opce #42)

CAD Import n
|
||
|

Global PGM Settings — GPS (opce #44)

Globalni nastaveni programu "
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Vyrobce stroje definuje kontrolované objekty
Varovani v ru¢nim provozu

Monitorovani kolize béhem testovani programu
PreruSeni programu v automatickém rezimu
Také monitorovani pohyb( v péti osach

Podporuje DXF, STEP a IGES

Prevzeti obrysU a bodovych rastr(

PohodIna definice vztazného bodu

Graficka volba Usek( obrysu z programd s popisnym dialogem

Prekryvani transformaci souradnic za chodu programu
Rucni kolecko, prolozeni
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7 v

Adaptive Feed Control — AFC (Adaptivni Fizeni posuvu — opce #45)

r~r

Adaptivni fizeni posuvu Frézovani:
m Zjisténi skutec¢ného vykonu vietena béhem zkusebniho fezu
= Definice hranic, v nichZ se provadi automaticka regulace posuvu
m PIné automaticka regulace posuvu béhem prace
Soustruzeni (opce #50):
B Monitorovani fezné sily béhem zpracovani

KinematicsOpt (opce #48)

Optimalizace kinematiky stroje ® Zalohovat/obnovit aktivni kinematiku
= Zkontrolovat aktivni kinematiku
B Optimalizovat aktivni kinematiku

Mill-Turning (Frézovani-Soustruzeni — opce #50)

Frézovani / soustruzeni Funkce:
m  Prepinani frézovaciho/soustruznického rezimu

®  Konstantni fezna rychlost

B Kompenzace radiusu bfitu

m Soustruznické cykly

® Cyklus 880G880 ODVAL.FREZ.0ZUB. (opce # 50 a opce # 131)
KinematicsComp (opce #52)
3D prostorova kompenzace Kompenzace polohovych a komponentnich chyb

OPC UA NC Server 1 az 6 (opce #56 az #61)

Standardizované rozhrani OPC UA NC Server poskytuje standardizované rozhrani (OPC UA) pro
externi pfistup k datlim a funkcim Ffidiciho systému

S timto volitelnym softwarem Ize vytvorit az Sest paralelnich klientskych

pfipojenti
3D-ToolComp (opce #92)
Korekce poloméru 3D-nastroje v = Kompenzace odchylky poloméru nastroje v zavislosti na uhlu zabéru
zavislosti na thlu zabéru ® Korekéni hodnoty v samostatné tabulce korekef
Podleha schvaleni pro export = Predpoklad: prace s vektory normal plochy (LN-bloky)

Extended Tool Management (Rozs$ifena sprava nastrojli — opce #93)

Rozsifena sprava nastroji Rozsifeni spravy ndstrojd, zalozené na Pythonu
m  Poradi pouziti vSech nastrojl podle programu nebo palet
B Seznam osazovani vSech nastrojl podle programu nebo palet

Advanced Spindle Interpolation (RozSifena interpolace vietena — opce #96)

Interpolujici vieteno Interpolacni soustruzeni:
® Cyklus 291 PRIPOJ.INTERP.SOUST. (DIN/ISO: G291)
® Cyklus 292 OBRYS.INTERP.SOUSTR. (DIN/ISO: G292)
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Spindle Synchronism (Synchronni chod vietena — opce #131)

Synchronni chod vietena m  Synchronni chod frézovaciho a soustruznického vietena
® Cyklus 880 ODVAL.FREZ.0OZUB. (DIN/ISO: G880) (opce # 50 a opce

#131)
Remote Desktop Manager (Opce #133)

Dalkové ovladani externiho pocitace B Windows na samostatném pocitaci
B Soucast pracovni plochy fizeni

Synchronizing Functions (Synchronizaéni funkce — opce #135)

Synchronizacni funkce Propojeni v redlném case (Real Time Coupling — RTC):
Propojeni os

Visual Setup Control — VSC (Vizualni kontrola nastaveni — opce #136)

Kontrola upnuti kamerou B Snimek upinaci situace kamerovym systémem HEIDENHAIN

®  Optické porovnani mezi skuteCnym a pozadovanym stavem
pracovniho prostoru

Cross Talk Compensation — CTC (Kompenzace osovych vazeb - opce #141)
Kompenzace osovych vazeb = Zjisténi dynamicky podminénych polohovych odchylek pomoci
osového zrychleni
m Kompenzace TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (Adaptivni fizeni posuvu — opce #142)

Adaptivni fizeni posuvu m  Prizpdsobeni parametr( reguldtoru v zavislosti na poloze os v
pracovnim prostoru

m  Prizpdsobeni parametrd reguldtoru v zavislosti na rychlosti nebo
zrychleni osy

7 vs

Load Adaptive Control — LAC (Adaptivni fizeni zatizeni — opce #143)

Adaptivni fizeni zatizeni ®  Automatické zjisténi hmotnosti obrobkd a tfecich sil
m Prizplsobeni parametr( reguldtoru v zavislosti na aktualni hmotnosti

obrobku
Active Chatter Control — ACC (Aktivni funkce odstranéni drnéeni — opce #145)

Aktivni potlaceni drnceni Automaticka funkce k odstranéni drnceni béhem obrabéni

Machine Vibration Control - MVC (Rizeni vibraci stroje — opce #146)

Tlumeni vibraci strojt Tlumeni vibraci stroje ke zlepSeni povrchu obrobku pomoci funkei:
®  AVD Active Vibration Damping (Aktivni tlumeni vibraci)
= FSC Frequency Shaping Control (Rizeni tvaru frekvence)

CAD Optimizér modelu (opce #152)

CAD Optimalizace modelu Konverze a optimalizace CAD-modell
= Upinadla
= Polotovar
= Hotovy dilec
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Batch Process Manager (opce #154)

Batch Process Manager Planovani vyrobnich zakazek

Component Monitoring (opce #155)

Monitorovani komponentl bez exter-  Monitorovani konfigurovanych strojnich komponentd na pretizeni
nich senzor(

Grinding (opce #156)

Souradnicové brouseni B Cykly pro kyvné zapichovani
m Cykly pro orovnani
® Podpora pro brousici a orovndvaci typy nastroju

Gear Cutting (opce #157)

Obrabéni ozubeni = Cyklus 285 DEFIN. PREVOD (DIN/ISO: G285)
= Cyklus 286 ODVAL.FREZOVANI (DIN/ISO: G286)
= Cyklus 287 GEAR SKIVING (DIN/ISO: G287)

Advanced Function Set Turning (opce #158)

Rozsifené soustruznické funkce m  Rozsifené soustruznické cykly a funkce
B Opce #50 je nutna

DalSi dostupné opce

@ HEIDENHAIN nabizi dalsi hardwarova rozsireni
a softwarové opce, které mize konfigurovat a
implementovat pouze vyrobce vaseho stroje. Mezi né
patfi napr. Funkeni bezpecnost FS.

Dalsi informace naleznete v dokumentaci vyrobce vaseho
stroje nebo v prospektu Opce a prislusenstvi.

ID: 827222-xx

Stav vyvoje (funkce Upgrade — Aktualizace)

Vedle volitelnych program jsou dulezité pokroky ve vyvoji softwaru
fidiciho systému spravovany pomoci aktualizacnich funkci,
takzvanych Feature Content Level (anglicky termin pro stav vyvoje).
Kdyz dostanete na vas fidici systém aktualizaci softwaru, tak nemate
funkce podléhajici FCL k dispozici.

o Kdyz dostanete novy stroj, tak mate vSechny aktualizacni
funkce bez dalSich poplatkd, k dispozici.

Aktualizacni funkce jsou v pfirucce oznacené s FCL n, pficemzZ n je
poradové Cislo vyvojoveé verze.

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

Predpokladané misto pouzivani

Ridici systém odpovida tfidé A podle EN 55022 a je urcen piedevsim
k provozu v primyslovém prostfedi.
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Pravni upozornéni

Pravni upozornéni

Ridici software obsahuje Open-Source software, jehoz pouziti je
podminéno specidlnimi podminkami pouziti. Tyto podminky pouziti
plati pfednostné.

Dalsi informace naleznete v Fidicim systému takto:

» Stisknéte tlacitko MOD pro otevfeni dialogového okna Nastaveni
a informace

» V dialogu zvolte Zadani kédu (hesla).

» Stisknéte softtladitko LICENCNi UPOZORNENI nebo pFimo
zvolte v dialogu Nastaveni a informace, Obecné informace —
Informace o licenci

Ridici software obsahuje také binarni knihovny softwaru OPC UA
spolecnosti Softing Industrial Automation GmbH. Pro né plati také
a predevsim Podminky pouziti, dohodnuté mezi fy HEIDENHAIN a
Softing Industrial Automation GmbH.

Pri pouZziti OPC UA NC Server( nebo DNC Server m(zete ovlivnit
chovani fidiciho systému. Proto pred produktivnim pouzitim téchto
rozhrani urcete, zda mdze fidici systém pokracovat v provozu bez
poruch nebo zhorseni vykonu. Provadéni systémovych testd je

na odpovédnost tvlrce softwaru, ktery pouziva tato komunikacéni
rozhrani.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programovani méficich cyklt pro obrobek a néstroj | 01/2022

27



Zaklady | Typ ridiciho systému, software a funkce

Opcni parametry

HEIDENHAIN stale pokracuje ve vyvoji rozsahlych balickl cykld,
takze mohou byt u kazdého nového softwaru také nové Q-parametry
pro cykly. Tyto nové Q-parametry jsou op¢ni, u starsSich verzi
softwaru nebyly jesté ¢astecné k dispozici. V cyklu se vzdy nachazi
na konci definice cyklu. Které opcni Q-parametry byly u tohoto
softwaru pfidany, najdete v pfehledu "Nové a zménéné funkce cykl{
softwaru 34059x-16". MZete se sami rozhodnout, zda definujete
opéni Q-parametry nebo je kldvesou NO ENT smazete. MzZete
také prevzit nastavené standardni hodnoty. Pokud jste volitelny Q-
parametr smazali omylem nebo chcete-li rozsifit cykly stavajicich
NC-programd po aktualizaci softwaru, mizete pridat Q-parametry
také nasledné v cyklech. Postup je popsan dale.

Postupujte takto:

> Vyvolejte definici cyklu

» Tisknéte pravé smérové tlacitko, az se zobrazi nové Q-parametry

> Prevezméte zadanou standardni hodnotu

nebo

» Zadejte hodnotu

» Chcete-li pfijmout novy Q-parametr, opustte menu dalsim
stiskem pravého smérového tlacitka nebo END

» Pokud nechcete novy Q-parametr prijmout, stisknéte klavesu
NO ENT

Kompatibilita

Obrabéci NC-programy pfipravené na starych souvislych Fidicich

systémech HEIDENHAIN (od TNC 150B) jsou z velké ¢asti timto

novym softwarem na TNC 640 zpracovatelné. | kdyz byly pfidany

do stévajicich cykld nové, volitelné parametry ("Opéni parametry”),

mUzete zpravidla zpracovavat vase NC-programy jako obvykle.

To je dosazeno vlozenymi standardnimi hodnotami. Chcete-li

naopak spustit na starSim fidicim systému NC-program, ktery byl

naprogramovan na novéjsi verzi softwaru, mizete pfislusné volitelné

Q-parametry odstranit z definice cyklu tla¢itkem »NO ENT«. Tak

dostanete odpovidajici, zpétné kompatibilni NC-program. Pokud

obsahuji NC-bloky neplatné prvky tak je fidici systém pri nacitani

oznaci jako ERROR-bloky (CHYBNE bloky).
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Nové a zménéné funkce cykli softwaru 34059x-16

@ Prehled novych a revidovanych funkci softwaru

Dalsi informace o predchozich verzich softwaru najdete v
dodate¢né dokumentaci Prehled novych a revidovanych
softwarovych funkci. Potfebujete-li tuto dokumentaci,
obratte se na fu HEIDENHAIN.

ID: 1322095-xx

UzZivatelska pfirucka programovani obrabécich cykl:
Nové funkce:

® Cyklus 1017 DRESSING WITH DRESSING ROLL (DIN/ISO: G1017,
opce #156)

Timto cyklem orovnate priimér brusného kotouce s orovnavaci
kladkou. V zavislosti na strategii fidici systém provede pfislusné
pohyby podle geometrie kotouce. Ridici systém nabizi strategie
orovnani Kyvavé, Oscilacné nebo Oscilacné jemné. Tento cyklus
je povolen pouze v rezimu orovnavani FUNCTION MODE DRESS.

® Cyklus 1018 RECESSING WITH DRESSING ROLL (DIN/ISO:
G1018, opce #156)

Timto cyklem orovnate prlimér brusného kotouce zapichovanim
s orovnavaci kladkou. V zavislosti na strategii fidici systém
provede jeden ¢&i vice zapichovacich pohybU. Tento cyklus je
povolen pouze v rezimu orovnavani FUNCTION MODE DRESS.

® Cyklus 1021 VALEC, BROUS. S POMALYM ZDVIHEM (DIN/ISO:
G1021, opce #156)

Timto cyklem brousite kruhové kapsy nebo kruhové cepy. VySka
valce mlze byt vétsi nez je Sitka brusného kotouce. Pomoci
vratného zdvihu muze Fidici systém obrobit celou vysku valce.
Ridici systém provadi béhem vratného zdvihu nékolik kruhovych
pohybU. Tento postup odpovida brouseni s pomalym zdvihem.
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® Cyklus 1022 VALEC, BROUS. S RYCHLYM ZDVIHEM (DIN/ISO:
G1022, opce #156)

Timto cyklem brousite kruhovou kapsu a kruhovy &ep. Ridici
systém pfitom provadi kruhové a Sroubovicové drahy pro
kompletni obrobeni plasté valce. Abyste dosahli pozadované
presnosti a kvality povrchu, mlzete pohyby prekryt vratnym
zdvihem. Tento postup odpovida brouseni s rychlym zdvihem.

Dalsi informace:Uzivatelska pfiru¢ka Programovani obrabécich
cykll

Zmeénéné funkce:

m Ve funkci CONTOUR DEF miZete vyloucit oblasti V (void) z
obrabéni. Témito oblastmi mohou byt napfiklad obrysy odlitk{
nebo obrabéni z predchozich krokd.

m Vcyklu 12 PGM CALL (DIN/ISO: G39) mUZete nastavit cesty v
dvojitych uvozovkach pomoci softtlacitka SYNTAX. Pro oddéleni
slozek a soubord v ramci cest mlzete pouzit \ tak i /.

m Cyklus 202 VRTANI (DIN/ISO: G202) byl rozsifen o parametr
Q357 BOCNI BEZP.VZDAL.. V tomto parametru urcite, jak daleko
ma fidici systém odtahnout nastroj na dné otvoru v roviné
obrabéni. Tento parametr plsobi pouze tehdy, kdyz je definovan
parametr Q214 SMER VYJEZDU.

® Cyklus 205 UNIV. HLUBOKE VRTANI (DIN/ISO: G205) byl rozsiten
o parametr Q373 POSUN NAJEZDU PO ODSTRANENI TRISEK.

V tomto parametru definujete posuv pro opétovny najezd na
predstavnou vzdalenost po odstranéni tfisek.

m Cyklus 208 FREZOVANI DIRY (DIN/ISO: G208) byl rozsifen o
parametr Q370 PREKRYTI DRAHY NAST.. V tomto parametru
definujete bo¢ni pfisuv.
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=V cyklu 224 VZOR KODU DATAMATRIX (DIN/ISO: G224) mizete
jako proménné vydavat nasledujici systémové udaje:
m Aktudini datum

Aktualni Cas

Aktualni kalendarni tyden

Nazev a cestu NC-programu

Aktualni stav Citace

® Cyklus 225 GRAVIROVANI (DIN/ISO: G225) byl rozsiten:
m Parametrem Q202 MAX. HLOUBKA PRISUVU definujete

maximalni hloubku pfisuvu.

= Parametr Q367 POZICE TEXTU byl rozsifen o moznosti zadat
7, 8 2 9. Pomoci téchto hodnot mlZete nastavit vztah rytého
textu vaci vodorovné stfedové Cére.

B Chovani pfi ndjezdu bylo zménéno. Pokud je nastroj pod 2.
BEZPEC.VZDALENOST, polohuje fidici systém nejprve do 2.
bezpecné vzdalenosti Q204 a poté do vychozi polohy v roviné
obrabéni.

® Pokud je v cyklu 233 CELNI FREZOVANI (DIN/ISO: G233)
definovan parametr Q389 s hodnotou 2 nebo 3 a navic je
definovano boéni omezeni, pohybuje se fizeni k nebo od obrysu
po oblouku pomoci Q207 FREZOVACI POSUV.

m  Pokud meéreni v cyklu 238 MERENI STAVU STROJE (DIN/ISO:

G238, opce #155) neprobéhlo spravné, napr. pfi Override posuvu

0 %, mizete cyklus opakovat.

m Cyklus 240 STREDENI (DIN/ISO: G240) byl rozsiten o zohlednéni
pfedvrtaného prdméru.

Byl pfidan nasledujici parametr:
= Q342 PRUMER PREDVRTANI

= Q253 F NAPOLOHOVANI: Pfi definovaném parametru Q342,
posuv pro najezd prohloubeného startovniho bodu
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Parametr Q429 ZAPNOUT CHLAZENI a Q430 CHLAZENI VYP v

cyklu 241 BRIT1.HLUBOKE VRTANI (DIN/ISO: G241) byl rozsifen.

MUzZete definovat cestu pro makro uzivatele.

Parametr Q575 STRATEGIE PRISUVU v cyklu 272 OCM

HRUBOVANI (DIN/ISO: G272, opce #167) byl rozsifen o

zadavanou hodnotu 2. S timto zadanim pocita fidici systém

poradi obrabéni tak, aby byla maximalné vyuzita délka britu

nastroje.

Cykly 286 ODVAL.FREZOVANI (DIN/ISO: G286, opce #157) a

287 GEAR SKIVING (DIN/ISO: G287, opce #157) automaticky

vypocitaji v soustruznickém rezimu spravny smér odjezdu v

Liftoff pfi aktivnim natoceni soufadného systému (cyklus 800,

opce #50).

Cyklus 287 GEAR SKIVING (DIN/ISO: G287, opce #157) byl

rozsiren:

= Pomoci parametru Q466 DOJEZDOVA DRAH urcite délku
drahy v koncovém bodé ozubeného kola.

= Parametr Q240 POCET REZU byl rozsifen o moznost zadani
do tabulky technologie. V této tabulce technologie definujete
posuv, bo¢ni prisuv a bo¢ni pfesazeni pro kazdy jednotlivy fez.

Cyklus 292 OBRYS.INTERP.SOUSTR. (DIN/ISO: G292, opce #96)

mUzete pouzivat s polarni kinematikou. Obrobek pfitom musi

byt upnuty ve stfedu otocného stolu a nesmi byt aktivni zadné

sprazeni.
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® Cyklus 800 NASTAVTE SYSTEM XZ (DIN/ISO: G800, opce #50) byl
rozsiren:
®  Pomoci parametru Q599 ODJETI definujete odtazeni nastroje
pred polohovanim v cyklu.

m Cyklus zohlednuje pfidavnou funkci M138 Zohlednit osy
rotace pro obrabéni.
®  Nasledujici cykly 81x a 82x podporuji zpracovani s FreeTurn-
nastrojem.

m Cyklus 811 RAMENO, PODELNE (DIN/ISO: G811, opce #50)

= Cyklus 812 RAMENO PODELNE PROD. (DIN/ISO: G812, opce
#50)

B Cyklus 813 SOUSTR. PODELNE ZANORENI KONTURY
(DIN/1SO: G813, opce #50)

= Cyklus 814 SOUSTR.ZANOREN.PODELNE PRIDAVNE
(DIN/ISO: G814, opce #50)

= Cyklus 810 PODELNA KONTURA SOUS (DIN/ISO: G810, opce
#50)

m Cyklus 815 DRAHOVE-PAR. SOUSTR. (DIN/ISO: G815, opce
#50)

= Cyklus 821 RAMENO, CELNI (DIN/ISO: G821, opce #50)

= Cyklus 822 RAMENO, CELNI PRODL. (DIN/ISO: G822, opce
#50)

m Cyklus 823 SOUSTRUZENI ZANORENIM PRICNE (DIN/ISO:
G823, opce #50)

B Cyklus 824 SOUSTR.ZANORENIM PRICNE PRIDAVNE
(DIN/1SO: G824, opce #50)

= Cyklus 820 PRICNA KONTURA SOUS. (DIN/ISO: G820, opce
#50)

B Cyklus 882 SIMULTANNI HRUBOVANI PRO SOUSTRUZ.
(DIN/ISO: G882, opce #158)

m Cyklus 883 SOUBEZNE DOKONCENI SOUSTRUZENIM
(DIN/1SO: G882, opce #158)

= Cykly 860 az 862 a 870 az 872 vydavaji chybové hlaseni, pokud
je aktivni hfebenové zapichovani a je naprogramovan sikmy
odjezd (Q462=1) . Hrebenové zapichovani je mozné pouze s
pfimym odjezdem.

® Cyklus 1010 DRESSING DIAMETER (DIN/ISO: G1010, opce #156)
podporuje typ nastroje orovnavaci kladka.

=V nékterych cyklech mlzete ulozit tolerance. V ndsledujicich
cyklech mlzete definovat rozméry, toleranéni specifikace podle
normy DIN EN ISO 286-2 nebo obecné tolerance podle normy DIN
ISO 2768-1:

m Cyklus 208 FREZOVANI DIRY (DIN/ISO: G208)

= Cyklus 1271 OCM PRAVOUHELNIK (DIN/ISO: G1271, opce
#167)

m Cyklus 1272 OCM KRUZNICE (DIN/ISO: G1272, opce #167)

= Cyklus 1273 OCM DRAZKA / HREBEN (DIN/ISO: G1273, opce
#167)

® Cyklus 1278 OCM POLYGON (DIN/ISO: G1278, opce #167)

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Programovani obrabécich
cykld
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Prirucka pro uzivatele Programovani méficich cykld pro obrobek a
nastroj:
Nové funkce
m Cyklus 1400 SNIMANI POZICE (DIN/ISO: G1400)
Timto cyklem snimate jednotlivou polohu. Zjisténé hodnoty
mUZete prevzit do aktivniho Fadku tabulky vztaznych bodd.
Dalsi informace: "Cyklus 1400 SNIMANI POZICE ", Stranka 123
m Cyklus 1401 SNIMANI KRUZNICE (DIN/ISO: G1401)
Timto cyklem zjistite stfed otvoru nebo Cepu. Zjisténé hodnoty
mUZete prevzit do aktivniho Fadku tabulky vztaznych bodd.
Dalsi informace: "Cyklus 1407 SNIMANI KRUZNICE ",
Stranka 126
m Cyklus 1402 SNIMANI KOULE (DIN/ISO: G1402)
Timto cyklem zjistite stfed koule. Zjisténé hodnoty mdZete prevzit
do aktivniho fadku tabulky vztaznych bodd.
Dalsi informace: "Cyklus 1402 SNIMANI KOULE ", Stranka 131
m Cyklus 1412 SNIMANI SKLONENE HRANY (DIN/ISO: G1412)
Timto cyklem urcite Sikmou polohu obrobku snimanim dvou
bodl na Sikmé hrané.
Dalsi informace: "Cyklus 1412 SNIMANI SKLONENE HRANY ',
Stranka 88
m Cyklus 1493 SNIMANI EXTRUZE (DIN/ISO: G1493)
Timto cyklem definujete extruzi (opakovani snimani). Pfi aktivni
extruzi fidici systém opakuje snimani bodd v jednom sméru v
urcité délce.
Dalsi informace: "Cyklus 1493 SNIMANI EXTRUZE ",
Stranka 274

Zménéné funkce

B Mérovou jednotku hlavniho programu Ize vidét v zahlavi souboru
protokolu snimacich cykll 14xx a 42xx.

Dalsi informace: 'Spole¢né vlastnosti cyklld dotykové sondy 14xx
pro natoceni”, Stranka 55

Dalsi informace: "Protokolovani vysledkd méreni", Stranka 205

® Pokud je ve vztazném bodé obrobku aktivni zakladni natoceni,
zobrazi fizeni pfi provadéni cyklt 451 MERENI KINEMATIKY
(DIN/1SO: G451, opce #48), 452, KOMPENZACE PRESET (DIN/ISO:
G452, opce #48), 453 KINEMATICS GRID (DIN/ISO: G453, opce
#48, opce #52) chybové hlaseni. Ridici systém resetuje zékladni
natocCeni pfi pokraCovani programui.
Dalsi informace: "Cyklus 451 PROMERENI KINEMATIKY
(opce #48), (opce #52)", Stranka 3071

Dalsi informace: "Cyklus 452 KOMPENZACE PRESET
(opce #48)", Stranka 316
Dalsi informace: "Cyklus 453 KINEMATICS GRID (opce #48),
(opce #52)", Stranka 328

® Cyklus 484 IR-TT KALIBROVANI (DIN/ISO: G484) byl rozsiren
o parametr Q523 TT-POZICE. V tomto parametru mizete
definovat polohu dotykové sondy (DS) ndstroje a v pripadé
potreby po kalibraci nechat zapsat polohu do strojniho parametru
centerPos.

Dalsi informace: "Cyklus 484 IR-TT KALIBROVANI ",
Stranka 355
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m  Cykly 1420 SNIMANI V ROVINE (DIN/ISO: G1420), 1410 SNIMANI
NA HRANE (DIN/ISO: G1410), 1411 SNIMANI DVOU KRUZNIC
(DIN/ISO: G1411) byly rozsiteny:
=V cyklech mlzete definovat toleranéni specifikace podle

normy DIN EN ISO 286-2 nebo obecné tolerance podle normy
DIN ISO 2768-1.

® Pokud jste v parametru Q1125 SMAZAT REZIM VYSKY zadali
hodnotu 2, fidici systém predpolohuje dotykovou sondu s
rychloposuvem FMAX z tabulky dotykové sondy do nastavené
bezpecné vzdalenosti.

Dalsi informace: "Vyhodnoceni toleranci’, Stranka 62
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2.1 Uvod

Casto se opakujici obrabéni, které obsahuiji vice obrabécich
operaci, jsou v fidicim systému ulozeny v paméti jako cykly. Také
jsou ve formé cykl k dispozici pfepocty soufadnic a nékteré
specialni funkce. V&tsina cykll pouziva Q-parametry jako pfedavaci
parametry.

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!
Cykly provadi rozsahlé obrabéni. Nebezpeci kolize!

> Pred zpracovanim provedte Test programu

0 Jestlize u cykll s ¢isly vy$Simi nez 200 pouzijete

nepfimé pfirazeni parametrd (napfiklad Q210 = Q1),
nebude zména pfifazeného parametru (napriklad Q1)
po definovani cyklu uéinna. V téchto pfipadech definujte
parametr cyklu (napfiklad Q210) primo.
Pokud v cyklech s Cisly pfes 200 definujete parametr
posuvy, tak mUzete softtlacitkem pfifadit namisto
Ciselné hodnoty posuv definovany v bloku TOOL CALL
(softtlacitko FAUTO). V zavislosti na daném cyklu a dané
funkci parametru posuvu jsou k dispozici jesté alternativy
posuvu FMAX (rychloposuv), FZ (posuv na zub) a FU
(posuv na otacku).

Uvédomte si, ze zména posuvu FAUTO po definici cyklu
nema ucinek, protoze fidici systém béhem zpracovani
definice cyklu interné pevné pfifazuje posuv z bloku TOOL
CALL.

Chcete-li vymazat cyklus s vice dilcimi bloky, zepta se
ridici systém ma-li smazat cely cyklus.

38 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programovéni méficich cykl pro obrobek a nastroj | 01/2022



Zaklady / Prehledy | Disponibilni skupiny cykli

2.2 Disponibilni skupiny cyklt

Prehled obrabécich cykli

CYCL
DEF

Softtlacitko

Vrtani/

zdvity

» Stisknéte klavesu CYCL DEF

Skupina cykli

Cykly k hlubokému vrtani, vystruzeni, vyvrtavani a
zpétnému zahloubeni

Stranka

Dalsi informace: Pfirucka pro
uzivatele Programovani obrabécich
cykll

Vrtani/

zavity

Cykly pro vrtani zavitd, fezani zavitd a frézovani zavitd

Dalsi informace: Prirucka pro
uzivatele Programovani obrabécich
cykll

Kapsy/
ostrivky/
drazky

Cykly k frézovani kapes a ¢epl, drazek a pro frézovani
roviny

Dalsi informace: Prirucka pro
uzivatele Programovani obrabécich
cykll

Transfor.

soufadnic

Cykly pro transformaci (pfepocet) soufadnic, jimiz Ize
libovolné obrysy posouvat, natacet, zrcadlit, zvétSovat a
zmensovat

Dalsi informace: Prirucka pro
uzivatele Programovani obrabécich
cykll

SL
CYKLY

SL-cykly (Subcontur-List), s nimiz Ize obrabét obrysy, které
se skladaji z vice prekryvajicich se dil¢ich obrysu, jakoz i
cykly k obrabéni na plasti valce a k vifivému frézovani

Dalsi informace: Prirucka pro
uzivatele Programovani obrabécich
cykll

Rastr

bodu

Cykly pro vytvareni bodovych rastr(, napf. diry na rozte¢né
kruznici nebo v plose, kodu datové matrice

Dalsi informace: Prirucka pro
uzivatele Programovani obrabécich
cykld

SOUSTRUZE .

Cykly pro soustruzeni a odvalovaci frézovani

Dalsi informace: Pfirucka pro
uzivatele Programovani obrabécich
cykll

Specidlni

cykly

Specialni cykly Casové prodlevy, vyvolani programu,
orientace vietena, ryti, tolerance, interpolacniho
soustruzeni, zjisténi zatizeni, cykly ozubenych kol

Dalsi informace: Pfirucka pro
uzivatele Programovani obrabécich
cykll

BROUSENI

[>]

Cykly pro brouseni, prebrouseni brusného nastroje

» Popf. pfepnéte na obrabéci cykly, specifické pro

dany stroj

Takové obrabéci cykly mohou byt integrované
vyrobcem vaseho stroje.
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Prehled cykli dotykové sondy

> Stisknéte tlacitko TOUCH PROBE
Softtlacitko Skupina cykli Stranka
roTACE Cykly pro automatické zjistovani a kompenzaci sikmé 54
polohy obrobku
POGATEK Cykly pro automatické nastaveni vztazného bodu 120
=8
WERENT Cykly pro automatickou kontrolu obrobku 204
_— ZvIastni cykly 260
KALIBROVAT Kalibrace dotykové sondy 277
i
KINEWATIKA Cykly pro automatické promérovani kinematiky 295
TA
T oLy Cykly pro automatické promérovani nastrojd (povoli je 336
a vyrobce stroje)
SLEDOVANT Cykly ke kontrole upnuti kamerou VSC (opce #136), 369
@ > Pripadné prepnéte dale na cykly dotykové sondy

daného stroje, tyto cykly mohou byt integrovany
vyrobcem stroje.
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3.1 Obecné informace o cyklech dotykové
sondy

@ Rizeni musi byt k pouzivani 3D-dotykové sondy
pfipraveno vyrobcem stroje.
Funkce dotykové sondy deaktivuji Globalni nastaveni
programu docasné.

0 HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce cykld
dotykovych sond pouze tehdy, pokud jsou pouzity
dotykoveé sondy HEIDENHAIN.

Princip funkce

Béhem zpracovani cyklu dotykové sondy v fizeni pfijizdi 3D-dotykova ZA

sonda k soucésti paralelné s osou (i pfi aktivnim zakladnim natoceni

a pfi naklopené roviné obrabéni). Snimaci posuv dotykové sondy

urcuje vyrobce vaseho stroje ve strojnim parametru.

Dalsi informace: "NeZ zaCnete pracovat s cykly dotykové sondy!",

Stranka 46

Kdyz se dotykovy hrot dotkne obrobku,

® vysle 3D-dotykova sonda do fizeni signal: soufadnice sejmuté
polohy se uloZi do paméti

®  3D-dotykova sonda se zastavi

m odjede rychloposuvem zpét na polohu startu snimaciho procesu

Pokud béhem stanovené drahy nedojde k vychyleni dotykového

hrotu, vyda fizeni pfislusné chybové hlaseni (draha: DIST z tabulky

dotykové sondy).

Predpoklady
m  Kalibrovana dotykova sonda na obrobky

Dalsi informace: "Kalibrace spinaci dotykové sondy’,
Stranka 277

Pri pouziti dotykové sondy HEIDENHAIN se automaticky aktivuje
volitelny software #17 s funkcemi dotykové sondy.

Zohlednéni zakladniho nato¢eni v ruénim provozu

Ridici systém bere b&hem snimani ohled na zékladni natogeni a
najizdi na obrobek Sikmo.

Cykly dotykové sondy v rezimech Rucné a El. rucni
kolecko

Ridici systém poskytuje v rezimech Ruéni provoz a Ruéni kole¢ko
cykly dotykové sondy, s nimiz:

B kalibrovat dotykovou sonduy;

= Kompenzovani Sikmé polohy obrobku

= Nastaveni vztaznych bod(
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Cykly dotykové sondy pro automaticky provoz

Kromeé cykll dotykové sondy, které pouzivate v Ruéni provoz a [N 0 03222 ) i
v reZzimu Ruéni kolecko, poskytuje fizeni fadu cykll pro nejrliiznéjsi v 4

pouziti béhem automatického provozu:

Kalibrace spinaci dotykové sondy

Kompenzovani sikmé polohy obrobku

Nastaveni vztaznych bodd

Automaticka kontrola obrobku

Automatické promérfeni nastroje

Cykly dotykové sondy naprogramujete v rezimu Programovani
pomoci klavesy TOUCH PROBE. Pouzivejte cykly dotykové sondy

s Cisly pfes 400, stejné tak jako novéjsi obrabéci cykly a Q-parametry
jako pfeddvaci parametry. Parametry se stejnou funkci, kterou fizeni
vyzaduje v rlznych cyklech, maiji stale stejné ¢islo: napf. Q260
znamena vzdy Bezpecna vyska, Q261 znamena Mérfena vyska, atd.
Aby se programovani zjednodusilo, ukazuje fizeni béhem definice
cyklu pomocny obrazek. Na pomocném obrazku se zobrazi
parametr, ktery musite zadat (viz obrazek vpravo).
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Definovani cyklu dotykové sondy v rezimu Programovani

» Stisknéte tlacitko TOUCH PROBE

POCATEK » Zvolte skupinu méficich cykld, napriklad

¢ Nastaveni vztazného bodu

> Cykly pro automatické promérovani nastrojl
jsou dostupné pouze tehdy, je-li vas stroj na né
pfipraven.

> Zvolte cyklus, napf. VZT.BOD UVNITR UHLU

Ridici systém zahdji dialog a dotazuje se na

vSechny zadavané hodnoty; soucasné fizeni

zobrazi v pravé poloviné obrazovky grafiku, ve

které je kazdy zadavany parametr zvyraznén

svétlym podlozenim.

> Zadejte vSechny parametry, které fizeni pozaduje.

Kazdé zadani potvrdte tlacitkem ENT

> Jakmile zadate vSechna potrebna data, fizeni
dialog ukonci.

\4

v

NC-bloky

Y
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Softtla- Skupina méficich cykli Strana
Citko
ROTAGE Cykly pro automatickeé zjistova- 54
ni a kompenzaci Sikmé polohy
obrobku

rocarex | Cykly pro automatické nastaveni 120
vztazného bodu

| merent | Cykly pro automatickou kontrolu 204

obrobku
speciarns | ZVIASNT Cykly 260
C‘]kly
kazerovat | T S-Kalibrovani 277
;ij
KINEMATIKA Kinematika 295

7 A

oy | Cykly pro automatické proméro- 336
vani nastroja (povolf je vyrobce
stroje)

sceovns | Monitorovani kamerou (opce 369
S

KAMEROU #‘] 36 VCS)
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3.2 Nez zacnete pracovat s cykly dotykové
sondy!

dispozici moznosti nastaveni, které definuji zakladni chovani vsech
cykll dotykové sondy.

Dalsi informace: UZivatelska priru¢ka Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-program(

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

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

Bezpecna vzdalenost k bodu dotyku: SET_UP v tabulce
dotykové sondy

V SET_UP definujete, jak daleko ma fizeni predpolohovat dotykovou
sondu od definovaného ¢i cyklem vypo&itaného bodu dotyku. Cim
mensi tuto hodnotu zadate, tim pfesnéji musite definovat dotykové
polohy. V. mnoha cyklech dotykové sondy mizZete dodateéné
definovat bezpecnou vzdalenost, ktera se pficita k SET_UP.

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

Aby se zvySila pfesnost méreni, mizete pomoci TRACK = ZAP
(ON) dosahnout, Ze se infracervena dotykova sonda orientuje pred

kazdym snimanim v naprogramovaném smeru snimani. Dotykovy
hrot se tak vzdy vychyli ve stejném sméru.

0 Pokud TRACK = ZAP (ON) zménite, tak musite dotykovou
sondu znovu kalibrovat.

z A

DIST

SET_UP
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Spinaci dotykova sonda, posuv pfi snimani: F v tabulce
dotykové sondy

V F stanovite posuv, se kterym se ma fizeni dotykat obrobku.

F nemUzZe byt nikdy vétsi, nez je definovano v opénim strojnim
parametru maxTouchFeed (C. 122602).

V cyklech dotykové sondy muze plsobit potenciometr posuvu.
Potfebnd nastaveni definuje vyrobce vaseho stroje. (parametr
overrideForMeasure (¢. 122604), musi byt pfislusné konfigurovan.)

Spinaci dotykova sonda, posuv pro polohovaci pohyby:
FMAX

V FMAX stanovite posuy, se kterym fizeni dotykovou sondu
pfedpolohuje a kterym ji polohuje mezi méficimi body.

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

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

® Hodnota zadani = FMAX_PROBE: polohovat posuvem z FMAX
m Zadani = FMAX_STROJ: Pfedpolohovat strojnim rychloposuvem
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Zpracovani cykli dotykové sondy

V&echny cykly dotykové sondy jsou DEF-aktivni. Ridici systém
zpracovava cyklus automaticky, jakmile je pfi provadéni programu
prectena definice cyklu.

Logika polohovani

Cykly dotykové sondy s Cisly 400 az 499 nebo 1400 az 1499
predpolohuji dotykovou sondu podle této polohovaci logiky:

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

®  Pokud je aktualni souradnice jizniho pélu dotykového hrotu vétsi
nez soufadnice bezpecné vysky, umisti fizeni nejprve dotykovou
sondu v pracovni roviné na prvni bod snimani a poté v ose
dotykové sondy pfimo do bezpecné vzdalenosti

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Béhem provadéni cykll dotykové sondy 400 az 499 nesmi byt

aktivni zadné cykly pro prepocet soufadnic.

> Nasledujici cykly neaktivujte pred pouzitim cykl( dotykové
sondy: Cyklus 7 NULOVY BOD, cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus

10 OTACENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA a cyklus 26 MERITKO
PRO OSU.

> Prepocet soufadnic predtim resetujte

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Pfi provadéni cykll dotykové sondy 444 a 14xx nesmi byt aktivni
Zadné transformace souradnic, napf. cykly 8 ZRCADLENI, 11
ZMENA MERITKA, 26 MERITKO PRO OSU, TRANS MIRROR.

> Reset prfepoctu souradnic pred volanim cyklu

= Pamatujte, Zze mérové jednotky v protokolu méfeni a vracené
parametry zavisi na hlavnim programu.

® Cykly dotykové sondy 40x az 43x resetuji na zaCatku cyklu
aktivni zakladni natocCeni.

= Ridici systém interpretuje zakladni transformaci jako zakladni
natoceni a offset jako otoceni stolu.

= Sikmou polohu miizete prevzit jako otoceni stolu pouze tehdy,
pokud je na stroji osa rotace stolu a jeji orientace je kolma na
souradny systém obrobku W-CS.

Poznamka v souvislosti s parametry stroje

m Podle nastaveni op¢niho strojniho parametru chkTiltingAxes (C.
204600) se pri snimani kontroluje, zda souhlasi poloha rotacnich
0s s Uhly naklopeni (3D-ROT). Pokud ne, pak fidici systém vyda
chybové hlaseni.
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3.3 Programové predvolby pro cykly

Prehled

Neékteré cykly pouzivaji vzdy stejné parametry cykld, jako je napf.
bezpecna vzdalenost Q200, které musite zadavat pri kazdé definici
cyklu. S funkci GLOBAL DEF mate moznost tyto parametry cykld
definovat centralné na zacatku programu, takze plati globalné

pro v§echny cykly pouzité v NC-programu. V daném cyklu pak
odkazujete na hodnotu, kterou jste definovali na poc¢atku programu.

K dispozici jsou tyto funkce GLOBAL DEF:

Softtla-
citko

Vzor obrabéni Stranka

100
GLOBAL DEF
GELKOVE

GLOBAL DEF OBECNE 51
Definice vSeobecné platnych
parametrd cyklu

GLOBAL DEF VRTANI Dal$i informace:
e | Definice specidlnich parametr(i Uzivatelskd priruc-
vrtani ka Programovani

obrabécich cykld

~ 0| GLOBAL DEF FREZOVANI KAPSY
ez wees | Definice specidlnich parametr(i
cyklu pro frézovani kapsy

Dalsi informace:
Uzivatelska priruc-
ka Programovani
obrabécich cykll

- 1| GLOBALDEF

faxoey  FREZOVANI OBRYSU
Definice specidlnich parametrd

pro frézovani obrysu

| = | GLOBAL DEF POLOHOVANI

GLOBAL DEF .. s ve s
saonovant | Definice chovani pfi polohovani
pfi CYCL CALL PAT

Dalsi informace:
Uzivatelska priruc-
ka Programovani
obrabécich cykll

Dalsi informace:
Uzivatelska pfiruc-
ka Programovani
obrabécich cykll

52

GLOBAL DEF SNIMANI
Definice specialnich parametrd
cyklu dotykové sondy

120
GLOBAL DEF
Snimdni

Zadavani GLOBAL DEF
Postupujte takto:

>
>
FCT

PREDNAST. >

Stisknéte tlacitko PROGRAMOVAT
Stisknéte tlacitko SPEC FCT (Specidlni funkce)

Stisknéte softkldvesu PREDVOLBY PROGRAMU

PROGRAMU

Stisknéte softklavesu GLOBAL DEF

GLOBAL »
DEF

120 »
GLOBAL DEF
Snimani

Zvolte pozadovanou funkci GLOBAL-DEF, napf.
stisknéte softkldvesu GLOBALNI DEF SNIMANI

> Zadejte potfebné definice
» Kazdou volbu potvrdte kldavesou ENT.
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Pouzivani udaji GLOBAL DEF

Pokud jste zadali na zacatku programu pfislusné funkce GLOBAL
DEF, tak se mUZete pfi definici libovolného cyklu odvolat na tyto
globalné platné hodnoty.

Postupujte pfitom takto:
> Stisknéte tlacitko PROGRAMOVAT

B o

TOUCH » Stisknéte tlacitko TOUCH PROBE

PROBE

RoTAGE » Zvolte poZzadovanou skupinu cykld, napfiklad
Q[ Rotace

1420~ > Zvolte pozadovany cyklus, napfiklad SNIMANI V
> ROVINE

> Pokud pro n€j existuje globalni
parametr, fizeni zobrazi softtlacitko
VLOZIT STANDART. HODNOTU.

vLOZTT » Stisknéte softtlacitko

HODNOTU VLOZIT STANDART. HODNOTU

> Ridici systém zanese do definice cyklu slovo
PREDEF (anglicky: pfedvoleno). Tim jste provedli

propojeni s pfislusnym parametrem GLOBAL DEF,

ktery jste definovali na poc¢atku programu.

UPOZORNENI
Pozor nebezpedci kolize!
Pokud nasledné zménite nastaveni programu pomoci GLOBAL
DEF, ovlivni to cely NC-program. Tim se muze priibéh obrabéni
vyrazné zmenit.
» GLOBAL DEF pouzivejte opatrné. Pred vlastnim obrabénim
provedte test programu

> V cyklech zadavejte pevné hodnoty, pak je GLOBAL DEF
nezmeni

B3Programovani
| & Programovini

W8

SET_UP (TCHPROBE . TP)
I,

[}
1
L

vvvvvv
srauoaar.
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Obecné platna globalni data

Parametry plati pro vSechny obrabéci cykly 2xx a také pro cykly 880,
1017,1018, 1021, 1022, 1025 a cykly dotykové sondy 451, 452,
453

Pomocny nahled Parametry

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku. Hodnota pUsobi pfirlist-
kove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Vzdélenost v ose nastroje mezi ndstrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim), pfi které nemUze dojit ke kolizi. Hodnota plsobi pfirlist-
kove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q253 Posuv na prednastavenou posici ?
Posuv, s nimz pojizdi fidici systém nastrojem v ramci jednoho
cyklu.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FMAX, FAUTO
Q208 ZPETNY POSUV?

Posuv, s nimz Fidici systém odjizdi s ndstrojem zpatky.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FMAX, FAUTO

Priklad
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Globalni data pro funkce dotykové sondy

Parametry plati pro vSechny cykly dotykové sondy 4xx a 14xx jakoz
i pro cykly 271, 286, 287, 880, 1021, 1022, 1025, 1271, 1272, 1273,
1278

Pomocny nahled Parametry

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kulickou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
sondy. Hodnota pUlsobi prirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q260 Bezpecna vyska ?

Souradnice v ose nastroje, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota ptsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?

Stanoveni, jak ma dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:
0: Mezi méficimi body pfejizdét ve vySce méreni

1: Mezi méficimi body prejizdét v bezpecné vySce

Rozsah zadavani: 0, 1

Priklad
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4.1 Prehled

@ Rizeni musi byt k pouzivani 3D-dotykové sondy
pfipraveno vyrobcem stroje.
HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce cykld
dotykovych sond pouze tehdy, pokud jsou pouzity
dotykové sondy HEIDENHAIN.

Softtlacitko Cyklus Stranka

1420~ ‘ Cyklus 1420 SNIMANI'V ROVINE 66
& = Automatické snimani pres tfi body

®m  Kompenzace funkci Zakladni nato¢eni nebo Natoc¢eni
kulatého stolu

/T Cyklus 1410 SNIMANI NA HRANE 73

@‘ B Automatické snimani pres dva body

= Kompenzace funkci Zakladni natoceni nebo Natoceni
kulatého stolu

Cyklus 1411 SNIMANI DVOU KRUZNIC 80

B Automatické snimani pres dva otvory nebo Cepy

®m  Kompenzace funkci Zakladni natoceni nebo Natoc¢eni
kulatého stolu

(1312~ | Cyklus 1412 SNIMANI SKLONENE HRANY 88
@ ®  Automaticka detekce pomoci dvou bod( na Sikmé
hrané

= Kompenzace funkci Zakladni natoceni nebo Natoceni
kulatého stolu

141@
=8,
=)

400 Cyklus 400 ZAKLADNI NATOCENI 96
é B Automatické snimani pres dva body

= Kompenzace s funkci Zakladni natoceni
«01 Cyklus 401 ROT 2 DIRY 99
g B Automatické snimani pres dva otvory

= Kompenzace s funkci Zakladni natoceni
w02 Cyklus 402 ROT ZE 2 CEPU 103
E B Automatické snimani pres dva Cepy

= Kompenzace s funkci Zakladni natoceni
403 Cyklus 403 ROT -KOLEM ROT.OSY 107
& B Automatické snimani pres dva body

® Kompenzace s NatoCenim kulatého stolu
405 Cyklus 405 ROT V C-OSE 112
ﬁ ®  Automatické vyrovnani uhlového presazeni mezi

stfedem diry a kladnou osou Y
= Kompenzace s Nato¢enim kulatého stolu
404 Cyklus 404 VLOZIT ZAKL.NATOCENI 116
ﬁ ®  Nastaveni libovolného zakladniho natoceni
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4.2 Zaklady cykli dotykové sondy 14xx

Spolecné vlastnosti cykli dotykové sondy 14xx pro
natoceni

Cykly mohou ur¢ovat otoceni a obsahuji nasleduijici:

B Zohlednéni aktivni strojni kinematiky

Poloautomatické snimani

Monitorovani toleranci

Zohlednéni 3D-kalibrovani

Soucasné urceni natoceni a polohy

0 Pripominky pro programovani:
B Snimané polohy se vztahuji k naprogramovanym
cilovym poloham v I-CS.

® Cilové polohy najdete na vasem vykresu.

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

Vysvétleni pojmi

Oznaceni Strucny popis
Z4dana Poloha na vasem vykresu, napf. poloha otvoru
poloha

Rozmér na vasem vykresu, napf. primér otvoru

Aktuadlni Vysledek méreni polohy, napf. poloha otvoru
poloha
Aktualni Vysledek méfeni rozméru, napf. primeér otvoru
rozmer
I-CS Zadavaci souradny systém
I-CS:Input Coordinate System
W-CS Obrobkovy souradny systém
W-CS:Workpiece Coordinate System
Objekt Snimané objekty: kruznice, Cepy, roviny, hrany
Normaly
povrchu
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Vyhodnoceni - vztazny bod:

= Posuny mohou byt zapsané do zakladni transformace tabulky
vztaznych bodd, pokud se pfi konzistentni roviné obrabéni nebo u
objektl snima s aktivnim TCPM.

= Natoc¢eni mohou byt zapsana do zakladni transformace tabulky
vztazného bodu jako zakladni rotace nebo také jako offset prvni
osy otoc¢ného stolu, pozorovano z obrobku

o Pokyny pro obsluhu:

B Pfisnimani s TCPM se bere zfetel na dostupna data
3D-kalibrace. Pokud nejsou tato data kalibrace k
dispozici, mUze dojit k odchylkam.

m Pokud chcete pouzit nejen natoceni, ale také
nameérenou polohu, pak se ji musite dotknout pokud
mozno kolmo k této plose. Cim vétsi je chyba Uhlu
a radius snimacf kulicky, tim vétsi je chyba polohy.
Vzhledem k velkym uhlovym odchylkam ve vychozi
poloze zde mohou vzniknout odpovidajici odchylky
polohy.

Protokol:

Zjisténé vysledky budou protokolovany do TCHPRAUTO.html jakoZ i
do Q-parametrd, uréenych pro tento cyklus.

Namérené odchylky pfedstavuji rozdil namérenych aktualnich
hodnot v{éi stfedu tolerance. Pokud neni tolerance uvedend, tak se
vztahuji na jmenovity rozmer.

Mérovou jednotku hlavniho programu Ize vidét v zahlavi protokolu.
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Poloautomaticky rezim

Pokud nejsou znamé snimaci pozice vztazené k aktualnimu
nulovému bodu, tak se mize cyklus provést v poloautomatickém
rezimu. Zde mazete pred provedenim snimani urcit startovni polohu
ru¢nim predpolohovanim.

K tomu date pred potfebnou cilovou pozici "?". To mlzete provést
pomoci softtlacitka ZADEJTE TEXT. V zavislosti na objektu musite
definovat cilové polohy, které uréi smér vaseho snimani, viz
"Priklady".

Prabéh cyklu:

1 Cyklus pferusi NC-program

2 Objevi se dialogové okno

Postupujte takto:

» Predpolohujte dotykovou sondu smérovymi tlacitky os do
pozadovaného bodu

nebo

» Pouzijte k polohovani ru¢ni kolecko

» Podle potfeby upravte podminky snimani, jako napf. smér
> Stisknéte NC start
>

Pokud jste pro odjezd na bezpecnou vysku naprogramovali
v Q1125 hodnotu 1 nebo 2, otevre fidici systém pomocné
okno. V tomto okné bude zapsano, ze rezim neni pro odjezd na
bezpecnou vysku mozny.

» Dokud je pomocné okno oteviené, pouzijte osova tlacitka pro
presun do bezpectné polohy

> Stisknéte NC start

> Program bude pokracovat.

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Ridici systém ignoruje pfi provadéni poloautomatického rezimu
naprogramované hodnoty 1 a 2 pro odjezd do bezpecné vysky.
Podle polohy, v niz se dotykova sonda nachazi vznika riziko kolize.

>V poloautomatickém rezimu jedte po kazdém snimani ru¢né
do bezpecné vysky

o Pokyny pro programovani a obsluhu:
m Cilové polohy najdete na vasem vykresu.

B Poloautomaticky rezim se provadi pouze ve strojnich
rezimech, nikoliv pfi testovani programu.

m Pokud nedefinujete pro snimany bod ve vSech
smérech zadné cilové polohy, pak fidici systém vyda
chybové hlasen.

® Pokud jste nedefinovali v jednom sméru zadnou
cilovou poloha, dojde po sejmuti objektu k aktualné —
cilovému prevzeti. To znamena, ze namérena aktualni
poloha se nasledné prevezme jako cilova poloha.
Proto neexistuje pro tuto polohu zadna odchylka a
zadna korekce polohy.
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Priklady
Dulezité: Uvedte Cilovou polohu z vaseho vykresul
Ve tfech pfikladech se pouzivaiji cilové polohy z tohoto vykresu.
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Dira

V tomto prikladu se vyrovnavaji dva otvory. Snimani se provadi v ose
X (hlavni osa) a v ose Y (vedlejsi osa). Proto musite nutné definovat
pro tyto osy cilovou polohu! Cilové poloha v ose Z (ndstrojova osa)
neni nutnd, protoze v tomto sméru nesnimate zadny rozmer.

; Definovani cyklu

; Cilova poloha 1 hlavni osy je k dispozici, ale poloha obrobku
je neznama

; Cilova poloha 1 vedlejsi osy je k dispozici, ale poloha obrobku
je neznama

; Cilova poloha 1 osy nastroje je neznama
; Primeér 1. poloha

; Cilova poloha 2 hlavni osy je k dispozici, ale poloha obrobku
je nezndma

; Cilova poloha 2 vedlejsi osy je k dispozici, ale poloha obrobku
je neznama

; Cilova poloha 2 osy nastroje je neznama
; Primér 2. poloha

; Typ geometrie dva otvory
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V tomto prikladu se vyrovnavaji dvé hrany. Snimani se provadi v ose
Y (vedlejsi osa). Proto musite nutné definovat pro tuto osu cilovou
polohu! Cilové polohy v ose X (hlavni 0sa) a v ose Z (nastrojova osa)
nejsou nutné, protoze v tomto sméru nesnimate zadny rozmeér.

; Definovani cyklu
; Cilova poloha 1 hlavni osy je neznama

; Cilova poloha 1 vedlejsi osy je k dispozici, ale poloha obrobku
je neznama

; Cilova poloha 1 osy nastroje je neznama
; Cilova poloha 2 hlavni osy je neznama

; Cilova poloha 2 vedlejsi osy je k dispozici, ale poloha obrobku
je neznama

; Cilova poloha 2 osy nastroje je neznama

; Smér snimani Y+

(o)}
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Rovina
V tomto prikladu vyrovnavate rovinu. Zde musite bezpodminecné
definovat vSechny tfi cilové polohy. ProtoZe pro vypocet Uhlu je

; Definovani cyklu

; Cilova poloha 1 hlavni osy je k dispozici, ale poloha obrobku
je neznama

; Cilova poloha 1 vedlejsi osy je k dispozici, ale poloha obrobku
je nezndma

; Cilova poloha 1 osy nastroje je k dispozici, ale poloha
obrobku je neznama

; Cilova poloha 2 hlavni osy je k dispozici, ale poloha obrobku
je neznama

; Cilova poloha 2 vedlejsi osy je k dispozici, ale poloha obrobku
je neznama

; Cilova poloha 2 osy nastroje je k dispozici, ale poloha
obrobku je neznama

; Cilova poloha 3 hlavni osy je k dispozici, ale poloha obrobku
je nezndma

; Cilova poloha 3 vedlejsi osy je k dispozici, ale poloha obrobku
je neznama

; Cilova poloha 3 osy nastroje je k dispozici, ale poloha
obrobku je neznama

; Smér snimani Z-
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Vyhodnoceni toleranci

Ke kontrole toleranénich rozsaht mizZete také pouzit cykly 14xx.
Pritom mUzete zkontrolovat polohu a velikost objektu.

Jsou mozna nasledujici zadani s tolerancemi:

Tolerance Priklad
Rozmery 10+0,01-0,015
DIN EN ISO 286-2 T0H7

DIN ISO 2768-1 10m

Pokud programujete zadani s toleranci, sleduje fidici systém rozsah
tolerance. Rizeni zapiSe stav dobry, k pfepracovani nebo zmetek
do vraceného parametru Q183. Pokud je naprogramovana korekce
vztazného boduy, fidici systém koriguje aktivni vztazny bod po
snimani.

Nasledujici parametry cyklu umoznuji zadani s tolerancemi:
Q1100 1. BOD REF. OSY

Q1101 1. BOD VEDLEJSI OSY

Q1102 1. BOD OSY NASTROJE

Q1103 2. BOD REF. OSY

Q1104 2. BOD VEDLEJSI OSY

Q1105 2. BOD OSY NASTROJE

Q1106 3. BOD REF. OSY

Q1107 3. BOD VEDLEJSI OSY

Q1108 3. BOD OSY NASTROJE

Q1116 PRUMER 1

Q1117 PRUMER 2

Pri programovani postupujte nasledovné:

Spusteni definice cyklu

» Definovani parametr( cyklu

> Zvolte softtladitko ZADEJTE TEXT

> Zadejte poZzadovany rozmér, véetné tolerance

v

o Pokud naprogramujete nespravnou toleranci, fizeni
ukonci zpracovani s chybovym hlasenim.
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Provadéni cyklu

Pokud je skutetna poloha mimo toleranci, chovani fidiciho systému

je nasleduijici:

= Q309 = 0: Rizeni neprerusi program.

= Q309 = 1: Rizeni pferusi program s hldsenim v piipadé zmetkd a
k pfepracovani.

® Q309 = 2: Rizeni prerusi program s hlagenim v pfipadé zmetkd.

Pokud je Q309 = 1 nebo 2, postupujte takto:

> Ridici systém otevie dialog a zobrazi véechny
pozadované a skutecné rozmery objektu.

» NC-program preruste softtlacitkem Storno

nebo

» Pokracujte s NC-programem s NC start

ol

o Vsimnéte si, ze cykly dotykové sondy vraceji odchylky

vztazné ke stfedu tolerance v Q98x a Q99x. Hodnoty tak
predstavuji stejné velikosti korekei, které cyklus provadi
pfi naprogramovanych zaddvanych parametrech Q1120
aQ1121. Pokud nenfi aktivni automatické vyhodnoceni,
tak Fidici systém ulozi hodnoty ve vztahu ke stfedu
tolerance do uréenych Q-parametrl a tyto hodnoty
mUzete dale zpracovavat.
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Pfiklad

Definovani cyklu

Cilova poloha 1 hlavni osy
Cilova poloha 1 vedlejsi osy
Cilova poloha 1 nastrojové osy
Cilovy rozmér 1 vcetné tolerance
Cilova poloha 2 hlavni osy
Cilova poloha 2 vedlejsi osy
Cilova poloha 2 nastrojové osy

Cilovy rozmér 2 vcetné tolerance

(o)}

4 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programovani méficich cykll pro obrobek a néstroj | 01/2022



Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi Sikmé polohy obrobku | Zaklady cykli dotykové sondy 14xx

Predani aktualni polohy

Skute¢nou polohu mUzZete zjistit pfedem a cyklu dotykové sondy ji
definovat jako aktudlni polohu. Objektu se preda jak cilova poloha,
tak i aktualni poloha. Cyklus vypocita z rozdilu potfebné korekce a
pouzije monitorovani tolerance.

K tomu vlozte za potfebnou cilovou pozici "@". To miZzete provést
pomoci softtlacitka ZADEJTE TEXT. Za "@" mUzZete uvést aktualni
polohu.

o Pokyny pro programovani a obsluhu:

® Pokud pouzijte @ nebude se snimat. Ridici systém
zapocte pri 3D-korekci radiusu pouze aktudlni a cilové
polohy.

® Pro vSechny tfi osy (hlavni, vedlej$i a ndstrojovou)
musite definovat aktudlini polohy. Jestlize definujete
pouze jednu osu s aktualni polohou, objevi se chybové
hlaseni.

m  Aktudlni polohy Ize definovat také s Q-parametry
Q1900-Q1999.

m  Zjistit kruhovy vzor z rliznych objektd
= \yrovnat ozubené kolo pfes jeho stfed a polohu jednoho zubu
Cilové polohy jsou zde ¢astecné definovany s monitorovanim
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4.3 Cyklus 1420 SNIMANI V ROVINE

ISO-programovani
G1420

Aplikace
Cyklus dotykové sondy 1420 zjisti Uhly roviny promérenim tfi bodl a
ulozi hodnoty do Q-parametrd.

Pokud pred timto cyklem naprogramujete cyklus 1493 SNIMANI

EXTRUZE, mUzete opakovat snimané body v jednom sméru po

urcitou délku.

Dalsi informace: "Cyklus 1493 SNIMANI EXTRUZE ", Stranka 274

Dale mdzete s cyklem 1420 provadét nasledujici:

®  Pokud poloha snimani ve vztahu k aktualnimu nulovému bodu
neni znama, mdzete cyklus provést v poloautomatickém rezimu.

Dalsi informace: "Poloautomaticky rezim', Stranka 57

m Cyklus je mozZné monitorovat ohledné toleranci. Pfitom mUzZete
sledovat polohu a velikost objektu.
Dalsi informace: "Vyhodnoceni toleranci’, Stranka 62

m Pokud jste pfedem ur¢ili skute¢nou polohu, mlZete ji pfenést do
cyklu jako aktudlni polohu.

Dalsi informace: "Predani aktualni polohy", Stranka 65

Provadeéni cyklu

1 Ridici systém napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem
FMAX_PROBE a podle polohovaci logiky k naprogramovanému
bodu snimani 1.
Dalsi informace: "Logika polohovani”, Stranka 48

2 Rizeni najede dotykovou sondou do bezpecné vzdalenosti
rychloposuvem FMAX_PROBE. Souc¢et Q320, SET_UP a radiusu
snimaci kulicky se zohledni pfi snimani v kazdém sméru.

3 Dotykova sonda poté najede na zadanou vysku méreni a provede
prvni snimani s posuvem Fz z tabulky dotykové sondy.

4 Ridici systém presadi dotykovou sondu o bezpe¢nou vzdalenost
proti sméru snimani.

5 Pokud jste naprogramovali odjezd na bezpe¢nou vysku Q1125,
jede dotykova sonda zpatky na bezpe€nou vysku.

6 Poté v obrabéci roviné k bodu snimani 2 a zméri tam skutecnou
hodnotu druhého bodu roviny

7 Poté jede dotykova sonda zpatky do bezpecné vysky (v zavislosti
na Q1125), pak v obrdbéci roviné k bodu snimani 3 a zméfi tam
skutecnou polohu tfetiho bodu roviny

8 Nakonec fizeni umisti dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky
(v zavislosti na Q1125) a ulozi zjisténé hodnoty do ndsledujicich
Q-parametrd:
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Cislo Vyznam
Q-parametrt

Q950 a7 Q952 Prvni namérfena poloha v hlavni, vedlejsi a
nastrojové ose

Q953 a2z Q955  Druha namérend poloha v hlavni, vedlejsi a
nastrojové ose

Q956 az Q958  Treti namérena poloha v hlavni, vedlejsi a nastro-
jové ose

Q961 a7z Q963 Namereny prostorovy Uhel SPA, SPB a SPC ve
W_CS

Q980 a7z Q982 Namerené odchylky prvniho snimaného bodu

Q983 az Q985 Nameérené odchylky druhého snimaného bodu

Q986 a2z Q988 3. namérena odchylka polohy

Q183 Status obrobku
= -1 Neni definovano
= 0 =Dobry
= 1= Dodélavka
®m 2 =7metek

Q970 Pokud jste cyklus 1493 SNIMANI EXTRUZE jiz
naprogramovali:
Primér vSech odchylek od idedlni linie 1. dotyko-
vého bodu

Q971 Pokud jste cyklus 1493 SNIMANI EXTRUZE jiz
naprogramovali:
Primeér vSech odchylek od idealni linie 2. dotyko-
vého bodu

Q972 Pokud jste cyklus 1493 SNIMANI EXTRUZE jiZ
naprogramovali:

Primeér vSech odchylek od idealni linie 3. dotyko-
vého bodu
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Pokud nejedete mezi objekty nebo body snimani na bezpe¢nou
vysku, vznika nebezpeci kolize.

> Mezi kazdym objektem nebo kazdym bodem snimani
odjizdéjte na bezpecnou vysku

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

Pri provadéni cykll dotykové sondy 444 a 14xx nesmi byt aktivni
z&dné transformace souradnic, napf. cykly 8 ZRCADLENI, 11
ZMENA MERITKA, 26 MERITKO PRO OSU, TRANS MIRROR.

> Reset prepoctu souradnic pred volanim cyklu

® Tento cyklus mdzete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

B Trfi snimaci body nesmi lezet na jedné pfimce, aby mohl fidici
systém vypocitat uhly.

m Definici cilové polohy je uréen cilovy prostorovy thel. Cyklus ulozi
naméreny prostorovy Uhel do parametr(l Q961 az Q963. Pro
prevzeti do 3D-zakladniho natoceni pouziva fidici systém rozdil
mezi namérenym prostorovym Uhlem a cilovym prostorovym
uhlem.

o ® HEIDENHAIN nedoporucuje u tohoto cyklu pouzivat
osovy Uhel!

Vyrovnani os otocného stolu:

B Vyrovnani s osami otocného stolu Ize provést pouze tehdy, jsou-li
v kinematice dvé osy otocného stolu.

= Pro vyrovnani os oto¢ného stolu (Q1126 riizné od 0) se musi
prevzit otoceni (Q1121 rdzné od 0). Jinak dostanete chybové
hlaseni.

68 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programovani méficich cykll pro obrobek a néstroj | 01/2022



Cykly dotykovych sond: Automatickeé zjisténi Sikmé polohy obrobku | Cyklus 1420 SNIMANI V ROVINE

Parametry cyklu

Pomocny nahled

zA

& -

X

Q1106
Q1100
Q1103
Az

031; Qs Q1102

<A
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Q1101

5t

Q1104

Q1107

Parametry

Q1100 1. jmenovita poloha ref. osy

Absolutni cilova poloha prvniho dotykového bodu v hlavni ose
roviny obrabéni

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
opéni ?, -, + nebo @

® 7. Poloautomaticky rezim, viz Stranka 57

® -, + Vyhodnoceni tolerance, viz Stranka 62

® @: Pfedani jedné aktudlni polohy, viz Stranka 65

Q1100 1. jmenovita poloha vedlejsi osy

Absolutni cilova poloha prvniho dotykového bodu ve vedlejsi ose
roviny obrabéni

Zadavani: -99 999,999 9 ... +9 999,999 9 piipadné volitelné
zadani, viz Q1100

Q1102 1. jmen. poloha osy nastroje?
Absolutni cilova poloha prvniho dotykového bodu v ose nastroje

Zadavani: -99 999,999 9 ... +9 999,999 9 pripadné volitelné
zadani, viz Q1100

Q1103 2. jmenovita poloha ref. osy?

Absolutni cilova poloha druhého dotykového bodu v hlavni ose
roviny obrabéni

Zadavani: -99 999,999 9 ... +9 999,999 9 piipadné volitelné
zadani, viz Q1100

Q1104 2. jmenovita poloha vedlejsi osy

Absolutni cilova poloha druhého dotykového bodu ve vedlejsi ose
roviny obrabéni

Zadavani: -99 999,999 9 ... +9 999,999 9 pripadné volitelné
zadani, viz Q1100

Q1105 2. jmen. poloha osy nastroje?

Absolutni cilova poloha druhého dotykového bodu ve ose nastroje
roviny obrabéni

Zadavani: -99 999,999 9 ... +9 999,999 9 piipadné volitelné
zadani, viz Q1100

Q1106 3. jmenovita poloha ref. osy?

Absolutni cilova poloha tfetiho dotykového bodu v hlavni ose roviny
obrabéni

Zadavani: -99 999,999 9 ... +9 999,999 9 pripadné volitelné
zadani, viz Q1100
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Pomocny nahled Parametry

Q1107 3. jmen. poloha osy nastroje?

Absolutni cilova poloha tfetiho dotykového bodu ve vedlejsi ose
roviny obrabéni

Zadavani: -99 999,999 9 ... +9 999,999 9 piipadné volitelné
zadani, viz Q1100

Q1108 4. jmen. poloha osy nastroje?

Absolutni cilova poloha tfetiho dotykového bodu v ose nastroje
roviny obrabéni

Zadavani: -99 999,999 9 ... +9 999,999 9 pripadné volitelné
zadani, viz Q1100

Q372 Smér snimani (-3 az +3)?

Osa, v jejimz sméru ma probihat snimani. Znaménkem definujete
kladny a zaporny smér pojezdu v ose snimani.

Rozsah zadavani: -3, -2, -1, +1, +2, +3

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kulickou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
sondy. Hodnota plsobi prirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF
7 Q260 Bezpecna vyska ?
SET UP(TCHPROBE.TP) Soufadnice v ose nastroje, v niz nemdze dojit ke kolizi mezi dotyko-

o vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota pUsobi absolutné.
Q260 - Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativne
r PREDEF
Q1125 Pojizdét na bezpecnou vysku?
N4 7 Chovani pfi polohovani mezi polohami snimani:
-1: Nejezdit do bezpecné vysky.
0: Jet do bezpecné vysky pred a po cyklu. Predbézné polohovani se
provadi s FMAX_PROBE.
1: Jet do bezpecné vysky pred a po kazdém objektu. Predbézné
polohovani se provadi s FMAX_PROBE.

2: Jet do bezpecné vysky pred a po kazdém snimaném bodu.
Predbézné polohovani se provadi s FMAX_PROBE.

Rozsah zadavani: -1, 0, +1, +2
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Pomocny nahled
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Parametry

Q309 Reakce na chybu tolerance?
Reakce pfi prekroceni tolerance:

0: PFi piekroceni tolerance chod programu neprerusovat. Ridici
systém neotevie okno s vysledky.

1: P¥i prekroceni tolerance chod programu prerusit. Ridici systém
otevre okno s vysledky.

2: Pri skutecné poloze v oblasti zmetku otevre fidici systém okno
s vysledky. Chod programu se prerusi. Ridici systém neotevre pfi
dodélavce okno s vysledky.

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q1126 Vyrovnat rotacni osy?
Umisténi rotacnich os pro obrabéni s naklopenymi souradnicemi:
0: Zachovat aktudlni polohy rotacnich os.

1: Polohovat rotacni osu automaticky a pfitom sledovat Spicku
nastroje (MOVE). Relativni poloha mezi obrobkem a dotykovou
sondou se nezméni. Rizeni provadi vyrovnavaci pohyb s hlavnimi
osami.

2: Polohovat rotacni osu automaticky a pfitom nesledovat Spicku
ndstroje (TURN).

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q1120 Pozice pro prenos?

Urceni, ktery snimany bod koriguje aktivni vztazny bod:
0: Bez korekce

1: Korekce ve vztahu k 1. dotykovému bodu

2: Korekce ve vztahu k 2. dotykovému bodu

3: Korekee ve vztahu k 3. dotykovému bodu

4: Korekce ve vztahu ke zprimérovanému bodu snimani.
Rozsah zadavani: 0,1, 2, 3, 4

Q1121 Potvrdit zakladni natoceni?

Urceni, zda ma fidici systém pfijmout zjisténou Sikmou polohu jako
zakladni natocent:

0: Zadné zékladni natoceni

1: Nastaveni zakladniho natoceni: Ridici systém zde ulozi zakladni
natocCeni

Rozsah zadavani: 0, 1
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4.4 Cyklus 1410 SNIMANI NA HRANE

ISO-programovani
G1410

Aplikace

Pomoci cyklu dotykové sondy 1410 urcite Sikmou polohu obrobku
pomoci dvou poloh na jedné hrané. Cyklus urCuje natoceni z rozdilu
mezi namérenym uhlem a cilovym Uhlem.

Pokud pred timto cyklem naprogramujete cyklus 1493 SNIMANI
EXTRUZE, mUzete opakovat snimané body v jednom sméru po
urcitou délku.

Dalsi informace: "Cyklus 1493 SNIMANI EXTRUZE ", Stranka 274
Dale mazete s cyklem 1410 provadét nasledujici:

®  Pokud poloha snimani ve vztahu k aktualnimu nulovému bodu
neni znama, mdzete cyklus provést v poloautomatickém rezimu.

Dalsi informace: "Poloautomaticky rezim", Stranka 57

m  Cyklus je mozné monitorovat ohledné toleranci. Pfitom mUzete
sledovat polohu a velikost objektu.

Dalsi informace: "Vyhodnoceni toleranci’, Stranka 62

® Pokud jste pfedem urgili skuteénou polohu, mUzZete ji pfenést do
cyklu jako aktualni polohu.
Dalsi informace: "Predani aktualni polohy", Stranka 65

Provadeéni cyklu

1 Ridici systém napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem
FMAX_PROBE a podle polohovaci logiky k naprogramovanému
bodu snimani 1.
Dalsi informace: "Logika polohovani”, Stranka 48

2 Rizeni najede dotykovou sondou do bezpecné vzdalenosti
rychloposuvem FMAX_PROBE. Souc¢et Q320, SET_UP a radiusu
snimaci kulicky se zohledni pfi snimani v kazdém sméru.

3 Dotykova sonda poté najede na zadanou vysku méreni a provede
prvni snimani s posuvem F z tabulky dotykové sondy.

4 Ridici systém presadi dotykovou sondu o bezpe¢nou vzdalenost
proti sméru snimani.

5 Pokud jste naprogramovali odjezd na bezpe¢nou vysku Q1125,
jede dotykova sonda zpatky na bezpe€nou vysku.

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

7 Nakonec fizeni umisti dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky
(v zavislosti na Q1125) a ulozi zjisténé hodnoty do ndsledujicich
Q-parametrd:
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Cislo Vyznam
Q-parametrt

Q950 a7 Q952 Prvni namérfena poloha v hlavni, vedlejsi a
nastrojové ose

Q953 a2z Q955  Druha namérend poloha v hlavni, vedlejsi a
nastrojové ose

Q964 Nameérené zakladni natoceni

Q965 Namérena rotace stolu

Q980 a7z Q982 Namerené odchylky prvniho snimaného bodu
Q983 az Q985 Nameérené odchylky druhého snimaného bodu

Q994 Namérena uhlova odchylka zakladniho natoceni

Q995 Namérfena uhlova odchylka natoceni stolu

Q183 Status obrobku
m -1 = Neni definovano
®m 0= Dobry
® 1 =Dodélavka
= 2 =7metek

Q970 Pokud jste cyklus 1493 SNIMANI EXTRUZE jiz
naprogramovali:
Primeér vSech odchylek od idedini linie 1. dotyko-
vého bodu

Q971 Pokud jste cyklus 1493 SNIMANI EXTRUZE jiz
naprogramovali:

Priimér vSech odchylek od idedlni linie 2. dotyko-
vého bodu
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Pokud nejedete mezi objekty nebo body snimani na bezpe¢nou
vysku, vznika nebezpeci kolize.

» Mezi kazdym objektem nebo kazdym bodem snimani
odjizdéjte na bezpecnou vysku

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

Pri provadéni cykll dotykové sondy 444 a 14xx nesmi byt aktivni
Zadné transformace souradnic, napf. cykly 8 ZRCADLENI, 11
ZMENA MERITKA, 26 MERITKO PRO OSU, TRANS MIRROR.

> Reset prepoctu souradnic pred volanim cyklu

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

Poznamka ve spojeni s rotacnimi osami:

Pokud zjistujete zakladni natoceni v naklopené roviné obrabéni,
musite dbat na nasleduijici:

m  Pokud aktualni soufadnice rotacnich os a definované
Uhly naklopeni (v menu 3D-ROT) souhlasi, tak je rovina
obrabéni konzistentni. Ridici systém pocita zakladni natocenti
standardné v zadavaném soufadném systému I-CS.

m Pokud aktudlni souradnice rotacnich os a definované uhly
naklopeni (v menu 3D-ROT) nesouhlasi, tak je rovina obrabéni
nekonzistentni. Ridici systém pocita zékladni natoceni v
soufadném systému obrobku W-CS v zavislosti na ose
nastroje.

Pomoci volitelného strojniho parametru chkTiltingAxes (C.

204601) definuje vyrobce stroje test, aby se zajistil soulad situace

naklopeni. Pokud neni nakonfigurovan zadny test, cyklus vzdy

predpoklada konzistentni rovinu obrabéni. Vypocet zakladniho
natoceni se pak provadi v I-CS.

Vyrovnani os otocného stolu:

= Rizeni mdze vyrovnat otoény stl pouze tehdy, pokud Ize
nameérenou rotaci korigovat osou oto¢ného stolu. Tato osa musi
byt prvni osou oto¢ného stolu, vychazejice z obrobku.

B Pro vyrovndni os oto¢ného stolu (Q1126 rlizné od 0) musite
prevzit natoceni (Q1121 rdzné od 0). Jinak fidici systém zobrazi
chybové hlaseni.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled
z)

Q1102 Q1105

D
\%
<Y

Q1100

Q1103

Az

Z
Q1101/Q1104

<A
@

Q372=

76

Parametry

Q1100 1. jmenovita poloha ref. osy

Absolutni cilova poloha prvniho dotykového bodu v hlavni ose
roviny obrabéni

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
opéni ?, -, + nebo @

® 7. Poloautomaticky rezim, viz Stranka 57

® -, + Vyhodnoceni tolerance, viz Stranka 62

® @: Pfedani jedné aktudlni polohy, viz Stranka 65

Q1100 1. jmenovita poloha vedlejsi osy
Absolutni cilova poloha prvniho dotykového bodu ve vedlejsi ose
roviny obrabéni

Zadavani: =99 999,999 9 ... +9 999,999 9 piipadné volitelné
zadani, viz Q1100

Q1102 1. jmen. poloha osy nastroje?
Absolutni cilova poloha prvniho dotykového bodu v ose nastroje

Zadavani: -99 999,999 9 ... +9 999,999 9 piipadné volitelné
zadani, viz Q1100

Q1103 2. jmenovita poloha ref. osy?
Absolutni cilova poloha druhého dotykového bodu v hlavni ose
roviny obrabéni

Zadavani: -99 999,999 9 ... +9 999,999 9 piipadné volitelné
zadani, viz Q1100

Q1104 2. jmenovita poloha vedlejsi osy
Absolutni cilova poloha druhého dotykového bodu ve vedlejsi ose
roviny obrabéni

Zadavani: -99 999,999 9 ... +9 999,999 9 pripadné volitelné
zadani, viz Q1100

Q1105 2. jmen. poloha osy nastroje?
Absolutni cilova poloha druhého dotykového bodu ve ose nastroje
roviny obrabéni

Zadavani: -99 999,999 9 ... +9 999,999 9 pripadné volitelné
zadani, viz Q1100

Q372 Smér snimani (-3 az +3)?
Osa, v jejimz sméru ma probihat snimani. Znaménkem definujete
kladny a zaporny smér pojezdu v ose snimani.

Rozsah zadavani: -3, -2, -1, +1, +2, +3
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Pomocny nahled Parametry

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

* Z Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kuli¢kou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové

sondy. Hodnota pUlsobi prirlistkové.
2260 Rozsah zadavant: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF
Q260 Bezpecna vyska ?
- & Soufadnice v ose nastroje, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi dotyko-
SET_UP(TCHPROBE.TP) vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota pUsobi absolutné.
Q320 - Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné

PREDEF

Q1125 Pojizdét na bezpecnou vysku?

Chovani pri polohovani mezi polohami snimanf:

-1: Nejezdit do bezpecné vysky.

0: Jet do bezpecné vysky pred a po cyklu. Predbézné polohovani se
provadi s FMAX_PROBE.

1: Jet do bezpecné vysky pred a po kazdém objektu. Predbézné
polohovani se provadi s FMAX_PROBE.

2: Jet do bezpecné vysky pred a po kazdém snimaném bodu.
Predbézné polohovani se provadi s FMAX_PROBE.

Rozsah zadavani: -1, 0, +1, +2

Q309 Reakce na chybu tolerance?
Reakce pfi prekroceni tolerance:

0: PFi piekroceni tolerance chod programu neprerusovat. Ridicf
systém neotevie okno s vysledky.

1: P¥i prekroceni tolerance chod programu prerusit. Ridici systém
otevre okno s vysledky.

2: Pri skuteCné poloze v oblasti zmetku otevre fidici systém okno
s vysledky. Chod programu se prerusi. Ridici systém neotevre pfi
dodélavce okno s vysledky.

Rozsah zadavani: 0, 1, 2
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Pomocny nahled Parametry

Q1126 Vyrovnat rotacni osy?
Umisténi rotacnich os pro obrabéni s naklopenymi souradnicemi:
0: Zachovat aktudlni polohy rotacnich os.

1: Polohovat rota¢ni osu automaticky a pfitom sledovat Spicku
nastroje (MOVE). Relativni poloha mezi obrobkem a dotykovou
sondou se nezmeni. Rizeni provadi vyrovnavaci pohyb s hlavnimi
osami.

2: Polohovat rotacni osu automaticky a pfitom nesledovat Spicku
nastroje (TURN).
Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q1120 Pozice pro prenos?

Ur&eni, ktery snimany bod koriguje aktivni vztazny bod:

0: Bez korekce

1: Korekce ve vztahu k 1. dotykovému bodu

2: Korekce ve vztahu k 2. dotykovému bodu

3: Korekce ve vztahu ke zpriimérovanému dotykovému bodu.
Rozsah zadavani: 0,1, 2, 3

Q1121 POTVRDIT NATOCENI?

Urceni, zda ma fidici systém pfijmout zjisténou Sikmou polohu jako
zakladni natocent:

0: Zadné zékladni natoceni

1: Nastaveni zékladniho natoéent: Rizeni pfevezme Sikmou polohu
jako zakladni transformaci do tabulky vztaznych bodu.

2: Provedeni natoceni otocného stolu: Rizeni pfevezme $ikmou
polohu jako offset do tabulky vztaznych bodu.

Rozsah zadavani: 0, 1, 2
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Priklad
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4.5 Cyklus 1411 SNIMANI DVOU KRUZNIC

ISO-programovani
G1411

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 1411 zjisti stfedy dvou dér nebo ¢epl a
vypocte z obou stredl spojnici (primku). Cyklus urcuje natoceni v
roviné obrabéni z rozdilu mezi namérfenym uhlem a cilovym uhlem.

Pokud pred timto cyklem naprogramujete cyklus 1493 SNIMANI
EXTRUZE, mUzete opakovat snimané body v jednom sméru po
urcitou délku.

Dalsi informace: "Cyklus 1493 SNIMANI EXTRUZE ", Stranka 274
Dale mazete s cyklem 1411 provadét nasledujici:

®  Pokud poloha snimani ve vztahu k aktualnimu nulovému bodu
neni znama, mdzete cyklus provést v poloautomatickém rezimu.

Dalsi informace: "Poloautomaticky rezim", Stranka 57

m  Cyklus je mozné monitorovat ohledné toleranci. Pfitom mUzete
sledovat polohu a velikost objektu.

Dalsi informace: "Vyhodnoceni toleranci’, Stranka 62

® Pokud jste pfedem urgili skuteénou polohu, mUzZete ji pfenést do
cyklu jako aktualni polohu.

Dalsi informace: "Predani aktualni polohy", Stranka 65
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Provadéni cyklu

1 Ridici systém napolohuje dotykovou sondu posuvem (zavisi na
Q1125) a podle polohovaci logiky k naprogramovanému stredu 1.

Dalsi informace: "Logika polohovani®, Stranka 48 Y

2 Rizeni najede dotykovou sondou do bezpecné vzdalenosti
rychloposuvem FMAX_PROBE. Souc¢et Q320, SET_UP a radiusu
snimaci kulicky se zohledni pfi snimani v kazdém sméru. X

3 Potom dotykova sonda jede se snimacim posuvem F z tabulky
dotykové sondy na zadanou vysku méreni a detekuje prvni stfed
otvoru nebo ¢epu pomoci snimani (v zavislosti na poctu snimani
Q423).

4 Ridici systém presadi dotykovou sondu o bezpeénou vzdalenost
proti sméru snimani.

5 Potom odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vysky a
napolohuje se do zadaného stfedu druhé diry nebo druhé cepu 2.

6 Rizeni pfejede dotykovou sondou do zadané vysky méfeni a zjisti
snimdnim (v zavislosti na po¢tu snimani Q423) stred druhé diry
nebo cepu

7 Nakonec fizeni umisti dotykovou sondu zpét do bezpec&né vysky
(v zavislosti na Q1125) a ulozi zjisténé hodnoty do ndsledujicich
Q-parametra:

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programovani méficich cyklt pro obrobek a néstroj | 01/2022 81



Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi Sikmé polohy obrobku | Cyklus 1411 SNIMANI DVOU KRUZNIC

Cislo Vyznam
Q-parametrt

Q95027 Q952  Prvni namérfeny stfed kruhu v hlavni, vedlejsi a
nastrojové ose

Q953 a2 Q955  Druhy naméreny stred kruhu v hlavni, vedlejsi a
nastrojové ose

Q964 Nameérené zakladni natoceni

Q965 Namérena rotace stolu

Q966 a7 Q967  Nameéfeny prvni a druhy primér
Q980a2zQ982 Nameérené odchylky prvniho stfedu kruhu
Q983 azQ985 Namérené odchylky druhého stfedu kruhu

Q994 Namérena uhlova odchylka zakladniho natoceni

Q995 Nameérfena uhlova odchylka natoceni stolu
Q996 a7 Q997 Nameéfena odchylka priiméru

Q183 Status obrobku
® -1 = Neni definovano

0 = Dobry

1 = Dodélavka

2 = Zmetek

Q970 Pokud jste cyklus 1493 SNIMANI EXTRUZE jiz
naprogramovali:
Primeér vSech odchylek od idedini linie 1. stfedu
kruhu

Q971 Pokud jste cyklus 1493 SNIMANI EXTRUZE jiZ
naprogramovali:
Primeér vSech odchylek od idedini linie 2. stfedu
kruhu

Q973 Pokud jste cyklus 1493 SNIMANI EXTRUZE jiz
naprogramovali:
Primér vSech odchylek primeéru 1. kruznice

Q974 Pokud jste cyklus 1493 SNIMANI EXTRUZE jiz
naprogramovali:
Primér vSech odchylek primeéru 2. kruznice

o Poznamka k ovladani
® Pokud je otvor prilis maly a naprogramovana

bezpecna vzdalenost neni mozna, otevie se okno. V

okné fidici systém zobrazi pozadovany rozmér otvoru,

kalibrovany polomér snimaci kulicky a je$té moznou

bezpecnou vzdalenost.

Mate nasledujici moznosti:

® Pokud nehrozi kolize, miZete cyklus provést s
hodnotami z dialogu pomoci NC-Start. Platna
bezpecna vzdalenost se redukuje pouze pro tento
objekt na zobrazenou hodnotu

m Cyklus miZete ukongit pomoci Prerusit
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Pokud nejedete mezi objekty nebo body snimani na bezpe¢nou
vysku, vznika nebezpeci kolize.

» Mezi kazdym objektem nebo kazdym bodem snimani
odjizdéjte na bezpecnou vysku

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

Pri provadéni cykll dotykové sondy 444 a 14xx nesmi byt aktivni
Zadné transformace souradnic, napf. cykly 8 ZRCADLENI, 11
ZMENA MERITKA, 26 MERITKO PRO OSU, TRANS MIRROR.

> Reset prepoctu souradnic pred volanim cyklu

® Tento cyklus mdzete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

Poznamka ve spojeni s rotacnimi osami:

Pokud zjiStujete zékladni natoceni v naklopené roviné obrabéni,
musite dbat na nasledujici:

m Pokud aktudlni souradnice rotacnich os a definované
Uhly naklopeni (v menu 3D-ROT) souhlasi, tak je rovina
obrabéni konzistentni. Ridici systém podita zakladni natoceni
standardné v zadavaném soufadném systému I-CS.

B Pokud aktudIni souradnice rotacnich os a definované uhly
naklopeni (v menu 3D-ROT) nesouhlasi, tak je rovina obrabéni
nekonzistentni. Ridici systém pocita zékladni natoceni v
souradném systému obrobku W-CS v zavislosti na ose
nastroje.

Pomoci volitelného strojniho parametru chkTiltingAxes (C.
204607) definuje vyrobce stroje test, aby se zajistil soulad situace
naklopeni. Pokud neni nakonfigurovan zadny test, cyklus vzdy
predpoklada konzistentni rovinu obrabéni. Vypocet zakladniho
natocCeni se pak provadi v I-CS.

Vyrovnani os otocného stolu:

® Rizeni mdze vyrovnat otoény stdl pouze tehdy, pokud Ize
nameérenou rotaci korigovat osou oto¢ného stolu. Tato osa musi
byt prvni osou oto¢ného stolu, vychazejice z obrobku.

= Pro vyrovnani os oto¢ného stolu (Q1126 riizné od 0) musite
prevzit natoceni (Q1121 rdzné od 0). Jinak fidici systém zobrazi
chybové hlaseni.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry
z\ Q1100 1. jmenovita poloha ref. osy
H Abs_olutm’ (',JI'|(2VF£1 poloha prvniho dotykového bodu v hlavni ose

} ! roviny obrabéni

] &* —7 i Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
¢ ~ opéni ?, -, + nebo @
1100 ® 2. Poloautomaticky rezim, viz Stranka 57
qnes ® -, + Vyhodnoceni tolerance, viz Stranka 62
o1 \2 = @: Predani jedné aktualni polohy, viz Stranka 65

Q116 _ Q1100 1. jmenovita poloha vedlejsi osy

Absolutni cilova poloha prvniho dotykového bodu ve vedlejsi ose
roviny obrabéni

Zadavani: =99 999,999 9 ... +9 999,999 9 piipadné volitelné
zadani, viz Q1100

Q1102 1. jmen. poloha osy nastroje?

Absolutni cilova poloha prvniho dotykového bodu v ose nastroje
Zadavani: -99 999,999 9 ... +9 999,999 9 piipadné volitelné
zadani, viz Q1100

Q1116 Primér 1. polohy?

Primeér prvniho otvoru nebo prvniho ¢epu

Rozsah zadavani: 0 ... 9 999,999 9 pfipadné volitelné zadani:
" .-+ Vyhodnoceni tolerance, viz Stranka 62

<A

Q1101

Q1104

Q1103 2. jmenovita poloha ref. osy?

Absolutni cilova poloha druhého dotykového bodu v hlavni ose
roviny obrabéni

Zadavani: -99 999,999 9 ... +9 999,999 9 pripadné volitelné
zadani, viz Q1100

Q1104 2. jmenovita poloha vedlejsi osy

Absolutni cilova poloha druhého dotykového bodu ve vedlejsi ose
roviny obrabéni

Zadavani: -99 999,999 9 ... +9 999,999 9 pripadné volitelné
zadani, viz Q1100

Q1105 2. jmen. poloha osy nastroje?

Absolutni cilova poloha druhého dotykového bodu ve ose nastroje
roviny obrabéni

Zadavani: -99 999,999 9 ... +9 999,999 9 pripadné volitelné
zadani, viz Q1100
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Pomocny nahled Parametry

Q1117 Primeér 2. polohy?

Primér druhého otvoru nebo druhého ¢epu

Rozsah zadavani: 0 ... 9 999,999 9 pripadné volitelné zadani:
"eeemeeot+. " Vyhodnoceni tolerance, viz Stranka 62

Q1115 Typ geometrie (0-3)?
Geometrie objektd:
0: 1. pozice = dira a 2. pozice = dira
1. 1. pozice = Cep a 2. pozice = Cep
2: 1. pozice = dira a 2. pozice = Cep
3: 1. pozice = Cep a 2. pozice = dira
Rozsah zadavani: 0, 1,2, 3
Q423 Pocet sond?
Pocet snimanych bod0 na priiméru
Rozsah zadavani: 3,4,5,6,7, 8

Y Q325 START. UHEL ?

Uhel mezi hlavni osou roviny obrabéni a prvnim bodem snimani.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Q1119 Uhlova délka oblouku?
Uhlovy rozsah, ve kterém jsou snimani rozmisténa.
Rozsah zadavani: -359,999 ... +360,000

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kulickou dotykové
sondy. Q320 se pri¢ita k SET_UP (tabulka dotykové sondy) a pouze
pfi snimani vztazného bodu v ose dotykové sondy. Hodnota pUsobi
prirtistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q260 Bezpecna vyska ?

Souradnice v ose nastroje, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

SET_UP(TCHPROBE.TP)
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Pomocny nahled Parametry

Q1125 Pojizdét na bezpecnou vysku?

Chovani pfi polohovani mezi polohami snimani:

-1: Nejezdit do bezpelné vysky.

0: Jet do bezpecné vysky pred a po cyklu. Predbézné polohovani se
provadi s FMAX_PROBE.

1: Jet do bezpecné vysky pred a po kazdém objektu. Predbézné
polohovani se provadi s FMAX_PROBE.

2: Jet do bezpecné vysky pred a po kazdém snimaném bodu.
Predbézné polohovani se provadi s FMAX_PROBE.

Rozsah zadavani: -1, 0, +1, +2

Q309 Reakce na chybu tolerance?
Reakce pfi prekroceni tolerance:

0: PFi piekroceni tolerance chod programu neprerusovat. Ridicf
systém neotevie okno s vysledky.

1: P¥i prekroceni tolerance chod programu preruséit. Ridici systém
otevre okno s vysledky.

2: Pri skutecné poloze v oblasti zmetku otevre fidici systém okno
s vysledky. Chod programu se prerusi. Ridici systém neotevre pfi
dodélavce okno s vysledky.

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q1126 Vyrovnat rotacni osy?
Umisténi rotacnich os pro obrabéni s naklopenymi souradnicemi:
0: Zachovat aktudlni polohy rotac¢nich os.

1: Polohovat rota¢ni osu automaticky a pfitom sledovat Spicku
nastroje (MOVE). Relativni poloha mezi obrobkem a dotykovou
sondou se nezmeéni. Rizeni provadi vyrovnavaci pohyb s hlavnimi
osami.

2: Polohovat rotacni osu automaticky a pfitom nesledovat Spicku
nastroje (TURN).
Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q1120 Pozice pro prenos?

Urcenl, ktery snimany bod koriguje aktivni vztazny bod:

0: Bez korekce

1: Korekce ve vztahu k 1. dotykovému bodu

2: Korekce ve vztahu k 2. dotykovému bodu

3: Korekce ve vztahu ke zprimérovanému dotykovému bodu.
Rozsah zadavani: 0,1, 2, 3
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Pomocny nahled Parametry

Q1121 POTVRDIT NATOCENI?

UrCeni, zda ma fidici systém prijmout zjisténou Sikmou polohu jako
zakladni natocent:

0: Z4dné zakladni natoceni

1: Nastaveni zékladniho natoéeni: Rizeni pfevezme $ikmou polohu
jako zakladni transformaci do tabulky vztaznych bodd.

2: Provedeni natoceni oto&ného stolu: Rizeni pfevezme Sikmou
polohu jako offset do tabulky vztaznych bodd.

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Priklad
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4.6 Cyklus 1412 SNIMANI SKLONENE HRANY

ISO-programovani
G1412

Aplikace

Pomoci cyklu dotykové sondy 1412 urcite Sikmou polohu obrobku
pomoci dvou poloh na jedné sikmé hrané. Cyklus urcuje natoceni z
rozdilu mezi namérenym uhlem a pozadovanym uhlem.

Pokud pred timto cyklem naprogramujete cyklus 1493 SNIMANI
EXTRUZE, mUzete opakovat snimané body v jednom sméru po
urcitou délku.

Dalsi informace: "Cyklus 1493 SNIMANI EXTRUZE ", Stranka 274
Cyklus 1412 nabizi navic nasledujici funkce:

®  Pokud poloha snimani ve vztahu k aktualnimu nulovému bodu
neni znama, mdzete cyklus provést v poloautomatickém rezimu.

Dalsi informace: "Poloautomaticky rezim", Stranka 57

m Pokud jste pfedem urcili skuteénou polohu, mUzZete ji pfenést do
cyklu jako aktualni polohu.
Dalsi informace: "Predani aktudlni polohy", Stranka 65

Provadéni cyklu

1 Ridici systém napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem ZA
FMAX_PROBE a podle polohovaci logiky k bodu snimani 1.
Dalsi informace: "Logika polohovani', Stranka 48

2 Rizeni najede dotykovou sondou rychloposuvern FMAX_PROBE
do bezpecné vzdalenosti Q320. Soucet Q320, SET_UP a radiusu X
snimaci kulicky se zohledni pfi snimani v kazdém sméru.

3 Dotykova sonda poté najede na zadanou vysku méreni a provede
prvni snimani se snimacim posuvem F z tabulky dotykové sondy.

4 Rizeni odtdhne dotykovou sondu zpét o bezpecnou vzdalenost
proti sméru snimani.

5 Pokud jste naprogramovali odjezd na bezpecnou vysku Q1125,
jede dotykova sonda zpatky na bezpecnou vysku.

6 Poté prejede dotykova sonda ke snimanému bodu 2 a provede
druhé snimani.

7 Nakonec fizeni umisti dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky
(v zavislosti na Q1125) a ulozi zjisténé hodnoty do ndsledujicich
Q-parametrd:
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Cislo Vyznam
Q-parametrt

Q950 a7 Q952 Prvni namérfena poloha v hlavni, vedlejsi a
nastrojové ose

Q953 a2z Q955  Druha namérend poloha v hlavni, vedlejsi a
nastrojové ose

Q964 Nameérené zakladni natoceni

Q965 Namérena rotace stolu

Q980 a7z Q982 Namerené odchylky prvniho snimaného bodu
Q983 az Q985 Nameérené odchylky druhého snimaného bodu

Q994 Namérena uhlova odchylka zakladniho natoceni

Q995 Namérfena uhlova odchylka natoceni stolu

Q183 Status obrobku
m -1 = Neni definovano
®m 0= Dobry
® 1 =Dodélavka
= 2 =7metek

Q970 Pokud jste cyklus 1493 SNIMANI EXTRUZE jiz
naprogramovali:
Primeér vSech odchylek od idedini linie 1. dotyko-
vého bodu

Q971 Pokud jste cyklus 1493 SNIMANI EXTRUZE jiz
naprogramovali:

Priimér vSech odchylek od idedlni linie 2. dotyko-
vého bodu
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Pokud nejedete mezi objekty nebo body snimani na bezpe¢nou
vysku, vznika nebezpeci kolize.

» Mezi kazdym objektem nebo kazdym bodem snimani
odjizdéjte na bezpecnou vysku

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

Pri provadéni cykll dotykové sondy 444 a 14xx nesmi byt aktivni
Zadné transformace souradnic, napf. cykly 8 ZRCADLENI, 11
ZMENA MERITKA, 26 MERITKO PRO OSU, TRANS MIRROR.

> Reset prepoctu souradnic pred volanim cyklu

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

® Pokud naprogramuijete toleranci v Q1100, Q1101 nebo
Q1102, tak se vztahuje k naprogramovanym pozadovanym
polohdm a ne k boddm snimani podél Sikmin. K programovani
tolerance normaly plochy podél Sikmé hrany pouzivejte parametr
TOLERANCE QS400.

Poznamka ve spojeni s rotacnimi osami:

Pokud zjiStujete zékladni natoceni v naklopené roviné obrabéni,
musite dbat na nasledujici:

m Pokud aktudlni souradnice rotacnich os a definované uhly
naklopeni (v menu 3D-ROT) souhlasi, tak je rovina obrabéni
konzistentni. Ridici systém pocita zékladni natoceni v
zaddvaném soufadném systému I-CS.

B Pokud aktudIni souradnice rotacnich os a definované uhly
naklopeni (v menu 3D-ROT) nesouhlasi, tak je rovina obrabéni
nekonzistentni. Ridici systém pocita zékladni natoceni v
souradném systému obrobku W-CS v zavislosti na ose
nastroje.

Pomoci volitelného strojniho parametru chkTiltingAxes (C.
2046071) definuje vyrobce stroje test, aby se zajistil soulad situace
naklopeni. Pokud neni nakonfigurovan zadny test, cyklus vzdy
predpoklada konzistentni rovinu obrabéni. Vypocet zakladniho
natocCeni se pak provadi v I-CS.

Vyrovnani os otocného stolu:

® Rizeni mdze vyrovnat otoény stdl pouze tehdy, pokud Ize
nameérenou rotaci korigovat osou oto¢ného stolu. Tato osa musi
byt prvni osou oto¢ného stolu, vychazejice z obrobku.

= Pro vyrovnani os oto¢ného stolu (Q1126 rlizné od 0) musite
prevzit natoceni (Q1121 rdzné od 0). Jinak fidici systém zobrazi
chybové hlaseni.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled

zZ)
i 5
Q1102 A o
Y "
Q1100
z
Y
Q1101
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Parametry

Q1100 1. jmenovita poloha ref. osy

Absolutni pozadovana poloha, ve které zacina sikma hrana v hlavni
ose.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
opéni ?, +, - nebo @

® 7. Poloautomaticky rezim, viz Stranka 57

® -, + Vyhodnoceni tolerance, viz Stranka 62

® @: Pfedani jedné aktudlni polohy, viz Stranka 65

Q1100 1. jmenovita poloha vedlejsi osy
Absolutni pozadovana poloha, ve které zac¢ina sikma hrana ve
vedlejsi ose.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 piipadné
volitelné zadani, viz Q1100

Q1102 1. jmen. poloha osy nastroje?
Absolutni cilova poloha prvniho dotykového bodu v ose nastroje

Zadavani: -99 999,999 9 ... +9 999,999 9 pripadné volitelné
zadani, viz Q1100

QS400 Hodnota tolerance?

Tolerancni rozsah, ktery cyklus monitoruje. Tolerance definuje

povolenou odchylku normal plochy podél Sikmé hrany. Rizeni urci

odchylku pomoci cilové soufadnice a pozadované a skute¢né

souradnice souc¢asti.

Priklady:

= QS400 ="0,4-0,1" horni odchylka = pozadovana souradnice
+0.4, doIni odchylka = pozadovana soufadnice -0,1. Pro cyklus
vychazi nasledujici tolerancni rozsah: "Pozadovana souradnice
+0,4" az "Pozadovana souradnice -0,1"

m QS400 =" ": zadné sledovani tolerance.

E QS400 ="0": zadné sledovani tolerance.

= QS400="0.1+0,1" zadné sledovani tolerance.

Rozsah zadavani: Maximalné 255 znakl
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Pomocny nahled Parametry

Yi Q1130 Jmenovity uhel pro 1. radek?
Pozadovany uhel prvni pfimky

Rozsah zadavani: -180 ... +180

Q1131 Smér snimani pro 1. radek?
Smeér snimani prvni pfimky:

X Oﬂi +1: Rizeni oto&i smér snimani o +90° kolem pozadovaného uhlu
© ana Pox Q1130
anss -1: Rizeni oto¢i smér snimani o0 -90° kolem pozadovaného Uhlu
Q1130
Rozsah zadavani: -1, +1
Q1132 Prvni vzdalenost na 1. radku?
Vzdalenost mezi zacatkem sikmé hrany a prvnim bodem snimani.
Hodnota pUsobi pfirlstkoveé.
Rozsah zadavani: -999,999 ... +999,999
Q1133 Druha vzdalenost na 1. radku?
Vzdalenost mezi zacatkem Sikmé hrany a druhym bodem snimani.
Hodnota pUsobi pfirlistkove.
Rozsah zadavani: -999,999 ... +999,999
Q1139 Rovina pro objekt (1-3)?
Rovina, ve které fizeni interpretuje pozadovany uhel Q1130 a smér
snimani Q1131.
1: Pozadovany uhel je v roviné YZ.
2: Pozadovany uhel je v roviné ZX.
3: Pozadovany Uhel je v roviné XY.
Rozsah zadavani: 1,2, 3
Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?
Az Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kulickou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
sondy. Hodnota plsobi prirtistkové.
Q260 Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF
Q260 Bezpecna vyska ?
-~ ©) Souradnice v ose nastroje, v niz nemdze dojit ke kolizi mezi dotyko-
Y ST UPITCHPROBETP) vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota pdsobi absolutné.
) oo Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Q1125 Pojizdét na bezpecnou vysku?

Chovani pfi polohovani mezi polohami snimani:

-1: Nejezdit do bezpelné vysky.

0: Jet do bezpecné vysky pred a po cyklu. Pfedbézné polohovani se
provadi s FMAX_PROBE.

1: Jet do bezpecné vysky pred a po kazdém objektu. Predbézné
polohovani se provadi s FMAX_PROBE.

2: Jet do bezpecné vysky pred a po kazdém snimaném bodu.
Predbézné polohovani se provadi s FMAX_PROBE.

Rozsah zadavani: -1, 0, +1, +2
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Pomocny nahled
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Parametry

Q309 Reakce na chybu tolerance?
Reakce pfi prekroceni tolerance:

0: PFi piekroceni tolerance chod programu neprerusovat. Ridici
systém neotevie okno s vysledky.

1: P¥i prekroceni tolerance chod programu prerusit. Ridici systém
otevre okno s vysledky.

2: Pri skutecné poloze v oblasti zmetku otevre fidici systém okno
s vysledky. Chod programu se prerusi. Ridici systém neotevre pfi
dodélavce okno s vysledky.

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q1126 Vyrovnat rotacni osy?

Umisténi rotacnich os pro obrabéni s naklopenymi souradnicemi:
0: Zachovat aktudlni polohy rotacnich os.

1: Polohovat rotacni osu automaticky a pfitom sledovat Spicku
nastroje (MOVE). Relativni poloha mezi obrobkem a dotykovou
sondou se nezméni. Rizeni provadi vyrovnavaci pohyb s hlavnimi
osami.

1: Polohovat rotacni osu automaticky a pfitom sledovat Spicku
nastroje (MOVE). Relativni poloha mezi obrobkem a dotykovou

sondou se nezmeéni. Rizeni provadi vyrovnavaci pohyb s hlavnimi
osami.

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q1120 Pozice pro prenos?

Urceni, ktery snimany bod koriguje aktivni vztazny bod:

0: Bez korekce

1: Korekce ve vztahu k 1. dotykovému bodu

2: Korekce ve vztahu k 2. dotykovému bodu

3: Korekce ve vztahu ke zprimeérovanému dotykovému bodu.
Rozsah zadavani: 0,1, 2, 3

Q1121 POTVRDIT NATOCENI?

Urceni, zda ma fidici systém prijmout zjisténou Sikmou polohu jako
zakladni natoceni:

0: Zadné zakladni natoceni

1: Nastaveni zakladniho nato&enf: Rizeni pfevezme $ikmou polohu
jako zakladni transformaci do tabulky vztaznych bodu.

2: Provedeni natoceni otoéného stolu: Rizeni pfevezme $ikmou
polohu jako offset do tabulky vztaznych bodd.

Rozsah zadavani: 0,1, 2
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Priklad
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4.7 Zaklady cykli dotykové sondy 4xx

Spolec¢né vlastnosti cykli dotykové sondy pro zjiStovani
Sikmé polohy obrobku

U cykld 400, 401 a 402 mUzete definovat parametrem Q307
Predvolba zakladniho natoceni, zda se ma vysledek méreni
korigovat o zndmy uhel a (viz obrazek). Tim mlzete zméfrit zakladni
natoceni na libovolné prfimce 1 obrobku a vytvorit vztah k vlastnimu
nulovému sméru 2.

6 Tyto cykly nefunguji s 3D-Rot! V tomto pfipadé pouzijte
cykly 14xx. Dalsi informace: "Zaklady cykl( dotykové
sondy 14xx", Stranka 55
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4.8 Cyklus 400 ZAKLADNI NATOCENI

ISO-programovani
G400

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 400 zjistuje Sikmou polohu obrobku
zmé&renim dvou bodd, které musi leZet na pfimce. Funkci ,Zakladni
natocCeni” fizeni namérenou hodnotu vykompenzuje.

Provadeéni cyklu

1 Rizeni polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a s polohovaci logikou na naprogramovany bod
snimani 1. Rizeni pfitom pfesadi dotykovou sondu o bezpeCnou
vzdalenost proti definovanému sméru pojezdu
Dalsi informace: "Logika polohovani®, Stranka 48

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

3 Poté prejede dotykova sonda k dalSimu snimacimu bodu 2 a
provede druhé snimani

4 Ridici systém napolohuje dotykovou sondu zpét do bezpecné
vySky a provede zjisténé zakladni natoCeni

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Béhem provadéni cykll dotykové sondy 400 az 499 nesmi byt

aktivni Zadné cykly pro prepocet soufadnic.

» Nasledujici cykly neaktivujte pred pouzitim cykl( dotykové
sondy: Cyklus 7 NULOVY BOD, cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus

10 OTACENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA a cyklus 26 MERITKO
PRO OSU.

> Prepocet soufadnic predtim resetujte

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION

MODE MILL.
m Na pocatku cyklu fizeni resetuje aktivni zakladni natoceni.

Poznamka k programovani

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

Pomocny nahled
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Parametry

Q263 1. BOD MERENI V 1. OSE?

Souradnice prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q264 1. BOD MERENI VE 2. OSE?

souradnice prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q265 2. BOD MERENI V 1. OSE?

Souradnice druhého snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q266 2. BOD MERENI VE 2. OSE?

Souradnice druhého snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q272 MERENA OSA (1=1.0SA/ 2=2.0SA)?

Osa roviny obrabéni, v niz se maji méreni provadét:
1: Hlavni osa = osa méreni

2: Vedlejsi osa = osa méreni

Rozsah zadavani: 1, 2

Q267 SMER POHYBU 1 (+1=+/ -1=-)?
Smeér pfijezdu dotykové sondy k obrobku:
-1: Zaporny smér pojezdu

+1: Kladny smér pojezdu

Rozsah zadavani: -1, +1

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY?

Souradnice stfedu kulicky v ose dotykové sondy, na které ma byt
provedeno méreni. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kulickou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
sondy. Hodnota plsobi prirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q260 Bezpecna vyska ?
Souradnice v ose nastroje, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF
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Pomocny nahled Parametry

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?

Stanoveni, jak ma dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:
0: Mezi méficimi body prejizdét ve vySce méreni

1: Mezi méficimi body prejizdét v bezpecné vysce

Rozsah zadavani: 0, 1

Q307 Prednastaveni rotacniho uhlu

Nema-li se mérena Sikma poloha vztahovat k hlavni ose, nybrz

k libovolné pfimce, pak zadejte Uhel této vztazné piimky. Ridici
systém pak zjisti pro zakladni natoCeni rozdil z namérené hodnoty a
uhlu vztazné pfimky. Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Q305 Preset cislo v tabulce?

Zadejte ¢islo v tabulce vztaznych bodd, do kterého ma ridici systém
ulozit zjisténé zakladni natoceni. PFi zadani Q305=0 ulozi fizeni
zZjisténé zakladni natoceni v nabidce ROT v ruénim provoznim
rezimu.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999

Priklad

O
(=]
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4.9 Cyklus 401 ROT 2 DIRY

ISO-programovani
G401

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 401 zjisti stfedy dvou dér. Pak fizeni vypocita
Uhel mezi hlavni osou roviny obrabéni a spojnici stfedd dér. Funkci
“Zakladni natoceni” fizeni kompenzuje vypocitanou hodnotu.
Pripadné muzete zjisténou Sikmou polohu kompenzovat také
natoCenim otocného stolu.

Provadeéni cyklu

1 Ridici systém napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem
(hodnota ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky
do zadaného stredu prvni diry

Dalsi informace: "Logika polohovani®, Stranka 48

2 Poté prejede dotykova sonda do zadané vysky méfeni a zjisti
sejmutim ¢tyr bodl stfed prvni diry

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

4 Ridici systém prejede dotykovou sondou do zadané vysky méfeni
a sejmutim ¢ty bodd zjisti stfed druhé diry

5 Nakonec prfejede fizeni dotykovou sondou zpét do bezpecné
vysky a provede zjisténé zakladni natoceni

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Béhem provadéni cykll dotykové sondy 400 az 499 nesmi byt

aktivni zadné cykly pro prepocet souradnic.

> Nasledujici cykly neaktivujte pred pouzitim cykll dotykové
sondy: Cyklus 7 NULOVY BOD, cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus

10 OTACENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA a cyklus 26 MERITKO
PRO OSU.

> Prepocet soufadnic predtim resetujte

® Tento cyklus mdzete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

B Na pocatku cyklu fizeni resetuje aktivni zakladni natoceni.

m Prejete-li si kompenzovat Sikmou polohu natocenim otocného
stolu, tak fizeni pouzije automaticky tyto osy natocCent:

m C pfinastrojové ose Z
® B pfinastrojové ose Y
® A pfinastrojové ose X

Poznamka k programovani

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

Pomocny nahled
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Parametry

Q268 1. DIRA: STRED DIRY V 1. OSE?

Stred prvni diry v hlavni ose roviny obrabéni. Hodnota pdsobi
absolutné.

Zadavani: -99 999,999 9 ... +9 999,999 9

Q269 1. DIRA: STRED DIRY VE 2. OSE?

Stred prvni diry ve vedlejsi ose roviny obrabéni. Hodnota plsobi
absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q270 2. DIRA: STRED DIRY V 1. OSE?

Stfed druhé diry v hlavni ose roviny obrabéni. Hodnota plsobi
absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q271 2. DIRA: STRED DIRY V 2. OSE?

Stred druhé diry ve vedlejsi ose roviny obrabéni. Hodnota pUlsobi
absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY?

Souradnice stfedu kulicky v ose dotykové sondy, na které ma byt
provedeno méfeni. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q260 Bezpecna vyska ?
Souradnice v ose nastroje, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota pUlsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Q307 Prednastaveni rotacniho uhlu

Nema-li se mérena Sikma poloha vztahovat k hlavni ose, nybrz

k libovolné pfimce, pak zadejte Uhel této vztazné piimky. Ridici
systém pak zjisti pro zakladni natoceni rozdil z namérené hodnoty a
uhlu vztazné pfimky. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000
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Pomocny nahled

Parametry

Q305 CISLO NUL.BODU V TABULCE?

Zadejte ¢islo Fadku v tabulce vztaznych bodd. Ridici systém prove-
de prislusny zéaznam do tohoto radku:

Q305 = 0: Rotacni osa se vynuluje v fadku 0 tabulky vztaznych
bodd. Tim se provede zapis do sloupce OFFSET. (Priklad: Pri
ndastrojové ose Z probéhne zépis do C_OFFS). Kromé toho se
prevezmou vsechny ostatni hodnoty (X, Y, Z atd.) aktualné aktivni-
ho vztazného bodu do Fadky 0 tabulky vztaznych bodd. Mimoto se
aktivuje vztazny bod z fadku 0.

Q305 > 0: Rotacni osa se vynuluje ve zde uvedeném radku tabul-
ky vztaznych bodd. Tim se provede zapis do pfislusného sloup-
ce OFFSET tabulky vztaznych bodd. (Priklad: Pfi ndstrojové ose Z
probéhne zapis do C_OFFS).

Q305 zavisi na nasledujicich parametrech:

B Q337 =0asoucCasné Q402 = 0: V radkuy, ktery je uveden s Q305,
se nastavi zakladni natoceni. (Priklad: Zakladni natoceni osy
nastroje Z se zadava do sloupce SPC)

® Q337 =0 asoucasné Q402 = 1: Parametr Q305 neni Ucinny

m Q337 =1: Parametr Q305 pusobi jak je popsano vyse

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999

Q402 Zakladni otoceni/vyrovnani (0/1)

Urceni, zda ma fidici systém nastavit zjisténou Sikmou polohu jako
zakladni natoceni nebo jej vyrovnat pomoci otocného stolu:

0: Nastavit zakladni natocCeni: Zde fidici systém ulozi zakladni
natocéeni (pfiklad: pro osu nastroje Z fizeni pouziva sloupec SPC).

1: Provedeni natoCeni otocného stolu: Provede se zaznam do
prislusného sloupce Offset tabulky vztaznych bod( (pfiklad: pro
osu nastroje Z pouziva fizeni sloupec C_Offs), pfislusna osa se také
natoci

Rozsah zadavani: 0, 1

Q337 VLOZIT NULU PO VYROVNANI?

Urceni, zda ma fidici systém po vyrovnani nastavit indikaci polohy
pfislusné rotacni osy na O:

0: Po vyrovnani neni indikace polohy nastavena na 0

1: Po vyrovnani se indikace polohy nastavi na 0, pokud jste predtim
definovali Q402=1

Rozsah zadavani: 0, 1
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4.10 Cyklus 402 ROT ZE 2 CEPU

ISO-programovani
G402

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 402 zjisti stfedy dvou ¢epd. Pak fizeni
vypocita uhel mezi hlavni osou roviny obrabéni a spojnici stfedd
¢epUl. Funkci “Zakladni natoceni” fizeni kompenzuje vypoc&itanou
hodnotu. Pripadné mUzete zjisténou Sikmou polohu kompenzovat
také natocenim otocného stolu.

Provadeéni cyklu

1 Ridici systém napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem
(hodnota ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky do bodu
snimani 1 prvniho Cepu
Dalsi informace: "Logika polohovani®, Stranka 48

2 Poté prejede dotykova sonda do zadané vySky méreni 1 a zjisti
sejmutim ¢tyr bodU stfed prvniho ¢epu. Dotykovad sonda se
pohybuje mezi dotykovymi body posunutymi o 90°, po oblouku.

3 Potom odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vysky a
napolohuje se do bodu snimani 5 druhého Cepu.

4 Ridici systém prejede dotykovou sondou do zadané vy3ky
méreni 2 a zjisti sejmutim ¢tyf bodd stfed druhého ¢epu.

5 Nakonec fizeni pfesune dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky
a provede zjisténé zakladni natoceni.

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Béhem provadéni cykll dotykové sondy 400 az 499 nesmi byt

aktivni zadné cykly pro prepocet souradnic.

> Nasledujici cykly neaktivujte pred pouzitim cykll dotykové
sondy: Cyklus 7 NULOVY BOD, cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus

10 OTACENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA a cyklus 26 MERITKO
PRO OSU.

> Prepocet soufadnic predtim resetujte

® Tento cyklus mdzete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

B Na pocatku cyklu fizeni resetuje aktivni zakladni natoceni.

m Prejete-li si kompenzovat Sikmou polohu natocenim otocného
stolu, tak fizeni pouzije automaticky tyto osy natocCent:

m C pfinastrojové ose Z
® B pfinastrojové ose Y
® A pfinastrojové ose X

Poznamka k programovani

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

Pomocny nahled
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Parametry

Q268 1.CEP: STRED 1.0SY?

Stfed prvniho ¢epu v hlavni ose obrabéci roviny. Hodnota plsobi
absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q269 1.CEP: STRED 2.0SY ?

Stred prvniho ¢epu ve vedlejsi ose obrabéci roviny. Hodnota plsobi
absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q313 PRUMER CEPU 1?
PFiblizny prdmér 1. Cepu. Zadejte hodnotu spise trochu vétsi.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q261 MERENA VYSKA CEPU 1V OSE TS?

Souradnice stredu koule (= bod dotyku) v ose dotykové sondy, na
které se ma provést méreni ¢epu 1. Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q270 2.CEP: STRED 1.0SY ?

Stfed druhého €epu v hlavni ose obrabéci roviny. Hodnota plsobi
absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q271 2.CEP: STRED 2.0SY ?

Stfed druhého ¢epu ve vedlejsi ose obrabéci roviny. Hodnota plsobi
absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q313 PRUMER CEPU 2?
Priblizny prdmér 2. epu. Zadejte hodnotu spise trochu vétsi.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q315 MERENA VYSKA CEPU 2 V OSE TS?

Souradnice stredu koule (= bod dotyku) v ose dotykové sondy, na
které se ma provést méreni ¢epu 2. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kulickou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykove
sondy. Hodnota pUsobi pfiristkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q260 Bezpecna vyska ?
Souradnice v ose nastroje, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF
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Pomocny nahled

Parametry

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?

Stanoveni, jak ma dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:
0: Mezi méricimi body prejizdét ve vySce méreni

1: Mezi méficimi body prejizdét v bezpecné vySce

Rozsah zadavani: 0, 1

Q307 Prednastaveni rotacniho uhlu

Nema-li se mérena Sikma poloha vztahovat k hlavni ose, nybrz

k libovolné pfimce, pak zadejte Uhel této vztazné piimky. Ridici
systém pak zjisti pro zakladni natoCeni rozdil z namérené hodnoty a
Uhlu vztazné pfimky. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Q305 CISLO NUL.BODU V TABULCE?

Zadejte ¢islo Fadku v tabulce vztaznych bodu. Ridici systém prove-
de pfislusny zdznam do tohoto fadku:

Q305 = 0: Rotacni osa se vynuluje v fadku 0 tabulky vztaznych
bodU. Tim se provede zapis do sloupce OFFSET. (Pfiklad: Pfi
ndstrojové ose Z probéhne zépis do C_OFFS). Kromé toho se
pfevezmou vSechny ostatni hodnoty (X, Y, Z atd.) aktualné aktivni-
ho vztazného bodu do Fadky 0 tabulky vztaznych bodd. Mimoto se
aktivuje vztazny bod z fadku 0.

Q305 > 0: Rotacni osa se vynuluje ve zde uvedeném radku tabul-

ky vztaznych bodU. Tim se provede zapis do pfislusného sloup-

ce OFFSET tabulky vztaznych bodd. (Priklad: Pfi ndstrojové ose Z

probéhne zapis do C_OFFS).

Q305 zavisi na nasledujicich parametrech:

® Q337 =0asoucasné Q402 = 0: V radku, ktery je uveden s Q305,
se nastavi zakladni natoceni. (Pfiklad: Zakladni natoceni osy
ndstroje Z se zaddva do sloupce SPC)

B Q337 =0 asoucasné Q402 = 1: Parametr Q305 neni ucinny

® Q337 = 1: Parametr Q305 plsobi jak je popsano vyse

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999
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Parametry

Q402 Zakladni otoceni/vyrovnani (0/1)
Urceni, zda ma fidici systém nastavit zjisténou Sikmou polohu jako
zakladni natocCeni nebo jej vyrovnat pomoci oto¢ného stolu:

0: Nastavit zakladni natocCeni: Zde ridici systém ulozi zakladni
natoceni (pfiklad: pro osu ndstroje Z fizeni pouziva sloupec SPC).

1: Provedeni natoceni oto€ného stolu: Provede se zdznam do
prislusného sloupce Offset tabulky vztaznych bodl (pfiklad: pro
0su nastroje Z pouziva fizeni sloupec C_Offs), pfislusna osa se také
natoci

Rozsah zadavani: 0, 1

Q337 VLOZIT NULU PO VYROVNANI?

Urceni, zda ma fidici systém po vyrovnani nastavit indikaci polohy
prislusné rotacni osy na O:

0: Po vyrovnani neni indikace polohy nastavena na 0

1: Po vyrovnani se indikace polohy nastavi na 0, pokud jste pfedtim
definovali Q402=1

Rozsah zadavani: 0, 1

Priklad

—
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4.11 Cyklus 403 ROT -KOLEM ROT.OSY

ISO-programovani
G403

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 403 zjistuje Sikmou polohu obrobku
zmérenim dvou bod, které musi lezet na primce. ZjiSténou Sikmou
polohu obrobku fizeni kompenzuje natocenim osy A, B nebo C.
Obrobek pritom miZze byt upnuty na oto¢ném stole libovolné.

Provadeéni cyklu

1 Rizeni polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a s polohovaci logikou na naprogramovany bod
snimani 1. Rizeni pfitom pFesadi dotykovou sondu o bezpe&nou
vzdalenost proti definovanému sméru pojezdu

Dalsi informace: "Logika polohovani®, Stranka 48

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

3 Poté prejede dotykova sonda k dalSimu snimacimu bodu 2 a
provede druhé snimani

4 Ridici systém napolohuje dotykovou sondu zpét do bezpe¢né
vysky a nato¢i v cyklu definovanou osu natoceni o zjisténou
hodnotu. Mlzete také urcit, zda ma fizeni nastavit zjistény uhel
nato¢eni do tabulky vztaznych bodd, popf. do tabulky nulovych
bodU na 0.
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Pokud fizeni polohuje osu nato¢eni automaticky, tak mdze dojit ke

kolizi.

> Davejte pozor na pfipadné kolize mezi prvky na stole a
nastrojem

> Zvolte bezpecnou vysku tak, aby nemohlo dojit ke kolizi

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Pokud zadate v parametru Q312 OSA PRO KOMPENZACNI
POHYB? hodnotu 0, zjisti cyklus vyrovnavanou rotacni osu
automaticky (doporuc¢ené nastaveni). Pritom se zjisti thel v
zavislosti na poradi snimacich bodU. Vypocitany Uhel ukazuje od
prvniho ke druhému bodu snimani. Pokud zvolite v parametru
Q312 osu A, B nebo C jako vyrovnavaci osu, zjisti cyklus Uhel
nezavisle na poradi snimacich bodd. Vypogitany uUhel je v rozsahu
-90 az +90°.

> Po vyrovnani zkontrolujte polohu osy natoceni

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

Béhem provadéni cykll dotykové sondy 400 az 499 nesmi byt

aktivni zadné cykly pro prepocet souradnic.

> Nasledujici cykly neaktivujte pred pouzitim cykl( dotykové
sondy: Cyklus 7 NULOVY BOD, cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus

10 OTACENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA a cyklus 26 MERITKO
PRO OSU.

> Prepocet soufadnic predtim resetujte

® Tento cyklus mdzete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

® Rizeni resetuje aktivni zékladni natoceni na zacatku cyklu.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry
X aze7 Q263 1. BOD MERENI V 1. OSE?
027\2:2‘ - @(ﬁ Souradnice prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny.
m v Hodnota pUsobi absolutné.
[ W— Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
ores \ ;[03*20 Q264 1. BOD MERENI VE 2. OSE?
ig { souradnice prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
& - roviny. Hodnota plsobi absolutné.
0263 s Q272 Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q265 2. BOD MERENI V 1. OSE?

Souradnice druhého snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q266 2. BOD MERENI VE 2. OSE?

Souradnice druhého snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q272 MER.OSA (1/2/3, 1=HLAVNI OSA)?
Osa v niz se maji méreni provadét:

1: Hlavni osa = osa méreni

2: Vedlejsi osa = osa méreni

3: Osa dotykové sondy = osa méreni
Rozsah zadavani: 1,2, 3

Q267 SMER POHYBU 1 (+1=+/ -1=-)?
Smér prijezdu dotykové sondy k obrobku:
-1: Zaporny smér pojezdu
+1: Kladny smér pojezdu
Rozsah zadavani: -1, +1

zi Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY?

Souradnice stfedu kulicky v ose dotykové sondy, na které ma byt
provedeno méfeni. Hodnota plsobi absolutné.

Q260 Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kulickou dotyko-
4@ - vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
X sondy. Hodnota pulsobi prirlistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q260 Bezpecna vyska ?
Souradnice v ose nastroje, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

— 3

Q261
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Pomocny nahled Parametry

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?

Stanoveni, jak ma dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:
0: Mezi méricimi body prejizdét ve vySce méreni

1: Mezi méficimi body prejizdét v bezpecné vySce

Rozsah zadavani: 0, 1

Q312 OSA PRO KOMPENZACNI POHYB?

Urceni osy rotace, se kterou ma fidici systém kompenzovat
nameérenou Sikmou polohu:

0: Automaticky rezim - fidici systém zjistuje vyrovndvanou osu
natocCeni podle aktivni kinematiky. V automatickém rezimu se
pouzije jako vyrovnavaci osa prvni osa otocného stolu (vychazeje
od obrobku). Doporucené nastavenil

4: Kompenzovat Sikmou polohu v ose natoceni A

5: Kompenzovat Sikmou polohu v ose natoceni B

6: Kompenzovat Sikmou polohu v ose natoCeni C

Eingabe: 0,4, 5, 6

Q337 VLOZIT NULU PO VYROVNANI?

UrCeni, zda ma fidici systém po vyrovnani nastavit uhel vyrovnané
osy otaceni v tabulce pfedvoleb (Preset) nebo v tabulce nulovych
bodU na 0.

0: Po vyrovnani nenastavovat uhel osy otaceni v tabulce na 0

1: Po vyrovnani nastavovat Uhel osy otaceni v tabulce na 0
Rozsah zadavani: 0, 1

Q305 CISLO NUL.BODU V TABULCE?
Zadejte Cislo v tabulce vztaznych bod(, do néhoz ma fizeni ulozit
zjisténé zakladni natoCeni.
Q305 = 0: Rotacni osa se vynuluje v ¢isle 0 tabulky vztaznych bodu.
Provede se zapis do sloupce OFFSET. Kromé toho se prfevezmou
vSechny ostatni hodnoty (X, Y, Z atd.) aktualné aktivniho vztazného
bodu do Fadky 0 tabulky vztaznych bodd. Mimoto se aktivuje vztaz-
ny bod z radku 0.
Q305 > 0: Zadejte fadek v tabulce vztaznych bodd, v némz ma
fizeni osu natoCeni vynulovat. Provede se zapis do pfislusného
sloupce OFFSET tabulky vztaZznych bodd.
Q305 zavisi na nasledujicich parametrech:
® Q337 =0 : Parametr Q305 neni ucinny
® Q337 = 1: Parametr Q305 pusobi jak je popsano vyse
® Q312 = 0: Parametr Q305 plsobijak je popsano vyse
= Q305 CISLO NUL.BODU V TABULCE? Q312 > 0: Zadani do
Q305 bude ignorovano. Provede se zapis do sloupce OFFSET
v té Fadce tabulky vztaznych bodU, ktera je pfi vyvolani cyklu
aktivni.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999
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Pomocny nahled Parametry

Q303 Prenos merene hodnoty (0,1)?

UrCeni, zda se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodU nebo do tabulky vztaznych bodU:

0: Zjistény vztazny bod zapsat jako posunuti nulového bodu do
aktivni tabulky nulovych bodd. Vztaznym systémem je aktivni
souradny systém obrobku

1: Zjistény vztazny bod zapsat do tabulky vztaznych bodd.
Rozsah zadavani: 0, 1

Q380 Ref. thel v ref. ose?

Uhel, na ktery by mél fidici systém vyrovnat sejmutou pfimku.

Usinné pouze, je-li navolena rota¢ni osa = Automaticky rezim nebo
C(Q312=0nebo 6).

Rozsah zadavani: 0 ... 360

)
=
=
[
[=5

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programovéni méficich cykld pro obrobek a nastroj | 01/2022 111



Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi Sikmé polohy obrobku | Cyklus 405 ROT V C-OSE

4.12 Cyklus 405 ROT V C-OSE

ISO-programovani
G405

Aplikace
Cyklem dotykové sondy 405 zjistite

®  (hlové presazeni mezi kladnou osou Y aktivniho souradného
systému a osou diry

B Uhlové pfesazeni mezi cilovou polohou a aktualni polohou stfedu
diry
Zjisténé uhlové presazeni kompenzuje fizeni natocenim osy C.
Obrobek pfitom mdze byt upnuty na kulatém stole libovolné, avsak
souradnice Y diry musi byt kladna. Méfite-li uhlové presazeni diry
dotykovou sondou v ose Y (horizontélni poloha diry), pak se mozna
bude muset méfici cyklus provadét vicekrat, jelikoz vlivem strategie
méreni vznika nepresnost asi 1 % Sikmé polohy.

Provadeéni cyklu

1 Rizeni polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a polohovaci logikou na bod dotyku
Rizeni vypocita dotykové body z informaci v cyklu a bezpecné
vzdalenosti ze sloupce SET_UP tabulky dotykového sondy.
Dalsi informace: "Logika polohovani”, Stranka 48

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vysku méfeni a
provede prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F). Rizeni
automaticky urci smér snimani v zavislosti na naprogramovaném
startovnim uhlu.

3 Poté jede dotykova sonda v kruhu, budto ve vySce méreni nebo
v bezpecné vysce, k dalsimu snimanému bodu 2 a provede tam
druhé snimani.

4 Ridici systém polohuje dotykovou sondu k snimanému bodu
a pak k snimanému bodu 4 a tam provede treti, pfipadné Ctvrté
snimani a premisti dotykovou sondu do zjisténého stiedu diry.

5 Nakonec pfemisti fizeni dotykovou sondu zpét do bezpecné
vysky a vyrovna obrobek natocenim oto¢ného stolu. Ridici
systém pritom nataci otoény stil tak, ze stred diry lezi po
kompenzaci — jak pfi vertikalni tak i pfi horizontalni ose dotykové
sondy — ve sméru kladné osy Y nebo v cilové pozici stfedu diry.
Namérené uhlové presazeni je kromé toho jesté k dispozici
v parametru Q150.
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Pokud rozmeéry kapsy a bezpecna vzdalenost nedovoluji

pfedbézné umisténi v blizkosti snimaného bodu, pak provadi fizeni

snimani vzdy ze stredu kapsy. Dotykova sonda pak mezi ¢tyfmi

snimanymi body neodjizdi na bezpecnou vysku.

>V kapse/dife jiz nesmi byt zadny material

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

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Béhem provadéni cykll dotykové sondy 400 az 499 nesmi byt

aktivni zadné cykly pro pfepocet souradnic.

» Nasledujici cykly neaktivujte pred pouzitim cykl( dotykové
sondy: Cyklus 7 NULOVY BOD, cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus

10 OTACENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA a cyklus 26 MERITKO
PRO OSU.

> PrepocCet souradnic predtim resetujte

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

m Na pocatku cyklu fizeni resetuje aktivni zakladni natoceni.

Poznamky k programovani

= Cim mensi Uhlovou rozted naprogramujete, tim nepresnéji
vypocita fizeni stfed kruznice. Nejmensi hodnota zadani: 5°.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry
Yi Q321 STRED 1. OSY ?
Stfed diry v hlavni ose roviny obrabéni. Hodnota plsobi absolutné.
£y Q247 AN Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
: 032?‘-:

Q322

Q262

Q322 STRED 2. OSY ?

Stfed diry ve vedlejsi ose roviny obrabéni. Naprogramujete-li Q322
=0, vyrovna fizeni stfed diry do kladné osy Y; naprogramujete-li
Q322 rlizné od 0, vyrovna fizeni stfed diry do cilové polohy (Uhel
Q321 vyplyvajici ze stfedu diry). Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q262 Zadany pramér?

Priblizny pramér kruhové kapsy (diry). Zadejte hodnotu spiSe trochu
mensi.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q325 START. UHEL ?

Uhel mezi hlavni osou roviny obrabéni a prvnim bodem snimani.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Q247 UHLOVA ROZTEC?

Uhel mezi dvéma body méfeni, znaménko uhlové roztece definuje
smér otaceni (- = ve smyslu hodinovych rugicek), v némz dotykova
sonda jede k dalsimu bodu méreni. Chcete-li promérovat oblouky,
pak naprogramujte uhlovou rozte¢ mensi nez 90°. Hodnota pUsobi
prirtistkove.

Rozsah zadavani: =120 ... +120

Zy Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY?

Souradnice stfedu kulicky v ose dotykové sondy, na které ma byt
provedeno méfeni. Hodnota plsobi absolutné.

Q260 Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kulickou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
sondy. Hodnota plsobi prirtistkové.

A
Q320 Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q260 Bezpecna vyska ?
Souradnice v ose nastroje, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

<Y

— 3

Q261

x Y

SET_UP(TCHPROBE.TP)
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Pomocny nahled Parametry

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?

Stanoveni, jak ma dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:
0: Mezi méficimi body prejizdét ve vySce méreni

1: Mezi méficimi body prejizdét v bezpecné vysce

Rozsah zadavani: 0, 1

Q337 VLOZIT NULU PO VYROVNANI?

0: Nastavit indikaci osy C na 0 a zapsat C_Offset aktivni fradky do
tabulky nulovych bodd

>0: Zapsat namérené uhlové presazeni do tabulky nulovych bodd.
Cislo fadku = hodnota z Q337. Pokud je jiz v tabulce nulovych bodd
zaneseno posunuti C, pficte fizeni zméfené Uhlové presazeni se
spravnym znameénkem.

Rozsah zadavani: 0 ... 2 999

Priklad
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4.13 Cyklus 404 VLOZIT ZAKL.NATOCENI

ISO-programovani
G404

Aplikace

Cyklem dotykové sondy 404 mizete béhem chodu programu
automaticky nastavit libovolné zakladni natoceni nebo ho ulozit
do tabulky vztaznych bodd. Cyklus 404 mUzete také pouzit tehdy,
chcete-li vynulovat aktivni zakladni natoceni.

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

B&hem provadeéni cykll dotykové sondy 400 az 499 nesmi byt

aktivni zadné cykly pro prepocet souradnic.

> Nasledujici cykly neaktivujte pred pouzitim cykll dotykové
sondy: Cyklus 7 NULOVY BOD, cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus

10 OTACENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA a cyklus 26 MERITKO
PRO OSU.

> Prepocet soufadnic predtim resetujte

® Tento cyklus mdzZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q307 Prednastaveni rotacniho uhlu
Hodnota Uhlu, na kterou se ma zakladni natoceni nastavit.
Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Q305 Preset cislo v tabulce?:

Zadejte Cislo v tabulce vztaznych bodd, do kterého ma fidici systém
ulozit zjisténé zakladni natoceni. Pri zadani Q305=0 nebo Q305=-1
ulozi fizeni zjisténé zakladni natoceni navic do nabidky zakladniho
natoceni (Snimani ROT) v reZimu Ruéni provoz.

-1: Pfepsat a aktivovat aktivni vztazny bod

0: Zkopirovat aktivni vztazny bod do Fadky vztazného bodu 0,
zapsat zakladni natoceni do fadky vztazného bodu 0 a aktivovat
vztazny bod 0

>1: Ulozit zékladni natoceni do zadaného vztazného bodu. Vztazny
bod se neaktivuje

Rozsah zadavani: -1 ... 99 999

Priklad
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4.14 Priklad: Stanoveni zakladniho natoceni
pomoci dvou dér

Q268 = Stred 1. diry: X-souradnice

Q269 = Stred 1. diry: Y-soufadnice

Q270 = Stred 2. diry: X-souradnice

Q271 = Stfed 2. diry: Y-soufadnice

Q261 = Souradnice v ose dotykové sondy, v niz se provadi mérfeni 15
Q307 = Uhel vztaznych pfimek

Q402 = Kompenzovat Sikmou polohu natocenim otocného stolu

Q337 = Po vyrovnani vynulovat indikaci

35

; Vyvolat obrabéci program
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5.1 Prehled

Rizeni poskytuje cykly, pomoci kterych mlzete automaticky urdit
vztazné body.

@ Rizeni musi byt k pouzivani 3D-dotykové sondy
pfipraveno vyrobcem stroje.
HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce cykld
dotykovych sond pouze tehdy, pokud jsou pouzity
dotykové sondy HEIDENHAIN.

Softtlacitko Cyklus Stranka

1300 Cyklus 1400 SNIMANI POZICE 123

@ B Zmeéfit jednotlivou polohu

= Pfipadné nastavit vztazny bod

1401 Cyklus 1407 SNIMANI KRUZNICE 126
@ B Zmeéfit body kruhu uvniti nebo vné

BV pfipadé potfeby nastavit stfed kruhu jako vztazny bod

o0z Cyklus 1402 SNIMANI KOULE 131

_%ﬂ B Zmeéfit body na kouli

® V pfipadé potfeby nastavit stfed koule jako vztazny bod

Cyklus 410 VZT.BOD UVNITR UHLU 138
. Méreni délky a sitky obdélnika
B Nastaven/ stfedu obdélnika jako vztazného bodu
e Cyklus 411 VZT.BOD VNE UHLU 143
= Méfeni vn&jsi délky a Sifky obdélnika
= Nastaveni stfedu obdélnika jako vztazného bodu
412 Cyklus 412 VZT.BOD UVNITR KRUHU 149
= Mérfeni ¢tyF libovolnych bodU kruhu zevnitf
®  Nastaven/ stfedu kruhu jako vztazného bodu
413 Cyklus 413 VZT.BOD VNE KRUHU 155
= Méfeni ¢tyr libovolnych bod( kruhu zvenku
= Nastaveni stfedu kruhu jako vztazného bodu
a1 Cyklus 414 VZT.BOD VNE ROHU 161
®  Méfeni dvou primek zvenku

m Nastavit prdsecik pfimek jako vztazny bod
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Softtlacitko Cyklus Stranka
415 Cyklus 415 VZT.BOD UVNITR ROHU 167

®  Mérfeni dvou pfimek zevnitf

m  Nastavit prdsecik pfimek jako vztazny bod

418 Cyklus 416 VZT.BOD STRED KRUHU 173
®  Méfeni tfi libovolnych dér na rozte¢né kruznici

B Nastaveni stfedu rozte¢né kruznice jako vztazného

bodu
a1 Cyklus 417 VZTAZ.BOD V OSE TS 179
ﬁ B Zmeéfit libovolnou polohu v ose nastroje
= Nastaveni libovolné polohy jako vztazného bodu
e Cyklus 418 NASTAVENI ZE 4 DER 182
e ®  Méfeni dvou otvor( vzdy proti sobé
m  Nastavit prisecik spojnic jako vztazny bod
419 Cyklus 419 VZTAZ. BOD JEDNE OSY 187
428 = Méreni libovolné polohy ve volitelné ose
= Nastaveni libovolné polohy ve volitelné ose jako
vztazného bodu
408 Cyklus 408 VZT.BOD STRED DRAZKY 191
P B Méfeni Sitky drazky zevnitf
®  Nastaveni stfedu drazky jako vztazného bodu
408 Cyklus 409 VZT.BOD STRED MUSTKU 196
v m  Méreni sirky vystupku (stojiny) zvenku

= Nastaveni stfedu vystupku (stojiny) jako vztazného
bodu
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5.2 Zaklady cykli dotykové sondy 14xx pro
nastaveni vztazného bodu

Spolecné vlastnosti vSech cykli dotykové sondy 14xx pro
nastaveni vztazného bodu

Vztazny bod a osa nastroje

Ridici systém umisti vztazny bod do roviny obrabéni v zavislosti
na ose dotykové sondy, kterou jste definovali ve vasem programu
meéreni.

Aktivni osa dotykové sondy Nastaveni vztazného bodu do
z XayY
Y ZaX
X YaZz

Vysledky méreni v Q-parametrech

Vysledky méreni prislusnych snimacich cykld uklada fizeni do
globalné uc¢innych Q-parametrt Q9xx. Tyto parametry mlzete ddle
pouzivat ve vaSem NC-programu. Vénujte prosim pozornost tabulce
vysledkovych parametr(, kterd je uvedena v kazdém popisu cyklu.
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5.3 Cyklus 1400 SNIMANI POZICE

ISO-programovani
G1400

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 1400 meéri libovolnou polohu ve volitelné ose.
Vysledek mUzete pfenést do aktivniho radku tabulky vztaznych bodd.

Pokud pred timto cyklem naprogramujete cyklus 1493 SNIMANI
EXTRUZE, mUzete opakovat snimané body v jednom sméru po
urcitou délku.

Dalsi informace: "Cyklus 1493 SNIMANI EXTRUZE ", Stranka 274

Provadéni cyklu

1 Rizeni polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a s polohovaci logikou na naprogramovany bod
snimani 1. Rizeni pfitom zohlednuje béhem pfedpolohovani z\
bezpeénou vzdalenost Q320. Y
Dalsi informace: "Logika polohovani’, Stranka 48

2 Dotykova sonda poté prejede na zadanou vySku mérfeni a
jednoduchym sejmutim zjisti skute¢nou polohu.

3 Ridici systém odjede s dotykovou sondou zpét do bezpecné
vysky

4 Rizeni uloZi zjisténou polohu do nasledujicich Q-parametrd. Je-
liQ1120 = 1, zapiSe fizeni zjiSténou polohu do aktivniho radku
tabulky vztaznych bodU.
Dalsi informace: 'Zaklady cykld dotykové sondy 14xx pro
nastaveni vztazného bodu’, Stranka 122

Cislo Vyznam
Q-parametru

Q950 a7 Q952 Prvni namérena poloha v hlavni, vedlejsi a
nastrojoveé ose

Q98022 Q982 Nameérené odchylky prvniho snimaného bodu

Q183 Status obrobku
® -1 = Neni definovano

0 = Dobry

1 = Dodélavka

2 = Zmetek

Q970 Pokud jste cyklus 1493 SNIMANI EXTRUZE jiz
naprogramovali:

Primeér vSech odchylek od idedini linie 2. dotyko-
vého bodu
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

PFi provadeéni cykld dotykové sondy 444 a 14xx nesmi byt aktivni
Z&dné transformace soufadnic, napf. cykly 8 ZRCADLENI, 11
ZMENA MERITKA, 26 MERITKO PRO OSU, TRANS MIRROR.

> Reset pfepoctu souradnic pred volanim cyklu

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Z| Q1100 1. jmenovita poloha ref. osy

Absolutni cilova poloha prvniho dotykového bodu v hlavni ose
roviny obrabéni

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
opc¢ni ?, -, + nebo @

Q1100 ?: Poloautomaticky rezim, viz Stranka 57

-, +: Vyhodnoceni tolerance, viz Stranka 62

@: Predani jedné aktualni polohy, viz Stranka 65

,
@

"
I

xY

Q1100 1. jmenovita poloha vedlejsi osy
Absolutni cilova poloha prvniho dotykového bodu ve vedlejsi ose
roviny obrabéni
Zadavani: -99 999,999 9 ... +9 999,999 9 pripadné volitelné
anot zadani, viz Q1100
Q1102 1. jmen. poloha osy nastroje?
Absolutni cilova poloha prvniho dotykového bodu v ose nastroje
Zadavani: -99 999,999 9 ... +9 999,999 9 piipadné volitelné
zadani, viz Q1100
Qg72= Q372 Smér snimani (-3 az +3)?

Osa, v jejimz sméru ma probihat snimani. Znaménkem definujete
kladny a zaporny smér pojezdu v ose snimani.

Rozsah zadavani: -3, -2, -1, +1, +2, +3

<A

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kuli¢kou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
sondy. Hodnota plsobi prirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q260 Bezpecna vyska ?
Soufadnice v ose nastroje, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi dotyko-
Q260 vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

@
N

<A

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+ —
Q320
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Pomocny nahled Parametry

Q1125 Pojizdét na bezpecnou vysku?

Chovani pfi polohovani mezi polohami snimani:

-1: Nejezdit do bezpecné vysky.

0,1, 2: Jet do bezpecné vysky pfed a po snimaném bodu. Predbéz-
né polohovani se provadi s FMAX_PROBE.

Rozsah zadavani: -1, 0, +1, +2

Q309 Reakce na chybu tolerance?
Reakce pfi prekroceni tolerance:

0: Pfi prekroceni tolerance chod programu nepferusovat. Ridici
systém neotevre okno s vysledky.

1: PFi prekroceni tolerance chod programu prerusit. Ridici systém
otevfe okno s vysledky.

2: Pri skutecné poloze v oblasti zmetku otevre fidici systém okno
s vysledky. Chod programu se prerusi. Ridici systém neotevre pfi
dodélavce okno s vysledky.

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q1120 Pozice pro prenos?

Urceni, ktery snimany bod koriguje aktivni vztazny bod:
0: Bez korekce

1: Korekce ve vztahu k 1. dotykovému bodu

Rozsah zadavani: 0, 1

v
-
=
Q

o

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programovani méficich cyklt pro obrobek a néstroj | 01/2022 125




Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodii | Cyklus 1401 SNIMANI KRUZNICE

5.4 Cyklus 1401 SNIMANI KRUZNICE

ISO-programovani
G1401

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 1401 zjistuje stfed kruhové kapsy nebo
kruhového Eepu. Vysledek mlzete pfevzit do aktivniho fadku tabulky
vztaznych bodd.

Pokud pred timto cyklem naprogramujete cyklus 1493 SNIMANI
EXTRUZE, mUzete opakovat snimané body v jednom sméru po
urcitou délku.

Dalsi informace: "Cyklus 1493 SNIMANI EXTRUZE ", Stranka 274

Provadéni cyklu
1 Ridici systém napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem

(hodnota ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky
k naprogramovanému bodu snimani. Rizeni bere pfi z\

predpolohovani v ivahu bezpeénou vzdalenost Q320. Y e

Dalsi informace: "Logika polohovani’, Stranka 48

2 Dotykova sonda pak najede na zadanou vysku méreni Q1102 a v
zjisti skutec¢nou polohu prvniho snimaného bodu.

3 Rizeni polohuje dotykovou sondu pomoci FMAX_PROBE zpét do
bezpecné vysky Q260 a poté na dalsi snimany bod.

4 Rizeni najede dotykovou sondou na zadanou vysku méfeni
Q1102 a zjisti dalsi snimany bod.

5 V zavislosti na definici Q423 POCET SNIMANI se kroky 3 az 4
opakuji.

6 Ridici systém odjede s dotykovou sondou zpét do bezpecné
vysky Q260.

7 Rizeni uloZi zjiténou polohu do nasledujicich Q-parametrd. Je-
liQ1120 = 1, zapiSe fizeni zjisténou polohu do aktivniho radku
tabulky vztaznych bod(.

Dalsi informace: 'Zaklady cykld dotykové sondy 14xx pro
nastaveni vztazného bodu’, Stranka 122
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Cislo Vyznam
Q-parametrt

Q95027 Q952 Nameéreny stfed kruhu v hlavni, vedlejsi a nastro-
jové ose

Q966 Nameéreny prameér
Q980a2zQ982 Nameérené odchylky stfedu kruhu
Q996 Namérena odchylka primeéru

Q183 Status obrobku
® -1 =Neni definovano
= 0= Dobry
® 1 =Dodélavka
B 2 =7metek

Q970 Pokud jste cyklus 1493 SNIMANI EXTRUZE jiz
naprogramovali:
Primeér vSech odchylek od idedlni linie 1. stfedu
kruhu

Q973 Pokud jste cyklus 1493 SNIMANI EXTRUZE jiz
naprogramovali:
Primeér vSech odchylek prdméru 1. kruznice

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

PFi provadeéni cykld dotykové sondy 444 a 14xx nesmi byt aktivni
z4dné transformace soufadnic, napf. cykly 8 ZRCADLENI, 11
ZMENA MERITKA, 26 MERITKO PRO OSU, TRANS MIRROR.

> Reset pfepoctu souradnic pred volanim cyklu

® Tento cyklus mdzete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled

Parametry

128

Q1116

Q1101

Q1100 1. jmenovita poloha ref. osy
Absolutni pozadovana poloha stfedu v hlavni ose roviny obrabéni.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 pripadné
volitelné zadani:

"?..." Poloautomaticky rezim, viz Stranka 57
" .-+ Vyhodnoceni tolerance, viz Stranka 62
"...@..." Predani jedné aktualni polohy, viz Stranka 65

Q1101 1. jmenovita poloha vedlejsi osy

Absolutni pozadovana poloha stfedu ve vedlejsi ose roviny obrabé-
ni.

Zadavani: -99 999,999 9 ... +9 999,999 9 pripadné volitelné
zadani, viz Q1100

Q1102 1. jmen. poloha osy nastroje?
Absolutni cilova poloha prvniho dotykového bodu v ose nastroje

Zadavani: -99 999,999 9 ... +9 999,999 9 pripadné volitelné
zadani, viz Q1100

Q1116 Primeér 1. polohy?

Prlmér prvniho otvoru nebo prvniho ¢epu

" .-+ Vyhodnoceni tolerance, viz Stranka 62

Rozsah zadavani: 0 ... 9 999,999 9 pfipadné volitelné zadani:

Q1115 Typ geometrie (0/1)?
Geometrie objektu:

0: Dira

1: Cep

Rozsah zadavani: 0, 1

Q423 Pocet sond?
Pocet snimanych bod( na priiméru
Rozsah zadavani: 3,4,5,6,7, 8

Q325 START. UHEL ?

Uhel mezi hlavni osou roviny obrabéni a prvnim bodem snimani.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Q1119 Uhlova délka oblouku?
Uhlovy rozsah, ve kterém jsou snimani rozmisténa.
Rozsah zadavani: -359,999 ... +360,000
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Pomocny nahled Parametry
Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?
Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kuli¢kou dotyko-
z\ vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové

@O H sondy. Hodnota plsobi pfirtistkové.
|_ Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q260 Bezpecna vyska ?

Soufadnice v ose nastroje, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: 99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Q1125 Pojizdét na bezpecnou vysku?

Chovani pfi polohovani mezi polohami snimani

-1: Nejezdit do bezpecné vysky.

0, 1: Jet do bezpecné vysky pred a po cyklu. Pfedbézné polohovani
se provadi s FMAX_PROBE.

2: Jet do bezpecné vysky pfed a po kazdém snimaném bodu.
Predbézné polohovani se provadi s FMAX_PROBE.

Rozsah zadavani: -1, 0, +1, +2

<V

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Q309 Reakce na chybu tolerance?
Reakce pri prekrocCeni tolerance:

0: P¥i pfekroceni tolerance chod programu nepferusovat. Ridici
systém neotevie okno s vysledky.

1: PFi piekrocenti tolerance chod programu prerusit. Ridici systém
otevie okno s vysledky.

2: Pri skutecne poloze v oblasti zmetku otevre fidici systém okno
s vysledky. Chod programu se prerusi. Ridici systém neotevre pfi
dodélavce okno s vysledky.

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q1120 Pozice pro prenos?

Urceni, ktery snimany bod koriguje aktivni vztazny bod:
0: Bez korekce

1: Korekce ve vztahu k 1. dotykovému bodu

Rozsah zadavani: 0, 1
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5.5 Cyklus 1402 SNIMANI KOULE

ISO-programovani
G1402

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 1402 zjistuje stfed koule. Vysledek mizete
pfevzit do aktivniho fadku tabulky vztaznych bodu.

Provadeéni cyklu

1
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Ridici systém napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem
(hodnota ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky

k naprogramovanému bodu sniméni. Rizeni bere pfi
predpolohovani v vahu bezpec¢nou vzdalenost Q320.

Dalsi informace: "Logika polohovani®, Stranka 48
Dotykova sonda pak najede na zadanou vysku méereni Q1102

a zjisti jednoduchym dotykem skute¢nou polohu prvniho
snimaného bodu.

Rizeni polohuje dotykovou sondu pomoci FMAX_PROBE zpét do
bezpecné vysky Q260 a poté na dalsi snimany bod.

Rizeni najede dotykovou sondou na zadanou vysku méfeni
Q1102 a zjisti dalsi snimany bod.

V Zavislosti na definici Q423 POCET SNIMANI se kroky 3 az 4
opakuji.

Rizeni polohuje dotykovou sondu v ose néstroje o bezpecnou
vzdalenost nad kouli.

Dotykova sonda se presune do stfedu koule a provede dalsi bod
snimani.

Dotykova sonda se vrati zpét do bezpecné vysky Q260.

Rizeni uloZi zjisténou polohu do nésledujicich Q-parametr(. Je-
liQ1120 = 1, zapiSe fizeni zjisténou polohu do aktivniho radku
tabulky vztaznych bod(.

Dalsi informace: 'Zaklady cykld dotykové sondy 14xx pro
nastaveni vztazného bodu’, Stranka 122
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Cislo Vyznam
Q-parametrt

Q95027 Q952 Nameéreny stfed kruhu v hlavni, vedlejsi a nastro-
jové ose

Q966 Nameéreny prameér
Q980a2zQ982 Nameérené odchylky stfedu kruhu
Q996 Nameérené odchylky priimeéru
Q183 Status obrobku

® -1 =Neni definovano

= 0= Dobry

® 1 =Dodélavka

B 2 =7metek

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Pfi provadéni cykl dotykové sondy 444 a 14xx nesmi byt aktivni
zadné transformace souradnic, napr. cykly 8 ZRCADLENI, 11
ZMENA MERITKA, 26 MERITKO PRO OSU, TRANS MIRROR.

> Reset pfepoctu soufadnic pfed volanim cyklu

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

® Pokud jste jiz definovali cyklus 1493 SNIMANI EXTRUZE, ignoruje
ho ridici systém pri provadéni cyklu 1402 SNIMANI KOULE.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

zi Q1100 1. jmenovita poloha ref. osy
Absolutni pozadovana poloha stfedu v hlavni ose roviny obrabéni.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 pripadné
volitelné zadani:

"?..." Poloautomaticky rezim, viz Stranka 57
" .-+ Vyhodnoceni tolerance, viz Stranka 62
"...@..." Predani jedné aktualni polohy, viz Stranka 65

A
©

Q1100

Q1101 1. jmenovita poloha vedlejsi osy
Absolutni pozadovana poloha stfedu ve vedlejsi ose roviny obrabé-
ni.

Az Zadavani: -99 999,999 9 ... +9 999,999 9 piipadné volitelné
zadani, viz Q1100

Q1116

Q1102 1. jmen. poloha osy nastroje?
Absolutni cilova poloha prvniho dotykového bodu v ose nastroje

Zadavani: -99 999,999 9 ... +9 999,999 9 pripadné volitelné
zadani, viz Q1100

A
@
N2

Q1101 Q1116 Primeér 1. polohy?
Primeér koule
" .-+ Vyhodnoceni tolerance, viz Stranka 62

Rozsah zadavani: 0 ... 9 999,999 9 piipadné volitelné zadani, viz
Q1100

Q423 Pocet sond?

Pocet snimanych bod0 na priiméru
Rozsah zadavani: 3,4,5,6,7, 8
Q325 START. UHEL ?

Uhel mezi hlavni osou roviny obrabéni a prvnim bodem snimani.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Q1119 Uhlova délka oblouku?
Uhlovy rozsah, ve kterém jsou snimani rozmisténa.
Rozsah zadavani: -359,999 ... +360,000

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kulickou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
sondy. Hodnota plsobi prirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF
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Pomocny nahled Parametry

Q260 Bezpecna vyska ?

Souradnice v ose nastroje, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota ptsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Q1125 Pojizdét na bezpecnou vysku?

Chovani pfi polohovani mezi polohami snimani

-1: Nejezdit do bezpecné vysky.

0, 1: Jet do bezpecné vysky pred a po cyklu. Predbézné polohovani
se provadi s FMAX_PROBE.

2: Jet do bezpecné vysky pred a po kazdém snimaném bodu.
Predbézné polohovani se provadi s FMAX_PROBE.

Rozsah zadavani: -1, 0, +1, +2

Q309 Reakce na chybu tolerance?
Reakce pfi prekroceni tolerance:

0: PFi piekroceni tolerance chod programu neprerusovat. Ridici
systém neotevre okno s vysledky.

1: P¥i prekroceni tolerance chod programu preruséit. Ridici systém
otevre okno s vysledky.

2: Pri skutecné poloze v oblasti zmetku otevre fidici systém okno
s vysledky. Chod programu se prerusi. Ridici systém neotevre pfi
dodélavce okno s vysledky.

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q1120 Pozice pro prenos?

Ur&eni, ktery snimany bod koriguje aktivni vztazny bod:
0: Bez korekce

1: Korekce ve vztahu ke stfedu koule

Rozsah zadavani: 0, 1
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5.6 Zaklady cykli dotykové sondy 4xx pfi
nastaveni vztazného bodu

Spolecné vlastnosti vSech cykl( dotykové sondy 4xx pro
nastaveni vztazného bodu

@ Podle nastaveni op&niho strojniho parametru
CfgPresetSettings (¢. 204600) se pfi snimani kontroluje,
zda souhlasi poloha osy natoceni s Uhly naklopeni
3-D rotace. Pokud ne, pak ridici systém vyda chybové
hlasenti.

Rizeni poskytuje cykly, pomoci kterych miZzete automaticky zjistovat
vztazné body a zpracovavat je podle nasledujiciho popisu:

B ZjiSténé hodnoty dosadit pfimo jako indikovanou hodnotu

m  Zjisténé hodnoty zapsat do tabulky vztaznych bod(

= ZjiSténé hodnoty zapsat do tabulky nulovych bod(

Vztazny bod a osa dotykové sondy

Ridici systém umisti vztazny bod do roviny obrabéni v zavislosti
na ose dotykové sondy, kterou jste definovali ve vasem programu
méreni.

Aktivni osa dotykové sondy Nastaveni vztazného bodu
Z XayY
Y ZaX
X YaZ

vztazného bodu
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Ulozeni vypocitaného vztazného bodu

U vSech cykll pro nastavovani vztaznych bod m(zete zadavanymi

parametry Q303 a Q305 stanovit, jak ma fizeni vypocitany vztazny

bod ulozit:

= Q305=0,Q303=1:
Aktivni vztazny bod se zkopiruje do fadky 0, zméni se a aktivuje
radku O, pfitom se smazou jednoduché transformace.

= Q305 se nerovha 0, Q303 = 0:
Vysledek se zapiSe do tabulky nulovych bodd do radku Q305,
nulovy bod aktivovat pomoci TRANS DATUM v NC-programu.
Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Programovani s
popisnym dialogem

= Q305 senerovna 0,Q303=1:
Vysledek se zapise do tabulky vztaznych bodl do fadku Q305,
vztazny bod musite aktivovat cyklem 247 v NC-programu

= Q305 se nerovna 0, Q303 = -1

o Tato kombinace mize vzniknout pouze tehdy, jestlize

= Nacist NC-programy s cykly 410 az 418, které byly
pfipraveny na TNC 4xx

® Nacist NC-programy s cykly 410 az 418, které byly
vytvoreny se starsi verzi softwaru iTNC 530

® jste nevédomky definovali pfi definici cyklu pfedani
nameérenych hodnot parametrem Q303

V téchto pfipadech fizeni vyda chybové hlaseni, protoze

se zmeénila cela manipulace ve spojeni s tabulkami

nulovych bod( vztaZzenymi k REF, a vy musite stanovit

parametrem Q303 definované predani nameérenych

hodnot.

Vysledky méreni v Q-parametrech

Vysledky mérfeni pfislusnych snimacich cykld uklada fizeni do
globalné u¢innych Q-parametri Q150 az Q160. Tyto parametry
mUZete dale pouzivat ve vasem NC-programu. Vénujte prosim
pozornost tabulce vysledkovych parametrd, kterd je uvedena

v kazdém popisu cyklu.
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5.7 Cyklus 410 VZT.BOD UVNITR UHLU

ISO-programovani
G410

Aplikace
Cyklus dotykové sondy 410 zjisti stfed obdélnikové kapsy a nastavi

tento stfed jako vztazny bod. Volitelné miZe Ffizeni také zapsat tento
stfed do tabulky nulovych bodl nebo do tabulky vztaznych bodd.

Provadeéni cyklu

1 Rizeni polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota Yi
ze sloupce FMAX) a s polohovaci logikou na bod dotyku
Rizeni vypocita dotykové body z informaci v cyklu a bezpecné
vzdalenosti ze sloupce SET_UP tabulky dotykového sondy. g
Dalsi informace: "Logika polohovani®, Stranka 48

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

3 Poté jede dotykova sonda budto soubézné s osou ve vysce -
meéreni nebo linearné v bezpecné vysce k dalsimu bodu snimani
a provede tam druhé snimani

4 Ridici systém napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku 3 a pak
k bodu dotyku 4 a tam provede treti a Ctvrté snimani

5 Ridici systém odjede s dotykovou sondou zpét do bezpecné
vysky

6 V zavislosti na parametrech cyklu Q303 a Q305 zpracuje fizeni
zjistény vztazny bod, viz "Spole¢né vlastnosti vSech cykld
dotykové sondy 4xx pro nastaveni vztazného bodu", Stranka 136

7 Rizeni poté ulozi skute¢né hodnoty do nasledujicich Q-parametrd

8 Pokud se to pozaduje, zjisti pak fizeni dalSim samostatnym
snimanim jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

Y

Cislo Vyznam

Q-parametrt

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy
Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy
Q154 Skutecna délka strany v hlavni ose
Q155 Skutecna délky strany ve vedlejSi ose
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Béhem provadéni cykll dotykové sondy 400 az 499 nesmi byt

aktivni zadné cykly pro prepocet souradnic.

> Nasledujici cykly neaktivujte pred pouzitim cykl( dotykové
sondy: Cyklus 7 NULOVY BOD, cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus

10 OTACENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA a cyklus 26 MERITKO
PRO OSU.

> Prepocet soufadnic predtim resetujte

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Aby se zabranilo kolizi mezi dotykovou sondou a obrobkem,
zadavejte délky 1. a 2 strany kapsy spiSe ponékud mensi. Pokud
rozmeéry kapsy a bezpecna vzdalenost nedovoluji predbézné
umisténi v blizkosti snimaného bodu, pak provadi fizeni snimani
vzdy ze stfedu kapsy. Dotykova sonda pak mezi ¢tyfmi snimanymi
body neodjizdi na bezpecnou vysku.

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

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

= Na pocatku cyklu fizeni resetuje aktivni zakladni natocCeni.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

vi Q323 Q321 STRED 1. OSY ?
- 3 Stfed kapsy v hlavni ose roviny obrabéni. Hodnota pUsobi absolut-

ne.
Q322 SET@L ] Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
(TCHPROBE. TP

a3 Q322 STRED 2. OSY ?

Stred kapsy ve vedlejsi ose roviny obrabéni. Hodnota pdsobi
absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
Q323 1.délka strany ?
Délka kapsy paralelné s hlavni osou roviny obrabéni. Hodnota
pUsobi pfirlstkove.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9
Q324 2.délka strany ?
Délka kapsy paralelné s vedlejsi osou roviny obrabéni. Hodnota
plUsobi prirlstkove.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9
zi L Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY?

Q324

@D
N\

<V

Q321

Hodnota pUsobi absolutné. Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99
999,999 9

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kuli¢kou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
sondy. Hodnota plsobi pfirlstkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q260 Bezpecna vyska ?

Souradnice v ose nastroje, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?

Stanoveni, jak ma dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:
0: Mezi méricimi body prejizdét ve vySce méreni

1. Mezi méficimi body prejizdét v bezpecné vysce

Rozsah zadavani: 0, 1

— 9

Q260

Q261

J7a\

Y
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Pomocny nahled Parametry

Q305 CISLO NUL.BODU V TABULCE?

Zadejte ¢islo fadku v tabulce vztaznych bodd / nulovych bodd, do
nehoz fizeni ulozi soufadnice stfedu. V zavislosti na Q303 zapise
fizeni zaznam do tabulky vztaznych nebo nulovych bodd.

Pokud je Q303 = 1 tak fizeni zapisuje do tabulky vztaznych bodd.
Pokud se provede zména aktivniho vztazného bodu, je zména
platna okamzité. Jinak se provede zapis do prislusné radky tabulky
vztaznych bodl bez automatické aktivace.

Pokud je Q303 = 0 tak fizeni zapisuje do tabulky nulovych bodu.
Nulovy bod nebude automaticky aktivovan.

Dalsi informace: "UloZeni vypocitaného vztazného bodu”,
Stranka 137

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999

Q331 NOVY VZTAZ.BOD V HLAVNI OSE ?

Souradnice v hlavni ose, na kterou ma fidici systém umistit zjistény
stfed kapsy. Zakladni nastaveni = 0 Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q332 NOVY VZTAZ.BOD VEDLEJSI OSY ?

Souradnice ve vedlejsi ose, na kterou ma ridici systém umistit
zjistény stfed kapsy. Zakladni nastaveni = 0 Hodnota pUsobi
absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q303 Prenos merene hodnoty (0,1)?

Urceni, zda se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodd nebo do tabulky vztaznych bodU:

-1: Nepouzivat! Ridici systém to zapi$e po nacteni starych-
NC-programdiviz "Spole¢né vlastnosti vSech cykld dotykové sondy
4xx pro nastaveni vztazného bodu", Stranka 136

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

1: Zapsat zjistény vztazny bod do tabulky vztaznych bodu.
Rozsah zadavani: -1, 0, +1

Q381 snimani v ose TS? (0/1)

Urceni, zda ma fidici systém nastavit téz vztazny bod v ose dotyko-
vé sondy:

0: Vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat

1: Vztazny bod v ose dotykové sondy nastavit

Rozsah zadavani: 0, 1

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programovani mé&ficich cyklt pro obrobek a néstroj | 01/2022 141



Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodu | Cyklus 410 VZT.BOD UVNITR UHLU

Pomocny nahled Parametry

Q382 snimani osa TS: sourad. 1.osy?

Souradnice snimaneho bodu v hlavni ose roviny obrabéni, na néjz
se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy. UCinné jen tehdy,
je-i Q381 = 1 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q383 snimani osa TS: sourad. 2.osy?

Souradnice snimaneho bodu ve vedlejsi ose roviny obrabéni, na
néjZ se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy. U¢inné jen
tehdy, je-li Q381 = 1 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q384 snimani osa TS: sourad. 3.0sy?

Souradnice snimaneho bodu v ose dotykove sondy, na néjz se ma
nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li
Q381 = 1 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q333 NOVY VZTAZ.BOD OSY-TS ?

Souradnice v ose dotykové sondy, na niz ma fizeni nastavit vztazny
bod. Zakladni nastaveni = 0 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Priklad

—

42 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programovani méficich cykll pro obrobek a néstroj | 01/2022



Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bod | Cyklus 411 VZT.BOD VNE UHLU

5.8 Cyklus 411 VZT.BOD VNE UHLU

ISO-programovani
G411

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 411 zjisti stfed obdélnikového Cepu a nastavi
jeho stfed jako vztazny bod. Volitelné mUze fizeni také zapsat tento
stfed do tabulky nulovych bodl nebo do tabulky vztaznych bodd.

Provadeéni cyklu

1 Rizeni polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a s polohovaci logikou na bod dotyku
Rizeni vypocita dotykové body z informaci v cyklu a bezpecné
vzdalenosti ze sloupce SET_UP tabulky dotykového sondy.
Dalsi informace: "Logika polohovani®, Stranka 48

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

3 Poté jede dotykova sonda budto soubézné s osou ve vysce
meéreni nebo linearné v bezpecné vysce k dalsimu bodu snimani
a provede tam druhé snimani

4 Ridici systém napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku 3 a pak
k bodu dotyku 4 a tam provede treti a Ctvrté snimani

5 Ridici systém odjede s dotykovou sondou zpét do bezpecné
vysky

6 V zavislosti na parametrech cyklu Q303 a Q305 zpracuje fizeni
zjistény vztazny bod, viz "Spole¢né vlastnosti vSech cykld
dotykové sondy 4xx pro nastaveni vztazného bodu", Stranka 136

7 Rizeni poté ulozi skute¢né hodnoty do nasledujicich Q-parametrd

8 Pokud se to pozaduje, zjisti pak fizeni dalSim samostatnym
snimanim jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

Cislo Vyznam

Q-parametrt

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy
Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy
Q154 Skutecna délka strany v hlavni ose
Q155 Skutecna délky strany ve vedlejSi ose
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Béhem provadéni cykll dotykové sondy 400 az 499 nesmi byt

aktivni zadné cykly pro prepocet souradnic.

> Nasledujici cykly neaktivujte pred pouzitim cykl( dotykové
sondy: Cyklus 7 NULOVY BOD, cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus

10 OTACENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA a cyklus 26 MERITKO
PRO OSU.

> Prepocet soufadnic predtim resetujte

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Abyste zabranili kolizi sondy a obrobku, zadejte 1. a 2. délku strany
¢epu ponékud vetsi .

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

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

= Na pocatku cyklu fizeni resetuje aktivni zakladni natocCeni.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
YA Q323 Q320

Q322 L ©

Q324

7\
N\

=\

Q321

zZ\

Q260

—

Q261

-
<Y

Parametry

Q321 STRED 1. OSY ?
Stfed Eepu v hlavni ose roviny obrabéni. Hodnota plsobi absolutné.
Zadavani: -99 999,999 9 ... +9 999,999 9

Q322 STRED 2. OSY ?

Stred ¢epu ve vedlejsi ose roviny obrdbéni. Hodnota pUsobi absolut-
ne.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q323 1.délka strany ?

Délka ¢epu paralelné s hlavni osou roviny obrabéni. Hodnota pUsobi
prirlstkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q324 2.délka strany ?

Délka Cepu paralelné s vedlejsi osou roviny obrabéni. Hodnota
pusobi prirlstkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY?

Souradnice stfedu kulicky v ose dotykové sondy, na které ma byt
provedeno méfeni. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kuli¢kou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
sondy. Hodnota plsobi pfirlstkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q260 Bezpecna vyska ?
Souradnice v ose nastroje, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?

Stanoveni, jak ma dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:
0: Mezi méricimi body prejizdét ve vySce méreni

1. Mezi méficimi body prejizdét v bezpecné vysce

Rozsah zadavani: 0, 1
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Parametry

Q305 CISLO NUL.BODU V TABULCE?

Zadejte ¢islo fadku v tabulce vztaznych bodd / nulovych bodd, do
nehoz fizeni ulozi soufadnice stfedu. V zavislosti na Q303 zapise
fizeni zaznam do tabulky vztaznych nebo nulovych bodd.

Pokud je Q303 = 1 tak fizeni zapisuje do tabulky vztaznych bodd.
Pokud se provede zména aktivniho vztazného bodu, je zména
platna okamzité. Jinak se provede zapis do prislusné radky tabulky
vztaznych bodl bez automatické aktivace.

Pokud je Q303 = 0 tak fizeni zapisuje do tabulky nulovych bodu.
Nulovy bod nebude automaticky aktivovan.

Dalsi informace: "UloZeni vypocitaného vztazného bodu”,
Stranka 137

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999

Q331 NOVY VZTAZ.BOD V HLAVNI OSE ?

Souradnice v hlavni ose, na kterou ma fidici systém umistit zjistény
stfed ¢epu. Zakladni nastaveni = 0 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q332 NOVY VZTAZ.BOD VEDLEJSI OSY ?

Souradnice ve vedlejsi ose, na kterou ma fidici systém umistit
zjistény stfed ¢epu. Zakladni nastaveni = 0 Hodnota pUsobi absolut-
ne.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q303 Prenos merene hodnoty (0,1)?

Urceni, zda se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodd nebo do tabulky vztaznych bodU:

-1: Nepouzivat! Ridici systém to zapi$e po nacteni starych-
NC-programdiviz "Spole¢né vlastnosti vSech cykld dotykové sondy
4xx pro nastaveni vztazného bodu", Stranka 136

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

1: Zapsat zjistény vztazny bod do tabulky vztaznych bodu.
Rozsah zadavani: -1, 0, +1
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Pomocny nahled

Parametry

Q381 snimani v ose TS? (0/1)

Urceni, zda ma fidici systém nastavit téz vztazny bod v ose dotyko-
vé sondy:

0: Vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat

1: Vztazny bod v ose dotykové sondy nastavit

Rozsah zadavani: 0, 1

Q382 snimani osa TS: sourad. 1.0sy?

Souradnice snimaného bodu v hlavni ose roviny obrabéni, na néjz
se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy. Ucinné jen tehdy,
je-li Q381 = 1 Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q383 snimani osa TS: sourad. 2.osy?

Souradnice snimaneho bodu ve vedlejsi ose roviny obrabéni, na
néjZ se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy. U¢inné jen
tehdy, je-li Q381 = 1 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q384 snimani osa TS: sourad. 3.o0sy?

Souradnice snimaného bodu v ose dotykove sondy, na nejz se ma
nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li
Q381 = 1 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q333 NOVY VZTAZ.BOD OSY-TS ?

Souradnice v ose dotykové sondy, na niz ma fizeni nastavit vztazny
bod. Z&kladni nastaveni = 0 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
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5.9 Cyklus 412 VZT.BOD UVNITR KRUHU

ISO-programovani
G412

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 412 zjisti stfed kruhové kapsy (diry) a nastavi
jeji stfed jako vztazny bod. Volitelné m(ze fizeni také zapsat tento
stfed do tabulky nulovych bodl nebo do tabulky vztaznych bodd.

Provadeéni cyklu

1 Rizeni polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a polohovaci logikou na bod dotyku
Rizeni vypocita dotykové body z informaci v cyklu a bezpecné
vzdalenosti ze sloupce SET_UP tabulky dotykové sondy.
Dalsi informace: "Logika polohovani®, Stranka 48

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vysSku méfeni a provede
prvni snimdni snimacim posuvem (sloupec F). Smér snimani
urcuje fizeni automaticky podle naprogramovaného uhlu startu

3 Poté jede dotykova sonda v kruhu, budto ve vySce méreni nebo
v bezpecné vysce, k dalsimu snimanému bodu 2 a provede tam
druhé snimani

4 Ridici systém napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku 3 a pak
k bodu dotyku 4 a tam provede treti a Ctvrté snimani

5 Ridici systém odjede s dotykovou sondou zpét do bezpecné
vysky

6 V zavislosti na parametrech cyklu Q303 a Q305 zpracuje fizeni
zjistény vztazny bod, viz "Spole¢né vlastnosti vSech cykld
dotykové sondy 4xx pro nastaveni vztazného bodu", Stranka 136

7 Rizeni poté ulozi skute¢né hodnoty do nasledujicich Q-parametrd

8 Pokud se to pozaduje, zjisti pak fizeni dalSim samostatnym
snimanim jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

Cislo Vyznam

Q-parametrt

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy
Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy
Q153 Skute¢na hodnota prdmeéru
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Béhem provadéni cykll dotykové sondy 400 az 499 nesmi byt

aktivni zadné cykly pro prepocet souradnic.

> Nasledujici cykly neaktivujte pred pouzitim cykl( dotykové
sondy: Cyklus 7 NULOVY BOD, cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus

10 OTACENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA a cyklus 26 MERITKO
PRO OSU.

> Prepocet soufadnic predtim resetujte

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Aby se zabranilo kolizi mezi dotykovou sondou a obrobkem,
zadavejte cilovy pramér kapsy (diry) spise trochu mensi. Pokud
rozmeéry kapsy a bezpecna vzdalenost nedovoluji predbézné
umisténi v blizkosti snimaného bodu, pak provadi fizeni snimani
vzdy ze stfedu kapsy. Dotykova sonda pak mezi ¢tyfmi snimanymi
body neodjizdi na bezpecnou vysku.

» Polohovani snimaného bodu

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

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

m Na pocatku cyklu fizeni resetuje aktivni zakladni natoceni.

Poznamky k programovani

= Cim mensi Uhlovou rozte¢ Q247 naprogramujete, tim nepresnéji
vypocita fizeni vztazny bod. Nejmensi zadavana hodnota: 5°

o Naprogramujte Uhlovy krok mensi nez 90°
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Parametry cyklu

Pomocny nahled

Y4)

Q322

Q247

Parametry

Q321 STRED 1. OSY ?

Stfed kapsy v hlavni ose roviny obrabéni. Hodnota pUsobi absolut-
ne.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

zi

Q322 STRED 2. OSY ?

Stfed kapsy ve vedlejsi ose roviny obrabéni. Naprogramujete-li
Q322 = 0, vyrovna fizeni stred diry do kladné osy Y, naprogramu-
jete-li Q322 rizné od 0, vyrovna fizeni stfed diry do cilové polohy.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q262 Zadany pramér?

Priblizny pramér kruhové kapsy (diry). Zadejte hodnotu spiSe trochu
mensi.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q325 START. UHEL ?

Uhel mezi hlavni osou roviny obrabéni a prvnim bodem snimani.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Q247 UHLOVA ROZTEC?

Uhel mezi dvéma body méfeni, znaménko uhlové roztece definuje
smér otaceni (- = ve smyslu hodinovych rucicek), v némz dotykova
sonda jede k dalsimu bodu méreni. Chcete-li promérovat oblouky,
pak naprogramujte uhlovou rozte¢ mensi nez 90°. Hodnota pUsobi
prirdstkove.

Rozsah zadavani: =120 ... +120

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY?

Souradnice stfedu kulicky v ose dotykové sondy, na které ma byt
provedeno méfeni. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

+
Q320

Q325" o

s ©

N

o
X

Q321
ﬂ Q260
Q261 !

SET_UP(TCHPROBE.TP) X

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kulickou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
sondy. Hodnota plsobi prirtistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q260 Bezpecna vyska ?
Souradnice v ose nastroje, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF
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Pomocny nahled Parametry

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?

Stanoveni, jak ma dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:
0: Mezi méricimi body prejizdét ve vySce méreni

1: Mezi méficimi body prejizdét v bezpecné vySce

Rozsah zadavani: 0, 1

Q305 CISLO NUL.BODU V TABULCE?

Zadejte Cislo fadku v tabulce vztaznych bodd / nulovych bodd, do
nehoz fizeni ulozi soufadnice stfedu. V zavislosti na Q303 zapiSe
fizeni zaznam do tabulky vztaznych nebo nulovych bodd.

Pokud je Q303 = 1 tak fizeni zapisuje do tabulky vztaznych bodd.
Pokud se provede zména aktivniho vztazného bodu, je zména
platna okamzité. Jinak se provede zapis do pfislusné radky tabulky
vztaznych bodd bez automatické aktivace.

Pokud je Q303 = 0 tak fizeni zapisuje do tabulky nulovych bodu.
Nulovy bod nebude automaticky aktivovan.

Dalsi informace: "UloZeni vypocitaného vztazného bodu”,
Stranka 137

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999

Q331 NOVY VZTAZ.BOD V HLAVNI OSE ?

Soufadnice v hlavni ose, na kterou ma Fidici systém umistit zjistény
stfed kapsy. Zakladni nastaveni = 0 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q332 NOVY VZTAZ.BOD VEDLEJSI OSY ?

Souradnice ve vedlejsi ose, na kterou ma ridici systém umistit
zjistény stfed kapsy. Zakladni nastaveni = 0 Hodnota pUsobi
absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q303 Prenos merene hodnoty (0,1)?

UrCeni, zda se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodU nebo do tabulky vztaznych bod:

-1: Nepouzivat! Ridici systém to zapi$e po nacteni starych-
NC-programdviz "Spole¢né vlastnosti vSech cykld dotykové sondy
4xx pro nastaveni vztazného bodu", Stranka 136

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

1: Zapsat zjistény vztazny bod do tabulky vztaznych bodu.
Rozsah zadavani: -1, 0, +1
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Pomocny nahled Parametry

Q381 snimani v ose TS? (0/1)

Urceni, zda ma fidici systém nastavit téz vztazny bod v ose dotyko-
vé sondy:

0: Vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat

1: Vztazny bod v ose dotykové sondy nastavit

Rozsah zadavani: 0, 1

Q382 snimani osa TS: sourad. 1.0sy?

Souradnice snimaného bodu v hlavni ose roviny obrabéni, na néjz
se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy. Ucinné jen tehdy,
je-li Q381 = 1 Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q383 snimani osa TS: sourad. 2.osy?

Souradnice snimaneho bodu ve vedlejsi ose roviny obrabéni, na
néjZ se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy. U¢inné jen
tehdy, je-li Q381 = 1 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q384 snimani osa TS: sourad. 3.0sy?

Souradnice snimaného bodu v ose dotykove sondy, na nejz se ma
nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li
Q381 = 1 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q333 NOVY VZTAZ.BOD OSY-TS ?

Souradnice v ose dotykové sondy, na niz ma fizeni nastavit vztazny
bod. Zakladni nastaveni = 0 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q423 Po¢. mér. bodu v roviné (4/3)?

Urceni, zda ma fidici systém meéfit kruznici ve 3 nebo ve 4 bodech:
3: Pouzit 3 body méreni

4: Pouzit 4 body méfeni (standardni nastaveni)

Rozsah zadavani: 3, 4

Q365 zpusob pohybu? primka=0/kruh=1

Urc¢eni, s kterou drahovou funkci ma nastroj pojizdét mezi méficimi
body, kdyz je aktivni pojizdéni v bezpeéné vySce (Q301=1):

0: Mezi operacemi pojizdét po pfimce

1: Mezi obrabécimi operacemi pojizdét kruhové po prliméru roztec-
né kruznice

Rozsah zadavani: 0, 1

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programovéni méficich cykld pro obrobek a nastroj | 01/2022 153



Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodii | Cyklus 412 VZT.BOD UVNITR KRUHU

Priklad

—

54 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programovani méficich cykll pro obrobek a néstroj | 01/2022



Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodii | Cyklus 413 VZT.BOD VNE KRUHU

5.10 Cyklus 413 VZT.BOD VNE KRUHU

ISO-programovani
G413

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 413 zjisti stfed kruhového Cepu a nastavi
tento stfed jako vztazny bod. Volitelné miZe Ffizeni také zapsat tento
stfed do tabulky nulovych bodl nebo do tabulky vztaznych bodd.

Provadeéni cyklu

1 Rizeni polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a polohovaci logikou na bod dotyku
Rizeni vypocita dotykové body z informaci v cyklu a bezpecné
vzdalenosti ze sloupce SET_UP tabulky dotykové sondy.
Dalsi informace: "Logika polohovani®, Stranka 48

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vysSku méfeni a provede
prvni snimdni snimacim posuvem (sloupec F). Smér snimani
urcuje fizeni automaticky podle naprogramovaného uhlu startu

3 Poté jede dotykova sonda v kruhu, budto ve vySce méreni nebo
v bezpecné vysce, k dalsimu snimanému bodu 2 a provede tam
druhé snimani

4 Ridici systém napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku 3 a pak
k bodu dotyku 4 a tam provede treti a Ctvrté snimani

5 Ridici systém odjede s dotykovou sondou zpét do bezpecné
vysky

6 V zavislosti na parametrech cyklu Q303 a Q305 zpracuje fizeni
zjistény vztazny bod, viz "Spole¢né vlastnosti vSech cykld
dotykové sondy 4xx pro nastaveni vztazného bodu", Stranka 136

7 Rizeni poté ulozi skute¢né hodnoty do nasledujicich Q-parametrd

8 Pokud se to pozaduje, zjisti pak fizeni dalSim samostatnym
snimanim jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

Cislo Vyznam

Q-parametrt

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy
Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy
Q153 Skute¢na hodnota prdmeéru
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Béhem provadéni cykll dotykové sondy 400 az 499 nesmi byt

aktivni zadné cykly pro prepocet souradnic.

> Nasledujici cykly neaktivujte pred pouzitim cykl( dotykové
sondy: Cyklus 7 NULOVY BOD, cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus

10 OTACENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA a cyklus 26 MERITKO
PRO OSU.

> Prepocet soufadnic predtim resetujte

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Abyste zabranili kolizi sondy a obrobku, zadejte nejprve cilovy
prameér ¢epu trochu vetsi.

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

Na pocatku cyklu fizeni resetuje aktivni zakladni natoCeni.

Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

= Cim mensi Uhlovou rozte¢ Q247 naprogramujete, tim nepresnédji
vypodita fizeni vztazny bod. Nejmensi zadavana hodnota: 5°

0 Naprogramujte uhlovy krok mensi nez 90°
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry
vi Q321 STRED 1. OSY ?
ar Stfed Eepu v hlavni ose roviny obrabéni. Hodnota plsobi absolutné.

Zadavani: -99 999,999 9 ... +9 999,999 9

Q322 STRED 2. OSY ?

Stfed Cepu ve vedlejsi ose roviny obrabéni. Naprogramujete-li Q322
=0, vyrovna fizeni stfed diry do kladné osy Y, naprogramujete-li
Q322 rlizné od 0O, vyrovna fizeni stfed diry do cilové polohy. Hodno-
as21 ta pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
Q262 Zadany pramér?

PFiblizny prdmér ¢epu. Zadejte hodnotu spise trochu vétsi.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q325 START. UHEL ?

Uhel mezi hlavni osou roviny obrabéni a prvnim bodem snimani.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Q247 UHLOVA ROZTEC?
Uhel mezi dvéma body méfeni, znaménko uhlové roztece definuje
smér otaceni (- = ve smyslu hodinovych rucicek), v némz dotykova
sonda jede k dalsimu bodu méreni. Chcete-li promérovat oblouky,
pak naprogramujte uhlovou rozte¢ mensi nez 90°. Hodnota pUsobi
prirtistkove.
Rozsah zadavani: -120 ... +120
Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY?

Z\ ﬂ Souradnice stfedu kulicky v ose dotykové sondy, na které ma byt

Q325
: i

Q322 ‘ \_/

Q262

@
\2Z
<Y

provedeno méfeni. Hodnota plsobi absolutné.
Q260 Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

261} Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kulickou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
sondy. Hodnota plsobi prirtistkové.

@\ -
SET_UPTCHPROBETR) X Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativneé PREDEF
Q320

Q260 Bezpecna vyska ?
Souradnice v ose nastroje, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF
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Parametry

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?

Stanoveni, jak ma dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:
0: Mezi méricimi body prejizdét ve vySce méreni

1: Mezi méficimi body prejizdét v bezpecné vySce

Rozsah zadavani: 0, 1

Q305 CISLO NUL.BODU V TABULCE?

Zadejte Cislo fadku v tabulce vztaznych bodd / nulovych bodd, do
nehoz fizeni ulozi soufadnice stfedu. V zavislosti na Q303 zapiSe
fizeni zaznam do tabulky vztaznych nebo nulovych bodd.

Pokud je Q303 = 1 tak fizeni zapisuje do tabulky vztaznych bodd.
Pokud se provede zména aktivniho vztazného bodu, je zména
platna okamzité. Jinak se provede zapis do pfislusné radky tabulky
vztaznych bodd bez automatické aktivace.

Pokud je Q303 = 0 tak fizeni zapisuje do tabulky nulovych bodu.
Nulovy bod nebude automaticky aktivovan.

Dalsi informace: "UloZeni vypocitaného vztazného bodu”,
Stranka 137

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999

Q331 NOVY VZTAZ.BOD V HLAVNI OSE ?

Soufadnice v hlavni ose, na kterou ma Fidici systém umistit zjistény
stfed Gepu. Zakladni nastaveni = 0 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q332 NOVY VZTAZ.BOD VEDLEJSI OSY ?

Souradnice ve vedlejsi ose, na kterou ma ridici systém umistit
zjistény stfed Cepu. Zakladni nastaveni = 0 Hodnota pUsobi absolut-
ne.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q303 Prenos merene hodnoty (0,1)?

UrCeni, zda se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodU nebo do tabulky vztaznych bod:

-1: Nepouzivat! Ridici systém to zapi$e po nacteni starych-
NC-programdviz "Spole¢né vlastnosti vSech cykld dotykové sondy
4xx pro nastaveni vztazného bodu", Stranka 136

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

1: Zapsat zjistény vztazny bod do tabulky vztaznych bodu.
Rozsah zadavani: -1, 0, +1
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Pomocny nahled Parametry

Q381 snimani v ose TS? (0/1)

Urceni, zda ma fidici systém nastavit téz vztazny bod v ose dotyko-
vé sondy:

0: Vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat

1: Vztazny bod v ose dotykové sondy nastavit

Rozsah zadavani: 0, 1

Q382 snimani osa TS: sourad. 1.0sy?

Souradnice snimaného bodu v hlavni ose roviny obrabéni, na néjz
se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy. Ucinné jen tehdy,
je-li Q381 = 1 Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q383 snimani osa TS: sourad. 2.osy?

Souradnice snimaneho bodu ve vedlejsi ose roviny obrabéni, na
néjZ se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy. U¢inné jen
tehdy, je-li Q381 = 1 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q384 snimani osa TS: sourad. 3.0sy?

Souradnice snimaného bodu v ose dotykove sondy, na nejz se ma
nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li
Q381 = 1 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q333 NOVY VZTAZ.BOD OSY-TS ?

Souradnice v ose dotykové sondy, na niz ma fizeni nastavit vztazny
bod. Zakladni nastaveni = 0 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q423 Po¢. mér. bodu v roviné (4/3)?

Urceni, zda ma fidici systém meéfit kruznici ve 3 nebo ve 4 bodech:
3: Pouzit 3 body méreni

4: Pouzit 4 body méfeni (standardni nastaveni)

Rozsah zadavani: 3, 4

Q365 zpusob pohybu? primka=0/kruh=1

Urc¢eni, s kterou drahovou funkci ma nastroj pojizdét mezi méficimi
body, kdyz je aktivni pojizdéni v bezpeéné vySce (Q301=1):

0: Mezi operacemi pojizdét po pfimce

1: Mezi obrabécimi operacemi pojizdét kruhové po prliméru roztec-
né kruznice

Rozsah zadavani: 0, 1
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Priklad

—
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5.11 Cyklus 414 VZT.BOD VNE ROHU

ISO-programovani
G414

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 414 zjisti priisecik dvou pfimek a nastavi ho
jako vztazny bod. Volitelné mUze fizeni také zapsat tento prisecik do
tabulky nulovych bod0 nebo do tabulky vztaznych bodd.

Provadeéni cyklu

1 Ridici systém polohuje dotykovou sondu rychloposuvem
(hodnota ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky k prvnimu
bodu snimani 1 (viz obrazek). Ridici systém pfitom pfesazuje
dotykovou sondu oproti sméru pojezdu o bezpec¢nou vzdalenost
Dalsi informace: "Logika polohovani®, Stranka 48

2 Paknajede dotykova sonda na zadanou vysku meéfeni a provede
prvni snimdni snimacim posuvem (sloupec F). Ridici systém
urcuje smeér dotyku automaticky podle naprogramovaného 3.
meéficiho bodu

3 Poté prejede dotykova sonda k dalSimu bodu dotyku 2 a provede
druhé snimani

4 Ridici systém napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku 3 a pak
k bodu dotyku 4 a tam provede teti a Ctvrté snimani

5 Ridici systém odjede s dotykovou sondou zpét do bezpecné
vysky

6 V zavislosti na parametrech cyklu Q303 a Q305 zpracuje fizeni
zjistény vztazny bod, viz "Spole¢né vlastnosti vSech cykld
dotykové sondy 4xx pro nastaveni vztazného bodu", Stranka 136

7 Rizeni poté ulozi soufadnice zjisténého rohu do nasledujicich Q-
parametrd

8 Pokud se to pozaduje, zjisti pak fizeni dalSim samostatnym
snimanim jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

o Ridici systém méFi prvni piimku vzdy ve sméru vedlejsi
0sy roviny obrabéni.

Cislo Vyznam

Q-parametrt

Q151 Aktudlni hodnota rohu na hlavni ose
Q152 Aktualni hodnota rohu na vedlejsi ose
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Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodu | Cyklus 414 VZT.BOD VNE ROHU

Definice rohu

Umisténim meéricich bod( 1 a 3 stanovite roh, do néhoz fizeni umisti " y
vztazny bod (viz nésledujici obrazek a tabulka).

Roh Souradnice X Souradnice Y 3 . 3
A B
Bod 1 vétsi nez bod 3 éf 2 2 J.

A Bod 1 men&inez bod 3 —— | —— -
B Bod 1 mensinez bod 3 Bod 1 mendinez bod 3 W ; .
C Bod 1 mensinez bod 3 Bod 1 vétsinez bod 3 " | e g
D Bod 1 vét&i nez bod 3 Bod 1 v&t&i nez bod 3 0 3

X C X
Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Béhem provadéni cykll dotykové sondy 400 az 499 nesmi byt

aktivni zadné cykly pro pfepocet souradnic.

» Nasledujici cykly neaktivujte pred pouzitim cykl( dotykové
sondy: Cyklus 7 NULOVY BOD, cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus

10 OTACENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA a cyklus 26 MERITKO
PRO OSU.

> PrepocCet souradnic predtim resetujte

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

m Na pocatku cyklu fizeni resetuje aktivni zakladni natoceni.

Poznamka k programovani

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

162 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programovani méficich cykll pro obrobek a néstroj | 01/2022



Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodti | Cyklus 414 VZT.BOD VNE ROHU

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

SET_UP(TCHPROBE.TF) Q263 1. BOD MERENI V 1. OSE?

YA Q320 . , , . . e
Souradnice prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny.
Q296 Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q297 _C—)L Q264 Q264 1. BOD MERENI VE 2. OSE?

souradnice prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
0326 roviny. Hodnota plsobi absolutné.

0263 Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q326 ROZTEC 1. OSA ?

Vzdalenost mezi prvnim a druhym meéficim bodem v hlavni ose
roviny obrabéni. Hodnota plsobi pfirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q296 3. BOD MERENI V 1. OSE?

Souradnice tretiho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q297 3. BOD MERENI VE 2. OSE?

Souradnice tretiho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci roviny.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q327 ROZTEC 2. OSA ?

Vzdalenost mezi tfetim a ¢tvrtym méficim bodem ve vedlejsi ose
roviny obrabéni. Hodnota pUsobi pfirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY?

YA Souradnice stfedu kulicky v ose dotykové sondy, na které ma byt
provedeno méfeni. Hodnota pUsobi absolutné.

Q260 Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q261 Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kuli¢kou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
sondy. Hodnota plsobi prirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q327

@)
\
<Y

-
<Y
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Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodi | Cyklus 414 VZT.BOD VNE ROHU

Parametry

Q260 Bezpecna vyska ?
Souradnice v ose nastroje, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?

Stanoveni, jak ma dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:
0: Mezi méficimi body prejizdét ve vySce méreni

1. Mezi méficimi body prejizdét v bezpecné vysce

Rozsah zadavani: 0, 1

Q304 VYKONAT ZAKL.NATOCENI (0/1)?

Urceni, zda ma fidici systém kompenzovat Sikmou polohu obrobku
zakladnim natocenim:

0: Ignorovat zakladni natoceni
1: Provést zakladni natoceni
Rozsah zadavani: 0, 1

Q305 CISLO NUL.BODU V TABULCE?

Zadejte Cislo radku v tabulce vztaznych bodd / nulovych bod(, do
néhoz fizeni ulozi soufadnice rohu. V zavislosti na Q303 zapise
fizeni zaznam do tabulky vztaznych nebo nulovych bodd:

Pokud je Q303 = 1 tak fizeni zapisuje do tabulky vztaznych bodd.
Pokud se provede zména aktivniho vztazného bodu, je zména
platna okamzité. Jinak se provede zapis do prislusné radky tabulky
vztaznych bodl bez automatické aktivace.

Pokud je Q303 = 0 tak fizeni zapisuje do tabulky nulovych bodu.
Nulovy bod nebude automaticky aktivovan.

Dalsi informace: "Ulozeni vypocitaného vztazného bodu",
Stranka 137

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999

Q331 NOVY VZTAZ.BOD V HLAVNI OSE ?

Souradnice v hlavni ose, na kterou ma fidici systém umistit zjistény
roh. Zakladni nastaveni = 0 Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q332 NOVY VZTAZ.BOD VEDLEJSI OSY ?

Souradnice ve vedlejsi ose, na kterou ma fidici systém umistit
zjistény roh. Zakladni nastaveni = 0 Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
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Pomocny nahled

Parametry

Q303 Prenos merene hodnoty (0,1)?

Urceni, zda se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodd nebo do tabulky vztaznych bodU:

-1: Nepouzivat! Ridici systém to zapi$e po nacteni starych-
NC-programdviz "Spole¢né vlastnosti vSech cykld dotykové sondy
4xx pro nastaveni vztazného bodu", Stranka 136

0: Zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni tabulky nulovych
bodU. Vztaznym systémem je aktivni souradny systém obrobku

1: Zapsat zjistény vztazny bod do tabulky vztaznych bodu.
Rozsah zadavani: -1, 0, +1

Q381 snimani v ose TS? (0/1)

UrCeni, zda ma fidici systém nastavit téz vztazny bod v ose dotyko-
vé sondy:

0: Vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat

1: Vztazny bod v ose dotykové sondy nastavit

Rozsah zadavani: 0, 1

Q382 snimani osa TS: sourad. 1.osy?

Souradnice snimaneho bodu v hlavni ose roviny obrabéni, na néjz
se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy. U¢inné jen tehdy,
je-li Q381 = 1 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q383 snimani osa TS: sourad. 2.0sy?

Souradnice snimaného bodu ve vedlejsi ose roviny obrabéni, na
néjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy. UCinné jen
tehdy, je-li Q381 = 1 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q384 snimani osa TS: sourad. 3.osy?

Souradnice snimaneho bodu v ose dotykove sondy, na néjz se ma
nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li
Q381 = 1 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q333 NOVY VZTAZ.BOD OSY-TS ?

Souradnice v ose dotykové sondy, na niz ma fizeni nastavit vztazny
bod. Zakladni nastaveni = 0 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
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Priklad

—
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5.12 Cyklus 415 VZT.BOD UVNITR ROHU

ISO-programovani
G415

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 415 zjisti priisec¢ik dvou pfimek a nastavi ho
jako vztazny bod. Volitelné mUze fizeni také zapsat tento prisecik do
tabulky nulovych bod0 nebo do tabulky vztaznych bodd.

Provadeéni cyklu

1 Ridici systém polohuje dotykovou sondu rychloposuvem
(hodnota ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky k prvnimu
bodu snimani 1 (viz obrazek). Ridici systém pfitom pfesazuje
dotykovou sondu v hlavni a vedlejsi ose o bezpe¢nou vzdalenost
Q320 + SET_UP + radius kulicky hrotu (proti danému sméru
pojezdu)
Dalsi informace: "Logika polohovani”, Stranka 48

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vysSku méfeni a provede
prvni snimdni snimacim posuvem (sloupec F). Smér snimani
vyplyva z Cisla rohu

3 Potom jede dotykova sonda k dalSimu snimanému bodu 2, fidici
systém pfitom presazuje dotykovou sondu ve vedlejSi ose o
bezpecnou vzdalenost Q320 + SET_UP + radius kulicky hrotu a
provede tam druhé snimani

4 Ridici systém napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku
(polohovaci logika jako u 1. snimaného bodu) a provede ho

5 Potom jede dotykova sonda ke snimanému bodu 4. Ridici systém
pfitom pfesazuje dotykovou sondu v hlavni ose o bezpe€nou
vzdalenost Q320 + SET_UP + radius kulicky hrotu a provede tam
Ctvrté snimani

6 Ridici systém odjede s dotykovou sondou zpét do bezpecné
vysky

7 'V zavislosti na parametrech cyklu Q303 a Q305 zpracuje fizeni
zjistény vztazny bod, viz "Spole¢né vlastnosti vSech cykld
dotykové sondy 4xx pro nastaveni vztazného bodu", Stranka 136

8 Rizeni poté ulozi soufadnice zjisténého rohu do nasledujicich Q-
parametrd

9 Pokud se to pozaduje, zjisti pak fizeni dalsim samostatnym
snimanim jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

o Ridici systém méfi prvni piimku vzdy ve sméru vedlejsi
osy roviny obrabéni.

Cislo Vyznam

Q-parametrt

Q151 Aktualni hodnota rohu na hlavni ose
Q152 Aktualni hodnota rohu na vedlejsi ose
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Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodu | Cyklus 415 VZT.BOD UVNITR ROHU

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

B&hem provadeéni cyklt dotykové sondy 400 az 499 nesmi byt

aktivni zadné cykly pro prepocet souradnic.

> Nasledujici cykly neaktivujte pred pouzitim cykl( dotykové
sondy: Cyklus 7 NULOVY BOD, cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus

10 OTACENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA a cyklus 26 MERITKO
PRO OSU.

> Prepocet soufadnic predtim resetujte

® Tento cyklus mdzete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

B Na pocatku cyklu fizeni resetuje aktivni zakladni natoceni.

Poznamka k programovani

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

168 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programovani méficich cykll pro obrobek a néstroj | 01/2022



Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodt | Cyklus 415 VZT.BOD UVNITR ROHU

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry
y| SET-UP(TCHPROBETP) Q263 1. BOD MERENI V 1. OSE?
2
0 Soufadnice rohu v hlavni ose obrabé&ci roviny. Hodnota pdsobi
8 absolutné.
Q = —
Sh Rozsah zadavant: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q264 1. BOD MERENI VE 2. OSE?

Q327

Q308=1 Q308=2
o6s Souradnice rohu ve vedlejsi ose obrabéci roviny. Hodnota plsobi
G S > absolutné.
326 X
0263 Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q326 ROZTEC 1. OSA ?

Vzdalenost mezi rohem a druhym méricim bodem v hlavni ose
roviny obrabéni. Hodnota plsobi pfirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q327 ROZTEC 2. OSA ?

Vzdalenost mezi rohem a ¢tvrtym méficim bodem ve vedlejsi ose
roviny obrabéni. Hodnota pUsobi pfirlistkoveé.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q308 ROH? (1/2/3/4)

Cislo rohu, do néhoz ma Fidici systém umistit vztazny bod.
Rozsah zadavani: 1, 2, 3, 4

z|) Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY?

Souradnice stfedu kulicky v ose dotykové sondy, na které ma byt
provedeno méfeni. Hodnota plsobi absolutné.

Q260 Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kulickou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
sondy. Hodnota plsobi prirtistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q260 Bezpecna vyska ?

Souradnice v ose nastroje, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?

Stanoveni, jak ma dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:
0: Mezi méficimi body prejizdét ve vySce méreni

1. Mezi méficimi body prejizdét v bezpetné vysce

Rozsah zadavani: 0, 1

.

Q261

x Y
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Pomocny nahled Parametry

Q304 VYKONAT ZAKL.NATOCENI (0/1)?

Urceni, zda ma fidici systém kompenzovat Sikmou polohu obrobku
zakladnim natocenim:

0: Ignorovat zakladni natoceni
1: Provést zakladni natoceni
Rozsah zadavani: 0, 1

Q305 CISLO NUL.BODU V TABULCE?

Zadejte Cislo fadku v tabulce vztaznych bodd / nulovych bodd, do
nehoz fizeni ulozi soufadnice rohu. V zavislosti na Q303 zapise
fizeni zaznam do tabulky vztaznych nebo nulovych bodd:

Pokud je Q303 = 1 tak fizeni zapisuje do tabulky vztaznych bodd.
Pokud se provede zména aktivniho vztazného bodu, je zména
platna okamzité. Jinak se provede zapis do pfislusné radky tabulky
vztaznych bodd bez automatické aktivace.

Pokud je Q303 = 0 tak fizeni zapisuje do tabulky nulovych bodu.
Nulovy bod nebude automaticky aktivovan.

Dalsi informace: "UloZeni vypocitaného vztazného bodu”,
Stranka 137

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999

Q331 NOVY VZTAZ.BOD V HLAVNI OSE ?

Soufadnice v hlavni ose, na kterou ma Fidici systém umistit zjistény
roh. Zékladni nastaveni = 0 Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q332 NOVY VZTAZ.BOD VEDLEJSI OSY ?

Souradnice ve vedlejsi ose, na kterou ma ridici systém umistit
zjistény roh. Zakladni nastaveni = 0 Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q303 Prenos merene hodnoty (0,1)?

UrCeni, zda se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodU nebo do tabulky vztaznych bod:

-1: Nepouzivat! Ridici systém to zapi$e po nacteni starych-
NC-programdviz "Spole¢né vlastnosti vSech cykld dotykové sondy
4xx pro nastaveni vztazného bodu", Stranka 136

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

1: Zapsat zjistény vztazny bod do tabulky vztaznych bodu.
Rozsah zadavani: -1, 0, +1
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Pomocny nahled

Parametry

Q381 snimani v ose TS? (0/1)

Urceni, zda ma fidici systém nastavit téz vztazny bod v ose dotyko-
vé sondy:

0: Vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat

1: Vztazny bod v ose dotykové sondy nastavit

Rozsah zadavani: 0, 1

Q382 snimani osa TS: sourad. 1.0sy?

Souradnice snimaného bodu v hlavni ose roviny obrabéni, na néjz
se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy. Ucinné jen tehdy,
je-li Q381 = 1 Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q383 snimani osa TS: sourad. 2.osy?

Souradnice snimaneho bodu ve vedlejsi ose roviny obrabéni, na
néjZ se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy. U¢inné jen
tehdy, je-li Q381 = 1 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q384 snimani osa TS: sourad. 3.o0sy?

Souradnice snimaného bodu v ose dotykove sondy, na nejz se ma
nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li
Q381 = 1 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q333 NOVY VZTAZ.BOD OSY-TS ?

Souradnice v ose dotykové sondy, na niz ma fizeni nastavit vztazny
bod. Z&kladni nastaveni = 0 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
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Priklad

—
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5.13 Cyklus 416 VZT.BOD STRED KRUHU

ISO-programovani
G416

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 416 vypocita stfed roztecné kruznice pomoci
méreni tfi dér a nastavi tento stred jako vztazny bod. Volitelné mize
fizeni také zapsat tento stfed do tabulky nulovych bodd nebo do
tabulky vztaznych bodU.

Provadeéni cyklu

1 Ridici systém napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem Y
(hodnota ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky
do zadaného stfedu prvni diry 1
Dalsi informace: "Logika polohovani®, Stranka 48

2 Poté prejede dotykova sonda do zadané vysky méfeni a zjisti
sejmutim ¢tyr bodl stfed prvni diry

3 Potom odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vysky a
napolohuje se do zadaného stfedu druhé diry 2

4 Ridici systém prejede dotykovou sondou do zadané vysky méfeni
a sejmutim ¢tyF bodd zjisti druhy stfed diry

5 Nasledné odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vysky a
polohuje se do zadaného stfedového bodu tretiho otvoru 3

6 Ridici systém prejede dotykovou sondou do zadané vysky méfeni
a sejmutim GtyF bodd zjisti tfeti stfed diry

7 Ridici systém odjede s dotykovou sondou zpét do bezpesné
vysky

8 V zavislosti na parametrech cyklu Q303 a Q305 zpracuje fizeni
zjistény vztazny bod, viz "Spole¢né vlastnosti vSech cykld
dotykové sondy 4xx pro nastaveni vztazného bodu’, Stranka 136

9 Rizeni poté ulozi skute¢né hodnoty do nasledujicich Q-parametrd

10 Pokud se to pozaduje, zjisti pak fizeni dalSim samostatnym
snimanim jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

Cislo Vyznam

Q-parametru

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy

Q153 Skuteé¢na hodnota primeéru rozte¢né kruznice
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

B&hem provadeéni cyklt dotykové sondy 400 az 499 nesmi byt

aktivni zadné cykly pro prepocet souradnic.

> Nasledujici cykly neaktivujte pred pouzitim cykl( dotykové
sondy: Cyklus 7 NULOVY BOD, cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus

10 OTACENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA a cyklus 26 MERITKO
PRO OSU.

> Prepocet soufadnic predtim resetujte

® Tento cyklus mdzete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

B Na pocatku cyklu fizeni resetuje aktivni zakladni natoceni.

Poznamka k programovani

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

Pomocny nahled Parametry

Q273 STRED V 1. OSE (CILOVA HODNOTA)?

Stred rozte¢né kruznice (cilova hodnota) v hlavni ose roviny obrabé-
ni. Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q274 STRED VE 2.0SE (CILOVA HODNOTA)?

Stred roztecné kruznice (cilova hodnota) ve vedlejsi ose roviny
obrabéni. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q262 Zadany pramér?

Zadejte pFiblizny pramér rozteéné kruznice. Cim mensi je primér
dér, tim pfesné&ji musite zadat cilovy prdmér.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q291 POLAR. UHEL 1. DIRY?

Uhel polarnich soufadnic prvniho stiedu diry v roviné obrébéni.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Q292 POLARNI UHEL 2. DIRY?

Uhel polérnich soufadnic druhého stfedu diry v roviné obrabéni.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Q293 POLARNI UHEL 3. DIRY?

Uhel polarnich soufadnic tfetiho stfedu diry v roving obrabént.
Hodnota pUlsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY?

Souradnice stfedu kulicky v ose dotykové sondy, na které ma byt
provedeno méfeni. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q260 Bezpecna vyska ?
Souradnice v ose nastroje, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Y|

Q274

xYy
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Pomocny nahled

176

Parametry

Q305 CISLO NUL.BODU V TABULCE?

Zadejte ¢islo fadku v tabulce vztaznych bodd / nulovych bodd, do
nehoz fizeni ulozi soufadnice stfedu. V zavislosti na Q303 zapise
fizeni zaznam do tabulky vztaznych nebo nulovych bodd.

Pokud je Q303 = 1 tak fizeni zapisuje do tabulky vztaznych bodd.
Pokud se provede zména aktivniho vztazného bodu, je zména
platna okamzité. Jinak se provede zapis do prislusné radky tabulky
vztaznych bodl bez automatické aktivace.

Pokud je Q303 = 0 tak fizeni zapisuje do tabulky nulovych bodu.
Nulovy bod nebude automaticky aktivovan.

Dalsi informace: "UloZeni vypocitaného vztazného bodu”,
Stranka 137

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999

Q331 NOVY VZTAZ.BOD V HLAVNI OSE ?

Souradnice v hlavni ose, na kterou ma fidici systém umistit zjisté-
ny stfed rozte¢né kruznice. Zakladni nastaveni = 0 Hodnota pUsobi
absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q332 NOVY VZTAZ.BOD VEDLEJSI OSY ?

Souradnice ve vedlejsi ose, na kterou ma ridici systém umistit
zZjistény stred roztecné kruznice. Zakladni nastaveni = 0 Hodnota
plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q303 Prenos merene hodnoty (0,1)?

Urceni, zda se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodd nebo do tabulky vztaznych bodU:

-1: Nepouzivat! Ridici systém to zapi$e po nacteni starych-
NC-programdiviz "Spole¢né vlastnosti vSech cykld dotykové sondy
4xx pro nastaveni vztazného bodu", Stranka 136

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

1: Zapsat zjistény vztazny bod do tabulky vztaznych bodu.
Rozsah zadavani: -1, 0, +1

Q381 snimani v ose TS? (0/1)

Urceni, zda ma fidici systém nastavit téz vztazny bod v ose dotyko-
vé sondy:

0: Vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat

1: Vztazny bod v ose dotykové sondy nastavit

Rozsah zadavani: 0, 1
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Pomocny nahled Parametry

Q382 snimani osa TS: sourad. 1.0sy?

Souradnice snimaneho bodu v hlavni ose roviny obrabéni, na néjz
se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy. U¢inné jen tehdy,
je-li Q381 = 1 Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q383 snimani osa TS: sourad. 2.osy?

Souradnice snimaného bodu ve vedlejsi ose roviny obrabéni, na
neéjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy. UCinné jen
tehdy, je-li Q381 = 1 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q384 snimani osa TS: sourad. 3.0sy?

Souradnice snimaneho bodu v ose dotykove sondy, na néjz se ma
nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li
Q381 = 1 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q333 NOVY VZTAZ.BOD OSY-TS ?

Souradnice v ose dotykové sondy, na niz ma fizeni nastavit vztazny
bod. Zakladni nastaveni = 0 Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kulickou dotykové
sondy. Q320 se pri¢ita k SET_UP (tabulka dotykové sondy) a pouze
pfi snimani vztazného bodu v ose dotykové sondy. Hodnota ptsobi
prirlistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF
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Priklad

—
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5.14 Cyklus 417 VZTAZ.BOD V OSE TS

ISO-programovani
G417

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 417 zméri libovolnou souradnici v ose
dotykové sondy a nastavi tuto souradnici jako vztazny bod. Volitelné
fizeni také zapiSe naméfenou soufadnici do tabulky nulovych bodu
nebo tabulky vztaznych bodd.

Provadeéni cyklu

1 Rizeni polohuje dotykovou sondu (DS) rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a s polohovaci logikou na naprogramovany
bod snimani 1. Rizeni pritom pfesadi dotykovou sondu o
bezpetnou vzdalenost ve sméru kladné osy dotykové sondy

Dalsi informace: "Logika polohovani®, Stranka 48

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

3 Ridici systém odjede s dotykovou sondou zpét do bezpecné
vysky

4V zavislosti na parametrech cyklu Q303 a Q305 zpracuije fizeni
zjistény vztazny bod, viz "Spole¢né vlastnosti vSech cykld
dotykové sondy 4xx pro nastaveni vztazného bodu", Stranka 136

5 Rizeni poté ulozi skute¢né hodnoty do nasledujicich Q-parametrt

Cislo Vyznam

Q-parametrt

Q160 Aktudlni hodnota méreného bodu
Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Béhem provadéni cykll dotykové sondy 400 az 499 nesmi byt

aktivni zadné cykly pro prepocet souradnic.

> Nasledujici cykly neaktivujte pred pouzitim cykl( dotykové
sondy: Cyklus 7 NULOVY BOD, cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus

10 OTACENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA a cyklus 26 MERITKO
PRO OSU.

> Prepocet soufadnic predtim resetujte

® Tento cyklus mdzZete provést pouze v reZzimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

= Ridici systém nastavi v této ose vztazny bod.
B Na pocatku cyklu fizeni resetuje aktivni zakladni natoCeni.

Poznamka k programovani

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

Pomocny nahled

Parametry

Q263 1. BOD MERENI V 1. OSE?

Souradnice prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q264 1. BOD MERENI VE 2. OSE?

souradnice prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q294 1. BOD MERENI VE 3. OSE?

Souradnice prvniho snimaného bodu v ose dotykové sondy. Hodno-
ta plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
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Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kulickou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
sondy. Hodnota plsobi pfirlstkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q260 Bezpecna vyska ?
Souradnice v ose nastroje, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Q305 CISLO NUL.BODU V TABULCE?

Zadejte Cislo radku v tabulce vztaznych bodd / nulovych bod(, do
néhoz fizeni ulozi soufadnice. V zavislosti na Q303 zapise fizeni
zdznam do tabulky vztaznych nebo nulovych bodd.

Pokud je Q303 = 1 tak fizeni zapisuje do tabulky vztaznych bodd.
Pokud se provede zména aktivniho vztazného bodu, je zména
platna okamzité. Jinak se provede zapis do prislusné radky tabulky
vztaznych bodl bez automatickeé aktivace.

Pokud je Q303 = 0 tak fizeni zapisuje do tabulky nulovych bodd.
Nulovy bod nebude automaticky aktivovan

Dalsi informace: "UloZeni vypocitaného vztazného bodu”,
Stréanka 137

Q333 NOVY VZTAZ.BOD OSY-TS ?

Souradnice v ose dotykoveé sondy, na niz ma fizeni nastavit vztazny
bod. Zakladni nastaveni = 0 Hodnota pUlsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
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Pomocny nahled Parametry

Q303 Prenos merene hodnoty (0,1)?

UrCeni, zda se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodU nebo do tabulky vztaznych bodU:

-1: Nepouzivat! Ridici systém to zapi$e po nacteni starych-
NC-programiviz "Spole¢né vlastnosti vech cykld dotykové sondy
4xx pro nastaveni vztazného bodu", Stranka 136

0: Zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni tabulky nulovych
bodU. Vztaznym systémem je aktivni souradny systém obrobku

1: Zapsat zjiStény vztazny bod do tabulky vztaznych bodd.
Rozsah zadavani: -1, 0, +1

Priklad
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5.15 Cyklus 418 NASTAVENI ZE 4 DER

ISO-programovani
G418

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 418 vypocita prisecik spojnic vzdy dvou
stfed( dér a nastavi tento prisecik jako vztazny bod. Volitelné mize
fizeni také zapsat tento prisecik do tabulky nulovych bod( nebo do
tabulky vztaznych bodU.

Provadeéni cyklu

1 Ridici systém napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem
(hodnota ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky do stredu
prvni diry 1
Dalsi informace: "Logika polohovani®, Stranka 48

2 Poté prejede dotykova sonda do zadané vysky méfeni a zjisti
sejmutim ¢tyr bodl stfed prvni diry
3 Potom odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vysky a
napolohuje se do zadaného stfedu druhé diry 2
4 Ridici systém prejede dotykovou sondou do zadané vysky méfeni
a sejmutim ¢ty bodd zjisti stfed druhé diry X
5 Ridici systém opakuje kroky pro diry 3 a 4
6 Ridici systém odjede s dotykovou sondou zpét do bezpecné
vySky
7 'V zavislosti na parametrech cyklu Q303 a Q305 zpracuje fizeni
zjistény vztazny bod, viz "Spole¢né vlastnosti vSech cykld
dotykové sondy 4xx pro nastaveni vztazného bodu", Stranka 136
8 Ridici systém vypoditd vztazny bod jako priseéik spojnic stredd
dér 1/3 a 2/4 a ulozi aktualni hodnotu do nasledujicich Q-
parametrd

9 Pokud se to pozaduje, zjisti pak fizeni dalsim samostatnym
snimanim jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

Cislo Vyznam

Q-parametru

Q151 Aktualni hodnota priseciku v hlavni ose
Q152 Aktudlni hodnota priseciku ve vedlejsi ose
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

B&hem provadeéni cyklt dotykové sondy 400 az 499 nesmi byt

aktivni zadné cykly pro prepocet souradnic.

> Nasledujici cykly neaktivujte pred pouzitim cykl( dotykové
sondy: Cyklus 7 NULOVY BOD, cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus

10 OTACENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA a cyklus 26 MERITKO
PRO OSU.

> Prepocet soufadnic predtim resetujte

® Tento cyklus mdzete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

B Na pocatku cyklu fizeni resetuje aktivni zakladni natoceni.

Poznamka k programovani

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

Pomocny nahled Parametry
Y| ass Q316 Q268 1. DIRA: STRED DIRY V 1. OSE?
Stred prvni diry v hlavni ose roviny obrabéni. Hodnota pdsobi
Q319 @) Q317 absolutné.

Zadavani: -99 999,999 9 ... +9 999,999 9
Q269 1. DIRA: STRED DIRY VE 2. OSE?

Q269 ) Q271 Stred prvni diry ve vedlej$i ose roviny obrabéni. Hodnota pdsobf
& ? absolutné.
Q268 Q270 Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q270 2. DIRA: STRED DIRY V 1. OSE?

Stfed druhé diry v hlavni ose roviny obrabéni. Hodnota plsobi
absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q271 2. DIRA: STRED DIRY V 2. OSE?

Stred druhé diry ve vedlejsi ose roviny obrabéni. Hodnota pUlsobi
absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q316 3. DIRA: STRED V 1. OSE?

Stred tfeti diry v hlavni ose obrabéci roviny. Hodnota pUsobi
absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q317 3. DIRA: STRED VE 2. OSE?

Stred treti diry ve vedlejsi ose obrabéci roviny. Hodnota pUsobf
absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
Q318 4. DIRA: STRED V 1. OSE?

Stred ¢tvrté diry v hlavni ose obrabéci roviny. Hodnota plsobi
absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q319 4. DIRA: STRED VE 2. OSE?
Stred ¢tvrté diry ve vedlejSi ose obrabéci roviny. Hodnota pUsobi

absolutné.
Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
z Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY?

Souradnice stfedu kulicky v ose dotykové sondy, na které ma byt

provedeno méfeni. Hodnota pUsobi absolutné.
Q260

% Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
Q260 Bezpecna vyska ?
mé o Souradnice v ose nastroje, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi dotyko-
N4 X vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota pUlsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF
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Pomocny nahled Parametry

Q305 CISLO NUL.BODU V TABULCE?

Zadejte ¢islo fadku v tabulce vztaznych bodd / nulovych bodd, do
néhoz fizeni ulozi souradnice prliseciku spojnic. V zavislosti na
Q303 zapiSe fizeni zaznam do tabulky vztaznych nebo nulovych
bodU.

Pokud je Q303 = 1 tak fizeni zapisuje do tabulky vztaznych bodd.
Pokud se provede zména aktivniho vztazného bodu, je zména
platna okamzité. Jinak se provede zapis do prislusné radky tabulky
vztaznych bodl bez automatické aktivace.

Pokud je Q303 = 0 tak fizeni zapisuje do tabulky nulovych bodu.
Nulovy bod nebude automaticky aktivovan

Dalsi informace: "UloZeni vypocitaného vztazného bodu”,
Stranka 137

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999

Q331 NOVY VZTAZ.BOD V HLAVNI OSE ?

Souradnice v hlavni ose, na kterou ma fidici systém umistit zjistény
prisecik spojnic. Zakladni nastaveni = 0 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q332 NOVY VZTAZ.BOD VEDLEJSI OSY ?

Souradnice ve vedlejsi ose, na kterou ma fidici systém umistit
zjistény prisecik spojnic. Zakladni nastaveni = 0 Hodnota plsobi
absolutné.

Zadavani: -99 999,999 9 ... +9 999,999 9

Q303 Prenos merene hodnoty (0,1)?

Urceni, zda se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodd nebo do tabulky vztaznych bodU:

-1: Nepouzivat! Ridici systém to zapi$e po nacteni starych-
NC-programdiviz "Spole¢né vlastnosti vSech cykld dotykové sondy
4xx pro nastaveni vztazného bodu", Stranka 136

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

1: Zapsat zjistény vztazny bod do tabulky vztaznych bodu.

Rozsah zadavani: -1, 0, +1

Q381 snimani v ose TS? (0/1)

Urceni, zda ma fidici systém nastavit téz vztazny bod v ose dotyko-
vé sondy:

0: Vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat

1: Vztazny bod v ose dotykové sondy nastavit

Rozsah zadavani: 0, 1
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Pomocny nahled Parametry

Q382 snimani osa TS: sourad. 1.osy?

Souradnice snimaneho bodu v hlavni ose roviny obrabéni, na néjz
se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy. UCinné jen tehdy,
je-i Q381 = 1 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q383 snimani osa TS: sourad. 2.osy?

Souradnice snimaneho bodu ve vedlejsi ose roviny obrabéni, na
néjZ se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy. U¢inné jen
tehdy, je-li Q381 = 1 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q384 snimani osa TS: sourad. 3.0sy?

Souradnice snimaneho bodu v ose dotykove sondy, na néjz se ma
nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li
Q381 = 1 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q333 NOVY VZTAZ.BOD OSY-TS ?

Souradnice v ose dotykové sondy, na niz ma fizeni nastavit vztazny
bod. Zakladni nastaveni = 0 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Priklad

—
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5.16 Cyklus 419 VZTAZ. BOD JEDNE OSY

ISO-programovani
G419

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 419 zméri libovolnou souradnici v
jedné volitelné ose a nastavi tuto souradnici jako vztazny bod.
Volitelné fizeni také zapiSe namérenou souradnici do tabulky
nulovych bodd nebo tabulky vztaznych bodu.

Provadeéni cyklu

1 Rizeni polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a s polohovaci logikou na naprogramovany bod
snimani 1. Rizeni pfitom presadi dotykovou sondu o bezpec¢nou
vzdalenost proti naprogramovanému smeéru snimani

Dalsi informace: "Logika polohovani®, Stranka 48

2 Poté jede dotykova sonda na zadanou vysku mérfeni a zjisti
jednoduchym sejmutim aktudlni pozici

3 Ridici systém odjede s dotykovou sondou zpét do bezpecné
vySky

4V zavislosti na parametrech cyklu Q303 a Q305 zpracuije fizeni
zjistény vztazny bod, viz "Spole¢né vlastnosti vSech cykld
dotykové sondy 4xx pro nastaveni vztazného bodu", Stranka 136
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Béhem provadéni cykll dotykové sondy 400 az 499 nesmi byt

aktivni zadné cykly pro prepocet souradnic.

> Nasledujici cykly neaktivujte pred pouzitim cykl( dotykové
sondy: Cyklus 7 NULOVY BOD, cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus

10 OTACENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA a cyklus 26 MERITKO
PRO OSU.

> Prepocet soufadnic predtim resetujte

® Tento cyklus mdzete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

B Chcete-li ulozit vztazny bod ve vice osach do tabulky vztaznych
bod, tak mlzZete pouZit cyklus 419 nékolikrat za sebou. K tomu
musite ale znovu aktivovat ¢islo vztazného bodu po kazdém
provedeni cyklu 419. Pokud pracujete se vztaznym bodem O jako
aktivnim vztaznym bodem, odpada tento postup.

®  Na pocatku cyklu fizeni resetuje aktivni zakladni natocCeni.

Poznamka k programovani

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

Pomocny nahled

SET_UP(TCHPROBE.TP)

+

+Q320 267
Y - +
Q272=2
Q264
@ -
. X
Q263 Q272=1
+
Z |\
Q272=3 Q267
Q261 ﬂ Q260
g
A4
@ -
X
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Q27

N

=1

Parametry

Q263 1. BOD MERENI V 1. OSE?

Souradnice prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q264 1. BOD MERENI VE 2. OSE?

souradnice prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY?

Souradnice stfedu kulicky v ose dotykové sondy, na které ma byt
provedeno méfeni. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kulickou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
sondy. Hodnota plsobi pfirlstkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q260 Bezpecna vyska ?
Souradnice v ose nastroje, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Q272 MER.OSA (1/2/3, 1=HLAVNI OSA)?
Osa v niz se maji méreni provadét:

1: Hlavni osa = osa méreni

2: VedlejSi osa = osa méreni

3: Osa dotykové sondy = osa méreni

Prifazeni os

Aktivni Prislusna hlavni Prislusna vedlejsi
Osa dotykové osa: Q272 =1 osa: Q272 =2
sondy: Q272 =3

z X Y

Y Z

X Y z

Rozsah zadavani: 1, 2, 3

Q267 SMER POHYBU 1 (+1=+/ -1=-)?
Smeér prijezdu dotykové sondy k obrobku:
-1: Zaporny smér pojezdu

+1: Kladny smér pojezdu

Rozsah zadavani: -1, +1
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Pomocny nahled Parametry

Q305 CISLO NUL.BODU V TABULCE?

Zadejte Cislo radku v tabulce vztaznych bodd / nulovych bod(, do
nehoz fizeni ulozi soufadnice. V zavislosti na Q303 zapise fizeni
zdznam do tabulky vztaZznych nebo nulovych bodd.

Pokud je Q303 = 1 tak fizeni zapisuje do tabulky vztaznych bodu.
Pokud se provede zména aktivniho vztazného bodu, je zména
platna okamzité. Jinak se provede zapis do pfislusné radky tabulky
vztaznych bod( bez automatické aktivace.

Pokud je Q303 = 0 tak fizeni zapisuje do tabulky nulovych bod.
Nulovy bod nebude automaticky aktivovan

Dalsi informace: "Ulozeni vypocitaného vztazného bodu”,
Stranka 137

Q333 novy vztazny bod?

Souradnice, na kterou ma fidici systém umistit vztazny bod. Zaklad-
ni nastaveni = 0 Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q303 Prenos merene hodnoty (0,1)?

UrCeni, zda se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodU nebo do tabulky vztaznych bodu:

-1: Nepouzivat! Ridici systém to zapi$e po nacteni starych-
NC-programQviz "Spole¢né vlastnosti vech cykld dotykové sondy
4xx pro nastaveni vztazného bodu’, Stranka 136

0: Zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni tabulky nulovych
bodU. Vztaznym systémem je aktivni souradny systém obrobku

1: Zapsat zjistény vztazny bod do tabulky vztaznych bodu.
Rozsah zadavani: -1, 0, +1

Priklad

—
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5.17 Cyklus 408 VZT.BOD STRED DRAZKY

ISO-programovani
G408

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 408 zjisti stfed drazky a nastavi tento stred
jako vztazny bod. Volitelné mUze fizeni také zapsat tento stfed do
tabulky nulovych bodd nebo do tabulky vztaznych bodU.

Provadeéni cyklu

1 Rizeni polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota Y
ze sloupce FMAX) a polohovaci logikou na bod dotyku 1.
Rizeni vypocita dotykové body z informaci v cyklu a bezpecné
vzdalenosti ze sloupce SET_UP tabulky dotykové sondy.
Dalsi informace: "Logika polohovani®, Stranka 48

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

3 Poté jede dotykova sonda budto soubézné s osou ve vysce
meéreni nebo linearné v bezpecné vysce k dalsimu bodu snimani 2
a provede tam druhé snimani X

4 Ridici systém odjede s dotykovou sondou zpét do bezpesné
vysky

5 V zavislosti na parametrech cyklu Q303 a Q305 zpracuije fizeni
zjistény vztazny bod, viz "Spole¢né vlastnosti vSech cykld
dotykové sondy 4xx pro nastaveni vztazného bodu', Stranka 136

6 Rizeni poté ulozi skute¢né hodnoty do nasledujicich Q-parametrt

7 Pokud se to pozaduje, zjisti pak fizeni dalsim samostatnym
snimanim jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

Cislo Vyznam

Q-parametru

Q166 Skutecna hodnota mérené Sifky drazky
Q157 Skute¢na hodnota polohy stfedové osy
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Béhem provadéni cykll dotykové sondy 400 az 499 nesmi byt

aktivni zadné cykly pro prepocet souradnic.

> Nasledujici cykly neaktivujte pred pouzitim cykl( dotykové
sondy: Cyklus 7 NULOVY BOD, cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus

10 OTACENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA a cyklus 26 MERITKO
PRO OSU.

> Prepocet soufadnic predtim resetujte

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Aby se zabranilo kolizi mezi dotykovou sondou a obrobkem,
zadavejte Sitku drazky spiSe trochu mensi. Pokud Sitka drazky a
bezpecna vzdalenost nedovoluji pfedbézné umisténi v blizkosti
snimaného bodu, pak provadi fizeni snimani vzdy ze stfedu
drazky. Dotykova sonda pak mezi dvéma snimanymi body
neodjizdi na bezpecnou vysku.

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

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

= Na pocatku cyklu fizeni resetuje aktivni zakladni natocCeni.

192 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programovani méficich cykll pro obrobek a néstroj | 01/2022



Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodi | Cyklus 408 VZT.BOD STRED DRAZKY

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry
vi SET,UP(TCTPROBE.TP) Q321 STRED 1' OSY ?
— Stfed drazky v hlavni ose roviny obrabéni. Hodnota plsobi absolut-
| né.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q322 ( %
Q322 STRED 2. OSY ?

Stred drazky ve vedlejsi ose roviny obrabéni. Hodnota pasobi
absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q311 Sirka drazky?
Sitka drazky nezévisle na poloze v obrabéci roving. Hodnota plsobi
prirtstkove.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9
Q272 MERENA OSA (1=1.0SA/ 2=2.0SA)?
Osa roviny obrabéni, v niz se maji méreni provadet:
1: Hlavni osa = osa méreni
2: VedlejSi osa = osa méreni
Rozsah zadavani: 1, 2
z\ Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY?

Souradnice stfedu kulicky v ose dotykové sondy, na které ma byt
provedeno méfeni. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kulickou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
sondy. Hodnota plsobi prirlistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q260 Bezpecna vyska ?

Souradnice v ose nastroje, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?

Stanoveni, jak ma dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:
0: Mezi méficimi body prejizdét ve vySce méfeni

1. Mezi méficimi body prejizdét v bezpetné vysce

Rozsah zadavani: 0, 1

Q311
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Q261

<Yy
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Pomocny nahled

194

Parametry

Q305 CISLO NUL.BODU V TABULCE?

Zadejte ¢islo fadku v tabulce vztaznych bodd / nulovych bodd, do
nehoz fizeni ulozi soufadnice stfedu. V zavislosti na Q303 zapise
fizeni zaznam do tabulky vztaznych nebo nulovych bodd.

Pokud je Q303 = 1 tak fizeni zapisuje do tabulky vztaznych bodd.
Pokud se provede zména aktivniho vztazného bodu, je zména
platna okamzité. Jinak se provede zapis do prislusné radky tabulky
vztaznych bodl bez automatické aktivace.

Pokud je Q303 = 0 tak fizeni zapisuje do tabulky nulovych bodu.
Nulovy bod nebude automaticky aktivovan.

Dalsi informace: "UloZeni vypocitaného vztazného bodu”,
Stranka 137

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999

Q405 novy vztazny bod?

Souradnice v ose méfeni, na kterou ma ridici systém umistit zjiste-
ny stfed drazky. Zakladni nastaveni = 0 Hodnota plsobi absolutné.

Zadavani:-99 999,999 9 ... +9 999,999 9

Q303 Prenos merene hodnoty (0,1)?

Urceni, zda se ma zjistény vztazny bod uloZzit do tabulky nulovych
bodd nebo do tabulky vztaznych bodU:

0: Zjistény vztazny bod zapsat jako posunuti nulového bodu do
aktivni tabulky nulovych bodd. Vztaznym systémem je aktivni
souradny systém obrobku

1: Zjistény vztazny bod zapsat do tabulky vztaznych bodu.
Rozsah zadavani: 0, 1

Q381 snimani v ose TS? (0/1)

Urceni, zda ma fidici systém nastavit téz vztazny bod v ose dotyko-
vé sondy:

0: Vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat

1: Vztazny bod v ose dotykové sondy nastavit

Rozsah zadavani: 0, 1

Q382 snimani osa TS: sourad. 1.osy?

Souradnice snimaného bodu v hlavni ose roviny obrabéni, na néjz
se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy. Ucinné jen tehdy,
je-li Q381 = 1 Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
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Pomocny nahled Parametry

Q383 snimani osa TS: sourad. 2.osy?

Souradnice snimaneho bodu ve vedlejsi ose roviny obrabéni, na
néjZz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy. Ucinné jen
tehdy, je-1i Q381 = 1 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q384 snimani osa TS: sourad. 3.o0sy?

Souradnice snimaneho bodu v ose dotykove sondy, na néjz se ma
nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li
Q381 = 1 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q333 NOVY VZTAZ.BOD OSY-TS ?

Souradnice v ose dotykové sondy, na niz ma fizeni nastavit vztazny
bod. Zakladni nastaveni = 0 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Priklad
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5.18 Cyklus 409 VZT.BOD STRED MUSTKU

ISO-programovani
G409

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 409 zjisti stfed vystupku a nastavi tento
stfed jako vztazny bod. Volitelné mize Fizeni také zapsat tento stred
do tabulky nulovych bodd nebo do tabulky vztaznych bodu.

Provadeéni cyklu

1

Rizeni polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a s polohovaci logikou na bod dotyku
Rizeni vypocita dotykové body z informaci v cyklu a bezpecné
vzdalenosti ze sloupce SET_UP tabulky dotykového sondy.
Dalsi informace: "Logika polohovani®, Stranka 48

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

Poté prejede dotykova sonda do bezpecné vysky k dalSimu bodu
dotyku 2 a provede druhé snimani

Ridici systém odjede s dotykovou sondou zpét do bezpecné
vysky

V zavislosti na parametrech cyklu Q303 a Q305 zpracuije fizeni
zjistény vztazny bod, viz "Spole¢né vlastnosti vSech cykld
dotykové sondy 4xx pro nastaveni vztazného bodu', Stranka 136
Rizeni poté ulozi skuteéné hodnoty do ndsledujicich Q-parametr(i
Pokud se to pozaduje, zjisti pak fizeni dalSim samostatnym
snimanim jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

Cislo Vyznam
Q-parametru

Q166 Aktualni hodnota zmérené Sirky vystupku

Q157 Skute¢na hodnota polohy stfedové osy
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Béhem provadéni cykll dotykové sondy 400 az 499 nesmi byt

aktivni zadné cykly pro prepocet souradnic.

> Nasledujici cykly neaktivujte pred pouzitim cykl( dotykové
sondy: Cyklus 7 NULOVY BOD, cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus

10 OTACENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA a cyklus 26 MERITKO
PRO OSU.

> Prepocet soufadnic predtim resetujte

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Abyste zabranili kolizi dotykové sondy a obrobku, zadejte Sifku
vystupku o trochu vétsi.

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

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

= Na pocatku cyklu fizeni resetuje aktivni zakladni natocCeni.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

SET_UP(TCHPROBE TP) Q321 STRED 1. OSY ?
\q 20 Stred vystupku v hlavni ose roviny obrabéni. Hodnota pdsobi

@—f absolutné.

D Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q322 STRED 2. OSY ?

Stred vystupku ve vedlejsi ose roviny obrabéni. Hodnota pUsobi
absolutné.

Qs21 Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q311 Ridge width?
Sitka vystupku nezavisle na poloze v obrébéci roving. Hodnota
pUsobi pfirlstkove.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9
Q272 MERENA OSA (1=1.0SA/ 2=2.0SA)?
Osa roviny obrabéni, v niz se maji méreni provadet:
1: Hlavni osa = osa méreni
2: VedlejSi osa = osa méreni
Rozsah zadavani: 1, 2

Z\ Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY?

Souradnice stfedu kulicky v ose dotykové sondy, na které ma byt
provedeno méfeni. Hodnota plsobi absolutné.

Q260 Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q261 Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kulickou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
sondy. Hodnota plsobi prirlistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q260 Bezpecna vyska ?
Souradnice v ose nastroje, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Q322

Q311
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Pomocny nahled Parametry

Q305 CISLO NUL.BODU V TABULCE?

Zadejte ¢islo fadku v tabulce vztaznych bodd / nulovych bodd, do
nehoz fizeni ulozi soufadnice stfedu. V zavislosti na Q303 zapise
fizeni zaznam do tabulky vztaznych nebo nulovych bodd.

Pokud je Q303 = 1 tak fizeni zapisuje do tabulky vztaznych bodd.
Pokud se provede zména aktivniho vztazného bodu, je zména
platna okamzité. Jinak se provede zapis do prislusné radky tabulky
vztaznych bodl bez automatické aktivace.

Pokud je Q303 = 0 tak fizeni zapisuje do tabulky nulovych bodu.
Nulovy bod nebude automaticky aktivovan.

Dalsi informace: "UloZeni vypocitaného vztazného bodu”,
Stranka 137

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999

Q405 novy vztazny bod?

Souradnice v ose méfeni, na kterou ma ridici systém umistit zjiste-
ny stfed vystupku. Zakladni nastaveni = 0 Hodnota plsobi absolut-
neé.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q303 Prenos merene hodnoty (0,1)?

Urceni, zda se ma zjistény vztazny bod uloZzit do tabulky nulovych
bodd nebo do tabulky vztaznych bodU:

0: Zjistény vztazny bod zapsat jako posunuti nulového bodu do
aktivni tabulky nulovych bodd. Vztaznym systémem je aktivni
souradny systém obrobku

1: Zjistény vztazny bod zapsat do tabulky vztaznych bodu.

Rozsah zadavani: 0, 1

Q381 snimani v ose TS? (0/1)

Urceni, zda ma fidici systém nastavit téz vztazny bod v ose dotyko-
vé sondy:

0: Vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat

1: Vztazny bod v ose dotykové sondy nastavit

Rozsah zadavani: 0, 1

Q382 snimani osa TS: sourad. 1.osy?

Souradnice snimaného bodu v hlavni ose roviny obrabéni, na néjz
se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy. Ucinné jen tehdy,
je-li Q381 = 1 Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
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Pomocny nahled Parametry

Q383 snimani osa TS: sourad. 2.osy?

Souradnice snimaneho bodu ve vedlejsi ose roviny obrabéni, na
néjZz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy. Ucinné jen
tehdy, je-1i Q381 = 1 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q384 snimani osa TS: sourad. 3.o0sy?

Souradnice snimaneho bodu v ose dotykove sondy, na néjz se ma
nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li
Q381 = 1 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q333 NOVY VZTAZ.BOD OSY-TS ?

Souradnice v ose dotykové sondy, na niz ma fizeni nastavit vztazny
bod. Zakladni nastaveni = 0 Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Priklad

N
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5.19 Priklad: Nastaveni vztazného bodu na
stred kruhového segmentu a horni hranu
obrobku

Q325 = Uhel polarnich soufadnic pro 1. dotykovy bod
Q247 = Uhlové rozte¢ pro vypocet dotykovych bod(l 2 az 4
Q305 = Z4pis do tabulky vztazny bodd fadek ¢. 5

Q303 = Zapis zjisténého vztazného bodu do tabulky vztaznych
bodu

Q381 = Nastavit téz vztazny bod v ose dotykové sondy
Q365 = Mezi méficimi body prejizdét po kruhu
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obrobku a do stiedu rozteéné kruznice

5.20 Priklad: Nastaveni vztazného bodu na
horni hranu obrobku a do stredu roztecné

kruznice
Naméreny stred roztecné kruznice se ma zapsat do tabulky
vztaznych bodU k pozdéjsimu pouziti.
Q291 = Uhel polarni soufadnice pro 1. stied diry 1
Q292 = Uhel polarni soufadnice pro 2. stied diry 2
Q293 = Uhel polarni soufadnice pro 3. stfed diry 2
Q305 = Z&pis stredu roztecné kruznice (X a Y) do radku 1

Q303 = Ulozeni vypocitaného vztazného bodu, vztazeného
k pevnému souradnému systému stroje (systému REF), do
tabulky vztaznych bod( PRESET.PR

z
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6.1 Zaklady

Prehled

@ Rizeni musi byt k pouzivani 3D-dotykové sondy
pfipraveno vyrobcem stroje.
HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce cykld
dotykovych sond pouze tehdy, pokud jsou pouzity
dotykové sondy HEIDENHAIN.

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

Béhem provadéni cykll dotykové sondy 400 az 499 nesmi byt

aktivni zadné cykly pro pfepocet souradnic.

> Nasledujici cykly neaktivujte pred pouzitim dotykové sondy:
Cyklus 7, cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus 10 OTACENI, cyklus 11
ZMENA MERITKA a cyklus 26 MERITKO PRO OSU.

> Prepocet soufadnic pfedtim resetujte

Ridici systém nabizi dvandct cykld, jimiz mizete obrobky proméfovat
automaticky:

Softtlacitko Cyklus Strana
) Cyklus 0 REFERENCNI ROVINA 209
&g 8 = Méfeni soufadnice ve zvolené ose
B _1 Cyklus 1T VZTAZNY BOD POLAR 211
= Méfeni bodu
= Smér snimani pomoci Uhlu
aze Cyklus 420 MERENI UHLU 213
== = Méfeni thlu v roving obrabéni
e Cyklus 421 MERENI DIRY 216
3 = Mé&feni polohy otvoru

= Méreni priméru otvoru
®  Popf. porovnani pozadované a skutec¢né hodnoty
a2z Cyklus 422 MERENI KRUHU VNEJSI 222
| el ®  Méfeni polohy kruhového ¢epu
= Méreni primeéru kruhového ¢epu
B Popf. porovnani pozadované a skutecné hodnoty

az3 Cyklus 423 MERENI UHLU VNITRNI 228
@j = Meérfeni polohy obdélnikové kapsy

= Mérfeni délky a Sifky obdélnikové kapsy

®  Popf. porovnani pozadované a skutecné hodnoty
WA Cyklus 424 MERENI UHLU VNEJSI 232
1t = M&feni polohy obdélnikového Eepu

= Mérfeni délky a Sifky obdélnikového cepu

B Popf. porovnani pozadované a skutec¢né hodnoty
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Softtlacitko Cyklus Strana
azs Cyklus 425 MERENI SIRKY VNITRNI 236
=4 = M&feni polohy drazky

= Mérfeni Sitky drazky
®  Popf. porovnani pozadované a skutec¢né hodnoty

azs Cyklus 426 MERENI SIRKY ZEBRA 240
72 = Méfeni polohy vystupku
m Méfeni Sirky vystupku (stojiny)
®  Popr. porovnani pozadované a skutecné hodnoty

a2z Cyklus 427 MERIT SOURADNICI 244
=k O = Méfeni libovolnych soufadnic ve zvolené ose
® Popf. porovnani pozadované a skutecné hodnoty

Cyklus 430 MERENI ROZTEC.KRUHU 248
B Méfeni stfedu roztecné kruznice

® Méfeni primeéru rozte¢né kruznice

®  Popf. porovnani pozadované a skute¢né hodnoty

a1 Cyklus 431 MERENI ROVINY 252
& ®  Méfeni Uhlu roviny pomoci tfi bodd

Protokolovani vysledkii méreni

Ke v§em cykldm, s nimiz mdzete automaticky promérovat
obrobky (vyjimka: cykly 0 a 1) m{ze fizeni zhotovit méfici protokol.
V pfislusném snimacim cyklu mizete definovat, zda ma fizeni

® ulozit méfici protokol do souboru

®  zobrazit méfici protokol na obrazovce a prerusit program

B nema se vytvaret zadny méfici protokol

Prejete-li si mérici protokol ulozit do souboru, tak fizeni uklada
data standardné jako soubor ASCII. Jako misto ulozeni zvoli fizeni
adresar, ktery také obsahuje pfislusny NC-program.

Mérovou jednotku hlavniho programu Ize vidét v zahlavi protokolu.

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

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programovani méficich cyklt pro obrobek a néstroj | 01/2022 205



Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobki | Zaklady

Priklad: Protokol pro cyklus sondy 421:

Méfici protokol snimaciho cyklu 421 Méfeni diry
Datum: 30-06-2005

Cas: 6:55:04

Méfici program: TNCAGEH35712\CHECK1.H
ZpUsob kétovani (0=MM / 1=INCH): 0

Zadané hodnoty:

Stfed hlavni osy: 50.0000
Stred vedlejsi osy: 65.0000
Primér: 12.0000

zadané mezni hodnoty:

Nejvetsi rozmeér stifedu hlavni osy: 50.71000
Nejmensi rozmér stredu hlavni osy: 49.9000
Nejvetsi rozmeér stiedu vedlejsi osy: 65.1000
Nejmensi rozmér stredu vedlejsi osy: 64.9000
Nejvétsi rozmér diry: 12.0450
Min. rozmér diry: 12.0000

Aktualni hodnoty:

Stred hlavni osy: 50.0810
Stfed vedlejsi osy: 64.9530
Prdmer: 12.0259
Odchylky:

Stfed hlavni osy: 0.0810
Stred vedlejsi osy: -0.0470
Primér: 0.0259
Dalsi namérené vysledky: Vyska mérfeni: -5.0000

Konec mériciho protokolu
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Vysledky méreni v Q-parametrech

Vysledky méreni prislusnych snimacich cyklt uklada fizeni do [@Frusns provoz [Berogzanovant w|
globalné uc¢innych Q-parametrd Q150 az Q160. Odchylky od cilové
hodnoty jsou ulozeny v parametrech Q161 az Q166. Vénujte prosim
pozornost tabulce vysledkovych parametrd, kterd je uvedena

v kazdém popisu cyklu.

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

Stav méreni

U nékterych cykld mdzete zjistit pomoci globalné Gc¢innych Q-
parametrd Q180 az Q182 stav mérent:

Hodnota Status méreni

parametru

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

Q182 =1 Zmetek

Je-li néktera namérena hodnota mimo toleranci, tak fizeni vyznaci
pfiznak opravy nebo zmetku. Chcete-li zjistit, ktery vysledek méreni
je mimo toleranci, prohlédnéte si navic méfici protokol nebo
prekontrolujte mezni hodnoty pfislusnych vysledkd méreni (Q150 az
Q160).

U cyklu 427 vychazi fizeni standardné z predpokladu, Ze proméfujete
vnéjsi rozmeér (Cep). Volbou pfislusnych nejvétsich a nejmensich
rozmeér(, ve spojeni se smérem snimani, mlZete ale stav méreni
korigovat.

o Ridici systém vyznadi pfiznak stavu i tehdy, kdyz jste
nezadali zadnou toleranci ani nejvétsi ¢i nejmensi rozmer.

Sledovani toleranci

U vétsiny cykll ke kontrole obrobkd mizete nechat fizeni provadét

monitorovani tolerance. Za tim ucelem musite urcit pri definici cyklu
potfebné mezni hodnoty. Pokud si neprejete monitorovani tolerance
provadét, zadejte do téchto parametri 0 (= pfednastavend hodnota)

Monitorovani nastroje
U nékterych cykll ke kontrole obrobk( mizete nechat fizeni provadét
monitorovani nastrojl. Ridici systém pak kontroluje, zda

® se ma korigovat radius nastroje na zakladé odchylky od cilové
hodnoty (hodnoty v Q16x);

m odchylky od cilové hodnoty (hodnoty v Q16x) jsou vétsi, nez je
tolerance zlomeni nastroje.
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Korekce nastroje
Predpoklady:
m  Aktivni tabulka nastrojd

= Monitorovani nastroje v cyklu musi byt zapnuté: zadejte Q330
rlizné od 0 nebo zadejte nazev nastroje. Zadani nazvu nastroje
zvolte softtlacitkem. Ridici systém jiz pravy horni apostrof
nezobrazi.

o = HEIDENHAIN doporucuje provadét tuto funkci pouze
tehdy, pokud jste obrys obrabéli s nastrojem ke
korekci a pfipadné potrebné doobrobeni probiha také
s timto nastrojem.

®  Provedete-li vice korekénich méreni, tak fizeni pfic¢ita
jednotlivé namérené odchylky k hodnoté, kterd je jiz
uloZend v tabulce nastroju.

Frézovaci nastroj: Pokud v parametru Q330 odkazete na frézovaci
nastroj, pak se budou odpovidajici hodnoty korigovat nasledujicim
zpUsobem: fizeni koriguje radius nastroje ve sloupci DR tabulky
nastrojd v zdsadé vzdy, i kdyz je naméfena odchylka v ramci zadané
tolerance. Zda musite dodélavat, zjistite ve vasem NC-programu z
parametru Q181 (Q181=1: Je nutna dodélavka).

Soustruznické nastroje: (Plati pouze pro cykly 421, 422, 427)

Pokud v parametru Q330 odkazete na soustruznicky nastroj, pak se
koriguji pfislugné hodnoty ve sloupcich DZL, popt. DXL. Ridici systém
monitoruje také toleranci zlomeni, ktera je definovana ve sloupci
LBREAK. Zda musite dodélavat, zjistite ve vaSem NC-programu z
parametru Q181 (Q181=1: Nutna dodélavka).

Pokud si prejete automaticky korigovat indexovany nastroj s
nazvem, postupujte takto:

® QSO0 = "NAZEV NASTROJE"

= FN18: SYSREAD QO = ID990 NR10 IDXO; pod IDX se uvadi Cislo
QS-parametru

= Q0= QO +0.2; Pridat index &isla zakladniho nastroje
® V cyklu: Q330 = QO; Pouzivat Cislo nastroje s indexem

Monitorovani ulomeni nastroje
Predpoklady:
m  Aktivni tabulka ndstrojd

= Monitorovani nastroje v cyklu musi byt zapnuté (zadejte Q330
rlizné od 0)

®m RBREAK musi byt vétsinez 0 (v zadaném cisle nastroje v tabulce)
Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programii

Je-li namérena odchylka vétsi nez tolerance ulomeni nastroje, vyda

fizeni chybové hlaseni a zastavi chod programu. Soucasné zablokuje
ndstroj v tabulce nastrojd (sloupec TL = L).

Vztazny systém pro vysledky méreni

Ridici systém predava vsechny vysledky méfeni do vysledkovych
parametrd a do souboru protokolu v aktivnim - to znamena
pfipadné v posunutém a/nebo natoceném/naklopeném —
soufadném systémui.
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6.2 Cyklus 0 REFERENCNI ROVINA

ISO-programovani
G55

Aplikace

Cyklus dotykové sondy zjistuje ve volitelném sméru osy libovolnou
polohu na obrobku.

Provadeéni cyklu
1 Dotykova sonda najizdi 3D-pohybem s rychloposuvem (hodnota zA

ze sloupce FMAX) na predbéznou polohu 1, naprogramovanou
v cyklu

2 Poté provede dotykova sonda snimani snimacim posuvem
(sloupec F). Smér snimani se musi urcit v cyklu

3 Po zjisténi polohy fizeni odjede dotykovou sondou zpét do
vychoziho bodu snimani a ulozi naméfené soufadnice do Q-
parametru. Kromeé toho uklada fizeni souradnice té polohy, v niz @m

<pm

se dotykova sonda nachdazi v okamziku spinaciho signalu, do
parametr Q115 az Q119. Pro hodnoty v téchto parametrech
neuvazuje fizeni délku a radius dotykového hrotu

¥

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

Ridici systém pohybuje dotykovou sondou trojrozmérmym
pohybem a rychloposuvem do polohy naprogramované v cyklu.
Podle polohy, v niz se nastroj predtim nachazel vznika riziko kolize!

> Predbézné polohujte tak, aby se zamezilo kolizi pfi najizdéni do
naprogramované predbézné polohy.

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Cis. parametru pro vysledek ?
Zadejte Cislo Q-parametru, kterému se prifadi hodnota souradnice.
Rozsah zadavani: 0 ... 1 999

Osa snimani/ smér snimani

Zadejte osu snimani tlacitkem volby osy nebo na znakové klavesni-
ci a znaménko sméru snimani.

Rozsah zadavani: -, +

Cilova hodnota ?

Zadejte vsechny souradnice predbézného polohovani dotykové
sondy pomoci osovych tlacitek nebo znakové klavesnice.

Rozsah zadavani: 999 999 999 ... +999 999 999
Priklad

210 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programovani méficich cykll pro obrobek a néstroj | 01/2022



Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobki | Cyklus 1 VZTAZNY BOD POLAR

6.3 Cyklus 1 VZTAZNY BOD POLAR

ISO-programovani
NC-syntaxe je moznd pouze v rezimu Klartext (Popisny dialog).

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 1 zjistuje v libovolném sméru snimani
libovolnou polohu na obrobku.

Provadeéni cyklu
1 Dotykova sonda najizdi 3D-pohybem s rychloposuvem (hodnota Y

ze sloupce FMAX) na predbéznou polohu 1, naprogramovanou
v cyklu

2 Poté provede dotykova sonda snimani snimacim posuvem
(sloupec F). BEhem snimani popojizdi fidici systém soucasné ve
dvou oséach (v zavislosti na Uhlu dotyku). Smér snimani se musi
urcit v cyklu pomoci polarniho uhlu.

3 Kdyz fizeni zjistilo polohu, odjede dotykova sonda zpatky
do vychoziho bodu snimani. Souradnice polohy, na nichz se
dotykova sonda nachazi v okamziku spinaciho signalu, fizeni X
uklada do parametrdi Q115 az Q119.

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

Ridici systém pohybuje dotykovou sondou trojrozmérmym
pohybem a rychloposuvem do polohy naprogramované v cyklu.
Podle polohy, v niz se nastroj predtim nachazel vznika riziko kolize!

> Predbézné polohujte tak, aby se zamezilo kolizi pfi najizdéni do
naprogramované predbézné polohy.

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.
m  (Osa snimani definovana v cyklu, uruje rovinu snimani:
Osa snimani X: X/Y-rovina
Osa snimani Y: Y/Z-rovina
Osa snimani Z: Z/X-rovina
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Osa snimani?
Zadejte osu snimani osovym tlacitkem nebo ze znakové klavesnice.
Zadani potvrdte klavesou ENT.

Rozsah zadavani: X, Y nebo Z

Uhel snimani?

Uhel vztazeny k ose snimani, v niz méa dotykova sonda pojizdét.
Rozsah zadavani: -180 ... +180

Cilova hodnota ?

Zadejte vsechny souradnice predbézného polohovani dotykové
sondy pomoci osovych tlacitek nebo znakové klavesnice.

Rozsah zadavani: 999 999 999 ... +999 999 999

Pfiklad
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6.4 Cyklus 420 MERENI UHLU

ISO-programovani
G420

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 420 zjistuje uhel, ktery libovolnd pfimka svira
s hlavni osou roviny obrabéni.

Provadeéni cyklu

1 Rizeni polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a s polohovaci logikou na naprogramovany bod
snimani 1. Souc¢et Q320, SET_UP a radiusu snimaci kulicky bude
pfi snimani zohlednén v kazdém sméru snimani. Stfed snimaci
kulicky je pfesazen o touto sumu z bodu snimani proti sméru
snimani, kdyz se spusti snimaci pohyb
Dalsi informace: "Logika polohovani®, Stranka 48

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

3 Poté prejede dotykova sonda k dalSimu snimacimu bodu 2 a
provede druhé snimani

4 Ridici systém umisti dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
ulozi zjistény Uhel v nasledujicim Q-parametru:

ol

Cislo Vyznam
Q-parametru
Q150 Nameérfeny Uhel vztazeny k hlavni ose roviny
obrabénf
Upozornéni
® Tento cyklus mdzZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

® Pokud je definovana osa dotykové sondy = ose méfeni, mlzete
Zmeérit Uhel ve sméru osy A nebo B:

® Pokud se ma uhel mérit ve sméru osy A, tak Q263 zvolte
rovno Q265 a Q264 rlizné od Q266

m Pokud se ma uhel méfit ve smeéru osy B, tak Q263 zvolte
rizné od Q265 a Q264 rovno Q266

B Na pocatku cyklu fizeni resetuje aktivni zakladni natoceni.

Poznamka k programovani

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

Pomocny nahled Parametry
X aze7 Q263 1. BOD MERENI V 1. OSE?
QNLZ A - <€E>+ Souradnice prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny.
Y Hodnota pUsobi absolutné.
e SEr R roee o Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
azes \ 3_10320 Q264 1. BOD MERENI VE 2. OSE?
1T ] souradnice prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
& P -~ roviny. Hodnota plsobi absolutné.
aze3  ze5 92727 Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q265 2. BOD MERENI V 1. OSE?

Souradnice druhého snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q266 2. BOD MERENI VE 2. OSE?

Souradnice druhého snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q272 MER.OSA (1/2/3, 1=HLAVNI OSA)?
Osa v niz se maji méreni provadét:
1: Hlavni osa = osa méreni
2: Vedlejsi osa = osa méreni
3: Osa dotykové sondy = osa méreni
Rozsah zadavani: 1,2, 3
Q267 SMER POHYBU 1 (+1=+/ -1=-)?
Smér prijezdu dotykové sondy k obrobku:
-1: Zaporny smér pojezdu
+1: Kladny smér pojezdu
Rozsah zadavani: -1, +1

zi Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY?

Souradnice stfedu kulicky v ose dotykové sondy, na které ma byt
provedeno méfeni. Hodnota plsobi absolutné.

Q260 Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi méricim bodem a kulickou dotykové

4@ - sondy. Snimaci pohyb startuje také pfi snimani ve sméru nastrojové
X oSy a je presazeny o souCet Q320, SET_UP a radiusu snimaci kulic-

ky. Hodnota pUsobi pfirlstkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

— 3

Q261
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Pomocny nahled Parametry

Q260 Bezpecna vyska ?

Souradnice v ose nastroje, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota ptsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?

Stanoveni, jak ma dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:
0: Mezi méficimi body prejizdét ve vySce méreni

1: Mezi méficimi body prejizdét v bezpetné vysce

Rozsah zadavani: 0, 1

Q281 PROTOKOL MERENI (0/1/2)?

Urceni, zda ma fidici systém vystavit mefici protokol:

UrCeni, zda ma fidici systém vystavit mefici protokol:

1: Vystavit méfici protokol: fizeni ulozi soubor protokolu

TCHPR420.TXT do stejné slozky, kde se nachazi také prislusny NC-
program.

2: Prerusit chod programu a protokol méfeni zobrazit na obrazovce
fizeni (pak mlZete s NC-Start pokrac¢ovat v NC-programu)

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Priklad
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6.5 Cyklus 421 MERENI DIRY

ISO-programovani
G421

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 421 zjisti stfed a pramér diry (kruhové
kapsy). Pokud jste v cyklu nadefinovali pfislusné hodnoty toleranci,
provede fizeni porovnani cilovych a skutecnych hodnot a ulozi
odchylky do Q-parametr(.

Provadeéni cyklu
1 Rizeni polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota Y
ze sloupce FMAX) a s polohovaci logikou na bod dotyku 1.
Rizeni vypocita dotykové body z informaci v cyklu a bezpecné

vzdalenosti ze sloupce SET_UP tabulky dotykové sondy

Dalsi informace: "Logika polohovani®, Stranka 48

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vysku méfeni a provede
prvni snimdni snimacim posuvem (sloupec F). Smér snimani
urcuje fizeni automaticky podle naprogramovaného uhlu startu

3 Poté jede dotykova sonda v kruhu, budto ve vySce méreni nebo
v bezpecné vysce, k dalSimu snimanému bodu 2 a provede tam X
druhé snimani

4 Ridici systém napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku 2 a pak
k bodu dotyku 4 a tam provede teti a Ctvrté snimani

5 Poté umisti fizeni dotykovou sondu zpét na bezpecnou vysku a
ulozi aktuaini hodnoty a odchylky do ndsledujicich Q-parametrd:

Cislo Vyznam

Q-parametrt

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy

Q153 Skute¢na hodnota prdmeéru

Q161 Odchylka stredu hlavni osy

Q162 Odchylka stredu vedlejsi osy

Q163 Odchylka priiméru

Upozornéni

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

= Cim mensi Uhlovou rozte¢ naprogramujete, tim nepfesné;i
vypodita fizeni rozméry diry. Nejmensi hodnota zadanf: 5°.
= Na pocatku cyklu fizeni resetuje aktivni zakladni natoceni.
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Poznamky k programovani
m  Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani nastroje pro
definici osy dotykové sondy.
m Pokud v parametru Q330 odkazete na frézovaci nastroj, pak
nemaji Udaje v parametrech Q498 a Q531 zadny Ucinek.
m Pokud v parametru Q330 odkazete na soustruznicky nastroj, plati
nasledujici:
= Parametry Q498 a Q531 musi byt zapsané
= Udaje v parametrech Q498, Q531, napt. z cyklu 800 musi s
témito udaji souhlasit
m Pokud fizeni provede korekturu soustruznického ndstroje, tak
se koriguji pfislusné hodnoty ve sloupcich DZL, popF. DXL.

= Ridici systém monitoruje také toleranci zlomeni, které je
definovana ve sloupci LBREAK.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry
SET_UPTCHPROBE.TF) Q273 STRED V 1. OSE (CILOVA HODNOTA)?
Q320
M %\ Stfed diry v hlavni ose roviny obrabéni. Hodnota plsobi absolutné.

7

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q274 STRED VE 2.0SE (CILOVA HODNOTA)?

Stred diry ve vedlejsi ose roviny obrabéni. Hodnota plsobi absolut-
né.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q262 Zadany pramér?

Zadejte prdmeér diry.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q325 START. UHEL ?

Uhel mezi hlavni osou roviny obrabéni a prvnim bodem snimani.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Q247 UHLOVA ROZTEC?
Uhel mezi dvéma body méfeni, znaménko uhlové roztece definuje
smér otaceni (- = ve smyslu hodinovych rugicek), v némz dotykova
sonda jede k dalsimu bodu méreni. Chcete-li promérovat oblouky,
pak naprogramujte uhlovou rozte¢ mensi nez 90°. Hodnota pUsobi
prirtistkove.
Rozsah zadavani: =120 ... +120

Z\ Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY?

Souradnice stfedu kulicky v ose dotykové sondy, na které ma byt
provedeno méfeni. Hodnota plsobi absolutné.

Q260 Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kulickou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
sondy. Hodnota plsobi prirtistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q260 Bezpecna vyska ?

Souradnice v ose nastroje, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota pUlsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?

Stanoveni, jak ma dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:
0: Mezi méficimi body prejizdét ve vySce méreni

1. Mezi méficimi body prejizdét v bezpetné vysce

Rozsah zadavani: 0, 1

Lo/ 0247 ZRN
Q27419280 in 03251'. ':

Q276
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Pomocny nahled Parametry

Q275 MAX. ROZMER DIRY?

Nejvetsi pripustny prdmeér diry (kruhové kapsy)

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q276 MIN. ROZMER DIRY?

Nejmensi pripustny priimeér diry (kruhové kapsy)
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q279 TOLERANCE STREDU V 1.0SE?

Pripustna odchylka polohy v hlavni ose roviny obrabéni.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q280 TOLERANCE STREDU VE 2.0SE?
Pripustna odchylka polohy ve vedlejsi ose roviny obrabéni.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q281 PROTOKOL MERENI (0/1/2)?

Urceni, zda ma fidici systém vystavit méfici protokol:

0: Méfici protokol nevystavovat

1: Vystavit méfici protokol: fizeni standardné ulozi soubor proto-
kolu TCHPR421.TXT do stejného adresare, kde se nachazi také
pfislusny NC-program.

2: Prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol na obrazovce
fizeni. NC-program pokracuje s NC-start

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q309 PGM-STOP PRI PREKROC. TOLERANCE?

Urceni, zda ma fidici systém pfi prekroceni tolerance zastavit chod
programu a vydat chybové hlasent:

0: Chod programu neprerusovat, chybové hlaseni nevydavat
1: Prerusit chod programu, vydat chybové hlaseni
Rozsah zadavani: 0, 1

Q330 Nastroj pro monitorovani?

Uréeni, zda ma fidici systém provadét monitorovani nastroje (viz
"Monitorovani ndstroje", Stranka 207):

0: Monitorovani nenf aktivni

>0: Cislo nebo nazev nastroje, se kterym Fidici systém proved
obrabéni. Mate moznost prevzit softtlacitkem nastroj pfimo z
tabulky nastroju.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,9 Pripadné maximalné 255 znakd
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Pomocny nahled Parametry

Q423 Poc. mér. bodu v roviné (4/3)?

UrCeni, zda ma fidici systém méfit kruznici ve 3 nebo ve 4 bodech:
3: Pouzit 3 body méreni

4: Pouzit 4 body méreni (standardni nastaveni)

Rozsah zadavani: 3, 4

Q365 zpusob pohybu? primka=0/kruh=1

Ur&eni, s kterou drahovou funkci ma nastroj pojizdét mezi méficimi
body, kdyz je aktivni pojizdéni v bezpecné vysce (Q301=1):

0: Mezi operacemi pojizdét po pfimce

1: Mezi obrabécimi operacemi pojizdét kruhové po prdméru roztec-
né kruznice

Rozsah zadavani: 0, 1

Q498 Obraceny nastroj (0=ne/1=ano)?

Ma smysl pouze pokud jste predtim uvedli v parametru Q330
soustruznicky nastroj. Pro spravné sledovani soustruznického
nastroje musi fizeni znat pfesnou obrabéci situaci. Zadejte proto
nasledujici:

1: Soustruznicky nastroj je zrcadleny (otoc¢eny o 180°), napf. cyklem
800 a parametrem Obrat’te nastroj Q498=1

0: Soustruznicky nastroj odpovida popisu z tabulky soustruznickych
nastrojd toolturn.trn, Zadna modifikace napf. cyklem 800 a parame-
trem Obrat'te nastroj Q498=0

Rozsah zadavani: 0, 1

Q531 Uhel nab&hu?

Ma smysl pouze pokud jste pfedtim uvedli v parametru Q330
soustruznicky nastroj. Zadejte Uhel naklopeni mezi soustruznickym
nastrojem a obrobkem béhem obrabéni, napf. z cyklu 800 parametr
Uhel nabéhu? Q531.

Rozsah zadavani: -180 ... +180
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6.6 Cyklus 422 MERENI KRUHU VNEJSI

ISO-programovani
G422

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 422 zjisti stfed a primér kruhového ¢epu.
Pokud jste v cyklu nadefinovali pfislusné hodnoty toleranci, provede
fizeni porovnani cilovych a skutecnych hodnot a ulozi odchylky do Q-
parametrd.

Provadeéni cyklu

1 Rizeni polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a s polohovaci logikou na bod dotyku
Rizeni vypocita dotykové body z informaci v cyklu a bezpecné
vzdalenosti ze sloupce SET_UP tabulky dotykového sondy.
Dalsi informace: "Logika polohovani®, Stranka 48

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vysSku méfeni a provede
prvni snimdni snimacim posuvem (sloupec F). Smér snimani
urcuje fizeni automaticky podle naprogramovaného uhlu startu

3 Poté jede dotykova sonda v kruhu, budto ve vySce méreni nebo
v bezpecné vysce, k dalsimu snimanému bodu 2 a provede tam
druhé snimani

4 Ridici systém napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku 3 a pak
k bodu dotyku 4 a tam provede teti a Ctvrté snimani

5 Poté umisti fizeni dotykovou sondu zpét na bezpecnou vysku a
ulozi aktuaini hodnoty a odchylky do ndsledujicich Q-parametrd:

Cislo Vyznam

Q-parametrt

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy
Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy
Q153 Skute¢na hodnota prdmeéru

Q161 Odchylka stredu hlavni osy

Q162 Odchylka stredu vedlejsi osy

Q163 Odchylka priiméru

Upozornéni

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

= Cim mensi Uhlovou rozte¢ naprogramujete, tim nepfesné;i
vypodita fizeni rozméry diry. Nejmensi hodnota zadanf: 5°.
B Na pocatku cyklu fizeni resetuje aktivni zakladni natoceni.

¥
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Poznamky k programovani
m  Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani nastroje pro
definici osy dotykové sondy.
m Pokud v parametru Q330 odkazete na frézovaci nastroj, pak
nemaji Udaje v parametrech Q498 a Q531 zadny Ucinek.
m Pokud v parametru Q330 odkazete na soustruznicky nastroj, plati
nasledujici:
= Parametry Q498 a Q531 musi byt zapsané
= Udaje v parametrech Q498, Q531, napt. z cyklu 800 musi s
témito udaji souhlasit
m Pokud fizeni provede korekturu soustruznického ndstroje, tak
se koriguji pfislusné hodnoty ve sloupcich DZL, popF. DXL.

= Ridici systém monitoruje také toleranci zlomeni, které je
definovana ve sloupci LBREAK.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry
y)  SEURTCHPROBETR) Q273 STRED V 1. OSE (CILOVA HODNOTA)?
Q320

Stfed Eepu v hlavni ose roviny obrabéni. Hodnota plsobi absolutné.
Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q274STRED VE 2.0SE (CILOVA HODNOTA)?

Stred ¢epu ve vedlejsi ose roviny obrdbéni. Hodnota pUsobi absolut-
né.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q262 Zadany pramér?

Zadejte primer cepul.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q325 START. UHEL ?

Uhel mezi hlavni osou roviny obrabéni a prvnim bodem snimani.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Q247 UHLOVA ROZTEC?

Uhel mezi dvéma méficimi body, znaménko thlové roztece definuje
smér obrabéni (- = ve sméru hodinovych rucicek). Chcete-li promé-
rovat oblouky, pak naprogramujte thlovou rozte¢ mensi nez 90°.
Hodnota pUsobi pfirlistkove.

Rozsah zadavani: =120 ... +120

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY?

Z\ Souradnice stfedu kulicky v ose dotykové sondy, na které ma byt
ﬂ7 provedeno méfeni. Hodnota plsobi absolutné.

T azer 1 Q260 Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
HEPZA N H

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kulickou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
sondy. Hodnota plsobi prirtistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q260 Bezpecna vyska ?

Souradnice v ose nastroje, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?

Stanoveni, jak ma dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:
0: Mezi méficimi body prejizdét ve vySce méreni

1. Mezi méficimi body prejizdét v bezpetné vysce

Rozsah zadavani: 0, 1

Q2742020 |

Q278
Q262
Q277

N\Z

3

Q2730279

-
<Y
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Pomocny nahled Parametry

Q277 MAX. ROZMER CEPU?

Nejvétsi pfipustny prameér ¢epu.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q278 MIN. ROZMER CEPU?

Nejmensi pfipustny priimér cepu

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q279 TOLERANCE STREDU V 1.0SE?

Pripustna odchylka polohy v hlavni ose roviny obrabéni.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q280 TOLERANCE STREDU VE 2.0SE?
Pripustna odchylka polohy ve vedlejsi ose roviny obrabéni.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q281 PROTOKOL MERENI (0/1/2)?
Urceni, zda ma fidici systém vystavit méfici protokol:
0: Méfici protokol nevystavovat

1: Vystavit méfici protokol: fizeni ulozi soubor protokolu
TCHPR422.TXT do stejné slozky, kde se nachazi také pfislusny NC-
program.

2: Prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol na obrazovce
fizeni. NC-program pokracuje s NC-start

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q309 PGM-STOP PRI PREKROC. TOLERANCE?

Urceni, zda ma fidici systém pfi prekroceni tolerance zastavit chod
programu a vydat chybové hlasent:

0: Chod programu neprerusovat, chybové hlaseni nevydavat
1: Prerusit chod programu, vydat chybové hlaseni
Rozsah zadavani: 0, 1

Q330 Nastroj pro monitorovani?

Uréeni, zda ma fidici systém provadét monitorovani nastroje (viz
"Monitorovani nastroje", Stranka 207).

0: Monitorovani nenf aktivni

>0: Cislo nastroje v tabulce néstroji TOOL.T

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,9 Pripadné maximalné 255 znakd

Q423 Poc¢. mér. boda v roviné (4/3)?

Urceni, zda ma fidici systém meéfit kruznici ve 3 nebo ve 4 bodech:
3: Pouzit 3 body méfeni

4: Pouzit 4 body méreni (standardni nastaveni)

Rozsah zadavani: 3, 4

Q365 zpusob pohybu? primka=0/kruh=1

UrCeni, s kterou drahovou funkci ma nastroj pojizdét mezi méricimi
body, kdyz je aktivni pojizdéni v bezpecné vysce (Q301=1):

0: Mezi operacemi pojizdét po pfimce

1: Mezi obrabécimi operacemi pojizdét kruhové po prdméru roztec-
né kruznice

Rozsah zadavani: 0, 1
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Pomocny nahled Parametry

Q498 Obraceny nastroj (0=ne/1=ano)?

Ma smysl pouze pokud jste pfedtim uvedli v parametru Q330
soustruznicky nastroj. Pro spravné sledovani soustruznického
nastroje musi fizeni znat pfesnou obrabéci situaci. Zadejte proto
nasledujici:

1: Soustruznicky nastroj je zrcadleny (otoceny o 180°), napf. cyklem
800 a parametrem Obrat'te nastroj Q498=1

0: Soustruznicky nastroj odpovida popisu z tabulky soustruznickych
ndstrojl toolturn.trn, Zadnd modifikace napfr. cyklem 800 a parame-
trem Obrat’te nastroj Q498=0

Rozsah zadavani: 0, 1

Q531 Uhel nab&hu?

Ma smysl pouze pokud jste pfedtim uvedli v parametru Q330
soustruznicky nastroj. Zadejte Uhel naklopeni mezi soustruznickym
nastrojem a obrobkem béhem obrabéni, napr. z cyklu 800 parametr
Uhel nabéhu? Q531.

Rozsah zadavani: -180 ... +180
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6.7 Cyklus 423 MERENI UHLU VNITRNI

ISO-programovani
G423

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 423 zjisti stied, délku a Sitku pravouhlé
kapsy. Pokud jste v cyklu nadefinovali pfislusné hodnoty toleranci,
provede fizeni porovnani cilovych a skutecnych hodnot a ulozi
odchylky do Q-parametrd.

Provadeéni cyklu

1 Rizeni polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota Yi
ze sloupce FMAX) a s polohovaci logikou na bod dotyku
Rizeni vypocita dotykové body z informaci v cyklu a bezpecné
vzdalenosti ze sloupce SET_UP tabulky dotykového sondy. g
Dalsi informace: "Logika polohovani®, Stranka 48

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

3 Poté jede dotykova sonda budto soubézné s osou ve vysce -
méreni nebo linearné v bezpecné vysce k dalsimu bodu snimani
a provede tam druhé snimani

4 Ridici systém napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku 3 a pak
k bodu dotyku 4 a tam provede treti a Ctvrté snimani

5 Poté umisti fizeni dotykovou sondu zpét na bezpecnou vysku a
ulozi aktuaini hodnoty a odchylky do ndsledujicich Q-parametrd:

Y

Cislo Vyznam

Q-parametrt

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy

Q154 Skutecna délka strany v hlavni ose

Q155 Skutecna délky strany ve vedlejSi ose

Q161 Odchylka stredu hlavni osy

Q162 Odchylka stredu vedlejsi osy

Q164 Odchylka délky strany v hlavni ose

Q165 Odchylka délky strany ve vedlejsi ose

Upozornéni

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

®  Pokud rozmeéry kapsy a bezpecna vzdalenost nedovoluji
predbézné umisténi v blizkosti snimaného bodu, pak provadi
fizeni snimani vzdy ze stredu kapsy. Dotykova sonda pak mezi
Ctyfmi snimanymi body neodjizdi na bezpecnou vysku.

= Monitorovani nastroje zavisi na odchylce prvni délky strany.

= Na pocatku cyklu fizeni resetuje aktivni zakladni natoCeni.

Poznamka k programovani

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

Pomocny néhled Parametry
o Q273 STRED V 1. OSE (CILOVA HODNOTA)?
YA 9285 Stfed kapsy v hlavni ose roviny obrabéni. Hodnota pUsobi absolut-
PR ' neé.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
Q274 STRED VE 2.0SE (CILOVA HODNOTA)?

Q274+0280 E E

Q287
Q283
Q286

\ ........................ i Stred kapsy ve vedlejsi ose roviny obrabéni. Hodnota plsobi
g ” absolutné.
Q273:0279 Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q282 1.DELKA STRANY (CILOVA HODNOTA)?

Délka kapsy paralelné s hlavni osou roviny obrabéni
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q283 2.DELKA STRANY (CILOVA HODNOTA)?

Délka kapsy paralelné s vedlejsi osou roviny obrabéni.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

zi Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY?
Souradnice stfedu kulicky v ose dotykové sondy, na které ma byt
H provedeno méfeni. Hodnota plsobi absolutné.
ik o Rozsah zaddvani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
5,’ — /4 Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?
K 1. Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kuli¢kou dotyko-
SET UP(TCHPROBE.TP) X vé sondy. Q320 se pFié]'téwk? sloupvci SET_UP v tabulce dotykové
020 sondy. Hodnota plsobi priristkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q260 Bezpecna vyska ?

Souradnice v ose nastroje, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?

Stanoveni, jak ma dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:
0: Mezi méricimi body prejizdét ve vySce méreni

1. Mezi méficimi body prejizdét v bezpecné vysce

Rozsah zadavani: 0, 1

Q284 MAX DELKA 1. STRANY?

Nejvetsi pfipustna délka kapsy

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q285 MIN DELKA 1. STRANY?

Nejmensi pripustna délka kapsy

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9
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Parametry

Q286 MAX. DELKA 2. STRANY?
Nejvéetsi pfipustna Sitka kapsy.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q287 MIN. DELKA 2. STRANY?
Nejmensi pripustna sitka kapsy
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q279 TOLERANCE STREDU V 1.0SE?
Pripustna odchylka polohy v hlavni ose roviny obrabéni.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q280 TOLERANCE STREDU VE 2.0SE?
Pripustna odchylka polohy ve vedlejsi ose roviny obrabéni.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q281 PROTOKOL MERENI (0/1/2)?
Urceni, zda ma fidici systém vystavit méfici protokol:
0: Méfici protokol nevystavovat.

1: Vystavit méfici protokol: fizeni ulozi soubor protokolu
TCHPR423.TXT do stejné slozky, kde se nachazi také pfislusny NC-
program.

2: Prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol na obrazovce
fizeni. NC-program pokracujte s NC-start.

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q309 PGM-STOP PRI PREKROC. TOLERANCE?

Urceni, zda ma fidici systém pfi prekroceni tolerance zastavit chod
programu a vydat chybové hlasent:

0: Chod programu neprerusovat, chybové hlaseni nevydavat
1: Prerusit chod programu, vydat chybové hlaseni
Rozsah zadavani: 0, 1

Q330 Nastroj pro monitorovani?

Uréeni, zda ma fidici systém provadét monitorovani nastroje (viz
"Monitorovani nastroje", Stranka 207).

0: Monitorovani nenf aktivni

>0: Cislo nastroje v tabulce néstroji TOOL.T

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,9 Pripadné maximalné 255 znakd
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6.8 Cyklus 424 MERENI UHLU VNEJSI

ISO-programovani
G424

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 424 zjisti stfed, délku a Sifku pravouhlého
Cepu (ostrivku). Pokud jste v cyklu nadefinovali prislusné hodnoty
toleranci, provede fizeni porovnani cilovych a skutecnych hodnot a
ulozi odchylky do Q-parametru.

Provadeéni cyklu

1 Rizeni polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota Yi
ze sloupce FMAX) a s polohovaci logikou na bod dotyku

Rizeni vypocita dotykové body z informaci v cyklu a bezpecné
vzdalenosti ze sloupce SET_UP tabulky dotykového sondy.

Dalsi informace: "Logika polohovani®, Stranka 48
2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vysSku méfeni a provede ©':>

prvni snimdni snimacim posuvem (sloupec F).
3 Poté jede dotykova sonda budto soubézné s osou ve vysce

méreni nebo linearné v bezpecné vysce k dalsimu bodu snimani p)
a provede tam druhé snimani

4 Ridici systém napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku 3 a pak
k bodu dotyku 4 a tam provede treti a Ctvrté snimani

5 Poté umisti fizeni dotykovou sondu zpét na bezpecnou vysku a
ulozi aktuaini hodnoty a odchylky do ndsledujicich Q-parametrd:

Cislo Vyznam

Q-parametrt

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy
Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy
Q154 Skutecna délka strany v hlavni ose
Q155 Skutecna délky strany ve vedlejSi ose
Q161 Odchylka stredu hlavni osy

Q162 Odchylka stredu vedlejsi osy

Q164 Odchylka délky strany v hlavni ose
Q165 Odchylka délky strany ve vedlejsi ose
Upozornéni

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

E  Monitorovani nastroje zavisi na odchylce prvni délky strany.
m Na pocatku cyklu fizeni resetuje aktivni zakladni natoceni.

Poznamka k programovani

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

Y
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry
o Q273 STRED V 1. OSE (CILOVA HODNOTA)?
v Q285 Stfed Cepu v hlavni ose roviny obrabéni. Hodnota pUsobi absolutné.
________________ Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
U . NEE Q274STRED VE 2.0SE (CILOVA HODNOTA)?
Hi i [9°° Stred Gepu ve vedlej$i ose roviny obrabéni. Hodnota plisobi absolut-
""""""""""" né.
A -
N4 X Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q273=0279

Q2821.DELKA STRANY (CILOVA HODNOTA)?
Délka Cepu paralelné s hlavni osou roviny obrabéni
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q2832.DELKA STRANY (CILOVA HODNOTA)?
Délka Cepu paralelné s vedlejsi osou roviny obrabén.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY?

Souradnice stfedu kulicky v ose dotykové sondy, na které ma byt
provedeno méfeni. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Q261
Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kuli¢kou dotyko-
A@P vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
SET_UP(TCHPROBE.TP) sondy. Hodnota plsobi pfirlstkové.

Q320 Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q260 Bezpecna vyska ?

Souradnice v ose nastroje, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?

Stanoveni, jak ma dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:
0: Mezi méricimi body prejizdét ve vySce méreni

1. Mezi méficimi body prejizdét v bezpecné vysce

Rozsah zadavani: 0, 1

Q284 MAX DELKA 1. STRANY?

Nejvétsi pfipustna délka Cepu

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q285MIN DELKA 1. STRANY?

Nejmensi pripustna délka Cepu

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

z\
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Parametry

Q286 MAX. DELKA 2. STRANY?
Nejvetsi pfipustna Sitka Cepu

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q285MIN. DELKA 2. STRANY?
Nejmensi pripustna sitka cepu
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q279 TOLERANCE STREDU V 1.0SE?
Pripustna odchylka polohy v hlavni ose roviny obrabéni.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q280 TOLERANCE STREDU VE 2.0SE?
Pripustna odchylka polohy ve vedlejsi ose roviny obrabéni.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q281 PROTOKOL MERENI (0/1/2)?
Urceni, zda ma fidici systém vystavit méfici protokol:
0: Méfici protokol nevystavovat

1: Vystavit méfici protokol: fizeni ulozi soubor protokolu
TCHPR424.TXT do stejné slozky, kde se nachazi také prislusny .h-
soubor.

2: Prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol na obrazovce
fizeni. NC-program pokracuje s NC-start
Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q309 PGM-STOP PRI PREKROC. TOLERANCE?

Urceni, zda ma fidici systém pfi prekroceni tolerance zastavit chod
programu a vydat chybové hlasent:

0: Chod programu neprerusovat, chybové hlaseni nevydavat

1: Prerusit chod programu, vydat chybové hlaseni

Rozsah zadavani: 0, 1

Q330 Nastroj pro monitorovani?

Urc¢eni, zda ma fidici systém provadét monitorovani nastroje (viz
"Monitorovani nastroje", Stranka 207):

0: Monitorovani neni aktivni

>0: Cislo nebo nazev néstroje, se kterym fidici systém proved|
obrabéni. Mate moznost prevzit softtlacitkem nastroj pfimo z
tabulky nastroju.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,9 Pfipadné maximalné 255 znakd
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6.9 Cyklus 425 MERENI SIRKY VNITRNI

ISO-programovani
G425

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 425 zjisti polohu a sitku drazky (kapsy).
Pokud jste v cyklu definovali pfislusné hodnoty tolerance, provede
fizeni porovnani cilové a aktualni polohy a ulozi odchylku do Q-
parametru.

Provadeéni cyklu

1 Rizeni polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a s polohovaci logikou na bod dotyku
Rizeni vypocita dotykové body z informaci v cyklu a bezpecné
vzdalenosti ze sloupce SET_UP tabulky dotykového sondy.

Dalsi informace: "Logika polohovani®, Stranka 48

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vysSku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F). 1. snimdni je vzdy
v kladném sméru naprogramované osy

3 Pokud zadate pro druhé méreni presazeni, pak jede Fizeni
dotykovou sondou (pfip. v bezpecné vysce) do pfistiho
bodu snimani 2 a tam provede druhé snimani. U velkych
cilovych délek polohuje fizeni k druhému bodu snimani
rychloposuvem. Nezadate-li zadné pfesazeni, zméfi fizeni Sifku
pfimo v protilehlém sméru

4 Poté umisti fizeni dotykovou sondu zpét na bezpecnou vysku a
ulozi aktualni hodnoty a odchylky do nasledujicich Q-parametr:

Cislo Vyznam

Q-parametru

Q156 Skute¢na hodnota namérené délky
Q157 Skute¢na hodnota polohy stfedové osy
Q166 Odchylka namérené délky
Upozornéni

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

m Na pocatku cyklu fizeni resetuje aktivni zakladni natoceni.

Poznamka k programovani

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

Yi
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry
W Q328 STARTBOD 1.0SY ?
027\2(:2 Q289 Bod startu snimani v hlavni ose roviny obrabéni. Hodnota pUsobi
absolutné.
=~ il Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
1k . ﬁ : Q329 STARTBOD 2.0SY ?
TG i i)} Bod startu snimani ve vedlejsi ose roviny obrabéni. Hodnota plsobf
b - absolutné.
Q328 Q272=1 Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q310 VYOSENI TS PRO 2.MERENI (+/-)?
0 tuto hodnotu se dotykova sonda presadi pred druhym mérenim.
Pokud zadate 0, fizeni dotykovou sondu nepfesadi. Hodnota plsobi
prirtistkové.
Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
Q272 MERENA OSA (1=1.0SA/ 2=2.0SA)?
Osa roviny obrabéni, v niz se maji méreni provadet:
1: Hlavni osa = osa méreni
2: VedlejSi osa = osa méreni
Rozsah zadavani: 1, 2
zi L Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY?

Souradnice stfedu kulicky v ose dotykové sondy, na které ma byt
provedeno méfeni. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q260 Bezpecna vyska ?

Soufadnice v ose nastroje, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Q311 POZADOVANA DELKA?

Cilova hodnota mérené délky

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9
Q288 MAX. ROZMER?

Nejvetsi pripustna délka.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9
Q289 MIN. ROZMER?

Nejmensi pfipustna délka

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q260

Q261

=
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Pomocny nahled Parametry

Q281 PROTOKOL MERENI (0/1/2)?
Urceni, zda ma fidici systém vystavit méfici protokol:
0: Méfici protokol nevystavovat

1: Vystavit méfici protokol: fizeni ulozi soubor protokolu
TCHPR425.TXT do stejné slozky, kde se nachazi také pfislusny .h-
soubor.

2: Prerusit chod programu a zobrazit mefici protokol na obrazovce
fizeni. NC-program pokracuje s NC-start

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q309 PGM-STOP PRI PREKROC. TOLERANCE?

Urceni, zda ma fidici systém pfi prekroceni tolerance zastavit chod
programu a vydat chybové hlasent:

0: Chod programu neprerusovat, chybové hlaseni nevydavat
1: Prerusit chod programu, vydat chybové hlaseni
Rozsah zadavani: 0, 1

Q330 Nastroj pro monitorovani?

Uréeni, zda ma fidici systém provadét monitorovani nastroje (viz
"Monitorovani ndstroje", Stranka 207):

0: Monitorovani nenfi aktivni

>0: Cislo nebo nazev nastroje, se kterym Fidici systém proved
obrabéni. Mate moznost prevzit softtlacitkem nastroj pfimo z
tabulky nastroju.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,9 Pripadné maximalné 255 znakd

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kulickou dotykové
sondy. Q320 se pric¢ita k SET_UP (tabulka dotykové sondy) a pouze
pfi snimani vztazného bodu v ose dotykové sondy. Hodnota plsobi
prirtistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?

Stanoveni, jak ma dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: Mezi méficimi body prfejizdét ve vySce méreni

1. Mezi méficimi body prejizdét v bezpetné vysce

Rozsah zadavani: 0, 1
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6.10 Cyklus 426 MERENI SIRKY ZEBRA

ISO-programovani
G426

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 426 zjisti polohu a sirku vystupku (stojiny).
Pokud jste v cyklu nadefinovali pfislusné hodnoty toleranci, provede
fizeni porovnani cilovych a skutecnych hodnot a ulozi odchylky do Q-
parametrd.

Provadeéni cyklu

1 Rizeni polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a s polohovaci logikou na bod dotyku
Rizeni vypocita dotykové body z informaci v cyklu a bezpecné
vzdalenosti ze sloupce SET_UP tabulky dotykového sondy.

Dalsi informace: "Logika polohovani®, Stranka 48

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vysSku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F). 1. snimdni je vzdy
vV Zaporném smeru naprogramovaneé osy

3 Poté prejede dotykova sonda v bezpecné vysce k dalsimu bodu
dotyku a provede tam druhé snimani.

4 Poté umisti fizeni dotykovou sondu zpét na bezpecnou vysku a
ulozi aktualni hodnoty a odchylky do nasledujicich Q-parametr:

Cislo Vyznam

Q-parametru

Q156 Skute¢na hodnota namérené délky
Q157 Skute¢na hodnota polohy stfedové osy
Q166 Odchylka namérené délky
Upozornéni

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

m Na pocatku cyklu fizeni resetuje aktivni zakladni natoceni.

Poznamka k programovani

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

Yi
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry
8§ff Q263 1. BOD MERENI V 1. OSE?
027\2{:2 Q289 Souradnice prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny.
Hodnota pUsobi absolutné.
or6d T i Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
0266 N Q264 1. BOD MERENI VE 2. OSE?
ST UPrcPROBE TP) souradnice prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
q° +0320 - roviny. Hodnota pusobi absolutné.
Q265 Q263 Q272=1 Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q265 2. BOD MERENI V 1. OSE?

Souradnice druhého snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q266 2. BOD MERENI VE 2. OSE?

Souradnice druhého snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q272 MERENA OSA (1=1.0SA/ 2=2.0SA)?

Osa roviny obrabéni, v niz se maji méreni provadét:
1: Hlavni osa = osa méreni

2: Vedlejsi osa = osa méreni

Rozsah zadavani: 1, 2

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY?

Souradnice stfedu kulicky v ose dotykové sondy, na které ma byt
provedeno méfeni. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kuli¢kou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
sondy. Hodnota plsobi pfirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q260 Bezpecna vyska ?
Soufadnice v ose nastroje, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Q311 POZADOVANA DELKA?
Cilova hodnota mérené délky
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q288 MAX. ROZMER?
Nejvétsi pripustna délka.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9
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Pomocny nahled Parametry

Q289 MIN. ROZMER?

Nejmensi pfipustna délka

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q281 PROTOKOL MERENI (0/1/2)?

Ur&eni, zda ma fidici systém vystavit méfici protokol:
0: Méfici protokol nevystavovat

1: Vystavit méfici protokol: fizeni ulozi soubor protokolu
TCHPR426.TXT do stejné slozky, kde se nachazi také prislusny NC-
program.

2: Prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol na obrazovce
fizeni. NC-program pokracuje s NC-start

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q309 PGM-STOP PRI PREKROC. TOLERANCE?

Urceni, zda ma Fidici systém pfi pfekroceni tolerance zastavit chod
programu a vydat chybové hlaseni:

0: Chod programu neprerusovat, chybové hlaseni nevydavat
1: Pferusit chod programu, vydat chybové hlaseni
Rozsah zadavani: 0, 1

Q330 Nastroj pro monitorovani?

Uréeni, zda ma fidici systém provadét monitorovani nastroje (viz
"Monitorovani nastroje", Stranka 207):

0: Monitorovani neni aktivni

>0: Cislo nebo nazev nastroje, se kterym Fidici systém proved]
obrabéni. Mate moznost prevzit softtlacitkem nastroj pfimo z
tabulky nastroju.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,9 Pfipadné maximalné 255 znakd
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6.11 Cyklus 427 MERIT SOURADNICI

ISO-programovani
G427

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 427 zjisti souradnici zvolené osy, a ulozi
hodnotu do Q-parametru. Pokud jste v cyklu nadefinovali pfislusné
hodnoty toleranci, provede fizeni porovnani cilovych a skutecnych
hodnot a ulozi odchylky do Q-parametrd.

Provadeéni cyklu

1 Rizeni polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnotavze
sloupce FMAX) a s polohovaci logikou do bodu snimani 1. Rizeni
pfitom presadi dotykovou sondu o bezpe¢nou vzdalenost proti
definovanému smeéru pojezdu
Dalsi informace: "Logika polohovani®, Stranka 48

2 Poté umisti fizeni dotykovou sondu do obrabéci roviny na zadany
bod snimani 1 a zméfi tam aktualni hodnotu zvolené osy

3 Nakonec Fizeni umisti dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
ulozi zjisténou souradnici v nasledujicim Q-parametru:

Cislo Vyznam

Q-parametrt

Q160 Namérena souradnice
Upozornéni

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

= Ridici systém provede korekci radiusu nastroje, pokud je
definovana jako osa méreni néktera osa aktivni roviny obrabéni
(Q272 =1 nebo 2). Smér korekce zjistuje fizeni z definovaného
sméru pojezdu (Q267)

m Je-li jako osa méfeni zvolena osa dotykové sondy (Q272=3), pak
provede fizeni korekci délky nastroje.

= Na pocatku cyklu fizeni resetuje aktivni zakladni natoCeni.

Poznamky k programovani

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

m Pokud v parametru Q330 odkazete na frézovaci nastroj, pak
nemaji Udaje v parametrech Q498 a Q531 zadny Ucinek.
m Pokud v parametru Q330 odkazete na soustruznicky nastroj, plati
nasledujici:
® Parametry Q498 a Q531 musi byt zapsané
= Udaje v parametrech Q498, Q531, napf. z cyklu 800 musi s
témito Udaji souhlasit
m Pokud fizeni provede korekturu soustruznického nastroje, tak
se koriguji pfislusné hodnoty ve sloupcich DZL, popF. DXL.

= Ridici systém monitoruje také toleranci zlomeni, které je
definovana ve sloupci LBREAK.

e
x \
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Parametry cyklu

Pomocny nahled
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Parametry

Q263 1. BOD MERENI V 1. OSE?

Souradnice prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q264 1. BOD MERENI VE 2. OSE?

souradnice prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY?

Souradnice stfedu kulicky v ose dotykové sondy, na které ma byt
provedeno méfeni. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kulickou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
sondy. Hodnota plsobi pfirlstkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q272 MER.OSA (1/2/3, 1=HLAVNI OSA)?
Osa v niz se maji méreni provadét:

1: Hlavni osa = osa méreni

2: Vedlejsi osa = osa méreni

3: Osa dotykové sondy = osa méreni
Rozsah zadavani: 1,2, 3

Q267 SMER POHYBU 1 (+1=+/ -1=-)?
Smér prijezdu dotykové sondy k obrobku:
-1: Zaporny smér pojezdu

+1: Kladny smér pojezdu

Rozsah zadavani: -1, +1

Q260 Bezpecna vyska ?
Souradnice v ose nastroje, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF
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Pomocny nahled Parametry

Q281 PROTOKOL MERENI (0/1/2)?
UrCeni, zda ma fidici systém vystavit mefici protokol:
0: Méfici protokol nevystavovat

1: Vystavit méfici protokol: fizeni ulozi soubor protokolu
TCHPR427.TXT do stejné slozky, kde se nachazi také pfislusny NC-
program.

2: Prerusit chod programu a zobrazit mefici protokol na obrazovce
fizeni. NC-program pokracuje s NC-start

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q288 MAX. ROZMER?

Nejvétsi pfipustna hodnota méreni

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q288 MIN. ROZMER?

Nejmensi pripustna hodnota méreni

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q309 PGM-STOP PRI PREKROC. TOLERANCE?

Urceni, zda ma fidici systém pfi pfekroceni tolerance zastavit chod
programu a vydat chybové hlasent:

0: Chod programu neprerusovat, chybové hlaseni nevydavat
1: Prerusit chod programu, vydat chybové hlaseni
Rozsah zadavani: 0, 1

Q330 Nastroj pro monitorovani?

Urceni, zda ma fidici systém provadét monitorovani nastroje (viz
"Monitorovani ndstroje", Stranka 207):

0: Monitorovani nenf aktivni

>0: Cislo nebo nazev nastroje, se kterym Fidici systém proved]
obrabéni. Mate moznost prevzit softtlacitkem nastroj pfimo z
tabulky nastroju.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,9 Pripadné maximalné 255 znakd
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Pomocny nahled Parametry

Q498 Obraceny nastroj (0=ne/1=ano)?

Ma smysl pouze pokud jste pfedtim uvedli v parametru Q330
soustruznicky nastroj. Pro spravné sledovani soustruznického
nastroje musi fizeni znat pfesnou obrabéci situaci. Zadejte proto
nasledujici:

1: Soustruznicky nastroj je zrcadleny (otoceny o 180°), napf. cyklem
800 a parametrem Obrat'te nastroj Q498=1

0: Soustruznicky nastroj odpovida popisu z tabulky soustruznickych
ndstrojl toolturn.trn, Zadnd modifikace napfr. cyklem 800 a parame-
trem Obrat’te nastroj Q498=0

Rozsah zadavani: 0, 1

Q531 Uhel nabéhu?

Ma smysl pouze pokud jste predtim uvedli v parametru Q330
soustruznicky nastroj. Zadejte Uhel naklopeni mezi soustruznickym
nastrojem a obrobkem béhem obrabéni, napr. z cyklu 800 parametr
Uhel nab&hu? Q531.

Rozsah zadavani: -180 ... +180

)
=
=
[
[=5
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6.12 Cyklus 430 MERENI ROZTEC.KRUHU

ISO-programovani
G430

Aplikace
Cyklus dotykové sondy 430 zjisti stfed a pramér roztec¢né kruznice
promeérenim tfi dér. Pokud jste v cyklu nadefinovali pfislusné hodnoty

toleranci, provede fizeni porovnani cilovych a skutecnych hodnot a
ulozi odchylky do Q-parametrd.

Provadeéni cyklu

1 Ridici systém napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem Y
(hodnota ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky
do zadaného stfedu prvni diry 1
Dalsi informace: "Logika polohovani®, Stranka 48

2 Poté prejede dotykova sonda do zadané vysky méfeni a zjisti
sejmutim ¢tyr bodl stfed prvni diry

3 Potom odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vysky a
napolohuje se do zadaného stfedu druhé diry 2

4 Ridici systém prejede dotykovou sondou do zadané vysky méfeni
a sejmutim ¢tyF bodd zjisti druhy stfed diry

5 Nasledné odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vysky a
polohuje se do zadaného stfedového bodu tretiho otvoru 3

6 Ridici systém prejede dotykovou sondou do zadané vysky méfeni
a sejmutim étyF bodd zjisti stfed treti diry

7 Poté umisti fizeni dotykovou sondu zpét na bezpecnou vysku a
ulozi aktualni hodnoty a odchylky do nasledujicich Q-parametr:

Cislo Vyznam

Q-parametru

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy

Q153 Skuteéna hodnota primeéru rozte¢né kruznice

Q161 Odchylka stfedu hlavni osy

Q162 Odchylka stfedu vedlejsi osy

Q163 Odchylka priméru rozte¢né kruznice

Upozornéni

m Tento cyklus miZete provést pouze v reZzimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

® Cyklus 430 provadi pouze monitorovani ulomeni, nikoliv
automatickou korekci nastroje.

m Na pocatku cyklu fizeni resetuje aktivni zakladni natoceni.

Poznamka k programovani

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

Pomocny nahled Parametry

. Q273 STRED V 1. OSE (CILOVA HODNOTA)?

Q:Jm?\\‘ Stred rozte¢né kruznice (cilova hodnota) v hlavni ose roviny obrabé-
75 N ni. Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Ry Q274 STRED VE 2.0SE (CILOVA HODNOTA)?

= Stred roztecné kruznice (cilova hodnota) ve vedlejsi ose roviny
obrabéni. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
Q262 Zadany pramér?

Zadejte prdmeér diry.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q291 POLAR. UHEL 1. DIRY?

Uhel polarnich soufadnic prvniho stiedu diry v roviné obrébéni.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Q292 POLARNI UHEL 2. DIRY?

Uhel polérnich soufadnic druhého stfedu diry v roviné obrabéni.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Q293 POLARNI UHEL 3. DIRY?

Uhel polarnich soufadnic tfetiho stfedu diry v roving obrabént.
Hodnota pUlsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

z) Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY?

0260 Souradnice stfedu kulicky v ose dotykové sondy, na které ma byt
provedeno méfeni. Hodnota pUsobi absolutné.
7

i 02’61/225 Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
: Q260 Bezpecna vyska ?

Souradnice v ose nastroje, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota pUlsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Q288 MAX. ROZMER?

Nejvétsi pfipustny prdmeér roztecné kruznice.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q289 MIN. ROZMER?

Nejmensi pfipustny priimér rozte¢né kruznice.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q279 TOLERANCE STREDU V 1.0SE?

Pripustna odchylka polohy v hlavni ose roviny obrabéni.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Y|
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Pomocny nahled Parametry

Q280 TOLERANCE STREDU VE 2.0SE?
Pripustna odchylka polohy ve vedlejsi ose roviny obrabéni.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q281 PROTOKOL MERENI (0/1/2)?
Ur&eni, zda ma fidici systém vystavit méfici protokol:
0: Méfici protokol nevystavovat

1: Vystavit méfici protokol: fizeni ulozi soubor protokolu
TCHPR430.TXT do stejné slozky, kde se nachazi také prislusny NC-
program.

2: Prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol na obrazovce
fizeni. NC-program pokracuje s NC-start

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q309 PGM-STOP PRI PREKROC. TOLERANCE?

Urceni, zda ma Fidici systém pfi pfekroceni tolerance zastavit chod
programu a vydat chybové hlaseni:

0: Chod programu neprerusovat, chybové hlaseni nevydavat
1: Pferusit chod programu, vydat chybové hlaseni
Rozsah zadavani: 0, 1

Q330 Nastroj pro monitorovani?

Uréeni, zda ma fidici systém provadét monitorovani nastroje (viz
"Monitorovani nastroje", Stranka 207):

0: Monitorovani neni aktivni

>0: Cislo nebo nazev nastroje, se kterym Fidici systém proved]
obrabéni. Mate moznost prevzit softtlacitkem nastroj pfimo z
tabulky nastroju.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,9 Pfipadné maximalné 255 znakd
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Priklad
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6.13 Cyklus 431 MERENI ROVINY

ISO-programovani
G431

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 431 zjisti Uhly roviny proméfenim tfi bodl a
ulozi hodnoty do Q-parametrd.

Provadeéni cyklu

1 Ridici systém polohuje dotykovou sondu rychloposuvem
(hodnota ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky
k naprogramovanému bodu snimani 1 a tam zméfi prvni bod
roviny. Ridici systém pfitom pfesazuje dotykovou sondu vigci
smeéru snimani o bezpe¢nou vzdalenost
Dalsi informace: "Logika polohovani®, Stranka 48

2 Poté jede dotykova sonda zpatky do bezpecné vysky, pak v
obrabéci roviné k bodu dotyku 2 a zméfi tam skute¢nou hodnotu
druhého bodu roviny

3 Poté jede dotykova sonda zpatky do bezpecné vysky, pak v
obrabéci roviné k bodu dotyku 3 a zméfi tam skute¢nou hodnotu
tfetiho bodu roviny

4 Nakonec fizeni umisti dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
ulozi zjisténé hodnoty uhld do nasledujicich Q-parametrd:

Cislo Vyznam
Q-parametru

Q158 Projekcni Uhel osy A
Q159 Projekeni Uhel osy B
Q170 Prostorovy uhel A
Q171 Prostorovy uhel B
Q172 Prostorovy Uhel C

Q173 azQ175 Nameérené hodnoty v ose dotykové sondy (prvni
az treti méreni)

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Pokud ulozite své uhly do tabulky vztaznych bodU a poté naklopite
pomoci PLANE SPATIAL na SPA = 0; SPB = 0; SPC = 0, tak existuje
nekolik feSeni, ve kterych osy natoceni stoji na 0.

> Naprogramujte SYM (SEQ) + nebo SYM (SEQ) -

® Tento cyklus mlzete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

= Ridici systém dokaze vypod&itat hodnotu uhli pouze tehdy, pokud
tfi body mérfeni nelezi v jedné pfimce.
B Na pocatku cyklu fizeni resetuje aktivni zakladni natoceni.

Z |
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Poznamky k programovani

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

® V parametrech Q170 — Q172 se ukladaji prostoroveé uhly, jichz je
zapotfebi pro funkci Naklapéni roviny obrabéni. Prvnimi dvéma
meérficimi body urcujete vyrovnani hlavni osy pfi naklopeni roviny
obrabéni.

m Treti méfici bod urCuje smér osy nastroje. Definujte tfeti méfici
bod ve sméru kladné osy Y, aby tak osa nastroje spravné lezela
v pravotocivém soufadném systému.
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Pomocny nahled
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Parametry

Q263 1. BOD MERENI V 1. OSE?

Souradnice prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q264 1. BOD MERENI VE 2. OSE?

souradnice prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q294 1. BOD MERENI VE 3. OSE?

Souradnice prvniho snimaného bodu v ose dotykové sondy. Hodno-
ta plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q265 2. BOD MERENI V 1. OSE?

Souradnice druhého snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q266 2. BOD MERENI VE 2. OSE?

Souradnice druhého snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q295 2. BOD MERENI VE 3. OSE?

Souradnice druhého snimaného bodu v ose dotykové sondy.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q296 3. BOD MERENI V 1. OSE?

Souradnice tfetiho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q297 3. BOD MERENI VE 2. OSE?

Souradnice tfetiho snimaného bodu ve vedlejSi ose obrabéci roviny.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q298 3. BOD MERENI VE 3. OSE?

Souradnice tfetiho snimaného bodu v ose dotykové sondy. Hodnota
pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kuli¢kou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
sondy. Hodnota plsobi prirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF
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Pomocny nahled Parametry

Q260 Bezpecna vyska ?

Souradnice v ose nastroje, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota ptsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Q281 PROTOKOL MERENI (0/1/2)?

Ur&eni, zda ma fidici systém vystavit méfici protokol:

0: Méfici protokol nevystavovat

1: Vystavit méfici protokol: fizeni ulozi soubor protokolu
TCHPR431.TXT do stejné slozky, kde se nachazi také prislusny NC-
program.

2: Prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol na obrazovce
fizeni. NC-program pokracuje s NC-start
Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Priklad
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6.14 Priklady programii

Priklad: Proméreni a doobrobeni pravouhlého ¢epu
Provadéni programt

® Hrubovat pravouhly ¢ep s pfidavkem 0,5

= MEé&Fit pravouhly cep

= Pravouhly ¢ep obrabét na Cisto se zohlednénim namérené
hodnoty

; Vyvoldni nastroje pro predbézné obrabéni
; Délka obdélniku v X (hrubovaci mira)

; Délka obdélniku v Y (hrubovaci mira)

; Odjeti nastrojem

; Vyvoldni podprogramu k obrabéni

; Odjeti nastrojem

; Vyvolani dotykového hrotu

; Vypocitat délku v X z namérené odchylky
; Vypocitat délku v Y z namérené odchylky
; Odjet dotykovym hrotem

; Vyvolani nastroje pro opracovani nacisto

; Odjeti nastrojem, konec programu

N
a
(=)}
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; Vyvolani podprogramu k obrabéni

; Podprogram s obrabécim cyklem pro obdélnikovy ¢ep

; Vyvolani cyklu

; Konec podprogramu
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Priklad: Proméreni obdélnikové kapsy, protokolovani
vysledki méreni

; Vyvoldni ndstroje dotykovy hrot

; Odjet dotykovym hrotem

; Odjeti nastrojem, konec programu

N
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7.1  Zaklady

Prehled

@ Rizeni musi byt k pouzivani 3D-dotykovych sond
pfipraveno vyrobcem stroje.
HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce snimacich

cykll pouze tehdy, pokud jsou pouzity dotykové sondy
HEIDENHAIN.

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

Béhem provadeni cykll dotykové sondy 400 aZ 499 nesmi byt

aktivni zadné cykly pro pfepocet souradnic.

> Nasledujici cykly neaktivujte pred pouzitim cykl( dotykové
sondy: Cyklus 7 NULOVY BOD, cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus
10 OTACENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA a cyklus 26 MERITKO
PRO OSU.

> Prepocet soufadnic pfedtim resetujte

Rizeni nabizi pro nasledujici specialni aplikace nasledujici cykly:

Softtlacitko Cyklus Strana
s e Cyklus 3 MEREN!I 2671
®  Cyklus dotykové sondy pro vytvareni cykld vyrobce
« 1 Cyklus 4 MERENI VE 3-D 264
& B Méfeni libovolné polohy
4@ Cyklus 444 MERENI VE 3D 266
= Méfeni libovolné polohy

m Zjisténi odchylky vici pozadovanym souradnicim
441 Cyklus 441 RYCHLE SNIMANI 272
o7 ®  Cyklus dotykové sondy pro definovani rliznych

parametr( dotykové sondy
Cyklus 1493 SNIMANI EXTRUZE 274
m  Cyklus dotykové sondy pro definovani extruze
B Smeér extruze, pocet a délka je programovatelna
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7.2  Cyklus 3 MERENI

ISO-programovani
NC-syntaxe je moznd pouze v rezimu Klartext (Popisny dialog).

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 3 zjistuje ve volitelném sméru snimani
libovolnou polohu na obrobku. Na rozdil od ostatnich cykl( dotykové
sondy muzete v cyklu 3 pfimo zadat drahu méfeni ABST a posuv
méreni F. | navrat po zjisténi mérené hodnoty se provede o hodnotu
MB, kterou Ize zadat.

Provadeéni cyklu

1 Dotykova sonda se pohybuje z aktualni polohy zadanym
posuvem ve stanoveném smeéru snimani. Smér snimani se musf
urcit v cyklu pomoci polarniho uhlu.

2 Kdyz fizeni zjisti polohu, dotykova sonda se zastavi. Souradnice
stredu snimaci kulicky X, Y, Z ulozi fizeni do tfi po sobé
nasledujicich Q-parametrd. Ridici systém neprovadi korekce delky
ani radiusu. Cislo prvniho parametru vysledku definujete v cyklu.

3 Potom fizeni odjede dotykovou sondou v opacném smeéru zpét o
hodnotu, kterou jste definovali v parametru MB

Upozornéni

@ Presny zplsob fungovani cyklu dotykové sondy 3 urcuje
vyrobce stroje nebo programu; cyklus 3 pouzivejte v
rdmci specidlnich cykld dotykové sondy.

® Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu FUNCTION MODE
MILL a FUNCTION MODE TURN.

m Data dotykové sondy DIST (maximalni dréha pojezdu k bodu
snimdni) a F (posuv snimani), kterd jsou Ucinna v jinych cyklech
dotykové sondy, neplati v cyklu dotykové sondy 3.

= Uveédomte si, Ze fizeni zapisuje zasadné vzdy do ¢tyF po sobé
ndsledujicich Q-parametrd.

® Pokud fizeni nemohlo zjistit Zadny platny bod dotyku, tak se
NC-program bude dale zpracovavat bez chybového hlaseni. V
tomto pfipadé pfifadi fizeni 4. parametru vysledku hodnotu -1,
takZe mlzete sami provést pfislusné osetfeni chyby.

= Ridici systém odjede dotykovou sondou maximalné o dréhu
navratu MB, ale nikoliv za startovni bod méfeni. Proto nemuze pfi
odjizdéni dojit ke kolizi.

o Funkci FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 mUzZete urcit, zda
ma cyklus plsobit na vstupy dotykové sondy X12 nebo
X13.
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Pomocny nahled

Parametry

262

Cis. parametru pro vysledek ?

Zadejte Cislo Q-parametru, kterému ma ridici systém prifadit hodno-
tu prvni zjisténé souradnice (X). Hodnoty Y a Z jsou hned v ndsledu-
jicich Q-parametrech.

Rozsah zadavani: 0 ... 1 999

Osa snimani?

Zadejte osu, v jejimz sméru se ma provést snimani, potvrdte klave-
sou ENT.

Rozsah zadavani: X, Y nebo Z

Uhel snimani?

Uhel vztazeny k definované ose snimani, v niz ma pojizdét dotyko-
va sonda, potvrdte klavesou ENT.

Rozsah zadavani: -180 ... +180

Maximalni mérici rozsah?

Zadejte drahu pojezdu, jak daleko ma dotykova sonda jet z vychozi-
ho bodu, zadani potvrdte klavesou ENT.

Rozsah zadavani: =999 999 999 ... +999 999 999

Méreni posuvu
Zadejte posuv pro méfeni v mm/min.
Rozsah zadavani: 0 ... 3 000

Maximum vzdalenost odjeti?

Draha pojezdu proti sméru snimani po vychyleni dotykoveho hrotu.
Ridici systém prejede dotykovou sondou zpét maximalné do vycho-
ziho bodu, takZe nemUZe dojit ke kolizi.

Rozsah zadavani: 0 ... 999 999 999

Vztazny system? (0=AKT/1=REF)

UrCeni, zda se smér snimani a vysledek méfeni maji vztahovat k
aktualnimu souradnému systému (AKT, mUize byt tedy posunuty
nebo natoceny) nebo ke strojnimu soufadnému systému (REF):

0: Snimat v aktualnim systému a vysledek meéfeni ulozit do
AKTUALNIHO systému

1:Snimat ve fixnim strojnim REF-systému. Vysledek méreni ulozit
do systému REF

Rozsah zadavani: 0, 1
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Pomocny nahled Parametry

Rezim chyby? (0=VYP/1=ZAP)

Urceni, zda ma fidici systém pfi vychyleném dotykovém hrotu na
pocatku cyklu vydat chybové hlaseni nebo ne. Je-li zvolen rezim 1,
tak Fidici systém ulozi do 4. parametru vysledku hodnotu -1 a dale
cyklus zpracovava:

0: Vydani chybového hlaseni
1: Nevydavat chybové hlaseni
Rozsah zadavani: 0, 1

Priklad
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7.3 Cyklus 4 MERENI VE 3-D

ISO-programovani
NC-syntaxe je moznd pouze v rezimu Klartext (Popisny dialog).

Aplikace

Cyklus dotykové sondy 4 zjistuje libovolnou polohu na obrobku

ve sméru snimani, definovatelném pomoci vektoru. Na rozdil od
ostatnich cykll dotykové sondy muzete v cyklu 4 primo zadat drahu
a posuv snimani. | navrat po zjisténi snimané hodnoty se provede o
hodnotu, kterou Ize zadat.

Cyklus 4 je pomocny cyklus, ktery miZete pouzivat pro snimaci
pohyby u libovolné dotykové sondy (TS oder TT). Ridici systém
nenabizi zadny cyklus, kterym byste mohli kalibrovat dotykovou
sondu DS v libovolném sméru snimani.

Provadéni cyklu

1 Ridici systém vyjizdi z aktudlni polohy zadanym posuvem do
stanoveného sméru snimani. Smér snimani se musi urcit pomoci
vektoru (hodnoty delta v X, Y a Z) v cyklu

2 Kdyz fizeni zjisti polohu zastavi snimaci pohyb. Soufadnice
polohy dotyku X, Y, Z uloZi fizeni do tfi po sobé nasledujicich Q-
parametr(i. Cislo prvniho parametru definujete v cyklu. Pouzivéte-
li dotykovou sondu DS, tak se vysledek snimani koriguje o
kalibrované presazeni stfedu.

3 Pak fizeni provede polohovani proti sméru snimani. Pojezdovou
drahu definujete v parametru MB, pfitom se pojizdi maximalné az
ke startovni poloze

o Pri pfedpolohovani dbejte na to, aby fizeni jelo stfedem
snimaci kulicky na definovanou polohu bez korekce.

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

Pokud fidici systém nemohl zjistit zadny platny bod dotyku, tak
dostane parametr 4. vysledku hodnotu -1. Ridici systém neprerusi
program!

> Zajistéte, aby bylo mozno dosahnout vSechny snimané body

® Tento cyklus mdzZete provést pouze v rezZimu FUNCTION MODE
MILL a FUNCTION MODE TURN.

= Ridici systém odjede dotykovou sondou maximalné o dréhu
navratu MB, ale nikoliv za startovni bod méreni. Proto nemdze pfi
odjizdéni dojit ke kolizi.

® Uvédomte si, Ze fizeni zapisuje zasadné vzdy do Ctyr po sobé
nasledujicich Q-parametr.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Cis. parametru pro vysledek ?

Zadejte Cislo Q-parametru, kterému ma ridici systém prifadit hodno-
tu prvni zjisténé souradnice (X). Hodnoty Y a Z jsou hned v nésledu-
jicich Q-parametrech.

Rozsah zadavani: 0 ... 1 999

Relativni mérici draha v X?

Podil X smérového vektoru, v jehoz sméru ma dotykova sonda
popojet.

Rozsah zadavani: -999 999 999 ... +999 999 999

Relativni mérici draha v Y?

Podil Y smérového vektoru, v jehoz sméru ma dotykova sonda
popojet.

Rozsah zadavani: -999 999 999 ... +999 999 999

Relativni mérici draha v 7?

Podil Z smérového vektoru, v jehoz sméru ma dotykova sonda
popojet.

Rozsah zadavani: -999 999 999 ... +999 999 999
Maximalni mérici rozsah?

Zadejte drahu pojezdu, jak daleko z vychoziho bodu ma snimaci
sonda popojet podél smérového vektoru.

Rozsah zadavani: -999 999 999 ... +999 999 999

Méreni posuvu
Zadejte posuv pro mefeni v mm/min.
Rozsah zadavani: 0 ... 3 000

Maximum vzdalenost odjeti?

Draha pojezdu proti smeéru snimani po vychyleni dotykového hrotu.
Rozsah zadavani: 0 ... 999 999 999

Vztazny system? (0=AKT/1=REF)

Urceni, zda ma byt vysledek snimani ulozen v souradném systému
zadavani (AKT) nebo jako vztazeny k souradnému systému stroje
(REF):

0: Vysledek méfeni ulozit do AKTUALNIHO systému

1: Vysledek méfeni ulozit do systému REF

Rozsah zadavani: 0, 1

Priklad
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7.4 Cyklus 444 MERENI VE 3D

ISO-programovani

G444

Aplikace

@ Informuijte se ve vasi prirucce ke strojil b

Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklus 444 kontroluje jediny bod na povrchu soucasti. Tento
cyklus se pouziva napf. u tvarovych dilct pro méreni ploch
volného tvaru. Lze napriklad zjistit, zda bod na povrchu dilce lezi v
porovnani s pozadovanou soufadnici v rozsahu nadmeérného nebo
nedostate¢ného rozméru. Nasledné mdze operator vykonat dalsi
pracovni kroky, jako napf. dodélavku.

Cyklus 444 snima libovolny bod v prostoru a zjistuje odchylku od
pozadované souradnice. Pfitom se bere do Uvahy normalovy vektor,
ktery je urCen parametry Q581, Q582 a Q583. Normalovy vektor je
kolmy k (myslené) roving, v niz lezi cilova soufadnice. Normalovy
vektor sméfuje pry¢ od plochy a nedefinuje drahu snimani. Ma
smysl zjistit normalovy vektor pomoci CAD nebo CAM systému.
Rozsah tolerance QS400 definuje povolenou odchylku mezi aktualni
a cilovou souradnici podél normalového vektoru. Tak Ize napriklad
definovat, aby po zjisténém nedostateéném rozméru nasledovalo
zastaveni programu. Kromé toho fizeni vyda protokol a odchylky se
uloZi do niZze uvedenych Q-parametrd.

Provadéni cyklu

1 Dotykova sonda jede z aktualni polohy do bodu normalového
vektoru, ktery se nachazi v této vzdalenosti od cilové souradnice:
Vzdalenost = radius snimaci kulicky + hodnota SET_UP tabulky
tchprobe.tp (TNC:\table\tchprobe.tp) + Q320. Pfedpolohovani
bere zfetel na bezpecnou vysku. Dalsi informace: "Zpracovani
cykll dotykové sondy", Stranka 48

2 Nasledné dotykova sonda najede na pozadovanou soufadnici.
Draha snimani je definovana prostfednictvim DIST (Nikoli
prostfednictvim normalového vektoru! Normalovy vektor se
pouziva pouze pro spravny vypocet souradnice.)

3 Kdyz fizeni zjisti polohu, dotykova sonda je odtazena zpét a
zastavi se. Zjisténé souradnice bodu dotyku ulozi fizeni do Q-
parametrd

4 Potom fizeni odjede dotykovou sondou v opacném smeéru zpét o
hodnotu, kterou jste definovali v parametru MB
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Parametry vysledkii
Ridici systém ulozi vysledky sniméni do nasledujicich parametrd:

Cislo Vyznam

Q-parametru

Q151 Namérena poloha hlavni osy
Q152 Nameérena pozice vedlejsi osy
Q153 Namérfena pozice osy nastroje
Q161 Namérena odchylka hlavni osy
Q162 Namérfena odchylka vedlejsi osy
Q163 Namérena odchylka osy nastroje
Q164 Nameérena 3D odchylka

= MenSinez 0: nedostatecny rozmer
B VétSinez 0: nadmeérny rozmeér
Q183 Status obrobku:
® -7 =nenidefinovano
0 = dobre
1 = dodélavka
2 = zmetek

Funkce protokolu

Ridici systém vytvofi po zpracovani protokol, ve forméatu .html. Do
protokolu se zapisuji vysledky hlavni, vedlejsi a nastrojové osy a také
3D-odchylky. Rizeni ulozi protokol do stejné slozky jako soubor .h
(pokud neni nakonfigurovana pro FN16 zadna cesta).

Protokol uvadi nasledujici obsahy v hlavni, vedlejsi a nastrojové ose:

m Skute¢ny smér snimani (jako vektor v zadavacim systému).
Hodnota vektoru pfitom odpovida konfigurované draze snimani

= Definované pozadované soufadnice

= (Pokud byla definovana tolerance QS400) Vystup horni a spodni
odchylky jakoz i zjisténa odchylka podél normalového vektoru

B 7ZjiSténé skuteCné soufadnice
® Barevné zobrazeni hodnot (zelend pro "Dobry", oranzova pro
"'Dodélavka’, cervend pro "Zmetek")
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Upozornéni

® Tento cyklus mdlZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

B Aby bylo mozné ziskat presné vysledky v zavislosti na pouzité
dotykové sondé, musite pred spusténim cyklu 444 provést 3D-
kalibrovani. Pro 3D-kalibraci je nutna opce #92 3D-ToolComp.

m  Cyklus 444 vytvofi protokol méfeni ve formatu .html.

® Bude vydano chybové hlaseni, pokud je pfed provedenim cyklu
444 aktivni cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA
nebo cyklus 26 MERITKO PRO OSU.

B Pfi snimani se bere do Uvahy aktivni TCPM. Snimani poloh s
aktivnim TCPM se mUze provadeét i pfi nekonzistentnim stavu
Naklapéni roviny obrabéni.

= Je-livas stroj vybaven jednim fizenym vietenem, tak byste méli
aktivovat Uhlové vedeni v tabulce dotykové sondy (sloupec
TRACK). Tim se obecné zvysuje presnost pfi méreni se 3D-
dotykovou sondou.

m Cyklus 444 vztahuje vSechny souradnice na zaddvany systém.

= Ridici systém zapiSe do vracenych parametrd naméfené hodnoty,
viz "Aplikace", Stranka 266.

®m Pomoci Q-parametru Q183 se nastavi stav obrobku dobry/k
dodélani/zmetek, nezavisle na parametru Q309 (viz "Aplikace”,
Stranka 266).

Poznamka v souvislosti s parametry stroje

m Podle nastaveni opcniho strojniho parametru chkTiltingAxes (C.
204600) se pfi snimani kontroluje, zda souhlasi poloha rota¢nich
os s Uhly naklopeni (3D-ROT). Pokud ne, pak fidici systém vyda
chyboveé hlaseni.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled

Parametry

Q263 1. BOD MERENI V 1. OSE?

Souradnice prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q264 1. BOD MERENI VE 2. OSE?

souradnice prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q294 1. BOD MERENI VE 3. OSE?

Souradnice prvniho snimaného bodu v ose dotykové sondy. Hodno-
ta plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q581 Kolmice k povrchu v ref. ose?

Zde zadate normaly plochy ve sméru hlavni osy. Vystup normaly
plochy v bodu se obvykle provadi s pomoci CAD/CAM-systém.

Rozsah zadavani: -10 ... +10

Q582 Kolmice k povrchu ve vedl. ose?

Zde zadate normaly plochy ve sméru vedlejsSi osy. Vystup normaly
plochy v bodu se obvykle provadi s pomoci CAD/CAM-systémd.

Rozsah zadavani: -10 ... +10

Q583 Kolmice k povrchu v ose nastr.?

Zde zadate normaly plochy ve sméru nastrojoveé osy. Vystup
normaly plochy v bodu se obvykle provadi s pomoci CAD/CAM-
systému.

Rozsah zadavani: -10 ... +10

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kuli¢kou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
sondy. Hodnota pUsobi pfirlstkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q260 Bezpecna vyska ?
Souradnice v ose nastroje, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: =99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF
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Pomocny nahled Parametry

QS400 Hodnota tolerance?

Zde zadate rozsah tolerance, ktery cyklus monitoruje. Toleran-

ce definuje povolenou odchylku normal ploch. Tato odchylka se
zjistuje mezi poZzadovanou soufadnici a skute¢nou souradnici dilce.
(Normadla plochy je definovdna pomoci Q581 - Q583, cilova sourad-
nice je definovdana pomoci Q263, Q264, Q294). Tolerance se rozlozi
v zavislosti na normalovém vektoru v osach, viz pfiklad.

Priklady
= QS400 ="0,4-0,1" znamena: horni odchylka = pozadovana
soufadnice +0,4, doIni odchylka = pozadovana soufadnice -0,1.

Pro cyklus vychazi nasledujici toleranéni rozsah: "Pozadovana
soufadnice +0,4" aZ "Pozadovana soufadnice -0,1"

E QS400 ="0,4" znamena: horni odchylka = pozadovana
soufadnice +0,4, doIni odchylka = pozadovana soufadnice.
Pro cyklus vyplyva nasledujici rozsah tolerance: "pozadovana

souradnice +0,4" az "pozadovana souradnice".

® QS400 ="-0,1" znamena: horni odchylka = pozadovana
souradnice, dolni odchylka = pozadovana souradnice -0,1.
Pro cyklus vyplyva nasledujici rozsah tolerance: "pozadovana

souradnice" az "pozadovana soufadnice -0,1".
= QS400 =" " znamena: Zadné sledovani tolerance.
® QS400 ="0" znamena: zadné sledovani tolerance.
® QS400 ="0.1+0.1" znamena: zadné sledovani tolerance.
Rozsah zadavani: Maximalné 255 znakd

Q309 Reakce na chybu tolerance?

Urceni, zda ma fidici systém pfi zjisténé odchylce prerusit chod
programu a vydat hlaseni:

0: Pri prekrocCeni tolerance chod programu nepferusovat, chybové
hlaseni nevydavat

1: Pri pfekroceni tolerance chod programu pferusovat, chybové
hlaSeni vydavat

2: Pokud se zjisténa skutecna soufadnice podél normalového
vektoru plochy nachazi pod pozadovanou souradnici, vyda fidici
systém chybové hlaseni a prerusi zpracovani NC-programu. Napro-
ti tomu nedojde k zadné chybové reakci, kdyz se zjisténa skutecna
soufadnice nachazi nad cilovou souradnici.

Rozsah zadavani: 0, 1, 2
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7.5 Cyklus 441 RYCHLE SNIMANI

ISO-programovani
G441

Aplikace

Cyklem 441 dotykové sondy mlzete nastavit rlizné parametry
dotykové sondy, jako napf. polohovaci posuv, globalné pro vsechny
dale pouzivané cykly dotykové sondy.

o Cyklus 441 nastavuje parametry pro cykly snimani. Tento
cyklus neprovadi zadné strojni pohyby.

Upozornéni

® Tento cyklus mdzZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

= END PGM, M2, M30 resetuji globalni nastaveni cyklu 441.

m Parametr cyklu Q399 je zavisly na konfiguraci vaseho stroje.
Moznost orientovat dotykovou sondu z NC-programu musi byt
nastavena vyrobcem vaseho stroje.

® | kdyZ mate na vasem stroji oddélené potenciometry pro
rychloposuv a posuv, tak mdzZete regulovat posuv i pfi Q397=1
pouze potenciometrem pro fizeni posuvu.

Poznamka v souvislosti s parametry stroje

® Ve strojnim parametru maxTouchFeed (¢. 122602) mUZze vyrobce
stroje definovat mezni posuv. V tomto strojnim parametru se
definuje absolutni, maximalni posuv.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q396 Rychlost posuvu ?

Urceni se kterym posuvem fizeni provede polohovani dotykové
sondy.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999

Q397 Predpolohovani se strojnim rychloposuvem?

Urceni zda fizeni bude pojizdét béhem predpolohovani dotykové
sondy posuvem FMAX (strojni rychloposuv):

0: Pfedpolohovat s posuvem z Q396

1: Pfedpolohovat se strojnim rychloposuvem FMAX

Rozsah zadavani: 0, 1

Q399 Vedeni podle uhlu (0/1)?

Urceni, zda ma fizeni dotykovou sondu pred kazdym snimanim
orientovat:

0: Neorientovat

1: Pfed kazdym snimdnim provést orientaci vietena (zvysuje
pfesnost)

Rozsah zadavani: 0, 1

Q400 Automatické preruseni?

Urceni, zda ma fizeni po cyklu dotykové sondy prerusit chod progra-
mu pro automatické promeéreni obrobku a zobrazit vysledek méreni
na obrazovce:

0: Chod programu nepferusovat, i kdyz je v daném snimacim cyklu
zvolené zobrazeni vysledku méfeni na obrazovce

1: Pferusit chod programu, zobrazit vysledek méreni na obrazovce.
Nasledné muzete pokracovat ve zpracovani programu stisknutim
NC-Start.

Rozsah zadavani: 0, 1

Priklad

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programovani méficich cyklt pro obrobek a néstroj | 01/2022 273



Cykly dotykovych sond: Specialni funkce | Cyklus 1493 SNIMANI EXTRUZE

7.6  Cyklus 1493 SNIMANI EXTRUZE

ISO-programovani
G1493

Aplikace

S cyklem 1493 mUZete opakovat snimané body ur&itych cykld y 4y \
dotykové sondy podél pfimky. Smér, délku a pocet opakovani
definujete v cyklu.

Pomoci opakovani mdzZete napf. provadét vice méfeni v rlznych
vyskach, ke zjisténi odtlaceni nastroje. Extruzi (opakované snimani) X
mUZete také pouzit pro zvysenou presnost pfi snimani. Znecisténi
obrobku nebo drsné povrchy mdzete Iépe uréovat pomoci nékolika
meéficich bodd.

Chcete-li aktivovat opakovani pro urcité snimané body, musite
pred cyklem snimani definovat cyklus 1493. V zavislosti na definici
z(stava tento cyklus aktivni pouze pro nasledujici cyklus nebo

pro cely NC program. Rizenf interpretuje extruzi ve vstupnim
souradnicovém systému I-CS.

Nasledujici cykly mohou extruzi provadét

= SNIMANI V ROVINE (Cyklus 1420, DIN/ISO: G1420, opce #17), viz
Stranka 66

= SNIMANI NA HRANE (Cyklus 1410, DIN/ISO: G1410), viz
Stranka 73

= SNIMANI DVOU KRUZNIC (Cyklus 1411, DIN/ISO: G1411), viz
Stranka 80

= SNIMANI SKLONENE HRANY (Cyklus 1412, DIN/ISO: G1412), viz
Stranka 88

= SNIMANI POZICE (Cyklus 1400, DIN/ISO: G1400), viz Stranka 123

= SNIMANI KRUZNICE (Cyklus 1401, DIN/ISO: G1401), viz
Stranka 126

Parametry vysledkii
Ridici systém ulozi vysledky cyklu snimani do nasledujicich Q-

parametrd:

Cislo Vyznam

Q-parametrt

Q970 Maximalni odchylka od idealni linie snimaného
bodu 1

Q971 Maximalni odchylka od idealni linie snimaného
bodu 2

Q972 Maximalni odchylka od idedlni linie snimaného
bodu 3

Q973 Maximalni odchylka prdmeéru 1

Q974 Maximalni odchylka prdméru 2
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QS-parametry

Kromeé vraceného parametru Q97x uklada ridici systém jednotlivé
vysledky do QS-parametrti QS97x. Ridici systém uklada vysledky
vSech méfenych bodd dané extruze do prislusnych QS-parametr.
Kazdy vysledek méa deset znakd a je oddélen mezerou. Rizeni

tak m(ze snadno pfevadeét jednotlivé hodnoty v NC-programu
pomoci zpracovani fetézcl a pouzivat je pro specialni automaticka
vyhodnoceni.

Vysledek v QS-parametru:

QS970 ="0.12345678 -1.1234567 -2.1234567 -3.12345678"
Dalsi informace: UZivatelska prirucka Programovani s popisnym
dialogem (Klartext) nebo DIN/ISO-programovani

Funkce protokolu

Ridici systém vytvoii po zpracovani protokol jako soubor ve

formatu .html. Protokol obsahuje vyslednou 3D-odchylku v graficke a

tabulkové podobé. Rizeni ulozi protokol do stejné slozky, kde je také

NC-program.

Protokol uvadi nasledujici obsahy v hlavni, vedlejSi a nastrojové ose,

popf. stfed kruznice a prlimér:

= Skute¢ny smér snimani (jako vektor v zaddvacim systému).
Hodnota vektoru pfitom odpovida konfigurované draze snimani

® Definované pozadované souradnice

B Horni a dolni odchylka a zjisténa odchylka podél normalového
vektoru

® Zjisténé skutecné souradnice
® Barevné znazornéni hodnot:
® Zelena: Dobré
®m QOranzova: K dodélani
= Cervend: Zmetek
®  Extruzni body
Extruzni body:

Horizontalni osa pfedstavuje smér extruze (opakovaného snimani).
Modré body jsou jednotlivé méfené body. Cervené ¢ary znazormiuji
dolni a horni mez méreni. Pokud hodnota prekroci toleranci, fidici
systém vybarvi oblast grafu ervené.

Upozornéni

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

B Pokud Q1145>0 a Q1146=0, provede fizeni poCet extruznich
bodU na stejné pozici.

m Pokud provedete extruzi s cyklem 1401 SNIMANI KRUZNICE nebo
1411 SNIMANI DVOU KRUZNIC, musi smér extruze odpovidat
Q1140=+3, jinak fizeni vyda chybové hlaseni.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q1140= Q1140 Smér pro extruzi (1-3)?

1: Extruze ve sméru hlavni osy

2: Extruze ve sméru vedlejsi osy

3: Extruze ve sméru nastrojové osy
Rozsah zadavani: 1, 2, 3

Q1145 Pocet bodu extruze?

Pocet méficich bodu, opakovanych cyklem na délce extruze Q1146.
Rozsah zadavani: 1 ... 99

Q1146 Délka extruze?

Délka, na které se opakuji méfici body.

Rozsah zadavani: -99 ... +99

Q1149 Extruze: modalni trvani?
Plsobeni cyklu:

0: Extruze plati pouze pro dalsi cyklus.

1: Extruze plati az do konce NC-programu.
Rozsah zadavani: -99 ... +99
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7.7 Kalibrace spinaci dotykové sondy

Aby bylo mozné presné urcit skutecny spinaci bod 3D-dotykové
sondy, musite dotykovy systém kalibrovat. Jinak nemuze fizeni zjistit
zadné presné meérici vysledky.

o Dotykovy systém vzdy kalibrujte pfi:
B Uvedeni do provozu
Ulomeni dotykového hrotu
Vymeéna dotykového hrotu
Zméné posuvu pfi snimanf
Nepravidelnosti, zplsobené naptiklad zahrivanim
stroje
B Zmeéné aktivni osy nastroje
Ridici systém prebira kalibracni hodnoty pro aktivni
dotykovou sondu bezprostifedné po kalibraci.

Aktualizovana nastrojova data jsou okamzité platna.
Nové vyvolani nastroje neni potfeba.

Prfi kalibrovani zjistuje fidici systém ,efektivni délku dotykového
hrotu a ,efektivni” radius snimaci kuli¢ky. K provedeni kalibrace 3D-
dotykové sondy upnéte na pracovni stdl stroje kalibracni prstenec
nebo ¢ep se znamou vyskou a se znamym radiusem.

Ridici systém ma kalibracni cykly pro kalibrovéani délek a radius(:

Postupuijte takto:
> Stisknéte tlacitko TOUCH PROBE

KALIBROVAT » Stisknéte softtlacitko KALIBROVAT TS

TS

472 > Zvolte kalibracni cyklus

Kalibrac¢ni cykly fizeni

Softtlacitko Funkce Stranka
Cyklus 461 KALIBROVANI DELKY DOTYKOVE SONDY 279
— = Kalibrace délky
Cyklus 462 KALIBROVANI VNITRNIHO POLOMERU 281

DOTYKOVE SONDY
m Zjisténi radiusu kalibracnim prstencem
m  ZjiSténi pfesazeni stfedu kalibracnim prstencem
Cyklus 463 KALIBROVANI VNEJSIHO POLOMERU 284
itz DOTYKOVE SONDY
B Zjisténi radiusu ¢epem nebo kalibra¢nim trnem
B ZjiSténi presazeni stfedu Cepem nebo kalibracnim trnem
= Cyklus 460 KALIBROVANI DOTYKOVE SONDY 287

:0: A m Zjisténi radiusu kalibraéni kulickou
m  Zjisténi presazeni stfedu kalibracni kulickou
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7.8 Zobrazeni kalibracnich hodnot

Ridici systém uklada efektivni délku a efektivni radius dotykové
sondy do tabulky nastrojl. Pfesazeni stfedu dotykové sondy uklada
fidici systém do tabulky dotykové sondy, do sloupct CAL_OF1
(hlavni osa) a CAL_OF2 (vedlejsi osa). K zobrazeni uloZzenych hodnot
stisknéte softtladitko Tabulka dotykové sondy.

Behem kalibrovani se automaticky zhotovi protokol o méfeni. Tento
protokol ma nazev TCHPRAUTO. html. Misto ulozZeni tohoto souboru
je stejné, jako misto uloZeni vystupniho souboru. Protokol o méfeni
se mUZe zobrazit v fizeni s webovym prohlizeem. Pokud se pouziva
v jednom NC-programu nékolik cykld ke kalibrovani dotykové sondy,
tak se nachazi vSechny Protokoly o méfeni pod TCHPRAUTO. html.
Pokud zpracovavate cyklus dotykové sondy v rezimu Ruéné, tak
fizeni ulozi Protokol o méfeni pod nazvem TCHPRMAN.html. Misto
uloZeni tohoto souboru je slozka TNC:\*.

Ujistéte se, Ze Gislo nastroje v tabulce nastrojd a &islo
dotykové sondy v tabulce dotykove sondy si odpovidaji.
To plati nezavisle na tom, zda chcete cyklus dotykové
sondy zpracovat v automatickém nebo v Ruéni provoz.

Dalsi informace: Pfirucka pro uzivatele Sefizovani,
testovani a zpracovani NC-programi

®

278

@Ed:tovéni tabulky
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THG: \table
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7.9 Cyklus 461 KALIBROVANI DELKY
DOTYKOVE SONDY

ISO-programovani
G461

Aplikace

@ Informuijte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Nez spustite kalibracni cyklus, musite nastavit vztazny bod v ose
vietena tak, ze na stole stroje je Z = 0 a pfedpolohovat dotykovou
sondu nad kalibra¢ni krouzek.

Béhem kalibrovani se automaticky zhotovi protokol o méfeni. Tento
protokol ma nazev TCHPRAUTO.html. Misto ulozeni tohoto souboru
je stejné, jako misto uloZeni vystupniho souboru. Protokol o méfeni
se mlZe zobrazit v fizeni s webovym prohlize¢em. Pokud se pouziva
v jednom NC-programu nékolik cykld ke kalibrovani dotykové sondy,
tak se nachazi vsechny Protokoly o méfeni pod TCHPRAUTO.html.

Provadéni cyklu

1 Ridici systém orientuje dotykovou sondu podle Uhlu CAL_ANG z
tabulky dotykové sondy (pouze pokud Ize vasi dotykovou sondu
orientovat)

2 Ridici systém snimé z aktudlni polohy v zdporném sméru osy
vietena snimacim posuvem (sloupec F z tabulky dotykové sondy)

3 Potom fizeni polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (sloupec
FMAX z tabulky dotykové sondy) zpatky do startovni polohy
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Upozornéni

@ HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce cykld
dotykovych sond pouze tehdy, pokud jsou pouzity
dotykové sondy HEIDENHAIN.

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

Béhem provadeni cykll dotykové sondy 400 aZ 499 nesmi byt

aktivni zadné cykly pro pfepocet souradnic.

> Nasledujici cykly neaktivujte pred pouzitim cykl( dotykové
sondy: Cyklus 7 NULOVY BOD, cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus
10 OTACENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA a cyklus 26 MERITKO
PRO OSU.

> Prepocet soufadnic pfedtim resetujte

® Tento cyklus mdlzZete provést pouze v rezZimu FUNCTION MODE
MILL a FUNCTION MODE TURN.

m  Efektivni délka dotykové sondy se vzdy vztahuje ke vztaznému
bodu nastroje. Vztazny bod nastroje se ¢asto nachazi na tzv.
nosu vietena (Celni plose vietena). Vyrobce vaseho stroje mlize
vztazny bod nastroje umistit i jinde.

m Béhem kalibrace se automaticky vytvari méfici protokol. Tento
protokol ma nazev TCHPRAUTO.html.

Poznamka k programovani

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

Parametry cyklu
Pomocny nahled Parametry
Z Q434 Vztazny bod pro délku ?

U Reference pro délku (napf. vyska nastavovaciho krouzku). Hodnota

plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
X

Priklad
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7.10 Cyklus 462 KALIBROVANI VNITRNIHO
POLOMERU DOTYKOVE SONDY

ISO-programovani
G462

Aplikace

@ Informujte se ve vasi pfiru¢ce ke strojil

Pred spusténim kalibracniho cyklu musite predpolohovat dotykovou
sondu do stfedu kalibracniho krouzku a na pozadovanou vysku
meéreni.

Pri kalibrovani radiusu snimaci kulicky provadi fidici systém
automatickou snimaci rutinu. PFi prvnim prichodu zjisti fizeni

stfed kalibra¢niho krouzku, popr. ¢epu (hrubé méreni) a polohuje
dotykovou sondu do stfedu. Poté se béhem vlastniho kalibrovani
(jemné méreni) zjisti radius snimaci kulicky. Pokud dotykova sonda
umoznuje mereni s pootocenim, tak se presazeni stredu zjisti v
dalsim priichodu.

Béhem kalibrovani se automaticky zhotovi protokol o méreni. Tento
protokol ma nazev TCHPRAUTO.html. Misto ulozeni tohoto souboru
je stejné, jako misto ulozeni vystupniho souboru. Protokol o méreni
se mUZe zobrazit v fizeni s webovym prohlize¢em. Pokud se pouZziva
v jednom NC-programu nékolik cykld ke kalibrovani dotykové sondy,
tak se nachazi vSechny Protokoly o méfeni pod TCHPRAUTO. html.

Orientaci sondy urcuje kalibracni rutina:

= QOrientace neni mozna, nebo pouze v jednom smeéru: fidici systém
provede hrubé a pfesné méreni a zjisti efektivni polomér dotykové
kulicky (sloupecek R v tool.t)

= QOrientace je mozna ve dvou smérech (napf. kabelové dotykové
sondy HEIDENHAIN): fidici systém provede hrubé a jemné
méreni, oto¢i dotykovou sondu o 180° a provede dalsi Ctyfi
snimaci rutiny. Pomoci méfeni s pootocenim se vedle radiusu
Zjisti presazeni stfedu (CAL-OF v tchprobe.tp).

B Je mozna libovolnd orientace (napf. infracervené dotykové sondy
HEIDENHAIN): snimaci rutina: viz ,Orientace ve dvou smeérech je
mozna"
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Upozornéni

@ Aby bylo mozno stanovit presazeni stfedu snimaci
kulicky, musi byt fidici systém k tomu vyrobcem stroje
pfipraven.
Moznosti orientace vasi dotykové sondy jsou u
dotykovych sond HEIDENHAIN jiz pfedem definované.
Ostatni dotykové sondy konfiguruje vyrobce stroje.

HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce cykld
dotykovych sond pouze tehdy, pokud jsou pouzity
dotykové sondy HEIDENHAIN.

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

B&hem provadeéni cykll dotykové sondy 400 az 499 nesmi byt

aktivni zadné cykly pro prepocet souradnic.

> Nasledujici cykly neaktivujte pred pouzitim cykl( dotykové
sondy: Cyklus 7 NULOVY BOD, cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus

10 OTACENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA a cyklus 26 MERITKO
PRO OSU.

> Prepocet soufadnic predtim resetujte

® Tento cyklus mdzete provést pouze v rezimu FUNCTION MODE
MILL a FUNCTION MODE TURN.

® Presazeni stfedu miZete zjistit pouze s dotykovou sondou, ktera
je k tomu vhodna.

® Beéhem kalibrace se automaticky vytvari méfici protokol. Tento
protokol ma nazev TCHPRAUTO.html.

Poznamka k programovani

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

Pomocny nahled Parametry

Q407 Presny polomér kalibr. krouzku?
Zadejte radius pouzitého kalibracniho krouzku.
Rozsah zadavani: 0,000 1 ... 99,999 9

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kulickou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
sondy. Hodnota pUsobi pfirlstkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF
Q423 Pocet sond?

Pocet méficich bodl na priméru. Hodnota plsobi absolutné.
Zadani: 3...8

Q380 Ref. thel v ref. ose?

Uhel mezi hlavni osou roviny obradbéni a prvnim bodem snimani.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: 0 ... 360

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Pfiklad
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7.11 Cyklus 463 KALIBROVANI VNEJSIHO
POLOMERU DOTYKOVE SONDY

ISO-programovani
G463

Aplikace

@ Informujte se ve vasi pfiru¢ce ke strojil

Nez spustite kalibracni cyklus, musite predpolohovat dotykovou
sondu nad stred kalibracniho trnu. Umistéte dotykovou sondu v

jeji ose priblizné do bezpecné vzdalenosti (hodnota je v tabulce
dotykové sondy + hodnota v cyklu) nad kalibracnim trnem.

Pri kalibrovani radiusu snimaci kulicky provadi fidici systém
automatickou snimaci rutinu. PFi prvnim prichodu zjisti fidici systém
stfed kalibra¢niho prstence nebo ¢epu (hrubé méreni) a polohuje
dotykovou sondu do stfedu. Poté se béhem vlastniho kalibrovani
(jemné méreni) zjisti radius snimaci kulicky. Pokud dotykova sonda
umoznuje mereni s pootocenim, tak se presazeni stredu zjisti v
dalsim priichodu.

Béhem kalibrovani se automaticky zhotovi protokol o méreni. Tento
protokol ma nazev TCHPRAUTO.html. Misto ulozeni tohoto souboru
je stejné, jako misto ulozeni vystupniho souboru. Protokol o méreni
se mUZe zobrazit v fizeni s webovym prohlize¢em. Pokud se pouZziva
v jednom NC-programu nékolik cykld ke kalibrovani dotykové sondy,
tak se nachazi vSechny Protokoly o méfeni pod TCHPRAUTO. html.

Orientaci sondy urcuje kalibracni rutina:

= QOrientace neni mozna, nebo pouze v jednom smeéru: fidici systém
provede hrubé a pfesné méreni a zjisti efektivni polomér dotykové
kulicky (sloupecek R v tool.t)

= QOrientace je mozna ve dvou smérech (napf. kabelové dotykové
sondy HEIDENHAIN): fidici systém provede hrubé a jemné
méreni, oto¢i dotykovou sondu o 180° a provede dalsi Ctyfi
snimaci rutiny. Pomoci méfeni s pootocenim se vedle radiusu
Zjisti presazeni stfedu (CAL-OF v tchprobe.tp).

B Je mozna libovolna orientace (napf. infracervena dotykové sondy

HEIDENHAIN): snimaci rutina: viz ,Orientace ve dvou smeérech je
mozna"
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Upozornéni

@ Aby bylo mozno stanovit presazeni stfedu snimaci
kulicky, musi byt fidici systém k tomu vyrobcem stroje
pfipraven.
Moznosti orientace vasi dotykové sondy jsou u sond
HEIDENHAIN jiz pfedem definované. Ostatni dotykové
sondy konfiguruje vyrobce stroje.

HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce cykld
dotykovych sond pouze tehdy, pokud jsou pouzity
dotykové sondy HEIDENHAIN.

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

B&hem provadeéni cykll dotykové sondy 400 az 499 nesmi byt

aktivni zadné cykly pro prepocet souradnic.

> Nasledujici cykly neaktivujte pred pouzitim cykl( dotykové
sondy: Cyklus 7 NULOVY BOD, cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus

10 OTACENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA a cyklus 26 MERITKO
PRO OSU.

> Prepocet soufadnic predtim resetujte

® Tento cyklus mdzete provést pouze v rezimu FUNCTION MODE
MILL a FUNCTION MODE TURN.

® Presazeni stfedu miZete zjistit pouze s dotykovou sondou, ktera
je k tomu vhodna.

® Beéhem kalibrace se automaticky vytvari méfici protokol. Tento
protokol ma nazev TCHPRAUTO.html.

Poznamka k programovani

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

Pomocny nahled Parametry

SET_UPTCHPROBE T Q407 Presny polomér kalibra¢. trnu?
Q320 Primeér nastavovaciho prstence
Rozsah zadavani: 0,000 1 ... 99,999 9

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kulickou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
sondy. Hodnota pUsobi pfirlstkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?

Stanoveni, jak ma dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:
0: Mezi méficimi body prejizdét ve vySce méreni

1. Mezi méficimi body prejizdét v bezpecné vysce

Rozsah zadavani: 0, 1

Q423 Pocet sond?

Pocet méricich bodd na priméru. Hodnota plsobi absolutné.
Zadani: 3...8

Q380 Ref. thel v ref. ose?

Uhel mezi hlavni osou roviny obrabéni a prvnim bodem snimani.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: 0 ... 360

ry

Priklad

N
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7.12 Cyklus 460 KALIBROVANIi DOTYKOVE
SONDY

ISO-programovani
G460

Aplikace

@ Informuijte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Nez spustite kalibracni cyklus, musite predpolohovat dotykovou ﬂ 1
sondu nad stfed kalibracni koule. Umistéte dotykovou sondu v

jeji ose priblizné do bezpecné vzdalenosti (hodnota je v tabulce zZy
dotykové sondy + hodnota v cyklu) nad kalibra¢ni kouli. ‘

Cyklem 460 mizete automaticky kalibrovat spinaci 3D-dotykovou
sondu pomoci presné kalibra¢ni koule.

K tomu je mozné zjistit data 3D kalibrace. K tomu je potfeba opce
#92, 3D-ToolComp. Data 3D-kalibrace popisuji chovani pfi vychylce
dotykové sondy v libovolném sméru snimani. Na adrese TNC:
\system\3D-ToolComp\* se 3D-kalibracni data ulozi.. V tabulce —@
nastrojl je ve sloupci DR2TABLE odkazovano na tabulku 3DTC. Pfi

snimani je potom bran zfetel na data 3D-kalibrace. Tato 3D-kalibrace

je potfebnd, kdyz chcete dosahnout s cyklem 444 3D-snimani s

vysokou presnosti (viz "Cyklus 444 MERENI VE 3D ", Strédnka 266).

<Y
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Provadéni cyklu

V zavislosti na parametru Q433 Ize provést pouze jednu kalibraci
poloméru, nebo kalibraci poloméru a délky.

Kalibrace poloméru Q433=0
1 Upnéte kalibra¢ni kouli. Dbejte na to, aby nemohlo dojit ke kolizi

2 Dotykovou sondu polohujte v ose dotykové sondy nad kalibracni
kouli a v obrabéci roviné priblizné do stfedu koule

3 Prvni pohyb fizeni se provadi v roviné, v zavislosti na vztazném
Uhlu (Q380)

4 Potom napolohuje fizeni dotykovou sondu v jeji ose.

5 Spusti se snimani a fizeni za¢ne s hledanim rovniku kalibracni
koule.

6 Po zjisténi rovniku zacne kalibrace poloméru.

7 Nakonec prejede fizeni dotykovou sondou v jeji ose zpét do vysky,
kde byla sonda pfedbézné polohovana

Kalibrace poloméru a délky Q433=1
1 Upnéte kalibracni kouli. Dbejte na to, aby nemohlo dojit ke kolizi

2 Dotykovou sondu polohujte v ose dotykové sondy nad kalibracni
kouli a v obrabéci roviné priblizné do stfedu koule

3 Prvni pohyb fizeni se provadi v roviné, v zavislosti na vztazném
thlu (Q380)

4 Potom napolohuje fizeni dotykovou sondu v jeji ose.

5 Spusti se snimani a fizeni za¢ne s hledanim rovniku kalibraéni
koule.

6 Po zjisténi rovniku zacne kalibrace poloméru.

7 Poté prejede fizeni dotykovou sondou v jeji ose zpét do vysky, kde
byla sonda pfedbézné polohovana

8 Ridici systém zjisti délku dotykové sondy na severnim polu
kalibracni koule

9 Na konci cyklu prejede fizeni dotykovou sondou v jeji ose zpét do
vysky, kde byla sonda predbézné polohovana

V zavislosti na parametru Q455 Ize provést dodatec¢né 3D-kalibraci.
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3D-kalibrace Q455=1...30
1 Upnéte kalibra¢ni kouli. Dbejte na to, aby nemohlo dojit ke kolizi

2 Po kalibraci radiusu a délky fizeni odjede s dotykovou sondu v
jeji ose zpatky. Potom napolohuje fizeni dotykovou sondu nad
severnim polem

3 Snimani zacina na severnim pélu a v nékolika krocich probiha az
k rovniku. Jsou definovany odchylky od pozadované hodnoty, a
tim specifické chovani vychylky.

4 Pocet bodd dotyku mezi severnim pdlem a rovnikem Ize
definovat. Tento pocet zavisi na zaddvaném parametru Q455.
Naprogramovat Ize hodnotu od 1 do 30. Naprogramujete-li Q455
=0, pak fizeni neprovede zadné 3D-kalibrovani

5 0Odchylky definované béhem kalibrace se ulozi do tabulky 3DTC.

6 Na konci cyklu pfejede Fizeni dotykovou sondou v jeji ose zpét do
vysky, kde byla sonda pfedbézné polohovana

0 Aby se provedla kalibrace délky, musi byt znama
poloha stfedu (Q434) kalibracni koule ve vztahu k
aktivnimu nulovému bodu. Pokud tomu tak neni, pak se
nedoporucuje provadét kalibrovani délek s cyklem 460!
Prikladem aplikace kalibrovani délek s cyklem 460 je
porovnani dvou dotykovych sond.
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Upozornéni

@ HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce cykld
dotykovych sond pouze tehdy, pokud jsou pouzity
dotykové sondy HEIDENHAIN.

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Béhem provadéni cykll dotykové sondy 400 az 499 nesmi byt

aktivni zadné cykly pro prepocet souradnic.

> Nasledujici cykly neaktivujte pred pouzitim cykl( dotykové
sondy: Cyklus 7 NULOVY BOD, cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus

10 OTACENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA a cyklus 26 MERITKO
PRO OSU.

> Prepocet souradnic predtim resetujte

= Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu FUNCTION MODE
MILL a FUNCTION MODE TURN.

B Béhem kalibrovani se automaticky zhotovi protokol o mérent.
Tento protokol ma nazev TCHPRAUTO.html. Misto ulozeni
tohoto souboru je stejné, jako misto ulozeni vystupniho souboru.
Protokol o méfeni se mlze zobrazit v fizeni s webovym
prohlizeCem. Pokud se pouziva v jednom NC-programu nekolik
cykll ke kalibrovani dotykové sondy, tak se nachazi vSechny
Protokoly o méfeni pod TCHPRAUTO. html.

= Efektivni délka dotykové sondy se vzdy vztahuje ke vztaznému
bodu nastroje. Vztazny bod nastroje se ¢asto nachazi na tzv.
nosu vretena (Celni ploSe vietena). Vyrobce vaseho stroje mize
vztazny bod nastroje umistit i jinde.

®  Predpolohujte dotykovou sondu tak, aby se nachazela pfiblizné
nad stfedem koule.

®  Hledani rovniku kalibracni koule vyzaduje, v zavislosti na
pfesnosti pfedbézného umisténi, rizny pocet snimacich bodd.

= Naprogramujete-li Q455 = 0, pak fizeni neprovede zadné 3D-
kalibrovani.

®  Naprogramujete-li Q455 = 1-30, pak se provede 3D-kalibrovani
dotykové sondy. Pritom jsou zjistény odchylky chovani vychylky
v zavislosti na rlznych uhlech. PouZijete-li cyklus 444, méli byste
predtim provést 3D-kalibraci.

m Kdyz naprogramujete Q455=1-30, tak se tabulka ulozi s cestou
TNC:\system\3D-ToolComp\*.

m Pokud jiz existuje odkaz na kalibra¢ni tabulku (zapis v
DR2TABLE), tato tabulka se prepise.

m Pokud neexistuje odkaz na kalibra¢ni tabulku (zapis v
DR2TABLE), vytvofi se v zavislosti na ¢islu nastroje odkaz a
prislusna tabulka.

Poznamka k programovani

m  Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani nastroje pro
definici osy dotykové sondy.
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Parametry cyklu
Pomocny nahled Parametry

Q407 Presny polomér kalibrac¢ni koule?
Zadejte presny radius pouzité kalibracni koule.

zh
SET_UP(TCHPROBETP) Rozsah zadavani: 0,000 1 ... 99,999 9
- Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?
Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kulickou dotykové
sondy. Q320 se pric¢ita k SET_UP (tabulka dotykové sondy) a pouze
A - pfi snimani vztazného bodu v ose dotykové sondy. Hodnota pUsobi
Y X prirtistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?

Stanoveni, jak ma dotykova sonda mezi méricimi body pojizdét:
0: Mezi méficimi body prejizdét ve vySce méreni

1. Mezi méficimi body prejizdét v bezpecné vysce

Rozsah zadavani: 0, 1

Q423 Pocet sond?
Pocet méricich bodd na priméru. Hodnota plsobi absolutné.
Zadani: 3...8

Q380 Ref. thel v ref. ose?

Zadejte vztazny Uhel (zékladniho natoceni) pro zjisténi méficich
bodd v platném soufadném systému obrobku. Definovani vztazné-
ho Uhlu m0zZe rozsah méfeni osy vyrazné zvétsit. Hodnota plsobi
absolutné.

Rozsah zadavani: 0 ... 360

Q433 Kalibrovat délku (0/1) ?

Urceni, zda ma fidici systém po kalibraci radiusu kalibrovat také
délku dotykoveé sondy:

0: Nekalibrovat délku dotykové sondy
1: Kalibrovat délku dotykové sondy
Rozsah zadavani: 0, 1

Q434 Vztazny bod pro délku ?

Souradnice stfedu kalibracni koule. Definice je potfebna pouze
pokud se ma provést kalibrovani délky. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q455 Pocet bodt pro 3D kalibraci?

Zadejte pocet snimanych bodU pro 3D-kalibrovani. Smysl ma
hodnota napf. 15 snimanych bod(. Pokud naprogramuijete ,0°,
neprobéhne zadna 3D-kalibrace. BEhem 3D-kalibrace je zjistovano
chovani dotykové sondy pfi vychyleni pod rdznymi thly a ulozeno
do tabulky. Pro 3D-kalibraci se pouziva 3D-ToolComp.

Rozsah zadavani: 0 ... 30
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(opce #48)

8.1 Kinematicka méreni s dotykovou sondou
TS (opce #48)

Zaklady

Pozadavky na pfesnost obrabéni, zvlasté v oblasti prace s 5
osami, jsou stale vy$si. Maji se pfesné vyrabét slozité soucastky s
reprodukovatelnou pfesnosti, a to i po dlouhou dobu.

Dlvody nepfesnosti u viceosového obrabéni jsou — mezi jinym —
odchylky mezi kinematickym modelem, ktery je ulozen v fidicim
systému (viz obrazek 1), a skute¢nymi kinematickymi poméry na
stroji (viz obrézek 2). Tyto odchylky vedou pfi polohovéni rotacnich
os k chybam na obrobku (viz obrézek 3). Musi se tedy vytvorit
moznost upravit model co mozna nejpresnéji podle skuteCnosti.

Funkce fizeni KinematicsOpt je dilezitym prvkem, ktery pomaha
tyto slozité pozadavky skutec¢né fesit: cyklus 3D dotykové sondy
promérfi automaticky vsechny pfitomné rota¢ni osy na vasem stroji,
nezavisle na jejich mechanickém provedeni jako stll nebo hlava.
Pritom se upevni na libovolném misté stolu stroje kalibra¢ni koule a
proméfi se s pfesnosti podle vasi volby. PFi definici cyklu stanovite
pouze samostatné pro kazdou osu nakldpéni rozsah, ktery si prejete
promérit.

Z nameérenych hodnot fizeni zjisti statistickou pfesnost naklopeni.
Pritom program minimalizuje chybu pozice vznikajici naklapénim, a
automaticky ulozi geometrii stroje na konci méfeni do pfislusnych
konstant stroje v tabulce kinematiky.
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Prehled

Ridici systém nabizi cykly, jimiz mdZete automaticky zalohovat,
obnovit, provéfit a optimalizovat kinematiku stroje:

Softtlacitko Cyklus Strana
0 Cyklus 450 ULOZENI KINEMATIKY (opce #48) 298
% ﬂ = UloZeni aktivni kinematiky stroje
B Obnoveni pfedtim ulozené kinematiky
Cyklus 451 PROMERENI KINEMATIKY (opce #48), 301
A (opce #52)

®  Automaticka kontrola kinematiky stroje
m  Optimalizace kinematiky stroje

Cyklus 452 KOMPENZACE PRESET (opce #48) 316
e m  Automaticka kontrola kinematiky stroje

m  QOptimalizace kinematického transformacniho fetézce
stroje

s Cyklus 453 KINEMATICS GRID (opce #48), (opce #52) 328

@ B Automatické zkousSeni v zavislosti na poloze osy
naklopeni kinematiky stroje

m Optimalizace kinematiky stroje
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8.2 Predpoklady

Informujte se ve vasi prirucce ke stroji!

Advanced Function Set 1 (Sada 1 rozsifenych funkei -
opce #8) musi byt povolend

Musi byt povolena opce #17.
Musi byt povolena opce #48.
Stroj a fidici systém musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

Aby bylo mozno vyuzit KinematicsOpt, tak musi byt splnény tyto
predpoklady:

B Dotykova sonda 3D, pouzivana k méreni, musi byt kalibrovana.
®  Cykly Ize realizovat pouze s osou nastroje v Z.

= Na libovolném misté stolu stroje musi byt upevnéna méfici

koule s pfesné znamym radiusem (polomérem) a s dostatecnou
tuhosti

B Popis kinematiky stroje musi byt kompletni a spravné definovany
a transformacni rozmeéry musi byt zadané s pfesnosti asi 1T mm.
® Stroj musf byt kompletné geometricky proméren (provede
vyrobce stroje pfi uvadéni do provozu).
= Vyrobce stroje musel do konfiguracnich dat ulozit strojni
parametry pro CfgKinematicsOpt (¢. 204800):
= maxModification (¢. 204801) urcuje mezni toleranci, za
niz ma fizeni vydat upozornéni, pokud lezi zmény hodnot
kinematiky za touto mezni hodnotou
= maxDevCalBall (¢. 204802) urcuje, jak velkd smi byt odchylka
nameéreného radiusu kalibracni koule od zadaného parametru
cyklu
= mStrobeRotAxPos (¢. 204803) uréuje specialni M-funkci
vyrobce stroje, s jejiz pomoci mlzete polohovat rotaéni osy

0 HEIDENHAIN doporucuje pouzivat kalibracni koule
KKH 250 (objednaci ¢islo 655475-01) nebo KKH 80

(objednaci ¢islo 655475-03), které vykazuji zvlasté

vysokou tuhost a byly konstruovany pro kalibrovani

stroje. V pfipadé zajmu kontaktujte fu HEIDENHAIN.
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Upozornéni

@ HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce snimacich
cykll pouze tehdy, pokud jsou pouzity dotykové sondy
HEIDENHAIN.

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

B&hem provadeéni cykll dotykové sondy 400 az 499 nesmi byt

aktivni zadné cykly pro prepocet souradnic.

> Nasledujici cykly neaktivujte pred pouzitim cykl( dotykové
sondy: Cyklus 7 NULOVY BOD, cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus

10 OTACENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA a cyklus 26 MERITKO
PRO OSU.

> Prepocet soufadnic predtim resetujte

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Zmeéna kinematiky ma vzdy za dlsledek také zménu vztazného
bodu. Zakladni nato¢eni se automaticky vynuluji (resetuji). Hrozi
nebezpedi kolize!

> Po optimalizaci znovu nastavte vztazny bod

Upozornéni ve spojeni se strojnimi parametry

® Strojnim parametrem mStrobeRotAxPos (¢. 204803) definuje
vyrobce stroje polohovani rotacnich os. Je-li ve strojnim
parametru definovana M-funkce, tak musite pred startem cykl(
KinematicsOpt (mimo 450) polohovat rotacni osy na 0 stupnd
(systém AKT).

B Pokud byly strojni parametry zménény cykly KinematicsOpt, je
nutno provést restart fidiciho systému. Jinak hrozi za urcitych
okolnosti riziko, ze zmeény se ztrati.
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8.3  Cyklus 450 ULOZENI KINEMATIKY
(opce #48)

ISO-programovani
G450

Aplikace

@ Informujte se ve vasi prirucce ke stroji! Q410=0  Q410=1 Q410=2  Q410=3
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje. 1

Pomoci cyklu dotykové sondy 450 mUizete zalohovat aktivni @ @
kinematiku stroje nebo obnovit dfive ulozenou kinematiku. Ulozena

dat se mohou zobrazit a smazat. K dispozici je celkem 16 Uloznych

mist.

Upozornéni

@ Zalohovani a obnoveni s cyklem 450 by se mélo provadet
pouze tehdy, kdyZ nenf aktivni kinematika drzakd nastrojd
s transformacemi.

® Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu FUNCTION MODE
MILL a FUNCTION MODE TURN.

m  Pred provedenim optimalizace kinematiky byste méli aktivni
kinematiku zasadné vzdy zalohovat.
Vyhoda:
® Pokud vysledek neodpovida ocekavani, nebo se béhem
optimalizace vyskytuji chyby (napfiklad vypadek proudu) tak
mUzete obnovit pfedchozi data
® Dbejte v rezimu Vyrabét na tyto body:
m Zalohovana data miZe fizeni zapsat zpatky pouze do
identického popisu kinematiky.
® Zmeéna kinematiky ma vzdy za dlsledek také zménu
vztazného bodu, popf. nastaveni nového vztazného bodu

®  Cyklus jiz neobnovi stejné hodnoty. Obnovi data pouze kdyz se lisi
od stavajicich dat. Také kompenzace se obnovi pouze kdyz byly
také zalohované.
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Pomocny nahled Parametry

Q410 Mod (0/1/2/3)?

Urceni, zda si prejete provést zalohovani nebo obnoveni kinematiky:
0: Zalohovat aktivni kinematiku

1: Obnovit predtim ulozenou kinematiku

2. Zobrazit aktualni status ukladani

3: Smazani datového zaznamu

Rozsah zadavani: 0,1, 2, 3

Q409/QS409 Jméno nahranych dat?

Cislo nebo nazev oznadeni datového zédznamu. Pfi zvoleném
Rezimu 2 je Q409 bez funkce. V ReZimech 1 a 3 (Vytvorit a Smazat)
se mohou pro hledani pouzivat zastupné znaky (Wildcards). Pokud
Fizeni diky zastupnym znak{m najde nékolik moznych datovych
zdznam(, tak fizeni obnovi stfedni hodnoty zaznamu (Rezim 1),
popf. vSechny datové zaznamy po potvrzeni smaze (Rezim 3). K
vyhledavani mlzete pouZzivat nasledujici zastupné znaky:

?: Jednotlivy libovolny znak

$: Jednotlivy abecedni znak (pismeno)

#: Jednotlivé libovolné cCislo

*: |Libovolné dlouhy fetéz libovolnych znak(

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999 alternativné max. 255 znakd K
dispozici je celkem 16 Uloznych mist.
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Zobrazeni véech uloZenych datovych zaznami

Mazani datovych zaznamu
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Funkce protokolu

Ridici systém vytvofi po zpracovani cyklu 450 protokol

(tchprAUTO. html), ktery obsahuje tyto Udaje:

B Datum a Cas zhotoveni protokolu

m  Nazev NC-programu, z néhoz byl cyklus zpracovan

= Oznaceni aktivni kinematiky

®  Aktivni nastroj

Dalsi data v protokolu zavisi na zvoleném rezimu:

m Rezim 0: Protokolovani vsech osovych a transformacnich zadani
kinematického fetézce, ktery fizeni zalohovalo

m ReZim 1: Protokolovani vSech transformacnich zadani pfed a po
obnoveni

m Rezim 2: Seznam ulozenych datovych zaznamd

® Rezim 3: Seznam smazanych datovych zaznamd

Pokyny pro udrzovani dat

Ridici systém ukladéa zalozni data do souboru TNC:\table
\DATA450.KD. Tento soubor mdzete ulozit napfiklad pomoci
programu TNCremo na externi PC. Pokud soubor smazete, tak se
odstrani také zalohovana data. Ruéni zména dat v souboru mdze
zpUsobit, Ze datové zaznamy budou poskozené a poté se jiz nedaji
Znovu pouzit.

o Pokyny pro obsluhu:

®  Pokud soubor TNC:\table\DATA450.KD neexistuje,
tak se béhem provadeéni cyklu 450 generuje
automaticky.

= Dbejte na smazani pripadnych prazdnych soubord
s nazvem TNC:\table\DATA450.KD pred spusténim
cyklu 450. Pokud je pfitomna prazdna ulozena tabulka
(TNC:\table\DATA450.KD), kterd jesté nema zadné
radky, tak pfi provadéni cyklu 450 dojde k chybovému
hlaseni. V tomto pfipadé smaZte prazdnou uloZzenou
tabulku a provedte cyklus znovu.

B Neprovadeéjte na ulozenych zdznamech zadné rucni
zZmeny.

®  Zazalohujte si soubor TNC:\table\DATA450.KD,
abyste mohli v pfipadé potreby (napf. pfi poruse
datového nosice) soubor znovu obnovit.
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8.4 Cyklus 451 PROMERENI KINEMATIKY
(opce #48), (opce #52)

ISO-programovani
G451

Aplikace

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke strojil
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem dotykové sondy 451 mizete zkontrolovat kinematiku vaseho
stroje a optimalizovat ji v pfipadé potfeby. Pfitom proméfujete 3D-
dotykovou sondou kalibra¢ni kouli fy HEIDENHAIN, kterou jste
upevnili na strojnim stole.

Ridici systém zjisti statistickou pfesnost naklopeni. Pfitom program
minimalizuje prostorovou chybu vznikajici naklapénim a automaticky
ulozi geometrii stroje na konci méreni do pfislusnych konstant stroje
v popisu kinematiky.

Provadéni cyklu
1 Upnéte kalibra¢ni kouli, davejte pozor na moznou kolizi

2 Vrezimu Rucni provoz umistéte vztazny bod do stfedu koule
nebo, kdyZ je definované Q431=1 nebo Q431=3: dotykovou
sondu polohujte ru¢né v ose dotykové sondy nad kalibracni kouli
a v obrabéci roviné do stredu koule

3 Zvolte provozni rezim Chod programu a spustte program
kalibrace

4 Ridici systém automaticky proméfi za sebou véechny rotacni osy
s pfesnosti podle vasi volby

o Pokyny pro programovani a obsluhu:
® | ezi-li data kinematiky, zjisténa v rezimu
Optimalizovat, nad povolenymi meznimi hodnotami
(maxModification ¢. 204801), vyda fizeni vystrazné
hlaseni. Prevzeti zjisténych hodnot pak musite potvrdit
s NC-Start.

® Béhem nastavovani vztazného bodu se monitoruje
programovany radius kalibracni koule pouze pfi
druhém méreni. Protoze kdyz je predpolohovani proti
kalibraCni kouli nepresné a vy pak nastavite vztazny
bod, tak se kalibracni koule snima dvakrat.
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Ridici systém ulozi naméfené hodnoty do nasledujicich Q-
parametru:

Cislo Vyznam
Q-parametrt

Q141 Nameérend standardni odchylka osy A (-1, pokud
osa nebyla promérend)

Q142 Nameérena standardni odchylka osy B (-1, pokud
0sa nebyla promérena)

Q143 Namérend standardni odchylka osy C (-1, pokud
osa nebyla promérend)

Q144 Optimalizovana standardni odchylka osy A (-1,
pokud osa nebyla optimalizovand)

Q145 Optimalizovana standardni odchylka osy B (-1,
pokud osa nebyla optimalizovanad)

Q146 Optimalizovana standardni odchylka osy C (-1,
pokud osa nebyla optimalizovanad)

Q147 Chyba offsetu ve sméru X, k ru¢nimu prevzeti do
prislusného strojniho parametru

Q148 Chyba offsetu ve sméru Y, k ru¢nimu prevzeti do
pfislusného strojniho parametru

Q149 Chyba offsetu ve sméru Z, k ru¢nimu prevzeti do
pfislusného strojniho parametru

Smeér polohovani

Smeér polohovani promérované osy natoceni je dan vychozim a
koncovym Uhlem, které jste definovali v cyklu. PFi O ° probéhne
automaticky referenéni méreni.

Vychozi a koncovy uhel volte tak, aby se tataz pozice nepromérovala
dvakrat. Dvojité sejmuti méficiho bodu (napf. poloha méreni +90° a
-270°) nema smysl, ale nevede k chybovému hldseni.

m  Priklad: Vychozi Uhel = +90°, koncovy Uhel =-90°

Vychozi uhel = +90 °

Koncovy uhel =-90°

Pocet méficich bodd = 4

Z toho vypoctenad thlova rozte¢ = (-90° - +90°) / (4 — 1) =-60°
Méfici bod 1 = +90°

Méfici bod 2 = +30°

Méfici bod 3 =-30°

Meéfici bod 4 =-90°

® Priklad: Vychozi Uhel = +90°, koncovy Uhel = +270°

Vychozi uhel = +90 °

Koncovy uhel = +270°

Pocet méficich boda = 4

Z toho vypoctenad thlova rozte¢ = (270° - 90°) / (4 - 1) = +60°
Méfici bod 1 = +90°

Méfici bod 2 = +150°

Méfici bod 3 = +210°

Méfici bod 4 = +270°
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Stroje s osami s Hirthovym ozubenim

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

K polohovéani se musi osa pohnout z Hirthova rastru. Ridici systém
popr. zaokrouhli mérici polohy tak, aby odpovidaly Hirthovu rastru
(v zavislosti na bodu startu, koncovém uhlu a poc¢tu méficich
bod0).

> Dbejte proto na dostateCny bezpecny odstup, aby nedoslo ke
kolizi mezi dotykovou sondou a kalibracni kouli.

> Soucasné dbejte, aby byl dostatek mista k najizdéni na
bezpecnou vzdalenost (softwarové koncové vypinace)

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

V zavislosti na konfiguraci stroje fizeni nemdze automaticky
polohovat osy natoceni. V tomto pripadé potrebujete specialni
M-funkci od vyrobce stroje, s jejiz pomoci miZze fizeni pohybovat
témito osami. K tomu musel vyrobce stroje Cislo této M-funkce
zapsat do strojniho parametru mStrobeRotAxPos (¢. 204803).

> Dbejte na dokumentaci vyrobce vaseho stroje

o m Vysku odjezdu definujte vétsi nez 0, pokud nenf k
dispozici opce #2.

= Meéfici pozice vypocitate z vychoziho uhlu, koncového

Uhlu, poCtu méreni v pfislusné ose a z Hirthova rastru.

Vypocetni priklad méricich pozic pro osu A:
vychozi Uhel Q411 =-30

koncovy Uhel Q412 = +90

Pocet méficich bod( Q414 = 4

HirthQv rastr = 3°

Vypoctena Uhlova rozte¢ = (Q412 - Q411) / (Q414-1)
Vypoctena Uhlova rozte¢ = (90° - (-30°)) / (4-1) =120/ 3 = 40°
Méfici pozice 1= Q411 + 0 * Uhlova rozte¢ = -30° -> -30°
Mérici pozice 2 = Q411 + 1 * uhlova rozte¢ = +10° —> 9°
Méfici pozice 3 = Q411 + 2 * Uhlova rozte¢ = +50° —> 51°
Méfici pozice 4 = Q411 + 3 * Uhlova rozte¢ = +90° --> 90°
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v ve

Volba poctu méficich bodt

Pro Usporu ¢asu mUzete provést hrubou optimalizaci, napfiklad pfi
uvadéni do provozu s mensim poctem meéficich bodl (1-2).
Naslednou jemnou optimalizaci pak provedete se stfednim poctem
meéficich bodl (doporuc¢end hodnota = cca 4). Jesté vySsi pocet
méficich bodd vétSinou nepfinese lepsi vysledky. V idedlnim pfipadé
byste méli méfici body rozdélit stejnomeérné pres cely rozsah
naklopeni osy.

Osu s rozsahem naklopeni 0 — 360° byste méli proto v idealnim
pfipadé méfit ve tfech méficich bodech na 90°, 180° a 270°. Takze
definujte Uhel startu 90° a koncovy Uhel 270°.

Pfejete-li si kontrolovat pfislusnou pfesnost, tak mdzete v rezimu
Kontrolovat zadat i vySsi pocet méficich bodu.

o Je-li méfici bod definovan s 0°, tak se ignoruje, protoze v
0° se vzdy provadi referencni méfeni.

Volba polohy kalibracni koule na stolu stroje

V zadsadeé mizete kalibraéni kouli umistit na kazdém pfistupném
misté na stole stroje ale také na upinadlech nebo obrobcich.
Vysledky méfeni mohou kladné ovlivnit tyto faktory:

m Stroje s oto¢nym /naklapécim stolem: kalibraéni kouli upnéte co
mozna nejdale od stfedu otaceni

m  Stroje s dlouhymi pojezdovymi drahami: kalibracni kouli upnéte
co nejblize k budouci pozici obrabéni.

o Polohu kalibra¢ni koule volte na stolu stroje tak, aby pfi
meéreni nemohlo dojit ke kolizi.
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Pokyny kpresnosti

@ Popripadé deaktivujte po dobu méfeni sevieni (zajisténi)
0s natoceni, jinak by mohly byt vysledky méfeni chybné.
Informuijte se v pfirucce ke stroji.

Chyba geometrie a polohovani stroje ovliviiuji namérené hodnoty a
tim také optimalizaci osy natoceni. Zbytkova chyba, ktera se neda
odstranit, tak bude vzdy pfitomna.

Vychazi-li se z toho, Ze chyby geometrie a polohovani nejsou
pfitomné, tak by byly hodnoty zjisténé cyklem na libovolném misté ve
stroji k uréitému okamziku pfesné reprodukovatelné. Cim vétsi jsou
geometrické a polohovaci chyby, tim vétsi bude rozptyl namérenych
vysledkd, kdyz budete provadét méfeni na rdznych mistech.

Rozptyl, ktery uvadi fizeni v méficim protokolu, je mirou pfesnosti
statickych naklapécich pohybU stroje. Do Uvah o pfesnosti se musi
ale zahrnout také radius méficiho kruhu, pocet a poloha méficich
bodU. Pro jediny méfici bod nelze rozptyl vypocitat, vydany rozptyl v
tomto pfipadé odpovida prostorové chybé méficiho bodu.

Pokud se pohybuje nékolik os natoCeni soucasné, tak se jejich chyby

o Je-li vas stroj vybaven jednim fizenym vietenem, tak
byste méli aktivovat Uhlové vedeni v tabulce dotykové
sondy (sloupec TRACK). Tim se obecné zvySuje presnost
pfi méfeni se 3D-dotykovou sondou.
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Pokyny pro riizné kalibraéni metody
= Hruba optimalizace béhem uvadéni do provozu po zadani
pfibliznych rozmeért
m Pocet méficich bodli mezi 1 a2
= Uhlova rozte¢ rotacnich os: cca 90°
= Jemna optimalizace v celém rozsahu pojezdu
m Pocet méficich bodlimezi3a 6

® Vychozi a koncovy Uhel by mély pokryvat co nejvétsi rozsah
pojezdu os naklapéni

= Kalibracni kouli polohujte na stolu stroje tak, aby u rotacnich
os stolu vznikl vétsi radius meériciho kruhu, popf. aby se mohlo
meéreni provést u os natoceni hlav na reprezentativni pozici
(napf. ve strfedu rozsahu pojezdu).

®  Optimalizace specialni pozice osy naklapéni
® Pocet méficich bodlimezi2 a3
= Méfeni se provadi pomoci Uhlu naklopeni osy
(Q413/Q417/Q421) o Uhel osy natocent, ktery se ma pozdeji
pouzit pro obrabéni
= Kalibraéni kouli umistéte na stll stroje tak, aby se kalibrace
provadéla na misté, kde se bude také provadét obrabéni
= Pfezkouseni presnosti stroje
m Pocet méficich bodl mezi 4 a 8

® Vychozi a koncovy Uhel by mély pokryvat co nejvétsi rozsah
pojezdu os naklapéni

m Zjisténi stavu vile osy naklapéni
= Pocet méricich bodd mezi8a 12

® Vychozi a koncovy Uhel by mély pokryvat co nejvétsi rozsah
pojezdu os naklapéni
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Vile

Jako mrtva vile se rozumi nepatrnd mezera mezi rotacnim
snimacem (méri¢ Uhlu) a stolem, kterd vznika pfi zméné sméru
pohybu. Maji-li rotaéni osy mrtvou vili mimo regulovanou drahu,
napriklad protoze se méfeni Uhlu provadi rotacnim snimacem
motoru, tak mGze dojit pfi naklapéni ke znaénym chybam.

Zadanim do parametru Q432 muzete aktivovat méfeni vile. K tomu
zadejte Uhel, ktery fizeni pouzije jako Uhel prejezdu. Cyklus pak
provede u kazdé osy natoCeni dvé méreni. Pfevezmete-li hodnotu
Uhlu 0, tak fizeni zadnou vli nezjistuje.

@ Pokud je v op&nim strojnim parametru mStrobeRotAxPos
(¢. 204803) nastavena M-funkce pro polohovani
rotacnich os nebo jedna-li se o Hirthovu osu, tak
zjistovani mrtvé vile neni mozné.

o Pokyny pro programovani a obsluhu:

= Ridici systém neprovede z&adnou automatickou
korekci vile.

m Je-li radius kruhu méfeni < 1 mm, tak fizeni jiz
neprovadi zadné zjistovani viile. Cim je radius kruhu
méreni vétsi, tim presnéji mize fizeni urcit mrtvou vali
osy natoceni (viz "Funkce protokolu', Stranka 315).
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Upozornéni

@ Kompenzace Uhlu je mozna pouze s opci #52
KinematicsComp.

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

PFi zpracovani tohoto cyklu nesmi byt aktivni zakladni natoceni
ani 3D-zakladni natoceni. V pfipadé potreby Fidici systém vymaze
hodnoty ze sloupct SPA, SPB a SPC tabulky vztaznych bodd. Po
skonceni cyklu je nutné znovu nastavit zakladni natoCeni nebo 3D-
zakladni natocent, jinak hrozi riziko kolize.

> Pred zpracovanim cyklu deaktivujte zakladni natoceni.

> Po optimalizaci znovu nastavte vztazny bod a zakladni
natocen.

® Tento cyklus mdzete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

® Dbejte aby byla pred startem cyklu M128 nebo FUNCTION TCPM
vypnuta.

B Cyklus 453, jakoz i 451 a 452 se opousti v automatickém rezimu
s aktivni 3D-ROT, ktera souhlasi s polohou os natoceni.

m  Pred definici cyklu musite umistit vztazny bod do stredu
kalibra¢ni koule a tento aktivovat, nebo definujte parametr
zadavani Q431 dle potfeby 1 nebo 3.

= Ridici systém pouzije jako polohovaci posuv pro najizdéni do
vysky snimani v ose dotykové sondy mensi hodnotu z parametru
cyklu Q253 a FMAX z tabulky dotykové sondy. Pohyby os
natocCeni provadi fizeni zasadné polohovacim posuvem Q253,
pfitom neni monitorovani snimaciho hrotu aktivni.

= Ridici systém ignoruje Udaje v definici cyklu pro neaktivni osy.

= Korekce v nulovém bodu stroje (Q406=3) je moznd pouze tehdy,
kdyz se méfi prekryvajici se rotacni osy ze strany hlavy nebo
stolu.

®  Pokud jste aktivovali Nastaveni vztazného bodu pred promérenim
(Q431 = 1/3), tak polohujte dotykovou sondu pred startem cyklu

priblizné v bezpeéné vzdalenosti (Q320 + SET_UP) nad stfedem
kalibracni koule.

® Programovani v palcich: vysledky méreni a Udaje v protokolech
uvadi fizeni zasadné v mm.

Upozornéni ve spojeni se strojnimi parametry

m KdyZ neni opéni strojni parametr mStrobeRotAxPos (¢. 204803)
definovany riizny od -1 (M-funkce polohuje rota¢ni osu), tak
meéreni spustte pouze kdyZ vSechny rotacni osy stoji na 0°.

= Ridici systém zjistuje pfi kazdém snimani nejdfive radius
kalibracni koule. Odchyluje-li se zjistény radius koule od zadaného
radiusu koule vice, nez jste definovali v op&nim strojnim
parametru maxDevCalBall (¢. 204802) vyda fizeni chybové
hlaSeni a ukonci mérent.

®  Pro optimalizaci Uhlu musi vyrobce stroje pfislusné zmeénit
konfiguraci.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled

Parametry

Q406 Mod (0/1/2/3)?

UrCeni, zda ma fidici systém kontrolovat nebo optimalizovat aktivni
kinematiku:

0: Kontrolovat aktivni kinematiku. Ridici systém proméfi kinematiku
vami definovanych os natoceni, neprovede zadné zmény v aktivni
kinematice. Vysledky méfeni ukaze fidici systém v meficim protoko-
lu.

1: Optimalizovat aktivni kinematiku stroje: Ridici systém proméfi
kinematiku ve vami definovanych osach natoceni. Poté optimalizuje
polohuos otaceni aktivni kinematiky.

2: Optimalizovat aktivni kinematiku stroje: Ridici systém proméfi
kinematiku ve vami definovanych osach natoceni. Nasledné bude
optimalizovana uhlova a polohova chyba. Predpokladem korekce
uhlové chyby je opce #52 KinematicsComp.

3: Optimalizovat aktivni kinematiku stroje: Ridici systém promé&ri
kinematiku ve vami definovanych osach natoceni. Poté automa-
ticky koriguje nulovy bod stroje. Nasledné bude optimalizovana
uhlova a polohova chyba. Predpokladem je opce #52 Kinema-
ticsComp.

Rozsah zadavani: 0,1, 2, 3

Q407 Presny polomér kalibrac¢ni koule?
Zadejte presny radius pouzité kalibracni koule.
Rozsah zadavani: 0,000 1 ... 99,999 9

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kuli¢kou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
sondy. Hodnota pUsobi prirlstkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q408 Vyska vyjezdu?

0: Nenajizdét vysku odjezdu, fidici systém jede do dalSi méfici
pozice v proméfované ose. Neni povoleno pro Hirthovy osy! Ridici
systém najede prvni méfici pozici v poradi A, pak Ba C

>0: VySka odjezdu v nenaklopeném souradném systému obrobku,
na ktery fidici systém polohuje osu vietena pfed polohovanim osy
natoceni. Navic fizeni napolohuje dotykovou sondu v roviné obrabé-
ni na nulovy bod. Monitorovani dotykové sondy neni v tomto rezimu
aktivni. Definujte polohovaci rychlost v parametru Q253. Hodnota
plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9
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Pomocny nahled

Parametry

310

Q253 Posuv na prednastavenou posici ?
Zadejte pojezdovou rychlost nastroje pfi polohovani v mm/min.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q380 Ref. uhel v ref. ose?

Zadejte vztazny Uhel (zékladniho natoceni) pro zjisténi méficich
bodl v platném souradném systému obrobku. Definovani vztazné-
ho Uhlu miZze rozsah méreni osy vyrazné zvétsit. Hodnota pUsobi
absolutné.

Rozsah zadavani: 0 ... 360

Q411 Pocatecni uhel v ose A ?

Uhel startu v ose A, v némz se ma provést prvni méfeni. Hodnota
plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -359,999 9 ... +359,999 9

Q412 Koncovy uhel v ose A ?

Koncovy uhel v ose A, v némz se ma provést posledni mérfeni.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -359,999 9 ... +359,999 9

Q413 Uhel nabéhu v ose A ?
Uhel naklopeni osy A, v némz se maji proméfovat jiné osy natocen.
Rozsah zadavani: -359,999 9 ... +359,999 9

Q414 Pocet mér.bodu v ose A (0...12)?

Pocet snimani, ktery ma fidici systém pouzit k proméfeni osy A.
Pri zadani = 0 fizeni neprovede zadné proméreni této osy.
Rozsah zadavani: 0...12

Q415 Pocatecni uhel v ose B ?

Uhel startu v ose B, v némz se ma provést prvni méfeni. Hodnota
plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -359,999 9 ... +359,999 9

Q416 Koncovy uhel v ose B ?

Koncovy Uhel v ose B, v némz se ma provést posledni méreni.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -359,999 9 ... +359,999 9

Q417 Uhel nabéhu v ose B
Uhel polohy osy B, v némz se maji proméfovat jiné osy natodeni.
Rozsah zadavani: -359,999 ... +360,000
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Pomocny nahled Parametry

Q418 Pocet mér.bodi v ose B (0...12)?

Pocet snimani, ktery ma fidici systém pouzit k proméreni osy B. Pri
zadani = 0 fizeni neprovede zadné proméreni této osy.

Rozsah zadavani: 0...12

Q419 Pocatecni uhel v ose C ?

Uhel startu v ose C, v némz se ma provést prvni méfeni. Hodnota
plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -359,999 9 ... +359,999 9

Q420 Koncovy uhel v ose C?

Koncovy Uhel v ose C, v némz se ma provést posledni méreni.
Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -359,999 9 ... +359,999 9

Q421 Uhel nabéhu v ose C ?

Uhel naklopeni osy C, v némz se maji proméfovat jiné osy natoceni.
Rozsah zadavani: -359,999 9 ... +359,999 9

Q422 Pocet mér.bodi v ose C (0...12)?

Pocet snimani, ktery ma fidici systém pouzit k proméfeni osy C. Pfi
zadani = 0 fizeni neprovede zadné proméreni této osy.

Rozsah zadavani: 0...12

Q423 Pocet sond?

Definujte pocet snimani které ma fizeni pouzit pro méfeni kalibrac-
ni koule v roviné. Méné méficich bodl zvysi rychlost, vice méficich

bodU zvysi spolehlivost méreni.

Rozsah zadavani: 3...8

Q431 Predvolba (0/1/2/3)?

Urceni zda ma fidici systém umistit aktivni vztazny bod automatic-
ky do stfedu koule:

0: Nedavat vztazny bod automaticky do stfedu koule: nastavit
vztazny bod rucné pred startem cyklu

1: Nastavit vztazny bod automaticky na stfed koule pfed mérenim
(aktivni vztazny bod se prepise): Ru¢né nastavte dotykovou sondu
nad kalibra¢ni kouli pfed zahajenim cyklu.

2: Nastavit vztazny bod automaticky na stfed koule po méreni
(aktivni vztazny bod se prepiSe): Vztazny bod nastavte ruc¢né pred
zahajenim cyklu.

3: Nastavit vztazny bod pred a po méreni na stred koule (aktivni
vztazny bod se prepise): Ru¢né predpolohujte dotykovou sondu nad
kalibracni kouli pred zahajenim cyklu.

Rozsah zadavani: 0,1, 2, 3
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Pomocny nahled Parametry

Q432 Uhl. rozsah komp. mrtvého chodu?

Zde definujete uhlovou hodnotu, ktera se ma pouZzivat jako prejezd
pfi méfeni vile osy natoceni. Uhel pfejezdu musi byt vyrazné vétsi,
nez je skutec¢na vile os natoceni. Pfi zadani = 0 fizeni neprovede
Zadné promeéreni této vile.

Rozsah zadavani: -3 ... +3
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Rizné rezimy (Q406):

Rezim zkousSeni Q406 = 0

® Ridici systém promé&Ffi osy natoceni v definovanych polohach a
tim zjisti statickou pfesnost transformace naklopenim

= Ridici systém zaprotokoluje vysledky mozné optimalizace polohy,
ale neprovede zadna prizplsobeni

Rezim optimalizace polohy rotacnich os Q406 = 1

® Ridici systém promé&Ffi osy natoceni v definovanych polohach a
tim zjisti statickou pfesnost transformace naklopenim

®  Pritom se fizeni snazi zménit pozici osy naklapéni v
kinematickém modelu tak, aby se dosahlo vys$si pfesnosti

®  Prizplsobeni strojovych dat se provadi automaticky

Rezim optimalizace polohy a thlu Q406 = 2

= Ridici systém promé&Fi osy natoceni v definovanych polohach a
tim zjisti statickou pfesnost transformace naklopenim

= Ridici systém se nejdfive snazi optimalizovat Uhlovou pozici osy
natoceni pomoci kompenzace (opce ¢. 52 KinematicsComp).

B Po optimalizaci uhlu nasleduje optimalizace polohy. K tomu neni
potfeba zadné dalSi méreni, optimalizaci polohy vypocita fizeni
automaticky.

o HEIDENHAIN doporucuje, v zavislosti na kinematice
stroje pro urceni spravného uhlu, provést méreni jednou s
uhlem naklopeni 0°.

Optimalizovat rezim nulového bodu stroje, polohu a thel Q406 = 3

= Ridici systém promé&Ffi osy natoceni v definovanych polohéch a
tim zjisti statickou pfesnost transformace naklopeni

= Ridici systém se snazi optimalizovat nulovy bod stroje
automaticky (opce #52 KinematicsComp). Aby se mohla
korigovat uhlova poloha rotacni osy s nulovym bodem
stroje, musi byt korigovana rotacni osa blize k lozi stroje, nez
promérovana rotacni osa

= Ridici systém se poté snazi optimalizovat Uhlovou polohu rota¢ni
osy pomoci kompenzace (opce #52 KinematicsComp).

®  Po optimalizaci Uhlu nasleduje optimalizace polohy. K tomu neni
potfeba zadné dalsi méfeni, optimalizaci polohy vypocita fizeni
automaticky.

6 HEIDENHAIN doporucuje, pro urceni spravného uhlu,
provést méreni jednou s uhlem naklopeni 0°.
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Funkce protokolu

Ridici systém vytvofi po zpracovani cyklu 451 protokol
(TCHPR453.html) a uloZi ho do stejné slozky, kde je aktualni NC-
program. Protokol obsahuje tyto Udaje:

B Datum a Cas zhotoveni protokolu
m Cestu k NC-programu, z néhoz byl cyklus zpracovan

m ReZim provedeni (0 = kontrola / 1 = optimalizace pozice / 2 =
optimalizace pozice a orientace)

B Aktivni ¢islo kinematiky

m  Zadany radius méfici koule

® Pro kazdou méfenou osu natoceni:
Uhel startu

Koncovy uhel

Uhel polohy

Pocet méficich bodl

Rozptyl (standardni odchylka)
Maximalni chyba

Uhlovéa chyba

Zprdmeérovana mrtva vile
Zprameérovana chyba polohovani
Radius kruhu meéreni

Hodnoty korekci ve vSech osdch (posun vztazného bodu)

Poloha zkontrolovanych rotacnich os pred optimalizaci
(vztahuje se k zacatku kinematického transformacéniho
fetézce, veétsSinou na predni konec vretena.

B Poloha zkontrolovanych rotacnich os po optimalizaci

(vztahuje se k za¢atku kinematického transformacniho
retézce, veétsinou na predni konec vietena.
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8.5 Cyklus 452 KOMPENZACE PRESET
(opce #48)

ISO-programovani
G452

Aplikace

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke strojil
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem dotykové sondy 452 mUZete optimalizovat kinematicky
transformacni Fetéz vaseho stroje (viz "Cyklus 451 PROMEREN
KINEMATIKY (opce #48), (opce #52)", Stranka 301). Poté koriguje
fizeni rovnéz v kinematickém modelu soufadny systém obrobku tak, r4
aby aktualni vztazny bod byl po optimalizaci ve stfedu kalibracni v 4 B
+

koule. %
C+KL‘ /X
A+

Provadéni cyklu

o Polohu kalibra¢ni koule volte na stolu stroje tak, aby pfi
meéreni nemohlo dojit ke kolizi.

S timto cyklem mUzZete napfiklad mezi sebou vyrovnavat vyménné
hlavy.

1 Upnuti kalibracni koule

2 Kompletné promérte referencni hlavu cyklem 451 a poté nechte
cyklem 451 nastavit vztazny bod do stfedu koule

3 Vymeérte druhou hlavu

4 Promérte vymeénnou hlavu cyklem 452 az k rozhrani vymeény
hlavy

5 Srovnejte dalsi vyménné hlavy cyklem 452 podle referencni hlavy

MUZete-li nechat béhem obrabéni kalibraéni kouli upnutou na
strojnim stole, tak mdzete kompenzovat napfiklad drift stroje. Tento
postup je mozny také na stroji bez os nataceni.

1 Upnéte kalibracni kouli, davejte pozor na moznou kolizi
2 Nastavit vztazny bod do kalibra¢ni koule

3 Nastavit vztazny bod na obrobek a spustit jeho obrabéni
4

Provadéjte cyklem 452 v pravidelnych vzdalenostech
kompenzaci presetu. Pfitom fizeni zjisti drift sledovanych os a
koriguje je v kinematice
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Cislo Vyznam
Q-parametrt

Q141 Namérfena standardni odchylka osy A
(-1, pokud osa nebyla promérend)

Q142 Namérfena standardni odchylka osy B
(-1, pokud osa nebyla promérend)

Q143 Nameérena standardni odchylka osy C
(-1, pokud osa nebyla promérend)

Q144 Optimalizovana standardni odchylka osy A
(-1, pokud osa nebyla promérend)

Q145 Optimalizovana standardni odchylka osy B
(-1, pokud osa nebyla promérenad)

Q146 Optimalizovana standardni odchylka osy C
(-1, pokud osa nebyla promérenad)

Q147 Chyba offsetu ve sméru X, k ru¢nimu prevzeti do
pfislusného strojniho parametru

Q148 Chyba offsetu ve sméru Y, k ruénimu prevzeti do
pfislusného strojniho parametru

Q149 Chyba offsetu ve smeéru Z, k rué¢nimu prevzeti do
pfislusného strojniho parametru
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Upozornéni

@ Aby bylo mozné provést kompenzaci Preset, musi byt
kinematika pfislusné pfipravena. Informujte se v pfiruc¢ce
ke stroji.

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

PFi zpracovani tohoto cyklu nesmi byt aktivni zakladni natoceni
ani 3D-zakladni natoceni. V pfipadé potreby Fidici systém vymaze
hodnoty ze sloupct SPA, SPB a SPC tabulky vztaznych bodd. Po
skonceni cyklu je nutné znovu nastavit zakladni natoCeni nebo 3D-
zakladni natocent, jinak hrozi riziko kolize.

> Pred zpracovanim cyklu deaktivujte zakladni natoceni.

> Po optimalizaci znovu nastavte vztazny bod a zakladni
natocen.

® Tento cyklus mdzete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

® Dbejte aby byla pred startem cyklu M128 nebo FUNCTION TCPM
vypnuta.

B Cyklus 453, jakoz i 451 a 452 se opousti v automatickém rezimu
s aktivni 3D-ROT, ktera souhlasi s polohou os natoceni.

® Dbejte, aby vSechny funkce pro naklapéni obrabéci roviny byly
zruseny.

®  Pred definici cyklu musite umistit vztazny bod do stfedu
kalibracni koule a tento aktivovat.

B U os bez samostatného odmeérovaciho systému polohy zvolte
méfrici body tak, aby mély pojezdovou drahu 1° ke koncovému
vypinadi. Ridici systém potfebuje tuto dréhu pro interni
kompenzaci vile.

= Ridici systém pouzije jako polohovaci posuv pro najizdéni do
vysky snimani v ose dotykové sondy mensi hodnotu z parametru
cyklu Q253 a FMAX z tabulky dotykové sondy. Pohyby os
natoCeni provadi fizeni zasadné polohovacim posuvem Q253,
pfitom neni monitorovani snimaciho hrotu aktivni.

B Programovani v palcich: vysledky méreni a Udaje v protokolech
uvadi fizeni zdsadné v mm.

o m Pokud cyklus béhem méreni prerusite, nemusi se jiz
kinematickd data nachazet v plvodnim stavu. Pred
optimalizaci cyklem 450 zalohujte aktivni kinematiku,
abyste mohli v pfipadé zavady obnovit posledni aktivni
kinematiku.
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Upozornéni ve spojeni se strojnimi parametry

®  Pomoci strojniho parametru maxModification (¢. 204801)
definuje vyrobce stroje povolenou mezni hodnotu pro zmeény
transformace. LeZi-li zjisténa data kinematiky nad povolenymi
meznimi hodnotami, vyda fizeni vystrazné hlaseni. Prevzeti
zjisténych hodnot pak musite potvrdit s NC-Start.

®  Pomoci strojniho parametru maxDevCalBall (¢. 204802)
definuje vyrobce stroje maximalni odchylku poloméru kalibraéni
koule. Ridici systém zjistuje pfi kazdém snimani nejdfive radius
kalibra¢ni koule. Odchyluje-li se zjistény radius koule od zadaného
radiusu koule vice, nez jste definovali ve strojnim parametru
maxDevcCalBall (¢. 204802), vyda fizeni chybové hlaseni a ukonci
méreni.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled

Parametry

320

Q407 Presny polomér kalibrac¢ni koule?
Zadejte presny radius pouzité kalibracni koule.
Rozsah zadavani: 0,000 1 ... 99,999 9

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kuli¢kou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
sondy. Hodnota plsobi prirlstkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q408 Vyska vyjezdu?

0: Nenajizdét vysku odjezdu, fidici systém jede do dalsi méfici
pozice v proméfované ose. Neni povoleno pro Hirthovy osy! Ridicf
systém najede prvni méfici pozici v poradi A, pak Ba C

>0: Vyska odjezdu v nenaklopeném soufadném systému obrobku,
na ktery Fidici systém polohuje osu vietena pfed polohovanim osy
natoceni. Navic fizeni napolohuje dotykovou sondu v roviné obrabé-
ni na nulovy bod. Monitorovani dotykové sondy neni v tomto rezimu
aktivni. Definujte polohovaci rychlost v parametru Q253. Hodnota
pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q253 Posuv na prednastavenou posici ?
Zadejte pojezdovou rychlost nastroje pfi polohovani v mm/min.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q380 Ref. uhel v ref. ose?

Zadejte vztazny Uhel (zékladniho natoceni) pro zjiSténi méficich
bodU v platném souradném systému obrobku. Definovani vztazné-
ho Uhlu mize rozsah méreni osy vyrazné zvétsit. Hodnota plsobi
absolutné.

Rozsah zadavani: 0 ... 360

Q411 Pocatecni uhel v ose A ?

Uhel startu v ose A, v némz se ma provést prvni méfeni. Hodnota
plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -359,999 9 ... +359,999 9

Q412 Koncovy uhel vose A?

Koncovy Uhel v ose A, v némz se ma provést posledni mérfeni.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -359,999 9 ... +359,999 9

Q413 Uhel nabéhu v ose A ?
Uhel naklopeni osy A, v némz se maji proméfovat jiné osy natoceni.
Rozsah zadavani: -359,999 9 ... +359,999 9
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Q414 Pocet mér.bodi v ose A (0...12)?

Pocet snimani, ktery ma fidici systém pouzit k proméreni osy A.
Pri zadani = O fizeni neprovede zadné proméreni této osy.
Rozsah zadavani: 0...12

Q415 Pocatecni uhel v ose B ?

Uhel startu v ose B, v némz se ma provést prvni méfeni. Hodnota
pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -359,999 9 ... +359,999 9

Q416 Koncovy uhel v ose B ?

Koncovy uhel v ose B, v némz se ma provést posledni méreni.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -359,999 9 ... +359,999 9

Q417 Uhel nabéhu v ose B
Uhel polohy osy B, v némz se maji promé&fovat jiné osy natocent.
Rozsah zadavani: -359,999 ... +360,000

Q418 Pocet mér.bod( v ose B (0...12)?

Pocet snimani, ktery ma ridici systém pouzit k proméreni osy B. Pri
zadani = 0 fizeni neprovede zadné proméreni této osy.

Rozsah zadavani: 0...12

Q419 Pocatecni uhel v ose C ?

Uhel startu v ose C, v némz se mé provést prvni méfeni. Hodnota
pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -359,999 9 ... +359,999 9

Q420 Koncovy uhel v ose C ?

Koncovy uhel v ose C, v némz se ma provést posledni méfen.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -359,999 9 ... +359,999 9

Q421 Uhel nabéhu v ose C ?
Uhel naklopeni osy C, v némz se maji proméfovat jiné osy natocent.
Rozsah zadavani: -359,999 9 ... +359,999 9

Q422 Pocet mér.bodt v ose C (0...12)?

Pocet snimani, ktery ma ridici systém pouzit k proméreni osy C. Pfi
zadani = 0 fizeni neprovede zadné proméreni této osy.

Rozsah zadavani: 0...12

Q423 Pocet sond?

Definujte pocet snimani které ma fizeni pouzit pro méreni kalibrac¢-
ni koule v roviné. Méné méficich bod( zvysi rychlost, vice méficich
bodU zvysi spolehlivost méfeni.

Rozsah zadavani: 3...8
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Q432 Uhl. rozsah komp. mrtvého chodu?

Zde definujete uhlovou hodnotu, ktera se ma pouZzivat jako prejezd
pfi méfeni vile osy natoceni. Uhel pfejezdu musi byt vyrazné vétsi,
nez je skutec¢na vile os natoceni. Pfi zadani = 0 fizeni neprovede
Zadné promeéreni této vile.

Rozsah zadavani: -3 ... +3
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Vyrovnani vyménnych hlav

@ Vymeéna hlavy je funkce zavisejici na daném stroji.
Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji.

Zameéna druhé vymeénné hlavy

Vymeéna dotykové sondy

Promérfeni vyménné hlavy cyklem 452

MEfte pouze ty osy, které se skute¢né ménily (v prikladu pouze
osa A, osa C je vypnuta s Q422)

Béhem celého postupu nesmite vztazny bod a pozici kalibracni
koule ménit

V8echny dalsi vyménné hlavy m(zete pfizplsobit stejnym
zplsobem

v vyYvyy
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Cilem tohoto postupu je, aby po vyméné os natoceni (vyména hlavy)
zUstal vztazny bod na obrobku beze zmeény

V nasledujicim pfikladu je popsané vyrovnani vidlicové hlavy s osami
AC. Osy A se zaméni, osa C zUstane na zakladnim stroji.

Zameéna jedné vymeénné hlavy, ktera pak slouzi jako referenéni
hlava

Upnuti kalibra¢ni koule
Vyména dotykové sondy

Promérte kompletni kinematiku s referenéni hlavou pomoci cyklu
451

Nastavte vztazny bod (s Q431 = 2 nebo 3 v cyklu 451) po
proméreni referencni hlavy

v

v vy

v

Proméreni referencni hlavy

w
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Kompenzace driftu

o Tento postup je mozny také u strojl bez rotacnich os.

Béhem obrabéni vykazuji rizné ¢asti stroje kvili ménicim se vlivim
prostred drift (pribéznd mald zmeéna stalych rozmérd). Je-li drift v
rozsahu pojezdu dostate¢né konstantni a mdze-li béhem obrabéni
zUstat kalibraéni koule na strojnim stole, tak je mozné tento drift
cyklem 452 zjistit a kompenzovat.

Upnuti kalibraéni koule

Vymeéna dotykové sondy

Nez zaCnete s obrabénim, promérte kompletné kinematiku
cyklem 451

Po proméreni kinematiky nastavte vztazny bod (s Q432 = 2 nebo
3 v cyklu 451)

Nastavte pak vztazné body pro vase obrobky a spustte obrabéni
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Zjistujte v pravidelnych intervalech drift os
Vyména dotykové sondy

Aktivace vztazného bodu v kalibracni kouli
Promérte kinematiku cyklem 452

Béhem celého postupu nesmite vztazny bod a pozici kalibracni
koule ménit
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Funkce protokolu

Ridici systém vytvofi po zpracovani cyklu 452 protokol
(TCHPR452.html), ktery obsahuje tyto Udaje:

B Datum a Cas zhotoveni protokolu

Cestu k NC-programu, z néhoz byl cyklus zpracovan
Aktivni ¢islo kinematiky

Zadany radius mefici koule

Pro kazdou méfenou osu naklapént:

Uhel startu

Koncovy uhel

Uhel polohy

Pocet méficich bodl

Rozptyl (standardni odchylka)

Maximalni chyba

Uhlovéa chyba

Zpramérovana mrtva vile

Zprameérovana chyba polohovani

Radius kruhu méreni

Hodnoty korekci ve véech osach (posun vztazného bodu)
Nejistota mérfeni os naklapéni

Polohu kontrolované osy natoceni pfed kompenzaci Preset

(vztahuje se na pocatek kinematického transformacniho
Fetézce, obvykle na nos vietene)

®  Polohu kontrolované osy natoceni po kompenzaci Preset
(vztahuje se na pocatek kinematického transformacniho
fetézce, obvykle na nos vietene)

Vysvétlivky hodnot v protokolu
(viz "Funkce protokolu', Stranka 315)
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8.6 Cyklus 453 KINEMATICS GRID (opce #48),
(opce #52)
ISO-programovani
G453
Aplikace
@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Je potteba opéni software KinematicsOpt (opce #48). |
Je potfeba opéni software KinematicsComp (opce #52).
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.
Abyste mohli tyto cykly pouzivat, musi vyrobce vaseho
stroje pfipravit a konfigurovat kompenzacni tabulku
(* kco), a provést dalsi nastaveni.
| kdyz byl vas stroj jiz optimalizovan s ohledem na chyby polohy
(napr. cyklem 451), mohou jesté zlstat zbytkové chyby u Tool X

Center Point (TCP - Stfedovy bod nastroje) pfi naklapéni rotaénich
0s. Zejména u strojd s naklapécimi hlavami dochazi k témto
chybam. Ty mohou vznikat napf. z chyb komponentd (napfiklad z
vlle loZiska) os natoceni hlav.

Cyklem 453 KINEMATICS GRID (Kinematics grid) mazete tyto
chyby zjistit a kompenzovat v zavislosti na poloze osy naklopeni.

Je potreba opce #48 KinematicsOpt a #52 KinematicsComp S
timto cyklem proméfite 3D-dotykovou sondou DS kalibracni kouli

fy HEIDENHAIN, kterou jste upevnili na strojnim stole. Cyklus pak
pohybuje dotykovou sondou automaticky do poloh, které jsou
usporadany kolem kalibracni koule ve tvaru mfizky. Tyto polohy os
naklopeni definuje vyrobce vaseho stroje. Polohy mohou lezet az ve
tfech rozmérech. (Kazdy rozmér je jedna osa natocent). Po snimani
koule se m(ze provést kompenzace chyb pomoci vicerozmérové
tabulky. Tuto kompenzacni tabulku (*.kco) definuje vyrobce vaseho
stroje a urci také misto jejiho ulozeni.

Pokud pracujete s cyklem 453, provadéjte tento cyklus v rlznych
mistech v pracovnim prostoru. Takto mlzete okamzité zkontrolovat,
zda kompenzace cyklem 453 ma pozadované kladné ucinky na
presnost stroje. Pouze kdyz se pozadované zlepSeni dosahne v
nekolika mistech se stejnymi korekénimi hodnotami, tak je takovy
typ kompenzace vhodny pro pfislusny stroj. Pokud tomu tak neni,
pak se musi chyby hledat mimo osy natoceni.

Provedte méreni s cyklem 453 v optimalizovaném stavu polohové
chyby osy natoceni. K tomu pracujte pfedtim napf. s cyklem 451.

o HEIDENHAIN doporucuje pouzivat kalibracni koule
KKH 250 (objednaci ¢islo 655475-01) nebo KKH 100
(objednaci ¢islo 655475-02), které vykazuji zvlasté
vysokou tuhost a byly konstruovany pro kalibrovani
stroje. V pfipadé zajmu kontaktujte fu HEIDENHAIN.
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Ridici systém optimalizuje presnost vaseho stroje. Proto uklada
automaticky hodnoty kompenzace na konci méfeni do kompenzaéni
tabulky (*kco). (V rezimu Q406=1)

Provadéni cyklu

1 Upnéte kalibracni kouli, davejte pozor na moznou kolizi

2 VreZzimu Ruéné umistéte vztazny bod do stfedu koule nebo, kdyz
je definované Q431=1 nebo Q431=3: dotykovou sondu polohujte
rucné v ose dotykové sondy nad kalibra¢ni kouli a v obrabéci
roviné do stfedu koule

3 Zvolte reZzim Chod programu a spustte NC-program

4V zavislosti na Q406 (-1=Smazat / 0=Zkontrolovat /
T1=Kompenzovat) se cyklus provede

o Béhem nastavovani vztazného bodu se monitoruje
programovany radius kalibracni koule pouze pfi druhém
meéreni. Protoze kdyz je pfedpolohovani proti kalibracni
kouli nepfesné a vy pak nastavite vztazny bod, tak se
kalibracni koule snima dvakrat.

Rizné rezimy (Q406)
Rezim Smazat Q406 = -1
= Neprovede se zadny pohyb v osach

= Ridici systém zapie do tabulky korekei (*.kco) véude "0", to vede
k tomu, Ze na aktualné zvolenou kinematiku neptisobi zadné
pfidavné kompenzace

Rezim Zkouseni Q406 = 0

= Ridici systém provadi snimani na kalibracni kouli.

® Vysledky se uloZi do protokolu ve formatu Html a tento protokol
se ulozi do stejné slozky, kde je aktualni NC-program

Rezim Kompenzovani Q406 = 1

= Ridici systém provadi snimani na kalibraéni kouli

= Ridici systém zapi$e odchylky do tabulky koreke (*.kco), tabulka
se aktualizuje a korekce jsou ckamzité platné.

= Vysledky se ulozi do protokolu ve formatu Html a tento protokol
se ulozi do stejné slozky, kde je aktualni NC-program

Volba polohy kalibracni koule na stolu stroje

V zdsadé mizete kalibraéni kouli umistit na kazdém pfistupném
misté na stole stroje ale také na upinadlech nebo obrobcich.
Doporucuje se ale kalibracni kouli upnout co nejblize k budouci pozici
obrabeéni.

6 Zvolte polohu kalibra¢ni koule na stolu stroje tak, aby pfi
méreni nemohlo dojit ke kolizi.
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Upozornéni

@ Je potreba opéni software KinematicsOpt (opce #48). Je
potreba opcni software KinematicsComp (opce #52).

Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Vyrobce vaseho stroje urcuje misto ulozeni tabulky
korekef (*.kco).

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

PFi zpracovani tohoto cyklu nesmi byt aktivni zakladni natoceni
ani 3D-zakladni natoceni. V pripadé potreby fidici systém vymaze
hodnoty ze sloupct SPA, SPB a SPC tabulky vztaznych bodd. Po
skonceni cyklu je nutné znovu nastavit zakladni natoceni nebo 3D-
zakladni natoceni, jinak hrozi riziko kolize.

> Pred zpracovanim cyklu deaktivujte zakladni natoceni.

> Po optimalizaci znovu nastavte vztazny bod a zakladni
natoceni.

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

= Dbejte aby byla pred startem cyklu M128 nebo FUNCTION TCPM
vypnuta.

B Cyklus 453, jakoz i 451 a 452 se opousti v automatickém rezimu
s aktivni 3D-ROT, ktera souhlasi s polohou os natoceni.

m Pred definici cyklu musite umistit vztazny bod do stfedu
kalibraéni koule a tento aktivovat# nebo definujte parametr Q431
zadanim 1 nebo 3.

= Ridici systém pouzije jako polohovaci posuv pro najizdéni do
vysky snimani v ose dotykové sondy mensi hodnotu z parametru
cyklu Q253 a FMAX z tabulky dotykové sondy. Pohyby os
natoCeni provadi fizeni zasadné polohovacim posuvem Q253,
pfitom neni monitorovani snimaciho hrotu aktivni.

B Programovani v palcich: vysledky méreni a Udaje v protokolech
uvadi fizeni zdsadné v mm.

B Pokud jste aktivovali Nastaveni vztazného bodu pfed proméfenim
(Q431 = 1/3), tak polohujte dotykovou sondu pfed startem cyklu
priblizné v bezpecné vzdalenosti (Q320 + SET_UP) nad stfedem
kalibracni koule.

o ® Je-li vas stroj vybaven jednim fizenym vietenem, tak
byste méli aktivovat Uhlové vedeni v tabulce dotykové
sondy (sloupec TRACK). Tim se obecné zvySuje
presnost pfi méreni se 3D-dotykovou sondou.
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Upozornéni ve spojeni se strojnimi parametry

®  Pomoci strojniho parametru mStrobeRotAxPos (¢. 204803)
definuje vyrobce stroje maximalni povolenou zménu
transformace. Pokud se hodnota nerovna -1 (funkce M polohuje
rotacni osy), pak se méreni spusti pouze tehdy, kdyz jsou vSechny
rotacni osy v poloze 0°.

®  Pomoci strojniho parametru maxDevCalBall (¢. 204802)
definuje vyrobce stroje maximalni odchylku poloméru kalibraéni
koule. Ridici systém zjistuje pfi kazdém snimani nejdfive radius
kalibra¢ni koule. Odchyluje-li se zjistény radius koule od zadaného
radiusu koule vice, nez jste definovali ve strojnim parametru
maxDevcCalBall (¢. 204802), vyda fizeni chybové hlaseni a ukonci
méren.
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Parametry cyklu

(opce #52)

Pomocny nahled

Parametry

332

Q406 Rezim (-1/0/+1)

Urci, zda ma fizeni zapsat do kompenzacni tabulky (*.kco) vSude
0, Ci zkontrolovat aktualni odchylky, nebo kompenzovat. Vytvofi se
protokol (*.html).

-1: Smazat hodnoty v kompenzaéni tabulce (*.kco). Kompenzace
od TCP-polohovych chyb se v kompenzaéni tabulce (*.kco) nastavi
na hodnotu 0. Nebudou se snimat zadné méficich pozice. V proto-
kolu (*.html) nebudou uvedené zadné vysledky.

0: Zkontrolovat TCP-polohové chyby. Ridici systém méfi TCP-
polohovou chybu v zavislosti na polohach os natoceni, neprova-
di ale zadné zapisy do kompenzacni tabulky (*.kco). Standardni a
maximalni odchylku ukazuje Ffizeni v protokolu (*.html).

1: Kompenzovat TCP-polohovou chybu. Ridici systém méfi TCP-

polohovou chybu v zavislosti na polohach os natoCeni a zapisuje

odchylky do kompenzacni tabulky (*.kco). Potom jsou kompenza-
ce hned platné. Standardni a maximalni odchylku ukazuje fizeni v
protokolu (*.html).

Rozsah zadavani: -1, 0, +1

Q407 Presny polomér kalibrac¢ni koule?
Zadejte presny radius pouzité kalibracni koule.
Rozsah zadavani: 0,000 1 ... 99,999 9

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kulickou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
sondy. Hodnota plsobi prirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q408 Vyska vyjezdu?

0: Nenajizdét vysku odjezduy, fidici systém jede do dalsi méfici
pozice v proméfované ose. Neni povoleno pro Hirthovy osy! Ridici
systém najede prvni méfici pozici v poradi A, pak Ba C

>0: VySka odjezdu v nenaklopeném souradném systému obrobku,
na ktery fidici systém polohuje osu vietena pred polohovanim osy
natocCeni. Navic fizeni napolohuje dotykovou sondu v roviné obrabé-
ni na nulovy bod. Monitorovani dotykové sondy neni v tomto rezimu
aktivni. Definujte polohovaci rychlost v parametru Q253. Hodnota
plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q253 Posuv na prednastavenou posici ?
Zadejte pojezdovou rychlost nastroje pfi polohovani v mm/min.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FMAX, FAUTO,
PREDEF
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Pomocny nahled Parametry

Q380 Ref. uhel v ref. ose?

Zadejte vztazny Uhel (zékladniho natoceni) pro zjisténi méficich
bodU v platném souradném systému obrobku. Definovani vztazné-
ho Uhlu miZe rozsah mérfeni osy vyrazné zvetsit. Hodnota plsobi
absolutné.

Rozsah zadavani: 0 ... 360

Q423 Pocet sond?

Definujte pocet snimani které ma fizeni pouzit pro méreni kalibrac-
ni koule v roviné. Méné méficich bodl zvysi rychlost, vice méficich
bodU zvysi spolehlivost méreni.

Rozsah zadavani: 3...8

Q431 Predvolba (0/1/2/3)?

UrCeni zda ma fidici systém umistit aktivni vztazny bod automatic-
ky do stfedu koule:

0: Nedavat vztazny bod automaticky do stfedu koule: nastavit
vztazny bod rucné pred startem cyklu

1: Nastavit vztazny bod automaticky na stfed koule pfed mérenim
(aktivni vztazny bod se prepise): Ru¢né nastavte dotykovou sondu
nad kalibra¢ni kouli pfed zahajenim cyklu.

2: Nastavit vztazny bod automaticky na stred koule po méreni
(aktivni vztazny bod se prepiSe): Vztazny bod nastavte ruc¢né pred
zahdjenim cyklu.

3: Nastavit vztazny bod pfed a po mérfeni na stred koule (aktivni
vztazny bod se prepise): Ru¢né predpolohujte dotykovou sondu nad
kalibracni kouli pfed zahajenim cyklu.

Rozsah zadavani: 0,1, 2, 3

[72)
E\
3
[N
E\
Q
<
=
(]
3
Y
[4)]
w

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programovani méficich cykld pro obrobek a néstroj | 01/2022 333



Cykly dotykovych sond: Automatické promérovani kinematiky | Cyklus 453 KINEMATICS GRID (opce #48),
(opce #52)

Funkce protokolu

Ridici systém vytvofi po zpracovani cyklu 453 protokol
(TCHPR453.html), tento protokol se ulozi do stejné slozky, kde je
aktudlni NC-program. Obsahuje nasledujici udaje:

B Datum a Cas zhotoveni protokolu

Cestu k NC-programu, z néhoz byl cyklus zpracovan

Cislo a nézev aktivniho nastroje

Rezim

Namérena data: Standardni odchylka a maximalni odchylka

Info, na které poloze ve stupnich (°) se objevila maximalni
odchylka

B Pocet méficich poloh
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9.1 Zaklady

Prehled

@ Informuijte se ve vasi pfirucce ke stroji!

VSechny zde popsané cykly nebo funkce nemusi byt na
vasem stroji k dispozici.

Je potreba opce #17.
Stroj a fidici systém musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

o Pokyny pro obsluhu
®  Bé&hem provadéni cykld dotykové sondy nesmi
byt aktivni cykly 8 ZRCADLENI, cyklus 11 ZMENA
MERITKA a cyklus 26 MERITKO PRO OSU

m HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce snimacich

cykll pouze tehdy, pokud jsou pouzity dotykové sondy
HEIDENHAIN

Pomoci ndstrojové dotykové sondy a cykld fizeni pro méfeni nastrojl
mUzZete automaticky promérit nastroje: fizeni ulozi korekéni hodnoty
pro délku a radius do tabulky nastrojd a pfi ukonéeni cyklu dotykové
sondy je automaticky zapocitd. K dispozici jsou ndsledujici zpasoby
proméfovani:

B Méfeni nastroje v klidovém stavu

= Meérfeni rotujiciho nastroje

= Mé&feni jednotlivého bfitu
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Cykly méfeni nastrojl programujte v rezimu Programovani pomoci
klavesy TOUCH PROBE. K dispozici jsou nasledujici cykly:

Novy format Stary format Cyklus Stranka
- = Cyklus 30 nebo 480 TT KALIBROVANI 341
- on. & = Kalibrovani nastrojové dotykové sondy
o Fr— Cyklus 31 nebo 481 DELKA NASTROJE 344

A | = MéFeni délky nastroje
- = Cyklus 32 nebo 482 RADIUS NASTROJE 348
A | = Méfeni radiusu nastroje
- = Cyklus 33 nebo 483 MERENI NASTROJE 357
8 8 = Mé&Feni délky a radiusu nastroje
“y Cyklus 484 IR-TT KALIBROVANI 355
oL A = Kalibrovani nastrojové dotykové sondy, napf. infracervené
sondy
“ Cyklus 485 MERENI SOUSTR.NASTROJE (opce #50) 359
l ® Proméfovani soustruznickych nastrojd

o Pokyny pro obsluhu:

m  Cykly dotykové sondy pracuji pouze pfi aktivni
centralni tabulce ndstroji TOOL.T.

B Pred zahdjenim prace s cykly dotykové sondy musite
mit zadané vsechny Udaje, potfebné k promérfeni, do
centralni paméti nastrojl a mit vyvolany proméfovany
nastroj pomoci TOOL CALL.

Rozdily mezi cykly 30 az 33 a 480 az 483

Obsah funkci a pribéh cykll je Uplné stejny. Mezi cykly 30 az 33 a
480 a7 483 jsou pouze tyto rozdily:

= Cykly 480 az 483 jsou k dispozici jako G480 az G483 i v DIN/ISO

= Namisto volitelného parametru stavu meéreni pouzivaji cykly 481
az 483 konstantni parametr Q199
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Nastaveni strojnich parametri

@ Cykly dotykové sondy 480, 481, 482, 483, 484,
485 se mohou skryt opénim strojnim parametrem
hideMeasureTT (¢. 128901).

o Pokyny pro programovani a obsluhu:

®  Pred zahajenim prace s cykly dotykové
sondy zkontrolujte vSechny strojni parametry
definované v ProbeSettings > CfgTT (C.
122700) a CfgTTRoundStylus (¢. 114200) nebo
CfgTTRectStylus (¢. 114300).

® Ridici systém pouzivé k proméfovani se
stojicim vietenem snimaci posuv ze strojniho
parametru probingFeed (¢. 122709).

Pri méfeni s rotujicim nastrojem vypocitava fizeni otacky vietena a
snimaci posuv automaticky.

Otacky vretena se pfitom vypocitavaji takto:

n = maxPeriphSpeedMeas / (r - 0,0063)

n: Otacky [1/min]

maxPeriphSpeedMeas: Maximalni pfipustna obézna
rychlost [m/min]

r Aktivni radius nastroje [mm]

Posuv snimani se vypocitava z:

v = tolerance mérfeni + n, kde

v: Posuv pfi snimani [mm/min]

Tolerance méfeni: Tolerance méfeni [mm), zavisi
na maxPeriphSpeedMeas

n: Otacky [1/min]
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Pomoci probingFeedCalc (€. 122710) nastavite vypocet snimaciho
posuvu takto:

probingFeedCalc (¢. 122710) = ConstantTolerance:

Tolerance méreni zlstava konstantni — nezavisle na radiusu
nastroje. U znaéné velkych nastrojl se vSak redukuje posuv pfi
snimani k nule. Tento efekt se projevi tim dfive, ¢im mensi zvolite
maximalni obéznou rychlost (maxPeriphSpeedMeas ¢. 1227712) a
pripustnou toleranci (measureTolerance1 ¢. 122715).

probingFeedCalc (¢. 122710) = VariableTolerance:

Tolerance mérfeni se méni s rostoucim radiusem nastroje. To
zajistuje i u velkych radius( nastrojl jesté dostate¢ny posuv pfi
snimani. Ridici systém méni toleranci méfeni podle nasledujici

tabulky:

Radius nastroje Tolerance méreni

Do 30 mm measureTolerance1
30az 60 mm 2 - measureTolerance1
60az 90 mm 3 » measureTolerance1
90 az 120 mm 4 - measureTolerance1

probingFeedCalc (¢. 122710) = ConstantFeed:

Posuv pfi snimani zUstava konstantni, ale chyba méfeni roste
linedrné s rostoucim radiusem nastroje:

Tolerance méfeni = (r - measureTolerance1)/ 5 mm), kde je

r: Aktivni radius nastroje [mm]
measureTolerance1: Maximalni pripustna chyba
méreni
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Zadani do tabulky nastroji pro frézovaci a soustruznické

nastroje

Zkr.

Zadani

Dialog

cuT

Pocet britd nastroje (max. 20 britd)

POCET BRITU ?

LTOL

Pripustna odchylka od délky ndstroje L pro zjisténi opotre-
beni. Je-li zadana hodnota pfekroCena, pak fizeni nastroj
zablokuje (status L). Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm

Opotrebeni-tolerance: délka ?

RTOL

Pripustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi
opotfebeni. Je-li zadana hodnota prekrocena, pak fizeni
nastroj zablokuje (status L). Rozsah zadani: 0 az 0,9999
mm

Opotrebeni-tolerance: polomér ?

DIRECT.

Smér fezu nastroje pro méreni s rotujicim nastrojem

Smeér rezu (M3 = -)?

R-OFFS

Méreni délky: presazeni nastroje mezi stfedem hrotu a
stfedem nastroje. Pfedvolba: bez zadani (pfesazeni =
radius ndstroje)

Presazeni nastroje: polomér?

L-OFFS

Méreni radiusu: Pfidavné presazeni nastroje k offsetToo-
lAxis mezi horni hranou snimaciho hrotu a dolni hranou
nastroje. Pfednastaveni: 0

Presazeni nastroje: Délka?

LBREAK

Pripustna odchylka od délky nastroje L pro zjisténi zlomeni.
Je-li zadana hodnota prekrocena, pak fizeni nastroj zablo-
kuje (status L). Rozsah zaddni: 0 az 0,9999 mm

Zlomeni-tolerance: délka?

RBREAK

Pripustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi
zlomeni. Je-li zadana hodnota prekrocena, pak fizeni
ndstroj zablokuje (status L). Rozsah zadani: 0 az 0,9999
mm

Priklady pro bézné typy nastrojt

Zlomeni-tolerance: polomér ?

Typ nastroje CuT R-OFFS L-OFFS

Vrtak Bez funkce 0: Pfesazeni neni tfeba,
jelikoz se ma méfit hrot
vrtaku.

Stopkova fréza 4: Ctyfi bfity R: Presazeni je nutné, 0: Pfi méfeni radiusu
kdyZ je primeér nastroje neni pfidavné presazeni
vEtSi nez pramér kotoucku  nutné. Pouzije se presa-
stolni sondy. zeni z offsetToolAxis (C.

122707).
Kulova fréza o priméru 4: Ctyri brity 0: Presazeni neni tfeba, 5: Pfi prdméru 10 mm je

170 mm

340

jelikoz se ma méfit jizni
pol koule.

radius nastroje defino-
van jako presazeni. Pokud
tomu tak neni, tak se méfi
pramér kulové frézy prilis
nizko. Primeér nastroje
neodpovida.
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9.2 Cyklus 30 nebo 480 TT KALIBROVANI

ISO-programovani
G480

Aplikace

@ Postupujte podle prirucky ke stroji!

Stolni dotykovou sondu kalibrujte s cyklem dotykové sondy

30 nebo 480 (viz "Rozdily mezi cykly 30 az 33 a 480 az 483",

Strénka 337). Proces kalibrace probihd automaticky. Ridici systém
také automaticky zjisti pfesazeni stfedu kalibra¢niho nastroje. Za tim
Ucelem otodi Fizeni vieteno po poloviné kalibracniho cyklu o 180°.

TT (stolni dotykovou sondu) kalibrujte s cyklem dotykové sondy 30
nebo 480 .

Dotykova sonda
Jako dotykovou sondu pouzijte kulaty snimac nebo ve tvaru hranolu.
Hranolovy snimaci prvek

Vyrobce stroj mdze u sondy se snimacim prvkem ve tvaru hranolu
ulozit do volitelnych strojnich parametrd detectStylusRot (C.
114315) a tippingTolerance (¢. 114319), aby se urcil uhel zkrouceni
a Uhel preklopeni. Zjisténi uhlu zkrouceni umoznuje pfi méreni
nastroju zkrouceni kompenzovat. Pfi pfekroceni Uhlu naklonénf fidici
systém vyda vystrahu. Zjisténé hodnoty Ize vidét v indikaci stavu TT
(stolni dotykové sondy).

Dalsi informace: Sefizovani, testovani a zpracovani NC-programd

6 Pri upinani systému nastrojové sondy dbejte na to, aby
okraje hranolu snimaci sondy byly vyrovnany pokud
mozno soub&zné s osami. Uhel zkrouceni by mél byt pod
1° a Uhel naklopeni pod 0,3°.

Kalibracni nastroj

Jako kalibracni nastroj pouzivejte presny valec, napriklad valcovy
hfidel. Ridici systém ulozi kalibracni hodnoty a pfi pristim
promérovani nastroje je vezme do uvahy.
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Provadéni cyklu

1 Upnéte kalibracni nastroj. Jako kalibracni nastroj pouzivejte
presny valec, napfiklad valcovy hfidel.

2 Kalibra¢ni nastroj umistéte ru¢né v roviné obrabéni nad stfedem
stolni dotykové sondy

3 Kalibra¢ni nastroj umistéte v ose nastroje asi 15 mm +
bezpecnou vzdalenost nad stolni dotykovou sondou

4 Prvni pohyb fizeni je podél osy nastroje. Nastroj se nejdrive
presune do bezpecné vysky 15 mm + bezpecna vzdalenost

5 Spusti se kalibrovani podél osy nastroje

6 Potom probéhne kalibrovani v roviné obrabéni

7 Ridici systém polohuje kalibracni nastroj nejdfive v roviné
obrabénina 11 mm + radius stolni sondy + bezpecnou
vzdalenost

8 Poté fizeni pohybuje ndstrojem v ose nastroje doll a spusti se
kalibrovani

9 Beéhem snimani provadi fizeni kvadraticky obraz pohybu.

10 Ridici systém uklada kalibracni hodnoty a pfi pfistim proméfovani
nastroje je vezme do Uvahy.

11 Nakonec fizeni téhne snimaci hrot podél osy nastroje zpatky

na bezpecnou vzdalenost a pohybuje s nim do stfedu stolni
dotykové sondy

Upozornéni

® Tento cyklus mdzZete provést pouze v reZzimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

m  Pred provedenim kalibrace musite zanést do tabulky nastrojl
TOOL.T presny radius a presnou délku kalibracniho nastroje.

Upozornéni ve spojeni se strojnimi parametry

m  Strojnim parametrem CfgTTRoundStylus (¢. 114200) nebo
CfgTTRectStylus (¢. 114300) definujete zplsob fungovani
kalibrac¢niho cyklu. Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji.

® Ve strojnim parametru centerPos urcite polohu TT v
pracovnim prostoru stroje.

B Pokud zménite polohu TT na stole a/nebo strojni parametr
centrePos, musite TT znovu kalibrovat.

®  Pomoci strojniho parametru probingCapability (¢. 122723)
definuje vyrobce stroje fungovani cyklu. S timto parametrem Ize
povolit mezi jinym meéfeni délky nastroje se stojicim vietenem a
soucasné zablokovat méfeni radiusu nastroje a jednotlivého bfitu.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q260 Bezpecna vyska ?

Zadejte polohu v ose vretena, v niz je vyloucena kolize s obrobky
nebo upinacimi prostredky. BezpeCna vyska se vztahuje k aktivnimu
vztaznému bodu obrobku. Je-li zadana bezpecna vyska tak mala, ze
by Spicka nastroje lezela pod horni hranou kotoucku, umisti fizeni
automaticky kalibra¢ni ndstroj nad kotoucek (bezpe¢nostni zéna

ze safetyDistToolAx (¢. 114203)).

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Priklad nového formatu

Priklad starého formatu
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9.3 Cyklus 31 nebo 481 DELKA NASTROJE

ISO-programovani
G481

Aplikace

@ Postupujte podle prirucky ke stroji!

K proméreni délky nastroje naprogramujte cyklus dotykové sondy

31 nebo 482 (viz "Rozdily mezi cykly 30 az 33 a 480 az 483’

Stranka 337). Pomoci zadavacich parametrd miZzete délku nastroje

urcit tfemi riznymi zpdsoby:

® Je-li prlmér nastroje vétsi nez prlmér méfici plochy TT, pak
promeérujte s rotujicim nastrojem

m Je-li prlimér ndstroje mensi nez je prdmér méfici plochy TT,
nebo kdyz uréujete délku vrtakd ¢i kulovych fréz, pak proméfujte
s nastrojem v klidu

m Je-li prlimér nastroje vétsi nez prlimér méfici plochy TT, pak
promérujte jednotlivé brity s nastrojem v klidu

Pribéh ,MéfFeni s rotujicim nastrojem”

Ke zjisténi nejdelsiho bfitu najizdi méreny nastroj s presazenim
v0c¢i stfedu dotykové sondy a za otaceni k méfici ploSe sondy TT.
Presazeni naprogramujte v tabulce ndstrojd v poloZce Presazeni
nastroje: Radius (R-OFFS).

Pribéh ,MéFeni s nastrojem v klidovém stavu” (napfiklad pro
vrtaky)

Mérenym nastrojem se najede nad stfed mérici plochy. Pak se
najede pfi stojicim vietenu k méfici ploSe dotykové sondy. Pro toto
méreni zadejte ,0" v tabulce ndstrojd do polozky Pfesazeni nastroje:
Réadius (R-OFFS).

o

Pribéh ,MérFeni jednotlivych bfita
Ridici systém umisti proméfovany nastroj bocné vedle snimaci
hlavy. Celni plocha nastroje se pfitom nachazi pod horni hranou
snimaci hlavy, jak je uréeno v offsetToolAxis (. 122707). V tabulce
ndstrojl mazete nadefinovat pfidavné pfesazeni v poloZce Pfesazeni
nastroje: Délka (L-OFFS). Ridici systém snimé s rotujicim néstrojem
radidlné, aby se urcil vychozi Uhel k promérovani jednotlivych bfitd.
Potom promérfuje délku vSech bfitd zménou orientace vietena.

K tomuto méfeni naprogramujte PROMERENI BRITU v cyklu 31 = 1.
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

KdyZ nastavite stopOnCheck (¢. 122717) na FALSE (Nepravda),
fidici systém nevyhodnoti parametr vysledku Q199. NC-program
nebude pri prekroceni tolerance zlomeni zastaven. Hrozi
nebezpeci kolize!

> Prestavte stopOnCheck (C. 122717) na PRAVDA (TRUE)

> Pripadné zajistéte, aby se NC-program pfi prekroceni tolerance
zlomeni sam zastavil

® Tento cyklus mdzete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

®  Pred prvnim méfenim nastroje zadejte do tabulky nastrojd
TOOL.T priblizny radius, pfibliznou délku, pocet britl a smér
fezani daného nastroje.

®  Méfeni jednotlivych bfitl mizete provadét u nastrojli az s 20
brity.

= Cykly 31 a 481 nepodporuji nastroje pro soustruzeni a orovnavani
ani dotykové sondy.

Promérovani brousicich nastrojt

®  Cyklus zohlednuje zakladni a korekeéni idaje z TOOLGRIND.GRD a
Udaje o opotrebeni a korekci (LBREAK a LTOL) z TOOL.T.

Q340:0a 1

=V zdvislosti na tom, zda se dosadilo Uvodni orovnani (INIT_D)

nebo ne, tak se zméni korekeéni nebo zakladni data. Cyklus zanese
Udaje automaticky na spravna mista do TOOLGRIND.GRD.

Dodrzujte postup pfi orovnavani brusného nastroje. Dalsi informace:
UZivatelska pfirucka Sefizovani, testovani a zpracovani NC-programd

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programovani méficich cyklt pro obrobek a néstroj | 01/2022 345



Cykly dotykovych sond: Automatické méFeni nastroji | Cyklus 31 nebo 481 DELKA NASTROJE

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q340 Rezim méreni nastroje (0-2)?

Urceni zda a jak se zjiSténa data zapiSou do tabulky nastrojd.

0: Zmérenad délka nastroje bude v tabulce nastrojd TOOL.T zapséna
do paméti L a nastavi se korekce nastroje DL=0. Pokud je v TOOL.T
jiz ulozena hodnota, bude prepsana.

1: Zmeéfend délka nastroje bude porovnana s delkou nastroje L z
tabulky TOOL.T. Ridici systém vypocita odchylku a zanese ji do
TOOL.T jako delta-hodnotu DL. Kromé toho je odchylka k dispozi-

ci také v Q-parametru Q115. Je-li hodnota delta vétsi nez pripust-
na tolerance opotrebeni nebo ulomeni pro délku nastroje, tak fidici
systém ndstroj zablokuje (stav L v TOOL.T).

2: Zmérena délka nastroje bude porovnana s delkou nastroje L z
tabulky TOOL.T. Ridici systém vypocita odchylku a zapiSe hodnotu
do Q-parametru Q115. Neprovadi se zadny zapis do tabulky nastro-
jl pod L nebo DL.

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

6 Sledujte chovani pfi brousicich nastrojich viz
"Promérovani brousicich nastroj", Stranka 345

Q260 Bezpecna vyska ?

Zadejte polohu v ose vretena, v niz je vyloucena kolize s obrobky
nebo upinacimi prostfedky. Bezpecna vyska se vztahuje k aktivnimu
vztaznému bodu obrobku. Je-li zadana bezpecna vyska tak mala, ze
by Spicka nastroje lezela pod horni hranou kotoucku, umisti fizeni
ndstroj automaticky nad kotoucek (bezpecna zona z safetyDistSty-
lus).

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q341 Proméreni britG? 0=NE/1=ANO

Uréeni, zda se ma provést mérenf jednotlivych bfitd (maximalné Ize
promérit 20 britl)
Rozsah zadavani: 0, 1

Priklad nového formatu

w
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Cyklus 31 obsahuje dodate¢ny parametr:

Pomocny nahled Parametry

Cis. parametru pro vysledek ?

Cislo parametru, do néhoz fidici systém ulozi stav méfent:
0.0: Nastroj je v toleranci

1.0: Nastroj je opotieben (LTOL prekroceno)

2.0: Nastroj je zlomen (LBREAK prekroc¢eno). Jestlize nechcete
vysledek méreni v NC-programu dale zpracovavat, potvrdte dialo-
govou otazku klavesou NO ENT.

Rozsah zadavani: 0 ... 1 999

Prvni proméreni s rotujicim nastrojem; stary format

Kontrola s proméfenim jednotlivych bfitt, stav ulozit do Q5; stary
format
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9.4 Cyklus 32 nebo 482 RADIUS NASTROJE

ISO-programovani
G482

Aplikace

@ Postupujte podle prirucky ke stroji!

K proméreni radiusu nastroje naprogramuijte cyklus dotykové

sondy 32 nebo 482 (viz "Rozdily mezi cykly 30 az 33 a 480 az 483',
Stranka 337). Pomoci zadavacich parametrd miZete radius nastroje
urcit dvéma rliznymi zplsoby:

B Promeéreni s rotujicim nastrojem

® Promérfeni s rotujicim nastrojem a naslednym promérenim
jednotlivych bitd

Ridici systém umisti proméfovany nastroj bocné vedle snimaci hlavy.

Celni plocha frézy se pfitom nachézi pod horni hranou snimaci hlavy,

jak je urceno v offsetToolAxis (¢. 122707). Ridici systém sniméa

s rotujicim nastrojem radialné. Pokud se ma dodatec¢né provést

méreni jednotlivych bfitl, pak se proméfuji radiusy vSech britd

pomoci orientace vietena.

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

Kdyz nastavite stopOnCheck (¢. 122717) na FALSE (Nepravda),
ridici systém nevyhodnoti parametr vysledku Q199. NC-program
nebude pri prekroceni tolerance zlomeni zastaven. Hrozi
nebezpeci kolize!

» Prestavte stopOnCheck (¢. 122717) na PRAVDA (TRUE)

> Pripadné zajistéte, aby se NC-program pfi prekroceni tolerance
zlomeni sam zastavil

® Tento cyklus mdlzZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

® Pred prvnim méfenim nastroje zadejte do tabulky nastrojl
TOOL.T priblizny radius, pfibliznou délku, pocet bfitl a smér
fezani daného nastroje.

m  Cykly 32 a 482 nepodporuji nastroje pro soustruzeni a orovnavani
ani dotykové sondy.

Promérovani brousicich nastroju

®  Cyklus zohlednuje zakladni a korekeni idaje z TOOLGRIND.GRD a
Udaje o opotrebeni a korekci (RBREAK a RTOL) z TOOL.T.

Q340:0a1

® V zavislosti na tom, zda se dosadilo Uvodni orovnani (INIT_D)
nebo ne, tak se zméni korekeéni nebo zakladni data. Cyklus zanese
Udaje automaticky na spravna mista do TOOLGRIND.GRD.

Dodrzujte postup pfi orovnavani brusného nastroje. Dals$i informace:

UZivatelska pfirucka Sefizovani, testovani a zpracovani NC-programd
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Upozornéni ve spojeni se strojnimi parametry

®  Pomoci strojniho parametru probingCapability (¢. 122723)
definuje vyrobce stroje fungovani cyklu. S timto parametrem Ize
povolit mezi jinym méreni délky nastroje se stojicim vietenem a
soucasné zablokovat méreni radiusu nastroje a jednotlivého bfitu.

m Valcovité nastroje s diamantovym povrchem je mozné proméfit
se stojicim vietenem. K tomu musite definovat v tabulce
ndstrojl pocet britt CUT jako O a upravit strojni parametr CfgTT.
Informuijte se ve vasi pfirucce ke stroji.

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q340 Rezim méreni nastroje (0-2)?
Urceni zda a jak se zjiSténa data zapiSou do tabulky nastrojd.
0: Zméreny radius ndstroje bude v tabulce ndstroji TOOL.T zapsan

do paméti R a nastavi se korekce nastroje DR=0. Pokud je v TOOL.T
jiz ulozena hodnota, bude prepsana.

1: Zméreny radius nastroje bude porovnan s radiusem nastroje R
z tabulky TOOL.T. Ridici systém vypocita odchylku a zanese ji do
TOOL.T jako delta-hodnotu DR. Kromé toho je odchylka k dispozi-
ci také v Q-parametru Q116. Je-li hodnota delta vétsi nez pfipust-
na tolerance opotrebeni nebo ulomeni pro radius nastroje, tak fidici
systém ndstroj zablokuje (stav L v TOOL.T).

2: Zmeéreny radius nastroje bude porovnan s radiusem nastroje z
tabulky TOOL.T. Ridici systém vypocita odchylku a zapise hodnotu
do Q-parametru Q116. Neprovadi se zadny zapis do tabulky nastro-
j& pod R nebo DR.

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q260 Bezpecna vyska ?

Zadejte polohu v ose vfetena, v niz je vyloucena kolize s obrobky
nebo upinacimi prostfedky. Bezpecna vyska se vztahuje k aktivnimu
vztaznému bodu obrobku. Je-li zadana bezpecna vyska tak mala, ze
by Spicka nastroje lezela pod horni hranou kotoucku, umisti fizeni
nastroj automaticky nad kotoucek (bezpetna zéna z safetyDistSty-
lus).

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q341 Proméreni britG? 0=NE/1=ANO

Uréeni, zda se ma provést méreni jednotlivych bfitd (maximalné Ize
promérit 20 britl)
Rozsah zadavani: 0, 1

Priklad nového formatu
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Cyklus 32 obsahuje dodate¢ny parametr:

Pomocny nahled Parametry

Cis. parametru pro vysledek ?

Cislo parametru, do néhoz fidici systém ulozi stav méfent:
0.0: Nastroj je v toleranci

1.0: nastroj je opotfeben (RTOL prekroceno)

2.0: Nastroj je zlomen (RBREAK prekroc¢eno). Jestlize nechcete
vysledek méreni v NC-programu dale zpracovavat, potvrdte dialo-
govou otazku klavesou NO ENT.

Rozsah zadavani: 0 ... 1 999

Prvni proméreni s rotujicim nastrojem; stary format

Kontrola s proméfenim jednotlivych bfitt, stav ulozit do Q5; stary
format

w
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9.5 Cyklus 33 nebo 483 MERENI NASTROJE

ISO-programovani
G483

Aplikace

@ Postupujte podle prirucky ke stroji!

Pro kompletni méreni nastroje (délky a radiusu) naprogramujte

cyklus dotykové sondy 33 nebo 483 (viz "Rozdily mezi cykly 30 az

33 a 480 az 483", Stranka 337). Cyklus je zvlasté vhodny pro prvni

promé&rfeni nastrojl, protoZe ve srovnani s jednotlivym promeéfovanim

délky a radiusu znamena znacnou uUsporu ¢asu. Pomoci zadavacich

parametrl mdzete nastroj proméfit dvéma rliznymi zplsoby:

B Promeéreni s rotujicim nastrojem

® Promérfeni s rotujicim nastrojem a naslednym promérenim
jednotlivych britd

Proméreni s rotujicim nastrojem:

Ridici systém proméfi nastroj podle pevné stanoveného

naprogramovaného postupu. Nejdfive se mérfi (pokud to je mozné)

délka nastroje a poté radius nastroje.

Proméfreni s jednim bfitem:

Ridici systém proméfi nastroj podle pevné stanoveného

naprogramovaného postupu. Nejdrive se méfi radius nastroje a

poté délka nastroje. Prlibéh méfeni odpovida pribeéhlm v cyklech

dotykové sondy 31 a 32 jakozi 481 a 482.
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

KdyZ nastavite stopOnCheck (¢. 122717) na FALSE (Nepravda),
fidici systém nevyhodnoti parametr vysledku Q199. NC-program
nebude pri prekroceni tolerance zlomeni zastaven. Hrozi
nebezpeci kolize!

> Prestavte stopOnCheck (C. 122717) na PRAVDA (TRUE)
> Pripadné zajistéte, aby se NC-program pfi prekroceni tolerance
zlomeni sam zastavil

® Tento cyklus mdzete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

®  Pred prvnim méfenim nastroje zadejte do tabulky nastrojd
TOOL.T priblizny radius, pfibliznou délku, pocet britl a smér
fezani daného nastroje.

® Cykly 33 a 483 nepodporuji nastroje pro soustruzeni a orovnavani
ani dotykové sondy.

Promérovani brousicich nastrojt

m Cyklus zohledruje zakladni a korekéni Udaje z TOOLGRIND.GRD a
Udaje o opotiebeni a korekci (LBREAK , RBREAK, LTOL a RTOL) z
TOOL.T.

Q340:0a 1

® V zavislosti na tom, zda se dosadilo Gvodni orovnani (INIT_D)
nebo ne, tak se zméni korekeéni nebo zakladni data. Cyklus zanese
Udaje automaticky na spravna mista do TOOLGRIND.GRD.

Dodrzujte postup pfi orovnavani brusného nastroje. Dalsi informace:
Uzivatelska pfirucka Sefizovani, testovani a zpracovani NC-program(

Upozornéni ve spojeni se strojnimi parametry

®  Pomoci strojniho parametru probingCapability (¢. 122723)
definuje vyrobce stroje fungovani cyklu. S timto parametrem Ize
povolit mezi jinym méfeni délky nastroje se stojicim vietenem a
soucasné zablokovat méreni radiusu nastroje a jednotlivého bfitu.

m Valcovité ndstroje s diamantovym povrchem je mozné promefit
se stojicim vietenem. K tomu musite definovat v tabulce
ndstrojl pocet bfitt CUT jako O a upravit strojni parametr CfgTT.
Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q340 Rezim méreni nastroje (0-2)?

Urceni zda a jak se zjiSténa data zapiSou do tabulky nastrojd.

0: Zmérena délka nastroje a zméreny radius nastroje budou v tabul-
ce nastrojll TOOL.T zapsany do paméti L a R a nastavi se korekce
nastroje DL=0 a DR=0. Pokud je v TOOL.T jiz ulozena hodnota, bude
pfepsana.

1: Zmérena délka nastroje a zméreny radius nastroje budou porov-
nany s délkou nastroje L a s radiusem nastroje R z tabulky TOOL.T.
Ridici systém vypocita odchylku a zanese ji do TOOL.T jako delta-
hodnotu DL a DR. Kromé toho je odchylka k dispozici také v Q-
parametrech Q115 a Q116. Je-li hodnota delta vétsi nez pfipustna
tolerance opotrebeni nebo ulomeni pro délku nebo radius nastroje,
tak fidici systém nastroj zablokuje (stav L v TOOL.T).

2: Zmérena délka nastroje a zméreny radius nastroje budou porov-
nany s délkou nastroje L a s radiusem nastroje R z tabulky TOOL.T.
Ridici systém vypocita odchylku a zapiSe hodnotu do Q-paramet-

ru Q115, popf. Q116. Neprovadi se zadny zapis do tabulky nastrojd
pod L, R nebo DL, DR.

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q260 Bezpecna vyska ?

Zadejte polohu v ose vretena, v niz je vyloucena kolize s obrobky
nebo upinacimi prostfedky. Bezpecna vyska se vztahuje k aktivnimu
vztaznému bodu obrobku. Je-li zadana bezpecna vyska tak mala, ze
by Spicka nastroje lezela pod horni hranou kotoucku, umisti fizeni
ndstroj automaticky nad kotoucek (bezpecna zona z safetyDistSty-
lus).

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q341 Proméreni britG? 0=NE/1=ANO

Uréeni, zda se ma provést mérenf jednotlivych bfitd (maximalné Ize
promérit 20 britl)
Rozsah zadavani: 0, 1

Priklad nového formatu
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Cyklus 33 obsahuje dodate¢ny parametr:

Pomocny nahled Parametry

Cis. parametru pro vysledek ?

Cislo parametru, do néhoz fidici systém ulozi stav méfent:
0.0: Nastroj je v toleranci

1.0: Nastroj je opotieben (LTOL a/nebo RTOL prekro¢eno)

2.0: Nastroj je zlomen (LBREAK a/nebo RBREAK prekroceno).
Jestlize nechcete vysledek méfeni v NC-programu dale zpracova-
vat, potvrdte dialogovou otazku kldvesou NO ENT.

Rozsah zadavani: 0 ... 1 999

Prvni proméreni s rotujicim nastrojem; stary format

Kontrola s proméfenim jednotlivych bfitt, stav ulozit do Q5; stary
format

w
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9.6 Cyklus 484 IR-TT KALIBROVANI

ISO-programovani
G484

Aplikace

Cyklem 484 kalibrujete vasi nastrojovou snimaci sondu, napfiklad
radiovou infracervenou stolni snimaci sondu TT 460. Kalibrovani
mUzete provadét s nebo bez ruéniho zasahu.

= S rucnim zasahem: Pokud definujete Q536 rovno 0, zastavi se
fidici systém pred kalibrovanim. Poté musite nastroj ru¢né umistit
nad stfed nastrojové dotykové sondy.

= Bez rucniho zasahu: Pokud definujete Q536 rovno 1, provede
ridici systém cyklus automaticky. Mozna budete muset pfedem
naprogramovat predbézné polohovani. To zavisi na hodnoté
parametru Q523 POZICE TT.

Provadeéni cyklu

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Vyrobce stroje definuje funkénost cyklu.

Ke kalibrovani vasi nastrojové dotykové sondy naprogramuijte cyklus
dotykové sondy 484. V zaddvaném parametru Q536 Ize nastavit, zda
bude cyklus proveden s nebo bez ru¢niho zéasahu.

Dotykova sonda
Jako dotykovou sondu pouzijte kulaty snimac nebo ve tvaru hranolu.
Snimac ve tvaru hranolu:

Vyrobce stroj mdze u sondy ve tvaru hranolu uloZit do

volitelnych strojnich parametr( detectStylusRot (¢. 114315) a
tippingTolerance (¢. 114319) aby se urcil Uhel zkrouceni a Uhel
naklonéni. Zjisténi Uhlu zkrouceni umoznuje pfi mérfeni nastrojl
zkrouceni kompenzovat. Pfi prekroceni uhlu naklonéni fidici systém
vyda vystrahu. Zjisténé hodnoty Ize vidét v indikaci stavu TT (stolni
dotykové sondy).

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programii

o Pfi upinani systému nastrojové sondy dbejte na to, aby
okraje hranolu snimaci sondy byly vyrovnany pokud
mozno soub&zné s osami. Uhel zkrouceni by mél byt pod
1° a Uhel naklopeni pod 0,3°.

Kalibracni nastroj:

Jako kalibracni nastroj pouzivejte presny valec, napfiklad valcovy
hfidel. Zaneste do tabulky nastrojl TOOL.T pfesny polomér a
presnou délku kalibra¢niho nastroje. Po kalibrovani fizeni ulozi
kalibracni hodnoty a pfi pfistim promérovani nastroje je vezme do
uvahy. Kalibraéni nastroj by mél mit prlimér vétsinez 15 mm a
vyCnivat ze skli¢idla asi 50 mm.
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Q536=0: S ruénim zasahem pred kalibrovanim

Postupujte takto:

» Vyména kalibra¢niho nastroje

> Spustit cyklus kalibrovani

> Ridici systém prerusi kalibra¢ni cyklus a otevie dialog v novém
okné.

> Kalibra¢ni nastroj umistéte ru¢né nad stfedem nastrojové
dotykové sondy.

Dbejte na to, aby kalibracni nastroj stal nad merici
plochou dotykového prvku.

> Pokracujte s cyklem pomoci NC start

> Pokud jste naprogramovali Q523 rovno 2, zapiSe fidici systém
kalibrovanou polohu do strojniho parametru centerPos (C.
114200).

Q536=1: Bez rucniho zasahu pred kalibrovanim
Postupujte takto:
> Vymeéna kalibracniho nastroje

» Kalibracni nastroj umistéte pred spusténim cyklu nad stfedem
nastrojové dotykové sondy

o = Dbejte na to, aby kalibracni nastroj stal nad méfici
plochou dotykového prvku.
B P¥j kalibrovani bez ru¢niho zasahu nemusite
nastroj umistit nad stfedem dotykové sondy.
Cyklus pfevezme polohu ze strojnich parametrd a
automaticky najede do této polohy.

» Spustit cyklus kalibrovani
Kalibracni cyklus bézi bez Stopu.

> Pokud jste naprogramovali Q523 rovno 2, zapiSe fidici systém
kalibrovanou polohu zpatky do strojniho parametru centerPos (C.
114200).

A\
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Chcete-li zabranit kolizi musi byt nastroj pfi Q536=1
pfedpolohovany pred vyvolanim cyklu! Ridici systém také zjisti
béhem kalibrovani pfesazeni stfedu kalibracniho nastroje. Za tim
UCelem otoci fizeni vieteno po poloviné kalibra¢niho cyklu o 180°.

> Urceni, zda se ma pred zacatkem cyklu provést Stop, nebo
zda chcete nechat cyklus probéhnout bez automatického
zastaveni.

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

m Kalibraéni ndstroj by mél mit prmér vétsi nez 15 mm a vycénivat
ze skli¢idla asi 50 mm. Pouzivate-li valcovou stopku s témito
rozdily rozmér(, dojde k ohnuti pouze 0 0,7 um na 1 N dotykové
sily. Pri pouziti kalibracniho nastroje, ktery ma prilis maly primér
a/nebo prilis vyéniva ze svého upinaciho pouzdra, mize dojit k
vétsim nepresnostem.

® Pred provedenim kalibrace musite zanést do tabulky nastrojt
TOOL.T presny radius a presnou délku kalibracniho nastroje.

B Kdyz zménite pozici TT na stole, musite ji znovu kalibrovat.

Poznamka v souvislosti s parametry stroje

®  Pomoci strojniho parametru probingCapability (¢. 122723)
definuje vyrobce stroje fungovani cyklu. S timto parametrem Ize
povolit mezi jinym méreni délky nastroje se stojicim vietenem a
soucasné zablokovat méreni radiusu nastroje a jednotlivého bfitu.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q536 Stop pred spusténim (0=Stop)?
Urceni, zda se ma pred kalibrovanim provést Stop, nebo zda chcete
nechat cyklus probéhnout bez automatického zastaveni:

0: Stop pred kalibrovanim Ridici systém vés vyzve abyste nastroj
polohovali ruéné nad nastrojovou dotykovou sondou. Kdyz dosah-
nete pfibliznou polohu nad nastrojovou dotykovou sondou mdzete
v obrdbéni pokracovat pomoci NC-start nebo ho prerusit softtlacit-
kem ZRUSIT.

1: Bez zastaveni pred kalibrovanim. Ridici systém spusti kalibraci v
zavislosti na Q523. Popf. musite pred cyklem 484 nastrojem najet
nad nastrojovou dotykovou sondu.

Rozsah zadavani: 0, 1

Q523 Position of tool probe (0-2)?
Poloha nastrojové dotykové sondy:

0: Aktualni poloha kalibra¢niho nastroje. Nastrojova dotykova
sonda je pod aktudlni polohou nastroje. Pokud je Q536=0, umistéte
kalibracni nastroj béhem cyklu ru¢né nad stfed nastrojové dotyko-
vé sondy. Pokud je Q536=1, musite umistit nastroj pred zacatkem
cyklu nad stfed nastrojové dotykové sondy.

1: Konfigurovana poloha néstrojové dotykové sondy. Rizeni prevez-
me polohu ze strojniho parametru centerPos (¢. 114207). Néstroj
nemusite pfedem polohovat. Kalibracni nastroj najede do polohy
automaticky.

2: Aktualni poloha kalibra¢niho nastroje. Viz Q523=0. 0. Po kalibra-
ci navic fidici jednotka muze zapsat zjisténou polohu do strojniho
parametru centerPos (¢. 114207).

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Pfiklad
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9.7 Cyklus 485 MERENI SOUSTR.NASTROJE
(opce #50)

ISO-programovani
G485

Aplikace

@ Postupujte podle prirucky ke stroji!
Stroj a fidici systém musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

Pro méreni soustruznickych nastrojd s nastrojovou dotykovou
sondou HEIDENHAIN mUzete pouzit cyklus485 MERENI
SOUSTR.NASTROJE. Ridici systém proméfi nastroj podle pevné
stanoveného naprogramovaného postupu.

Provadéni cyklu
1 Rizeni polohuje nastroj do bezpedné vysky.
2 Nastroj se vyrovna podle TO a ORI

3 Rizeni polohuje nastroj do méfici polohy v hlavni ose, pojezd je
interpolovan v hlavni a vedlejsi ose

4 Potom nastroj odjede do méfici polohy v ose nastroje

5 Nastroj se proméfi. V zavislosti na definici Q340 se zméni
rozmeéry nastroje nebo se nastroj zablokuje

6 Vysledek mérfeni se pfeda do vysledkového parametru Q199

7 Po provedeném meéreni fizeni polohuje nastroj na konci cyklu v
ose nastroje na bezpecnou vysku.

Vysledkovy parametr Q199:

Vysledek Vyznam

0 Rozmery nastroje v mezich tolerance LTOL / RTOL
Nastroj se nezablokuje

1 Rozmeéry nastroje mimo toleranci LTOL / RTOL
Nastroj se zablokuje

2 Rozmeéry nastroje mimo toleranci LBREAK /
RBREAK

Nastroj se zablokuje
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Cyklus pouziva nasledujici zadani z toolturn.trn:
Zkr. Zadani Dialog

ZL Délka nastroje 1 (smér Z) Délka nastroje 1?

XL Délka néstroje 2 (smér X) Délka nastroje 2?

DZL Delta hodnota pro délku ndstroje 1 (smér Z), pficitd se kZL ~ Presah délky nastroje 1

DXL Delta hodnota pro délku nastroje 2 (smér X), pri¢itd se k XL~ PrFesah délky nastroje 2

RS Radius bfitu: Kdyz jsou obrysy naprogramované s korek- Polomér brit?
ci radiusu RL nebo RR, zohledriuje fizeni polomér britu v
soustruznickych cyklech a provadi korekci poloméru britu

TO Orientace nastroje: Z orientace nastroje odvozuje fizeni Orientace nastroje?
polohu bfitu nastroje a podle typu nastroje i dalsi informa-
ce, jako smér uhlu nastaveni, polohu vztazného bodu atd.
Tyto informace jsou potfeba k vypoétu kompenzace radiu-
su bfitu a frézy, Uhlu zanofovani, atd.

ORI Uhel orientace vietena: Uhel desticky vii&i hlavni ose Uhel orientace vietena?

TYP Typ soustruznického nastroje: Hrubovaci nastroj ROUGH, Typ soustruznického nastroje
dokoncovaci nastroj FINISH, zavitovy nastroj THREAD,
zapichovaci nastroj RECESS, nastroj s kruhovym britem
BUTTON, nastroj k soustruzeni a zapichovani RECTURN

Dalsi informace: '"Podporované orientace néstroje (TO) u
nasledujicich typl soustruznickych ndstrojd (TYP)", Stranka 361
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Podporované orientace nastroje (TO) u nasledujicich typu
soustruznickych nastroja (TYP)

TYP Podporované TO Nepodporovana TO
pfipadné s omezenimi
ROUGH, (Hrubova- LI m 4 =
ni) n 7 =9 |
FINISH ® 2, pouze XL QS
= 3 pouze XL % S8 g
= 5pouzeXL <o>em=z© ,,,,, S
= 6, pouze XL 5.4 3
® 8 pouze ZL @ @ %
BUTTON | "4 2
7 m 9 To- LS
2, pouze XL @ Cé @
= 3, pouze XL R
® 5 pouze XL @s Og 2,,@ X
® 6, pouze XL 5 3
= 8 pouze ZL © é) ©
RECESS, LI 4 2 GuTWIOTH
RECTURN =7 =6
- s X - [
- 8 2
= 3,pouzeXL = To- .
= 5 pouze XL s —
6 4
THREAD Pl " 4 2
B 7 E 6
' . %
)
= 3, pouze XL @‘7 ,,,,,, T%l‘@ ,,,,,, X+
= 5 pouze XL & ° § LY
6 4
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

KdyZ nastavite stopOnCheck (¢. 122717) na FALSE (Nepravda),
fidici systém nevyhodnoti parametr vysledku Q199. NC-program
nebude pri prekroceni tolerance zlomeni zastaven. Hrozi
nebezpeci kolize!

> Prestavte stopOnCheck (C. 122717) na PRAVDA (TRUE)

> Pripadné zajistéte, aby se NC-program pfi prekroceni tolerance
zlomeni sam zastavil

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Pokud se data nastroje ZL / DZL a XL / DXL liSi od skuteCnych
rozmeér( nastrojd o +/- 2 mm, existuje riziko kolize.

> Zadejte priblizné Udaje o nastroji s presnosti lepsi nez +/- 2
mm

> Opatrné provedte cyklus

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

m Pred zacatkem cyklu musite provést TOOL CALL s osou nastroje
Z

® Pokud definujete YL a DYL s hodnotou vétsi nez +/- 5 mm,
nedosahne nastroj dotykovou sondu.

m Cyklus nepodporuje SPB-INSERT (Uhel zalomeni). V SPB-INSERT
musite ulozit 0, jinak fidici systém vyda chybové hlaseni.
Poznamka v souvislosti s parametry stroje

B Cyklus je zavisly na op&nim strojnim parametru CfgTTRectStylus
(€. 114300). Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji.

362 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programovani méficich cykld pro obrobek a néstroj | 01/2022



Cykly dotykovych sond: Automatické méreni nastrojt | Cyklus 485 MERENI SOUSTR.NASTROJE (opce #50)

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q340 Rezim méreni nastroje (0-2)?

Vyuziti namérenych hodnot:

0: Namérené hodnoty se zapiSou do ZL a XL. Pokud jsou v tabulce
ndstrojl jiz ulozené néjaké hodnoty, budou prepsany. DZL a DXL se
nastavi na 0. TL se nezméni

1: Namérené hodnoty ZL a XL se porovnaji s hodnotami z tabulky
nastrojl. Tyto hodnoty se nezméni. Ridici systém vypocita odchylku
od ZL a XL a zanese ji do DZL a DXL. Jsou-li hodnoty delta vétsi nez
pfipustné tolerance opotfebeni nebo zlomeni, fidici systém nastroj
zablokuje (stav TL = zablokovany) Kromé toho je odchylka také v Q-
parametrech Q115 a Q116.

2: Namérené hodnoty ZL a XL jakoz i DZL a DXL se porovnaji s
hodnotami z tabulky néstrojd, ale nezméni se. Jsou-li hodnoty vétsi
nez pripustné tolerance opotrebeni nebo zlomeni, fidici systém
ndstroj zablokuje (TL = zablokovany)

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q260 Bezpecna vyska ?

Zadejte polohu v ose vfetena, v niz je vyloucena kolize s obrobky
nebo upinacimi prostfedky. Bezpecna vyska se vztahuje k aktivnimu
vztaznému bodu obrobku. Je-li zadana bezpecna vyska tak mala, ze
by Spicka nastroje lezela pod horni hranou kotoucku, umisti fizeni
ndstroj automaticky nad kotoucek (bezpecna zona z safetyDistSty-
lus).

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Priklad
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10.1 Kontrola upnuti kamerou VSC (opce #136)

Zaklady
Pro pouzivani kontroly upnuti kamerou potfebujete nasledujici
komponenty:

m Software: opce #136 Visual Setup Control (VSC - Vizualni
kontrola nastaven)

® Hardware: kamerovy systém fy HEIDENHAIN

Pouziti

@ Informujte se ve vasi prirucce ke stroji!
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Kontrola upnuti kamerou (opce #136 Visual Setup Control) mize
sledovat aktualni upnuti pfed a béhem obrabéni a porovnavat ho s
bezpecnou cilovou situaci. Po sefizeni mate k dispozici jednoduché
cykly pro automatické monitorovani.

Kamera sejme referen¢ni snimky aktualniho pracovniho prostoru.
Pomoci cykll G600 GLOBAL.PRAC. PROSTOR nebo G601
LOKAL.PRAC. PROSTOR vytvofi fidici systém obrazek pracovniho
prostoru a porovna ho s predtim zhotovenymi referencnimi snimky.
Tyto cykly mohou upozornit na rozdily v pracovnim prostoru.
Obsluha rozhodne zda se NC-program pfi chybé prerusi nebo bude
pokracovat.

Pouziti VSC nabizi nasledujici vyhody:
= Rizeni mdze rozpoznat prvky (napf.nastroje nebo upinky, atd.),
které se nachazi po spusténi programu v pracovnim prostoru

m Pokud si pfejete obrobek upinat vzdy do stejné polohy (napr. s
otvorem vpravo nahore) mdze fizeni zkontrolovat upinaci polohu

® Pro Ucely dokumentace mizZete vytvofit obrazek aktualniho
pracovni prostoru (napf. upinaci polohu, kterd je vzacnad)

Dalsi informace: UzZivatelska prirucka Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-program(l
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Terminy
V souvislosti s VSC se pouzivaji nasledujici terminy:

Pojem Vysvétleni

Referenéni obrazek Referenéni obrazek ukazuje situaci v
pracovnim prostoru, kterou povazujete
za bezpecnou. Proto vytvarejte referencni
obrazky pouze v bezpecnych situacich.

Primérny obrazek Rizeni vytvaii primérny obrézek a pfitom
bere do Uvahy vSechny refereneni obraz-
ky. Nové obrazky fizeni porovnava pri
vyhodnocovani s primérnym obrazkem.

Chybovy obrazek Pokud vytvorite obrazek, na kterém je
Spatnd situace (jako napf. chybné upnuty
obrobek), mlzete vytvofit tzv. chybovy
obrazek.

Nema smyslu oznacit chybovy obrazek
soucasné jako referenéni obrazek.

Monitorovana oblast Definuje oblast, kterou vyznadite mysi.
Rizeni bere do Gvahy pfi vyhodnocovani
novych obrazk{ pouze tuto oblast. Casti
obrazku mimo monitorovanou oblast
nemaji na vysledek zadny vliv. Defino-
vat Ize i nékolik monitorovanych oblasti.
Monitorované oblasti nejsou spojené s
obrazky.

Chyba Oblast na obrazku, ktera obsahuje odchyl-
ku od pozadovaného stavu. Chyby se
vzdy vztahuji k obrazku, se kterym byly
ulozeny (chybovy obrézek) nebo na
posledni vyhodnoceny obrazek.

Faze monitorovani Ve fazi monitorovani se jiz nevytva-
fi referencni obrazky. Cyklus mUzete
pouzivat k automatickému monitorovani
vaseho pracovniho prostoru. V této fazi
vyda Fizeni hlaSeni pouze tehdy, kdyz zjisti
pfi porovnavani obrazkd odchylku.
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Sprava monitorovacich dat
V provoznim reZzimu Ruéni provoz spravujete obrazky cyklt 600 a

601.
Pri spravé monitorovacich dat postupujte takto:
e > Stisknéte softkldvesu KAMERA
i > Stisknéte softklavesu SPRAVA SLEDOVANI DAT
oaT > Ridici systém ukéaze seznam monitorovanych NC-
programd.
_ » Stisknéte softkldvesu OTEVRIT
' > Ridici systém ukaze seznam monitorovanych

bodd.
» Zpracovat pozadované udaje

Zvolit data
Mysi mdzete zvolit tlacitka. Tato tlacitka slouZi k usnadnéni hledani a [ FEr
prehlednému znazornéni. i o e arnn e

® Vsechny obrazy: Zobrazit vSechny snimky tohoto
monitorovaciho souboru

= Referencni obrazy: Zobrazit pouze referencni snimky

B Snimky s chybami: Zobrazit vSechny snimky, ve kterych jste
oznacili chybu =

o
2

REFERICE | qurgar
wo | oome

viwoooTIT
vseciwr 20t
‘Gbhazy || KOMFIGUR.
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MozZnosti spravy monitorovacich dat
Softtlacitko Funkce

Oznacit zvoleny obrazek jako referencni obrazek

Referenc¢ni obrazek ukazuje situaci v pracovnim
prostoru, kterou povazujete za bezpecnou.

Pri vyhodnoceni se berou do uvahy vSechny
referenéni obrazky. KdyZ pridate nebo odstranite
referencni obrazek, tak to ma ucinek na vysledek
vyhodnoceni obrazku.

SMAZAT Smazat aktudlni zvoleny obrazek

OBRAZ

oozt Provést automatické vyhodnoceni obrazku
VSEGHNY ., ; , . Lo
0BRAZY Rizeni provede vyhodnoceni obrazku v zavislos-
ti na referenénich obrazcich a monitorovacich
oblastech.

Zmeénit monitorovaci oblasti nebo oznacit chybu

KONFIGUR.

Vratit se zpatky k pfedchozi obrazovce

Pokud jste zménili konfiguraci, provede fizeni
vyhodnoceni obrazku.

ZPET

Prehled

Ridici systém nabizi dva cykly, s nimiz mtzete definovat
monitorovani upinaci situace kamerou v provoznim rezimu

Programovani:
> Lista softtladitek ukazuje vSechny dostupné
funkce dotykové sondy, rozdélené do skupin
SLEDgVANI » Stisknéte softklavesu SLEDOVANI S KAMEROU
Softtlacitko Cyklus Stranka
500 Cyklus 600 Celkovy pracovni prostor(opce #136) 373
=3 B Monitorovani pracovniho prostoru obrabéciho stroje
B Vytvoreni obrazku aktualniho pracovniho prostoru z
polohy, kterou urcil vyrobce vaseho stroje
m Porovnani obrazku s vytvofenymi referencnimi
obrazky
Cyklus 6071 Lokalni pracovni prostor (opce #136) 378

m  Monitorovani pracovniho prostoru obrabéciho stroje

® Vytvoreni obrazku aktualniho pracovniho prostoru
z polohy, na které se nachazi vieteno v okamziku
vyvolani cyklu

m Porovnani obrazku s vytvofenymi referencnimi
obrazky
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Konfigurace

Mate moznost kdykoliv zmeénit vase nastaveni monitorované oblasti
a chyb. Stisknutim softklavesy KONFIGUR. prepnete liStu softtlacitek
a mUZete zménit vase nastaven.

Softtlacitko Funkce

Zména nastaveni sledované oblasti a citlivosti
KONFIGUR Pokud provedete zménu v tomto menu, mize se

zménit vysledek vyhodnoceni obrazku.

KRESLIT Nakreslit novou oblast monitorovani

s Kdyz pridate novou monitorovaci oblast nebo
zménite Ci smazete jiz nakreslené monitorovaci
oblasti, tak to ma ucinek na vyhodnoceni obrazku.
Pro vSechny referencni obrazky plati stejna
monitorovaci oblast.

KRESLIT Nakreslit novou chybu
'CHYBA
S— Rizeni kontroluje zda — pop¥. jak se nova
oBRAZ nastaveni na tomto obrazku projevi
Locaous Rizeni kontroluje zda — popf. jak se nova
VSECHNY , . , v , ,
oBRAZY nastaveni projevi na vSech obrazcich
R Rizeni ukazuje vechny nakreslené monitorovaci
OBLASTI OblaSti
e Ridici systém porovnava aktualni obrazek s
POROVNANT obrazkem se stfednimi hodnotami.
uLoz Ulozit aktualni obrazek a pfechod zpatky na
A v ’
zpET pfedchozi obrazovku
Pokud jste zménili konfiguraci, provede fizeni
vyhodnoceni obrazku.
o Zrusit zmeény a prechod zpatky na pfedchozi
ZPET
obrazovku
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Definovani monitorované oblasti

Definovani monitorovaci oblasti se provadi v rezimu Provadéni
programu Plynule/Po bloku. Rizeni vas vyzve k definovani
monitorované oblasti. Tuto vyzvu vam Fidici systém predlozi na
obrazovce, po prvnim startu cyklu v provoznim rezimu Provadéni
programu Plynule/Po bloku.

Monitorovana oblast se sklada z jednoho Ci vice oken. Pokud
definujete vice oken, mohou se prekryvat. Ridici systém sleduje
pouze tyto oblasti obrazku. Kdyz se chyba nachazi mimo
monitorovanou oblast, tak se nerozpozna. Monitorovana oblast
neni spojena s obrazky, ale pouze s prisluSnym monitorovacim
souborem QS600. Monitorovaci oblast plati vzdy pro vSechny
obrazky monitorovaciho souboru. Zména monitorované oblasti ma
vliv na vSechny obrazky.

Jak vykreslit monitorovanou oblast nebo chybnou oblast:

Postupujte takto:
Tl » Zvolte softtlacitko KRESLIT OBLAST nebo
0BLAST KRESLIT CHYBA

» Kolem monitorované oblasti nakreslete rdmecek
> Rizeni oznad&i oblast kliknuti s rdmeckem.

» Obraz roztahnéte za dostupna tlacitka na
pozadovanou velikost

nebo

> Mdzete definovat vice oken — stisknéte
softtladitko KRESLIT OBLAST nebo
KRESLIT CHYBA a na odpovidajicim misté tento
postup zopakuijte.

» Definovanou oblasti potvrdte poklepanim
> Oblast je chranéna proti nahodnému posunuti.

v » Zvolte softtladitko ULOZ A ZPET

zeeT > Ridici systém ulozi aktudIni obrazek a vrati se
zpatky do pfedchozi obrazovky.

Smazat vykreslené oblasti
Postupujte takto:

» Zvolte oblast ke smazani
> Rizeni oznad&i oblast kliknuti s rdmeckem.
» Zvolte softtladitko Smazat

o Indikace stavu nahore v obrazku vam dava informaci
o minimalnim poc¢tu referenénich obrazkd, o aktualnim
poctu referenénich obrazk( a o aktualnim poctu
chybnych obrazka.
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Vysledek vyhodnoceni obrazku

Vysledek vyhodnoceni obrazku je zavisly na monitorovaci oblasti a
referenénich obrazcich. Pfi vyhodnocovani vSech obrazk( se kazdy
obrazek vyhodnoti s aktualni konfiguraci a vysledek se porovna s
ulozenymi daty.

Pokud zménite monitorovaci oblast nebo pfidate ¢i smazete
referenéni obrazky, tak se obrazky oznaci nasledujicimi symboly:

= Trojuhelnik: Zménili jste monitorovaci oblast nebo citlivost.
To ma dopad na vase referenéni obrazky, popf. na primérny
obrazek. Kvdli vasi zméné konfigurace jiz nemUze fizeni zjistit
chyby, které byly pfedtim k tomuto obrazku ulozené! Systém
se stal méné citlivym. Chcete-li pokracovat, potvrdte snizenou
citlivost systému a nové nastaveni se prevezme.

® Cela kruznice: Zménili jste monitorovaci oblast nebo citlivost.
To ma dopad na vaSe referencni obrazky, popf. na pramérny
obrazek. Kvili vasi zméné konfigurace muze Fizeni zjistit chyby,
které nebyly pfedtim rozpoznané jako chyby k tomuto obrazku!
Systém se stal citlivéjsim. Chcete-li pokracovat, potvrdte
zvySenou citlivost systému a nové nastaveni se prevezme.

= Prazdna kruznice: Bez chybového hlaseni: VSechny v obrazku

uloZené odchylky byly rozpoznény. Systém tedy v podstaté zlstal
stejné citlivy.

Fehler A
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10.2 Cyklus 600 Celkovy pracovni
prostor(opce #136)

ISO-programovani
G600

Pouziti

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke strojil
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem 600 Pracovni prostor celkové monitorujete pracovni
prostor vaseho stroje. Ridici systém vytvofi obrézek aktuéiniho
pracovniho prostoru z polohy, kterou urcil vyrobce vaseho stroje.
Poté provede fizeni porovnani obrazkd s predtim vytvorenymi
referencnimi obrazky a vynuti pfipadné preruseni programu. Tento
cyklus mazete programovat podle daného pouziti a pfedvolit jednu
nebo vice monitorovanych oblasti. Cyklus 600 je ucinny od své
definice a nemusi se vyvolavat. Pfedtim, nez budete pracovat s

monitorovanim kamerou, musite vytvorit referencni obrazky a
definovat monitorovanou oblast.
Dalsi informace: "Vytvoreni referencnich obrazk(", Stranka 374 E:S

Dalsi informace: "Faze monitorovani", Stranka 375

......
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Vytvoreni referencnich obrazk

Provadéni cyklu

1 Kameru umisti vyrobce stroje na hlavni vieteno. Hlavni vieteno
jede do polohy, urc¢ené vyrobcem stroje.

2 Kdyz fizeni tuto polohu dosahlo, otevfe automaticky vicko kamery

3 Jakmile cyklus nechate poprvé probéhnou v Chodu programu
plynule/po bloku, tak fidici systém prerusi NC-program a ukaze
obraz z perspektivy kamery

4 Objevi se hlaseni, Ze neni k dispozici zadny referenéni obrazek pro
vyhodnoceni

5 Zvolte softtlacitko REFERENCNi OBRAZEK ANO

Too tow

6 Poté se objevi dole na obrazovce hlaseni: Bod monitorovani | | =

oanaz
At | o e

neni konfigurovan: Oblasti kresleni!

7 Stisknéte softklavesu KONFIGUR. a definujte oblast
monitorovani
Dalsi informace: "Definovani monitorované oblasti", Stranka 371

8 To se opakuje tak dlouho, az fizeni ulozi dostatek referencnich
obrazkd. Pocet referencnich obrdzk( uddvate v cyklu parametrem
Q617.

9 Postup ukong&ite zvolenim softtlacitka ZPET. Ridici systém prejde
zpét do chodu programu

10 Poté fizeni zavre vicko kamery
11 Stisknéte NC-start a zpracujte vas NC-program jako obvykle.

Po definovani monitorované oblasti mizete zvolit ndsledujici
softtlacitka:

» Zvolte softtlagitko ZPET
ZPET .
> Ridici systém ulozi aktualni obrazek a vrati se

zpatky do obrazovky s priibéhem programu.
Pokud jste zménili konfiguraci, provede fizeni
vyhodnoceni obrazku.

Dalsi informace: "Vysledek vyhodnoceni obrazku',
Stranka 372

SRAKOVAT > Zvolte softtlacitko OPAKOVAT

> Ridici systém ulozi aktudIni obrazek a vrati se
zpatky do obrazovky s prlibéhem programu.
Pokud jste zménili konfiguraci, provede fizeni
vyhodnoceni obrazku.
Dalsi informace: "Vysledek vyhodnoceni obrazku",
Stranka 372

nebo
» Zvolte softtladitko REFERENCNi OBRAZEK

> Vpravo nahore v indikaci stavu se objevi slovo
Reference. Aktudlni obrazek jste oznacili jako
Referencni obrazek. Protoze referencni snimek
nesmi byt nikdy sou¢asné chybovym snimkem,
bude softtlacitko CHYBOVY SNIMEK $edé.
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oarnz nebo
e » Zvolte softtlacitko CHYBNY OBRAZEK

> Vpravo nahore v indikaci stavu se objevi slovo
"Chyba". Aktualni obrazek jste oznacili jako
Chybovy obrazek. Protoze chybovy snimek nesmi
byt nikdy souéasné referenénim snimkem, tak
bude softtlacitko REFERENCNI OBRAZY Sedé.

» Zvolte softtlacitko KONFIGUR.

> Lista softtladitek se pfepne. Pak mate moznost
zmenit vasSe pfedchozi nastaveni, tykajici se
monitorované oblasti a citlivosti. Pokud provedete
zmeénu v tomto menu, mdze to mit Ucinek na
vSechny vase obrazky.
Dalsi informace: "Konfigurace', Strdnka 370

o Pokyny pro programovani a obsluhu:

®  Jakmile Fizeni vytvofi alespon jeden referencni
obrazek, tak se obrazky vyhodnocuji a zobrazuji
se chyby. Pokud se chyba nerozpoznag, objevi se
nasledujici hldSeni: PFilis malo referencnich obraz:
Zvolte soft-tlacitkem nasledujici akci!. Toto hlaseni
se jiz neobjevi, pokud je dosazen pocet referenénich
obrazkU, definovany v parametru Q617.

= Ridici systém vytvofi se zahrnutim véech referencnich
obrazkd prdmérny obrazek. Nové obrazky se pfi
hodnoceni s primérnym obrazkem porovnavaji
s ohledem na variace. Kdyz je dosazen pocet
referencnich obrdzkd, probéhne cyklus bez zastaveni.

Faze monitorovani

Prabéh cyklu: Monitorovaci faze

1 Kameru umisti vyrobce stroje na hlavni vieteno. Hlavni vieteno
jede do polohy, urc¢ené vyrobcem stroje.

2 Kdyz fizeni tuto polohu dosahlo, otevie automaticky vicko kamery

Ridici systém vytvofi obrézek aktudini situace

4 Nasledné se provadi porovnani obrazkd s prlimérnym a varia¢nim
obrazkem
Dalsi informace: 'Zaklady", Stranka 366

5 Podle toho, zda fizeni zjistilo takzvanou "Chybu" (Odchylku), mdze
pak fizeni vynutit pferuseni programu. Kdyz je nastaven parametr
Q309=1, vyda fizeni po rozpoznani chyby obrazek na obrazovku.
Kdyz je nastaven parametr Q309=0, neobjevi se na obrazovce
zadny obrazek, neprovede se také zadné preruseni programu

6 Poté fizeni zavre vicko kamery

w
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Upozornéni

@ Vas stroj musi byt pro monitorovani kamerou pfipraven!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

Riziko znecisténi kamery diky otevieni vicka kamery parametrem
Q613. Mohly by se vytvofit rozmnazané obrazy, kamera by se
mohla pfip. poskodit.

> Zavrete vicko kamery dfive, nez budete pokracovat v obrabéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Riziko srazky pfi automatickém polohovani kamery. Kamera a vas
stroj by se mohly poskodit.

> Informujte se v pfirucce ke stroji, na ktery bod fizeni kameru
pfedpolohuje. Vyrobce vaseho stroje predvoli, do kterych
soufadnic cyklus 600 polohuje.

® Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu FUNCTION MODE
MILL a FUNCTION MODE TURN.

o Vedle vlastnosti Referenéni obrazek, mizete vasim
obrazkdm pfifadit také vlastnost Chybovy obrazek. Toto
pfifazeni mdze ovlivnit vyhodnoceni obrazku.
Dbejte pritom na nasledujici:
» Referen¢ni obrazek nikdy neoznacujte soucasné jako
Chybovy obrazek

6 Pokud zménite oblast monitorovani, tak to ma ucinek na
vSechny obrazky.

> Definujte nejlépe na zacatku monitorovanou oblast
pouze jednou a neprovadejte nasledovné zadné nebo
pouze nepatrné zmeny

o Pocet referencnich obrazkd ma ucinky na presnost
vyhodnoceni obrazku. Vysoky pocet referencnich obrazk(
zlepSuje kvalitu hodnoceni.

> Zadejte v parametru Q617 rozumny pocet
referencnich obrazkd. (Smérnd hodnota: 10 obrazkad)

> MUzete vytvorit také vice referencnich obrazkd, nez
jste zadaliv Q617
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

QS600 Jméno kontrolniho bodu?
Zadejte nazev vaseho monitorovaciho souboru
Rozsah zadavani: Maximalné 255 znakd

Q616 Posuv pro napolohovani?

Posuv, kterym Fizeni polohuje kameru. Ridici systém pfitom jede do
polohy, ur¢ené vyrobcem stroje.

Rozsah zadavani: 0,001 ... 99 999,999

Q309PGM-STOP PRI PREKROC. TOLERANCE?

Uréeni, zda ma fizeni po rozpoznani chyby provést PGM-stop (Stop
programu).

0: NC-program po zjisténi chyby nezastavovat. | kdyz nebudou jesté
vytvoreny v8echny referenéni obrazky, zastaveni se neprovede.

To znamena, Ze vytvofeny obraz nebude zobrazen na obrazovce.
Parametr Q601 se také zapise pfi Q309= 0.

1: NC-program se zastavi po rozpoznani chyby, vytvoreny obraz
bude zobrazen na obrazovce. Pokud nebylo vytvoreno dost
referencnich obrazk(, tak se kazdy novy obrazek zobrazi na
obrazovce, dokud fizeni nevytvori dostatek referenénich snimkd.
Pokud se rozpozna chyba, vyda Fizeni hlaseni.

Rozsah zadavani: 0, 1

Q617 Pocet referencnich obrazt?
Pocet referencnich obrazkd, které ridici systém potrebuje pro
monitorovani.

Rozsah zadavani: 0 ... 200

Pfiklad
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10.3 Cyklus 601 Lokalni pracovni prostor
(opce #136)

ISO-programovani
G601

Pouziti

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem 601 Pracovni prostor lokdlné monitorujete pracovni

prostor vaseho obrabéciho stroje. Ridici systém vytvafi obrazek
aktualniho pracovniho prostoru z polohy, na které se nachazi vieteno
v okamziku vyvolani cyklu. Poté provede fizeni porovnani obrazkd

s pfedtim vytvofenymi referencnimi obrazky a vynuti pripadné
pferuseni programu. Tento cyklus mdZete programovat podle
daného pouziti a predvolit jednu nebo vice monitorovanych oblasti.
Cyklus 601 je ucinny od své definice a nemusi se vyvoldvat. Pfedtim,
nez budete pracovat s monitorovanim kamerou, musite vytvorit
referencni obrazky a definovat monitorovanou oblast.

Dalsi informace: "Vytvoreni referencnich obrazkd", Stranka 378 E-EE - >4
Dalsi informace: "Faze monitorovani”, Stranka 380

Vytvoreni referencnich obrazk

Provadéni cyklu

1 Kameru umisti vyrobce stroje na hlavni vieteno. Hlavni vieteno
jede do polohy naprogramované predem

2 Ridici systém otevie vicko kamery automaticky

3 Jakmile cyklus nechate poprvé probéhnou v Chodu programu
plynule/po bloku, tak fidici systém prerusi NC-program a ukaze
obraz z perspektivy kamery

4 Objevi se hlaseni, ze neni k dispozici zadny referencni obrazek pro
vyhodnoceni

5 Zvolte softtlacitko REFERENCNI OBRAZEK ANO T S :

6 Poté se objevi dole na obrazovce hlaseni: Bod monitorovani -— S -
neni konfigurovan: Oblasti kresleni!

7 Stisknéte softklavesu KONFIGUR. a definujte oblast
monitorovani
Dalsi informace: "Definovani monitorované oblasti", Stranka 371

8 To se opakuje tak dlouho, az fizeni ulozi dostatek referencnich
obrazkl. Pocet referencnich obrazk( udavate v cyklu parametrem
Q617.

9 Postup ukong&ite zvolenim softtlacitka ZPET. Ridici systém prejde
zpét do chodu programu

10 Poté fizeni zavre vicko kamery
11 Stisknéte NC-start a zpracujte vas NC-program jako obvykle.
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Po definovani monitorované oblasti mizete zvolit ndsledujici
softtlacitka:

» Zvolte softtlagitko ZPET
PET «
> Ridici systém ulozi aktualni obrazek a vrati se

zpatky do obrazovky s priibéhem programu.
Pokud jste zménili konfiguraci, provede fizeni
vyhodnoceni obrazku.

Dalsi informace: "Vysledek vyhodnoceni
obrazku'", Stranka 372

SRAKOVAT > Zvolte softtlacitko OPAKOVAT

> Ridici systém ulozi aktudIni obrazek a vrati se
zpatky do obrazovky s prlibéhem programu.
Pokud jste zménili konfiguraci, provede fizeni
vyhodnoceni obrazku.
Dalsi informace: "Vysledek vyhodnoceni obrazku",

Stranka 372
REFERENCE nebo
PEREE » Zvolte softtlagitko REFERENCNI OBRAZEK

> Vpravo nahore v indikaci stavu se objevi slovo
Reference. Aktudlni obrazek jste oznacili jako
Referencni obrazek. Protoze referencni snimek
nesmi byt nikdy soucasné chybovym snimkem,
bude softtlacitko CHYBOVY SNIMEK $edé.

oannz nebo
i » Zvolte softtlacitko CHYBNY OBRAZEK

> Vpravo nahore v indikaci stavu se objevi slovo
"Chyba". Aktudlni obrazek jste oznacili jako
Chybovy obrazek. Protoze chybovy snimek nesmi
byt nikdy souc¢asné referencnim snimkem, tak
bude softtlacitko REFERENCNI OBRAZY Sedé.

o
el » Zvolte softtlacitko KONFIGUR.

> Lista softtladitek se pfepne. Pak mate moznost
zménit vase pfedchozi nastaveni, tykajici se
monitorované oblasti a citlivosti. Pokud provedete
zménu v tomto menu, mize to mit Ucinek
na vSechny vase obrazky.Dalsi informace:
"Konfigurace', Stranka 370

0 Pokyny pro programovani a obsluhu:

= Jakmile Fizeni vytvori alespon jeden referencni
obrazek, tak se obrazky vyhodnocuji a zobrazuji
se chyby. Pokud se chyba nerozpozng, objevi se
nasledujici hlasenf: PFiliS malo referencénich obrazi:
Zvolte soft-tlacitkem nasledujici akci!. Toto hlaseni
se jiz neobjevi, pokud je dosazen pocet referencnich
obrazkd, definovany v parametru Q617.

= Ridici systém vytvofi se zahrnutim véech referencnich
obrazk( primérny obrazek. Nové obrazky se pfi
hodnoceni s primérnym obrazkem porovnavaji
s ohledem na variace. Kdyz je dosazen pocet
referenénich obrazk(, probéhne cyklus bez zastaveni.
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Faze monitorovani

Faze monitorovani zacne, jakmile fizeni vytvori dostatek referencnich

obrazkd.

Priabéh cyklu: Monitorovaci faze

1 Kameru umisti vyrobce stroje na hlavni vieteno

2 Ridici systém otevie vicko kamery automaticky

3 Ridici systém vytvori obrazek aktudlni situace

4 Nasledné se provadi porovnani obrazkl s prlimérnym a variaénim
obrazkem

5 Podle toho, zda fizeni zjistilo takzvanou "Chybu" (Odchylku), mize
pak fizeni vynutit pferuseni programu. Kdyz je nastaven parametr
Q309=1, vyda fizeni po rozpoznani chyby obrazek na obrazovku.
Kdyz je nastaven parametr Q309=0, necbjevi se na obrazovce
zadny obrazek, neprovede se také zadné preruseni programu

6 V zavislosti na parametru Q613 fizeni mize nechat vicko kamery
otevrené nebo ho zavre
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Upozornéni

@ Vas stroj musi byt pro monitorovani kamerou pfipraven!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

Riziko znecisténi kamery diky otevieni vicka kamery parametrem
Q613. Mohly by se vytvofit rozmnazané obrazy, kamera by se
mohla pfip. poskodit.

> Zavrete vicko kamery dfive, nez budete pokracovat v obrabéni

® Tento cyklus mdzZete provést pouze v rezZimu FUNCTION MODE
MILL a FUNCTION MODE TURN.

0 Vedle vlastnosti Referenéni obrazek, mdzete vasim
obrazkdm priradit také vlastnost Chybovy obrazek. Toto
prifazeni mdze ovlivnit vyhodnoceni obrazku.
Dbejte pritom na nasledujici:
» Referenéni obrazek nikdy neoznacujte soucasné jako
Chybovy obrazek

o Pokud zménite oblast monitorovani, tak to ma uginek na
vSechny obrazky.

» Definujte nejlépe na zacatku monitorovanou oblast
pouze jednou a neprovadéjte nasledovné zadné nebo
pouze nepatrné zmeény

6 Pocet referenénich obrazkd ma ucinky na presnost
vyhodnoceni obrazku. Vysoky pocet referencnich obrazk(
zlepSuje kvalitu hodnoceni.

> Zadejte v parametru Q617 rozumny pocet
referencnich obrazkd. (Smérnd hodnota: 10 obrézka)

> MUzete vytvofit také vice referenenich obrazkd, nez
jste zadaliv Q617
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

QS600 Jméno kontrolniho bodu?
Zadejte nazev vaseho monitorovaciho souboru
Rozsah zadavani: Maximalné 255 znakd

Q309PGM-STOP PRI PREKROC. TOLERANCE?

Urceni, zda ma fizeni po rozpoznani chyby provést PGM-stop (Stop
programu).

0: NC-program po zjisténi chyby nezastavovat. | kdyZ nebudou jesté
vytvoreny vSechny referenéni obrazky, zastaveni se neprovede.

To znameng, zZe vytvoreny obraz nebude zobrazen na obrazovce.
Parametr Q601 se také zapiSe pfi Q309= 0.

1: NC-program se zastavi po rozpoznani chyby, vytvofeny obraz
bude zobrazen na obrazovce. Pokud nebylo vytvofeno dost
referencnich obrazkd, tak se kazdy novy obrazek zobrazi na
obrazovce, dokud fizeni nevytvori dostatek referenénich snimkd.
Pokud se rozpozna chyba, vyda Fizeni hlaseni.

Rozsah zadavani: 0, 1

Q613 Nechat kryt kamery otevreny?

UrCeni, zda ma fidici systém zavfit kryt kamery po monitorovani:
0: Ridici systém zavfe kryt kamery po provedeni cyklu 601.

1: Ridici systém neché kryt kamery po provedeni cyklu 601 otevie-
ny. Tato funkce je uzite¢na, pokud chcete po prvnim vyvolani cyklu
601 znovu vytvofit obrazek pracovniho prostoru v jiné poloze. K
tomu naprogramuijte v linearnim bloku novou polohu a vyvolej-

te cyklus 601 s novym monitorovacim bodem. Naprogramujte
Q613=0 dfive, nez budete pokracovat v tfiskovém obrabéni.

Rozsah zadavani: 0, 1

Q617 Pocet referenénich obrazti?

Pocet referenénich obrazk(, které Fidici systém potfebuje pro
monitorovani.

Rozsah zadavani: 0 ... 200

Priklad

w
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10.4 Mozné dotazy

Cykly VSC zapisou hodnotu do parametru Q601.

Jsou mozné nasledujici hodnoty:

= Q601 = 1: bez chyby

® Q601 =2:chyba

= Q601 = 3: jesté jste nedefinovali monitorovaci oblast nebo je
ulozZeno prilis malo referenénich obrazkd

= Q601 = 10: Interni chyba (nenf signdl, chyba kamery, atd.)
Parametr Q601 mUZete pouzit k internimu Setfeni.

Dalsi informace: Pfirucka pro uzivatele Programovani s popisnym
dialogem

Zde najdete mozny prfiklad programovani k Setfenf:

; Definice polotovaru valec
: Aktivovat frézovaci rezim

; Definovat cyklus 601

; Pokud je parametr Q6071 = 1, skogit na LBL 20

; Pokud je parametr Q6071 = 2, skodit na LBL 21

; Pokud je parametr Q601 = 3, skocit na LBL 22

; Pokud je parametr Q601 = 10, skocit na LBL 22
; Vyvolat LBL 20

; Vyvolat nastroj

; Naprogramovat obrabéni

; Definice LBL 21

; Stop programu, obsluha mlze zkontrolovat situaci v
pracovnim prostoru
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11.1 Zaklady

Prehled

Rizeni nabizi pro nasledujici specidlni aplikace nasledujici cykly:

CyCL
DEF

Specidlni
cykly

» Stisknéte klavesu CYCL DEF

» Stisknéte softklavesu Specialni cykly .

Cykly: Specialni funkce | Zaklady

Softtlacitko

Cyklus

Strana

9 CASOVA PRODLEVA
= Chod programu po dobu CASOVE PRODLEVY zastavte.

Dalsi informace: Uzivatelska
pfirucka Programovani obrabé-
cich cykla

12 PGM CALL
= Vyvolani libovolného NC-programu

Dalsi informace: Uzivatelska
pfirucka Programovani obrabé-
cich cykla

T 13 ORIENTACE 388
D ®  NatocCeni vietena na urcity uhel
s 32 TOLERANCE DalsSi informace: UZivatelska

m Programovani pfipustné odchylky obrysu pro plynulé
obrabéni

pfirucka Programovani obrabé-
cich cykla

291 PRIPOJ.INTERP.SOUST.
B Propojeni vietena nastroje s polohou hlavnich os
B Nebo zruseni propojeni vietena

Dalsi informace: UzZivatelska
pfirucka Programovani obrabé-
cich cykla

292 OBRYS.INTERP.SOUSTR.

® Propojeni vfetena nastroje s polohou hlavnich os

® Vytvoreni urcitych rotacné symetrickych obrysd v aktivni
roviné obrabéni

= Mozné pri naklopené roviné obrabéni

Dalsi informace: Uzivatelska
pfirucka Programovani obrabé-
cich cykla

225 GRAVIROVANI

Dalsi informace: UZivatelska

= Ryt texty na rovnou plochu prirucka Programovani obrabé-
= Podél pfimky nebo oblouku cich cyklu

232 232 CELNI FREZOVANI Dalsi informace: Uzivatelska

& pfirucka Programovani obrabé-

B Frézovani rovné plochy s nékolika pfisuvy
m Vybér strategie frézovani

cich cykla

285 DEFIN. PREVOD
= Definovani geometrie ozubeného kola

Dalsi informace: Uzivatelska
pfirucka Programovani obrabé-
cich cykla

286

286 ODVAL.FREZOVANI

= Definice dat nastrojl

m Vybér strategie obrabéni a strany

B Moznost pouzit kompletni bfit nastroje

Dalsi informace: Uzivatelska
pfirucka Programovani obrabé-
cich cykla
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Softtlacitko Cyklus Strana
287 [ 287 GEAR SKIVING Dalsi informace: UZivatelska
ﬂ}m = Definice dat nastrojd prirucka Programovani obrabé-
= Volba strany obrabéni cich cyklu
= Definice prvniho a posledniho pfisuvu
= Definice poctu rez
238 238 MERENI STAVU STROJE Dalsi informace: UZivatelskd
= Mgfeni aktualniho stavu stroje nebo test priibéhu méfeni ~ Prirucka Programovani obrabe-
cich cyklu
2 O 239 ZJISTIT ZATIZENI Dalsi informace: Uzivatelska
4 = Volba pro vazeni prirucka Programovani obrabé-
m Reset predvoleb a parametr( reguldtoru, zavislych na cich cyklu
zatizeni
18 18 REZANI ZAVITU DalSi informace: Uzivatelska
@ B Sregulovanym vietenem pfirucka Programovani obrabé-
cich cykla

B Zastaveni vietena na dné diry

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programovani méficich cykll pro obrobek a néstroj | 01/2022 387



Cykly: Specialni funkce | Cyklus 13 ORIENTACE

11.2 Cyklus 13 ORIENTACE

ISO-programovani
G36

Aplikace

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke strojil
Stroj a fidici systém musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

Rizeni mize Fidit hlavni vieteno obrabéciho stroje a natocit je do

stanovené uhlové polohy.

Orientovani vietena je napriklad zapotrebi:

® ysystémU pro vyménu ndstroji s uréenou polohou pro vyménu
nastroje

m k sefizeni vysilaciho a pfijimaciho okénka 3D-dotykové sondy s
infraCervenym pfenosem

V cyklu definovanou Uhlovou polohu nastavi fizeni naprogramovanim

M19 nebo M20 (zavisi na provedeni stroje).

Naprogramujete-li M19 nebo M20, aniz jste predtim definovali cyklus

13, pak fizeni napolohuje hlavni vieteno na thlovou polohu, ktera je

definovana vyrobcem stroje.

Upozornéni

® Tento cyklus mdzZete provést v obrabécim rezimu FUNCTION
MODE MILL (Frézovani), FUNCTION MODE TURN (Soustruzeni) a
FUNCTION DRESS (Orovnavani).

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Uhel orientace
Zadejte Uhel vztazeny k referenéni ose Uhlu roviny obrabéni.
Rozsah zadavani: 0 ... 360

Priklad
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Souhrnné tabulky cykli | Pfehledova tabulka

12.1 Prehledova tabulka

@ VSechny cykly, které nesouvisi s méficimi cykly, jsou
popsany v Prirucce pro uzivatele Programovani
obrabécich cykla. Potrebujete-li tuto prirucku, obratte se
na fu HEIDENHAIN.

ID-pfirucky pro uzivatele Programovani obrabécich cykld:

1303406-xx
Cykly dotykové sondy
Cislo Oznaéeni cyklu DEF- CALL-  Stranka
cyklu aktivni  aktivni
0 REFERENCNI ROVINA (] 209
1 VZTAZNY BOD POLAR (] 211
3 MERENI L] 261
4 MERENI VE 3-D | 264
30 TT KALIBROVANI | 341
31 DELKA NASTROJE | 344
32 RADIUS NASTROJE (] 348
33 MERENI NASTROJE [ 351
400 ZAKLADNI NATOCENI L] 96
401 ROT 2 DIRY | 99
402 ROT ZE 2 CEPU | 103
403 ROT -KOLEM ROT.OSY | 107
404 VLOZIT ZAKL.NATOCENI (] 116
405 ROT V C-OSE (] 112
408 VZT.BOD STRED DRAZKY L] 191
409 VZT.BOD STRED MUSTKU | 196
410 VZT.BOD UVNITR UHLU | 138
411 VZT.BOD VNE UHLU | 143
412 VZT.BOD UVNITR KRUHU ] 149
413 VZT.BOD VNE KRUHU (] 155
414 VZT.BOD VNE ROHU ] 161
415 VZT.BOD UVNITR ROHU | 167
416 VZT.BOD STRED KRUHU | 173
417 VZTAZ.BOD V OSE TS | 179
418 NASTAVENI ZE 4 DER | 182
419 VZTAZ. BOD JEDNE OSY (] 187
420 MERENI UHLU ] 213
421 MERENI DIRY L] 216
422 MERENI KRUHU VNEJSI | 222
423 MERENI UHLU VNITRNI | 228

390 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programovani méficich cykld pro obrobek a néstroj | 01/2022



Souhrnné tabulky cykli | Prehledova tabulka

Cislo Oznaceni cyklu DEF- CALL-  Stranka
cyklu aktivni  aktivni

424 MERENI UHLU VNEJSI [ 232
425 MERENI SIRKY VNITRNI ] 236
426 MERENI SIRKY ZEBRA [ ] 240
427 MERIT SOURADNICI ] 244
430 MERENI ROZTEC.KRUHU [ 248
431 MERENI ROVINY [ 252
441 RYCHLE SNIMANI [ 272
444 MERENI VE 3D [ 266
450 ULOZENI KINEMATIKY [ ] 298
451 MERENI KINEMATIKY ] 301
452 KOMPENZACE PRESET [ 316
453 KINEMATICS GRID [ 328
460 KALIBRACE TS NA KOULI [ 287
461 TS KALIBRACE DELKY NASTROJE ] 279
462 KALIBRACE TS NA KROUZKU [ ] 281
463 KALIBRACE TS NA TRNU [ ] 284
480 TT KALIBROVANI [ ] 341
481 DELKA NASTROJE [ 344
482 RADIUS NASTROJE [ 348
483 MERENI NASTROJE [ 351
484 IR-TT KALIBROVANI [ ] 355
485 MERENI SOUSTR.NASTROJE L] 359
600 GLOBAL.PRAC. PROSTOR [ 373
601 LOKAL.PRAC. PROSTOR [ 378
1400 SNIMANI POZICE [ 123
1401 SNIMANI KRUZNICE [ 126
1402 SNIMANI KOULE ] 131
1410 SNIMANI NA HRANE [ ] 73
1411 SNIMANI DVYOU KRUZNIC ] 80
1412 SNIMANI SKLONENE HRANY [ 88
1420 SNIMANI V ROVINE [ 66
1493 SNIMANI EXTRUZE [ 274

Obrabéci cykly

Cislo Oznaceni cyklu DEF- CALL-  Stranka
cyklu aktivni  aktivni
13 ORIENTACE [ ] 388
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Poloautomaticky rezim............. 57
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287
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Dr.-Johannes-Heidenhain-Straflke 5
83301 Traunreut, Germany

= +49 8669 31-0

+49 8669 32-5061

E-mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 8669 32-1000

Measuring systems @ +49 8669 31-3104
E-mail: service.ms-support@heidenhain.de

NC support @ +49 8669 31-3101
E-mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 8669 31-3103
E-mail: service.nc-pgm@nheidenhain.de

PLC programming © +49 8669 31-3102
E-mail: service.plc@heidenhain.de

APP programming © +49 8669 31-3106
E-mail: service.app@heidenhain.de

www.heidenhain.de

Dotykové sondy HEIDENHAIN

vam pomahaji zkratit vedlejsi Casy a zlepsit stalost rozmér(
hotovych obrobk.

Dotykové sondy na obrobky
TS 248, TS 260 Kabelovy prenos signalu

TS 460 Radiovy nebo infraCerveny prenos
TS 640, TS 740 InfraCerveny pfenos

® Vyrovndvat obrobky
= Nastavovat vztazné body
® Proméreni obrobk

Dotykové sondy na nastroje
TT 160 Kabelovy pfenos signalu

TT 460 InfraCerveny prenos

= Proméfovani nastrojl
= Monitorovani opotfebeni
m Zjistovani ulomeni nastroje
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