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1.1 Akézikonyvrél

Biztonsagi utmutatasok

Vegye figyelembe a jelen dokumentacidban, valamint a
berendezésgyartd dokumentacidjaban szerepld biztonsagi
utmutatasokat!

A biztonsagi Utmutatasok a szoftver és berendezések kezelése
kapcsan fellépd veszélyekre figyelmeztetnek, ramutatva az ilyen
veszélyek elkertlésének modjara is. A veszélyek sulyossaguk szerint
kulonbozé csoportokba sorolhatok:

Veszély személyekre vonatkozo veszélyhelyzetet jelez.
Amennyiben a veszélyek elkerilésére vonatkozé Utmutatasokat
nem tartja be, Ugy a veszélyhelyzet biztosan haldlhoz vagy sulyos
testi sériiléshez vezet.

Figyelmeztetés személyekre vonatkozé veszélyhelyzetet jelez.
Amennyiben a veszélyek elkertlésére vonatkozé Utmutatasokat
nem tartja be, Ugy a veszélyhelyzet elérelathatéan halalhoz vagy
sulyos testi sériiléshez vezet.

A FIGYELEM

Figyelem személyekre vonatkozo veszélyhelyzetet jelez.
Amennyiben a veszélyek elkertlésére vonatkozo Utmutatasokat
nem tartja be, Ugy a veszélyhelyzet elérelathatéan konnyii testi
sériiléshez vezet.

MEGJEGYZES

Utmutatas targyakra vagy adatokra vonatkozo veszélyhelyzetet
jelez. Amennyiben a veszélyek elkerilésére vonatkozo
utmutatasokat nem tartja be, ugy a veszélyhelyzet elorelathatéan
targyi karokhoz vezet.

Biztonsagi utmutatasokon beliili informacidok sorrendje
A biztonsagi Utmutatasok alabbi négy részbdl alinak:

= Afigyelmeztetd sz6 a veszély sulyossagat jelzi

®m Aveszély jellege és forrasa

= Aveszély figyelmen kivil hagyasanak kdvetkezményei, pl. "Alabbi
megmunkalasok esetén tkozésveszély all fenn"

m Flharitas — intézkedések a veszély elkertlésére

Alapismeretek | A kézikonyvrol
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Biztonsagi utmutatasok

A jelen Utmutatoban [évé biztonsdgi Utmutatasok betartasaval a
szoftver hibaktél mentes és hatékony hasznalatat biztositja.

A jelen Utmutato alabbi biztonsagi utmutatasokat tartalmazza:

o Az informacioé szimbolum egy tippre utal.
A tipp fontos tovabbi vagy kiegészité informaciodkat ad.

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

@ A konyvszimbdlum mas, kilsd dokumentaciokra valo
hivatkozast jelent, példaul a berendezésgyarto vagy egy
mas gyarto dokumentaciojara.

Modositasokat javasolna vagy hibat fedezett fel?

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

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

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

Vezérlo tipus NC szoftver szama
TNC 640 340590-16
TNC 640 E 340591-16
TNC 640 Programozo allomas 340595-16

Az E betli a vezérl§ export verzidjat jeloli. Alabbi szoftveropciok nem

vagy csak korlatozottan allnak exportverzio esetén rendelkezésre:

® Haladd Funkcid Bedllitas 2 (opcid 9) 4 féorsé interpolacidra
korlatozodva

® KinematicsComp (opcid 52)

A szerszamgepgyarto a vezerl§ hasznalhato teljesitmenyi jellemzoit

a szerszamgéphez paraméterezéssel igazitja. Igy lehetséges, hogy

a jelen kézikonyv néhany olyan funkciot is tartalmaz, amely nem all

minden vezérlénél rendelkezésre.

Vezérlési funkciok, amelyek nem minden gépen allnak rendelkezésre,

példaul alabbiak:

m Szerszdmbemérés TT-vel

Berendezésének tényleges muszaki jellemz8inek megismeréséhez

forduljon a gép gyartéjahoz.

Tobb gépgyarto, igy a HEIDENHAIN is, tanfolyamokat ajanl a

HEIDENHAIN vezérl6k programozasahoz. Tanfolyamainkat azért is

javasoljuk, mert igy lehet&sége nyilik mélyebben megismerkedni a

vezérlé funkciodival.

@ Hasznalati utasitas:

A Mérési ciklusokkal nem kapcsolatos valamennyi ciklust
a Megmunkalasi ciklusok programozasa felhasznaloi
kézikonyvek irjak le. Ha szlksége van a kézikonyvre,
forduljon a HEIDENHAIN képviselethez.

Megmunkalasi ciklusok programozasa Felhasznaloi
kézikonyv azonositoja: 1303406-xx

@ Felhasznaléi kézikonyv:
A ciklusokkal nem kapcsolatos vezérlé funkciokat a
TNC 640 felhasznaloi kézikonyv irja le. Ha sziiksége van a
kézikonyvre, forduljon a HEIDENHAIN képviselethez.
ID felhasznaloi kézikonyv Klartext programozas:
892903-xx

ID felhasznaloi kézikonyv DIN/ISO programozas:
892909-xx

ID felhasznaloi kézikonyv, bedllitas, NC programok
tesztelése és végrehajtasa: 1261174-xx
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Szoftver-opcidk

A TNC 640 kilonbozé szoftver-opcioval rendelkezik, amiket gépének
gyartdja engedélyezhet. Az egyes opciok az alabbi funkciokat

tartalmazzak:

Tovabbi tengely(Opcié#0 - Opcio #7)

Bavité tengely Kiegészitd 1 - 8 vezérl6hurok

Haladé Funkcié Beallitas 1 (opcié 8)

Bdvitett funkciok Csoport 1 Megmunkalas korasztalokkal

Hengerpalaston lévé kontdr, mint két siktengelyé
Elétolas programozhaté mm/perc-ben is

Koordinata atalakitasok:
Munkasik dontése

Haladé Funkcié Beallitas 2 (opcié 9)

Bévitett funkciok Csoport 2 3D-s megmunkalas:

Export licensz szukséges L]
| |

3D-s szerszamkorrekcid felileti normalvektorokkal

Az elektronikus kézikerék hasznalataval a billenéfej szogének
modositasa program kozben;

a szerszamcsucs poziciéjanak megtartasaval (TCPM = Tool Center
Point Management)

Konturra merdleges szerszamirany megtartasa
szerszamsugar korrekciojanak iranya merdleges a szerszam iranyara
Manualis mozgatas az aktiv szerszamtengely rendszerben

Interpolacio:
Egyenes > 4 tengelyen (export engedély sziikséges)

HEIDENHAIN DNC (opci6 azonosité 18)

Kommunikacio kulsé PC alkalmazasokkal COM komponensen keresztdl

Dinamikus litkozésfeliigyelet — DCM (opci6 40)

Dinamikus litkozésfigyelés u
|

CAD import (opci6 42)
CAD import

Globalis PGM beallitasok — GPS (opcié 44)

Globalis programbeallitasok L]
||
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A gépgyarté hatarozza meg a figyelni kivant objektumokat
Figyelmeztetés Kézi izemmaodban

Utkozésfelligyelet Programtesztben

Programmegszakitas Automatikus tzemmaodban

5 tengelyes mozgasfelligyelet

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

Konturrészek grafikai tulajdonsagainak kivalasztasa parbeszédes
programokbal

Koordinatatranszformaciok szuperponalasa a program futasakor
Kézikerék fellliras
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Adaptiv el6tolas vezérlés — AFC (opci6 45)

Adaptiv El6tolas Vezérlés Maré megmunkalas:
B Az aktudlis orsoteljesitmény rogzitése egy betanuld forgacsolas
segitségével

B Az automatikus el6tolas szabalyozas korlatainak meghatarozasa
= Teljesen automatikus elétolds szabalyozas programfutas kozben
Esztergalas (opci6 50):

m Forgacsoloerd felligyelete programfutas kdzben

KinematicsOpt (opci6 48)

Gépi kinematika Optimalizalasa B Aktiv kinematika allapotmentése/visszaallitasa
m  Aktiv kinematika tesztelése
m  Aktiv kinematika optimalizélasa

Maré-Eszterga (opci6 50)

Maré és eszterga modok Funkciok:

m Valtds a Maro/Eszterga izemmodok kozott
Allando feliileti sebesség
Szerszamcsucs sugarkorrekcio
Esztergalasi ciklusok

Ciklus 880 FOGASKEREK LEFEJTOM. (DIN/ISO: G880) (Opcid #50 és
Opcio #131)

KinematicsComp (opci6 52)

Haromdimenziés kompenzacio Pozicio és komponens kompenzacio

OPC UA NC szerver 1-t6l 6-ig (Opcidk 56-tol 61-ig)
Standardizalt port Az OPC UA NC szerver standardizalt kapcsolatot (OPC UA) biztosit a
vezérl6 adataihoz és funkcioihoz valé kiilsé hozzaféréshez.

Ezen szoftveropcidval akar hat parhuzamos klienskapcsolatot is étre tud
hozni.

3D-ToolComp (opcié 92)
A 3D-s szerszamsugar kompenzacio m A szerszam érintészogétdl fliggéen kompenzalja a szerszamsugar
a szerszam érint6szogétol fiigg eltérését

Export licensz szukséges B A kompenzacios értékek egy kilon kompenzacios érték tablazatban
vannak

m El6feltétel: programfutds fellleti normalvektorral (LN mondatok)

Bévitett szerszamkezel6 (opci6 93)

Bovitett szerszamkezel6 A szerszamkezelés python alapu kib&vitése

B Valamennyi szerszam programspecifikus vagy palettaspecifikus
hasznalati sorrendje

® Valamennyi szerszam programspecifikus vagy palettaspecifikus
elhelyezési listadja
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Bévitett F6orso Interpolacio (opcié azonosité 96)

Foorso interpolacio Interpolaciés esztergalas:
® Aciklus 291 IPO.-ESZT. CSATOLAS (DIN/ISO: G291)
A ciklus 292 IPO.-ESZT. KONTUR (DIN/ISO: G292)

F6orsé szinkronizalas (opcié 131)

Foorso szinkronizalas B Maro orso és eszterga orso szinkronizalasa

= Ciklus 880 FOGASKEREK LEFEJTOM. (DIN/ISO: G880) (Opcic #50 és
Opci6 #131)

Remote Desktop Manager (Opcié6 #133)

Kiils6 szamitogép egységek tavoli Windows egy kilon szamitogép egységen
hozzaférése m Felhaszndloi interfészen keresztiil

Funkcidk szinkronizalasa (opcié 135)

Funkciok szinkronizalasa Valés idejii csatlakozasi funkcié — RTC
Tengelyek parositdsa

Vizudlis beallitas-vezérlé — VSC (opcié azonosit6 136)
A beallitasi helyzet kamera alapu B ROgziti a bedllitasi helyzetet a HEIDENHAIN kamera rendszerrel

feliigyelete B A munkatér tervezett és pillanatnyi allapotanak vizualis
0sszehasonlitasa

Keresztdeformacié kompenzacié — CTC (opci6 141)

Tengelykapcsolasok kompenzacidja B Dinamikusan okozott pozicideltérések meghatarozasa
tengelygyorsulason keresztul

m TCP kompenzacio (Tool Center Point)

Adaptiv poziciészabalyozas — PAC (opci6 142)
Adaptiv poziciészabalyozas B Szabalyozo-paraméterek beallitasa a munkatérbeli tengelyallasok
figgvényében
B Szabalyozo-paraméterek bedllitasa a tengely sebességének vagy
gyorsulasanak fliggvényében

Adaptiv terhelésszabalyozas — LAC (opci6 143)

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

m  Szabdlyozé-paraméterek bedllitdsa az aktualis munkadarabmeéretek
figgvényében

Aktiv rezgéskompenzacié — ACC (opcié azonosité 145)

Aktiv rezgésszabalyozas Teljesen automatikus funkcié a megmunkalas alatti
rezgésszabalyzdshoz
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Machine Vibration Control - MVC (opci6é 146)

Gépek rezgéscsillapitasa

Alapismeretek | Vezérl6 tipusa, szoftver és funkciok

Gépek rezgéseinek csillapitdsa a munkadarab fellletének javitasa

érdekében az alabbi funkciokon keresztul:
®  AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimalizalé (Opci6 #152)

CAD-modell optimalizalas

m Befogd
B Nyersdarab
B Készdarab

Batch Process Manager (opci6 154)

Batch Process Manager

Komponens feliigyelet (opcié 155)

Komponensfeliigyelet kiilso

érzékelok nélkiil

Koszoriilés (opcié 156)

Koordinata koszoriilés L

CAD-modellek konvertalasa és optimalizalasa

Gyartasi megbizasok tervezése

Konfiguralt gépkomponensek fellgyelete tulterhelésre

Ciklusok lengdlokethez

m Ciklusok lehuzashoz
B A KkOszorlulé szerszam és lehlzd szerszam szerszamtipusok

tamogatasa

Fogaskerék vagas (opcié 157)

Fogazas szerkesztése L]

Ciklus 285 FOGASKEREK DEFINIALASA (DIN/ISO: G285)

® Ciklus 286 FOGASKER. LEFEJTOMARAS (DIN/ISO: G286)
® Ciklus 287 FOGASKER. LEF.HANTOLAS (DIN/ISO: G287)

Haladé funkcié beallitas (opcié 158)

Bdvitett eszterga funkciok "

Tovabbi elérhet6 opciok

Bdvitett esztergalasi ciklusok és funkciok
Opci¢ #50 szukséges

®

A HEIDENHAIN tovabbi szoftver-bdvitményeket és

szoftver-opciokat kinal, amiket kizarolag a gép gyartdja

konfiguralhat és alkalmazhat. llyen példaul az FS
funkcionalis biztonsag

Tovabbi informaciokat gépgyartdjanak
dokumentaciojaban vagy az Opcidk és tartozékok
prospektusban talal.

ID: 827222-xx
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Fejlesztés allasa (frissitési funkciok)

A szoftveropciok mellett a vezérld szoftver tovabbi lényeges
fejlesztései a Feature Content Level (angol sz0 a fejlettségi szintre)
frissitési funkciokon keresztll torténnek. Az FCL-hez tartozé
funkciok nem érhet6k el a vezérlé szoftverének frissitésével.

o Minden frissitési funkcio kilon dij nélkil érhetd el, amikor
Uj gépet helyez Gzembe.

A frissitési funkciokat a kézikonyvben FCL n jeloléssel taldlja, ahol az
n a fejlesztési verzio folyamatos szamozasat jeldli.

Az FCL funkcidk allandé engedélyezéséhez vasaroljon kédszamot.

Tovabbi informacioért 1épjen kapcsolatba a gép gyartojaval vagy a
HEIDENHAIN képviselettel.

Miikodés leendo helye

A vezérl6 az EN 55022 szabvanynak megfeleléen A osztalydak, ami
azt jelenti, hogy elsésorban ipari kornyezetben hasznalhatok.

Jogi informacio

Jogi utmutaté

A vezérl6szoftver nyilt forraskodu szoftvert tartalmaz, melynek
alkalmazasa specidlis hasznalati feltételekhez kotott. Ezek a
felhasznalasi feltételek els6bbséget élveznek.

Tovabbi informacidkat itt taldlhat a vezérlésrdl:

» Nyomja meg a MOD gombot a Beallitasok és informacio
parbeszéd megnyitasahoz
» Valassza a parbeszédben a Kulcsszam megadasa-t

Nyomja meg a LICENC-UTMUTATOK funkciégombot vagy
valassza ki a Beallitasok és informacio, Altalanos informacio
— Licenc-informacio parbeszédben kozvetlenul

A vezérl6szoftver ezen fellil a Softing Industrial Automation GmbH
OPC UA szoftverének binaris konyvtarait tartalmazza. Ezekre a
HEIDENHAIN és a Softing Industrial Automation GmbH kozotti
tovabbi felhasznalasi feltételek elsébbséget élveznek.

Az OPC UA NC vagy DNC szerver alkalmazasakor befolydsolhatja

a vezérlés viselkedését. Hatarozza meg ezért ezen pontok
hasznalata el6tt, hogy a vezérld tovabbra is hibafunkciok nélkil vagy
performance beallasokkal legyen tzemeltethetd. A rendszerteszt
végrehajtasa a kommunikdacios portokat hasznald szoftver
gyartojanak a felel8ssége.
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Opcionalis paraméterek

A HEIDENHAIN folyamatosan béviti atfogé cikluscsomagjat, ezért
egy Uj szoftver Uj Q paraméterekkel is rendelkezhet a ciklusokhoz.
Ezek az Uj Q paraméterek opcionalis paraméterek, melyek nem
mindegyike volt elérhetd a régebbi szoftververzidékban. Egy cikluson
belll mindig a ciklus végén talalhatoak. Azt, hogy az adott szoftver
mely Uj opcionalis Q paraméterekkel rendelkezik, az attekintésben
talalja "34059x-16 szoftverek Uj és modositott ciklus funkcioi'.

On dontheti el, hogy meg kivénja-e hatarozni az opcionalis Q
paramétereket, vagy azokat a NO ENT gombbal torolni kivanja.

Az alapértelmezett értékeket is atveheti. Ha véletlenil torolt egy
opcionalis Q paramétert, vagy szoftverfrissités utan bdviteni
szeretné a ciklusokat a mar meglévé NC programokban , akkor

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

Ehhez aldbbiak szerint jarjon el:
> Ciklusmeghatarozas meghivasa

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

> Megadott standard érték atvétele

vagy

» Erték megaddsa

> Amennyiben az Uj Q paramétert szeretné atvenni, ugy Iépjen ki a
menubdl a jobboldali nyil gomb ismételt megnyomasaval vagy az
END segitségével

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

Kompatibilitas

A régebbi HEIDENHAIN palyavezérl6kon (TNC 150 B-tél kezdve)

létrehozott NC programokat a TNC 640 Uj szoftververzidja

tulnyomo tobbségében végre tudja hajtani. Még ha uj, opcionalis

("Opcionalis paraméterek”) paramétereket is adott meglévé

ciklusaihoz, az NC programokat tovabbra is végre tudja hajtani a

szokasos modon. Ezt az elmentett alapértelmezett érték biztositja.

Azonban ha forditva, egy Ujabb SW verzidval programozott

NC programot szeretne egy régebbi vezérlén végrehajtani, ugy az

adott opcionalis Q parameétert a tordlnie kell a NO ENT gombbal

a ciklus meghatarozasabdl. Igy egy, a régebbi verziokkal is

kompatibilis NC programot kap. Ha az NC mondatok érvénytelen

elemeket tartalmaznak, akkor a vezérlé azokat a megnyitaskor

ERROR mondatként jeloli meg.
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34059x-16 szoftverek 0j és modositott ciklus funkcidi

@ Az (j és a modositott szoftverfunkciok attekintése

A kordbbi szoftververziokra vonatkozé informaciok az
Uj és médositott szoftverfunkciok attekintése cim(
kiegészité dokumentacioban talalhatok. Ha sziiksége
van erre a dokumentaciora, forduljon a HEIDENHAIN
képviselethez.

ID: 1322095-xx

Felhasznaléi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok programozasa:

Uj funkciok:

m Ciklus 1017 KOLEHUZAS KOLEHUZO GORGOVEL (DIN/ISO:
G1017, Opcio #156)

Ezzel a ciklussal kdszorlikorong atmérdjét huzza le kélehuzo
gorgdvel. A stratégiatol figgben a vezérld végrehajtja a
koronggeometrianak megfelelé mozgast. A vezérl6 a lengés,
oszcillalas vagy finom oszcilldlas lehuzasi stratégiakat kindlja
fel. Ez a ciklus csak a FUNCTION MODE DRESS lehuzoé izemben
megengedett.

® Ciklus 1018 BESZURAS KOLEHUZO GORGOVEL (DIN/ISO:
G1018, Opcid #156)

Ezzel a ciklussal koszorlikorong atmérdjét huzza le kélehuzo
gorgbvel torténd beszurassal. A stratégiatol figgben a vezérld
egy vagy tobb beszurast hajt végre. Ez a ciklus csak a FUNCTION
MODE DRESS lehuzé Gzemben megengedett.

m Ciklus 1021 HENGER LASSULOKETU KOSZORULESE (DIN/ISO:
G1021, Opcio #156)
Ezzel a ciklussal kdrzsebet vagy korcsapot koszorulhet. A henger
magassaga lehet nagyobb, mint a koszorlikorong szélessége.
A vezérl6 lengblokettel meg tudja munkalni a henger teljes
magassagat. A vezérld tobb korpalyat futtat le egy lengdloket
alatt. Ez a folyamat megfelel a lassuloketd koszorilésnek.
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® Ciklus 1022 HENGER GYORSLOKETU KOSZORULESE (DIN/ISO:
G1022, Opcio #156)

Ezzel a ciklussal kdrzsebet vagy korcsapot kdszortlhet. Ekkor

a vezérld a hengerpalast teljes megmunkalasahoz kor- és
spiralmozgasokat hajt végre. A kivant pontossag és fellileti
min&ség eléréséhez a mozgasok atlapolhatok lengblokettel. Ez a
folyamat megfelel a gyorsloket(i koszorllésnek.

Tovabbi informaciok: Megmunkalasi ciklusok programozasa
felhasznaloi kézikonyv

Moddositott funkciok:

= A CONTOUR DEF funkcién beliil a V (void) tartomanyokat
kizarhatja a megmunkalasbdl. Ezek a tartomanyok pl. ontvények
konturjai vagy el6z6 lépések megmunkalasai lehetnek.

= A 12 PROGRAMHIVAS (DIN/ISO: G39) ciklusban a SZINTAXIS
funkcibgomb segitségével a dupla idézéjelek kozott utvonalakat
allithat be. Kényvtarak és fajlok kozotti elvalasztashoz
hasznalhatjaa \-tésa /-tis.

= A 202 KIESZTERGALAS (DIN/ISO: G202) ciklus ki lett bévitve a
Q357 OLDALSO BIZT. TAV. paraméterrel. Ebben a paraméterben
hatdrozza meg, mennyire hlzza vissza a vezérlés a szerszamot a
furatfenéken a megmunkalasi sikban. Ez a paraméter csak akkor
mUkaodik, ha a Q214 ELTAVOLODASI IRANY paraméter meg lett
hatdrozva.

= A 205 UNIVERZ. MELYFURAS (DIN/ISO: G202) ciklus ki lett
bdvitve a Q373 ANFAHRVORSCHUB ENTSP paraméterrel. Ebben
a paraméterben hatarozza meg az elétolast a forgacstorés utani
ismételt raallaskor a megallasi tavolsagra.

= A 208 FURATMARAS (DIN/ISO: G208) ciklus ki lett bévitve a
Q370 PALYAATFEDES paraméterrel. Ebben a paraméterben az
oldalso fogasvételt hatarozza meg.
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= A 224 MINTAZAT DATAMATRIX KODJA (DIN/ISO: G224) ciklusban
az alabbi rendszeradatokat adhatja ki valtozoként:

Mai datum

Aktualis id&

Aktualis naptari hét

NC program neve és elérési Utvonala
m Aktudlis szamlaloallas

= A 225 GRAVIROZ (DIN/ISO: G225) ciklus ki lett bévitve:
= A Q202 MAX.BEMERULESI MELYS paraméterrel On a

legnagyobb fogasvételi mélységet hatdrozza meg.

= A Q367 SZOVEG POZICIOJA paraméter ki lett bévitve a 7, 8 és
9 beadasi lehet8ségekkel. Ezekkel az értékekkel a gravirozas
hivatkozasat ra tudja tenni a vizszintes kozépvonalra.

B Ardalldas modja valtozott. Ha a szerszam a 2. BIZTONSAGI
TAVOLS alatt taldlhato, a vezérl§ elébb a Q204 2. biztonsagi
tavolsagra, majd azutan a kezdépoziciora all a megmunkalasi
sikon.

= Haa 233 SIKMARAS (DIN/ISO: G233) ciklusban a Q389
paraméter a 2 vagy 3 értékkel meghatarozott, tovabba oldalsé
hatarolas van definidlva, a vezérl6 Q207 ELOTOLAS MARASKOR-
val koriven all ra a konturra, ill. jon el rdla.

B Haegy mérés a 238 GEPALLAPOT MERESE (DIN/ISO: G238,
Opcio #155) ciklusban nem megfeleléen lett végrehajtva, pl. 0 %-
os el6tolas override-nal, megismételheti a ciklust.

= A 240 KOZPONTOZAS (DIN/ISO: G240) ciklus ki lett bévitve az
eléfurt atmérd figyelembe vételével.

A rendszer az alabbi paraméterekkel bévult:
= Q342 ELOFURT ATMERO

= Q253 ELOTOL. ELOPOZIC.KOR: A Q342 meghatarozott
paraméternél, elétolas a sullyesztett startpontra torténé
raallashoz.
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A Q429 HUTES BE és Q430 HUTES Kl paraméterek ki lettek
bévitve a 241 EGYELU MELYFURAS (DIN/ISO: G241) ciklusban.
Elérési utvonalat hatdrozhat meg felhasznaléi makréhoz.

A Q575 FOGASVETEL-STRATEGIA a 272 OCM NAGYOLAS
(DIN/1S0O: G272, Opcid #167) ciklusban ki lett a 2 beviteli

ertékkel egészitve. Ezzel a beviteli lehet6séggel ugy szamolja a
vezérl6 a megmunkalasi sorrendet, hogy a szerszam élhossza
maximalisan ki legyen hasznalva.

A 286 FOGASKER. LEFEJTOMARAS (DIN/ISO: G286, Opcid #157)
és 287 FOGASKER. LEF.HANTOLAS (DIN/ISO: G287, Opci6
#157) ciklusok forgacsold Gzemben a koordinatarendszer aktiv
elforgatdsakor (800, Opcid #50 ciklus) automatikusan megfelel
visszahuzasi irant szamolnak egy Liftoff-on belll.

A 287 FOGASKER. LEF.HANTOLAS (DIN/ISO: G287, Opci6 #157)
ciklus kibévult:

= A Q466 KIFUTASI UT paraméterrel hatarozza meg az
uthosszt a fogaskerék végpontjan.

B A Q240 FOGASOK SZAMA paraméter ki lett b&vitve egy
technolodgia tablazat megadasi lehetéségével. Ebben
a technoldgiai tablazatban On minden egyes fogashoz
meghatarozza az el6tolast, az oldalsé fogasvételt és az
oldaliranyu eltolast.
A 292 IPO.-ESZT. KONTUR (DIN/ISO: G292, Opcit #96) ciklussal
alkalmazhat polaris kinematikat. Ehhez a munkadarabot a
korasztal kozepére kell felfogatni és nem lehet csatolas aktiv.
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= A 800 FORGAT. RENDSZ. ILL. (DIN/ISO: G800, Opci¢ #50) ciklus
kibévdlt:
= A Q599 VISSZAHUZAS paraméterrel On a szerszam
visszahuzdasat hatdrozza meg a pozicionalasok elétt a
ciklusban.
= A ciklus figyelembe veszi az M138 forgdtengelyek
figyelembevétele a megmunkalashoz, kiegészité funkciot.
B Az alabbi 81x és 82x ciklusok tamogatjak a FreeTurn-
szerszammal torténd ledolgozast.
m Ciklus 811 HOSSZESZT. VALL (DIN/ISO: G811, Opcid #50)

m Ciklus 812 HOSSZESZT. VALL SPEC (DIN/ISO: G812, Opcio
#50)
m Ciklus 813 ESZT. BEMERULES HOSSZIR. (DIN/ISO: G813,
Opcid #50)
® Ciklus 814 HOSSZESZT. BEMERULES SPEC. (DIN/ISO: G814,
Opcid #50)
m Ciklus 810 TURN CONTOUR LONG. (DIN/ISO: G810, Opcio
#50)
m Ciklus 815 KONTURPARH. FORGATAS (DIN/ISO: G815, Opcio
#50)
Ciklus 821 SIKESZT. VALL (DIN/ISO: G821, Opcid #50)
Ciklus 822 SIKESZT. VALL SPEC (DIN/ISO: G822, Opcio #50)
Ciklus 823 SIKESZT. BEMERULES (DIN/ISO: G823, Opcid #50)
Ciklus 824 SIKESZT. BEMERULES SPEC. (DIN/ISO: G824,
Opcid #50)
m Ciklus 820 TURN CONTOUR TRANSV. (DIN/ISO: G820, Opcid
#50)
® Ciklus 882 ESZTERGALAS SZIMULTAN NAGYOLAS (DIN/ISO:
G882, Opcid #158)
® Ciklus 883 ESZTERGALAS SZIMULTAN SIMITAS (DIN/ISO:
G882, Opcio #158)
= A860-862¢és870-872 ciklusok aktiv féslis beszurasnal
hibalizenetet adnak, ha ferde visszahtzast (Q462=1)

programozott. Fésls beszuras csak egyenes visszahuzassal
lehetséges.

= A 1010 KOLEHUZAS ATMERO (DIN/ISO: G1010, Opcio #156)
ciklus tdamogatja a lehlzégorgd szerszamtipust.

® | ehetdsége van bizonyos ciklusokhoz tdrések megadasara. Az
alabbi ciklusokban hatarméreteket, DIN EN ISO 286-2 szerinti
tdréseket, vagy DIN ISO 2768-1 szerinti dltalanost tdrést adhat
meg.
= Ciklus 208 FURATMARAS (DIN/ISO: G208)
m Ciklus 1271 OCM NEGYSZOG (DIN/ISO: G1271, Opcid #167)
= Ciklus 1272 OCM KOR (DIN/ISO: G1272, Opcid #167)
m Ciklus 1273 OCM HORONY / BORDA (DIN/ISO: G1273, Opcid

#167)

= Ciklus 1278 OCM SOKSZOG (DIN/ISO: G1278, Opcid #167)

Tovabbi informacidk: Megmunkalasi ciklusok programozasa
felhasznaloi kézikonyv
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Felhasznaléi kézikonyv Munkadarab és szerszam mérési ciklusok
programozasa:
Uj funkciok
m Ciklus 1400 POZICIO TAPINTASA (DIN/ISO: G1400)
Ezzel a ciklussal egyedi poziciot tapinthat. A meghatarozott
értékeket atveheti a bazispont tablazat aktiv soraba.
Tovabbi informacié: "Ciklus 1400 POZICIO TAPINTASA ",
oldal 125
m Ciklus 1401 KOR TAPINTASA (DIN/ISO: G1401)

Ezzel a ciklussal furat vagy csap kozéppontjat hatdrozza meg.

A meghatarozott értékeket atveheti a bazispont tablazat aktiv

soraba.

Tovabbi informacid: "Ciklus 1401 KOR TAPINTASA ", oldal 129
® Ciklus 1402 GOMB TAPINTASA (DIN/ISO: G1402)

Ezzel a ciklussal gomb kozéppontjat hatarozza meg. A
meghatarozott értékeket atveheti a bazispont tablazat aktiv
soraba.

Tovabbi informacié: "Ciklus 1402 GOMB TAPINTASA ",
oldal 134

m Ciklus 1412 FERDE EL TAPINTASA (DIN/ISO: G1412)
Ezzel a ciklussal a munkadarab ferdeségét hatarozza meg,
azaltal hogy két pontot tapint egy ferde élen.

Tovabbi informacié: "FERDE EL TAPINTASA ", oldal 90

m Ciklus 1493 EXTRUZIO TAPINTASA (DIN/ISO: G1493)

Ezzel a ciklussal extriziot hataroz meg. Aktiv extrizié soran a
vezérld egy irany mentén meghatarozott tavolsagon ismétli a
tapintasi pontokat.

Tovabbi informacié: "Ciklus 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ",
oldal 282

Moddositott funkciok

B A 14xx és 42x tapintociklusok fejlécében a féprogram
meértékegyseége lathato.
Tovabbi informacio: "A 14xx forgato tapinto ciklusok kozos
jellemzéi®, oldal 57
Tovabbi informacio: "A mérési eredmények rogzitése”,
oldal 209

® Ha a munkadarab-bazispontban aktiv egy alapelforgatas, a
vezérlé a 451 KINEMATIKA MERESE (DIN/ISO: G451, Opcio #48),
452, PRESET-KOMPENZACIO (DIN/ISO: G452, Opci¢ #48), 453
KINEMATIKAI RACS (DIN/ISO: G453, Opci¢ #48, Opcid #52)
ciklusok ledolgozasakor hibatzenetet kild. A vezérl6 a program
folytatasakor visszaallitja az alapelforgatast O-ra.
Tovabbi informacié: "Ciklus 4517 KINEMATIKA BEMERES
(Opcid #48), (Opciod #52)", oldal 309
Tovabbi informacié: "Ciklus 452 PRESET-KOMPENZACIO
(Opcid #48)", oldal 325
Tovabbi informacié: "Ciklus 453KINEMATIKAI RACS (Opcid #48),
(Opcid #52)", oldal 337

" A 484 IR-TT KALIBRALAS (DIN/ISO: G484) ciklus ki lett b&vitve
a Q523 TT-POSITION paraméterrel. Ebben a paraméterben a
szerszam-tapintérendszer helyzetét hatarozhatja meg, és adott
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esetben a kalibralas utan beirhatja a helyzetet a centerPos gépi

parameéterbe.

Tovabbi informacio: "Ciklus 484 IR-TT KALIBRALAS ", oldal 366
= A 1420 TAPINTAS A SIKBAN (DIN/ISO: G1420), 1410 EL

TAPINTASA (DIN/ISO: G1410), 1411 KET KOR TAPINTASA
(DIN/ISO: G1411) ciklusok kib&vltek:

= DIN EN ISO 286-2 szerinti tdréseket, vagy DIN ISO 2768-1
szerinti altalanost tlirést adhat meg a ciklusokhoz.

= Haa Q1125 BIZTONSAGOS MAGASSAG paramétert 2 értékkel
hatarozta meg, a tapintot a vezérld a tapintérendszer-
tablazatbeli FMAX gyorsmenettel pozicionalja a biztonsagi
tavolsagra.

Tovabbi informacid: "Tlrések kiértékelése", oldal 64
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2.1 Bevezetés

A t6bb megmunkalasi Iépést magaba foglald, gyakran ismétlédé
megmunkalasokat a vezérl§ ciklusként menti el. A koordinata
atszamitasok és néhany specidlis funkcio is rendelkezésre all
ciklusként. A legtobb ciklus Q paramétereket hasznal atviteli
paraméterként.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!
A ciklusok &tfogd megmunkélasokat végeznek el. Utkdzésveszély!

> A végrehajtasa elétt végezzen programtesztet

0 Ha a ciklus szama nagyobb 200-nal és indirekt
mddon adja meg a paramétert (pl. Q210 = Q1), Ugy a
hozzéarendelt paraméter (pl. Q1) véltozasa nem fejt ki
hatast a ciklus meghatarozasa utan. ilyen esetekben
kozvetlenll hatdrozza meg a ciklusparamétert (pl. Q210).

A 200-nal nagyobb ciklusokban szereplé el6tolasok
paraméterére a numerikus érték bevitele helyett
hasznalhatok a funkciogombok is a TOOL CALL
mondatban megadott el6tolasi érték atvételéhez
(FAUTO funkciogomb). Az adott ciklustdl és az el6tolasi
paraméter funkciojatél fliggéen elétolasi alternativaként
az FMAX (gyorsmenet), FZ (fogankénti el6tolas) és FU
(fordulatonkénti el6tolas) is rendelkezésére all.

Vegye figyelembe, hogy egy ciklus meghatarozasa utan
az FAUTOel6tolds modositasa nem érvényes, mivel a
vezeérl§ belsbleg az elbtolast a TOOL CALL mondatbdl
rendeli hozza egy ciklusmeghatarozas feldolgozasanal.
Ha egy olyan ciklust kivan torolni, ami tobb
részmondatbol all, ugy a vezérl§ rakérdez, hogy az egész
ciklust kivanja- e toralni.
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2.2 Elérheto cikluscsoportok

Fix ciklusok attekintése

CYCL
DEF

Funkciogomb

FURAS/
MENET

» Nyomja meg a CYCL DEF funkciégombot

Cikluscsoport

Ciklusok mélyfurashoz, dorzsarazashoz, kiesztergalashoz
és sullyesztéshez

Oldal

Tovabbi informaciok:
Megmunkalasi ciklusok
programozasa felhasznaloi
kézikonyv

FURAS/
MENET

Ciklusok menetfurashoz, menetvagashoz és
menetmarashoz

Tovabbi informaciok:
Megmunkalasi ciklusok
programozasa felhasznaldi
kézikonyv

ZSEBEK/
CSAPOK/
HORNYOK

Zsebek, csapok, Hornyok és sikmarasok marasanak
ciklusai

Tovabbi informaciok:
Megmunkalasi ciklusok
programozasa felhasznaldi
kézikonyv

TRANSZF.

KOORD. ‘

Koordinata-transzformacios ciklusok, melyek lehetévé
teszik a nullaponteltoldst, a forgatast, a tiikrozést, valamint
konturok nagyitasat és kicsinyitését

Tovabbi informaciok:
Megmunkalasi ciklusok
programozasa felhasznaldi
kézikonyv

SL
CIKLUSOK

SL ciklusok (Subcontour List = alkontur lista), amelyek
lehetéveé teszik kilonbdzé atlapolt alkonturokbol képzett
konturok megmunkalasat, illetve ciklusok a hengerpaldast
megmunkaldashoz és érvénymarashoz

Tovabbi informaciok:
Megmunkalasi ciklusok
programozasa felhasznaloi
kézikonyv

PONT -
MINTA

Ciklusok pontmintazatok, pl. lyukkor vagy lyukfeldlet
készitéseéhez, DataMatrix kod

Tovabbi informaciok:
Megmunkalasi ciklusok
programozasa felhasznaloi
kézikonyv

ESZTERGAL

Ciklusok esztergalasi mlveletekhez és lefejtémarashoz

Tovabbi informaciok:
Megmunkalasi ciklusok
programozasa felhasznaloi
kézikonyv

SPECIALIS
CIKLUSOK

Specialis ciklusok, mint pl. varakozasi idg, programhivas,
orsoorientalas, gravirozas, tlirés, interpolacios esztergalas,
terhelés megallapitasa, fogaskerék ciklusok

Tovabbi informaciok:
Megmunkalasi ciklusok
programozasa felhasznaldi
kézikonyv

KOSZOROLES

Koszorulés ciklusai, koszorliszerszam utanélezése

@ > Adott esetben kapcsoljon tovabb a gépspecifikus

megmunkalasi ciklusokra

Az ilyen megmunkalasi ciklusokat gépének gyartdja
tudja integralni.
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Alapismeretek / attekintés | Elérheté cikluscsoportok

Tapintéciklusok attekintése

» Nyomja meg a TOUCH PROBE funkcidgombot
Funkciogomb  Cikluscsoport Oldal
FORGATAS A munkadarab ferde helyzetének automatikus rogzitésére 56
és kompenzalasara szolgalo ciklusok
BAZISPONT Ciklusok a bazispont automatikus felvételéhez 122
"
wERES Ciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez 208
e Specialis ciklusok 268
s Tapintérendszer kalibralasa 285
KALEI!ELAS
KINEWATIKA Ciklusok az automatikus kinematikai méréshez 303
7R
TT GIKLSOK Ciklusok az automatikus szerszammeéréshez (a 346
a szerszamgép gyartdja engedélyezi)
FELGYELET Ciklusok a VSC felfogasi helyzet vizualis felligyeletéhez 379
KAMERAVAL (OpClO 136)
@ > Adott esetben gorgessen tovabb a gépspecifikus

tapintociklusokra, az ilyen tapintociklusokat
gépgyartodja tud integralni
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Tapintéciklusok hasznalata | Altalanos informaciok a tapintéciklusokrél

3.1 Altalanos informaciok a tapintéciklusokrol

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

A tapintofunkciok ideiglenes deaktivaljak a Globalis
programbeallitasok.

0 A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak HEIDENHAIN
tapintok alkalmazasa esetén vallal garanciat.

Miikodési mod
Amikor a vezérlé egy tapintéciklust hajt végre, a 3D-s tapinto linearis ZA
tengely mentén kozeliti meg a munkadarabot (alapelforgatds alatt
és dontott megmunkalasi sik esetén is). A gépgyartd egy gépi
paraméterben hatarozza meg a tapintasi elétolast.

Tovabbi informacié: "Mielstt dolgozni kezd a tapintdciklusokkal”,
oldal 46

Amikor a tapintészar megérinti a munkadarabot,

B a 3D-s tapintd egy jelet tovabbit a vezérl6hoz: ez eltarolja a
tapintott pozicio koordinatait

B g 3D-s tapintd rendszer leall
m gyorsjaratban visszatér a tapintasi folyamat kezdépoziciojaba

Ha a tapintdszar nem tér ki a meghatarozott it mentén, a vezérlé
hibalizenetet kild (ut: DIST a tapinté tablazatban).

El6feltételek
m Kalibralt munkadarab-tapintérendszer

Tovabbi informacié: "Kapcsol6 tapintdrendszer kalibralasa’,
oldal 285

Ha HEIDENHAIN tapintorendszert hasznal, a szoftver-opcio #17
Tapintérendszer funkciok automatikusan rendelkezésre all.

Alapelforgatas figyelembe vétele kézi iizemmodban

Tapintaskor a vezérld figyelembe vesz egy aktiv alapelforgatast és
szogben kozeliti meg a munkadarabot.

Tapintociklusok a Kézi és az Elektronikus kézikerék
iizemmodokban

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

B atapinto kalibralasat

= Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa

= Nullapontok felvétele
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Tapintéciklusok hasznalata | Altalanos informaciok a tapintéciklusokrél

Tapintéciklusok automatikus iizemmaddban

A Kézi izemmodd és Elektronikus kézikerék izemmodban
hasznalhato tapintociklusok mellett a vezérlé szamos, széleskorlien
alkalmazhato ciklust biztosit automatikus izemmaodban:

Kapcsolo tapinto kalibralasa

Munkadarab ferde felfogasanak kompenzaldsa
Nullapontfelvétel

Munkadarab automatikus ellenérzése

B Automatikus szerszammeérés

A tapintéciklusokat a Programozas Uizemmodban programozhatja
a TOUCH PROBE gomb segitségével. A legujabb megmunkald
ciklusokhoz hasonldan a 400-nal nagyobb szamu tapintéciklusok is
a Q paramétereket hasznaljak atviteli paraméterként. Mivel szamos
ciklusban vannak azonos funkciok, ezért azoknak a kilonbozé
ciklusokban megegyezik az azonositasi szamuk: igy példaul a Q260
mindig a biztonsagi magassaghoz, a Q261 a mérési magassaghoz
van rendelve, stb.

A programozas megkonnyitése érdekében a vezérl§ segédabrat
jelenit meg a ciklusmeghatarozas kozben. Az abran lathatd az a
paraméter, amit meg kell adni (Iasd az abrat a jobb oldalon).

(o LR

0z6p_az 1. tengelyen 7

 furat: Koz
BEGIN POl TCH N

BLK FORN 0.1 Z X00 Ys0 Z-20
BLK FORN 0.2 X:100 ¥a150 240
ToOL CALL 72 7 S250

= R

269-+20
azi0=+1800
0261--3
0260-40

$E3.5555

SARKON KIvUL
1. TENGELYEN
2. TENGELYEN

TZ:97
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Tapintéciklusok hasznalata | Altalanos informaciok a tapintéciklusokrdl

A tapintéciklus meghatarozasa a Programozas iizemmaédban
Ehhez alabbiak szerint jarjon el:
» Nyomja meg a TOUCH PROBE funkciégombot

BAZISPONT > Valassza ki a kivant mérdciklus csoportot, példaul
" a nullapontfelvételt

> Az automatikus szerszammérési ciklusok
csak akkor allnak rendelkezésre, ha a gépét
felkészitették ezekre.

» Valassza ki a ciklust, pl. HIVPONT ZSEBEN BELUL

vezérlé megnyitja a ciklushoz tartozo
parbeszédablakot és bekéri a szlikséges adatokat;
ezzel egyidében a beviteli adatok grafikusan is
lathatok a képernyé jobb oldalan lévé ablakban,
ahol az éppen beadandd adat szine inverzre
valtozik.

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

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

v
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Tapintéciklusok hasznalata | Altalanos informaciok a tapintéciklusokrél

FunkciogoMerési ciklusok csoportja Oldal

roreatas | Ciklusok az automatikus 56
méréshez és a ferde felfogas
kompenzalasahoz

sazisront | Ciklusok a munkadarab 122
automatikus elébedllitasahoz

[ meres Ciklusok a munkadarab 208
automatikus ellenérzéséhez

seczars | Specialis ciklusok 268
TS TS kalibralas 285
KALIBRALAS
I
KINEMATTKA Kinematika 303
7R
axisok | Ciklusok az automatikus 346

szerszamméréshez (a
szerszamgép gyartoja
engedélyezi)

revovecer | Felligyelet kameraval (opcio 136 379
KAMERAVAL VSC)
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Tapintéciklusok hasznalata | Miel6tt dolgozni kezd a tapintéciklusokkal

3.2 Mielé6tt dolgozni kezd a tapintociklusokkal

Annak érdekében, hogy a mérési feladatok leheté legnagyobb
terlletét fedhesse le, kiilonbozé beadllitasai lehetéségek allnak
az On rendelkezésére, amelyek az dsszes tapintociklus alapveté
mUkodését meghatarozzak.

Tovabbi informaciok: Beallitas, NC-programok tesztelése és
végrehajtasa Felhasznaldi kézikonyv

Maximalis elmozdulasi palya a tapintasi pontig:

tapintétablazatban lévo DIST

Ha a tapintdszar nem tér ki a DIST paraméterben meghatarozott Ut
mentén, akkor a vezérl§ hibaltizenetet kild.

Biztonsagi tavolsag a tapintasi pontig: SET_UP a tapinto
tablazatban

A SET_UP paraméterben adja meg, hogy a meghatdarozott - vagy

a ciklus altal szamitott - tapintasi ponttdl milyen tavolsagban
kivanja elépozicionalja a tapintdt. Minél kisebb értéket ad meg,
annal pontosabban kell meghataroznia a tapintasi poziciot. Sok
tapintociklusban megadhato tovabba még egy biztonsagi tavolsag
is, amely hozzdadoddik a SET_UP paraméterhez.

Az infravoros tapinto tajolasa a programozott tapintasi
iranyba: TRACK a tapint6 tablazatban

A mérési pontossag noveléséhez hasznalhatja a TRACK = ON
bedllitast az infravoros tapintdnak a programozott tapintasi iranyba
vald tajoldsédhoz, minden egyes tapintasi folyamat elétt. Igy a
tapintoszar mindig ugyanabba az iranyba tér ki.

0 Ha megvaltoztatja a TRACK = ON bedllitast, ujra kell
kalibralnia a tapintot.

DIST

SET_UP
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Tapintéciklusok hasznalata | Miel6tt dolgozni kezd a tapintéciklusokkal

Trigger tapinto tapintasi el6tolasa F a tapinto tablazatban
Az F paraméterben adhatja meg, hogy a vezérld milyen elétolassal
tapintsa a munkadarabot.

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

Tapintociklusoknal az elétolas potenciométer mikodhet.

A szikséges bedllitdsokat a gépgyartd hatdrozza meg. (A
overrideForMeasure (122604 sz.) gépi paraméternek megfelel6en
konfiguralva kell lennie.)

Kapcsol6 tapinto, gyorsjarat a pozicionalashoz: FMAX

Az FMAX paraméterben azt az el6tolasi sebességet hatdrozhatja
meg, amellyel a vezérl§ elépoziciondlja a tapintot, és amellyel a
meérési pontok kozott pozicionalja azt.

Kapcsolo tapintérendszer, gyorsmenet a pozicionalo

mozgasokhoz: F_PREPOS a tapintérendszer tablazatban

Az F_PREPOS paraméterben meghatarozhatja, hogy a vezérl6 az

FMAX paraméterben meghatarozott el6tolassal vagy gyorsjaratban

pozicionalja-e a tapintot.

= Beviteli érték = FMAX_PROBE: Pozicionalas az FMAX-beli
elétolassal

m Beviteli érték = FMAX_MACHINE: El6pozicionalas a gépi
gyorsmenettel
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Tapintéciklusok hasznalata | Miel6tt dolgozni kezd a tapintéciklusokkal

Tapintérendszer ciklusok ledolgozasa

Minden tapintociklus DEF-aktiv. A vezérlé a ciklust automatikusan
ledolgozza, miutan a ciklus definiciojat kiolvassa a program
futasakor.

Pozicional6 logika

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

tapintdkat pozicionalasi logika szerint pozicionaljak eld:

= Ha atapinto csap also végpontjanak aktudlis koordinataja
kisebb, mint a (ciklusban meghatdrozott) biztonsagi magassag
koordinatdja, akkor az vezérld elészor visszahuzza a tapintd
rendszert a tapintd rendszer tengelye mentén a biztonsagi
magassagra, majd pozicionalja az elsé tapintasi ponthoz a
megmunkalasi sikban

® Ha atapint¢ csap als6 végpontjanak aktudlis koordinataja
nagyobb, mint a biztonsagi magassag koordinataja, akkor a
vezeérlé el6szor pozicionalja a tapintd rendszert az elsé tapintasi
ponthoz a megmunkalasi sikban, majd a tapint6 rendszer
tengelye mentén kozvetlenll a biztonsagi tavolsagra all

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!
A 400 - 499 tapintociklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

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

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A 444 és 14xx tapintérendszer ciklusok végrehajtasakor nem
lehetnek koordinatatranszformaciok aktivak, pl. 8 TUKROZES,

11 MERETTENYEZO, 26 MERETTENY.TENGKENT, TRANS MIRROR
ciklusok.

» Allitsa vissza a koordinataatszamitasokat a ciklusbehivas elétt

= Ugyeljen arra, hogy a mérési jegyzékonyvben a mértékegységek
és a visszaadasi paraméterek a féprogramtol figgnek.

B A 40x - 43x tapintorendszer ciklusok visszaallitjak az aktiv
alapelforgatasokat a ciklus kezdetén.

m Avezérl6 a bazistranszofrmaciot alapelforgatasként, az ofszet-et
asztalelforgatasként értelmezi.

= Aferde helyzetet csak asztalelforgatasként viheti at, ha a gépen
az asztal forgotengelye rendelkezésre all, és annak iranya
merdéleges a W-CS munkadarab-koordinatarendszerre.
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Tapintéciklusok hasznalata | Miel6tt dolgozni kezd a tapintéciklusokkal

Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban
m Az opcionalis chkTiltingAxes (204600 sz.) gépi paraméter
bedllitasaitol fliggden a vezérld tapintociklusoknal ellenérzi az

elforduld tengelyek helyzetét a d6lésszdghdz (3D-ROT) képest.
Ha ez nem teljesll, a vezérl§ hibalzenetet kild.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Munkadarab és szerszam mérési ciklusok programozasa | 01/2022 49



Tapintéciklusok hasznalata | Programalapok ciklusokhoz

3.3 Programalapok ciklusokhoz

Attekintés
Néhany ciklus mindig azonos ciklusparamétereket hasznalnak, [@Fezs czemnsa [ s
mint pl.a Q200 biztonsagi tavolsagot, amelyet minden :
ciklusmeghatarozasban meg kell adnia. A GLOBAL DEF funkcioval
hatdrozhatja meg a program elején ezen ciklusparamétereket,

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

Az alabbi GLOBAL DEF funkciok allnak rendelkezésére:

I

44444

Funkcié- Megmunkalasi mintazatok Oldal
gomb

GLOBAL DEF ALTALANOS 53
Altaldnosan érvényes
ciklusparaméterek

100
GLOBAL DEF
ALTALANOS

meghatarozasa
GLOBAL DEF FURAS Tovabbi
s | Specifikus furasi informéciok:
ciklusparaméterek Megmunkalasi
meghatarozasa ciklusok
programozasa
felhasznaloi
kézikonyv
10 GLOBAL DEF ZSEBMARAS Tovabbi
Soemnnis | Specidlis zsebmards informaciok:
ciklusparaméterek Megmunkalasi
meghatarozasa ciklusok
programozasa
felhasznaloi
kézikonyv
GLOBAL DEF KONTURMARAS Tovabbi
o wms | Specidlis kontdrmaras informaciok:
ciklusparaméterek Megmunkalasi
meghatdrozasa ciklusok
programozasa
felhasznaloi
kézikonyv
GLOBAL DEF POZICIONALAS Tovabbi
sorscions POZiCionalasi viszonyok informéaciok:
meghatdrozasa CYCL CALL PAT-  Megmunkalasi
nal ciklusok
programozasa
felhasznaloi
kézikonyv
120 GLOBAL DEF TAPINTAS 54

GLOBAL DEF
ERINTES

Specialis tapintéciklus-
paraméterek meghatarozasa
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Tapintdciklusok hasznalata | Programalapok ciklusokhoz

GLOBAL DEF megadasa
Ehhez aldbbiak szerint jarjon el:

]

DEF

GLOBAL DEF

PROGRAM
NORMAK

GLOBAL

120

ERINTES

>

Nyomja meg a PROGRAMOZAS gombot
Nyomja meg a SPEC FCT funkcidgombot
Nyomja meg a PROGRAMALAPOK funkcidgombot

Nyomja meg a GLOBAL DEF funkcidgombot

Valassza ki a megfelelé GLOBAL-DEF-funkciot,
pl. nyomja meg a GLOBAL DEF ANTASTEN
funkcidgombot

Adja meg a szUkséges meghatdrozasokat
Hagyja jéva az ENT gombbal

Bz

BLK FORN 0.1 Z X00 Ys0 2-20
BLK FORN 0.2 X:100 Y4200 240

T TR TR
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Tapintéciklusok hasznalata | Programalapok ciklusokhoz

GLOBAL DEF-értékek hasznalata

Amennyiben a program kezdetekor megadta a megfelelé GLOBAL
DEF-funkciokat, Ugy egy tetszéleges ciklus meghatarozasanal ezen
globalisan érvényes értékeket referenciaként hasznalhatja.

WA

Brrogramozas
| & Programozis

Ehhez az aldbbiak szerint jarjon el:
» Nyomja meg a PROGRAMOZAS gombot

SET_UP (TCHPROBE . TP)
I,

B o

Ik
ToucH » Nyomja meg a TOUCH PROBE funkcidgombot N
FORGATAS » Adja meg a kivant cikluscsoportot, pl. forgatas
- _ ) S S .

1420 > Valassza ki a kivant ciklust, pl. TAPINTAS A
P SIKBAN

> Ha van hozza globalis parameter, akkor a vezerlo
megjeleniti a STANDARD ERTEKET BEALLIT
funkciégombot.

» Nyomja meg a STANDARD ERTEKET BEALLIT

ERTEKET

BEALLET funkcidgombot

> Avezérlé beirja a PREDEF sz6t (angolul: elére
meghatérozott) a ciklusmeghatéarozasba. igy mar
létre is hozott egy hozzarendelést a megfelel
GLOBAL DEF-paraméterhez, amelyet a program
elején meghatarozott.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Amennyiben utdlag modositja a programbeallitasokat a GLOBAL
DEF hasznalataval, Ugy a modositasok a teljes NC programot
érintik. Ezaltal jelentésen megvaltozhat a megmunkalasi eljaras.

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

> A ciklusokba fix értéket irjon be, igy a GLOBAL DEF nem
valtoztatja meg az értékeket
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Tapintdciklusok hasznalata | Programalapok ciklusokhoz

Mindeniitt érvényes globalis adatok

A paraméterek valamennyi 2xx megmunkalo ciklusra valamint
a 880, 1017,1018, 1021, 1022, 1025 ciklusokra és 451, 452,

453tapintociklusokra érvényesek

Segédabra

Paraméter

Példa

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

A szerszam csUcsa - munkadarab felllete kozotti tavolsag. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A szerszam és a munkadarab (készlilék) kozotti tavolsag a
szerszamtengelyen, ahol nem lehet (tkdzés. Az érték ndvekmeényes
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q253 Eldtolas elopozicionalaskor ?

Az az el6tolas, amivel a vezérl6 egy cikluson beldl mozgatja a
szerszamot.

Megadas: 0...99999.999 vagy FMAX, FAUTO

Q208 Elétolas visszahuzaskor ?
Az az elétolds, amivel a vezérlé visszahlzza a szerszamot.
Megadas: 0...99999.999 vagy FMAX, FAUTO
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Tapintéciklusok hasznalata | Programalapok ciklusokhoz

Globalis adatok a tapintoé funkciokhoz

A paraméterek valamennyi 4xx und 14xx tapintdciklusra, valamint
a 271, 286,287,880, 1021,1022, 1025, 1271, 1272, 1273,
1278ciklusokra érvényesek

Segédabra Paraméter

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadodik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinté rendszer és a
munkadarab (befogds) nem Utkdzhet 6ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

Annak meghatarozasa, hogyan mozogjon a tapintérendszer a
mérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott
1: Mozgas a biztonsagos magassagra a mérési pontok kozott

Megadas: 0, 1

54 HEIDENHAIN | TNC 640 | Munkadarab és szerszam mérési ciklusok programozasa | 01/2022






Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | Attekintés

4.1 Attekintés

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

A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak HEIDENHAIN
tapintok alkalmazasa esetén vallal garanciat.

Funkciogomb Ciklus Oldal
SIK TAPINTASA (ciklus T420TAPINTAS A SIKBAN 68

B Automatikus meghatarozas harom ponton keresztul

= Kompenzacio alapelforgatas vagy korasztalelforgatas
funkcidval

El TAPINTASA (ciklus 1410EL TAPINTASA 75

B Automatikus meghatarozas két ponton keresztil

= Kompenzacio alapelforgatas vagy korasztalelforgatas
funkcidval

KET KOR TAPINTASA (ciklus 1411KET KOR TAPINTASA 82
®  Automatikus meghatérozas két furaton vagy csapon

1420 A~
)

1410

o

141@
=8,
=)

keresztul

= Kompenzacio alapelforgatas vagy korasztalelforgatas
funkcidval

m@ FERDE EL TAPINTASA 90

B Automatikus meghatarozas ferde élen, két ponton
keresztll

= Kompenzacio alapelforgatas vagy korasztalelforgatas
funkcidval

Ciklus 400 BAZISELFORGATAS 98

»
o
K c

®  Automatikus meghatarozas két ponton keresztdl
= Kompenzacio alapelforgatas funkcioval
Ciklus 401 ROT 2 FURAT 101
®  Automatikus meghatarozas két furaton keresztil
m Kompenzacio alapelforgatas funkcioval
w02 Ciklus 402 ROT 2 KORALAKU CSAP 105

@ B Automatikus meghatarozas két csapon keresztUl
= Kompenzaci6 alapelforgatas funkcidval
403 Ciklus 403 ROT FORGO TENGELYEN 109
& B Automatikus meghatarozas két ponton keresztdl
m Kompenzacio korasztalelforgatassal
Ciklus 405 ROT A C-TENGELYEN 114

@k ® Furatkozéppont és a pozitiv Y-tengely kozotti
szogeltérés automatikus bedllitasa
= Kompenzacio korasztalelforgatassal

404 Ciklus 404 BAZISELFORG. KIJELOL 118
ﬁ m Tetszbleges alapelforgatas felvétele

3
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4.2 A 14xx tapintociklusok alapjai

A 14xx forgaté tapinté ciklusok kozos jellemzoi

A ciklusok meghatarozhatnak elforgatast és az alabbiakat
tartalmazzak:

B Vegye figyelembe az aktiv gépkinematikat
Félautomatikus tapintas

Tlrések felligyelete

3D kalibralas figyelembe vétele

Forgatas és pozicio egyideji meghatarozasa

0 Programozasi Utmutatasok:
B Atapintasi poziciok a programozott I-CS névleges
pozicidkra vonatkoznak.

B A névleges poziciot a rajzbdl tudja meghatarozni.
® A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy

szerszamhivast a tapintdtengely meghatarozasahoz.

Fogalommagyarazat

Megnevezés ROvid leiras

Névleges Pozicio a rajzbdl, pl. a furat pozicidja
pozicio
Névleges Méret a rajzbdl pl. a furatatmérd
méret
Tényleges A pozicié mérési eredménye, pl. a furat pozicidja
pozicio
Tényleges A méret mérési eredménye, pl. furatatmeéré
meéret
I-CS Beviteli koordinatarendszer

I-CS: Input Coordinate System
W-CS Munkadarab koordinatarendszer

W-CS: Workpiece Coordinate System
Objektum Tapintandd objektumok: kor, csap, sik, él
Siknormalis
vektorok
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Kiértékelés - bazispont:

® Az eltolasokat a preset tablazat alaptranszformacioiba lehet
beirni, ha konzisztens megmunkalasi sik vagy objektumok mellett
aktiv TCPM-mel hajt végre tapintast

= Aforgatdsokat a preset tablazat alaptranszformacioi kozé
alapelforgatasként lehet beirni vagy pedig az elsé korasztal
tengely offszetjeként a munkadarab feldl tekintve

o Kezelési Utmutatgsok:

®  Atapintas sordn a rendszer figyelembe veszi a
megléve 3D kalibraldsi adatokat. Ha ezen kalibralasi
adatok nem adottak, eltérések johetnek létre.

® Ha nem csak a forgatast, hanem a mért poziciot
is fel kivanja hasznalni, Ugy a fellletet lehet6ség
szerint figgdlegesen kell tapintania. Minél nagyobb
a szoghiba és minél nagyobb a tapintégomb sugara,
annal nagyobb a pozicids hiba. A kiinduld helyzet nagy
szogeltérései miatt itt megfeleld, pozicidbeli eltérések
johetnek létre.

Jegyzékonyv:
A szamitott eredményeket a TCHPRAUTO. html napldzza valamint a
ciklushoz tartozo Q paraméterekben menti el.

A mért eltérések a tliréskdozéppont és a mért tényleges értékek
kilonbozetét tlrkozik. Ha nem ad meg tdrést, ugy a névleges
méretre hivatkozik.

A jegyz8konyv fejlécében a féprogram mértékegysége lathato.
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Félautomatikus mod

Amennyiben az aktualis nullapontra vonatkozo tapintasi poziciok
nem ismertek, a ciklus félautomatikus médban hajthaté végre.
Ebben az esetben a tapintas végrehajtasa elétt a kezdé pozicié
manualis elépozicionalassal hatarozhatd meg.

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

megadashoz hasznalja a SZOVEG MEGADASA funkciégombot. Az

objektumtdl fliggéen azt a célpoziciot kell meghataroznia, amely

megadja tapintasi mlveletének iranyat, Lasd "Példak".

Ciklus lefutasa:

1 Aciklus megszakitja az NC programot

2 Megijelenik egy parbeszédablak

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

» Az iranybillentylikkel pozicionalja elé a tapintét a kivant pontra

vagy

> Hasznalja a kézikereket az el6pozicionalashoz

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

» Nyomja meg az NC start gombot

> Amennyiben a Q1125 biztonsagi magassagon vald
visszahuzasnal az 1 vagy 2 értéket programozta, a vezérld
megnyit egy felugro ablakot. Ezen ablakban olvashato, hogy a
visszahuzas biztonsagi magassagra mod nem lehetséges.

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

» Nyomja meg az NC start gombot

> A program folytatodik.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A vezérlé a félautomatikus maéd végrehajtasanal figyelmen kivdil
hagyja a biztonsagi magassagra valé visszahuzasra programozott
1 és 2 értéket. Azon poziciétoél fliggéen, ahol a tapintd all,
Utkozésveszély all fenn.

> Félautomatikus médban a tapintastoél figgéen manualisan kell
biztonsagi magassagra allnia

o Programozasi és kezelési Utmutatasok:
B A névleges poziciot a rajzbdl tudja meghatarozni.

= A félautomatikus maéd csak a gépi izemmodokban
hajthato végre, programtesztben nem.

B Ha egy tapintasi pontnal nem hataroz meg minden
iranyba célpoziciot, a vezérlé hibalizenetet jelenit meg.

® Ha egy iranyba nem hatarozott meg célpoziciot, az
objektum tapintasat kdvetden a pillanatnyi érték
célértékke valik. Ez azt jelenti, hogy a mért tényleges
pozicio utdlag névleges poziciéva is valik. Ennek
kovetkeztében az adott pozicional nem lesz eltérés, és
igy poziciokorrekcio sem.
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Példak

Fontos: A célpoziciokat a rajz alapjan adja meg!

A hdarom példaban a kovetkezd rajzon szerepld célpzicidk kerllnek
alkalmazasra. o-

-20 -
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Furat

Jelen példaban két furatot allit be. A tapintas az X tengelyen (fé
tengely) és az Y tengelyen (melléktengely) torténik. Ezért ezen
tengelyekhez kotelez a célpzicié meghatdrozasal A Z tengely
szerszamtengely) célpozicidja nem szlikséges, mivel ezen irdnyba
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; Ciklus meghatarozasa

; Célpozicio 1 fétengely adott, de a munkadarab helyzete
ismeretlen

; Célpozicio 1 melléktengely adott, de a munkadarab helyzete
ismeretlen

; Célpozicio 1 szerszamtengely ismeretlen

; Atméré 1. pozicid

; Célpozicio 2 fétengely adott, de a munkadarab helyzete
ismeretlen

; Célpozicio 2 melléktengely adott, de a munkadarab helyzete
ismeretlen

; Célpozicio 2 szerszamtengely ismeretlen
: Atméré 2. pozicié

; Geometriatipus két furat
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El

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

—~

; Ciklus meghatdrozasa
; Célpozicio 1 fétengely ismeretlen

; Célpozicio 1 melléktengely adott, de a munkadarab helyzete
ismeretlen

; Célpozicio 1 szerszamtengely ismeretlen
; Célpozicio 2 fétengely ismeretlen

; Célpozicio 2 melléktengely adott, de a munkadarab helyzete
ismeretlen

; Célpozicio 2 szerszamtengely ismeretlen

; Tapintasi irany Y+

o
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ik

Jelen példaban egy sikot allit be. Itt mindharom célpoziciot meg
kell hataroznia. A szogszamitashoz ugyanis fontos, hogy mindegyik
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; Ciklus meghatdrozasa

; Célpozicio 1 fétengely adott, de a munkadarab helyzete
ismeretlen

; Célpozicid 1 melléktengely adott, de a munkadarab helyzete
ismeretlen

; Célpozicid 1 szerszamtengely adott, de a munkadarab
helyzete ismeretlen

; Célpozicio 2 fétengely adott, de a munkadarab helyzete
ismeretlen

; Célpozicio 2 melléktengely adott, de a munkadarab helyzete
ismeretlen

; Célpozicio 2 szerszamtengely adott, de a munkadarab
helyzete ismeretlen

; Célpozicio 3 fétengely adott, de a munkadarab helyzete
ismeretlen

; Célpozicio 3 melléktengely adott, de a munkadarab helyzete
ismeretlen

; Célpozicio 3 szerszamtengely adott, de a munkadarab
helyzete ismeretlen

; Tapintasi irany Z-
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Tirések kiértékelése

A 14xx ciklusok segitségével ellendrizhet tliréstartomanyokat is. Az
objektum pozicidja és dimenzidja ellendrizhetd.

Az alabbi értékek lehetségesek tlrésekkel:

Tiirések Példa
Hatarméretek 10+0.01-0.015
DIN EN ISO 286-2 T0H7

DIN ISO 2768-1 170m

Ha tlirt értéket programoz, akkor a vezérlg fellgyeli a tlirési
tartomanyt. A vezérl6 a Jo, Utdmunka vagy Selejt statuszokat
a Q183 visszaadasi paraméterbe irja. Ha le van a bazispont
korrekcidja programozva, a tapintas utan az aktiv bazispontot a
vezérl§ korrigdlni fogja.

Az alabbi ciklusparaméterek tamogatjak a tliréses értékeket:
Q1100 1. PONT FO TENGELY
Q1101 1. PONT MELLEKTENG
Q1102 1. PONT SZERSZ. TENG
Q1103 2. PONT FO TENGELY
Q1104 2. PONT MELLEKTENG
Q1105 2. PONT SZERSZ. TENG
Q1106 3. PONT FO TENGELY
Q1107 3. PONT MELLEKTENG
Q1108 3. PONT SZERSZ. TENG
Q1116 ATMERO 1
Q1117 2. ATMERO
programozas soran az alabbiak szerint jarjon el:
Ciklusdefinici¢ inditasa
Ciklusparaméterek meghatdrozasa
Vélassza ki a SZOVEG MEGADASA
Adja meg a célméretet a tliréssel egyditt

V V V V> B B B E B B B E E E &®m

o Ha hibas tdrést programoz, akkor a vezérl6 egy
hibalzenettel fejezi be a feldolgozast.
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Ciklus lefutasa

Ha a tényleges méret a tlirésen kivil van, akkor a vezérlé az alabbiak
szerint viselkedik:

= Q309=0: A vezérl6 nem szakit meg.

= Q309=1: A vezérld lzenettel szakitja meg a programot selejt vagy
utémunka esetén.

® Q309=2: A vezérl Uzenettel szakitja meg a programot selejt
esetén.

Ha Q309 = 1 vagy 2, a kovetkez6képpen jarjon el:

> A vezérld megnyit egy parbeszédablakot
az objektum Osszes névleges és tényleges
méretével.

» NC-program megszakitdsa a MEGSE
funkciogombbal
vagy

i
1L » NC-program folytatdsa az NC start-tal

o Vegye figyelembe, hogy a tapinto ciklusok a

tlréskozéphez viszonyitott eltéréseket a Q98x és
Q99x irjak vissza. Ezaltal ezen értékek ugyanazoknak a
korrekcios értékeknek felelnek meg, amelyeket a ciklus
végrehajt, ha a Q1120 és Q1121 beviteli paraméterek
programozva vannak. Ha nincs aktiv automatikus
kiértékelés, ugy a vezérld ezen értékek a tliréskozépre
valé hivatkozas mellett elmenti az adott Q paraméterbe,
igy On tovabb tud dolgozni az értékekkel.
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Példa

-20 -

Ciklus meghatarozasa

Névleges pozicié 1 fétengely
Névleges pozicié 1 melléktengely
Névleges pozicié 1 szerszamtengely
Névleges méret 1 tlréssel

Névleges pozicié 2 fétengely
Névleges pozicio 2 melléktengely
Névleges pozicié 2 szerszamtengely

Névleges méret 2 tlréssel

(o
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Tényleges pozicié atvétele

A tényleges pozicidt elézetesen meghatarozhatja, majd a tapintd
ciklusban tényleges pozicioként megadhatja. Az objektumhoz mind
annak névleges, mind pedig tényleges pozicidja hozzarendelésre
kerUl. A ciklus a klonbséghdl kiszamitja a szlikséges korrekciokat,
alkalmazva a tdrésfelligyeletet.

Ehhez a bedllitandd célpozicio elé egy "@” jelet kell tennie. A
megadashoz hasznalja a SZOVEG MEGADASA funkcidgombot. A '@"
jel utan adhatd meg a tényleges pozicio.

o Programozasi és kezelési Utmutatasok:

B Haa @-t alkalmazza, nem kerUl sor tapintasra.
A vezérlé csak a tényleges és a célpoziciot veszi
szamitasba.

= Mindharom tengelyre (f6-, mellék- és
szerszamtengely) meg kell adnia a tényleges
poziciokat. Ha csak egy tengelyre hatérozza meg a
tényleges poziciét, ugy a vezérlé hibalizenetet jelenit
meg.

B Atényleges pozicidkat a Q1900-Q1999 Q
paraméterekkel is meghatarozhatja.

Példa:

Ezzel a lehetdséggel példaul:

B Kormintdkat tud kilonboz6 objektumokbdl meghatarozni

m Fogaskereket a fogaskerék kdzéppontja és a fogak helyzete
figyelembe vételével bedllitani

A névleges poziciok itt részben tlrésfelligyelettel és tényleges

pozicidval vannak meghatarozva.

N
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4.3 SIK TAPINTASA (ciklus 1420TAPINTAS A
SIKBAN

ISO-programozas
G1420

Alkalmazas

A tapintéciklus 1420 harom pont mérésével megkeresi egy sik
sz0gét, majd az értéket a Q paraméterekbe menti.

Amennyiben e ciklus el6tt a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust
programozza, egy iranyban, egy maghatarozott hosszon ismételheti
a tapintasi pontokat.

Tovabbi informacié: "Ciklus 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ",

oldal 282

Ezutan a 1420 ciklussal az alabbiakat hajthatja végre:

= Amennyiben az aktualis nullapontra vonatkozo tapintasi pozicio
nem ismert, a ciklust félautomatikus modban hajthatja végre.

Tovabbi informacio: "Félautomatikus maod", oldal 59

m A ciklus opciondlisan ellendrizheték tdrésre. Ekkor ellendrizheti
egy objektum helyzetét és méretét.
Tovabbi informacio: "Tlrések kiértékelése", oldal 64

= Ha a tényleges helyzetet mar korabban meghatarozta, akkor azt
atadhatja a ciklus részére tényleges pozicioként
Tovabbi informacid: "Tényleges pozicid atvétele", oldal 67

Ciklus lefutasa

1 Avezérlé a tapintot FMAX_PROBE gyorsjaratban és pozicionalasi
logikaval a programozott 1 tapintasi ponthoz mozgatja.

Tovabbi informacio: "Pozicionald logika', oldal 48

2 A vezérl6 FMAX_PROBE gyorsjaratban pozicionalja a
tapintorendszert a biztonsagi tavolsagra A Q320, SET_UP és a
tapintdgomb sugaranak 6sszegét a vezérlé figyelembe veszi a
tapintasnal az egyes tapintasi iranyokban.

3 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és F tapinto
elétolassal végrehaijtja az elsé tapintasi folyamatot.

4 Avezérld a tapintét a tapintasi irannyal ellentétesen a biztonsagi
tavolsaggal tolja el.

5 Haa Q1125 biztonsagi magassagra vald visszahuzast
programozott, a tapinto visszaall biztonsagi magassagra.

6 Ezt kovetéen a megmunkalasi sikban a 2 tapintasi pontra all, és
ott megmeéri a masodik sikpont tényleges poziciojat.

7 Ezt kovetSen a tapinté visszaall biztonsdgi magassagra (fligg a
Q1125-t6l), majd a megmunkalasi sikban a 3 tapintasi pontig, és
ott megmeéri a harmadik sikpont tényleges pozicidjat.

8 Veégll a vezérl6 a tapintot visszamozgatja biztonsagi magassagra
(mely fligg a Q1125-t6l) elmentve a meghatarozott értéket a
kovetkezé Q paraméterbe:
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Q-Paraméter- Jelentés

szam
Q950-t6| Elsé mért pozicié a f&-, mellék- és
Q952-ig szerszamtengelyen
Q953-tdl Masodik mért pozicio a fé-, mellék- és
Q955-ig szerszamtengelyen
Q956-t0l Harmadik mért pozicié a fé-, mellék- és
Q958-ig szerszamtengelyen
Q961-tél Mért térszog SPA, SPB és SPC W-CS-ben
Q963-ig
Q980-to! Az els@ tapintasi pont mért eltérése
Q982-ig
Q983-tdl A masodik tapintasi pont mért eltérése
Q985-ig
Q986-10| 3. mért pozicideltérések
Q988-ig
Q183 Munkadarab allapota
® -1 =nincs meghatdrozva
B 0=j0
= 1 =utomunka
= 2 =selejt
Q970 Ha el6bb a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust
programozta:
Az 1. tapintasi pont ideélis egyeneséhez mért
eltérések kozépértéke
Q971 Ha el6bb a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust
programozta:
Az 2. tapintasi pont idedlis egyeneséhez mért
eltérések kozépértéke
Q972 Ha el6bb a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust

programozta:

Az 3. tapintasi pont idedlis egyeneséhez mért
eltérések kozépértéke
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, utkozesveszely!

Amennyiben az objektumok vagy tapintasi pontok kozott nem all
biztonsagi magassagra, Utkdzésveszély all fenn.

» Minden objektum vagy tapintasi pont kozott alljon biztonsagi
magassagra

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A 444 és 14xx tapintorendszer ciklusok végrehajtasakor nem
lehetnek koordinatatranszformaciok aktivak, pl. 8 TUKROZES,

11 MERETTENYEZO, 26 MERETTENY.TENGKENT, TRANS MIRROR
ciklusok.

» Allitsa vissza a koordinatadtszamitasokat a ciklusbehivas el&tt

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL izemmaodban tudja
végrehajtani.

® A hdrom tapintasi pont nem helyezkedhet el egy egyenes
mentén annak érdekében, hogy a vezérlé ki tudja szamitani a
szogértékeket.

B Anévleges poziciok meghatarozasa altal adodik a névleges
térszog. A ciklus a mért térszogeket a Q961 - Q963
paraméterekben menti el. A 3D-alapelforgatasba valo atvételhez
a vezérld a mért térszog és a névleges térszog kozotti
kulonbséget hasznalja.

o ® HEIDENHAIN javasolja, hogy ezen ciklusndl nem
alkalmazzon tengelyszoget!

Korasztal tengely beallitasa:

® A korasztal tengelyek bedllitasa csak akkor torténhet meg, ha a
kinematika tartalmaz kett6 korasztal tengelyt.

m A korasztal tengelyek bedllitdsahoz (Q1126 nem egyenlé 0-val)
at kell venni a forgdst (Q1121 nem egyenlé O-val). Eltéré esetben
hibalizenet jelenik meg.
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Ciklusparaméter
Segédabra
zA
@ -
X
Q1106
Q1100
Q1103
Az
031; Qs Q1102
-t {
~, 1/
Y
Q1101
Q1104
Q1107
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Paraméter

Q1100 F6 tengely 1. névl. pozicidja?

Az elsd tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a megmunkalasi
sik fétengelyén

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 Alternativa opcioként ?, -,
+vagy @

B ?: Félautomatikus mad, Lasd oldal 59

B -+ T(rés kiértékelése, Lasd oldal 64

m @: Tényleges pozicio dtaddsa, Lasd oldal 67

Q1101 Melléktengely 1.névl. poziciéja?
Az elsd tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a megmunkalasi
sik melléktengelyén

Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opcidk
megadasahoz, lasd Q1100

Q1102 Szerszamteng. 1.névl. pozici6ja?
Az els@ tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a
szerszamtengelyen.

Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opciok
megadasahoz, lasd Q1100

Q1103 F6 tengely 2. névl. pozici6ja?

A masodik tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a
megmunkalasi sik fétengelyén

Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opciok
megadasahoz, lasd Q1100

Q1104 Melléktengely 2.névl. pozicidja?

A masodik tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a
megmunkalasi sik melléktengelyén

Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opciok
megadasahoz, lasd Q1100

Q1105 Szerszamteng. 2.névl. pozicidja?
A masodik tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a
megmunkalasi sik szerszamtengelyén

Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opcidk
megadasahoz, lasd Q1100

Q1106 Fo6 tengely 3.névl. poziciéja?

A harmadik tapintasi pont abszolut névleges pozicioja a
megmunkalasi sik fétengelyén.

Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opciok
megadasahoz, lasd Q1100
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Segédabra

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320
Q260 o
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Paraméter

Q1107 Melléktengely 3.névl. pozicidja?

A harmadik tapintasi pont abszolut névleges pozicioja a
megmunkalasi sik melléktengelyén

Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opciok
megadasahoz, lasd Q1100

Q1108 Szerszamteng. 3.névl. pozicidja?
A harmadik tapintasi pont abszolut névleges pozicioja a
megmunkalasi sik szerszamtengelyén

Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opcidk
megadasahoz, lasd Q1100

Q372 Tapintasi irany (-3...+3)?

Tengely, amelynek irdnyaba a tapinténak mozognia kell. Az
el@jellel hatarozza meg a letapogato tengely pozitiv vagy negativ
elmozdulasi iranyat.

Megadas: -3,-2,-1, +1, +2, +3

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
érték novekmeényes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapintd rendszer és a
munkadarab (befogds) nem Utkdzhet 6ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q1125 Mozgas biztonsagi magassagra?
Pozicionalas a tapintasi poziciok kozott:
-1: Ne mozogjon a biztonsagi tavolsagra.

0: Mozogjon a ciklus elétt és utan a biztonsagi magassagra. Az
elépozicionalas FMAX_PROBE-val torténik.

1. Mozogjon minden objektum el6tt és utan a biztonsagi
magassagra. Az elépozicionalas FMAX_PROBE-val torténik.

2: Mozogjon minden tapintasi pont el6tt és utdn a biztonsagi
magassagra. Az elépozicionalas FMAX_PROBE-val torténik.

Megadas: -1, 0, +1, +2
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Segédabra
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Paraméter

Q309 Reakcio tiiréshiba esetén?

Viselkedés a tlrés atlépésekor:

0: A tlirés atlépésekor nem szakad meg a programfutas. A vezérlé
nem nyit eredményablakot.

1: A tdrés atlépésekor megszakad a programfutas. A vezérl§
megnyit egy eredményablakot.

2: A vezérl6 selejttartomanyba esé tényleges pozicid esetén
megnyit egy ablakot az eredményekkel. A program futasa
megszakad. A vezérl§ utdmunka esetén nem nyit eredményablakot.

Megadas: 0,1, 2

Q1126 Forgo tengelyek igazitasa?

Forgotengelyek pozicionalasa a dontott megmunkalashoz:

0: aktualis forgastengely pozicié megtartasa

1: Forgdstengely automatikus poziciondldasa és szerszamcsucs
egyidej kbvetése (MOVE). A munkadarab és a tapint6 rendszer

kozotti relativ pozicio nem valtozik. A vezérlé kompenzacios
mozgast hajt végre a linedris tengelyekkel.

2: Forgastengely automatikus pozicionalasa a szerszamcsucs
kovetése nélkil (TURN).

Megadas: 0, 1, 2

Q1120 Pozici6 atvételére?
Annak megallapitasa, melyik tapintasi pont korrigdlja az aktiv
vonatkoztatasi pontot:

0: Nincs korrekcio

1: Korrekcid az 1. tapintasi pont vonatkozasaban

2: Korrekci¢ az 2. tapintasi pont vonatkozasaban

3: Korrekci¢ az 3. tapintasi pont vonatkozasaban

4: Korrekci6 a szamitott tapintdsi pont vonatkozasaban
Megadas: 0,1, 2,3,4

Q1121 Vegye at az alapelforgatast?

Azt hatarozza meg, hogy a vezérl6 a meghatarozott ferdeséget
atvegye-e alapelforgatasként:

0: Nincs alapelforgatas
1: Alapelforgatds beadllitasa: Itt menti el a vezérl6 az alapelforgatast
Megadas: 0, 1
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Példa

~N
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TAPINTASA

4.4 ElTAPINTASA (ciklus 1410EL TAPINTASA

ISO-programozas
G1410

Alkalmazas

A 1410 tapintdciklussal a munkadarab ferdeségét hatérozza meg,
egy élen 1évé két pozicio segitségével. A ciklus a forgatast a mért
s70g €s a névleges szog kulonbségétdl szamitja ki.

Amennyiben e ciklus el6tt a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust

programozza, egy iranyban, egy maghatarozott hosszon ismételheti
a tapintasi pontokat.

Tovabbi informacié: "Ciklus 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ",
oldal 282

Ezutan a 1410 ciklussal az alabbiakat hajthatja végre:

= Amennyiben az aktualis nullapontra vonatkozo tapintasi pozicio
nem ismert, a ciklust félautomatikus modban hajthatja végre.

Tovabbi informacid: "Félautomatikus maod", oldal 59

m A ciklus opcionadlisan ellendrizhetdk tdrésre. Ekkor ellendrizheti
egy objektum helyzetét és méretét.

Tovabbi informacio: "Tlrések kiértékelése", oldal 64

B Ha a tényleges helyzetet mar korabban meghatarozta, akkor azt
atadhatja a ciklus részére tényleges pozicioként
Tovabbi informacio: "Tényleges pozicio atvétele', oldal 67

Ciklus lefutasa

1 Avezérlé a tapintot FMAX_PROBE gyorsjaratban és pozicionalasi
logikaval a programozott 1 tapintasi ponthoz mozgatja.
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika', oldal 48

2 A vezérl6 FMAX_PROBE gyorsjaratban pozicionalja a
tapintorendszert a biztonsagi tavolsagra A Q320, SET_UP és a
tapintogomb sugaranak 6sszegét a vezérlé figyelembe veszi a
tapintasnal az egyes tapintasi iranyokban.

3 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és F tapinto
elétolassal végrehaijtja az elsé tapintasi folyamatot.

4 Avezérld a tapintét a tapintasi irannyal ellentétesen a biztonsagi
tavolsaggal tolja el.

5 Haa Q1125 biztonsagi magassagra vald visszahuzast
programozott, a tapinto visszaall biztonsagi magassagra.

6 Ezt kovetben a tapintd a kovetkez§ tapintasi pontra all 2 és
végrehajtja a masodik tapintasi folyamatot

7 Végul a vezérld a tapintdt visszamozgatja biztonsagi magassagra
(mely fiigg a Q1125-t8l) elmentve a meghatdrozott értéket a
kovetkez6 Q paraméterbe:
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Q-Paraméter- Jelentés

szam
Q950-t6| Elsé mért pozicié a f&-, mellék- és
Q952-ig szerszamtengelyen
Q953-tdl Masodik mért pozicio a fé-, mellék- és
Q955-ig szerszamtengelyen
Q964 Mért alapelforgatas
Q965 Mért asztalelfordulas
Q980-to! Az els@ tapintasi pont mért eltérése
Q982-ig
Q983-tdl A masodik tapintasi pont mért eltérése
Q985-ig
Q994 Az alapelforgatas mért szogeltérése
Q995 Az asztalelforgatas mért szogeltérése
Q183 Munkadarab allapota
® -1 =nincs meghatarozva
B 0=jo
B 1 =utomunka
= 2 =selejt
Q970 Ha el6bb a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust
programozta:
Az 1. tapintdsi pont idedlis egyeneséhez mért
eltérések kozépértéke
Q971 Ha el6bb a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust

programozta:

Az 2. tapintasi pont idedlis egyeneséhez mért
eltérések kozépértéke
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, utkozesveszely!

Amennyiben az objektumok vagy tapintasi pontok kozott nem all
biztonsagi magassagra, Utkdzésveszély all fenn.

» Minden objektum vagy tapintasi pont kozott alljon biztonsagi
magassagra

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A 444 és 14xx tapintorendszer ciklusok végrehajtasakor nem
lehetnek koordinatatranszformaciok aktivak, pl. 8 TUKROZES,

11 MERETTENYEZO, 26 MERETTENY.TENGKENT, TRANS MIRROR
ciklusok.

» Allitsa vissza a koordinatadtszamitasokat a ciklusbehivas el&tt

m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja
végrehajtani.
Megjegyzés a forgotengelyekkel kapcsolatban:

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

= Ha a forgdtengelyek aktudlis koordinatai és a meghatarozott
dontési sz6g (3D-ROT-Menii) megegyeznek, a megmunkalasi
sik konzisztens. A vezérl az alapelforgatast az I-CS beadasi
koordinatarendszerben szamolja.

= Ha a forgdtengelyek aktualis koordinatai és a meghatarozott
dontési szog (3D-ROT-Ment) nem egyeznek meg, a
megmunkalasi sik inkonzisztens. Az alapelforgatast a vezérlé
a W-CS szerszam koordinatarendszerben, a szerszamtengely
fliggvényében szamolja.

A chkTiltingAxes (Nr. 204601) opcionalis gépi paraméterrel

a gép gyartoja a dontési allapotok egyezésének ellenérzését

hatdrozza meg. Ha nincs az ellendrzés konfiguralva, a ciklus

alapvetéen konzisztens megmunkaldsi sikot feltételez. Az

alapelforgatas szamitasa ezutan az I-CS-ben torténik.

Korasztal tengely beallitasa:

m A vezérl6 csak akkor tudja a kérasztalt bedllitani, ha a mért
forgatas korrigalhato az egyik kérasztal tengellyel. Ennek a
tengelynek a munkadarab feldli elsé korasztal tengelynek kell
lennie

m  Akorasztal tengelyek bedllitdsahoz (Q1126 nem egyenlé 0-val)
at kell vennie a forgast (Q1121 nem egyenld 0-val). Ellenkezé
esetben a vezérld hibat jelez.
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Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

zA Q1100 F§ tengely 1. névl. pozicidja?
Az elsd tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a megmunkalasi
H ﬂ sik fétengelyén
01{? ﬁos Megaddas: -99999.9999...+99999.9999 Alternativa opcioként 2, -,
+vagy @

Q1100 B ?: Félautomatikus mad, Lasd oldal 59

Q1103 B -, + TUrés kiértékelése, Lasd oldal 64

Az m @: Tényleges pozicio dtaddsa, Lasd oldal 67

D
\%
<Y

Q1101 Melléktengely 1.névl. poziciéja?
Az elsd tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a megmunkalasi
sik melléktengelyén

¥ Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opcidk
Qu01/Q1104 megadaséahoz, lasd Q1100

Q1102 Szerszamteng. 1.névl. pozicidja?

Az elsé tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a
szerszamtengelyen.

Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opcidk
megadasahoz, lasd Q1100
Q1103 Fo6 tengely 2. névl. poziciéja?
A masodik tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a
megmunkalasi sik fétengelyén
Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opcidk
megadasahoz, lasd Q1100
Q1104 Melléktengely 2.névl. pozicidja?
A masodik tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a
megmunkalasi sik melléktengelyén
Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opcidk
megadasahoz, lasd Q1100
Q372= Q1105 Szerszamteng. 2.névl. pozicidja?
A masodik tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a
megmunkalasi sik szerszamtengelyén
Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opcidk
megadasahoz, Iasd Q1100
Q372 Tapintasi irany (-3...+3)?
Tengely, amelynek irdnyaba a tapinténak mozognia kell. Az
el@jellel hatarozza meg a letapogato tengely pozitiv vagy negativ
elmozdulasi iranyat.
Megadas: -3,-2,-1, +1, +2, +3

<A
@
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Paraméter

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
érték novekményes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

TAPINTASA
Segédabra
* z
Q260
- @
SET_UP(TCHPROBE.TP)

+
Q320

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinté rendszer és a
munkadarab (befogas) nem (tkozhet 0ssze. Az érték abszolut
ertelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q1125 Mozgas biztonsagi magassagra?
Pozicionalas a tapintdsi poziciok kozott:
-1: Ne mozogjon a biztonsagi tavolsagra.

0: Mozogjon a ciklus elétt és utan a biztonsagi magassagra. Az
elépozicionalds FMAX_PROBE-val torténik.

1: Mozogjon minden objektum el6tt és utdn a biztonsagi
magassagra. Az elépoziciondlas FMAX_PROBE-val torténik.

2: Mozogjon minden tapintasi pont el6tt és utan a biztonsagi
magassagra. Az elépozicionaldas FMAX_PROBE-val torténik.
Megadas: -1, 0, +1, +2

Q309 Reakcio tiiréshiba esetén?

Viselkedés a tlrés atlépésekor:

0: A tlrés atlépésekor nem szakad meg a programfutas. A vezérld
nem nyit eredményablakot.

1: A tlrés atlépésekor megszakad a programfutas. A vezérlé
megnyit egy eredmeényablakot.

2: A vezérld selejttartomanyba esé tényleges pozicio esetén
megnyit egy ablakot az eredményekkel. A program futasa
megszakad. A vezérlé utdmunka esetén nem nyit eredményablakot.

Megadas: 0, 1, 2
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Segédabra Paraméter

Q1126 Forgo tengelyek igazitasa?

Forgotengelyek poziciondldsa a dontott megmunkalashoz:

0: aktualis forgastengely pozicié megtartasa

1: Forgastengely automatikus pozicionaldsa és szerszamcsucs
egyidejd kdvetése (MOVE). A munkadarab és a tapinté rendszer

kozotti relativ pozicio nem valtozik. A vezérlé kompenzacios
mozgast hajt végre a linearis tengelyekkel.

2: Forgastengely automatikus pozicionalasa a szerszamcsucs
kovetése nélkil (TURN).

Megadas: 0,1, 2

Q1120 Pozicié atvételére?

Annak megallapitasa, melyik tapintasi pont korrigalja az aktiv
vonatkoztatasi pontot:

0: Nincs korrekcio

1: Korrekci6 az 1. tapintasi pont vonatkozasaban

2: Korrekcio az 2. tapintasi pont vonatkozasaban

3: Korrekcié a szamitott tapintasi pont vonatkozasaban
Megadas: 0,1, 2,3

Q1121 Atveszi a forgatast?

Azt hatarozza meg, hogy a vezérld a meghatdrozott ferdeséget
atvegye-e alapelforgatasként:

0: Nincs alapelforgatas

1: Alapelforgatds beallitasa: A vezérl§ bazistranszformacioként
veszi at a ferdeséget a bazispont tablazatba.

2: Korasztal elforgatés: A vezérld ofszetként veszi 4t a ferdeséget a
bazispont tablazatba.

Megadas: 0, 1, 2
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Példa
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4.5 KET KOR TAPINTASA (ciklus 1411KET
KOR TAPINTASA

ISO-programozas
G1411

Alkalmazas

A tapinto ciklus 1411 két furat vagy csap kozéppontjat hatdrozza
meg, és a két kozéppontbdl 6sszekotd egyenest szamit ki. A ciklus
a megmunkalasi sikon lévé forgatast a mért szog és a célszog
kulonbségétdl szamitja ki.

Amennyiben e ciklus el6tt a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust
programozza, egy iranyban, egy maghatarozott hosszon ismételheti
a tapintasi pontokat.

Tovabbi informacié: "Ciklus 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ",
oldal 282

Ezutan a 1411 ciklussal az alabbiakat hajthatja végre:

= Amennyiben az aktualis nullapontra vonatkozo tapintasi pozicio
nem ismert, a ciklust félautomatikus modban hajthatja végre.

Tovabbi informacid: "Félautomatikus mod', oldal 59

m A ciklus opcionalisan ellendrizhet6k tlrésre. Ekkor ellendrizheti
egy objektum helyzetét és méretét.

Tovabbi informaciod: "Tlrések kiértékelése", oldal 64

B Ha a tényleges helyzetet mar korabban meghatarozta, akkor azt
atadhatja a ciklus részére tényleges pozicioként
Tovabbi informacio: "Tényleges pozicio atvétele’, oldal 67
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Ciklus lefutasa

1

A vezérlé a tapintot el6toldsban (Q1125 fiiggvénye) és
pozicionalasi logikaval, és az 1 programozott kozépponthoz
mozgatja.

Tovabbi informacio: "Pozicionald logika', oldal 48

A vezérl6 FMAX_PROBE gyorsjaratban pozicionalja a
tapintérendszert a biztonsagi tavolsagra A Q320, SET_UP és a
tapintogdmb sugaranak 6sszegét a vezérls figyelembe veszi a
tapintasnal az egyes tapintasi iranyokban.

Ezutan a tapinto a tapinto-tablazat F tapintasi el6tolasaval a
megadott mérési magassagra mozog, és megtapintja (a Q423-
ban meghatdrozott tapintdsok szamatal figgden) az elsé furat-
illetve csapkozéppontot

A vezérl6 a tapintot a tapintasi irannyal ellentétesen a biztonsagi
tavolsaggal tolja el.

A tapint¢ visszatér a biztonsagi magassagra, majd a masodik
furat vagy masodik csap 2 kbzéppontjaként megadott poziciora
all.

Ezutan a tapintd a megadott mérési magassagra mozog és
megtapintja (a Q423-ban meghatdrozott tapintdsok szamatol
fliggéen) a masodik furat- illetve csapkdzéppontot.

Végul a vezérl6 a tapintot visszamozgatja biztonsagi magassagra
(mely fiigg a Q1125-t8l) elmentve a meghatdrozott értéket a
kovetkezd Q paraméterbe:

Q-Paraméter- Jelentés

szam
Q950-t4l Elsé mért korkdzéppont a f8-, mellék- és
Q952-ig szerszamtengelyen
Q953-t0l Masodik mért korkozéppont a fé-, mellék- és
Q955-ig szerszamtengelyen
Q964 Mért alapelforgatas
Q965 Mért asztalelfordulas
Q966-10l Mért elsé és masodik atmérd
Q967-ig
Q980-tdl Az els@ korkozépponti mért eltérése
Q982-ig
Q983-tdl A masodik korkozéppont mért eltérése
Q985-ig
Q994 Az alapelforgatds mért szogeltérése
Q995 Az asztalelforgatds mért szogeltérése
Q996-t0l Az atmérd mért eltérése
Q997-ig
Q183 Munkadarab allapota

® -1 =nincs meghatarozva

m 0=j6

B 1 =utdomunka

B 2 =selejt
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Q-Paraméter- Jelentés

szam

Q970

Ha a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust
programozta:

Az 1. korkozéppont idedlis egyeneséhez mért
eltérések kozépértéke

Q971

Ha a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust
programozta:

Az 2. korkozéppont idedlis egyeneséhez mért
eltérések kozépértéke

Q973

Ha a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust
programozta:

Az 1. kor atmérdje 0sszes eltérésének
kozépértéke

Q974

Ha a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust
programozta:

Az 2. kor atmeérdje 0sszes eltérésének
kozépértéke

Kezelési Utmutatas

® Ha tdl kicsi a furat a programozott biztonsagi tavolsag

betartasahoz, megnyilik egy parbeszédablak. A

parbeszédablak megjeleniti a furat névleges értékét,

a kalibralt tapintégémb sugarat és a még lehetséges

biztonsagi tavolsagot.

Aldbbi lehetségek dllnak az On rendelkezésére:

= Ha nem all fenn tkozésveszély, a ciklust NC-start-
tal hajthatja végre a parbeszédbeli értékekkel. Az
érvényben lévé biztonsagi tavolsag csak az adott
objektum vonatkozasaban lecsokken a kijelzett
értékre.

= A ciklust megszakitassal fejezheti be
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, utkozesveszely!

Amennyiben az objektumok vagy tapintasi pontok kozott nem all
biztonsagi magassagra, Utkdzésveszély all fenn.

» Minden objektum vagy tapintasi pont kozott alljon biztonsagi
magassagra

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A 444 és 14xx tapintorendszer ciklusok végrehajtasakor nem
lehetnek koordinatatranszformaciok aktivak, pl. 8 TUKROZES,

11 MERETTENYEZO, 26 MERETTENY.TENGKENT, TRANS MIRROR
ciklusok.

» Allitsa vissza a koordinatadtszamitasokat a ciklusbehivas el&tt

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL izemmaodban tudja
végrehajtani.
Megjegyzés a forgotengelyekkel kapcsolatban:

Ha On dontott megmunkalasi sikban hatérozza meg az
alapelforgatast, a kovetkezdékre kell figyelnie:

= Ha a forgdtengelyek aktualis koordinatai és a meghatarozott
dontési szog (3D-ROT-Menii) megegyeznek, a megmunkalasi
sik konzisztens. A vezérld az alapelforgatast az I-CS beadasi
koordinatarendszerben szamolja.

® Ha a forgotengelyek aktudlis koordinatai és a meghatarozott
dontési sz6g (3D-ROT-Menl) nem egyeznek meg, a
megmunkalasi sik inkonzisztens. Az alapelforgatast a vezérld
a W-CS szerszam koordinatarendszerben, a szerszamtengely
fliggvényében szamolja.

A chkTiltingAxes (Nr. 204601) opciondlis gépi paraméterrel

a gép gyartoja a dontési allapotok egyezésének ellenérzését

hatérozza meg. Ha nincs az ellenérzés konfiguralva, a ciklus

alapvetéen konzisztens megmunkalasi sikot feltételez. Az

alapelforgatas szamitasa ezutan az I-CS-ben torténik.

Korasztal tengely beallitasa:

® A vezérl6 csak akkor tudja a korasztalt beallitani, ha a mért
forgatas korrigalhato az egyik korasztal tengellyel. Ennek a
tengelynek a munkadarab feldli elsé korasztal tengelynek kell
lennie

m A korasztal tengelyek bedllitasahoz (Q1126 nem egyenlé O-val)

at kell vennie a forgast (Q1121 nem egyenl6 0-val). Ellenkez6
esetben a vezérld hibat jelez.
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Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

zi Q1100 F6 tengely 1. névl. pozicidja?
H Az els@ tapintasi pont abszolut névleges pozicioja a megmunkalasi
} ! sik fétengelyén

] &* —7 i Megadss: -99999.9999...+99999.9999 Alternativa opcidként 2, -,
4 +vagy @

B ?: Félautomatikus mad, Lasd oldal 59

B -+ T(rés kiértékelése, Lasd oldal 64

m @: Tényleges pozicio dtaddsa, Lasd oldal 67

<V

Q1100

Q1103

Q1117 AZ
01116 Q1101 Melléktengely 1.névl. poziciéja?

Az elsd tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a megmunkalasi
sik melléktengelyén

Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opcidk
megadasahoz, lasd Q1100

<A

Q1101

Q1104

Q1102 Szerszamteng. 1.névl. pozicidja?
Az elsé tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a
szerszamtengelyen.

Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opcidk
megadasahoz, lasd Q1100

Q1116 Atméré 1. pozicio?

Az elsé furat illetve elsé csap atmérdje

Megadas: 0...9999.9999 Alternativa opcioként beadas:
"ieemenot " Trés kiértékelése, Lasd oldal 64

Q1103 Fo6 tengely 2. névl. poziciéja?

A masodik tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a
megmunkalasi sik fétengelyén

Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opcidk
megadasahoz, lasd Q1100

Q1104 Melléktengely 2.névl. pozicidja?

A masodik tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a
megmunkalasi sik melléktengelyén

Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opcidk
megadasahoz, Iasd Q1100

Q1105 Szerszamteng. 2.névl. pozicidja?

A masodik tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a
megmunkalasi sik szerszamtengelyén

Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opciok
megadasahoz, lasd Q1100
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Segédabra Paraméter

Q1117 Atméré 2. pozicié?

A masodik furat illetve masodik csap atmérdje
Megadas: 0...9999.9999 Alternativa opcioként beadas:
"eemeeo " Tlrés kiértékelése, Lasd oldal 64

Q1115 Geometria tipusa (0-3)?
Objektumok geometrigja:
0: 1. pozicié=furat és 2. pozicid=furat
1: 1. pozicié=csap és 2. pozicié=csap
2: 1. pozicié=furat és 2. pozicié=csap
3: 1. pozicid=csap és 2. pozicid=furat
Megadas: 0,1, 2, 3
Q423 Tapintasok szama?
A tapintasi pontok szama az atmérén
Megadas: 3,4,5,6,7, 8

Y Q325 Kiindulasi szog ?

A megmunkalasi sik fétengelye és az elsé tapintasi pont kdzotti
sz0g. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q1119 Korkoros nyitasi szog?

Szogtartomany, amelyben a tapintasok eloszlanak.
Bevitel: -359.999...+360.000

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A
Q320 kiegészit6leg hat a SET_UP (tapintotablazat) mellett és
kizardlag a bazispont tapintotengelyen valo tapintasanal. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinataja, ahol a tapint6 rendszer és a
munkadarab (befogas) nem (tkozhet 6ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

SET_UP(TCHPROBE.TP)
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Segédabra

88

1411KET KOR TAPINTASA

Paraméter

Q1125 Mozgas biztonsagi magassagra?
Pozicionalas a tapintasi poziciok kozott:
-1: Ne mozogjon a biztonsagi tavolsagra.

0: Mozogjon a ciklus el6tt és utan a biztonsagi magassagra. Az
elépozicionalas FMAX_PROBE-val torténik.

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

2: Mozogjon minden tapintasi pont elétt és utan a biztonsagi
magassagra. Az elépozicionalas FMAX_PROBE-val torténik.
Megadas: -1, 0, +1, +2

Q309 Reakcio tiiréshiba esetén?

Viselkedés a tlirés atlépésekor:

0: A tlrés atlépésekor nem szakad meg a programfutas. A vezérld
nem nyit eredményablakot.

1: A tlrés atlépésekor megszakad a programfutas. A vezérl§
megnyit egy eredmeényablakot.

2: A vezérld selejttartomanyba esé tényleges pozicioé esetén
megnyit egy ablakot az eredményekkel. A program futasa
megszakad. A vezérlé utdmunka esetén nem nyit eredményablakot.

Megadas: 0,1, 2

Q1126 Forgo tengelyek igazitasa?

Forgotengelyek pozicionalasa a dontott megmunkalashoz:

0: aktualis forgastengely pozicié megtartasa

1: Forgdstengely automatikus poziciondldsa és szerszamcsucs
egyidej( kovetése (MOVE). A munkadarab és a tapint6 rendszer

kozotti relativ pozicio nem valtozik. A vezérlé kompenzacios
mozgast hajt végre a linedris tengelyekkel.

2: Forgastengely automatikus pozicionaldsa a szerszamcsucs
kovetése nélkil (TURN).

Megadas: 0, 1, 2

Q1120 Pozici6 atvételére?

Annak megallapitasa, melyik tapintasi pont korrigdlja az aktiv
vonatkoztatasi pontot:

0: Nincs korrekcio

1: Korrekcid az 1. tapintasi pont vonatkozasaban

2: Korrekci¢ az 2. tapintasi pont vonatkozasaban

3: Korrekci¢ a szamitott tapintasi pont vonatkozasaban
Megadas: 0,1, 2,3
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Segédabra Paraméter

Q1121 Atveszi a forgatast?

Azt hatdrozza meg, hogy a vezérld a meghatdrozott ferdeséget
atvegye-e alapelforgatasként:

0: Nincs alapelforgatas

1: Alapelforgatas bedllitdsa: A vezérl§ bazistranszformacioként
veszi at a ferdeséget a bazispont tablazatba.

2: Korasztal elforgatas: A vezérld ofszetként veszi at a ferdeséget a
bazispont tablazatba.

Megadas: 0,1, 2

Példa
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4.6 FERDE EL TAPINTASA

ISO-programozas
G1412

Alkalmazas

A 1412 tapintdciklussal a munkadarab ferdeségét hatérozza meg,
egy ferde élen |évé két pozicid segitségével. A ciklus a forgatast a
meért szog €s a névleges szog kulonbségétdl szamitja ki.
Amennyiben e ciklus el6tt a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust
programozza, egy iranyban, egy maghatarozott hosszon ismételheti
a tapintasi pontokat.

Tovabbi informacié: "Ciklus 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ",
oldal 282

Az 1412 ciklus a kovetkezd funkcidkat is felkinalja:

= Amennyiben az aktualis nullapontra vonatkozo tapintasi pozicio
nem ismert, a ciklust félautomatikus modban hajthatja végre.

Tovabbi informacio: "Félautomatikus maod", oldal 59

B Ha a tényleges helyzetet mar korabban meghatarozta, akkor azt
atadhatja a ciklus részére tényleges pozicioként
Tovabbi informacio: "Tényleges pozicio atvétele’, oldal 67

Ciklus lefutasa

1 Avezérl6 a tapintot FMAX_PROBE gyorsjaratban és pozicionalasi ZA
logikaval a programozott 1 tapintasi ponthoz mozgatja.
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika', oldal 48

2 Avezérld FMAX_PROBE gyorsjaratban pozicionalja a
tapintérendszert a Q320 biztonsagi tavolsagra. A Q320, SET_UP X
és a tapintdgdmb sugaranak osszegét a vezérld figyelembe veszi
a tapintasnal az egyes tapintasi iranyokban.

3 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és F tapinto
el6tolassal végrehajtja az elsé tapintasi folyamatot.

4 Avezérld a tapintét a tapintasi irannyal ellentétesen a biztonsagi
tavolsaggal hiuzza vissza.

5 Haa Q1125 biztonsagi magassagra valé visszahuzast
programozott, a tapinto visszaall biztonsagi magassagra.

6 Ezt kovetéen a tapintod a 2 tapintasi pontra all és végrehajtja a
masodik tapintasi folyamatot

7 Végll a vezérl6 a tapintot visszamozgatja biztonsagi magassagra

(mely fligg a Q1125-t6l) elmentve a meghatarozott értéket a
kovetkezé Q paraméterbe:
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Q-Paraméter- Jelentés

szam
Q950-t6| Elsé mért pozicié a f&-, mellék- és
Q952-ig szerszamtengelyen
Q953-tdl Masodik mért pozicio a fé-, mellék- és
Q955-ig szerszamtengelyen
Q964 Mért alapelforgatas
Q965 Mért asztalelfordulas
Q980-to! Az els@ tapintasi pont mért eltérése
Q982-ig
Q983-tdl A masodik tapintasi pont mért eltérése
Q985-ig
Q994 Az alapelforgatas mért szogeltérése
Q995 Az asztalelforgatas mért szogeltérése
Q183 Munkadarab allapota
® -1 =nincs meghatarozva
B 0=jo
B 1 =utomunka
= 2 =selejt
Q970 Ha el6bb a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust
programozta:
Az 1. tapintdsi pont idedlis egyeneséhez mért
eltérések kozépértéke
Q971 Ha el6bb a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust

programozta:

Az 2. tapintasi pont idedlis egyeneséhez mért
eltérések kozépértéke
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, utkozesveszely!

Amennyiben az objektumok vagy tapintasi pontok kozott nem all
biztonsagi magassagra, Utkdzésveszély all fenn.

» Minden objektum vagy tapintasi pont kozott alljon biztonsagi
magassagra

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A 444 és 14xx tapintorendszer ciklusok végrehajtasakor nem
lehetnek koordinatatranszformaciok aktivak, pl. 8 TUKROZES,

11 MERETTENYEZO, 26 MERETTENY.TENGKENT, TRANS MIRROR
ciklusok.

» Allitsa vissza a koordinatadtszamitasokat a ciklusbehivas el&tt

m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja
végrehajtani.

= Ha Q1100, Q1101 vagy Q1102-ben tlirést programoz, akkor az
a programozott névleges pozicidkra vonatkozik, nem pedig a
ferde él menti tapintépontokra. A ferde él menti feliletnormalis
tlréséhez hasznalja a TURESMEZO QS400 paramétert.

Megjegyzés a forgotengelyekkel kapcsolatban:

Ha On dontétt megmunkalasi sikban hatérozza meg az
alapelforgatast, a kovetkezdékre kell figyelnie:

= Ha a forgdtengelyek aktualis koordinatai és a meghatarozott
dontési szog (3D-ROT-Menii) megegyeznek, a megmunkalasi
sik konzisztens. A vezérld az alapelforgatast az I-CS beadasi
koordinatarendszerben szamolja.

® Ha a forgotengelyek aktudlis koordinatai és a meghatarozott
dontési sz6g (3D-ROT-Menl) nem egyeznek meg, a
megmunkalasi sik inkonzisztens. Az alapelforgatast a vezérld
a W-CS szerszam koordinatarendszerben, a szerszamtengely
figgvényében szamolja.

A chkTiltingAxes (Nr. 204601) opciondlis gépi paraméterrel

a gép gyartoja a dontési allapotok egyezésének ellenérzését

hatérozza meg. Ha nincs az ellenérzés konfiguralva, a ciklus

alapvetéen konzisztens megmunkalasi sikot feltételez. Az

alapelforgatas szamitasa ezutan az I-CS-ben torténik.

Korasztal tengely beallitasa:

B Avezérl6 csak akkor tudja a korasztalt beallitani, ha a mért
forgatas korrigalhato az egyik korasztal tengellyel. Ennek a
tengelynek a munkadarab feldli elsé korasztal tengelynek kell
lennie

m A korasztal tengelyek bedllitdsahoz (Q1126 nem egyenlé O-val)
at kell vennie a forgast (Q1121 nem egyenld 0-val). Ellenkez6
esetben a vezérld hibat jelez.
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | FERDE EL TAPINTASA

Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

zA Q1100 F6 tengely 1. névl. pozicidja?

Az az abszollt névleges pozicio, ahol a ferde él elkezdédik a
fétengelyen.

(@ =—]

Q1102

-vagy @

Q1100 ® 7. Félautomatikus mod, Lasd oldal 59

B -+ T(rés kiértékelése, Lasd oldal 64

m @: Tényleges pozicio dtaddsa, Lasd oldal 67

©
xY

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 Alternativa opcioként ?, +,

Q1101 Melléktengely 1.névl. poziciéja?
Az az abszolUt névleges pozicio, ahol a ferde él elkezdédik a
melléktengelyen.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 Az alternativ opciok
SRS LLE megaddséahoz, lasd Q1100

<A
@D
q

Q1102 Szerszamteng. 1.névl. pozici6ja?
Az els@ tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a
szerszamtengelyen.

Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opciok
megadasahoz, lasd Q1100

QS400 Tiirésmezo hatarai?

A ciklus dltal fellgyelt tdréstartomany. A tlrés a fellileti normalisok

megengedett eltérését hatarozza meg a siknormalisok mentén.
A vezérl6 a szerkezeti elem névleges koordinatai és a tényleges
koordinatai kozott hatarozza meg az eltérést.

Példak:
= QS400 ="0.4-0.1" Felsé méret = névleges koordinata +0.4,

alsé méret = névleges koordinata -0.1. A ciklus vonatkozasaban

alabbi tliréstartomany adodik: "Névleges koordinata +0.4"-tol
"Névleges koordinata -0.1"ig.
= QS400 =" ": Nem veszi figyelembe a tlirést.
= QS400 ="0" Nem veszi figyelembe a tlirést.
= QS400 ="0.1+0.1" Nem veszi figyelembe a tlirést.
Megadas: Maximum 255 karakter

HEIDENHAIN | TNC 640 | Munkadarab és szerszam mérési ciklusok programozasa | 01/2022

93



Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | FERDE EL TAPINTASA

Paraméter

Q1130 Az 1. egyenes névleges szoge?
Az els@ egyenes névleges szoge
Megadas: -180...+180

Segédabra
YA
Q1130
S\ oy
@ Q1132 - } X
Q1133
| W4
Q260
- &
Y

SET_UP(TCHPROBE.TP)
—_—

+
Q320

94

Q1131 Az 1. egyenes tapintasi iranya?
Az els@ egyenes tapintasi iranya:

+1: A vezérl6 elforgatja +90°-kal a tapintas iranyat a Q1130
névleges szog kortil

-1: A vezérl§ elforgatja -90°-kal a tapintas iranyat a Q1130 névleges
sz0g kordl

Megadas: -1, +1

Q1132 Els6 tavolsag az 1. egyenesen?

A ferde él kezdete és az elsé tapintasi pont kozotti tavolsag. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: -999 999...+999 999

Q1133 Masodik tavolsag az 1.egyenesen?

A ferde él kezdete és a masodik tapintasi pont kozotti tavolsag. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: -999 999...+999 999

Q1139 Objektum sikja (1-3)?

Az a sik, ahol a vezérlé a Q1130 névleges szoget és a Q1131
tapintasi iranyt értelmezi.

1: A névleges sz6g az YZ-sikon van.

2: A névleges szog a ZX-sikon van.

3: Anévleges szog az XY-sikon van.

Megadas: 1,2, 3

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadodik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadés: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinataja, ahol a tapinto rendszer és a
munkadarab (befogas) nem (tkozhet 6ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q1125 Mozgas biztonsagi magassagra?
Pozicionalds a tapintasi poziciok kozott:
-1: Ne mozogjon a biztonsagi tavolsagra.

0: Mozogjon a ciklus elétt és utan a biztonsagi magassagra. Az
elépozicionalas FMAX_PROBE-val torténik.

1: Mozogjon minden objektum el6tt és utdn a biztonsagi
magassagra. Az elépozicionaldas FMAX_PROBE-val torténik.
2: Mozogjon minden tapintasi pont el6tt €s utan a biztonsagi
magassagra. Az elépozicionalas FMAX_PROBE-val torténik.

Megadas: -1, 0, +1, +2
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Segédabra
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Paraméter

Q309 Reakcio tiiréshiba esetén?

Viselkedés a tlrés atlépésekor:

0: A tlirés atlépésekor nem szakad meg a programfutas. A vezérlé
nem nyit eredményablakot.

1: A tdrés atlépésekor megszakad a programfutas. A vezérl§
megnyit egy eredményablakot.

2: A vezérl6 selejttartomanyba esé tényleges pozicid esetén
megnyit egy ablakot az eredményekkel. A program futasa
megszakad. A vezérl§ utdmunka esetén nem nyit eredményablakot.

Megadas: 0,1, 2

Q1126 Forgo tengelyek igazitasa?

Forgotengelyek pozicionalasa a dontott megmunkalashoz:

0: aktualis forgastengely pozicié megtartasa

1: Forgdstengely automatikus poziciondldasa és szerszamcsucs
egyidej kbvetése (MOVE). A munkadarab és a tapint6 rendszer
kozotti relativ pozicio nem valtozik. A vezérlé kompenzacios
mozgast hajt végre a linedris tengelyekkel.

1. Forgastengely automatikus pozicionalasa és szerszamcsucs
egyidejl kovetése (MOVE). A munkadarab és a tapinté rendszer
kozotti relativ pozicid nem valtozik. A vezérld kompenzacios
mozgast hajt végre a linearis tengelyekkel.

Megadas: 0, 1, 2

Q1120 Pozici6 atvételére?
Annak megallapitasa, melyik tapintasi pont korrigdlja az aktiv
vonatkoztatasi pontot:

0: Nincs korrekcio

1: Korrekcid az 1. tapintasi pont vonatkozasaban

2: Korrekci¢ az 2. tapintasi pont vonatkozasaban

3: Korrekci¢ a szamitott tapintasi pont vonatkozasaban
Megadas: 0,1, 2, 3

Q1121 Atveszi a forgatast?

Azt hatarozza meg, hogy a vezérlé a meghatdrozott ferdeséget
atvegye-e alapelforgatasként:

0: Nincs alapelforgatas

1: Alapelforgatas bedllitasa: A vezérl6 bazistranszformacioként
veszi at a ferdeséget a bazispont tablazatba.

2: Korasztal elforgatas: A vezérld ofszetként veszi at a ferdeséget a
bazispont tablazatba.

Megadas: 0,1, 2
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Példa

O
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | A 4xx tapintociklusok alapjai

4.7 A 4xx tapintociklusok alapjai

A munkadarab ferde felfogasanak mérésére szolgalo
tapintéciklusok k6zos jellemzéi

A ciklus 400, 401 és 402 esetében a Q307 Alapelforgatas Yi
alapbeallitasai paraméterrel meghatdrozhatja, hogy a mérések
eredményét a vezérld korrigdlja-e egy az aismert széggel (Id.
kép). Ezdltal a munkadarab egy tetszéleges egyenesén 1 tud
alapelforgatast mérni, és a hivatkozast a tényleges 0°-irdnyhoz 2
|étrehozni.

6 A ciklusok 3D-Rot-ban nem mukddnek! Ebben az esetben t
hasznalja a 14xx ciklusokat. Tovabbi informacio: "A 14xx R\ ©
tapintéciklusok alapjai’, oldal 57 4@%

>V
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | Ciklus 400 BAZISELFORGATAS

4.8 Ciklus 400 BAZISELFORGATAS

ISO-programozas
G400

Alkalmazas

A tapinto ciklus 400 két, ugyanazon egyenesen lévé két pont
mérésébdl meghatarozza a munkadarab ferde felfogdsat. A vezérlé
az alapelforgatasi funkcioval kompenzalja a mért értéket.

Ciklus lefutasa

1 Avezérld a tapintdt gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo
értékkel) és poziciondlasi logikaval az 1 programozott tapintasi
ponthoz mozgatja. A vezérlé ekkor a tapintérendszert a
meghatarozott mozgasi irannyal ellentétesen eltolja a biztonsagi
tavolsaggal.
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika', oldal 48

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapintd
el6toldssal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot

3 Ezt kdvetben a tapinto a kovetkezd tapintasi pontra 2 all, és
végrehajtja a masodik tapintasi folyamatot

4 Avezérld a szerszamot visszapozicionalja a biztonsagi
magassagra, és végrehajtja a szamitott alapelforgatast

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

> A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.
= Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

Megjegyzés a programozashoz

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

Yi

© Iy

ol
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | Ciklus 400 BAZISELFORGATAS

Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Y §}

Q27922 + Az elsé tapintasi pont koordinataja a megmunkaldsi sik fétengelyén

> 0267 Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ?
U_ Az érték abszolut értelm.

S W Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q266

Q264 \ 3—103*20 Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ?

ig k Az elsé tapintasi pont koordindtdja a megmunkalasi sik
ot melléktengelyén Az érték abszolut értelmd.
a3 0265 Q272 Megadas: -99999.9999...+99999.9999

@
J

Q265 2. mérési pont az 1. tengelyen ?

A masodik tapintasi pont koordinatdja a megmunkalasi sik
fé6tengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. mérési pont a 2. tengelyen ?

A masodik tapintasi pont koordinatdja a megmunkalasi sik
melléktengelyén Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Mért tengely (1=1./2=2.teng.) ?

A megmunkalasi sik azon tengelye, amely mentén a mérés torténik:
1: F6tengely:= mérés tengelye

2: Melléktengely = mérés tengelye

Megadas: 1, 2

Q267 Mozgasi irany 1 (+1=+/-1=-)?

Az irany, amiben a tapintonak a munkadarabra kell allnia:
-1: Mozgasi irany negativ

+1: Mozgasi irdny pozitiv

Megadas: -1, +1

4 \ Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

A gomb kozéppontjanak koordinataja a tapinté tengelyében, ahol a
mérést el kell végezni.

G260 Megadas: -99999.9999...+99999.9999

— 3

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadodik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q261

®
<Y

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinataja, ahol a tapintd rendszer és a
munkadarab (befogas) nem (tkozhet 6ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF
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Segédabra Paraméter

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

Annak meghatdrozasa, hogyan mozogjon a tapintérendszer a
meérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott

1: Mozgas a biztonsdgos magassagra a mérési pontok kozott
Megadas: 0, 1

Q307 Forgasszog el6beallitasa

Ha a mérendé ferde felfogdst eqy, a referenciatengelytél

kilonbozE egyeneshez képest kell mérni, adja meg ennek

a referenciaegyenesnek a szogét. A vezérlé ezutan az
alapelforgatashoz kiszamitja a mért érték és az referenciaegyenese
szogének kiulonbségét. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q305 Preset szam a tablazatban?

Adja meg a bazispont tabldzat azon szamat, amelybe a vezérl
az alapelforgatast beirja. Ha a Q305=0, a vezérlé a meghatarozott
alapelforgatast automatikusan a Kézi izemmaod ROT menUjébe
menti.

Megadas: 0...99999

Példa

—
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | Ciklus 401 ROT 2 FURAT

4.9 Ciklus 401 ROT 2 FURAT

ISO-programozas
G401

Alkalmazas

A tapinto ciklus 401 két furat kozéppontjat hatarozza meg.
Végezetll a vezérlé kiszamitja a megmunkalasi sik fétengelye és

a furatok kozéppontjait sszekots egyenes altal bezart szoget.

A vezérl6 az alapelforgatasi funkcidval kompenzalja a szamitott
értéket. Alternativ megoldasként, a meghatarozott ferde felfogast a
korasztal elforgatasaval is kompenzalhatja.

Ciklus lefutasa

1 Avezérld a tapintdt gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo
értékkel) és poziciondlasi logikaval az elsé furat 1 megadott
kozéppontjara mozgatja
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika', oldal 48

2 Majd a tapintd a megadott mérési magassagra all és négy
tapintassal meghatdrozza az elsé furatkbzéppontot

3 Ezt kdvetben a tapinto visszaall biztonsagi magassagra majd a
masodik furat 2 megadott kozéppontjara pozicional

4 Atapintd a megadott mérési magassagra all és négy tapintassal
meghatdrozza a masodik furatkdzéppontot

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

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL izemmaodban tudja
végrehajtani.
® Avezérl§ torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

® Ha a ferde felfogast korasztal elforgatéssal kivanja kompenzalni,
a vezérlé automatikusan alabbi forgotengelyeket hasznalja:

m C-taZszerszamtengelyhez
B B-tazV szerszamtengelyhez
B A-taz X szerszamtengelyhez

Megjegyzés a programozashoz

® A ciklus meghatdrozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz.
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | Ciklus 401 ROT 2 FURAT

Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter
Yi Q268 1. furat: kozép az 1.tengelyen ?
Az elsé furat kozéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az érték
Q271 @% abszolut értelmdi.
69 Megadas: -99999.9999...+9999.9999
Q269 1. furat: kozép a 2. tengelyen ?
@) - Az elsd furat kozéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén. Az
N X érték abszolut értelmdi.
Q268 Q270

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2. furat: kozép az 1.tengelyen ?

A masodik furat k6zéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2. furat: kozép a 2. tengelyen ?
A masodik furat k6zéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

z Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
A gomb kozéppontjanak koordinataja a tapinté tengelyében, ahol a
mérést el kell végezni.

Q260 Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapintd rendszer és a
munkadarab (befogas) nem (tkdzhet 0ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q307 Forgasszog elobeallitasa

Ha a mérendé ferde felfogast eqy, a referenciatengelytél

kulonbozé egyeneshez képest kell mérni, adja meg ennek

a referenciaegyenesnek a szogét. A vezérld ezutan az
alapelforgatashoz kiszamitja a mért érték és az referenciaegyenese
szogének kulonbseégét. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

_@
xY
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Segédabra

Paraméter

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

Adja megy a preset tablazat egy soranak szamat. Ebben a sorban
vezérlé végrehajtja a mindenkori értéket:

Q305 = 0 A forgastengely a bazispont tablazat 0. Soraban
nullazasra kerdl. Ezaltal az OFFSET-oszlopban is megjelenik a
bevitel. (Példaul: A Z szerszamtengelynél a bevitel a C_OFFS-be
torténik). Ezen tulmenden a pillanatnyilag aktiv bazispont minden
mas értékét (X, Y, Z, stb.) a rendszer atveszi a preset tablazat 0.
soraba. Valamint aktivalodik a 0. sorban Iévé bazispont.

Q305 > 0: A forgastengely a preset tablazat itt megadott soraban

nulldzasra kerdl. Ezaltal a bejegyzés a preset tablazat adott

OFFSET-oszlopaba kertl. (Példaul: A Z szerszamtengelynél a bevitel

a C_OFFS-be torténik).

Q305 az alabbi paraméterektél fiigg:

® Q337 =0 és egyidejlleg Q402 = 0: A Q305-ben meghatarozott
sorban alapelforgatds torténik. (Példaul: A Z szerszamtengelynél
az alapelforgatds bevitele a SPC oszlopban torténik)

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

m Q337 =1:A Q305 a fent leirtak szerint mikodik

Megadas: 0...99999

Q402 Alapelforg./beallitas (0/1)

Azt hatarozza meg, hogy a vezérld a meghatarozott ferdeséget
atvegye-e alapelforgatasként vagy a korasztal elforgatdsat hajtsa
végre:

0: Alapelforgatas: A vezérl§ itt elmenti az alapelforgatast (példa: Z
szerszamtengely esetén a vezérlé az SPC oszlopot haszndlja)

1: Korasztal elforgatasa: A bazispont tablazat mindenkori Offset
oszlopdba ir be a vezérl6 (példa: a Z szerszamtengelynél a C_Offs
oszlopot hasznélja a vezérld), ezzel egyitt elfordul az érintett
tengely

Megadas: 0, 1

Q337 Beszabalyozas utan nullazni ?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérl$ az érintett forgotengely
helyzetjelz6jét a bedllitas utan O-ra allitsa-e:

0: A bedllitas utan a helyzetjelzd nem all O-ra

1: A bedllitas utan a helyzetjelz8 0-ra all, ha korabban meghatarozta
aQ402=1-t

Megadas: 0, 1
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Példa

—
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CSAP

4.10 Ciklus 402 ROT 2 KORALAKU CSAP

ISO-programozas
G402

Alkalmazas

A tapinto ciklus 402 két csap kozéppontjat hatarozza meg.
Végezetll a vezérlé kiszamitja a megmunkalasi sik fétengelye és

a csapok kozéppontjait 0sszekotd egyenes altal bezart szoget.

A vezérl6 az alapelforgatasi funkcidval kompenzalja a szamitott
értéket. Alternativ megoldasként, a meghatarozott ferde felfogast a
korasztal elforgatasaval is kompenzalhatja.

Ciklus lefutasa

1 Avezérld a tapintdt gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo
értékkel) és poziciondlasi logikaval az elsé csap 1 tapintasi
pontjara
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika', oldal 48

2 Majd a tapintd a megadott mérési magassagra1l all és négy
tapintassal meghatdrozza az elsé csapkdzéppontot A tapintd az
egyenként 90°-kal eltolt tapintasi pontok k6zott kériven mozog.

3 Ezt kdvetben a tapinto visszaall biztonsagi magassagra majd a
masodik csap tapintdsi pontjara 5 pozicional.

4 Atapintd a megadott 2 mérési magassagra all és négy
tapintassal meghatarozza a masodik csapkdzéppontot.

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

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.
® Avezérl§ torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

® Ha a ferde felfogast korasztal elforgatéssal kivanja kompenzalni,
a vezérlé automatikusan alabbi forgotengelyeket hasznalja:

m C-taZszerszamtengelyhez
B B-tazV szerszamtengelyhez
B A-taz X szerszamtengelyhez

Megjegyzés a programozashoz

® A ciklus meghatdrozasa elétt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Munkadarab és szerszam mérési ciklusok programozasa | 01/2022

Yi

¥

105
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Ciklusparaméter

Segédabra
YA
Q271 D Q314
Q269 Q313
[
@ -
X

Q268 Q270

Q261

N fmez

Q260

_@

+
Q320

-
|

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
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CSAP

Paraméter

Q268 1. csap: kozép az 1. tengelyen ?

Az elsé csap kdzéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az érték
abszolut értelmdi.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q269 1. csap: kozép a 2. tengelyen ?

Az elsd csap kdzéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q313 1. csap atmérdje ?

Az 1. csap nagyjaboli atmérdje. Az értéket inkabb tul nagyra adja
meg.
Megadas: 0...99999.9999

Q261 1.csap mérési magsga TS tengben?

A gomb kdzéppontjanak (=tapintdsi pont) koordinatdja a tapintd
tengelyében, ahol az 1. csap mérését el kell végezni. Az érték
abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2. csap: kozép az 1. tengelyen ?

A masodik csap kdzéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2. csap: kozép a 2. tengelyen ?

A masodik csap kozéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q314 2. csap atmérdje ?

Az 2. csap nagyjaboli atmérdje. Az értéket inkabb tul nagyra adja
meg.
Megadas: 0...99999.9999

Q315 2.csap mérési magsga TS tengben?

A gomb kdzéppontjanak (=tapintdsi pont) koordinatdja a tapintd
tengelyében, ahol az 2. csap mérését el kell végezni. Az érték
abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
ertek novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinté rendszer és a
munkadarab (befogas) nem (tkdzhet 0ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF
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CSAP

Segédabra

Paraméter

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

Annak meghatarozasa, hogyan mozogjon a tapintérendszer a
meérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott
1: Mozgas a biztonsagos magassagra a mérési pontok kozott
Megadas: 0, 1

Q307 Forgasszog elobeallitasa

Ha a mérendé ferde felfogast egy, a referenciatengelytdl

kilonbozE egyeneshez képest kell mérni, adja meg ennek

a referenciaegyenesnek a szogét. A vezérld ezutan az
alapelforgatashoz kiszamitja a mért érték és az referenciaegyenese
szogének kiulonbségét. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

Adja megy a preset tablazat egy soranak szamat. Ebben a sorban
vezérld végrehajtja a mindenkori értéket:

Q305 = 0 A forgastengely a bazispont tablazat 0. Soraban

nullazasra kerdl. Ezdltal az OFFSET-oszlopban is megjelenik a

bevitel. (Példaul: A Z szerszamtengelynél a bevitel a C_OFFS-be

torténik). Ezen tulmenden a pillanatnyilag aktiv bazispont minden

mas értékét (X, Y, Z, stb.) a rendszer atveszi a preset tablazat 0.

sordba. Valamint aktivalodik a 0. sorban 1évé bazispont.

Q305 > 0: A forgastengely a preset tablazat itt megadott soraban

nullazasra kerul. Ezaltal a bejegyzés a preset tablazat adott

OFFSET-oszlopéba kertl. (Példaul: A Z szerszamtengelynél a bevitel

a C_OFFS-be torténik).

Q305 az alabbi paraméterektél fiigg:

® Q337 =0 és egyidejlleg Q402 = 0: A Q305-ben meghatarozott
sorban alapelforgatds torténik. (Példaul: A Z szerszamtengelynél
az alapelforgatas bevitele a SPC oszlopban torténik)

® Q337 =0 és egyidejlleg Q402 = 1: A Q305 paraméter nem
érvényes

m Q337 =1:A Q305 a fent leirtak szerint mikodik

Megadas: 0...99999
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Segédabra Paraméter

Q402 Alapelforg./beallitas (0/1)

Azt hatdrozza meg, hogy a vezérld a meghatdrozott ferdeséget
atvegye-e alapelforgatasként vagy a korasztal elforgatdsat hajtsa
végre:

0: Alapelforgatds: A vezérlé itt elmenti az alapelforgatast (példa: Z
szerszamtengely esetén a vezérl§ az SPC oszlopot haszndlja)

1: Kdrasztal elforgatdsa: A bazispont tabldzat mindenkori Offset
oszlopaba ir be a vezérl§ (példa: a Z szerszamtengelynél a C_Offs
oszlopot haszndlja a vezérl§), ezzel egyiitt elfordul az érintett
tengely

Megadas: 0, 1
Q337 Beszabalyozas utan nullazni ?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérlé az érintett forgdtengely
helyzetjelzéjét a bedllitas utan 0-ra allitsa-e:

0: A beallitas utan a helyzetjelzé nem all O-ra

1: A bedllitas utan a helyzetjelzé 0-ra all, ha kordbban meghatarozta
aQ402=1-t

Megadas: 0, 1

Példa

—
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TENGELYEN

4.11 Ciklus 403 ROT FORGO TENGELYEN

ISO-programozas
G403

Alkalmazas

A tapinto ciklus 403 két, ugyanazon egyenesen lévé két pont
mérésébdl meghatdrozza a munkadarab ferde felfogasat. A
munkadarab szamitott ferde felfogasat a vezérlé az A, B vagy C
tengely elforgatasaval kompenzalja. A munkadarab tetszdéleges
helyzetben felfoghaté a kérasztalra.

Ciklus lefutasa

1 Avezérl§ a tapintot gyorsjdratban (az FMAX oszlopbdl szdrmazd
értékkel) és poziciondlasi logikaval az 1 programozott tapintasi
ponthoz mozgatja. A vezérlé ekkor a tapintérendszert a
meghatarozott mozgasi irannyal ellentétesen eltolja a biztonsagi
tavolsaggal.

Tovabbi informacio: "Pozicionald logika', oldal 48

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapintd
el6toldssal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot

3 Ezt kdvetben a tapinto a kovetkezd tapintdsi pontra 2 all, és
végrehajtja a masodik tapintasi folyamatot

4 Avezérld a szerszamot visszapozicionalja a biztonsagi
magassagra, majd elforgatja a ciklusban meghatarozott
forgdtengelyt a szamitott értékkel. Opcionalisan megadhatja,
hogy a vezérl6 a szamitott elforgatasi szoget a preset
tablazatban vagy a nullapont tablazatban allitsa-e O-ra.
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TENGELYEN

Megjegyzések

MEGJEGYZES
Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a vezérlé a forgastengelyt automatikusan pozicionalja,
Utkozésveszély all fenn.

» Ugyeljen az asztalra szerelt elemek és a szerszam esetleges
Utkozésére

» Ugy vélassza meg a biztonsagi magassagot, hogy ne
fordulhasson elé itkozés

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a Q312 Kiegyenlité mozgas tengelye ? paraméter értéke 0,
akkor a ciklus automatikusan meghatarozza a beszabdlyozandé
forgastengelyt (javasolt bedllitas). Ekozben a tapintasi pontok
sorrendjétél figgéen meghatdroz egy szoget. A mért szog az
elsétél a masodik tapintasi pont felé nyilik. Ha az A, B vagy

C tengely valasztja, mint kompenzacids tengelyt a Q312
paraméterben, akkor a ciklus hatdrozza meg a szoget a tapintasi
pontok sorrendjétdl fuggetlendl. A szamitott szog a —90° és +90°
kozotti tartomanyban helyezkedik el.

> Beszabalyozas utan ellendrizze a forgastengely poziciojat

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

® Avezérl§ torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.
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TENGELYEN

Ciklusparaméterek

Segédabra

+
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Y |
Q272=2 . @ +
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C  SET_UPEEMPROBE.TP)
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Q264 \ P as20
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@)
J

Q263 Q265 Q272=1

Z\

— 3

Q260

Q261

Paraméter

Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ?

Az elsé tapintasi pont koordinataja a megmunkaldsi sik fétengelyén
Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ?

Az elsé tapintasi pont koordindtdja a megmunkalasi sik
melléktengelyén Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q265 2. mérési pont az 1. tengelyen ?

A masodik tapintasi pont koordinatdja a megmunkalasi sik
fé6tengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. mérési pont a 2. tengelyen ?

A masodik tapintasi pont koordinatdja a megmunkalasi sik
melléktengelyén Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Mérési teng.(1/2/3, 1=f6 teng.)?

Az a tengely, amely mentén a mérés torténik:
1: F6tengely:= mérés tengelye

2: Melléktengely = mérés tengelye

3: Tapintorendszer tengelye = mérés tengelye
Megadas: 1,2, 3

Q267 Mozgasi irany 1 (+1=+/-1=-) ?

Az irdny, amiben a tapintonak a munkadarabra kell allnia:
-1: Mozgasi irany negativ

+1: Mozgasi irany pozitiv

Megadas: -1, +1

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
A gomb kozéppontjanak koordinatdja a tapintd tengelyében, ahol a
mérést el kell végezni.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
érték novekmeényes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinto rendszer és a
munkadarab (befogds) nem Utkdzhet 6ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF
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Segédabra Paraméter

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

Annak meghatarozasa, hogyan mozogjon a tapintérendszer a
meérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott

1: Mozgas a biztonsagos magassagra a mérési pontok kozott
Megadas: 0, 1

Q312 Kiegyenlité mozgas tengelye ?

Annak meghatarozasa, hogy melyik forgétengellyel végezze a
vezérl6 a ferdeség kompenzalasat:

0: Automatikus mod: - A vezérl6 az aktiv kinematika alapjan
meghatarozza a beallitando forgdtengelyt. Automata izemmaodban
az elsé korasztal tengely (a munkadarab szemszdgébdl) kerdil
kompenzacios tengelyként alkalmazasra. Javasolt bedllitas!

4: Ferdeség kompenzalasa az A forgotengellyel
5: Ferdeség kompenzdlasa a B forgdtengellyel
6: Ferdeség kompenzalasa a C forgotengellyel
Megadas: 0,4, 5, 6

Q337 Beszabalyozas utan nullazni ?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérld a beadllitott forgotengely
szOgét O-ra allitsa-e a preset tablazatban, ill. a nullapont
tablazatban a beszabalyozas utan.

0: A bedllitas utan a forgdtengely szoge nem all O-ra a tablazatban
1: A bedllitas utan a helyzetjelz6 O-ra all a tablazatban

Megadas: 0, 1

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

Adja meg a preset tablazat azon szamat, amelybe a vezérl§ az
alapelforgatast beirja.

Q305 = 0: A forgastengely a preset tablazat 0. szamaban
nullazasra kerul. Ezaltal az OFFSET-oszlopban is megjelenik a
bevitel. Ezen tulmenden a pillanatnyilag aktiv bazispont minden
mas értékét (X, Y, Z, stb.) a rendszer tveszi a preset tablazat 0.
soraba. Valamint aktivalédik a 0. sorban |évd bazispont.

Q305 > 0: Adja meg a preset tablazat azon sorat, amelybe a
vezeérl§ a forgd tengelyt nullara allitja. Ezaltal a bejegyzés a preset
tablazat OFFSET-oszlopaba kerl.

Q305 az alabbi paraméterektdl fiigg:

® Q337 = 0: A Q305 paraméter nem érvényes

m Q337 = 1: AQ305 a fent leirtak szerint mUkodik
= Q312 = 0: AQ305 a fent leirtak szerint mUkodik
|

Q305 Sorszam a nullapont listaban 7 Q312 > 0: A Q305-beli
érték nincs figyelembe véve. Bejegyzés torténik az OFFSET-
oszlopba a preset tablazat azon soraban, amely a ciklushivaskor
aktiv

Megadas: 0...99999
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Segédabra Paraméter

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

0: A meghatarozott hivatkozasi pont beirasa a nullapont
tablazatba nullapont eltolasként. Vonatkoztatasi rendszer az aktiv
munkadarab-koordinatarendszer

1: A meghatarozott értékek beirdsa a bazispont tablazatba
Megadas: 0, 1

Q380 Bazisszog f6 tengely?

Az a szog, amellyel a vezérlének a tapintott egyenest be kell
allitania. Csak akkor érvényes, ha a forgotengely = automata
izemmdd vagy C van kivélasztva (Q312 = 0 vagy 6).

Megadas: 0...360

Példa
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | Ciklus 405 ROT A C-
TENGELYEN

4.12 Ciklus 405 ROT A C-TENGELYEN

ISO-programozas
G405

Alkalmazas

A tapintéciklus 405 segitségével megmeérheti

m  az aktiv koordindtarendszer pozitiv Y tengelye és egy furat
kozéppontja kozotti szogeltolast

® egy furat kozéppontjanak névleges pozicidja és pillanatnyi
pozicidja kozotti szogeltolast

A meghatarozott szogeltolast a vezérlé a C tengely elforgatasaval

kompenzalja. A munkadarab tetszéleges helyzetben felfoghaté a

korasztalra, de a furat kozéppontjanak Y koordinataja legyen pozitiv.

Ha a furat szogeltoldsat az Y tapintd tengellyel (a furat vizszintes

helyzete) méri, szlikség lehet arra, hogy a ciklust egynél tébbszor

hajtsa végre, mivel a mérési stratégia a ferde felfogas kb. 1%-0s

pontatlansagat okozza.

Ciklus lefutasa

1 Avezérld a tapintdt gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo
értékkel) és poziciondlasi logikaval az 1 tapintasi ponthoz
mozgatja. A vezérld a tapintasi pontokat a ciklusbeli adatokbdl
€és a tapintotablazat SET_UP oszlopbeli biztonsdagi tavolsaghal
szamitja
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika', oldal 48

2 Majd a tapintd a megadott mérési magassagra all és tapintd
el6toldssal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot-

A vezérl6 a tapintasiiranyt a programozott kezdészogbdl
automatikusan meghatéarozza.

3 Ezutdn a tapintd a mérési magassagban vagy a biztonsagi
magassagban egy koriv mentén mozog a kovetkezd kezdépontra

€s megtapintja a masodik tapintasi pontot.

4 Avezérld a tapintdt a 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi pontra
pozicionalja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz, és a
tapintot a mért furatkozéppontokra pozicionalja.

5 Végul a vezérlé visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra
és a korasztal elforgatasaval bedllitja a munkadarabot. A
vezérl§ a korasztalt ugy forgatja el, hogy a furat kozéppontja
a kompenzalds utan — mind a figgdleges, mind a vizszintes
tapintotengely mentén - az Y tengely pozitiv iranyaban vagy
a furat kozéppontjanak névleges poziciojaban legyen. A mért
szogeltolas rendelkezésre all a Q150 paraméterben is.

114 HEIDENHAIN | TNC 640 | Munkadarab és szerszam mérési ciklusok programozasa | 01/2022



Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | Ciklus 405 ROT A C-
TENGELYEN

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem teszi lehetévé a
tapintasi pontok kozelében valo elépozicionalast, a vezérld mindig
a zseb kozéppontjabol kezdi a tapintast. Ebben az esetben a
tapintd nem tér vissza a biztonsdgi magassagra a négy meérési
pont kozott.

> A zseben/furaton belll nem lehet mar maradék anyag

> Atapinto és a munkadarab Utkdzésének megel&zése
érdekében a zseb (furat) névleges atméréjének inkabb tul
kicsire adja meg.

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformacids ciklus sem lehet aktiv.

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

> A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja
végrehajtani.

m A vezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

Megjegyzések a programozashoz

. Minél kisebb a szoglépés, annal pontatlanabb a vezérlé
korkozéppont szamitasa. Legkisebb beviteli érték: 5°.
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | Ciklus 405 ROT A C-

TENGELYEN

Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Yi Q321 1. tengely kozepe ?
A furat kdzéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az érték
0247 AN abszolut értelmd.
a2z 0s28 I ¢ Megadas: -99999.9999...+99999.9999
a

Q322 2. tengely kozepe ?

A furat kozéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén. Ha
Q322 = 0-t programoz, a vezérld a furat kozéppontjat a pozitiv Y
as21 tengelyre éllitja be, ha azonban a programozott Q322 nem egyenld
0-val, a vezérl6 a furat kozéppontjat a célpoziciéra allitja be (a furat
kdzéppontjabol eredd szog). Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Névleges atméro ?

A korzseb (furat) korilbeldli &tmérdje. Az értéket inkabb tul kicsire
adja meg.

Megadas: 0...99999.9999

Q325 Kiindulasi szog ?

A megmunkalasi sik fétengelye és az elsé tapintasi pont kozotti
570g. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q247 Lépési szog ?

Két mérési pont kozotti szog, a szoglépés eldjele meghatarozza a
forgdsiiranyt (- = éra jardsdval megegyezd), amelyen a tapinté a
kovetkezé mérési pontra all. Ha korivet mér be, a szoglépésre 90°-
nal kisebb értéket programozzon. Az érték novekmeényes értelmda.

Megadas: -120...+120

zZi Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
A gomb kozéppontjanak koordinataja a tapinto tengelyében, ahol a
mérést el kell végezni.

Q260 Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
ertek novekmeényes értelmd.

A
320 Megadés: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapint¢ rendszer és a
munkadarab (befogds) nem Utkdzhet 6ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

<Y

— 3

Q261

x Y

SET_UP(TCHPROBE.TP)
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | Ciklus 405 ROT A C-
TENGELYEN

Segédabra Paraméter

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

Annak meghatdrozasa, hogyan mozogjon a tapintérendszer a
meérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott

1: Mozgas a biztonsdgos magassagra a mérési pontok kozott
Megadas: 0, 1

Q337 Beszabalyozas utan nullazni ?

0: A vezérl@ a C-tengely kijelzgjét nullara éllitja, és irja a
nullaponttablazat aktiv soranak C_Offset -jét

>0: Mért szogeltolds beirdsa nullapont tablazatba. Sor szama
= Q337 értéke. Ha egy C tengely eltolds mar talalhaté a
nullaponttablazatban, a vezérlé hozzaadja a mért szogeltérést
megfeleld eldjellel

Megadas: 0...2999

o
o
o
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | Ciklus 404 BAZISELFORG.
KIJELOL

4.13 Ciklus 404 BAZISELFORG. KIJELOL

ISO-programozas
G404

Alkalmazas

A tapinto ciklus 404 hasznalataval a programfutas kozben
automatikusan beallithaté barmilyen alapelforgatds vagy menthetd a
preset tablazatba. A ciklus 404 segitségével az aktiv alapelforgatas
torolhetd is.

Megjegyzések

MEGJEGYZES
Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL izemmaodban tudja
végrehajtani.

Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Q307 Forgasszog elobeallitasa
Szogérték, amellyel az alapelforgatas végrehajtasra kerdl.
Megadas: -360.000...+360.000

Q305 Preset szam a tablazatban?:

Adja meg a bazispont tabldzat azon szamat, amelybe a vezérl az
alapelforgatast beirja. Ha a Q305=0 vagy a Q305=-1 a vezérl§ a
meghatarozott alapelforgatast mindig az alapelforgatds menibe
(Rot tapintas) menti Kézi lizemmad-ban.

-1: Aktiv bazispont fellilirasa és aktivalasa

0 Aktiv bazispont masolasa a 0. bazispont-sorba, alapelforgatas
beirdsa a 0. bazispont-sorba és bazispont 0 aktivalasa

>1: Alapelforgatas elmentése a megadott bazispontba. A bazispont
nem kerdl aktivalasra

Megadas: -1...99999

Példa
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Tapinté ciklusok: A munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | Példa: Alapelforgatas
meghatarozasa két furatbol

4.14 Példa: Alapelforgatas meghatarozasa két
furatbol

Q268 = 1. furat kdzéppontja: X-koordinata
Q269 = 1. furat kozéppontja: Y-koordinata
Q270 = 2. furat kdzéppontja: X-koordinata
Q271 = 2. furat kdzéppontja: Y-koordinata
Q261 = A tapintotengely koordinatdja, ahol a mérést el kell 15
végezni

Q307 = Referenciaegyenes szoge

Q402 = Ferdeség kompenzalasa a korasztal elforgatasaval

Q337 = Kijelzé nulldazasa bedllitas utan

35

; megmunkalasi program meghivasa
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | Attekintés

5.1 Attekintés

A vezérl6 ciklusokat kinal a bazispontok automatikus beméréséhez:

@ A vezérl6t specidlisan fel kell készitenie a gépgyartonak
egy 3D-s tapintd hasznalatara.

A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak HEIDENHAIN
tapintok alkalmazasa esetén vallal garanciat.

Funkciégomb

Ciklus Oldal

1400
| E ﬁ a

Ciklus 1400 POZICIO TAPINTASA 125
® Egyes poziciok bemérése
= Adott esetben bazispont kijelclése

Ciklus 1407 KOR TAPINTASA 129
B Belsé vagy kulsd kdrpontok mérése
m  Adott esetben kdrkozéppont felvétele bazispontként

Ciklus 1402 GOMB TAPINTASA 134
B GOombon lévs pont mérése
= Adott esetben gombkozéppont felvétele bazispontként

Ciklus 410 HIVPONT ZSEBEN BELUL 141
B Négyszog hosszdnak és szélességének mérése belll
m Négyszog kozéppontjanak felvétele nullapontként

Ciklus 411 HIVPONT NEGYSZ KIVUL 146
= Négyszog hosszanak és szélességének mérése kivdl
= Négyszog kozéppontjanak felvétele nullapontként

Ciklus 412 HIVPONT KORON BELUL 152
B Négy tetszbleges korpont mérése belll
m Korkozéppont felvétele nullapontként

Ciklus 413 HIVPONT KORON KIVUL 158
= Négy tetszéleges korpont mérése kivdl
m Korkozéppont felvétele nullapontként

Ciklus 414 HIVPONT SARKON KIVUL 164
m Két egyenes mérése kivdl
® Az egyenesek metszéspontjanak felvétele nullapontként
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | Attekintés

Funkciogomb  Ciklus Oldal
s Ciklus 415 HIVPONT SARKON BELUL 170
m Két egyenes mérése beldl
m Az egyenesek metszéspontjanak felvétele nullapontként
se Ciklus 416 HIVPONT LYUKKORKOZEP 176
i = Harom tetszéleges furat mérése a lyukkoron
= |Lyukkor kozéppont felvétele nullapontként
a1 Ciklus 417 BAZISP.ELT. TS-TENG. 182
%zgzz: B Tetszbleges pozicid mérése a szerszamtengelyen
= Tetszbleges pozicio felvétele nullapontként
e Ciklus 418 BAZISPONT 4 FURATBOL 185
2% B Két - két furat mérése keresztben
m (Osszekoté egyenesek metszéspontjanak felvétele
nullapontként
419 Ciklus 419 BAZISPONT EGY TENG. 190
m  Kivalaszott tengelyen tetszéleges pozicid mérése
= Kivalaszott tengelyen tetszéleges pozicié felvétele
nullapontként
408 Ciklus 408 HORONYKOZEP B.PONT 194
P B Horony szélességének mérése belll
= Horonykdzéppont felvétele nullapontként
408 Ciklus 409 BORDAKOZEP B.PONT 199
Il

B Gerinc szélességének mérése beldl
®  Gerinckozép felvétele nullapontként

HEIDENHAIN | TNC 640 | Munkadarab és szerszam mérési ciklusok programozasa | 01/2022

123




Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel | 14xx tapintéciklusok alapjai a bazispontok felvételéhez

5.2 14xx tapintéciklusok alapjai a bazispontok
felvételéhez

A 14xx tapintdciklusok bazispont felvétellel kapcsolatos
kozos jellemzoi

Bazispont és szerszamtengely
A mérési programban meghatarozott tapintdtengely fliggvényében
hatarozza meg a vezérl§ a bazispont megmunkalasi sikjat.

Az aktiv tapintotengely Bazispont felvétele
Z XésY
Y Zes X
X YésZ

Mérési eredmények Q paraméterekben

A vezérl6 a megfeleld tapintéciklusok mérési eredményeit a
globalisan érvényes Q9xx Q paraméterekben tarolja. Hasznalja
ezeket a paramétereket az NC programban. Figyeljen az
eredményparaméterek tablazatara, amely minden ciklus leirasanal
fel van tintetve.
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | Ciklus 1400 POZICIO TAPINTASA

5.3 Ciklus 1400 POZICIO TAPINTASA

ISO-programozas
G1400

Alkalmazas

A 1400 tapintociklus megmeéri egy valaszthato tengely tetszdleges
pontjat. Az eredményt atveheti a bazispont tablazat aktiv soraba.

Amennyiben e ciklus el6tt a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust
programozza, egy iranyban, egy maghatarozott hosszon ismételheti
a tapintasi pontokat.

Tovabbi informacié: "Ciklus 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ",
oldal 282

Ciklus lefutasa

T Avezérld a tapintdt gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo
értékkel) és poziciondlasi logikdval az 1 programozott tapintasi
ponthoz mozgatja. A vezérlé figyelembe veszi a Q320 biztonsagi
tavolsagot az elépoziciondlas soran.

Tovabbi informacid: "Pozicionald logika", oldal 48

2 Ezutan a tapintorendszer a megadott mérési magassagra
mozog, és egyszer( tapintassal felveszi a tényleges poziciot.

3 Avezérl§ a tapintot visszavezeti a biztonsagi magassagra.

4 Avezérl§ az aldbbi Q-paraméterekbe menti a meghatarozott
poziciokat: Ha Q1120=1, a vezérl§ a bazispont tablazat aktiv
soraba irja a meghatarozott pozicioét.

Tovabbi informacio: "14xx tapintdciklusok alapjai a bazispontok
felvételéhez', oldal 124

Q-Paraméter- Jelentés

szam
Q950-t6l Elsé mért pozicio a f6-, mellék- és
Q952-ig szerszamtengelyen
Q980-t0l Az els@ tapintasi pont mért eltérése
Q982-ig
Q183 Munkadarab allapota
® -1 =nincs meghatarozva
m 0=j6
B 1 =utdomunka
B 2 =selejt
Q970 Ha a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust
programozta:

Az 2. tapintdsi pont idedlis egyeneséhez mért
eltérések kozépértéke
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Tapintdciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | Ciklus 1400 POZICIO TAPINTASA

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A 444 és 14xx tapintorendszer ciklusok végrehajtasakor nem
lehetnek koordinatatranszformaciok aktivak, pl. 8 TUKROZES,

11 MERETTENYEZO, 26 MERETTENY.TENGKENT, TRANS MIRROR
ciklusok.

» Allitsa vissza a koordinataatszamitasokat a ciklusbehivas elétt

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmodban tudja
végrehajtani.
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Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | Ciklus 1400 POZICIO TAPINTASA

Ciklusparaméter
Segédabra Paraméter
zi Q1100 F6 tengely 1. névl. pozicidja?
Az elsd tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a megmunkalasi
H sik f6tengelyén

{ Megadas: -99999.9999...+99999.9999 Alternativa opcioként ?, -,

Q1102 g) - + vagy @
0100 X ?: Félautomatikus maod, Lésd oldal 59

-, +: TUrés kiértékelése, Lasd oldal 64
@: Tényleges pozicio dtadasa, Lasd oldal 67

Q1101 Melléktengely 1.névl. poziciéja?
Az elsd tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a megmunkalasi
sik melléktengelyén
Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opciok
anot megaddaséahoz, lasd Q1100
Q1102 Szerszamteng. 1.névl. pozici6ja?
Az els@ tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a
szerszamtengelyen.
Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opciok
megadasahoz, lasd Q1100
Q372 Tapintasi irany (-3...+3)?
Tengely, amelynek iranyaba a tapinténak mozognia kell. Az
el6jellel hatdrozza meg a letapogato tengely pozitiv vagy negativ
elmozduldsiirdnyat.
Megadas: -3,-2,-1, +1, +2, +3
Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadodik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF
Q260 Biztonsagi magassag ?

<A

Q260 A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapintd rendszer és a
munkadarab (befogas) nem (tkdzhet 0ssze. Az érték abszolut
értelmd.

7 ® Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF
SET_UP(TCHPROBE.TP

+
Q320
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Tapintdciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | Ciklus 1400 POZICIO TAPINTASA

Segédabra Paraméter

Q1125 Mozgas biztonsagi magassagra?
Pozicionalas a tapintasi poziciok kozott:
-1: Ne mozogjon a biztonsagi tavolsagra.

0, 1, 2: Mozogjon a tapintasi pont el6tt és utan a biztonsagi
magassagra. Az elépozicionalas FMAX_PROBE-val torténik.

Megadas: -1, 0, +1, +2
Q309 Reakcio tiiréshiba esetén?
Viselkedés a tlrés atlépésekor:

0: A tlirés atlépésekor nem szakad meg a programfutas. A vezérlé
nem nyit eredményablakot.

1: A tlrés atlépésekor megszakad a programfutas. A vezérld
megnyit egy eredményablakot.

2: A vezérl( selejttartomanyba esé tényleges pozicid esetén
megnyit egy ablakot az eredményekkel. A program futasa
megszakad. A vezérl§ utdmunka esetén nem nyit eredményablakot.

Megadas: 0, 1, 2

Q1120 Pozicié atvételére?

Annak megallapitasa, melyik tapintasi pont korrigdlja az aktiv
vonatkoztatasi pontot:

0: Nincs korrekcio

1: Korrekcio az 1-hez képest. Tapintasi pontok

Megadas: 0, 1

o
o
o

—
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5.4 Ciklus 1401 KOR TAPINTASA

ISO-programozas
G1401

Alkalmazas

A 1401 tapintdciklus egy korzseb vagy korcsap kozéppontjat méri.
Az eredményt atveheti a bazispont tablazat aktiv soraba.

Amennyiben e ciklus el6tt a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust
programozza, egy iranyban, egy maghatarozott hosszon ismételheti
a tapintasi pontokat.

Tovabbi informacié: "Ciklus 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ",

oldal 282

Ciklus lefutasa

1
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A vezérlé a tapintdt gyorsjdratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé
értékkel) és pozicionalasi logikdval a programozott tapintasi
ponthoz mozgatja. A vezérlé figyelembe veszia Q320
biztonsagi tavolsagot az elépozicionalas soran.

Tovabbi informacid: "Pozicionald logika", oldal 48

Majd a tapintd a megadott Q1102 mérési magassagra all és
meghatarozza az elsé tapintasi pontot.

A vezérl6 a szerszamot FMAX_PROBE-val visszapozicionalja a

Q260 biztonsagi magassagra, majd a kdvetkezd tapintasi pontra.

A tapintét a vezérld a megadott Q1102 mérési magassagra
allitja, és meghatdrozza a kovetkezd tapintasi pontot.

A Q423 TAPINTASOK SZAMA fiiggvényében a 3. Es 4. Iépések
ismétlédnek.

A vezérl6 a tapintot visszavezeti a Q260 biztonsagi magassagra.
A vezérl6 az aldbbi Q-paraméterekbe menti a meghatarozott
poziciokat. Ha Q1120=1, a vezérl6 a bazispont tablazat aktiv
soraba irja a meghatarozott poziciét.

Tovabbi informacio: "14xx tapintdciklusok alapjai a bazispontok
felvételéhez', oldal 124
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Q-Paraméter- Jelentés

szam
Q950-t6! Mért korkozéppont a fé-, mellék- és
Q952-ig szerszamtengelyen
Q966 Mért atmérd
Q980-td! A korkozéppont mért eltérése
Q982-ig
Q996 Az atmérd mért eltérése
Q183 Munkadarab allapota
® -1 =nincs meghatarozva
m 0=j6
B 1 =utdmunka
B 2 =selejt
Q970 Ha a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust
programozta:

Az 1. korkozéppont idedlis egyeneséhez mért
eltérések kozépértéke

Q973 Ha a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust
programozta:
Az 1. kor atmérdje 6sszes eltérésének
kozépértéke

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A 444 és 14xx tapintorendszer ciklusok végrehajtasakor nem
lehetnek koordinatatranszformaciok aktivak, pl. 8 TUKROZES,

11 MERETTENYEZO, 26 MERETTENY.TENGKENT, TRANS MIRROR
ciklusok.

» Allitsa vissza a koordinataatszamitasokat a ciklusbehivas elétt

= A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.
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Ciklusparaméter

Segédabra

Paraméter

Q1116

Q1101

Q1100 F6 tengely 1. névl. pozicidja?

A kozéppont abszolut névleges pozicidja a megmunkalasi sik
fétengelyén.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 Alternativa opcioként
beadas:

"?..." Félautomatikus mad, Lasd oldal 59

"ieemeeota " TUrés kiértékelése, Lasd oldal 64

"...@..." Tényleges pozicio dtadasa, Lasd oldal 67

Q1101 Melléktengely 1.névl. pozicidja?
A kdzéppont abszolut névleges pozicidja a megmunkalasi sik
melléktengelyén

Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opcidk
megadasahoz, lasd Q1100

Q1102 Szerszamteng. 1.névl. poziciéja?
Az els@ tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a
szerszamtengelyen.

Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opciok
megadasahoz, lasd Q1100

Q1116 Atméré 1. pozicio?

Az elsd furat illetve elsé csap atmérdje

"ieemeeota " Trés kiértékelése, Lasd oldal 64

Megadas: 0...9999.9999 Alternativa opcioként beadas:

Q1115 Geometria tipusa (0/1)?
Objektum geometrigja:

0: Furat

1: Csap:

Megadas: 0, 1

Q423 Tapintasok szama?
A tapintasi pontok szama az atmérén
Megadas: 3,4,5,6,7, 8

Q325 Kiindulasi szog ?
A megmunkalasi sik fétengelye és az elsé tapintasi pont kdzotti
s70g. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q1119 Korkoros nyitasi szog?
Szogtartomany, amelyben a tapintasok eloszlanak.
Bevitel: -359.999...+360.000

HEIDENHAIN | TNC 640 | Munkadarab és szerszam mérési ciklusok programozasa | 01/2022

131




Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | Ciklus 1401 KOR TAPINTASA

Segédabra Paraméter

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
@O H érték novekményes értelmda.

|_ Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinté rendszer és a
munkadarab (befogas) nem (tkozhet 0ssze. Az érték abszolut
ertelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF
Q1125 Mozgas biztonsagi magassagra?

Pozicionalas a tapintasi poziciok kozott

-1: Ne mozogjon a biztonsagi tavolsagra.

0, 1: Mozogjon a ciklus el6tt és utan a biztonsagi magassagra. Az
elépozicionalds FMAX_PROBE-val torténik.

2: Mozogjon minden tapintasi pont elétt és utan a biztonsagi
magassagra. Az elépozicionaldas FMAX_PROBE-val torténik.

Megadas: -1, 0, +1, +2
Q309 Reakcib6 tiiréshiba esetén?
Viselkedés a tlirés atlépésekor:

0: A tlirés atlépésekor nem szakad meg a programfutas. A vezérlé
nem nyit eredményablakot.

1: A tlrés atlépésekor megszakad a programfutas. A vezérl§
megnyit egy eredményablakot.

2: A vezérl( selejttartomanyba esé tényleges pozicio esetén
megnyit egy ablakot az eredményekkel. A program futasa
megszakad. A vezérl6 utomunka esetén nem nyit eredményablakot.

Megadas: 0, 1, 2
Q1120 Pozici6 atvételére?

Annak megallapitasa, melyik tapintasi pont korrigdlja az aktiv
vonatkoztatasi pontot:

0: Nincs korrekcio
1: Korrekcié az 1-hez képest. Tapintasi pontok
Megadas: 0, 1

ﬂ Q320 Biztonsagi tavolsag ?

z)

<V

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320
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Példa

HEIDENHAIN | TNC 640 | Munkadarab és szerszam mérési ciklusok programozasa | 01/2022 133



Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | Ciklus 1402 GOMB TAPINTASA

5.5 Ciklus 1402 GOMB TAPINTASA

ISO-programozas
G1402

Alkalmazas

A 1402 tapintociklus egy gomb kozéppontjat méri. Az eredményt
atveheti a bazispont tablazat aktiv soraba.

Ciklus lefutasa

1 Avezérld a tapintdt gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo \
értékkel) és poziciondlasi logikaval a programozott tapintasi z
ponthoz mozgatja. A vezérlé figyelembe veszia Q320
biztonsagi tavolsagot az elépozicionalas soran.

Tovabbi informacié: "Pozicionald logika", oldal 48 Y

2 Majd a tapinté a megadott Q1102 mérési magassagra all és
egyszer( tapintassal meghatarozza az elsé tapintasi pontot.

3 Avezérl§ a szerszamot FMAX_PROBE-val visszapozicionalja a X
Q260 biztonsagi magassagra, majd a kovetkez§ tapintasi pontra.

4 Atapintot a vezérld a megadott Q1102 mérési magassagra
allitja, és meghatarozza a kovetkezé tapintasi pontot.

5 A Q423 tapintasok szama fliggvényében a 3. és 4. [épések
ismétlédnek.

6 A vezérl§ a tapintdt a szerszamtengely iranyaban a gomb folott a
biztonsagi tavolsaggal tolja el.

7 Atapinto a gombkozépre mozog és végrehajt egy Ujabb
tapintast.

8 Atapinto visszamozog a Q260 biztonsagi magassagra.

9 A vezérl§ az aldbbi Q-paraméterekbe menti a meghatarozott
poziciokat. Ha Q1120=1, a vezérl6 a bazispont tablazat aktiv
soraba irja a meghatarozott poziciot.

Tovabbi informacio: "14xx tapintdciklusok alapjai a bazispontok
felvételéhez", oldal 124
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Q-Paraméter- Jelentés

szam
Q950-t6! Mért korkozéppont a fé-, mellék- és
Q952-ig szerszamtengelyen
Q966 Mért atmérd
Q980-td! A korkozéppont mért eltérése
Q982-ig
Q996 Az atmérd mért eltérései
Q183 Munkadarab allapota
® -1 =nincs meghatarozva
m 0=j6
B 1 =utdmunka
B 2 =selejt
Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A 444 és 14xx tapintorendszer ciklusok végrehajtdsakor nem
lehetnek koordinatatranszformaciok aktivak, pl. 8 TUKROZES,

11 MERETTENYEZO, 26 MERETTENY.TENGKENT, TRANS MIRROR
ciklusok.

» Allitsa vissza a koordinataatszamitasokat a ciklusbehivas elétt

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

® Ha kordbban a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust definialta,
ezt a vezérl6 a 1402 GOMB TAPINTASA ciklus végrehajtasakor
figyelmen kivil hagyja.
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Ciklusparaméter
Segédabra Paraméter
zA Q1100 F6 tengely 1. névl. pozicidja?

A kozéppont abszolut névleges pozicidja a megmunkalasi sik
fétengelyén.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 Alternativa opcioként
beadas:

"?..." Félautomatikus mad, Lasd oldal 59

"ieemeeota " TUrés kiértékelése, Lasd oldal 64

Q1100 "...@..." Tényleges pozicio dtadasa, Lasd oldal 67

A
©

Q1101 Melléktengely 1.névl. poziciéja?

A kdzéppont abszolut névleges pozicidja a megmunkalasi sik
Az melléktengelyén
Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opciok
megadasahoz, lasd Q1100
Q1102 Szerszamteng. 1.névl. pozici6ja?

Az els@ tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a
szerszamtengelyen.

Y Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opciok
anot megadasahoz, lasd Q1100

Q1116 Atméré 1. pozicio?

Gomb atmérdje

"ieemenot " TUrés kiértékelése, Lasd oldal 64

Megadas: 0...9999.9999 Az alternativ opciok megadasahoz, lasd
Q1100

Q423 Tapintasok szama?

A tapintasi pontok szama az atmérén

Megadas: 3,4,5,6,7, 8

Q325 Kiindulasi szog ?

A megmunkalasi sik fétengelye és az elsd tapintasi pont kozotti
s70g. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q1119 Korkoros nyitasi szog?

Szogtartomany, amelyben a tapintasok eloszlanak.
Bevitel: -359.999...+360.000

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadodik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q1116

A
@
N2

136 HEIDENHAIN | TNC 640 | Munkadarab és szerszam mérési ciklusok programozasa | 01/2022



Tapintdciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | Ciklus 1402 GOMB TAPINTASA

Segédabra

Paraméter

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinté rendszer és a
munkadarab (befogds) nem Utkdzhet 6ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q1125 Mozgas biztonsagi magassagra?
Pozicionalas a tapintasi poziciok kdzott
-1: Ne mozogjon a biztonsagi tavolsagra.

0, 1: Mozogjon a ciklus el6tt és utan a biztonsagi magassagra. Az
elépozicionalas FMAX_PROBE-val torténik.

2: Mozogjon minden tapintasi pont el6tt és utan a biztonsagi
magassagra. Az elépozicionaldas FMAX_PROBE-val torténik.

Megadas: -1, 0, +1, +2

Q309 Reakcio tiiréshiba esetén?

Viselkedés a tlrés atlépésekor:

0: A tlirés atlépésekor nem szakad meg a programfutas. A vezérlé
nem nyit eredményablakot.

1: A tlrés atlépésekor megszakad a programfutas. A vezérld
megnyit egy eredményablakot.

2: A vezérl6 selejttartomanyba esé tényleges pozicid esetén
megnyit egy ablakot az eredményekkel. A program futasa
megszakad. A vezérl§ utdmunka esetén nem nyit eredményablakot.

Megadas: 0,1, 2

Q1120 Pozicié atvételére?

Annak megallapitéasa, melyik tapintasi pont korrigalja az aktiv
vonatkoztatasi pontot:

0: Nincs korrekcio

1: Korrekcié a gomb kozéppontja vonatkozasaban

Megadas: 0, 1
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Példa

—
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5.6 4xxtapintéciklusok alapjai a bazispontok
felvételéhez

A 4xx tapintociklusok bazispont felvétellel kapcsolatos
kozos jellemzoi

@ Az opciondlis CfgPresetSettings (204600 sz.)
gépi paraméter beallitédsaitél figgben a vezérld
tapintociklusoknal ellenérzi az elforduld tengelyek
helyzetét a délésszoghdz 3D FORGATAS képest. Ha ez
nem teljesul, a vezérld hibauzenetet kuld.

A vezérl6 ciklusokat kinal a referenciapontok automatikus
meghatarozasahoz és kezeléséhez, az alabbiak szerint:

B A meghatarozott értékek bedllitdsa kozvetlenll megjelenitésre
B A meghatarozott értékek beirasa a preset tablazatba
= A meghatarozott értékek beirdsa a nullaponttablazatba

Nullapont és tapinté tengely
A mérési programban meghatarozott tapintdtengely fliggvényében
hatarozza meg a vezérl6 a bazispont megmunkalasi sikjat.

Az aktiv tapintétengely Bazispont felvétele
Z XésY
Y 7 és X
X YésZ
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A szamitott bazispont mentése
Mindegyik bazispontfelvételi ciklusban hasznalhatja a Q303 és
Q305 beviteli paramétereket annak meghatarozasara, hogy hogyan
mentse a vezérl§ a szamitott bazispontot:
= Q305=0,Q303=1:
Az aktiv bazispont a 0 sorba kertl bemasolasra, modositja és
aktivalja a 0 sort, az egyszer( transzformaciok torlésre kerlinek

= Q305 nem egyenl6 0-val, Q303 = 0:
A vezérl6 az eredményt a nullapont tablazat Q305 soraba irja,
Nullapont aktivalasa a TRANS DATUM mal az NC programban
Tovabbi informaciok: Klartext programozas felhasznaldi
kézikonyv

= Q305 nem egyenld 0-val, Q303 = 1:
A vezérl6 az eredményt a bazispont tablazat Q305 soraba irja, A
bazispontot a ciklus 247-vel kell aktivalnia az NC programban

= Q305 nem egyenl6 0-val, Q303 = -1

o Ez a kombinacidé csak akkor fordulhat eld, ha

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

® Aciklus 410 - 418-t tartalmazd NC programokat
olvas, amelyet az iTNC530 régebbi verzioju
szoftverével hoztak létre

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

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

Mérési eredmények Q paraméterekben

A vezérl6 a megfeleld tapintdciklusok mérési eredményeit a
globdlisan érvényes Q150 - Q160 Q paraméterekben tarolja.
Hasznalja ezeket a paramétereket az NC programban. Figyeljen az
eredményparaméterek tablazatara, amely minden ciklus lefrasanal
fel van tlintetve.
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5.7 Ciklus 410 HIVPONT ZSEBEN BELUL

ISO-programozas
G410

Alkalmazas

A tapintociklus 410 megkeresi egy négyszogzseb kozéppontjat
€s azt bazispontként hatarozza meg. Ha szukséges, a vezérld a
koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

1

A vezérlé a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlophdl szarmazé
értékkel) és poziciondlasi logikaval az 1 tapintasi ponthoz
mozgatja. A vezérl§ a tapintasi pontokat a ciklusbeli adatokbdl
€és a tapintotablazat SET_UP oszlopbeli biztonsdagi tavolsaghal
szamitja

Tovabbi informacio: "Pozicionald logika', oldal 48

Majd a tapintd a megadott mérési magassagra all és tapintd
el6toldssal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot
Ezutan a tapintd vagy tengellyel parhuzamosan mozog a mérési
magassagon vagy biztonsagi magassagban a kovetkezé
tapintasi pontra 2 és megtapintja a masodik pontot

A vezérl6 a tapintdt a 2 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi
pontra allitja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz

A vezérl6 a tapintot visszavezeti a biztonsagi magassagra.

A Q303 és Q305 ciklusparaméterek fliggvényében, a vezérld
feldolgozza a meghatarozott bazispontot, Lasd "A 4xx
tapintociklusok bazispont felvétellel kapcsolatos kozos jellemzéi,
oldal 139

majd a vezérld elmenti a tényleges értékeket az alabb felsorolt Q
paraméterekbe

Ha szikséges, a vezérld ezt kovetden egy kilon tapintassal
megmeéri a bazispontot a tapinto tengelyén

Q-Paraméter- Jelentés

szam

Q151 A kozép pillanatnyi értéke a fétengelyen

Q152 A kozép pillanatnyi értéke a melléktengelyen
Q154 A hosszusag pillanatnyi értéke a fétengelyen
Q155 A hosszusag pillanatnyi értéke a melléktengelyen
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A tapinté és a munkadarab Utkozésének megel6zése érdekében
adja meg az elsé és masodik oldal hosszanak alsé becslését.

Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem teszi lehetévé a
tapintasi pontok kozelében valo elépozicionaldst, a vezérld mindig
a zseb kozéppontjabdl kezdi a tapintast. Ebben az esetben a
tapintd nem tér vissza a biztonsdgi magassagra a négy mérési
pont kozott.

> A ciklus meghatdrozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintotengely meghatarozasahoz

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

m A vezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.
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Ciklusparaméterek

Segédabra

Q322

ry

Q323

g

SET_UP
(TCHPROBE.TP
+
Q320

Q324

Paraméter

Q321 1. tengely kozepe ?

A zseb kozéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az érték
abszolut értelmdi.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

@D
N\

— 9

Q321

<V

Q322 2. tengely kozepe ?

A zseb kozéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén. Az érték
abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q323 Els6 oldal hossza ?

A zseb megmunkalasi sik 8 tengelyével parhuzamos hossza. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q324 Masodik oldal hossza ?

A zseb megmunkalasi sik melléktengelyével parhuzamos hossza.
Az érték novekmeényes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999

Q260

Q261

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

A gomb kozéppontjanak koordinataja a tapinté tengelyében, ahol a
mérést el kell végezni.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

J7a\

Y

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
érték novekményes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinto rendszer és a
munkadarab (befogds) nem Utkdzhet 6ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

Annak meghatarozasa, hogyan mozogjon a tapintérendszer a
meérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott
1: Mozgas a biztonsagos magassagra a mérési pontok kozott
Megadas: 0, 1
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Segédabra Paraméter

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

irja be a bazispont tablézat/nullapont tablazat azon sorénak
szamat, amelybe a vezérlé a kozéppont koordinatait menti. Q303
-tol figgéen a vezérl§ a bevitelt a bazispont tablazatba vagy a
nullapont tablazatba irja.

Ha Q303 = 1, a vezérl§ a bazispont tablazatot irja. Ha modosul az
aktiv bazispont, a valtozas azonnal érvényessé valik. Egyébként a
bejegyzés a bazispont tablazat adott oszlopaba kerul automatikus
aktivalas nélkdl.

Ha Q303 = 0, a vezérl§ a nullapont tablazatot irja. A nullapont nem
kerUl automatikusan aktivalasra.

Tovabbi informacié: "A szamitott bazispont mentése”, oldal 140
Megadas: 0...99999

Q331 Uj bazispont a f6 tengelyen ?

Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez a vezérlének a zseb

szamitott kozéppontjat be kell allitania. Alapbeallitas = 0. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ?
Az a koordinata a melléktengelyen, amelyhez a vezérlének a zseb

szamitott kozéppontjat be kell allitania. Alapbeallitas = 0. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q303 Mért érték atvitel (0,1)?

Adja meg, hogy a meghatarozott bazispontot a
nullaponttablazatban vagy a bazispont tablazatban kell-e tarolni:

-1: Ne haszndlja! Az értéket a vezérld irja be, ha régi
NC programokat olvas be Lasd "A 4xx tapintéciklusok bazispont
felvétellel kapcsolatos kozos jellemzéi”, oldal 139

0: A meghatarozott hivatkozasi pont beirdsa a nullapont tablazatba.
Vonatkoztatasi rendszer az aktiv munkadarab-koordinatarendszer

1. A meghatarozott értékek beirdasa a bazispont tablazatba.
Megadas: -1, 0, +1

Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1)

Azt hatarozza meg, hogy a vezérlének be kell-e dllitania bazispontot
a tapintétengelyen is:

0: Bazispont nincs beallitva a tapintotengelyen

1: Bazispont beadllitdsa a tapintdtengelyen

Megadas: 0, 1
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Segédabra Paraméter

Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a megmunkaldsi sik
fétengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a megmunkalasi sik
melléktengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell venni a
tapinto tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinatdja a tapintdtengelyen, amely
pontnal a bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak akkor
érvényes, ha Q381 = 1. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ?
Az a koordinata a tapintd tengelyen, amely pontnal a vezérlének

a bazispontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Példa
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5.8 Ciklus 411 HIVPONT NEGYSZ KIVUL

ISO-programozas
G411

Alkalmazas

A tapintociklus 411 megkeresi egy négyszogcsap kozéppontjat
€s azt bazispontként hatarozza meg. Ha szukséges, a vezérld a
koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

1

A vezérlé a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlophdl szarmazé Yi
értékkel) és poziciondlasi logikaval az 1 tapintasi ponthoz

mozgatja. A vezérl§ a tapintasi pontokat a ciklusbeli adatokbdl
€és a tapintotablazat SET_UP oszlopbeli biztonsdagi tavolsaghal

szamitja
Tovabbi informacié: "Pozicionald logika", oldal 48 ©|:>

Majd a tapintd a megadott mérési magassagra all és tapintd
el6toldssal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot

Ezutan a tapintd vagy tengellyel parhuzamosan mozog a mérési p)
magassagon vagy biztonsagi magassagban a kovetkezé

tapintasi pontra 2 és megtapintja a masodik pontot

A vezérl6 a tapintdt a 2 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi

pontra allitja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz

A vezérl6 a tapintot visszavezeti a biztonsagi magassagra.

A Q303 és Q305 ciklusparaméterek fliggvényében, a vezérld
feldolgozza a meghatarozott bazispontot, Lasd "A 4xx
tapintociklusok bazispont felvétellel kapcsolatos kozos jellemzéi,
oldal 139

majd a vezérld elmenti a tényleges értékeket az alabb felsorolt Q
paraméterekbe

Ha szikséges, a vezérld ezt kovetden egy kilon tapintassal
megmeéri a bazispontot a tapinto tengelyén

Q-Paraméter- Jelentés

szam

Q151 A kozép pillanatnyi értéke a fétengelyen

Q152 A kozép pillanatnyi értéke a melléktengelyen
Q154 A hosszusag pillanatnyi értéke a fétengelyen
Q155 A hosszusag pillanatnyi értéke a melléktengelyen
146
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

MEGJEGYZES
Vigyazat, iitkozésveszély!

A tapinté és a munkadarab Utkozésének megel6zése érdekében
adjameg az 1. és 2. oldal hosszanak felsé becslését.

> A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszambhivast a tapintétengely meghatarozasahoz

m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja

végrehajtani.

m A vezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

Ciklusparaméterek

Segédabra
SET_UP(TCHPROBE.TP)
YA Q323 o320
<
Q322 b © §
& -
X

Q321

Paraméter

Q321 1. tengely kozepe ?

A csap kozéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az érték
abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+9999.9999

Q322 2. tengely kozepe ?

A csap kozéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q323 Els6 oldal hossza ?

A csap megmunkalasi sik f6 tengelyével parhuzamos hossza. Az
érték novekményes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999

Q324 Masodik oldal hossza ?

A csap megmunkalasi stk melléktengelyével parhuzamos hossza.
Az érték novekmeényes értelm.

Megadas: 0...99999.9999
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Segédabra Paraméter

zi Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

A gomb kozéppontjanak koordinatdja a tapintd tengelyében, ahol a
mérést el kell végezni.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapinté gdmb kdzotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadodik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
érték novekményes értelma.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinté rendszer és a
munkadarab (befogds) nem Utkdzhet 6ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

Annak meghatdrozasa, hogyan mozogjon a tapintérendszer a
mérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott
1: Mozgas a biztonsagos magassagra a merési pontok kozott
Megadas: 0, 1

B
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Segédabra Paraméter

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

irja be a bazispont tablézat/nullapont tablazat azon sorénak
szamat, amelybe a vezérlé a kozéppont koordinatait menti. Q303
-tol figgéen a vezérl§ a bevitelt a bazispont tablazatba vagy a
nullapont tablazatba irja.

Ha Q303 = 1, a vezérl§ a bazispont tablazatot irja. Ha modosul az
aktiv bazispont, a valtozas azonnal érvényessé valik. Egyébként a
bejegyzés a bazispont tablazat adott oszlopaba kerul automatikus
aktivalas nélkdl.

Ha Q303 = 0, a vezérl§ a nullapont tablazatot irja. A nullapont nem
kerUl automatikusan aktivalasra.

Tovabbi informacié: "A szamitott bazispont mentése”, oldal 140

Megadas: 0...99999
Q331 Uj bazispont a f6 tengelyen ?
Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez a vezérlének a csap

szamitott kozéppontjat be kell allitania. Alapbeallitas = 0. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ?

Az a koordinata a melléktengelyen, amelyhez a vezérlének a csap
szamitott kozéppontjat be kell allitania. Alapbeallitas = 0. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q303 Mért érték atvitel (0,1)?

Adja meg, hogy a meghatarozott bazispontot a
nullaponttablazatban vagy a bazispont tablazatban kell-e tarolni:

-1: Ne haszndlja! Az értéket a vezérld irja be, ha régi
NC programokat olvas be Lasd "A 4xx tapintéciklusok bazispont
felvétellel kapcsolatos kozos jellemzéi”, oldal 139

0: A meghatarozott hivatkozasi pont beirdsa a nullapont tablazatba.
Vonatkoztatasi rendszer az aktiv munkadarab-koordinatarendszer

1. A meghatarozott értékek beirdasa a bazispont tablazatba.
Megadas: -1, 0, +1
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Segédabra Paraméter

Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1)

Azt hatarozza meg, hogy a vezérlének be kell-e allitania bazispontot
a tapintétengelyen is:

0: Bazispont nincs beallitva a tapintotengelyen

1: Bazispont beadllitdsa a tapintdtengelyen

Megadas: 0, 1

Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a megmunkalasi sik
fétengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell venni a tapinto
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a megmunkalasi sik
melléktengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell venni a
tapinto tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a tapintétengelyen, amely
pontnal a bazispontot fel kell venni a tapintd tengelyén. Csak akkor
érvényes, ha Q381 = 1. Az érték abszolut értelm.

Megadds: -99999.9999...+99999.9999
Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ?
Az a koordinata a tapintd tengelyen, amely pontnal a vezérlének

a bazispontot fel kell vennie. Alapbeallitds = 0. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
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Példa
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5.9 Ciklus 412 HIVPONT KORON BELUL

ISO-programozas
G412

Alkalmazas

A tapintociklus 412 megkeresi egy korzseb (furat) kozéppontjat
€s azt bazispontként hatarozza meg. Ha szukséges, a vezérld a
koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

1

A vezérlé a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlophdl szarmazé
értékkel) és poziciondlasi logikaval az 1 tapintasi ponthoz
mozgatja. A vezérl§ a tapintasi pontokat a ciklusbeli adatokbdl
€és a tapintotablazat SET_UP oszlopbeli biztonsdagi tavolsaghal
szamitja

Tovabbi informacio: "Pozicionald logika', oldal 48

Majd a tapintd a megadott mérési magassagra all és tapintd
el6toldssal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot-

A vezérl6 a tapintasiiranyt a programozott kezd6szogbdl
automatikusan meghatarozza

Ezutdn a tapintd a mérési magassagban vagy a biztonsagi

magassagban egy koriv mentén mozog a kovetkezd kezdépontra
és megtapintja a masodik tapintasi pontot

A vezérl6 a tapintdt a 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi

pontra allitja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz

A vezérl6 a tapintot visszavezeti a biztonsagi magassagra.

A Q303 és Q305 ciklusparaméterek fliggvényében, a vezérld
feldolgozza a meghatarozott bazispontot, Lasd "A 4xx
tapintociklusok bazispont felvétellel kapcsolatos kozos jellemzéi,
oldal 139

majd a vezérld elmenti a tényleges értékeket az alabb felsorolt Q
paraméterekbe

Ha szikséges, a vezérld ezt kovetden egy kilon tapintassal
megmeéri a bazispontot a tapinto tengelyén

Q-Paraméter- Jelentés

szam

Q151 A kozép pillanatnyi értéke a fétengelyen
Q152 A kozép pillanatnyi értéke a melléktengelyen
Q153 Atméré tényleges értéke

152

Yi
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!
A 400 - 499 tapintociklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A tapinté és a munkadarab Utkozésének megel6zése érdekében

a zseb (furat) névleges atméréjének inkabb tul kicsire adja meg.
Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem teszi lehetévé a
tapintasi pontok kozelében valo elépozicionaldst, a vezérld mindig
a zseb kozéppontjabdl kezdi a tapintast. Ebben az esetben a
tapintd nem tér vissza a biztonsdgi magassagra a négy mérési
pont kozott.

> Tapintasi pontok pozicionaldsa

> A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintotengely meghatarozasahoz

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

m A vezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

Megjegyzések a programozashoz

B Minél kisebb a Q247 szoglépés, annal pontatlanabb a vezérld
bazispont szamitasa. Legkisebb beviteli érték: 5°

o Programozzon 90°-nal kisebb szo6glépést
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Ciklusparaméterek
Segédabra Paraméter
Yi Q321 1. tengely kozepe ?
A zseb kozéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az érték
0247 AN abszolut értelmd.
a2z 0s28 I ¢ Megadas: -99999.9999...+99999.9999
a

Q322 2. tengely kozepe ?

A zseb kozéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén. Ha Q322
= 0-t programoz, a vezérld a furat k6zéppontjat a pozitiv Y tengelyre
as21 allitja be., ha azonban a programozott Q322 nem egyenlé 0-val,

a vezérl6 a furat kozéppontjat a célpoziciora allitja be. Az érték
abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Névleges atméro ?

A korzseb (furat) korilbeldli &tmérdje. Az értéket inkabb tul kicsire
adja meg.

Megadas: 0...99999.9999

Q325 Kiindulasi szog ?

A megmunkalasi sik fétengelye és az elsé tapintasi pont kozotti
570g. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q247 Lépési szog ?

Két mérési pont kozotti szog, a szoglépés eldjele meghatarozza a
forgdsiiranyt (- = éra jardsdval megegyezd), amelyen a tapinté a
kovetkezé mérési pontra all. Ha korivet mér be, a szoglépésre 90°-
nal kisebb értéket programozzon. Az érték novekmeényes értelmda.

Megadas: -120...+120

zZi Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
A gomb kozéppontjanak koordinataja a tapinto tengelyében, ahol a
mérést el kell végezni.

Q260 Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
ertek novekmeényes értelmd.

A
320 Megadés: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapint¢ rendszer és a
munkadarab (befogds) nem Utkdzhet 6ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

<Y

— 3

Q261

x Y

SET_UP(TCHPROBE.TP)
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Segédabra Paraméter

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

Annak meghatarozasa, hogyan mozogjon a tapintérendszer a
meérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott
1: Mozgas a biztonsagos magassagra a mérési pontok kozott
Megadas: 0, 1

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

[rja be a bazispont tablazat/nullapont tablazat azon soranak
szamat, amelybe a vezérld a kozéppont koordinatait menti. Q303
-tol figgben a vezérl§ a bevitelt a bazispont tablazatba vagy a
nullapont tablazatba irja.

Ha Q303 = 1, a vezérl§ a bazispont tablazatot irja. Ha modosul az
aktiv bazispont, a valtozas azonnal érvényessé valik. Egyébként a
bejegyzés a bazispont tablazat adott oszlopaba kerul automatikus
aktivalas nélkdil.

Ha Q303 = 0, a vezérld a nullapont tablazatot irja. A nullapont nem
kerUl automatikusan aktivalasra.

Tovabbi informacid: "A szamitott bazispont mentése”, oldal 140
Megadas: 0...99999

Q331 Uj bazispont a f6 tengelyen ?
Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez a vezérlének a zseb

szamitott kozéppontjat be kell llitania. Alapbedllitas = 0. Az érték
abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ?

Az a koordinata a melléktengelyen, amelyhez a vezérlének a zseb
szamitott kozéppontjat be kell allitania. Alapbeallitas = 0. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Mért érték atvitel (0,1)?

Adja meg, hogy a meghatarozott bazispontot a
nullaponttablazatban vagy a bazispont tablazatban kell-e tarolni:
-1: Ne hasznadljal Az értéket a vezérl§ irja be, ha régi

NC programokat olvas be Lasd "A 4xx tapintociklusok bazispont
felvétellel kapcsolatos kozos jellemzéi', oldal 139

0: A meghatarozott hivatkozasi pont beirdsa a nullapont tablazatba.
Vonatkoztatasi rendszer az aktiv munkadarab-koordinatarendszer

1: A meghatarozott értékek beirdsa a bazispont tablazatba.
Megadas: -1, 0, +1
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Segédabra Paraméter

Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1)

Azt hatarozza meg, hogy a vezérlének be kell-e allitania bazispontot
a tapintétengelyen is:

0: Bazispont nincs beallitva a tapintotengelyen

1: Bazispont beadllitdsa a tapintdtengelyen

Megadas: 0, 1

Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a megmunkalasi sik
fétengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell venni a tapinto
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a megmunkalasi sik
melléktengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell venni a
tapinto tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a tapintétengelyen, amely
pontnal a bazispontot fel kell venni a tapintd tengelyén. Csak akkor
érvényes, ha Q381 = 1. Az érték abszolut értelm.

Megadds: -99999.9999...+99999.9999
Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ?
Az a koordinata a tapintd tengelyen, amely pontnal a vezérlének

a bazispontot fel kell vennie. Alapbeallitds = 0. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q423 Tapintasok szama a sikon (4/3)?

Azt hatarozza meg, hogy a vezérl6 harom vagy négy tapintassal
mérje meg a kort:

3: Harom mérési pont hasznalata

4: Négy mérési pont hasznalata (alapbeallitas)

Megadas: 3, 4

Q365 Mozgas fajtaja? egyenes=0/kor=1

Annak meghatérozasa, hogy a szerszam melyik palyafiiggvénnyel

mozogjon a mérési pontok kozott, ha a biztonsagi magassagra
mozgas (Q301=1) aktivalva van:

0: Egyenes mozgas a megmunkalasok kozott
1: Korkoros mozgas a megmunkaldsok kozott az osztékor atmérén
Megadas: 0, 1
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5.10 Ciklus 413 HIVPONT KORON KIVUL

ISO-programozas
G413

Alkalmazas

A tapintociklus 413 megkeresi egy korcsap kozéppontjat és
azt bazispontként hatarozza meg. Ha szlkséges, a vezérld a
koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

1

A vezérlé a tapintét gyorsjaratban (az FMAX oszlophdl szarmazé
értékkel) és poziciondlasi logikaval az 1 tapintasi ponthoz
mozgatja. A vezérl§ a tapintasi pontokat a ciklusbeli adatokbdl
€és a tapintotablazat SET_UP oszlopbeli biztonsdagi tavolsaghal
szamitja

Tovabbi informacio: "Pozicionald logika', oldal 48

Majd a tapintd a megadott mérési magassagra all és tapintd
el6toldssal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot-

A vezérl6 a tapintasiiranyt a programozott kezd6szogbdl
automatikusan meghatarozza

Ezutdn a tapintd a mérési magassagban vagy a biztonsagi

magassagban egy koriv mentén mozog a kovetkezd kezdépontra
és megtapintja a masodik tapintasi pontot

A vezérl6 a tapintdt a 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi

pontra allitja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz

A vezérl6 a tapintot visszavezeti a biztonsagi magassagra.

A Q303 és Q305 ciklusparaméterek fliggvényében, a vezérld
feldolgozza a meghatarozott bazispontot, Lasd "A 4xx
tapintociklusok bazispont felvétellel kapcsolatos kozos jellemzéi,
oldal 139

majd a vezérld elmenti a tényleges értékeket az alabb felsorolt Q
paraméterekbe

Ha szikséges, a vezérld ezt kovetden egy kilon tapintassal
megmeéri a bazispontot a tapinto tengelyén

Q-Paraméter- Jelentés

szam

Q151 A kozép pillanatnyi értéke a fétengelyen
Q152 A kozép pillanatnyi értéke a melléktengelyen
Q153 Atméré tényleges értéke

158
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!
A 400 - 499 tapintociklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A tapint6 és a munkadarab Utkozésének elkeriiléséhez csap
célatmérdjét inkabb tul nagyra adja meg.

> A ciklus meghatdrozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintotengely meghatarozasahoz

® Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.
m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja
végrehajtani.

= Minél kisebb a Q247 szoglépés, annal pontatlanabb a vezérlé
bazispont szamitasa. Legkisebb beviteli érték: 5°

0 Programozzon 90°-nal kisebb szoglépést
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Ciklusparaméterek
Segédabra
vi
C)-247~ @
"‘_0325
: N

Q262

Q322 ‘ \_/

Paraméter

Q321 1. tengely kozepe ?

A csap kozéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az érték
abszolut értelmdi.

Megadas: -99999.9999...+9999.9999

zZ\

Q322 2. tengely kozepe ?

A csap kozéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén. Ha Q322
= 0-t programoz, a vezérld a furat k6zéppontjat a pozitiv Y tengelyre
allitja be., ha azonban a programozott Q322 nem egyenld 0-val,

a vezérl6 a furat kozéppontjat a célpoziciora allitja be. Az érték
abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Névleges atméro ?
Az csap korulbeluli atmérdje. Az értéket inkabb tul nagyra adja meg.
Megadas: 0...99999.9999

Q325 Kiindulasi szog ?

A megmunkalasi sik fétengelye és az elsé tapintasi pont kozotti
570g. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q247 Lépési szog ?

Két mérési pont kozotti szog, a szoglépés eldjele meghatarozza a
forgdsiiranyt (- = éra jardsdval megegyezd), amelyen a tapinté a
kovetkezé mérési pontra all. Ha korivet mér be, a szoglépésre 90°-
nal kisebb értéket programozzon. Az érték novekmeényes értelmda.

Megadas: -120...+120

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

A gomb kozéppontjanak koordinataja a tapint¢ tengelyében, ahol a
mérést el kell végezni.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

& -
X
Q321
ﬂ ; Q260
H :
17 [aze1:
4@ -
SET_UP(TCHPROBE.TP) X

+
Q320

160

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
ertek novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinté rendszer és a
munkadarab (befogas) nem (tkdzhet 0ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF
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Segédabra Paraméter

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

Annak meghatarozasa, hogyan mozogjon a tapintérendszer a
meérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott
1: Mozgas a biztonsagos magassagra a mérési pontok kozott
Megadas: 0, 1

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

[rja be a bazispont tablazat/nullapont tablazat azon soranak
szamat, amelybe a vezérld a kozéppont koordinatait menti. Q303
-tol figgben a vezérl§ a bevitelt a bazispont tablazatba vagy a
nullapont tablazatba irja.

Ha Q303 = 1, a vezérl§ a bazispont tablazatot irja. Ha modosul az
aktiv bazispont, a valtozas azonnal érvényessé valik. Egyébként a
bejegyzés a bazispont tablazat adott oszlopaba kerul automatikus
aktivalas nélkdil.

Ha Q303 = 0, a vezérld a nullapont tablazatot irja. A nullapont nem
kerUl automatikusan aktivalasra.

Tovabbi informacid: "A szamitott bazispont mentése”, oldal 140
Megadas: 0...99999

Q331 Uj bazispont a f6 tengelyen ?
Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez a vezérlének a csap

szamitott kozéppontjat be kell llitania. Alapbedllitas = 0. Az érték
abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ?

Az a koordinata a melléktengelyen, amelyhez a vezérlbnek a csap
szamitott kozéppontjat be kell allitania. Alapbeallitas = 0. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Mért érték atvitel (0,1)?

Adja meg, hogy a meghatarozott bazispontot a
nullaponttablazatban vagy a bazispont tablazatban kell-e tarolni:
-1: Ne hasznadljal Az értéket a vezérl§ irja be, ha régi

NC programokat olvas be Lasd "A 4xx tapintociklusok bazispont
felvétellel kapcsolatos kozos jellemzdi”, oldal 139

0: A meghatarozott hivatkozasi pont beirdsa a nullapont tablazatba.
Vonatkoztatasi rendszer az aktiv munkadarab-koordinatarendszer

1: A meghatarozott értékek beirdsa a bazispont tablazatba.
Megadas: -1, 0, +1
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Segédabra Paraméter

Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1)

Azt hatarozza meg, hogy a vezérlének be kell-e allitania bazispontot
a tapintétengelyen is:

0: Bazispont nincs beallitva a tapintotengelyen

1: Bazispont beadllitdsa a tapintdtengelyen

Megadas: 0, 1

Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a megmunkalasi sik
fétengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell venni a tapinto
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a megmunkalasi sik
melléktengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell venni a
tapinto tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a tapintétengelyen, amely
pontnal a bazispontot fel kell venni a tapintd tengelyén. Csak akkor
érvényes, ha Q381 = 1. Az érték abszolut értelm.

Megadds: -99999.9999...+99999.9999
Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ?
Az a koordinata a tapintd tengelyen, amely pontnal a vezérlének

a bazispontot fel kell vennie. Alapbeallitds = 0. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q423 Tapintasok szama a sikon (4/3)?

Azt hatarozza meg, hogy a vezérl6 harom vagy négy tapintassal
mérje meg a kort:

3: Harom mérési pont hasznalata

4: Négy mérési pont hasznalata (alapbeallitas)

Megadas: 3, 4

Q365 Mozgas fajtaja? egyenes=0/kor=1

Annak meghatérozasa, hogy a szerszam melyik palyafiiggvénnyel

mozogjon a mérési pontok kozott, ha a biztonsagi magassagra
mozgas (Q301=1) aktivalva van:

0: Egyenes mozgas a megmunkalasok kozott
1: Korkoros mozgas a megmunkaldsok kozott az osztékor atmérén
Megadas: 0, 1
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5.11 Ciklus 414 HIVPONT SARKON KIVUL

ISO-programozas
G414

Alkalmazas

A tapintociklus 414 megkeresi két egyenes metszéspontjat és
azt bazispontként hatarozza meg. Ha szlkséges, a vezérld a
metszéspontot egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

1 Avezérld a tapintdt gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo Y
értékkel) és poziciondlasi logikaval az 1 elsé tapintasi ponthoz

mozgatja (Id. dbrat). A vezérl6 a tapintét az adott elmozduldsi
irannyal ellentétesen a biztonsagi tavolsaggal tolja el

Tovabbi informacié: "Pozicionald logika’, oldal 48 | @IZ>

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapintd

automatikusan meghatarozza

3 Ezt kdvetben a tapinto a kovetkezd tapintdsi pontra 2 all, és ott
végrehajtja a masodik tapintasi folyamatot

4 Avezérld atapintdta 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi
pontra allitja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz

5 Avezérld a tapintot visszavezeti a biztonsagi magassagra.
A Q303 és Q305 ciklusparaméterek fliggvényében, a vezérld
feldolgozza a meghatarozott bazispontot, Lasd "A 4xx
tapintéciklusok bazispont felvétellel kapcsolatos kdzds jellemzéi,
oldal 139

7 Majd a vezérl§ elmenti a meghatarozott sarkok koordinatait az
alabb felsorolt Q paraméterekbe

8 Ha sziikséges, a vezérl6 ezt kbvetéen egy kilon tapintassal
megmeéri a bazispontot a tapinto tengelyén

el6toldssal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot-
A vezérl6 a tapintasiirdnyt a programozott 3. mérési pontbal

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

Q-Paraméter- Jelentés

szam
Q151 A sarok pillanatnyi értéke a fétengelyen
Q152 A sarok pillanatnyi értéke a melléktengelyen

¥
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Sarok meghatarozasa

Az 1 és 3 mérési pont pozicidjanak meghatarozasanal megadja azt " y
a sarkot is, amelynél a vezérl¢ felveszi a bazispontot (lasd az aldbbi
abréat és tablazatot). . i
= =
Sarok X koordinata Y koordinata ~g 1 ) g T° |
1 2 4 F
A 1 pont nagyobb, mint 3 pont 1 pont kisebb, mint * i
3 pont W, | Y 1. 2
© © O] ©
B 1 pont kisebb, mint 3 pont 1 pont kisebb, mint ¢ o
© 3 3 e
3 pont = =
C 1 pont kisebb, mint 3 pont 1 pont nagyobb, 4
mint 3 pont X X
D 1 pont nagyobb, mint 3 pont 1 pont nagyobb,
mint 3 pont
Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

m A vezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

Megjegyzés a programozashoz

m A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz.
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Ciklusparaméterek
Segédabra Paraméter
vi SET_UP(TCHPROBE.TP) Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ?
o Az elsé tapintasi pont koordinataja a megmunkaldsi sik fétengelyén
N| |aze Az érték abszolut ertelmd.
a
& Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q297 _?L.._ Q264 Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ?
A Az elsé tapintasi pont koordindtdja a megmunkalasi sik
I\ Q326 ? melléktengelyén Az érték abszolut értelmd.

0263 Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q326 Tavolsag 1. tengelyen ?

Az elsd és a masodik mérési pont kozotti tavolsag a megmunkalasi
sik fétengelyén. Az érték novekményes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999

Q296 3. mérési pont az 1. tengelyen ?

A harmadik tapintasi pont koordinataja a megmunkalasi sik
fétengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q297 3. mérési pont a 2. tengelyen ?

A harmadik tapintasi pont koordinataja a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q327 Tavolsag 2. tengelyen ?

A harmadik és negyedik mérési pont kozotti tavolsag a
megmunkalasi sik melléktengelyén. Az érték novekményes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

YA A gdmb kdzéppontjanak koordinataja a tapinté tengelyében, ahol a
meérést el kell végezni.
Q260 Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q261 Q320 Biztonsagi tavolsag ?
A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az

érték novekményes értelmda.
Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

-
<Y
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Segédabra

Paraméter

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinté rendszer és a
munkadarab (befogds) nem Utkdzhet 6ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

Annak meghatarozasa, hogyan mozogjon a tapintérendszer a
meérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a méreési pontok kozott
1: Mozgas a biztonsagos magassagra a meérési pontok kozott
Megadas: 0, 1

Q304 Baziselforgatast elvégez (0/1) ?

Azt hatarozza meg, hogy a vezérlé a munkadarab ferdeségét
kompenzalja-e alapelforgatasként:

0: Alapelforgatas nem torténik.
1: Alapelforgatas végrehajtasa
Megadas: 0, 1

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

irja be a bazispont tablézat/nullapont tablazat azon sordnak
szamat, amelybe a vezérl6 a sarok koordinatait menti. Q303 -tdl
fliggden a vezérld a bevitelt a bazispont tablazatba vagy a nullapont
tablazatba irja:

Ha Q303 = 1, a vezérl§ a preset tablazatot irja. Ha modosul az
aktiv bazispont, a valtozas azonnal érvényessé valik. Egyébként a
bejegyzés a bazispont tablazat adott oszlopaba kerll automatikus
aktivalas nélkdl.

Ha Q303 = 0, a vezérl§ a nullapont tablazatot irja. A nullapont nem
kerdl automatikusan aktivalasra.

Tovabbi informacié: "A szamitott bazispont mentése"’, oldal 140
Megadas: 0...99999

Q331 Uj bazispont a f6 tengelyen ?

Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez a vezérlének a sarok
szamitott kozéppontjat be kell allitania. Alapbeallitas = 0. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ?

Az a koordinata a melléktengelyen, amelyhez a vezérlének a sarok
szamitott kozéppontjat be kell allitania. Alapbedllitas = 0. Az érték
abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
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Paraméter

Q303 Mért érték atvitel (0,1)?

Adja meg, hogy a meghatarozott bazispontot a
nullaponttablazatban vagy a bazispont tablazatban kell-e tarolni:

-1: Ne hasznalja! Az értéket a vezérld irja be, ha régi

NC programokat olvas be Lasd "A 4xx tapintociklusok bazispont
felvétellel kapcsolatos kdz0s jellemzéi', oldal 139

0: A meghatarozott hivatkozasi pont beirdsa a nullapont tablazatba.
Vonatkoztatdsi rendszer az aktiv munkadarab-koordindtarendszer
1. A meghatarozott értékek beirdsa a bazispont tablazatba.

Megadas: -1, 0, +1

Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1)

Azt hatarozza meg, hogy a vezérlének be kell-e allitania bazispontot
a tapintétengelyen is:

0: Bazispont nincs bedllitva a tapintdtengelyen

1. Bazispont bedllitasa a tapintotengelyen

Megadas: 0, 1

Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a megmunkalasi sik
fétengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell venni a tapinto
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a megmunkalasi sik
melléktengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell venni a
tapintd tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a tapintdtengelyen, amely
pontnal a bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak akkor
érvényes, ha Q381 = 1. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ?

Az a koordinata a tapinto tengelyen, amely pontnal a vezérlének
a bazispontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0. Az érték abszolut
értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
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5.12 Ciklus 415 HIVPONT SARKON BELUL

ISO-programozas
G415

Alkalmazas

A tapintociklus 415 megkeresi két egyenes metszéspontjat és
azt bazispontként hatarozza meg. Ha szlkséges, a vezérld a
metszéspontot egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

1 Avezérld a tapintdt gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo Yi
értékkel) és poziciondlasi logikaval az 1 elsé tapintasi ponthoz

mozgatja (Id. dbrat). A vezérlé a tapintét a fé- és melléktengely

mentén tolja el a Q320 biztonsagi tavolsaggal + SET_UP + o

tapintdgdmb sugadr (az adott elmozduldsi irdnnyal ellentétes

irdnyba)

Tovabbi informacié: "Pozicionald logika', oldal 48 &0
2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapintd l

el6toldssal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot- N
A vezérl6 a tapintasiiranyt abbdl a szambdl szamitja, amellyel a
sarkot azonositja

3 Ezt kdvetben a tapintd a kovetkezd 2 tapintdsi pontra all, a
vezérld a tapintdt a melléktengelyen eltolja a Q320 biztonsagi
tavolsaggal + SET_UP + tapintdgomb sugar, és ott végrehajtja a
masodik tapintdsi folyamatot

4 Avezérld a tapintdt a 3 tapintasi pontra pozicionalja
(pozicionaldsi logika az 1. tapintasi ponttal megegyezd) és
végrehajtja a tapintast

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

6 A vezérl§ a tapintot visszavezeti a biztonsagi magassagra.

7 A Q303 és Q305 ciklusparaméterek fliggvényében, a vezérlé
feldolgozza a meghatdrozott bazispontot, Lasd "A 4xx
tapintéciklusok bazispont felvétellel kapcsolatos kdzos jellemzéi”,
oldal 139

8 Majd a vezérl6 elmenti a meghatdrozott sarkok koordinatait az
alabb felsorolt Q paraméterekbe

9 Ha szikséges, a vezérld ezt kovetéen egy kilon tapintassal
megmeéri a bazispontot a tapintd tengelyén

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

Q-Paraméter- Jelentés

szam
Q151 A sarok pillanatnyi értéke a fétengelyen
Q152 A sarok pillanatnyi értéke a melléktengelyen

x \
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

® Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

Megjegyzés a programozashoz

m A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintétengely meghatarozasahoz.
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Ciklusparaméterek
Segédabra Paraméter
y| SET-URITCHPROBETP) Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ?
Q320 P . oy
A sarok koordinatdja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az érték
a2 abszolut értelmdi.
| Q308=4 = ,
S a08=s Megadas: -99999.9999...+99999.9999
g 03061 308 Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ?
o6s A sarok koordinataja a megmunkalasi sik melléktengelyén. Az érték
G > abszoldt értelm.
Q326 X

Q263 Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q326 Tavolsag 1. tengelyen ?

A sarok és a masodik mérési pont kozotti tavolsag a megmunkalasi
sik fétengelyén. Az érték novekményes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999

Q327 Tavolsag 2. tengelyen ?

A sarok és negyedik mérési pont kdzo6tti tdvolsag a megmunkalasi
sik melléktengelyén. Az érték novekményes értelm.

Megadas: 0...99999.9999

Q308 Melyik sarkot mér ? (1/2/3/4)
Azon sarok szama, amelyre a vezérlének a bazispontot be kell
allitania.
Megadas: 1, 2, 3, 4
zi Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

A gomb kozéppontjanak koordinataja a tapinto tengelyében, ahol a
mérést el kell végezni.

Q260 Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
ertek novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinté rendszer és a
munkadarab (befogas) nem (tkdzhet 0ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

Annak meghatarozasa, hogyan mozogjon a tapintérendszer a
mérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott
1: Mozgas a biztonsagos magassagra a mérési pontok kozott
Megadas: 0, 1

]

Q261

x Y
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Segédabra

Paraméter

Q304 Baziselforgatast elvégez (0/1) ?

Azt hatarozza meg, hogy a vezérl6 a munkadarab ferdeségét
kompenzalja-e alapelforgatasként:

0: Alapelforgatas nem torténik.
1: Alapelforgatas végrehajtasa
Megadas: 0, 1

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

[rja be a bazispont tablazat/nullapont tablazat azon soranak
szamat, amelybe a vezérl6 a sarok koordinatait menti. Q303 -tdl
fliggden a vezérld a bevitelt a bazispont tablazatba vagy a nullapont
tablazatba irja:

Ha Q303 = 1, a vezérl§ a preset tablazatot irja. Ha modosul az
aktiv bazispont, a valtozas azonnal érvényessé valik. Egyébként a
bejegyzés a bazispont tablazat adott oszlopaba kerul automatikus
aktivalas nélkdil.

Ha Q303 = 0, a vezérld a nullapont tablazatot irja. A nullapont nem
kerUl automatikusan aktivalasra.

Tovabbi informacid: "A szamitott bazispont mentése”, oldal 140
Megadas: 0...99999

Q331 Uj bazispont a f6 tengelyen ?

Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez a vezérlének a sarok
szamitott kozéppontjat be kell llitania. Alapbedllitas = 0. Az érték
abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ?

Az a koordinata a melléktengelyen, amelyhez a vezérlének a sarok
szamitott kozéppontjat be kell allitania. Alapbeallitas = 0. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

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

-1: Ne hasznadljal Az értéket a vezérl§ irja be, ha régi

NC programokat olvas be Lasd "A 4xx tapintociklusok bazispont
felvétellel kapcsolatos kozos jellemzéi', oldal 139

0: A meghatarozott hivatkozasi pont beirdsa a nullapont tablazatba.
Vonatkoztatasi rendszer az aktiv munkadarab-koordinatarendszer
1: A meghatarozott értékek beirdsa a bazispont tablazatba.

Megadas: -1, 0, +1
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Segédabra Paraméter

Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1)

Azt hatarozza meg, hogy a vezérlének be kell-e allitania bazispontot
a tapintétengelyen is:

0: Bazispont nincs beallitva a tapintotengelyen

1: Bazispont beadllitdsa a tapintdtengelyen

Megadas: 0, 1

Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a megmunkalasi sik
fétengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell venni a tapinto
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a megmunkalasi sik
melléktengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell venni a
tapinto tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a tapintétengelyen, amely
pontnal a bazispontot fel kell venni a tapintd tengelyén. Csak akkor
érvényes, ha Q381 = 1. Az érték abszolut értelm.

Megadds: -99999.9999...+99999.9999
Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ?
Az a koordinata a tapintd tengelyen, amely pontnal a vezérlének

a bazispontot fel kell vennie. Alapbeallitds = 0. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
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5.13 Ciklus 416 HIVPONT LYUKKORKOZEP

ISO-programozas
G416

Alkalmazas

A tapintociklus 416 harom furat mérésével kiszamitja egy furatkor
kozéppontjat és azt nullapontként hatarozza meg. Ha szikséges,
a vezérld a koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset

tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

1

A vezérlé a tapintét gyorsjdratban (az FMAX oszlophdl szarmazé
értékkel) és poziciondlasi logikaval az elsé furat 1 megadott
kozéppontjara mozgatja

Tovabbi informacio: "Pozicionald logika', oldal 48

Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és négy
tapintassal meghatdrozza az elsé furatkbzéppontot

Ezt kovetben a tapintd visszaall biztonsagi magassagra majd a
masodik furat 2 megadott k6zéppontjara pozicional

A tapintd a megadott mérési magassagra all és négy tapintassal
meghatdrozza a masodik furatkdzéppontot

Ezt kovetben a tapintd visszaall biztonsagi magassagra majd a
harmadik furat 3 megadott k6zéppontjara pozicional

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

A vezérl6 a tapintot visszavezeti a biztonsagi magassagra.

A Q303 és Q305 ciklusparaméterek fliggvényében, a vezérl
feldolgozza a meghatdrozott bazispontot, Lasd "A 4xx
tapintociklusok bazispont felvétellel kapcsolatos kozos jellemzéi,
oldal 139

majd a vezérl6 elmenti a tényleges értékeket az alabb felsorolt Q
paraméterekbe

10 Ha szukséges, a vezérl6 ezt kovetéen egy kulon tapintassal

megmeéri a bazispontot a tapinto tengelyén

Q-Paraméter- Jelentés

szam

Q151 A kozép pillanatnyi értéke a fétengelyen
Q152 A kozép pillanatnyi értéke a melléktengelyen
Q153 Furatkor atméréjének pillanatnyi értéke
176
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

® Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

Megjegyzés a programozashoz

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

HEIDENHAIN | TNC 640 | Munkadarab és szerszam mérési ciklusok programozésa | 01/2022 177



Tapintéciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | Ciklus 416 HIVPONT LYUKKORKOZEP

Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Y|

Q273 Kozép az 1.tengelyen (célérték)?

A furatkor kozéppontja (névleges érték) a megmunkaldsi sik
fé6tengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q274 Kozép a 2.tengelyen (célérték)?

A furatkor kozéppontja (névleges érték) a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Névleges atméro ?

A furatkor korllbellli &tméréjének megadasa. Minél kisebb a furat
atmeérdje, annal pontosabban kell a névleges atmérét megadnia.

Megadas: 0...99999.9999

Q291 1. furat polarkoordinata szoge ?

Az els6 furatkdzéppont polarkoordinata szoge a megmunkalasi
sikon. Az érték abszolut értelmu.

Megadas: -360.000...+360.000

Q292 2. furat polarkoordinata szoge ?

A masodik furatkdzéppont polarkoordinata szoge a megmunkalasi
sikon. Az érték abszolut értelm.

Megadas: -360.000...+360.000

Q293 3. furat polarkoordinata szoge ?

A harmadik furatkdzéppont polarkoordinata szoge a megmunkalasi
sikon. Az érték abszolut értelmu.

Megadas: -360.000...+360.000

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

A gomb kozéppontjanak koordinataja a tapinté tengelyében, ahol a
mérést el kell végezni.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinté rendszer és a
munkadarab (befogas) nem (tkdzhet 0ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q274

xYy
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Segédabra Paraméter

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

irja be a bazispont tablézat/nullapont tablazat azon sorénak
szamat, amelybe a vezérlé a kozéppont koordinatait menti. Q303
-tol figgéen a vezérl§ a bevitelt a bazispont tablazatba vagy a
nullapont tablazatba irja.

Ha Q303 = 1, a vezérl§ a bazispont tablazatot irja. Ha modosul az
aktiv bazispont, a valtozas azonnal érvényessé valik. Egyébként a
bejegyzés a bazispont tablazat adott oszlopaba kerul automatikus
aktivalas nélkdl.

Ha Q303 = 0, a vezérl§ a nullapont tablazatot irja. A nullapont nem
kerUl automatikusan aktivalasra.

Tovabbi informacié: "A szamitott bazispont mentése”, oldal 140
Megadas: 0...99999

Q331 Uj bazispont a f6 tengelyen ?

Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez a vezérlének a furatkor

szamitott kozéppontjat be kell allitania. Alapbeallitas = 0. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ?
Az a koordinata a melléktengelyen, amelyhez a vezérlének a

furatkor szamitott kozéppontjat be kell allitania. Alapbedllitas = 0.
Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q303 Mért érték atvitel (0,1)?

Adja meg, hogy a meghatarozott bazispontot a
nullaponttablazatban vagy a bazispont tablazatban kell-e tarolni:

-1: Ne haszndlja! Az értéket a vezérld irja be, ha régi
NC programokat olvas be Lasd "A 4xx tapintéciklusok bazispont
felvétellel kapcsolatos kozos jellemzéi”, oldal 139

0: A meghatarozott hivatkozasi pont beirdsa a nullapont tablazatba.
Vonatkoztatasi rendszer az aktiv munkadarab-koordinatarendszer

1. A meghatarozott értékek beirdasa a bazispont tablazatba.
Megadas: -1, 0, +1

Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1)

Azt hatarozza meg, hogy a vezérlének be kell-e dllitania bazispontot
a tapintétengelyen is:

0: Bazispont nincs beallitva a tapintotengelyen

1: Bazispont beadllitdsa a tapintdtengelyen

Megadas: 0, 1
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Segédabra Paraméter

Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a megmunkalasi sik
fétengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell venni a tapinto
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a megmunkalasi sik
melléktengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell venni a
tapintd tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a tapintétengelyen, amely
pontnal a bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak akkor
érvényes, ha Q381 = 1. Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ?
Az a koordinata a tapinto tengelyen, amely pontnal a vezérlének

a bazispontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0. Az érték abszolut
értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A
Q320 kiegészitdleg hat a SET_UP (tapintotablazat) mellett és
kizarélag a bazispont tapintotengelyen valod tapintasanal. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF
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Példa
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5.14 Ciklus 417 BAZISP.ELT. TS-TENG.

ISO-programozas
G417

Alkalmazas

A tapintociklus 417 megméri a tapinto tengelyének tetszdleges
koordinatajat és azt bazispontként hatarozza meg. Ha szikséges,
a vezérlé a mért koordinatat egy nullaponttablazatba vagy a preset
tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

1 Avezérld a tapintdt gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo zA
értékkel) és poziciondlasi logikaval az 1 programozott tapintasi
ponthoz mozgatja. A vezérlé ekkor a tapintérendszert a pozitiv
tapintétengely iranyaba eltolja a biztonsagi tavolsaggal.
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika', oldal 48

2 Ezutan atapinto sajat tengelye mentén az 1 tapintasi pontként
megadott koordindtdra mozog, és egyszer( tapintasi mozgassal

<Jmm

meéri a pillanatnyi poziciot R\
3 Avezérl§ a tapintot visszavezeti a biztonsagi magassagra. %

4 A Q303 és Q305 ciklusparaméterek fliggvényében, a vezérlé
feldolgozza a meghatdrozott bazispontot, Lasd "A 4xx
tapintéciklusok bazispont felvétellel kapcsolatos kdzos jellemzéi”,
oldal 139

5 majd a vezérl6 elmenti a tényleges értékeket az alabb felsorolt Q
paraméterekbe

Q-Paraméter- Jelentés
szam

Q160 Mért pont pillanatnyi értéke

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

® Avezérl§ felveszi a bazispontot ezen a tengelyen.

m A vezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

¥

182 HEIDENHAIN | TNC 640 | Munkadarab és szerszam mérési ciklusok programozasa | 01/2022



Tapintdciklusok: Automatikus nullapontfelvétel | Ciklus 417 BAZISP.ELT. TS-TENG.

Megjegyzés a programozashoz

® A ciklus meghatdrozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintdtengely meghatarozasahoz.

Ciklusparaméterek

Segédabra
YA

Q264 D
J7a\\ -
¥ ;

Q263

E

u  ZA

o

2

£.8

Sl

5 Q260

5 B

& <

Q294 | AR .
N4 ;

Paraméter

Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ?

Az elsd tapintasi pont koordindtaja a megmunkaldsi sik fétengelyén
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ?

Az elsd tapintasi pont koordinataja a megmunkalasi sik
melléktengelyén Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q294 1. mérési pont a 3. tengelyen ?

Az elsé tapintasi pont koordinataja a tapintotengelyen. Az érték
abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
ertek novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinataja, ahol a tapinté rendszer és a
munkadarab (befogas) nem (tkdzhet 0ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

[rja be a béazispont tablazat/nullapont tablazat azon soranak
szamat, amelybe a vezérl§ a koordinatakat menti. Q303 -tol
fliggéen a vezérld a bevitelt a bazispont tablazatba vagy a nullapont
tablazatba irja.

Ha Q303 = 1, a vezérl6 a bazispont tablazatot irja. Ha modosul az
aktiv bazispont, a valtozas azonnal érvényessé valik. Egyébként a
bejegyzés a bazispont tablazat adott oszlopaba kerll automatikus
aktivalas

Ha Q303 = 0, a vezérld a nullapont tablazatot irja. A nullapont nem
kerUl automatikusan aktivalasra

Tovabbi informacio: "A szamitott bazispont mentése”, oldal 140

Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ?
Az a koordinata a tapinto tengelyen, amely pontnal a vezérlének

a bazispontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
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Segédabra Paraméter

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

-1: Ne hasznalja! Az értéket a vezérld irja be, ha régi
NC programokat olvas be Lasd "A 4xx tapintociklusok bazispont
felvétellel kapcsolatos kozos jellemzéi”, oldal 139

0: A meghatarozott hivatkozasi pont beirdsa a nullapont tablazatba.
Vonatkoztatdsi rendszer az aktiv munkadarab-koordinatarendszer

1: A meghatarozott értékek beirdsa a bazispont tablazatba.
Megadas: -1, 0, +1

o
o
o

—
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5.15 Ciklus 418 BAZISPONT 4 FURATBOL

ISO-programozas
G418

Alkalmazas

A tapintociklus 418 kiszamitja a szemkozti furatokat 6sszekotd
egyenesek metszéspontjat és felveszi a bazispontot a
metszéspontba. Ha szukséges, a vezérld a metszéspontot egy
nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

1 Avezérl§ a tapintot gyorsjdratban (az FMAX oszlopbdl szdrmazd Yi
értékkel) és poziciondlasi logikaval az 1 elsé furat kdzéppontjara
mozgatja
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika', oldal 48

2 Majd a tapintd a megadott mérési magassagra all és négy
tapintassal meghatarozza az elsé furatkozéppontot

3 Ezt kdvetben a tapinto visszaall biztonsagi magassagra majd a
masodik furat 2 megadott k6zéppontjara pozicional

4 Atapintd a megadott mérési magassagra all és négy tapintassal
meghatdrozza a masodik furatkdzéppontot X

5 A vezérl6é megismétli a folyamatot a 3 és 4 furatoknal.

6 A vezérl§ a tapintot visszavezeti a biztonsagi magassagra.

7 A Q303 és Q305 ciklusparaméterek fliggvényében, a vezérlé
feldolgozza a meghatdrozott bazispontot, Lasd "A 4xx
tapintociklusok bazispont felvétellel kapcsolatos kozos jellemzéi”,
oldal 139

8 Avezérl§ az 1/3 és 2/4 furatok kozéppontjait 0sszekotd
egyenesek metszéspontjaként szamitja ki a bazispontot, majd
elmenti a pillanatnyi értékeket az alabbi Q paraméterekbe

9 Ha szikséges, a vezérld ezt kovetéen egy kiilon tapintassal
megméri a bazispontot a tapintd tengelyén

Q-Paraméter- Jelentés

szam
Q151 A metszéspont pillanatnyi értéke a fétengelyen
Q152 A metszéspont pillanatnyi értéke a

melléktengelyen
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

® Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

Megjegyzés a programozashoz

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

Segédabra
YA Q318 Q316
Q319 ()/ Q317
Q269 O\ Q271
> -
X
Q268 Q270
Z\
Q260
%
& -
X

Paraméter

Q268 1. furat: kozép az 1.tengelyen ?

Az elsé furat kozéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az érték
abszolut értelmdi.

Megadas: -99999.9999...+9999.9999

Q269 1. furat: kozép a 2. tengelyen ?

Az elsd furat kozéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2. furat: kozép az 1.tengelyen ?

A masodik furat k6zéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2. furat: kozép a 2. tengelyen ?

A masodik furat k6zéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q316 3. furat: kozép az 1.tengelyen ?

A 3. furat kozéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q317 3. furat: kozép a 2. tengelyen ?

A 3. furat kozéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q318 4. furat: kozép az 1.tengelyen ?

A 4. furat kozéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q319 4. furat: kozép a 2. tengelyen ?

A 4. furat kozéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
A gomb kozéppontjanak koordinataja a tapint¢ tengelyében, ahol a
mérést el kell végezni.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinté rendszer és a
munkadarab (befogas) nem (tkdzhet 6ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF
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Paraméter

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

irja be a bazispont tablézat/nullapont tablazat azon sorénak
szamat, amelybe a vezérl§ az osszekotd egyenesek
metszéspontjanak koordinatait menti. Q303 -tol fiiggben a vezérld
a bevitelt a bazispont tablazatba vagy a nullapont tablazatba irja.

Ha Q303 = 1, a vezérl§ a bazispont tablazatot irja. Ha modosul az
aktiv bazispont, a valtozas azonnal érvényessé valik. Egyébként a
bejegyzés a bazispont tablazat adott oszlopaba kerul automatikus
aktivalas

Ha Q303 = 0, a vezérl§ a nullapont tablazatot irja. A nullapont nem
kerUl automatikusan aktivaldsra

Tovabbi informacié: "A szamitott bazispont mentése”, oldal 140
Megadas: 0...99999

Q331 Uj bazispont a f6 tengelyen ?
Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez a vezérlének a 6sszekotd

egyenesek metszéspontjat be kell llitania. Alapbeallitas = 0. Az
ertek abszolut értelmda.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ?

Az a koordinata a melléktengelyen, amelyhez a vezérlének a
0sszekotd egyenesek metszéspontjat be kell allitania. Alapbeallitas
= 0. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+9999.9999

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

-1: Ne haszndlja! Az értéket a vezérld irja be, ha régi
NC programokat olvas be Lasd "A 4xx tapintéciklusok bazispont
felvétellel kapcsolatos kozos jellemzéi”, oldal 139

0: A meghatarozott hivatkozasi pont beirdsa a nullapont tablazatba.
Vonatkoztatasi rendszer az aktiv munkadarab-koordinatarendszer

1. A meghatarozott értékek beirdasa a bazispont tablazatba.
Megadas: -1, 0, +1

Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1)

Azt hatarozza meg, hogy a vezérlének be kell-e dllitania bazispontot
a tapintétengelyen is:

0: Bazispont nincs beallitva a tapintotengelyen

1: Bazispont beadllitdsa a tapintdtengelyen

Megadas: 0, 1
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Segédabra Paraméter

Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a megmunkaldsi sik
fétengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a megmunkalasi sik
melléktengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell venni a
tapinto tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinatdja a tapintdtengelyen, amely
pontnal a bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak akkor
érvényes, ha Q381 = 1. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ?
Az a koordinata a tapintd tengelyen, amely pontnal a vezérlének

a bazispontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Példa
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5.16 Ciklus 419 BAZISPONT EGY TENG.

ISO-programozas
G419

Alkalmazas

A tapintociklus 419 megméri egy valaszthato tengely tetszdleges
pontjat és azt bazispontként hatarozza meg. Ha szukséges, a
vezérlé a mért koordinatat egy nullaponttablazatba vagy a preset
tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

1 Avezérl§ a tapintot gyorsjdratban (az FMAX oszlopbdl szdrmazd
értékkel) és poziciondlasi logikaval az 1 programozott tapintasi
ponthoz mozgatja. A vezérlé ekkor a tapintérendszert a
programozott tapintasi irannyal ellentétesen eltolja a biztonsagi
tavolsaggal.

Tovabbi informacio: "Pozicionald logika', oldal 48

2 Majd a tapintd a megadott mérési magassagra all és egyszer(
tapintassal meghatarozza a pillanatnyi poziciét

3 Avezérl§ a tapintot visszavezeti a biztonsagi magassagra.

4 A Q303 és Q305 ciklusparaméterek fliggvényében, a vezérlé
feldolgozza a meghatdrozott bazispontot, Lasd "A 4xx
tapintociklusok bazispont felvétellel kapcsolatos kozos jellemzéi”,
oldal 139
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

B Ha tobb tengely nullapontjat kivanja elmenteni a preset
tablazatba, akkor hasznalja a ciklus 419-t tobbszor egy sorban.
Ugyanakkor, mindig Ujra kell aktivalni a preset szamot minden
egyes ciklus 419 futtatasa utan. Aktiv preset 0 hasznalatakor ez
az eljaras nem sziikséges.

m A vezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

Megjegyzés a programozashoz

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

Segédabra

SET_UP(TCHPROBE.TP) +

+Q320 267
Y |\ - +
Q272=2
Q264
@ -
] X
Q263 Q272=1
+
Z )
Q272=3 Q267
Q261 ﬂ Q260
5
A4
@ -
X

Q27

N

=1

192

Paraméter

Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ?

Az elsé tapintasi pont koordinataja a megmunkaldsi sik fétengelyén
Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ?

Az elsé tapintasi pont koordindtdja a megmunkalasi sik
melléktengelyén Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

A gomb kozéppontjanak koordinataja a tapint¢ tengelyében, ahol a
mérést el kell végezni.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
érték novekményes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapint¢ rendszer és a
munkadarab (befogds) nem Utkdzhet 6ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q272 Mérési teng.(1/2/3, 1=f6 teng.)?

Az a tengely, amely mentén a mérés torténik:
1: F6tengely:= mérés tengelye

2: Melléktengely = mérés tengelye

3: Tapintdrendszer tengelye = mérés tengelye

Tengelyek egymashoz rendelése

Aktiv Megfelel6 Megfelel6
tapintotengely: referenciatengely:  melléktengely:
Q272=3 Q272 =1 Q272=2

z X Y

Y Z X

X Y z

Megadas: 1,2, 3

Q267 Mozgasi irany 1 (+1=+/-1=-) ?

Az irany, amiben a tapintonak a munkadarabra kell dllnia:
-1: Mozgasi irany negativ

+1: Mozgasi irany pozitiv

Megadas: -1, +1
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Segédabra Paraméter

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

irja be a bazispont tablazat/nullapont tablazat azon sordnak
szamat, amelybe a vezérl6 a koordinatakat menti. Q303 -tdl
fliggben a vezérl6 a bevitelt a bazispont tablazatba vagy a nullapont
tablazatba irja.

Ha Q303 = 1, a vezérld a bazispont tablazatot irja. Ha modosul az
aktiv bazispont, a valtozas azonnal érvényessé valik. Egyébként a
bejegyzés a bazispont tablazat adott oszlopaba kerul automatikus
aktivalas

Ha Q303 = 0, a vezérl6 a nullapont tablazatot irja. A nullapont nem
kerUl automatikusan aktivalasra

Tovabbi informacio: "A szamitott bazispont mentése”, oldal 140

Q333 Uj bazispont?

Koordinata, amely pontnal a vezérlének a bazispontot fel kell
vennie. Alapbeadllitas = 0. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Mért érték atvitel (0,1)?

Adja meg, hogy a meghatarozott bazispontot a
nullaponttablazatban vagy a bazispont tablazatban kell-e tarolni:

-1: Ne hasznalja! Az értéket a vezérld irja be, ha régi
NC programokat olvas be Lasd "A 4xx tapintociklusok bazispont
felvétellel kapcsolatos kozos jellemzéi”, oldal 139

0: A meghatarozott hivatkozasi pont beirdsa a nullapont tablazatba.
Vonatkoztatdsi rendszer az aktiv munkadarab-koordinatarendszer

1. A meghatarozott értékek beirdsa a bazispont tablazatba.
Megadas: -1, 0, +1

o
o
o
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5.17 Ciklus 408 HORONYKOZEP B.PONT

ISO-programozas
G408

Alkalmazas

A tapintociklus 408 megkeresi egy horony kozéppontjat és
azt bazispontként hatarozza meg. Ha szlkséges, a vezérld a
koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

1 Avezérl§ a tapintot gyorsjdratban (az FMAX oszlopbdl szdrmazd Y
értékkel) és poziciondlasi logikaval az 1 tapintasi ponthoz
mozgatja. A vezérl§ a tapintasi pontokat a ciklusbeli adatokbdl
és a tapintétablazat SET_UP oszlopbeli biztonsagi tavolsagbadl
szamitja
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika', oldal 48

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapintd
el6toldssal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot

3 Ezutan atapinto vagy tengelyparhuzamosan mozog a mérési
magassagon vagy biztonsagi magassagban a kovetkezé X
tapintasi pontra 2 és megtapintja a masodik pontot

4 Avezérld a tapintot visszavezeti a biztonsagi magassagra.

5 A Q303 és Q305 ciklusparaméterek fliggvényében, a vezérl6
feldolgozza a meghatdrozott bazispontot, Lasd "A 4xx
tapintociklusok bazispont felvétellel kapcsolatos kozos jellemzéi’,
oldal 139

6 majd a vezérld elmenti a tényleges értékeket az alabb felsorolt Q
paraméterekbe

7 Ha szukséges, a vezérld ezt kovetben egy kulon tapintassal
megmeéri a bazispontot a tapinto tengelyén

Q-Paraméter- Jelentés

szam
Q166 Mért horonyszélesség pillanatnyi értéke
Q157 Kozéptengely helyzetének pillanatnyi értéke
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!
A 400 - 499 tapintociklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A tapinté és a munkadarab Utkozésének megel6zése érdekében
adja meg a horony szélességének alsé becslését. Ha a horony
szélessége és a biztonsagi tavolsag nem teszi lehetdvé a tapintasi
pontok kozelében vald el6pozicionaladst, a vezérlé mindig a horony
kozéppontjabdl kezdi a tapintast. Ebben az esetben a tapintd nem
tér vissza a biztonsagi magassagra a két mérési pont kozott.

> A ciklus meghatdrozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintotengely meghatarozasahoz

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

m A vezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.
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Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter
vi SET_UP(TCHPROBE.TP) Q321 1. tengely kozepe ?
Q320
A horony kézéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az érték
| abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q322 ( %
Q322 2. tengely kozepe ?

A horony kézéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q311 Horony szélessége ?

A horony szélessége fiiggetlenil a megmunkalasi sikban valo
helyzettdl. Az érték novekményes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999
Q272 Mért tengely (1=1./2=2.teng.) ?
A megmunkalasi sik azon tengelye, amely mentén a mérés torténik:
1: F6tengely:= mérés tengelye
2: Melléktengely = mérés tengelye
Megadas: 1, 2
4 \ Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

A gomb kozéppontjanak koordinatdja a tapintd tengelyében, ahol a
mérést el kell végezni.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
érték novekmeényes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinto rendszer és a
munkadarab (befogds) nem (tkdzhet 6ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

Annak meghatarozasa, hogyan mozogjon a tapintérendszer a
meérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a méreési pontok kozott
1: Mozgas a biztonsagos magassagra a merési pontok kozott
Megadas: 0, 1

Q311

@D
N\
|

Q321

— 3

Q260

Q261

@

<Yy
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Segédabra

Paraméter

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

irja be a bazispont tablézat/nullapont tablazat azon sorénak
szamat, amelybe a vezérlé a kozéppont koordinatait menti. Q303
-tol figgéen a vezérl§ a bevitelt a bazispont tablazatba vagy a
nullapont tablazatba irja.

Ha Q303 = 1, a vezérl§ a bazispont tablazatot irja. Ha modosul az
aktiv bazispont, a valtozas azonnal érvényessé valik. Egyébként a
bejegyzés a bazispont tablazat adott oszlopaba kerul automatikus
aktivalas nélkdl.

Ha Q303 = 0, a vezérl§ a nullapont tablazatot irja. A nullapont nem
kerUl automatikusan aktivalasra.

Tovabbi informacié: "A szamitott bazispont mentése”, oldal 140
Megadas: 0...99999

Q405 Uj bazispont?
Az a koordinata a mérési tengelyen, amelyhez a vezérlének a

horony szamitott kozéppontjat be kell allitania. Alapbedllitas = 0. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+9999.9999

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

0: A meghatarozott hivatkozasi pont beirasa a nullapont
tablazatba nullapont eltolasként. Vonatkoztatasi rendszer az aktiv
munkadarab-koordinatarendszer

1: A meghatarozott értékek beirdsa a bazispont tablazatba
Megadas: 0, 1

Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1)

Azt hatarozza meg, hogy a vezérlének be kell-e allitania bazispontot
a tapintotengelyen is:

0: Bazispont nincs beallitva a tapintotengelyen

1: Bazispont bedllitdsa a tapintdtengelyen

Megadas: 0, 1

Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a megmunkalasi sik
fé6tengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell venni a tapinto
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az érték abszolut
értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
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Segédabra Paraméter

Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a megmunkaldsi sik
melléktengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell venni a
tapinto tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a tapintdtengelyen, amely
pontnal a bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak akkor
érvényes, ha Q381 = 1. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ?
Az a koordinata a tapintd tengelyen, amely pontnal a vezérlének

a bazispontot fel kell vennie. Alapbedllitas = 0. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Példa

—
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5.18 Ciklus 409 BORDAKOZEP B.PONT

ISO-programozas
G409

Alkalmazas

A tapintociklus 409 megkeresi egy gerinc kozéppontjat és
azt bazispontként hatarozza meg. Ha szlkséges, a vezérld a
koordinatakat egy nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

1 Avezérld a tapintdt gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo Yi
értékkel) és poziciondlasi logikaval az 1 tapintasi ponthoz

mozgatja. A vezérl§ a tapintasi pontokat a ciklusbeli adatokbdl
€és a tapintotablazat SET_UP oszlopbeli biztonsdagi tavolsaghal

szamitja
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika', oldal 48

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapintd
el6toldssal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi folyamatot

3 Ezutan atapinto a biztonsagi magassagon a kovetkezd tapintasi 4@
pontra 2 mozog, és megtapintja a masodik tapintasi pontot

4 Avezérld a tapintot visszavezeti a biztonsagi magassagra.

5 A Q303 és Q305 ciklusparaméterek fliggvényében, a vezérld
feldolgozza a meghatdrozott bazispontot, Lasd "A 4xx

tapintociklusok bazispont felvétellel kapcsolatos kozos jellemzéi,
oldal 139

6 Majd a vezérld elmenti a tényleges értékeket az alabb felsorolt Q
paraméterekbe

7 Ha szukséges, a vezérl§ ezt kovetden egy kulon tapintassal
megmeéri a bazispontot a tapinto tengelyén

Q-Paraméter- Jelentés

szam
Q166 Mért gerincszélesség pillanatnyi értéke
Q157 Kozéptengely helyzetének pillanatnyi értéke
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A tapinté és a munkadarab Utkozésének megel6zése érdekében
adja meg a gerinc szélességének felsd becslését.

> A ciklus meghatdrozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintotengely meghatarozasahoz

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

m A vezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.
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Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter
SET?UP(TCTPROBE.TP) Q321 1' tengely kazepe ?
‘ o A gerinc kozéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az érték
©_f abszolut értelmdi.

Q322

Q311

2D

D Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q322 2. tengely kozepe ?
A gerinc kozéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén. Az érték

@ T abszolut értelmdi.
Q321 Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q311 Gerinc szélessége ?
A gerinc szélessége fliggetlenil a megmunkalasi sikban vald
helyzettdl. Az érték novekményes értelmd.
Megadas: 0...99999.9999
Q272 Mért tengely (1=1./2=2.teng.) ?
A megmunkalasi sik azon tengelye, amely mentén a mérés torténik:
1: F6tengely:= mérés tengelye
2: Melléktengely = mérés tengelye
Megadas: 1, 2

zi Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

A gomb kozéppontjanak koordinatdja a tapintd tengelyében, ahol a
mérést el kell végezni.

Q260 Megadas: -99999.9999...+99999.9999

—

Q261 Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
érték novekmeényes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

-
xY

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinto rendszer és a
munkadarab (befogds) nem (tkdzhet 6ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

HEIDENHAIN | TNC 640 | Munkadarab és szerszam mérési ciklusok programozasa | 01/2022 201



Segédabra

202
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Paraméter

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

irja be a bazispont tablézat/nullapont tablazat azon sorénak
szamat, amelybe a vezérlé a kozéppont koordinatait menti. Q303
-tol figgéen a vezérl§ a bevitelt a bazispont tablazatba vagy a
nullapont tablazatba irja.

Ha Q303 = 1, a vezérl§ a bazispont tablazatot irja. Ha modosul az
aktiv bazispont, a valtozas azonnal érvényessé valik. Egyébként a
bejegyzés a bazispont tablazat adott oszlopaba kerul automatikus
aktivalas nélkdl.

Ha Q303 = 0, a vezérl§ a nullapont tablazatot irja. A nullapont nem
kerUl automatikusan aktivalasra.

Tovabbi informacié: "A szamitott bazispont mentése”, oldal 140
Megadas: 0...99999

Q405 Uj bazispont?
Az a koordinata a mérési tengelyen, amelyhez a vezérlének a gerinc

szamitott kozéppontjat be kell allitania. Alapbeallitas = 0. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

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

0: A meghatarozott hivatkozasi pont beirasa a nullapont
tablazatba nullapont eltolasként. Vonatkoztatasi rendszer az aktiv
munkadarab-koordinatarendszer

1: A meghatarozott értékek beirdsa a bazispont tablazatba
Megadas: 0, 1

Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1)

Azt hatarozza meg, hogy a vezérlének be kell-e allitania bazispontot
a tapintotengelyen is:

0: Bazispont nincs beallitva a tapintotengelyen

1: Bazispont bedllitdsa a tapintdtengelyen

Megadas: 0, 1

Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a megmunkalasi sik
fé6tengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell venni a tapinto
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az érték abszolut
értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
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Segédabra Paraméter

Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a megmunkaldsi sik
melléktengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell venni a
tapinto tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a tapintdtengelyen, amely
pontnal a bazispontot fel kell venni a tapinté tengelyén. Csak akkor
érvényes, ha Q381 = 1. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ?
Az a koordinata a tapintd tengelyen, amely pontnal a vezérlének

a bazispontot fel kell vennie. Alapbedllitas = 0. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Példa
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel | Példa: Bazispontfelvétel a koriv kozéppontjaba és a
munkadarab felsé feliiletén

5.19 Példa: Bazispontfelvétel a koriv
kozéppontjaba és a munkadarab fels6
feliiletén

Q325 = Polarkoordinata-szog az 1. Tapintasi ponthoz

Q247 = Szogléptetés a 2-4 tapintasi pontok szamitasahoz
Q305 = irds a bazispont tablazat 5. sordba

Q303 = A meghatarozott értékek beirasa a bazispont tablazatba
Q381 = Bazispont bedllitasa is a tapintdtengelyen

Q365 = Korpalyan torténd mozgds a mérési pontok kozott

N
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Tapintociklusok: Automatikus nullapontfelvétel | Példa: Bazispontfelvétel egy munkadarab felsé feliiletén egy
furatkor kozepére

5.20 Példa: Bazispontfelvétel egy munkadarab

felsoé feliiletén egy furatkor kozepére
A furatkor mért kozéppontjat be kell iri a preset tdblazatba, hogy a Y
késdbbiekben felhasznalhato legyen.
Q291 = Polarkoordinata-sz6g az 1. furatkdzépponthoz 1
Q292 = Poldrkoordindta-szog a 2. furatkdzépponthoz 2
Q293 = Polarkoordinata-szdg a 3. furatkdzépponthoz 3
Q305 = Furatkdzéppont (X ésY) irdsa az 1. sorba

Q303 = A szamitott, gépi koordinatarendszerre (REF rendszer)
vonatkoztatott bazispont mentése a PRESET.PR bazispont
tablazatban

X z
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Tapintociklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | Alapok

6.1 Alapok

Attekintés

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

A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak HEIDENHAIN
tapintok alkalmazasa esetén vallal garanciat.

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformacids ciklus sem lehet aktiv.

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

A vezérld tizenkettd ciklust kindl a munkadarabok automatikus

méréséhez:

Funkciogomb  Ciklus Oldal
o Ciklus 0 BAZISSIK 214
&g [ m  Koordinata mérése valasztott tengely mentén
T Ciklus T POLAR BAZISPONT 216

B Pont mérése
= Tapintoirany szogon keresztul
420 Ciklus 420 SZOGMERES 218
-k m  SzO6g mérése a megmunkalasi sikon
= Ciklus 421 FURATMERES 221
(@11 ® Furat helyzetének mérése
®  Furat atmérdjének mérése
B Adott esetben tényleges és névleges értékek
osszehasonlitasa
422 Ciklus 422 KORMERES KIVUL 227
L] B Koralaku csap helyzetének mérése
m  Koralaku csap atméréjének mérése
B Adott esetben tényleges és névleges értékek
osszehasonlitasa
423 Ciklus 423 NEGYSZ.ZSEB MERESE 233
@j ®  Négyszogzseb helyzetének mérése

= Négyszogzseb hosszdnak és szélességének mérése

B Adott esetben tényleges és névleges értékek
0sszehasonlitasa
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Funkciogomb  Ciklus Oldal
Ciklus 424 NEGYSZ.CSAP MERESE 238
B Négyszogcsap helyzetének mérése
= Négyszogcsap hosszanak és szélességének mérése
B Adott esetben tényleges és névleges értékek

osszehasonlitasa

Ciklus 425 SZELESSEGMERES BELUL 242

»
n
!&

= m Horony helyzetének mérése
B Horony szélességének mérése
B Adott esetben tényleges és névleges értékek
0sszehasonlitasa
428 Ciklus 426 SZIGET MERESE KIVUL 246
2 ® Gerinc helyzetének mérése
B Gerinc szélességének mérése
B Adott esetben tényleges és névleges értékek
0sszehasonlitasa
w27 Ciklus 427 KOORDINATAMERES 250
=l [ m Tetszbleges koordinata mérése a valaszthatd tengelyen

B Adott esetben tényleges és névleges értékek
osszehasonlitasa

Ciklus 430 LYUKKOR MERESE 255
B | yukkor kozéppontjanak mérése
® Lyukkor atméréjének méerése
= Adott esetben tényleges és névleges értékek
osszehasonlitasa

Ciklus 431 SIK MERESE 259
® Sik szoge hdrom pont mérésével

i
I:
lo 7 ol
ot 4|

°

&‘;

A mérési eredmények rogzitése

Minden olyan ciklusnal, amelyben a munkadarab automatikus

mérése torténik (kivéve a Ciklus 0-t és 1-et), a vezérld tudja

rogziteni a mérési eredményeket. A megfeleld tapintociklusnal

meghatarozhatja, hogy a vezérlé

B ameérésijegyzdkonyvet egy fajlba mentse

® g programfutast megszakitsa és a mérési jegyzékonyvet a
képernydn megjelenitse

= ne készitsen mérési jegyzdkonyvet

Ha a mérési jegyz&konyvet egy fajlba szeretné menteni, a vezérlé

alapértelmezés szerint az adatokat ASCII fajlként tarolja. A vezérlé

a fajlt abba a konyvtarba menti, ami tartalmazza a vonatkozé NC

programot.

A jegyz6konyv-fajl fejlécében a féprogram mértékegysége lathato.

o Ha a mérési jegyz6konyvet az adatinterfészen keresztil
kivanja kiadni, hasznalja a HEIDENHAIN TNCremo
adatatviteli szoftverét.
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Példa: Protokollfajl a 421 tapintociklusbal:

Tapintociklus 421 furatmérés mérési jegyz6konyv

Datum: 2005.06.30.

1d6: 6:55:04

Mérési program: TNC:\GEH35712\CHECK1.H
Méretezés (0= MM/ 1= INCH): 0

Névleges értékek:

Kbzéppont a referencia-tengelyen: 50,0000
Kozéppont a melléktengelyen: 65,0000
Atméré: 12,0000

Hatarértékek szerkesztése:

Maximalis hatarérték a kozépponthoz a 50,1000
fétengelyen:

Minimalis hatarérték a kozépponthoz a 49,9000
fé6tengelyen:

Maximalis hatarérték a kozépponthoz a 65,1000
melléktengelyen:

Minimalis hatarérték a kozépponthoz a 64,9000
melléktengelyen:

Maximalis furatméret: 12,0450
Minimalis furatméret: 12,0000

Pillanatnyi érték:

Kbzéppont a referencia-tengelyen: 50,0810
Kozéppont a melléktengelyen: 64,9530
Atméré: 12,0259
Eltérések:

Kbzéppont a referencia-tengelyen: 0,0810
Kozéppont a melléktengelyen: -0,0470
Atméré: 0,0259
Tovabbi mérési eredmények: Mérési -5,0000
magassag:

Mérési jegyz6konyv vége
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Mérési eredmények Q paraméterekben

A vezérlé a megfeleld tapintdciklusok mérési eredményeit a [@xezs czemmsa Bzzogzanozas =
globalisan érvényes Q150 - Q160 Q paraméterekben tarolja. A :
névleges értékektdl valo eltérések a Q161 - Q166 paraméterekben
vannak tarolva. Figyeljen az eredményparaméterek tablazatara,
amely minden ciklus leirasanal fel van tlintetve.

A ciklus meghatarozasa alatt a vezérl§ a vonatkozé
eredményparamétereket egy segéd grafikonon is mutatja (ldsd a
jobb oldali dbrat). A kiemelt eredményparaméter az adott beviteli
paraméterhez tartozik.

Az eredmények osztalyozasa

Egyes ciklusoknal lekérdezheti a mérési eredmények allapotat a
globalisan érvényes Q180 - Q182 paramétereken keresztul.

Paraméterérték Mérés eredménye

Q180 =1 Mérési eredmények a tlrésen belll
Q181 =1 Utanmunkalas szukséges
Q182=1 Selejt

A vezérl6 bedllitja az utanmunkalas vagy a selejt jelz6t,

amint a mérési eredmények egyike tdrésen kivul esik. Annak
meghatarozasara, hogy melyik mérési eredmény esik tlrésen

kivlulre, ellendrizze a mérési jegyzdkonyvet vagy hasonlitsa 0ssze a
vonatkozo mérési eredményeket (Q150 - Q160) azok hatarértékeivel.

A ciklus 427-ben a vezérl6 alapesetben feltételezi, hogy kiilsé
meéretet (csapot) mér. Ugyanakkor a helyes maximalis és minimalis
méret és a tapintasi irdny egylUttes megadasaval kijavithatja a mérés
allapotat.

o A vezérl6 akkor is bedllitja az allapotjellemzét, ha nem
hatarozott meg tdrési értéket, vagy legnagyobb ill.
legkisebb méreteket.

Tirésfeliigyelet

A vezérl6vel a legtobb munkadarab-ellendrzési ciklusnal
végeztethet tlirésfigyelést. Ehhez a ciklus meghatarozasakor kell
megadnia a szlkséges hatarértékeket. Ha nem akarja a tliréseket
figyelni, egyszerlien hagyja meg a figyelési paramétereknél a 0-t
(alapértelmezés szerinti érték).

Szerszamfeliigyelet
A vezérlbvel néhany munkadarab-ellenérzési ciklusnal végeztethet
szerszamfigyelést. Ekkor a vezérlé figyeli, hogy

®  aszerszam sugarat korrigalni kell-e a névleges értéktél valod
eltérések miatt (értékek a Q16x) paraméterekben)

B g célértékektd| valo eltérések (értékek a Q16x paraméterekben)
nagyobbak-e, mint a szerszamtorési tlrés
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Szerszamkorrekcio

Elofeltételek:

m  Aktiv szerszamtablazat

m A szerszamfelligyeletet be kell kapcsolni a ciklusban: Q330-hez
0-tol kllonbozé érték vagy szerszamnév megadasa. Valassza ki

funkcidgombbal a szerszamnév megadast. A vezérlé mar nem
jeleniti meg a jobb oldali fél idézdjelet

o = A HEIDENHAIN azt javasolja, ezt a funkcidt csak
akkor hasznalja, ha On a korrigélandé szerszammal
munkalta meg a konturt, é€s a szikségesseé valt
utomegmunkalas szintén ezzel a szerszammal
torténik.
= Ha tobb korrekcids mérést végez, a vezérlé
a vonatkozod mért eltérést hozzaadja a
szerszamtabldzatban tarolt értékhez.

Mardszerszam: Ha a Q330 paraméter egy maro szerszamra
hivatkozik, akkor a vonatkozo értékek a kovetkez&képpen lesznek
kompenzalva: a vezérld alapesetben mindig kompenzalja a
szerszam sugarat a szerszamtablazat DR oszlopaban, még akkor is,
ha a mért eltérés az adott tlrésen belll van. Az NC program Q181
paramétere megadja, hogy szlikség van-e utdnmunkalasra (Q181=1:
utdnmunkalds sziikséges).

Forgacsoldszerszam: (Csak a 421, 422, 427 ciklusokhoz érvényes)
Ha a Q330 paraméter egy eszterga szerszamra hivatkozik, akkor

a vonatkozo értékek ennek megfeleléen a DZL és DXL sorban
lesznek kompenzalva. A vezérlé felligyeli a torési tlrést, ami az
LBREAK oszlopban van meghatarozva. Hogy szuksége van-e
utomegmunkalasra, az NC-programban, a Q181 paraméterrel
kérdezheti le (Q181=1: Szlikséges az utébmegmunkalas).
Amennyiben indexelt szerszamot szerszamnévvel automatikusan
kivan korrigalni, ugy alabbiakat kell programoznia:

® QSO = "SZERSZAMNEV"

= FN18: SYSREAD QO = ID990 NR10 IDXO; IDX alatt a QS
paraméter szamat kell megadni

® Q0= Q0 +0.2; bazis szerszam szamahoz tartozé index
hozzarendelése

m Ciklusban: Q330 = QO; indexalt szerszamszam hasznalata

Szerszamtorés feliigyelet

El6feltételek:

B Aktiv szerszamtablazat

® A szerszamfelligyeletet be kell kapcsolni a ciklusban( Q330-hez
0-t6l kiilonbozé érték megadésa)

®m RBREAK-nek 0-nal nagyobbnak kell lennie (a tabldzatban a
megadott szerszamszamban)
Tovabbi informacidk: Felhasznaloi kézikonyv Beallitas, NC
programok tesztelése és végrehajtasa

A TNC egy hibaiizenetet ad ki és ledllitja a program futasat, ha a

mért eltérés nagyobb, mint a szerszam torési tlrése. A szerszam

ugyanakkor deaktivalodik a szerszam-tablazatban (a TL oszlop
értéke TL = L).
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Mérési eredmények referenciarendszere

A vezérl6 atklldi az 0sszes mérési eredményt az aktiv - tehat
adott kortlmények kozott eltolt és/vagy elforgatott/dontott -
koordinatarendszer eredményparamétereibe és logfajljaba.
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6.2 Ciklus 0 BAZISSIK

ISO-programozas
G55

Alkalmazas

A tapintociklus megmeéri a munkadarab tetszdleges pontjat,
valaszthato tengelyiranyban.

Ciklus lefutasa

1 Atapintd 3D mozgéassal gyorsjaratban (az FMAX oszlop zA
értékével) mozog a ciklusban programozott elépoziciora 1

2 Majd tapint6 el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsd tapintasi
folyamatot. A tapintds iranyat a ciklusban kell megadnia

3 Miutdn a vezérld elmentette a poziciét, a vezérld visszahlzza
a tapint6t a kezddpontba és elmenti a mért koordinatat egy
Q paraméterbe. A vezérld a Q115 - Q119 paraméterekbe is
elmenti a tapintd azon pozicidjanak koordinatait, ahol a tapinté R\
a kapcsolojel pillanataban all. Ezen paraméterek értékeinél a {P
vezérlé nem veszi figyelembe a tapintdszar hosszat és sugarat

<pm

¥

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

A vezérld a tapintdt 3-dimenzios mozgassal gyorsmenetben
mozgatja a ciklusban programozott elépoziciora. Azon poziciotol
fligg6en, ahol a szerszam kordbban allt, Utkozésveszély all fenn!

> Az elb6poziciondldst Ugy adja meg, hogy a programozott
elépozicidra valo allaskor ne torténhessen (tkdzés

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.
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Ciklusparaméterek

Segédabra

Paraméter

Példa

Az eredmény paraméterszama ?

irja be annak a Q paraméternek a szamat, amelyhez a
koordinataértéket hozza kell rendelni.

Megadas: 0...1999

Erintési tengely/érintési irany?

Adja meg a tapintdtengelyt a tengelyvalasztd gombokkal vagy az
alfabetikus billenty(zettel a tapintasi irany eléjelével egytt.
Bevitel: -, +

Pozicio célérték ?

Adja meg a tengelyvalaszté gombokkal vagy az alfabetikus
billenty(zettel a tapintd elépozicionalasi pontjanak minden
koordinatajat.

Megadas: -999999999...+999999999

HEIDENHAIN | TNC 640 | Munkadarab és szerszam mérési ciklusok programozasa | 01/2022

215




Tapintdciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | Ciklus 1 POLAR BAZISPONT

6.3 Ciklus 1 POLAR BAZISPONT

ISO-programozas
Az NC-szintaktika csak a Klartext-ben all rendelkezésre.

Alkalmazas

A tapintéciklus 1 megméri a munkadarab tetszéleges pontjat,
barmely iranyban.

Ciklus lefutasa

1 Atapintd 3D mozgéassal gyorsjaratban (az FMAX oszlop Y
értékével) mozog a ciklusban programozott elépoziciora 1

2 Majd tapint6 el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsd tapintasi
folyamatot. A tapintas alatt a vezérl6 2 tengelyt mozgat
egyidében (a tapintds szogétdl fliggden). A tapintasi irdnyt a
ciklusban polarszogként kell meghataroznia

3 Miutdn a vezérld elmentette a pozicidt, a vezérld visszahlzza a
tapintot a kezddpontba. A vezérlé a Q115 - Q119 paraméterekbe
menti a tapintd azon pozicidjanak koordinatait, ahol a tapinté a
kapcsoldjel pillanataban X

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

A vezérld a tapintdt 3-dimenzios mozgassal gyorsmenetben
mozgatja a ciklusban programozott elépoziciora. Azon poziciotol
fligg6en, ahol a szerszam kordbban allt, Utkozésveszély all fenn!

> Az elb6poziciondldst ugy adja meg, hogy a programozott
elépozicidra valo allaskor ne torténhessen (itkdzés

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

m A ciklusban meghatarozott tapintétengely hatédrozza meg a
tapintas sikjat:
X tapintotengely: X/Y-sik
Y tapintétengely: Y/Z-sik
Z tapintotengely: Z/X-sik
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Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Erintési tengely ?

Adja meg a tapintotengelyt a tengelyvalasztd gombokkal vagy az
alfabetikus billenty(zettel. Hagyja jéva az ENT gombbal.
Megadas: X, Y vagy Z

Erintési szog ?

Az a sz0g a tapintd tengelytél mérve, ami mentén a tapintonak
mozognia kell.

Megadas: -180...+180

Pozicio célérték ?

Adja meg a tengelyvalaszté gombokkal vagy az alfabetikus
billentylizettel a tapint¢ el6pozicionalasi pontjanak minden
koordinatajat.

Megadas: -999999999...+999999999

Példa
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6.4 Ciklus 420 SZOGMERES

ISO-programozas
G420

Alkalmazas

A tapinto ciklus 420 meghatarozza azt a szoget, amelyet egy
tetszéleges egyenes a megmunkalasi sik f6 tengelyével bezar.

Ciklus lefutasa

1 Avezérld a tapintdt gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo
értékkel) és poziciondlasi logikaval az 1 programozott tapintasi
ponthoz mozgatja. A Q320, SET_UP és a tapintdgdomb sugaranak
0sszege minden tapintasi irdnyban figyelembe van véve. A
tapinté mozgas inditasakor a vezérld a tapintdégdmbot a tapintasi
pontok 6sszegével a tapintasi irannyal ellentétes iranyba tolja el
Tovabbi informacié: "Pozicionald logika", oldal 48

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapintd
el6toldssal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot

3 Ezt kovetben a tapinto a kovetkezd tapintdsi pontra all 2 és
végrehajtja a masodik tapintasi folyamatot

4 Avezérld a szerszamot visszapozicionalja a biztonsagi
magassagra, majd elmenti a mért szoget a kovetkezd Q
paraméterbe:

Q-Paraméter- Jelentés

szam

Q150 Mért szog a megmunkalasi sik fétengelyéhez
képest

Megjegyzések

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.
B Ha atapint¢ tengely = a mérési tengely, megmérheti a szoget az

A-tengely vagy a B-tengely vonatkozasaban:

B Ha a szoget az A-tengely iranyaba kivanja megmeérni, Ugy a
Q263 legyen egyenld a Q265-vel, a Q264 pedig ne legyen
egyenlé a Q266-val

® Ha a szOget a B-tengely iranyaba kivanja megmeérni, ugy a
Q263 ne legyen egyenld a Q265-vel, a Q264 pedig legyen
egyenlé a Q266-val

® Avezérl§ torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

Megjegyzés a programozashoz

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

Yi

© Iy

ol
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Ciklusparaméterek
Segédabra Paraméter
X 0267 Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ?
. - <€E>+ Az elsé tapintasi pont koordinataja a megmunkaldsi sik fétengelyén
Y Az érték abszolut értelm.
] SET UPEPROBE TP Megadas: -99999.9999...+99999.9999
266 +
Q264 \ ) 320 Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ?
1 Az elsé tapintasi pont koordindtdja a megmunkalasi sik
AR D - . . s P ”
N/ -~ melléktengelyén Az érték abszolut értelmd.
a3 0265 Q272 Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q265 2. mérési pont az 1. tengelyen ?

A masodik tapintasi pont koordinatdja a megmunkalasi sik
fé6tengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. mérési pont a 2. tengelyen ?

A masodik tapintasi pont koordinatdja a megmunkalasi sik
melléktengelyén Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Mérési teng.(1/2/3, 1=f6 teng.)?

Az a tengely, amely mentén a mérés torténik:

1: F6tengely:= mérés tengelye

2: Melléktengely = mérés tengelye

3: Tapintorendszer tengelye = mérés tengelye

Megadas: 1,2, 3

Q267 Mozgasi irany 1 (+1=+/-1=-) ?

Az irdny, amiben a tapintonak a munkadarabra kell allnia:
-1: Mozgasi irany negativ

+1: Mozgasi irany pozitiv

Megadas: -1, +1

zA Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
A gomb kozéppontjanak koordinatdja a tapintd tengelyében, ahol a
mérést el kell végezni.

G260 Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A mérési pont €s a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. Az

4@ - elmozdulas a szerszamtengely irdnyban torténd tapintas esetén is
X aQ320, SET_UP és tapintdgomb sugar 0sszegével eltolva kezdbdik

meg. Az érték novekményes értelm.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

— 3

Q261
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Segédabra Paraméter

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinté rendszer és a
munkadarab (befogds) nem Utkdzhet 6ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

Annak meghatdrozasa, hogyan mozogjon a tapintérendszer a
mérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott

1: Mozgas a biztonsagos magassagra a mérési pontok kozott
Megadas: 0, 1

Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérlé |étrehozzon-e mérési
jegyz6konyvet:

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérl§ létrehozzon-e mérési
jegyzbkonyvet:

1: Jegyz&konyv létrehozasa: A vezérl6 a TCHPR420.TXT
jegyzokonyv fajlt ugyanabba a konyvtarba menti, amelyben a
hozza tartozé NC-program talalhato.

2: Programfutds megszakitasa, és a mérési jegyzékonyv
megjelenitése a vezérlé képernydjén (az NC-Start-tal folytathatja
eztdn az NC programot)

Megadas: 0, 1, 2

o
o
o

N
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6.5 Ciklus 421 FURATMERES

ISO-programozas
G421

Alkalmazas

Atapintociklus 421 egy furat (vagy korzseb) kozéppontjat és
atmérdéjét méri. Ha a ciklusban meghatarozza a megfeleld
tdrésértékeket, a vezérld végrehajtja a névleges és valos értékek
0sszehasonlitasat, és az eltérés értékeit Q paraméterekben tarolja.

Ciklus lefutasa

1 Avezérld a tapintdt gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo
értékkel) és poziciondlasi logikaval az 1 tapintasi ponthoz
mozgatja. A vezérl§ a tapintasi pontokat a ciklusbeli adatokbdl
és a tapintdtablazat SET_UP oszlopbeli biztonsagi tavolsaghal
szamitja
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika', oldal 48

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapintd
el6toldssal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot-

A vezérl6 a tapintasiiranyt a programozott kezd6szogbdl
automatikusan meghatarozza

3 Ezutdn a tapintd a mérési magassagban vagy a biztonsagi
magassagban egy koriv mentén mozog a kovetkezd kezdépontra
és megtapintja a masodik tapintasi pontot
4 Avezérld atapintdt a 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi
pontra allitja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz
5 Végul a vezérld a tapintdt visszamozgatja biztonsagi

magassagra, elmentve a tényleges értékeket és az eltéréseket a
kovetkezé Q paraméterbe:

Q-Paraméter- Jelentés

szam

Q151 A kozép pillanatnyi értéke a fétengelyen
Q152 A kozép pillanatnyi értéke a melléktengelyen
Q153 Atméré tényleges értéke

Q161 Eltérés fétengely kbzepe

Q162 Eltérés melléktengely kbzepe

Q163 Eltérés atmérd

Megjegyzések

m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja
végrehajtani.

= Minél kisebb a sz6glépés, annal pontatlanabb a vezérl§
furatméret szdmitasa. Legkisebb beviteli érték: 5°.

® Avezérl§ torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.
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Megjegyzések a programozashoz

® A ciklus meghatdrozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintdtengely meghatarozasahoz.

® Amennyiben a Q330 paraméterben egy mardszerszamra
hivatkozik, ugy a Q498 és Q531 paraméterekben megadott
értékeknek nincs kihatésa.

= Ha On a Q330 paraméterben esztergaszerszamra hivatkozik, az
aldbbiak érvényesek:

® A Q498 és Q531 paramétereket meg kell hatarozni

® Pl a 800 ciklusbeli Q498, Q531 paramétereknek ezekkel az
adatokkal meg kell egyeznie.

® Ha a vezérl§ kompenzalja az eszterga szerszamot, Ugy a
megfelel® értékékeket a DZL, ill. DXL oszlopokban is médositja

m Avezérl6 felligyeli a torési tlrést, ami az LBREAK oszlopban
van meghatarozva
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Ciklusparaméterek
Segédabra Paraméter
SET_UP(TCHPROBE.TP) Q273 Kozép az 1.tengelyen (célérték)?
Q320
M %\ A furat k6zéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az érték
S = abszolut értelm.
TR 027 032‘;_;.““.‘ ol alo Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q2740250 HH U NEIRN
o|e|e Q274 Kozép a 2.tengelyen (célérték)?
A furat kozéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén. Az érték
@ ? abszolut értelm.

Q273:07 Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q262 Névleges atméro ?
Adja meg a furat atméréjét.
Megadas: 0...99999.9999
Q325 Kiindulasi szog ?
A megmunkalasi sik fétengelye és az elsé tapintasi pont kdzotti
570g. Az érték abszolut értelmd.
Megadas: -360.000...+360.000
Q247 Lépési szog ?
Két mérési pont kozotti szog, a szoglépés eldjele meghatarozza a
forgdsiiranyt (- = éra jardsdval megegyezd), amelyen a tapint6 a
kovetkezé mérési pontra all. Ha korivet mér be, a szoglépésre 90°-
nal kisebb értéket programozzon. Az érték novekményes értelmda.

Megadas: -120...+120

zZi Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

A gomb kozéppontjanak koordinataja a tapinto tengelyében, ahol a
mérést el kell végezni.
Q260 Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
ertek novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinté rendszer és a
munkadarab (befogas) nem (tkdzhet 0ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

Annak meghatarozasa, hogyan mozogjon a tapintérendszer a
mérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott
1: Mozgas a biztonsagos magassagra a mérési pontok kozott
Megadas: 0, 1

—

Q261 |t

x Y
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Paraméter

Q275 Furat megengedett max. mérete ?
A furat (korzseb) legnagyobb megengedett atméréje
Megadas: 0...99999.9999

Q276 Furat megengedett min. mérete ?
A furat (korzseb) legkisebb megengedett a&tméréje
Megadas: 0...99999.9999

Q279 Kozéppont tiirése az 1.tengelyen?
A megengedett helyzeteltérés a megmunkalasi sik fétengelyén.
Megadas: 0...99999.9999

Q280 Kozéppont tiirése a 2.tengelyen ?
A megengedett helyzeteltérés a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Megadas: 0...99999.9999

Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérld létrehozzon-e mérési
jegyz6ékonyvet:

0: Ne készuljon jegyz6konyv

1: Jegyz&konyv létrehozasa: A vezérl6 a TCHPR421.TXT
jegyzokonyv fajlt alapvetéen abba a konyvtarba menti, amelyben a
hozza tartozé NC-program is talélhato.

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési jegyzdékonyv
megjelenitése a vezérl§ képernydjén NC program folytatdsa az
NC-Start gombbal

Megadas: 0,1, 2

Q309 PGM stop tiiréstullépéskor ?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérl a tdrés atlépésekor
megszakitsa-e a programfutast és kildjon-e hibalzenetet:

0: Nem nem szakad meg a programfutas, nincs hibalzenet
1: Programfutds megszakitasa, hibalzenet kildése
Megadas: 0, 1

Q330 Szerszam megfigyelésre?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérlé végrehajtson-e
szerszamfellgyeletet: (Lasd "Szerszamfelligyelet', oldal 211):

0:Feliigyelet nem aktiv

>0: Annak a szerszamnak a szama vagy neve, amellyel a vezérl§
elvégezte a megmunkalast. Lehetséges egy szerszam atvétele
kozvetlenll a szerszamtablazatbdl funkciogombon keresztiil.

Bevitel: 0...99999.9 vagy maximum 255 karakter
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Segédabra

Paraméter

Q423 Tapintasok szama a sikon (4/3)?

Azt hatarozza meg, hogy a vezérlé harom vagy négy tapintassal
mérje meg a kort:

3: Harom mérési pont hasznalata

4: Négy mérési pont haszndlata (alapbedllitas)

Megadas: 3, 4

Q365 Mozgas fajtaja? egyenes=0/kor=1

Annak meghatérozasa, hogy a szerszam melyik palyafliggvénnyel
mozogjon a mérési pontok kozott, ha a biztonsagi magassagra
mozgds (Q301=1) aktivalva van:

0: Egyenes mozgas a megmunkaldasok kozott
1: Korkoros mozgds a megmunkaldsok kozott az osztokor atmérén
Megadas: 0, 1

Q498 Szerszamforditas (0=nem/1=igen)?

Csak akkor relevans, ha a Q330-as paraméterben korabban
eszterga szerszamot adott meg. Az eszterga szerszam

megfeleld feligyeletéhez, a vezérlé szamara sziikséges a pontos
megmunkalasi feltételek megadasa. Ezért az aldbbiakat adja meg:
1: Esztergaszerszam tlikrozve (180°-kal elforgatva), pl. a ciklus 800-
val és a paraméter Szerszam megforditasa Q498=1

0: Az esztergaszerszam megegyezik a toolturn.trn
esztergaszerszam tabldzatbeli leirassal, nincs médositas pl, a 800
ciklussal és a paraméter Szerszam megforditasa Q498=0

Megadas: 0, 1

Q531 Allasszog?

Csak akkor relevans, ha a Q330-as paraméterben korabban
eszterga szerszamot adott meg. Adja meg a megmunkalas alatti
allasszoget az eszterga szerszam és a munkadarab kozott, pl.
ciklus 800Allasszog? Q531 paraméterébdl.

Megadas: -180...+180
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Példa

N
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6.6 Ciklus 422 KORMERES KIVUL

ISO-programozas
G422

Alkalmazas

A tapintociklus 422 egy korcsap kozéppontjat és atmérdjét méri.
Ha a ciklusban meghatarozza a megfelelé tdrésértékeket, a vezérld
végrehajtja a névleges és valos értékek osszehasonlitasat, és az
eltérés értékeit Q paraméterekben tarolja.

Ciklus lefutasa

1 Avezérld a tapintdt gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo
értékkel) és poziciondlasi logikaval az 1 tapintasi ponthoz
mozgatja. A vezérl§ a tapintasi pontokat a ciklusbeli adatokbdl
€és a tapintotablazat SET_UP oszlopbeli biztonsdagi tavolsaghal
szamitja
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika', oldal 48

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapintd
el6toldssal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot-

A vezérl6 a tapintasiiranyt a programozott kezd6szogbdl
automatikusan meghatarozza

3 Ezutdn a tapintd a mérési magassagban vagy a biztonsagi
magassagban egy koriv mentén mozog a kovetkezd kezdépontra
és megtapintja a masodik tapintasi pontot
4 Avezérld atapintdta 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi
pontra allitja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz
5 Végul a vezérld a tapintdt visszamozgatja biztonsagi

magassagra, elmentve a tényleges értékeket és az eltéréseket a
kovetkezé Q paraméterbe:

Q-Paraméter- Jelentés

szam

Q151 A kozép pillanatnyi értéke a fétengelyen
Q152 A kozép pillanatnyi értéke a melléktengelyen
Q153 Atméré tényleges értéke

Q161 Eltérés fétengely kbzepe

Q162 Eltérés melléktengely kbzepe

Q163 Eltérés atmérd

Megjegyzések

m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja
végrehajtani.

= Minél kisebb a sz6glépés, annal pontatlanabb a vezérlé
furatméret szdmitasa. Legkisebb beviteli érték: 5°.

® Avezérl§ torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.
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Megjegyzések a programozashoz

® A ciklus meghatdrozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintdtengely meghatarozasahoz.

® Amennyiben a Q330 paraméterben egy mardszerszamra
hivatkozik, ugy a Q498 és Q531 paraméterekben megadott
értékeknek nincs kihatésa.

= Ha On a Q330 paraméterben esztergaszerszamra hivatkozik, az
aldbbiak érvényesek:

® A Q498 és Q531 paramétereket meg kell hatarozni

® Pl a 800 ciklusbeli Q498, Q531 paramétereknek ezekkel az
adatokkal meg kell egyeznie.

® Ha a vezérl§ kompenzalja az eszterga szerszamot, Ugy a
megfelel® értékékeket a DZL, ill. DXL oszlopokban is médositja

m Avezérl6 felligyeli a torési tlrést, ami az LBREAK oszlopban
van meghatarozva
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Ciklusparaméterek

Segédabra

Y|

\

SET_UP(TCHPROBE.TP)

+
Q320

Q2742020 |

Q278

Q262
Q277

Paraméter

Q273 Kozép az 1.tengelyen (célérték)?

A csap kozéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az érték
abszolut értelmdi.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

N\Z

Z\

Q2730279

i Q261 3|

3

Q260

Q274 Kozép a 2.tengelyen (célérték)?
A csap kozéppontja a megmunkaldsi sik melléktengelyén. Az érték
abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Névleges atméro ?
Adja meg a csap atmérgjét.
Megadas: 0...99999.9999

Q325 Kiindulasi szog ?
A megmunkalasi sik fétengelye és az elsé tapintasi pont kdzotti
570g. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q247 Lépési szog ?

Két mérési pont kozotti szog, a szoglépés eldjele meghatarozza a
megmunkalasi irdnyt (- = 6ra jarasaval megegyez6). Ha korivet mér
be, a szoglépésre 90°-nal kisebb értéket programozzon. Az értéek
novekmeényes értelmd.

Megadas: -120...+120

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

A gomb kozéppontjanak koordinataja a tapinto tengelyében, ahol a
mérést el kell végezni.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

<Y

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
ertek novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinté rendszer és a
munkadarab (befogas) nem (tkdzhet 0ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

Annak meghatarozasa, hogyan mozogjon a tapintérendszer a
mérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott
1: Mozgas a biztonsagos magassagra a mérési pontok kozott
Megadas: 0, 1
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Segédabra Paraméter

Q277 Csap megengedett max. mérete ?
A csap legnagyobb megengedett atmérdje
Megadas: 0...99999.9999

Q278 Csap megengedett min. mérete ?
A csap legkisebb megengedett atmérdje
Megadas: 0...99999.9999

Q279 Kozéppont tiirése az 1.tengelyen?
A megengedett helyzeteltérés a megmunkalasi sik fétengelyén.
Megadas: 0...99999.9999

Q280 Kozéppont tiirése a 2.tengelyen ?

A megengedett helyzeteltérés a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Megadas: 0...99999.9999

Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérld létrehozzon-e mérési
jegyz6ékonyvet:

0: Ne készuljon jegyzdkonyv

1: Jegyz&konyv létrehozasa: A vezérl6 a TCHPR422.TXT

jegyzokonyv fajlt ugyanabba a konyvtarba menti, amelyben a
hozza tartozé NC-program taldlhato.

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési jegyzdékonyv
megjelenitése a vezérl§ képernydjén NC program folytatdsa az
NC-Start gombbal

Megadas: 0,1, 2
Q309 PGM stop tiiréstullépéskor ?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérl a tdrés atlépésekor
megszakitsa-e a programfutast és kildjon-e hibalzenetet:

0: Nem nem szakad meg a programfutas, nincs hibalzenet
1: Programfutds megszakitasa, hibalzenet kildése
Megadas: 0, 1

Q330 Szerszam megfigyelésre?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérlé végrehajtson-e
szerszamfellgyeletet: (Lasd "Szerszamfelligyelet', oldal 211).

0:Feliigyelet nem aktiv
>0: Szerszam szama a TOOL.T szerszamtablazatban
Bevitel: 0...99999.9 vagy maximum 255 karakter

Q423 Tapintasok szama a sikon (4/3)?

Azt hatarozza meg, hogy a vezérlé harom vagy négy tapintassal
mérje meg a kort:

3: Harom mérési pont hasznalata

4: Négy mérési pont haszndlata (alapbedllitas)

Megadas: 3, 4
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Segédabra

Paraméter

Q365 Mozgas fajtaja? egyenes=0/kor=1

Annak meghatdrozasa, hogy a szerszam melyik palyafiiggvénnyel
mozogjon a mérési pontok kozott, ha a biztonsagi magassagra
mozgds (Q301=1) aktivalva van:

0: Egyenes mozgas a megmunkalasok kozott

1: Korkoros mozgas a megmunkalasok kozott az osztékor atmérén
Megadas: 0, 1

Q498 Szerszamforditas (0=nem/1=igen)?

Csak akkor relevans, ha a Q330-as paraméterben korabban
eszterga szerszamot adott meg. Az eszterga szerszam

megfelelé feligyeletéhez, a vezérlé szamara sziikséges a pontos
megmunkalasi feltételek megaddsa. Ezért az aldbbiakat adja meg:
1: Esztergaszerszam tiikrozve (180°-kal elforgatva), pl. a ciklus 800-
val és a paraméter Szerszam megforditasa Q498=1

0: Az esztergaszerszam megegyezik a toolturn.trn
esztergaszerszam tablazatbeli leirassal, nincs modositas pl, a 800
ciklussal és a paraméter Szerszam megforditasa Q498=0

Megadas: 0, 1

Q531 Allasszog?

Csak akkor relevans, ha a Q330-as paraméterben korabban
eszterga szerszamot adott meg. Adja meg a megmunkalas alatti
allasszoget az eszterga szerszam es a munkadarab kozott, pl.
ciklus 800Allasszog? Q531 paraméterébdl.

Megadas: -180...+180
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Példa
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6.7 Ciklus 423 NEGYSZ.ZSEB MERESE

ISO-programozas
G423

Alkalmazas

A tapintociklus 423 megkeresi egy négyszogzseb kozéppontjat,
hosszat és szélességét. Ha a ciklusban meghatarozza a megfelelé
tdrésértékeket, a vezérld végrehajtja a névleges és valos értékek
0sszehasonlitasat, és az eltérés értékeit Q paraméterekben tarolja.

Ciklus lefutasa

1 Avezérld a tapintdt gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo
értékkel) és poziciondlasi logikaval az 1 tapintasi ponthoz
mozgatja. A vezérl§ a tapintasi pontokat a ciklusbeli adatokbdl
€és a tapintotablazat SET_UP oszlopbeli biztonsdagi tavolsaghal
szamitja
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika', oldal 48

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapintd
el6toldssal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot

3 Ezutan atapintod vagy tengelyparhuzamosan mozog a mérési
magassagon vagy biztonsagi magassagban a kovetkezé
tapintasi pontra 2 és megtapintja a masodik pontot

4 Avezérld atapintdta 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi
pontra allitja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz

5 Végul a vezérld a tapintdt visszamozgatja biztonsagi
magassagra, elmentve a tényleges értékeket és az eltéréseket a
kovetkezé Q paraméterbe:

Q-Paraméter- Jelentés

szam

Q151 A kozép pillanatnyi értéke a fétengelyen

Q152 A kozép pillanatnyi értéke a melléktengelyen
Q154 A hosszusag pillanatnyi értéke a fétengelyen
Q155 A hosszusag pillanatnyi értéke a melléktengelyen
Q161 Eltérés fétengely kozepe

Q162 Eltérés melléktengely kbzepe

Q164 Oldalhosszuséag eltérése a fétengelyen

Q165 Oldalhosszuséag eltérése a melléktengelyen
Megjegyzések

m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tzemmaodban tudja
végrehajtani.

B Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem teszi lehetévé
a tapintasi pontok kozelében vald elépozicionalast, a vezérld
mindig a zseb kozéppontjabdl kezdi a tapintast. Ebben az
esetben a tapintd nem tér vissza a biztonsagi magassagra a négy
meérési pont kozott.

m A szerszamfelligyelet fligg az elsé oldalhosszbeli eltéréstdl

® Avezérl§ torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.
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Megjegyzés a programozashoz

® A ciklus meghatdrozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintdtengely meghatarozasahoz.
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Paraméter

Q273 Kozép az 1.tengelyen (célérték)?

A zseb kozéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az érték
abszolut értelmdi.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q274 Kozép a 2.tengelyen (célérték)?
A zseb kozéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén. Az érték
abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q282 1. oldal hossza (célérték) ?
A zseb megmunkalasi sik f6 tengelyével parhuzamos hossza
Megadas: 0...99999.9999

Q283 2. oldal hossza (célérték) ?
A zseb megmunkalasi sik melléktengelyével parhuzamos hossza
Megadas: 0...99999.9999

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

A gomb kozéppontjanak koordinataja a tapinté tengelyében, ahol a
mérést el kell végezni.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Ciklusparaméterek
Segédabra
Q284
Q282
YA Q285
_______________________ T
Q2742020 : IR
i 3|8|8
e
g -
X
027310279
4 |
H Q260
gk T
ﬁ’/ ; Q261 /4
| i
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
Q320

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
érték novekményes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapint¢ rendszer és a
munkadarab (befogds) nem Utkdzhet 6ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

Annak meghatarozasa, hogyan mozogjon a tapintérendszer a
meérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott
1: Mozgas a biztonsagos magassagra a mérési pontok kozott
Megadas: 0, 1

Q284 Max. méret az 1. oldalon ?
A zseb legnagyobb megengedett hossza
Megadas: 0...99999.9999

Q285 Min. méret az 1. oldalon ?
A zseb legkisebb megengedett hossza
Megadas: 0...99999.9999

HEIDENHAIN | TNC 640 | Munkadarab és szerszam mérési ciklusok programozasa | 01/2022 235



Tapintoéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | Ciklus 423 NEGYSZ.ZSEB MERESE

Segédabra Paraméter

Q286 Max. méret a 2. oldalon ?
A zseb legnagyobb megengedett szélessége
Megadas: 0...99999.9999

Q287 Min. méret a 2. oldalon ?
A zseb legkisebb megengedett szélessége
Megadas: 0...99999.9999

Q279 Kozéppont tiirése az 1.tengelyen?
A megengedett helyzeteltérés a megmunkalasi sik fétengelyén.
Megadas: 0...99999.9999

Q280 Kozéppont tiirése a 2.tengelyen ?

A megengedett helyzeteltérés a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Megadas: 0...99999.9999

Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérld létrehozzon-e mérési
jegyz6ékonyvet:

0: Ne készuljon jegyzokonyv.

1: Jegyz&konyv létrehozasa: A vezérl6 a TCHPR423.TXT

jegyzokonyv fajlt ugyanabba a konyvtarba menti, amelyben a
hozza tartozé NC-program taldlhato.

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési jegyzdékonyv
megjelenitése a vezérl§ képernydjén NC program folytatdsa az
NC-Start gombbal.

Megadas: 0,1, 2
Q309 PGM stop tiiréstullépéskor ?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérl a tdrés atlépésekor
megszakitsa-e a programfutast és kildjon-e hibalzenetet:

0: Nem nem szakad meg a programfutas, nincs hibalizenet
1: Programfutds megszakitasa, hibalzenet kildése
Megadas: 0, 1

Q330 Szerszam megfigyelésre?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérlé végrehajtson-e
szerszamfellgyeletet: (Lasd "Szerszamfelligyelet', oldal 211).

0:Feliigyelet nem aktiv
>0: Szerszam szama a TOOL.T szerszamtablazatban
Bevitel: 0...99999.9 vagy maximum 255 karakter
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Példa
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6.8 Ciklus 424 NEGYSZ.CSAP MERESE

ISO-programozas
G424

Alkalmazas

A tapintociklus 424 megkeresi egy négyszogcesap kozéppontjat,
hosszat és szélességét. Ha a ciklusban meghatarozza a megfelelé
tdrésértékeket, a vezérld végrehajtja a névleges és valos értékek
0sszehasonlitasat, és az eltérés értékeit Q paraméterekben tarolja.

Ciklus lefutasa

1 Avezérld a tapintdt gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo Yi
értékkel) és poziciondlasi logikaval az 1 tapintasi ponthoz

mozgatja. A vezérl§ a tapintasi pontokat a ciklusbeli adatokbdl
€és a tapintotablazat SET_UP oszlopbeli biztonsdagi tavolsaghal

szamitja
Tovabbi informacié: "Pozicionald logika", oldal 48 ©|:>

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapintd
el6toldssal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot

3 Ezutan atapintod vagy tengelyparhuzamosan mozog a mérési p)
magassagon vagy biztonsagi magassagban a kovetkezé
tapintasi pontra 2 és megtapintja a masodik pontot
4 Avezérld atapintdta 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi
pontra allitja a harmadik és negyedik pont megtapintasahoz
5 Végul a vezérld a tapintdt visszamozgatja biztonsagi
magassagra, elmentve a tényleges értékeket és az eltéréseket a
kovetkezé Q paraméterbe:

Q-Paraméter- Jelentés

szam

Q151 A kozép pillanatnyi értéke a fétengelyen

Q152 A kozép pillanatnyi értéke a melléktengelyen

Q154 A hosszusag pillanatnyi értéke a fétengelyen

Q155 A hosszusag pillanatnyi értéke a melléktengelyen

Q161 Eltérés fétengely kozepe

Q162 Eltérés melléktengely kbzepe

Q164 Oldalhosszuséag eltérése a fétengelyen

Q165 Oldalhosszuséag eltérése a melléktengelyen

Megjegyzések

m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tzemmaodban tudja
végrehajtani.

m A szerszamfelligyelet fligg az elsé oldalhosszbeli eltéréstél
= Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

Megjegyzés a programozashoz

B Aciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintdtengely meghatarozasahoz.

x \
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Ciklusparaméterek

Paraméter

Q273 Kozép az 1.tengelyen (célérték)?

A csap kozéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az érték
abszolut értelmdi.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Segédabra

Q284
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YA Q285
027410280 § g g
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Q261

Q274 Kozép a 2.tengelyen (célérték)?
A csap kozéppontja a megmunkaldsi sik melléktengelyén. Az érték
abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q282 1. oldal hossza (célérték) ?
A csap megmunkalasi sik fé tengelyével parhuzamos hossza
Megadas: 0...99999.9999

Q283 2. oldal hossza (célérték) ?
A csap megmunkaldsi sik melléktengelyével parhuzamos hossza
Megadas: 0...99999.9999

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

A gomb kozéppontjanak koordinataja a tapinté tengelyében, ahol a
mérést el kell végezni.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

<Y

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
érték novekményes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapint¢ rendszer és a
munkadarab (befogds) nem Utkdzhet 6ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

Annak meghatarozasa, hogyan mozogjon a tapintérendszer a
meérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott
1: Mozgas a biztonsagos magassagra a mérési pontok kozott
Megadas: 0, 1

Q284 Max. méret az 1. oldalon ?
A csap legnagyobb megengedett hossza
Megadas: 0...99999.9999

Q285 Min. méret az 1. oldalon ?
A csap legkisebb megengedett hossza
Megadas: 0...99999.9999
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Paraméter

Q286 Max. méret a 2. oldalon ?
A csap legnagyobb megengedett szélessége
Megadas: 0...99999.9999

Q287 Min. méret a 2. oldalon ?
A csap legkisebb megengedett szélessége
Megadas: 0...99999.9999

Q279 Kozéppont tiirése az 1.tengelyen?
A megengedett helyzeteltérés a megmunkalasi sik fétengelyén.
Megadas: 0...99999.9999

Q280 Kozéppont tiirése a 2.tengelyen ?
A megengedett helyzeteltérés a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Megadas: 0...99999.9999

Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérld létrehozzon-e mérési
jegyz6ékonyvet:

0: Ne készuljon jegyz6konyv

1: Jegyz&konyv létrehozasa: A vezérl6 a TCHPR424.TXT
jegyzokonyv fajlt ugyanabba a konyvtarba menti, amelyben a
hozza tartozé NC-program taldlhato.

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési jegyzdékonyv
megjelenitése a vezérl§ képernydjén NC program folytatdsa az
NC-Start gombbal

Megadas: 0,1, 2

Q309 PGM stop tiiréstullépéskor ?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérl a tdrés atlépésekor
megszakitsa-e a programfutast és kildjon-e hibalzenetet:

0: Nem nem szakad meg a programfutas, nincs hibalizenet
1: Programfutds megszakitasa, hibalzenet kildése
Megadas: 0, 1

Q330 Szerszam megfigyelésre?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérl6 végrehajtson-e
szerszamfellgyeletet: (Lasd "Szerszamfellgyelet', oldal 211):

0:.Felugyelet nem aktiv

>0: Annak a szerszamnak a szama vagy neve, amellyel a vezérl§
elvégezte a megmunkalast. Lehetséges egy szerszam atvétele
kozvetlenll a szerszamtablazatbél funkciogombon keresztil.

Bevitel: 0...99999.9 vagy maximum 255 karakter
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6.9 Ciklus 425 SZELESSEGMERES BELUL

ISO-programozas
G425

Alkalmazas

A tapintociklus 425 egy horony (zseb) pozicidjat és szélességét
meéri. Ha a ciklusban meghatédrozza a megfeleld tlrésértékeket, a

vezérl6 végrehajtja a névleges és valos értékek osszehasonlitasat, és

az eltérés értékeit Q paraméterekben tarolja.

Ciklus lefutasa

1 Avezérld a tapintdt gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo

értékkel) és poziciondlasi logikaval az 1 tapintasi ponthoz
mozgatja. A vezérl§ a tapintasi pontokat a ciklusbeli adatokbdl
€és a tapintotablazat SET_UP oszlopbeli biztonsdagi tavolsaghal
szamitja
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika', oldal 48

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapintd

el6toldssal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot- 1.
Tapintas mindig a programozott tengely pozitiv irdnyaba torténik
3 Hamegad egy eltolast a masodik méréshez, a vezérld a tapintot

a kovetkezé kezddpontra 2 mozgatja (sziikség esetén a
biztonsagi magassagon), és megtapintja a masodik tapintasi
pontot. Ha a névleges hossz értéke nagy, akkor a vezérlé
gyorsjaratban mozgatja a tapintét a masodik tapintasi pontra.
Ha nem ad meg eltolast, a vezérl§ a szélességet pontosan az
ellentétes iranyban méri.

4 Végul a vezérl§ a tapintot visszamozgatja biztonségi
magassagra, elmentve a tényleges értékeket és az eltérést a
kovetkez6 Q paraméterbe:

Q-Paraméter- Jelentés

szam

Q156 Mért hossz pillanatnyi értéke

Q157 Kozéptengely helyzetének pillanatnyi értéke
Q166 Mért hossz eltérése

Megjegyzések

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tzemmaodban tudja
végrehajtani.
®m Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

Megjegyzés a programozashoz

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

Yi

Y
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Ciklusparaméterek
Segédabra
Q288
Q311
Y
Q272=2 Q289
i 0310 ]}
Q329 ﬁ
w\d )
B -
N "
Q328 Q272=1
Z)
H Q260
T T
A i
1! Q261 ]
4 -
N -

Paraméter

Q328 Kiindulasi pont 1. tengelyen ?

A tapintasi mUvelet kezdépontja a megmunkaldsi sik fétengelyén.
Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q329 Kiindulasi pont 2. tengelyen ?

A tapintasi mUvelet kezd6pontja a megmunkaldsi sik
melléktengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q310 Kiegyenlités a 2.méréshez (+/-)?

Az a tavolsag, amellyel a vezérld a tapintot elmozditja a masodik
mérés el6tt. Ha O-t ad meg, a vezérld nem tolja el a tapintét. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Mért tengely (1=1./2=2.teng.) ?

A megmunkalasi sik azon tengelye, amely mentén a mérés torténik:
1: F6tengely:= mérés tengelye

2: Melléktengely = mérés tengelye

Megadas: 1, 2

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

A gomb kozéppontjanak koordinatdja a tapintd tengelyében, ahol a
mérést el kell végezni.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapintd rendszer és a
munkadarab (befogas) nem (tkozhet 0ssze. Az érték abszolut
ertelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q311 Névleges hossz ?
A mérendd hossz névleges értéke
Megadas: 0...99999.9999

Q288 Maximalis méret ?
Legnagyobb megengedett hossz
Megadas: 0...99999.9999

Q289 Minimalis méret ?
Legkisebb megengedett hossz
Megadas: 0...99999.9999
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Paraméter

Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérld létrehozzon-e mérési
jegyz6ékonyvet:

0: Ne készuljon jegyzdkonyv

1: Jegyz&konyv létrehozasa: A vezérl6 a TCHPR425.TXT

jegyzokonyv fajlt ugyanabba a kdnyvtarba menti, amelyben a
hozza tartozé NC-program taldlhato

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési jegyzdékonyv
megjelenitése a vezérld képernydjén NC program folytatdsa az
NC-Start gombbal

Megadas: 0,1, 2

Q309 PGM stop tiiréstullépéskor ?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérlé a tdrés atlépésekor
megszakitsa-e a programfutast és kildjon-e hibalzenetet:

0: Nem nem szakad meg a programfutas, nincs hibalizenet
1. Programfutds megszakitasa, hibalzenet kiildése
Megadas: 0, 1

Q330 Szerszam megfigyelésre?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérlé végrehajtson-e
szerszamfellgyeletet: (Lasd "Szerszamfelligyelet', oldal 211):

0:Felliigyelet nem aktiv

>0: Annak a szerszamnak a szama vagy neve, amellyel a vezérl§
elvégezte a megmunkalast. Lehetséges egy szerszam atvétele
kozvetlenll a szerszamtablazatbdl funkciogombon keresztil.

Bevitel: 0...99999.9 vagy maximum 255 karakter

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A
Q320 kiegészitéleg hat a SET_UP (tapintdtablazat) mellett és
kizarolag a bazispont tapintdtengelyen vald tapintasanal. Az érték
novekmeényes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

Annak meghatarozasa, hogyan mozogjon a tapintérendszer a
meérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott
1: Mozgas a biztonsagos magassagra a mérési pontok kozott
Megadas: 0, 1
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6.10 Ciklus 426 SZIGET MERESE KIVUL

ISO-programozas
G426

Alkalmazas

A tapintociklus 426 egy gerinc poziciojat és szélességét méri. Ha
a ciklusban meghatdrozza a megfeleld tlirésértékeket, a vezérlé
végrehajtja a névleges és valos értékek osszehasonlitasat, és az
eltérés értékeit Q paraméterekben tarolja.

Ciklus lefutasa

1 Avezérld a tapintdt gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo
értékkel) és poziciondlasi logikaval az 1 tapintasi ponthoz
mozgatja. A vezérl§ a tapintasi pontokat a ciklusbeli adatokbdl
€és a tapintotablazat SET_UP oszlopbeli biztonsdagi tavolsaghal
szamitja
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika', oldal 48

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapintd
el6toldssal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot- 1.
Tapintas mindig a programozott tengely negativ irdnyaba torténik

3 Ezutan atapinto a biztonsagi magassagon a kovetkezd tapintasi
pontra mozog, és megtapintja a masodik tapintasi pontot

4 Végul a vezérl§ a tapintot visszamozgatja biztonségi
magassagra, elmentve a tényleges értékeket és az eltérést a
kovetkez6 Q paraméterbe:

Q-Paraméter- Jelentés

szam

Q156 Mért hossz pillanatnyi értéke

Q157 Kozéptengely helyzetének pillanatnyi értéke
Q166 Mért hossz eltérése

Megjegyzések

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tzemmaodban tudja
végrehajtani.

m Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

Megjegyzés a programozashoz

® A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszambhivast a tapintdtengely meghatarozasahoz.

Yi

Y
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Ciklusparaméterek
Segédabra Paraméter
8?18 Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ?
027\2{12 A Q289 Az elsé tapintasi pont koordinataja a megmunkaldsi sik fétengelyén
Az érték abszolut értelm.
006 ik P Megadas: -99999.9999...+99999.9999
0266 /\E Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ?
"[SET_UP(TCHPROBE TP} Az elsé tapintasi pont koordindtdja a megmunkalasi sik
q° I - melléktengelyén Az érték abszolut értelmd.
Q265 Q%63 o Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q265 2. mérési pont az 1. tengelyen ?

A masodik tapintasi pont koordinatdja a megmunkalasi sik
fé6tengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. mérési pont a 2. tengelyen ?

A masodik tapintasi pont koordinatdja a megmunkalasi sik
melléktengelyén Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Mért tengely (1=1./2=2.teng.) ?

A megmunkalasi sik azon tengelye, amely mentén a mérés torténik:
1: F6tengely:= mérés tengelye

2: Melléktengely = mérés tengelye

Megadas: 1, 2

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

A gomb kozéppontjanak koordinataja a tapintd tengelyében, ahol a
meérést el kell végezni.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzdadodik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
érték novekményes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapintd rendszer és a
munkadarab (befogas) nem (tkozhet 0ssze. Az érték abszolut
ertelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF
Q311 Névleges hossz ?

A mérendd hossz névleges értéke

Megadas: 0...99999.9999

Q288 Maximalis méret ?

Legnagyobb megengedett hossz

Megadas: 0...99999.9999
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Segédabra Paraméter

Q289 Minimalis méret ?

Legkisebb megengedett hossz

Megadas: 0...99999.9999

Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérl6 létrehozzon-e mérési
jegyz6konyvet:

0: Ne késziljon jegyzdkonyv

1: Jegyz&konyv létrehozasa: A vezérl6 a TCHPR426.TXT

jegyzokonyv fajlt ugyanabba a konyvtarba menti, amelyben a
hozza tartozé NC-program talalhato.

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési jegyzékonyv
megjelenitése a vezérl6 képernydjén NC program folytatdsa az
NC-Start gombbal

Megadas: 0, 1, 2
Q309 PGM stop tiiréstallépéskor ?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérlé a tdrés atlépésekor
megszakitsa-e a programfutast és kiildjon-e hibalizenetet:

0: Nem nem szakad meg a programfutas, nincs hibalizenet

1: Programfutas megszakitdsa, hibalizenet kiildése

Megadas: 0, 1

Q330 Szerszam megfigyelésre?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérld végrehajtson-e
szerszamfelligyeletet: (Lasd "Szerszamfellgyelet', oldal 211):
0:Fellgyelet nem aktiv

>0: Annak a szerszamnak a szama vagy neve, amellyel a vezérld

elvégezte a megmunkalast. Lehetséges egy szerszam atvétele
kozvetlenll a szerszamtablazatbdl funkciogombon keresztil.

Bevitel: 0...99999.9 vagy maximum 255 karakter
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6.11 Ciklus 427 KOORDINATAMERES

ISO-programozas
G427

Alkalmazas

A tapintociklus 427 koordinatat hataroz meg egy valaszthato
tengelyen, és lementi az értéket egy Q-paraméterben, Ha a ciklusban
meghatarozza a megfeleld tlirésértékeket, a vezérlé végrehajtja a
névleges és valos értékek osszehasonlitasat, €s az eltérés értékeit Q
paraméterekben tarolja.

Ciklus lefutasa

1 Avezérld a tapintdt gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo zi
értékkel) és poziciondlasi logikaval az 1 tapintasi ponthoz
mozgatja. A vezérl§ ekkor a tapintérendszert a meghatarozott
mozgasi irannyal ellentétesen eltolja a biztonsagi tavolsaggal
Tovabbi informacié: "Pozicionald logika", oldal 48 @
2 Ezutan a vezérld a tapintét a megadott tapintasi pontra
poziciondlja a megmunkalasi sikban, és megméri a pillanatnyi
értéket a valasztott tengelyen. @ -
3 Végll a vezérl6 a tapintot visszamozgatja biztonsagi
magassagra, elmentve a meghatarozott koordinatat a kovetkezd
Q paraméterbe:

Q-Paraméter- Jelentés
szam

Q160 Mért koordinata

Megjegyzések

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tzemmaodban tudja
végrehajtani.

= Ha az aktiv megmunkalasi sik egy tengelyét hatarozza meg
mérési tengelynek (Q272 = 1, vagy 2), a vezérl6 kompenzalja
a szerszam sugarat. A megadott elmozdulasi irdnybdl (Q267)
hatdrozza meg a vezérl6 a kompenzalds iranyat.

B Ha a tapintét hatarozta meg mérési tengelynek (Q272 = 3), a
vezérld a szerszam hosszat kompenzalja.

m A vezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.
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Megjegyzések a programozashoz

® A ciklus meghatdrozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintdtengely meghatarozasahoz.

® Amennyiben a Q330 paraméterben egy mardszerszamra
hivatkozik, ugy a Q498 és Q531 paraméterekben megadott
értékeknek nincs kihatésa.

= Ha On a Q330 paraméterben esztergaszerszamra hivatkozik, az
aldbbiak érvényesek:

® A Q498 és Q531 paramétereket meg kell hatarozni

® Pl a 800 ciklusbeli Q498, Q531 paramétereknek ezekkel az
adatokkal meg kell egyeznie.

® Ha a vezérl§ kompenzalja az eszterga szerszamot, Ugy a
megfelel® értékékeket a DZL, ill. DXL oszlopokban is médositja

m Avezérl6 felligyeli a torési tlrést, ami az LBREAK oszlopban
van meghatarozva
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Q272=2
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Paraméter

Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ?

Az elsé tapintasi pont koordinataja a megmunkaldsi sik fétengelyén
Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ?

Az elsé tapintasi pont koordindtdja a megmunkalasi sik
melléktengelyén Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

A gomb kozéppontjanak koordinataja a tapint¢ tengelyében, ahol a
mérést el kell végezni.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
érték novekményes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q272 Mérési teng.(1/2/3, 1=f6 teng.)?

Az a tengely, amely mentén a mérés torténik:
1: F6tengely:= mérés tengelye

2: Melléktengely = mérés tengelye

3: Tapintorendszer tengelye = mérés tengelye
Megadas: 1,2, 3

Q267 Mozgasi irany 1 (+1=+/-1=-) ?

Az irdny, amiben a tapintonak a munkadarabra kell allnia:
-1: Mozgasi irany negativ

+1: Mozgasi irany pozitiv

Megadas: -1, +1

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinto rendszer és a
munkadarab (befogds) nem Utkozhet 6ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF
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Segédabra

Paraméter

Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérl§ létrehozzon-e mérési
jegyzbkonyvet:

0: Ne készuljon jegyzdkonyv

1: Jegyz8konyv létrehozasa: A vezérlé a TCHPR427.TXT

jegyzokonyv fajlt ugyanabba a kdnyvtarba menti, amelyben a
hozza tartozé NC-program taldlhato.

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési jegyz&konyv
megjelenitése a vezérld képernydjén. NC program folytatdsa az
NC-Start gombbal

Megadas: 0,1, 2

Q288 Maximalis méret ?
Legnagyobb megengedett mérési érték
Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q289 Minimalis méret ?
Legkisebb megengedett mérési érték
Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q309 PGM stop tiiréstullépéskor ?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérlé a tlrés atlépésekor
megszakitsa-e a programfutast és kiildjon-e hibatizenetet:

0: Nem nem szakad meg a programfutas, nincs hibalzenet
1: Programfutas megszakitasa, hibalizenet kiildése
Megadas: 0, 1

Q330 Szerszam megfigyelésre?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérl§ végrehajtson-e
szerszamfellgyeletet: (Lasd "Szerszamfelligyelet', oldal 211):

0:Felligyelet nem aktiv

>0: Annak a szerszamnak a szama vagy neve, amellyel a vezérl§

elvégezte a megmunkalast. Lehetséges egy szerszam atvétele
kozvetlenll a szerszamtablazatbdl funkciogombon keresztiil.

Bevitel: 0...99999.9 vagy maximum 255 karakter
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Segédabra Paraméter

Q498 Szerszamforditas (0=nem/1=igen)?

Csak akkor relevans, ha a Q330-as paraméterben korabban
eszterga szerszamot adott meg. Az eszterga szerszam

megfelelé fellgyeletéhez, a vezérlé szamara sziikséges a pontos
megmunkalasi feltételek megaddasa. Ezért az aldbbiakat adja meg:

1: Esztergaszerszam tiikrozve (180°-kal elforgatva), pl. a ciklus 800-
val és a paraméter Szerszam megforditasa Q498=1
0: Az esztergaszerszam megegyezik a toolturn.trn

esztergaszerszam tablazatbeli leirassal, nincs modositas pl, a 800
ciklussal és a paraméter Szerszam megforditasa Q498=0

Megadas: 0, 1
Q531 Allasszog?

Csak akkor relevans, ha a Q330-as paraméterben korabban
eszterga szerszamot adott meg. Adja meg a megmunkalas alatti
allasszoget az eszterga szerszam €s a munkadarab kozott, pl.
ciklus 800Allasszog? Q531 paraméterébdl.

Megadas: -180...+180

Példa

N
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6.12 Ciklus 430 LYUKKOR MERESE

ISO-programozas
G430

Alkalmazas

A tapintociklus 430 harom furat megtapintasaval megkeresi egy
furatkor kozéppontjat és atmérdjét. Ha a ciklusban meghatarozza a
megfelel® tdrésértékeket, a vezérld végrehajtja a névleges és valos
értékek 0sszehasonlitasat, és az eltérés értékeit Q paraméterekben
tarolja.

Ciklus lefutasa

1 Avezérld a tapintdt gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo
értékkel) és poziciondlasi logikaval az elsé furat 1 megadott
kozéppontjara mozgatja
Tovabbi informacié: "Pozicionald logika", oldal 48

2 Majd a tapintd a megadott mérési magassagra all és négy
tapintassal meghatdrozza az elsé furatkbzéppontot

3 Ezt kdvetben a tapinto visszaall biztonsagi magassagra majd a
masodik furat 2 megadott kozéppontjara pozicional

4 Atapintd a megadott mérési magassagra all és négy tapintassal
meghatdrozza a masodik furatkdzéppontot

5 Ezt kbvetben a tapinto visszadll biztonsagi magassagra majd a
harmadik furat 3 megadott k6zéppontjara pozicional

6 A tapintd a megadott mérési magassagra all és négy tapintassal
meghatarozza a harmadik furatkdzéppontot

7 Végul a vezérld a tapintdt visszamozgatja biztonsagi
magassagra, elmentve a tényleges értékeket és az eltéréseket a
kovetkez6 Q paraméterbe:

Q-Paraméter- Jelentés

szam

Q151 A kozép pillanatnyi értéke a fétengelyen
Q152 A kozép pillanatnyi értéke a melléktengelyen
Q153 Furatkor atmérdjének pillanatnyi értéke
Q161 Eltérés fétengely kozepe

Q162 Eltérés melléktengely kozepe

Q163 Furatkor atmérdjének eltérése
Megjegyzések

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tzemmaodban tudja
végrehajtani.

m A ciklus 430 csak a szerszamtorést fellgyeli, nincs automatikus
szerszamkorrekcio.

= Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

Megjegyzés a programozashoz

B Aciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy
szerszamhivast a tapintdtengely meghatarozasahoz.
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Ciklusparaméterek
Segédabra

\y Q291

Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | Ciklus 430 LYUKKOR MERESE

Q2740280

— X
TN s N

Q289

Q262

Q288

Paraméter

Q273 Kozép az 1.tengelyen (célérték)?

A furatkor kozéppontja (névleges érték) a megmunkaldsi sik
fé6tengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

e
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X
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X
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Q274 Kozép a 2.tengelyen (célérték)?

A furatkor kozéppontja (névleges érték) a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Névleges atméro ?
Adja meg a furat atméréjét.
Megadas: 0...99999.9999

Q291 1. furat polarkoordinata szoge ?

Az elsé furatkdzéppont polarkoordinata szoge a megmunkalasi
sikon. Az érték abszolut értelmu.

Megadas: -360.000...+360.000

Q292 2. furat polarkoordinata szoge ?

A masodik furatkdzéppont polarkoordinata szoge a megmunkalasi
sikon. Az érték abszolut értelm.

Megadas: -360.000...+360.000

Q293 3. furat polarkoordinata szoge ?

A harmadik furatkdzéppont polarkoordinata szoge a megmunkalasi
sikon. Az érték abszolut értelmu.

Megadas: -360.000...+360.000

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

A gomb kozéppontjanak koordinataja a tapinté tengelyében, ahol a
mérést el kell végezni.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinté rendszer és a
munkadarab (befogas) nem (tkdzhet 0ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q288 Maximalis méret ?
Legnagyobb megengedett lyukkor atméré
Megadas: 0...99999.9999

Q289 Minimalis méret ?
Legkisebb megengedett lyukkor atmérd
Megadas: 0...99999.9999

Q279 Kozéppont tiirése az 1.tengelyen?
A megengedett helyzeteltérés a megmunkalasi sik fétengelyén.
Megadas: 0...99999.9999
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Segédabra

Paraméter
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Q280 Kozéppont tiirése a 2.tengelyen ?
A megengedett helyzeteltérés a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Megadas: 0...99999.9999

Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérl6 létrehozzon-e mérési
jegyzbkonyvet:

0: Ne késziljon jegyzdkonyv

1: Jegyz&konyv létrehozasa: A vezérl6 a TCHPR430.TXT
jegyzokonyv fajlt ugyanabba a konyvtarba menti, amelyben a
hozza tartozé NC-program talalhaté

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési jegyzékonyv
megjelenitése a vezérl6 képernydjén NC program folytatdsa az
NC-Start gombbal

Megadas: 0, 1, 2

Q309 PGM stop tiiréstallépéskor ?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérlé a tdrés atlépésekor
megszakitsa-e a programfutast és kiildjon-e hibalizenetet:

0: Nem nem szakad meg a programfutas, nincs hibalizenet
1: Programfutas megszakitdsa, hibalizenet kiildése
Megadas: 0, 1

Q330 Szerszam megfigyelésre?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérld végrehajtson-e
szerszamfelligyeletet: (Lasd "Szerszamfellgyelet', oldal 211):

0:Fellgyelet nem aktiv

>0: Annak a szerszamnak a szama vagy neve, amellyel a vezérld
elvégezte a megmunkalast. Lehetséges egy szerszam atvétele
kozvetlenll a szerszamtablazatbdl funkciogombon keresztil.

Bevitel: 0...99999.9 vagy maximum 255 karakter
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Példa

N
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6.13 Ciklus 431 SIK MERESE

ISO-programozas
G431

Alkalmazas

A tapintociklus 431 harom pont mérésével megkeresi egy sik szogét,
majd az értéket a Q paraméterbe menti.

Ciklus lefutasa

1 Avezérl§ a tapintot gyorsjdratban (az FMAX oszlopbdl szdrmazd
értékkel) és poziciondlasi logikaval az 1 programozott tapintasi
ponthoz mozgatja, majd ott megmeéri az elsé sikpontot. A
vezérld a tapintét a tapintasi irannyal ellentétesen a biztonsagi
tavolsaggal tolja el

Tovabbi informacio: "Pozicionald logika', oldal 48

2 Ezt kdvetben a tapintd visszaall biztonsagi magassagra, majd
a megmunkalasi sikban a 2 tapintasi pontig, és ott megméri a
masodik sikpont tényleges értékét

3 Ezt kdvetben a tapinto visszaall biztonsagi magassagra, majd
a megmunkalasi sikban a 3 tapintasi pontig, és ott megmeéri a
harmadik sikpont tényleges értékét

4 Végul a vezérl§ a tapintot visszamozgatja biztonségi
magassagra, elmentve a meghatarozott szogértékeket a
kovetkez6 Q paraméterbe:

Q-Paraméter- Jelentés

szam

Q158 A-tengely vetitési szoge

Q159 B-tengely vetitési szoge

Q170 Térszog A

Q171 Térszog B

Q172 Térszog C

Q173ésQ175  Meért értékek a tapinto tengelyben (1-3. mérés)
kozott
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a szogeket a bazispont tablazatba irja, majd ezt kovetéen a
PLANE SPATIAL alkalmazasaval billent az SPA=0, SPB=0, SPC=0,
tobb lehetséges megoldas adodik, amelyeknél a forgotengelyek 0-
n allnak.

> Programozzon SYM (SEQ) + vagy SYM (SEQ) -

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmodban tudja
végrehajtani.

m Annak érdekében, hogy a vezérlé szogértékeket tudjon szamitani,
a harom mérési pont nem helyezkedhet el ugyanazon egyenesen.

® Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

Megjegyzések a programozashoz

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

= AQ170- Q172 paraméterekben el vannak mentve a térszogek,
amikre a Megmunkalasi sik billentése funkcidban van
szlkség. Az els6 két mérési ponttal hatarozza meg a fétengely
iranyultsagat a megmunkalasi sik billentésekor.

® A harmadik mérési pont a szerszamtengely iranyat hatarozza
meg. Hatarozza meg a harmadik mérési pontot a pozitiv
Y-tengely iranyaban, hogy a szerszamtengely jobbsodrasu
koordinatarendszerben megfeleld legyen.
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Ciklusparaméterek
Segédabra
vi
Y'\
Q297 \ / 5
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«
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xy

Paraméter

Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ?

Az elsé tapintasi pont koordinataja a megmunkaldsi sik fétengelyén
Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ?

Az elsé tapintasi pont koordindtdja a megmunkalasi sik
melléktengelyén Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q294 1. mérési pont a 3. tengelyen ?

Az elsé tapintasi pont koordinatdja a tapintotengelyen. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q265 2. mérési pont az 1. tengelyen ?

A masodik tapintasi pont koordinatdja a megmunkalasi sik
fétengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. mérési pont a 2. tengelyen ?

A masodik tapintasi pont koordinatdja a megmunkalasi sik
melléktengelyén Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q295 2. mérési pont a 3. tengelyen ?

A masodik tapintasi pont koordinatdja a tapintdtengelyen. Az érték
abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q296 3. mérési pont az 1. tengelyen ?

A harmadik tapintasi pont koordinataja a megmunkalasi sik
fétengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q297 3. mérési pont a 2. tengelyen ?

A harmadik tapintasi pont koordinataja a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q298 3. mérési pont a 3. tengelyen ?

A harmadik tapintasi pont koordinatdja a tapintdtengelyen. Az érték
abszolut értelmdi.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
érték novekményes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF
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Segédabra Paraméter

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinté rendszer és a
munkadarab (befogds) nem Utkdzhet 6ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF
Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérl6 létrehozzon-e mérési
jegyzbkonyvet:

0: Ne késziljon jegyzdkonyv

1: Jegyz&konyv létrehozasa: A vezérl6 a TCHPR431.TXT

jegyzokonyv fajlt ugyanabba a kdnyvtarba menti, amelyben a
hozza tartozé NC-program talalhaté

2: Programfutds megszakitasa, és a mérési jegyzékonyv
megjelenitése a vezérl6 képernydjén NC program folytatasa az
NC-Start gombbal

Megadas: 0, 1, 2

Példa

N
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellendrzése | Programozasi példak

6.14 Programozasi példak

Példa: Négyszogcsap mérése és utanmunkalasa
Programozasi sorrend

®  Négyszogcsap nagyolasa 0,5 mm-es simitasi rahagyassal
= Négyszogcsap mérése

= Négyszogcsap simitdsa a mért értékeknek megfeleléen

; Szerszamhivas elézetes megmunkalas

; Négyszog hossza X irdnyban (nagyoldsi méret)
; Négyszog hossza Y irdnyban (nagyoldsi méret)
: Szerszam visszahuzasa

; Megmunkal6 alprogram behivdsa

; Szerszam visszahuzasa

; Tapinté behivasa

; Hossz szamitasa X-ben a mért eltérés alapjan
; Hossz szamitasa Y-ben a mért eltérés alapjan
; Tapinté visszahuzasa

: Szerszamhivas simitas

; Szerszam kijaratasa, program vége
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Tapintdciklusok: Munkadarab automatikus ellenérzése | Programozasi példak

; Megmunkalé alprogram behivasa

; Alprogram négyszdgcsap megmunkald ciklussal

; Ciklushivas

; Alprogram vége

N
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Tapintéciklusok: Munkadarab automatikus ellendrzése | Programozasi példak

Példa: Négyszogzseb mérése és az eredmények
rogzitése

; Szerszamhivas tapinto

; Tapintd visszahuzasa

; Szerszam kijaratasa, program vége
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Tapinté ciklusok: Specialis funkciok | Alapismeretek

7.1 Alapismeretek

Attekintés

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

A HEIDENHAIN a tapintéciklusok mikodéséért csak
akkor vallal szavatossagot, ha HEIDENHAIN tapintékat
hasznal.

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformacids ciklus sem lehet aktiv.

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

A vezérl6 ciklusokat kinal a kovetkezd specidlis célokra:

Funkciogomb  Ciklus Oldal

s e Ciklus 3 MERES 269
m  Tapintdciklus gyartasi ciklus létrehozdsahoz

« 1 Ciklus 4 MERES 3D 272

& B Tetszbleges pozicio mérése

a4 Ciklus 444 TAPINTAS 3D 274

m Tetszb8leges pozicido mérése

B Eltérés meghatarozasa a névleges koordinatakhoz
a1 Ciklus 441 GYORS TAPINTAS 280
o7 B Tapintociklus kulonbozd tapintoparaméterek

meghatarozasahoz
Ciklus 1493 EXTRUZIO TAPINTASA 282
m  Tapintdciklus kihlizas meghatarozasahoz
B Kihuzas irdnya, szama és hossza programozhaté
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7.2 Ciklus 3 MERES

ISO-programozas
Az NC-szintaktika csak a Klartext-ben all rendelkezésre.

Alkalmazas

A tapintociklus 3 megméri a munkadarab tetszéleges pontjat,
valaszthato tapintasi iranyban. Eltéréen a tobbi tapintdciklustdl, a
ciklus 3 lehetévé teszi az ABST mérési tartomany és az F el6tolas
kozvetlen megadasat. A mérési érték meghatarozasa utan a
visszahuzas a megadhato MB értékkel torténik.

Ciklus lefutasa

1 Atapinté a pillanatnyi poziciébdl a megadott el6étolassal mozog
a meghatarozott tapintasi iranyba. A tapintasi iranyt a ciklusban
polarszogként kell meghataroznia

2 Miutan a vezérld elmentette a pozicidt, a tapintd megall. A vezérld
elmenti a tapintogomb kozéppontjanak X, Y és Z koordinatajat
harom egymast kovetd Q paraméterbe. A vezérlé nem korrigalja
a hosszat és a sugarat. Onnek kell meghatéroznia a ciklusban az
elsé eredmény-paraméter szamat

3 Végll a vezérl6 az MB paraméterben megadott értékkel mozgatja
vissza a tapintot a tapintasi irannyal ellentétesen

Megjegyzések

@ A tapintociklus 3 pontos mikodését gépének gyartoja
vagy szoftvergyartd hatdrozza meg, a ciklus 3 specialis
tapintociklusokon beldl nyer alkalmazast.

m Ezt a ciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION
MODE TURN Uzemmadokban tudja végrehajtani.

B Mas tapintociklusoknal érvényes tapintérendszer-adatok, DIST
(maximalis tavolsag a tapintasi ponthoz) és F (tapintdsi elétolds),
nem érvényesek a tapintociklus 3-ban.

= Ne feledje, hogy a vezérlé mindig négy egymast kovetd Q
paraméterbe Ir.

B Ha a vezérld nem tudott érvényes tapintasi pontot meghatarozni,
akkor az NC program hibalzenet nélkdl fut. Ez esetben a vezérl§
a 4. Eredmény-paraméterhez a -1 értéket rendeli, igy On hérithatja
el megfeleléen a hibat.

m A vezérl6 legfeljebb az MB visszahuzasi tavolsaggal huzza vissza
a tapintdt, és nem halad at a mérés kezddpontjan. Ez kizarja az
utkozés lehetéségét a visszahuzas soran.

o Az FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 funkciéval beallithatja,
hogy a ciklus az X12 vagy X13 tapinté bevitelen at
fusson.
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Ciklus paraméterek

Segédabra Paraméter

Az eredmény paraméterszama ?

irja be annak a Q paraméternek a szamat, amelyhez a vezérlé az
els6 szamitott koordindtaértéket (X) hozzarendeli. Az Y és Z értékei
a kozvetlenul utanuk kovetkezd Q paraméterekben szerepelnek.

Megadas: 0...1999

Erintési tengely ?

Adja meg azt a tengelyt, amelynek irdnyaban a tapintonak
mozognia kell, és nyugtdzza az ENT gombbal.

Megadas: X, Y vagy Z

Erintési szog ?

A meghatarozott tapinté tengely-re vonatkoztatott szog, ami
mentén a tapintonak mozognia kell, nyugtazza az ENT gombbal.
Megadas: -180...+180

Maximalis mérési ut?

Adja meg a maximalis tavolsagot a kezdéponttdl, ameddig a
tapintd mozogni fog, hagyja jova az ENT gombbal.

Megadas: -999999999...+999999999

Mérési eldtolas

Adja meg a mérési elGtolast mm/percben.

Megadas: 0...3000

Maximalis visszahuzasi at?

Mozgasi Utvonal a tapintasi irannyal ellentétes iranyban, a

tapintoszar kitérése utan. A vezérl6 visszahuzza a tapintot egy, a
kezddpontnal nem tavolabbi pontba, igy nem torténhet tkozés.

Megadas: 0...999999999

Hivatk. rendszer? (0=AKT/1=REF)

Meghatarozza, hogy a tapintas iranya €s a mérés eredménye

az aktudlis koordinatarendszerre (AKT, ami eltolhato vagy
elforgathato), vagy a gépi koordinatarendszerre (REF) vonatkozzon:
0: Tapintas az aktualis rendszerben, és a mérési eredmény
mentése az AKT- rendszerben

1: Tapintas a géphez rogzitett REF rendszerben. Mérési eredmény
mentése a REF rendszerbe

Megadas: 0, 1
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Segédabra Paraméter

Hibaméd? (0=KI/1=BE)

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérld kildjon-e hibaltizenetet, ha
a tapintoszar kitér a ciklus kezdetekor. Ha az 1. modot valasztja,
a vezérl6 elmenti a 4. eredmény-paraméterben a -1 értéket, majd
folytatja a ciklust:

0: Hibalizenet kiadasa
1: Nincs hibalizenet kiadas

Megadas: 0, 1
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7.3 Ciklus 4 MERES 3D

ISO-programozas
Az NC-szintaktika csak a Klartext-ben all rendelkezésre.

Alkalmazas

A tapintociklus 4 a munkadarab tetszéleges pontjat egy vektor altal
meghatarozott tapintasi iranyban méri meg. Eltéréen a tobbi mérési
ciklustal, a ciklus 4 megengedi a mérési tavolsag és az elétolas
kozvetlen megadasat. Azt a tavolsagot is meg lehet hatarozni,
amivel a tapinto visszahuzodik a mért érték meghatarozasa utan.

A ciklus 4 egy segédciklus, ami valamennyi tapintdhoz alkalmazhaté
(TT vagy TL). A vezérlé nem biztosit olyan ciklust, amellyel
kalibralhatja a TS tapintdt barmely irdnyban is.

Ciklus lefutasa

1 Avezérlé a pillanatnyi poziciobdl a megadott elétolassal mozog
a meghatarozott tapintasi iranyba. Hatarozza meg a tapintas
irdnyat a ciklusban egy vektorral (delta értékek X, Y és Z irdnyban)

2 Miutan a vezérl6 elmentette a poziciot, a tapinté mozgas
megall. A vezérlé elmenti a tapintasi pozicidk X, Y és Z
koordinatajat harom egymast kovets Q paraméterbe. Onnek kell
meghataroznia a ciklusban az elsd paraméter szamat. Ha TS
tapintot hasznal, akkor a tapintas eredményének a korrekcidja a
kalibralasi kozéppont eltolasaval torténik.

3 Végll a vezérld végrehajt egy, a tapintas iranyaval ellentétes
mozgast. Az elmozdulasi palyat az MB paraméterben
hatdrozhatja meg, az a kezdépontnal nem lehet messzebb

o Elépozicionalaskor tgyeljen arra, hogy a vezérld a
meghatarozott pozicidra korrekcio nélkil mozgatja a
tapintogomb kozéppontjat.

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a vezérlé nem tudott érvényes tapintasi pontot meghatarozni,
akkor a 4. Eredményparaméter a -1 értéket veszi fel. A vezérl6
nem szakitja meg a programot.

> Gy6z6djon meg arrdl, hogy a vezérld minden tapintasi pontot el
tud érni

m Ezt a ciklust kizédrélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION
MODE TURN Uzemmadokban tudja végrehajtani.

B Avezérl6 legfeljebb az MB visszahuzasi tavolsaggal huzza vissza
a tapintdt, és nem halad at a mérés kezddpontjan. Ez kizarja az
Utkozés lehetéségét a visszahlzas soran.

= Ne feledje, hogy a vezérlé mindig négy egymast kovetd Q
parameéterbe Ir.
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Ciklus paraméterek

Segédabra Paraméter

Az eredmény paraméterszama ?

irja be annak a Q paraméternek a szamat, amelyhez a vezérlé az
els6 szamitott koordindtaértéket (X) hozzarendeli. Az Y és Z értékei
a kozvetlenul utanuk kovetkezd Q paraméterekben szerepelnek.

Megadas: 0...1999

Relativ mérési ut X-ben?

Az iranyvektor X 6sszetevdje, amely irdny mentén a tapinté mozog.
Megadas: -999999999...+999999999

Relativ mérési ut Y-ban?

Az irdnyvektor Y 0sszetevdje, amely irany mentén a tapinté mozog.
Megadas: -999999999...+999999999

Relativ mérési ut Z-ben?

Az irdnyvektor Z osszetevdje, amely irdny mentén a tapintd mozog.
Megadas: -999999999...+999999999

Maximalis mérési ut?

Adja meg a maximum tavolsagot a kezdéponttol, ameddig a
tapintd az iranyvektor mentén mozogni fog.

Megadas: -999999999...+999999999

Mérési eldtolas

Adja meg a mérési el&tolast mm/percben.

Megadas: 0...3000

Maximalis visszahuzasi ut?

Mozgasi utvonal a tapintasi irannyal ellentétes iranyban, a
tapintoszar kitérése utan.

Megadas: 0...999999999

Hivatk. rendszer? (0=AKT/1=REF)

Meghatarozza, hogy a tapintas eredménye az aktualis
koordinatarendszerben (AKT, vagy a gépi koordindtarendszerben
(REF) legyen mentve:

0:Mérési eredmény mentése az AKT rendszerbe
1: Mérési eredmény mentése a REF rendszerbe

Megadas: 0, 1

HEIDENHAIN | TNC 640 | Munkadarab és szerszam mérési ciklusok programozasa | 01/2022 273



Tapinté ciklusok: Specialis funkciok | Ciklus 444 TAPINTAS 3D

7.4 Ciklus 444 TAPINTAS 3D

ISO-programozas
G444

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirdsait.

Ezt a funkciot a gép gyartdjanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.

A ciklus 444 ellendrzi egy 0sszetevd fellletének specifikus pontjat.
Ezzel a ciklussal pl. forma alkatrészek szabad formaju fellletei
mérhetéek. Meghatarozhato, hogy az 6sszetevd fellletén lévé pont
alulméreti vagy tulméreti tartomanyban fekszik-e egy névleges
koordinataval 6sszehasonlitva. A kezel6 ezutan végrehajthat tovabbi
megmunkalasi lépéseket, mint pl. utdmegmunkalast.

A ciklus 444 egy tetszbleges pontot tapint a térben, és
meghatarozza a névleges koordinata eltérését. Enhez a Q581,
Q582 és Q583 paraméterekben meghatarozott normal vektort

vesz figyelembe. A normadl vektor meréleges egy (képzelt) fellletre,
amiben a névleges koordinata taldlhato. A normal vektor elmutat a
felllettdl, és nem hatarozza meg a tapintasi utat. Javasolt a normal
vektort egy CAD vagy CAM rendszer segitségével meghatarozni. A
QS400 tlrési tartomany meghatarozza a megengedhetd eltérést a
pillanatnyi és a névleges koordinata kozott a normal vektor mentén.
igy meghatérozhatja példaul, hogy a program meg legyen-e szakitva
egy alulméret érzékelésekor. Tovabba a vezérld kiad egy naplofijlt,
az eltérések pedig az alabb felsorolt Q-paraméterekbe kerllnek
elmentésre.

Ciklus lefutasa

1 Atapint6 az aktualis poziciorol a normalvektor egy olyan pontjara
mozog, amely az alabbi tavolsagra van a névleges koordinatatol:
Tévolsag = tapintégdémb sugara + tchprobe.tp (TNC:\table
\tchprobe.tp) tablazat SET_UP értéke + Q320. Az elépoziciéra
allas figyelembe veszi a biztonsagi magassagot. Tovabbi
informacié: "Tapintérendszer ciklusok ledolgozasa', oldal 48

2 Ezt kovetben a tapinto raall a névleges koordinatakra. A tapintasi
utat a DIST hatdrozza meg (Nem a normalvektor! A normalvektor
csak a koordinatdk megfelelé szamitdsahoz szikséges.)

3 Miutan a vezérld rogzitette a poziciot, visszahuzza és ledllitja a
tapintét. Az érintkezési pont szamitott koordinatait a vezérlé a Q
paraméterekben menti

4 Végll a vezérl6 az MB paraméterben megadott értékkel mozgatja
vissza a tapint6t a tapintasi irannyal ellentétesen
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Eredményparaméter

A vezérl6 a tapintasi folyamat eredményeit az alabbi paraméterekbe
menti:

Q-Paraméter- Jelentés

szam
Q151 Mért pozicio a fétengelyen
Q152 Mért pozicio a melléktengelyen
Q153 Mért pozicio a szerszamtengelyen
Q161 Mért eltérés a fétengelyen
Q162 Mért eltérés a melléktengelyen
Q163 Mért eltérés a szerszamtengelyen
Q164 Meért 3D eltérés

= Kisebb mint 0: alulméret

B Nagyobb mint 0: rdhagyas
Q183 Munkadarab allapota:

B -1 =nincs meghatarozva

m 0=j6

® 7 =utanmunka

B 2 =selejt

Naplézasi funkcio

A vezérl6 a tapintas utan egy naplofjlt hoz létre .html formatumban.

A jegyz6konyv a f6-, mellék- és szerszamtengely, valamint a 3D

eltérések eredményeit tartalmazza. A vezérlé a naplofajlt a *.h fajllal

megegyezd kdnyvtarba menti (amig nincs meghatdrozva masik

Utvonal az FN16-hoz).

A jegyz&konyv aldbbi tartalmat jeleniti meg a f6-, mellék- és

szerszamtengelyen:

m Tényleges tapintdsi irdny (mint egy vektor a beviteli rendszerben).
A vektor értéke megfelel a konfiguralt tapintasi palyanak

= Meghatarozott névleges koordinata

® (Ha meghatarozta a QS400 tlrést) A felsé és alsd méret valamint
a szamitott eltérés a normalvektor mentén

B Megallapitott pillanatnyi koordinata

m Az értékek szines kijelzése (z6ld, mint "helyes," narancssarga,
mint "Ujramunkalni," piros, mint "selejt")
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Megjegyzések

= A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

m Azért, hogy a hasznalt tapintok fliggvényében pontos eredményt
el lehessen érni, egy 3D kalibraciot kell végrehajtania a ciklus 444
végrehajtas el6tt. A 3D kalibraciohoz az opcid 92 3D-ToolComp
szUkséges.

= Ciklus 444 |étrehoz egy html-formatumu mérési jegyzékonyvet.

m Hibaulzenet jelenik meg, ha a 4448 TUKROZESTUKROZES
ciklusok el6tt, 11 MERETTENYEZO vagy 26
MERETTENY.TENGKENT ciklus aktiv.

®  Atapintasnal a rendszer figyelembe veszi az aktiv TCPM-t. Az
aktiv TCPM-mel rendelkezd pozicidk tapintdasa Megmunkalasi sik
billentése inkonzisztens allapota mellett is végrehajthato.

® Ha a gép vezérelt orsoval rendelkezik, akkor aktivalni kell a
szogkovetést a tapintdtablazatban (TRACK oszlop). Ez dltaldban
noveli a 3D-s tapintdval végzett mérések pontossagat.

m  Ciklus 444 minden koordinatat a megadasi rendszerre
vonatkoztat.

B Avezérl6 a visszaadasi paraméterbe beirja a mért értékeket, Lasd
"Alkalmazas", oldal 274.

= A Q183 Q-paraméterrel a Jo/Utdmunka/Selejt munkadarab
allapotok a Q309 paramétertdl fliggetlenil vannak bedllitva (Lasd
"Alkalmazas', oldal 274).

Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban

m Az opciondlis chkTiltingAxes (204600 sz.) gépi paraméter
bedllitasaitol fliggden a vezérld tapintociklusoknal ellenérzi az
elforduld tengelyek helyzetét a d6lésszdghdz (3D-ROT) képest.
Ha ez nem teljesll, a vezérl§ hibalzenetet kild.
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Ciklus paraméterek

Segédabra

Paraméter

Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ?

Az elsé tapintasi pont koordinataja a megmunkaldsi sik fétengelyén
Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ?

Az elsé tapintasi pont koordindtdja a megmunkalasi sik
melléktengelyén Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q294 1. mérési pont a 3. tengelyen ?

Az elsé tapintasi pont koordinatdja a tapintotengelyen. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q581 F6 tengely siknormalisa?

Adja meg a siknormadlist a fétengely iranyaban. Egy pont
siknormalisanak kiadasa altaldaban egy CAD/CAM-rendszerrel
torténik.

Megadas: -10...+10

Q582 Melléktengely siknormalisa?

Adja meg a siknormalist a melléktengely iranyaban. Egy pont
siknormalisanak kiadasa altalaban egy CAD/CAM-rendszerrel
torténik.

Megadas: -10...+10

Q583 Szerszamtengely siknormalisa?

Adja meg a siknormalist a szerszamtengely iranyaban. Egy pont
siknormalisanak kiadasa altalaban egy CAD/CAM-rendszerrel
torténik.

Megadas: -10...+10

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gdmb kdzo6tti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
érték novekmeényes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinto rendszer és a
munkadarab (befogds) nem Utkdzhet 6ssze. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF
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Segédabra Paraméter

QS400 Tiirésmezo hatarai?

Adja meg azt a tliréstartomanyt, amelyet a ciklus felligyel. A tlirés

hatarozza meg a megengedett eltérést a siknormalisok mentén.

A rendszer a szerkezeti elem névleges koordinatai és a tényleges

koordinatdi kozott hatdrozza meg az eltérést. (A siknormadlisokat

a Q581 - Q583 hatarozzak meg, a névleges koordinatakat pedig

aQ263,Q264, Q294) A tlrésérték a normalvektortol figgéen

tengelyaranyosan kertl felbontdsra, 1asd a példakat.

Példak

= QS400 ="0.4-0.1" jelentése: fels§ méret = névleges koordinata,
alsé méret = névleges koordinata -0.1. A ciklus vonatkozasaban
alabbi tdréstartomany adodik: "Névleges koordinata +0.4"-tdl
"Névleges koordinata -0.1"ig.

B QS400 ="0.4" jelentése: fels§ méret = névleges koordinata +0.4,
alsé méret = névleges koordinata. A ciklus vonatkozasaban
alabbi tdréstartomany adodik: "Névleges koordinata +0.4"-tdl
"Névleges koordinata'™ig.

= QS400 ="-0.1" jelentése: felsé méret = névleges koordinata,
alsé méret = névleges koordinata -0.1. A ciklus vonatkozasaban
alabbi tliréstartomany adodik: "Névleges koordinata“™tol
"Névleges koordinata -0.1"ig.

= QS400 =" " jelentése: Nem veszi figyelembe a tlrést.

B QS400 ="0" jelentése: Nem veszi figyelembe a tlrést.

= QS400 ="0.1+0.1" jelentése: Nem veszi figyelembe a tdrést.

Megadas: Maximum 255 karakter

Q309 Reakcio6 tiiréshiba esetén?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérl§ a szamitott eltéréskor
megszakitsa-e a programfutast és kildjon-e hibalizenetet:

0: A t(irés atlépésekor nem szakad meg a programfutas, nincs
Uzenet

1: A tlrés atlépésekor megszakad a programfutas, Uzenet jelenik
meg

2: Ha a pillanatnyi, fellleti normalvektor mentén szamitott
koordinata a névleges koordinata alatt van, a vezérl§ hibaltizenetet
kdld és megszakitja az NC-program futdsat. Ezzel szemben nincs
hibareakcid, ha a meghatarozott pillanatnyi koordinata a névleges
koordinatan felll taldlhato.

Megadas: 0,1, 2
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Példa
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7.5 Ciklus 441 GYORS TAPINTAS

ISO-programozas
G441

Alkalmazas

A 441 tapintdciklussal kilonboz6 tapintd paramétereket, mint
pl. a pozicionalo el6tolast tudja globalisan minden azt kovetd
tapintociklushoz meghatarozni.

o A ciklus 441 a tapintociklus paramétereit hatarozza meg.
A ciklus nem hajt gépi mozgasokat végre.

Megjegyzések

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

= END PGM, M2, M30 visszaallitjak a ciklus 441 globalis beallitasait.

m A ciklusparaméter Q399 fligg a gép konfiguraciéjatol. A
gépgyartonak kell bedllitania azt a lehetéséget, hogy a tapintot
lehessen az NC programmal tajolni.

= Még ha gépén kilon potenciométerekkel is rendelkezik a
gyorsmenethez és az elétoldshoz, az elétolast Q397=1 esetén

is csak az el6tolasi mozgdasra vonatkozo potenciométerrel tudja
szabdlyozni.

Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban

= A maxTouchFeed (122602 sz.) gépi paraméterrel a gép gyartoja
korlatozhatja az el6tolast. Ebben a gépi paraméterben az
abszolut, maximalis el6tolas van meghatarozva.
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Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q396 Pozicionalasi el6tolas?

Annak meghatarozasa, hogy milyen el&tolassal végezze a vezérld a
tapinto pozicionalasat.

Megadas: 0...99999.999

Q397 El6pozicionalas a gépi gyorsmenettel?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérl§ a tapintérendszer
elépozicionaldsa soran FMAX-val (a gép gyorsmenete) mozog-e:

0: El6pozicionalas a Q396-beli el6tolassal

1: El6pozicionalas az FMAX gépi gyorsmenettel
Megadas: 0, 1

Q399 Szog-nyomonkdovetés (0/1)?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérl§ a tapintérendszert tajolja-e
minden tapintas el&tt:

0: Nincs tgjolas

1: Orsé tajoldsa minden tapintas el6tt (megnoveli a pontossdgot)
Megadas: 0, 1

Q400 Automatikus megszakitas?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérl6é az automatikus munkadarab
bemérés tapintociklusa utdn megszakitsa-e a programfutast és
kiirja a mérési eredményeket a képernyére:

0: Programfutas megszakitasa, akkor is ha a mindenkori
tapintociklusban ki van valasztva a mérési eredmények kiirdsa a
képernydre

1: Programfutas megszakitasa, a mérési eredmények
megjelenitése a vezérl6 képernydjén. A programfutast ekkor az
NC-Start gombbal folytathatja

Megadas: 0, 1

Példa
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7.6  Ciklus 1493 EXTRUZIO TAPINTASA

ISO-programozas
G1493

Alkalmazas

Az 1493 ciklussal meghatarozott tapintéciklusok tapintopontjait y 4y \
ismételheti meg egy egyenes mentén. Az iranyt, hosszt, valamint az
ismétlések szamat a ciklusban hatarozhatja meg.

Az ismétlésekkel pl. tobb mérést hajthat végre kilonbozé
magassagokon, a szerszambefogas eltéréseinek meghatarozasa X
érdekében. Tapintas soran hasznalhatja az extruziét a nagyobb
pontossag érdekében. Tobb mérési ponttal jobban megallapithatja a
munkadarab szennyezdédéseit vagy a nyers fellileteket.

Bizonyos tapintdsi pontok ismétléséhez, meg kell hataroznia a
tapintociklus elétt a ciklus 1493-at. Ez a ciklus a definiciotdl fliggben
vagy csak a kovetkez6 ciklusban vagy az egész NC-programban
aktiv. A vezérld az extruziot az 1-CS beadasi koordinatarendszerben
értelmezi.

Az alabbi ciklusok hajthatnak végre extruziot

= TAPINTAS A SIKBAN (Ciklus 1420, DIN/ISO: G1420, Opcié #17),
Lasd oldal 68

= EL TAPINTASA (Ciklus 1410, DIN/ISO: G1410), Lasd oldal 75

= KET KOR TAPINTASA (Ciklus 1411, DIN/ISO: G1411), Lasd
oldal 82

= FERDE EL TAPINTASA (Ciklus 1412, DIN/ISO: G1412), Lasd
oldal 90

= POZICIO TAPINTASA (Ciklus 1400, DIN/ISO: G1400), Lasd
oldal 125

= KOR TAPINTASA (Ciklus 1401, DIN/ISO: G1401), Lasd oldal 129

Eredményparaméter

A vezérlé a tapintasi ciklus eredményeit az alabbi Q-paraméterekbe
menti:

Q-Paraméter- Jelentés

szam

Q970 Maximalis eltérés az idealis egyenestdl, 1.
tapintasi pont

Q971 Maximalis eltérés az idealis egyenestdl, 2.
tapintasi pont

Q972 Maximalis eltérés az idedlis egyenestdl, 3.
tapintasi pont

Q973 Az 1. atmérd maximalis eltérése

Q974 A 2. atmérd maximalis eltérése
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QS paraméter

A Q97x visszaadasi paraméter mellett a vezérl6 a QS97x QS-
paraméterekbe is ment eredményeket. A vezérld a megfeleld
QS-paraméterekbe egy extrizié valamennyi mérési pontjanak
eredmenyeit menti le. Az 6sszes eredmeény tiz karakter hosszusagu
€s szokozzel vannak egymastol elvalasztva. gy az NC-programban
a vezérld az egyes értékeket egyszerli szovegfeldolgozassal at
tudja alakitani és hasznalhatja azokat kilonb6z6 automatikus
kiértékelésekhez.

QS-paraméterbeli eredmény:

QS970 ="0.12345678 -1.1234567 -2.1234567 -3.12345678"
Tovabbi informacidk: Felhasznaldi kézikonyv Klartext vagy
DIN/ISOprogramozas

Naplézasi funkcio

A vezérl6 a végrehajtas utan egy napléfajlt hoz létre HTML-
formatumban. A naploféjl a 3D-eltérés eredményeit tartalmazza
grafikusan és tablazatban. A vezérlé a naplofajlt az NC-programmal
megegyezd kdnyvtarba menti.

A naplofajl az alabbiakat tartalmazza a f6-, mellék- és
szerszamtengelyben, valamint korkozéppontban és atmérében:

m Tényleges tapintasiirdny (mint egy vektor a beviteli rendszerben).
A vektor értéke megfelel a konfiguralt tapintasi palyanak

= Meghatarozott névleges koordinata

m Afelsd és alsd méret valamint a szamitott eltérés a normalvektor
mentén

B Megallapitott pillanatnyi koordinata

m Az értékek szin szerinti megjelenitése:
B Z0ld:jo
B Narancs: utdnmunkalas
m Piros: selejt

B Extrdzios pontok

Extrazids pontok:

A vizszintes tengely az extrizio iranyat abrazolja. A kék pontok az
egyes mérési pontok. A piros vonalak a méretek also és felsd hatarat
mutatjak. Ha az egyik érték atlépi a tlirést, a vezérlé a tartomanyt
atszinezi pirosra a grafikan.

Megjegyzések

m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tzemmaodban tudja
végrehajtani.

® HaQ1145>0¢és Q1146=0, a vezérld az extruzios pontokat
ugyanazon a helyen hajtja végre.

® Ha az extriziét 1401 KOR TAPINTASA vagy 1411 KET KOR
TAPINTASA ciklusokkal hajtja végre, akkor az extrizionak meg
kell egyeznie a Q1140=+3-mal, ellenkezd esetben a vezérld
hibalizenetet kuld.
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Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter
Q1140= Q1140 Extrazio iranya (1-3)?
1: Fétengely iranyu extruzio
2: Melléktengely irdnyu extruzié
3: Szerszamtengely iranyu extruzid
Megadas: 1,2, 3
Q1145 Extrazios pontok szama?

A mérépontok szama, amiket a ciklus a Q1146 extrizios hosszon
ismétel.

Megadas: 1...99

Q1146 Az extruzié hossza?
Hossz, amin a mérési pontok ismétlédnek.
Megadas: -99...+99

Q1146 Q1149 Extrudalas: modalis idétartam?
Ciklus érvényessége:

0: Az extruzio csak a kovetkezd ciklusra érvényes.
1: Az extrizio az NC-program végeéig érvényes.
Megadas: -99...+99

z

X
Példa
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7.7 Kapcsolé tapintérendszer kalibralasa

Egy 3D-s tapint¢ aktudlis kapcsolasi pontjanak pontos
meghatdrozasahoz kalibralnia kell a tapintot, maskilonben a vezérl§
ugyanis nem tud pontos méréseket végrehajtani.

o A kovetkezd esetekben mindig kalibralja a tapintot:
® Uzembe helyezés

Torott tapintdszar

Tapintdszar cseréje

Tapintasi elétolas valtozasa

Rendellenességek esetén, példaul a gép
felmelegedésekor

B Aktiv szerszamtengely valtozdsakor

A vezérl6 a kalibracios folyamat utan rogton atveszi a
kalibracios értéket az aktiv tapintérendszer szamara. A
frissitett szerszamadat azonnal érvénybe |ép. Ezért nincs
szUkség egy Uj szerszamhivasra.

A kalibralds soran a vezérl6 meghatarozza a tapintészar ,érvényes”
hosszat és a tapintdgdomb ,érvényes” sugarat. A 3D-s tapintd
kalibrélasahoz fogjon fel egy ismert magassagu és ismert atmérdj(
beallit¢ gydr(t vagy csapot a gépasztalra.

A vezérl6 a hossz és a sugar kalibralasahoz is rendelkezik kalibracios
ciklusokkel:

Ehhez aldbbiak szerint jarjon el:

» Nyomja meg a TOUCH PROBE funkciégombot
o » Nyomja meg a TS KALIBRALAS funkciégombot
47 > Valassza ki a kalibracios ciklust

A vezérld kalibracios ciklusai

Funkcio6- Funkcio Oldal
gomb
481 Ciklus 467 TS HOSSZ KALIBRALAS 287
— ®m Hossz kalibralasa
a2 Ciklus 462 TS BELSO SUGAR KALIBRALAS 289
®  Sugar meghatarozasa kalibrald gydrdvel
= Kozéppont eltérés meghatarozasa kalibrald gydrtvel
153 Ciklus 463 TS KULSO SUGAR KALIBRALAS 292
2 B Sugdr meghatarozasa kalibralé csap vagy tliske

segitségével
m Kozéppont eltérés meghatarozasa kalibrald csap vagy

tuskesegitségével
480 Ciklus 460 TS KALIBRALAS 295
:0: A m  Sugdr meghatérozasa kalibraléd gombbel

= Kozéppont eltérés meghatarozasa kalibrald gombbel
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7.8 Kalibraciés értékek megjelenitése

A vezérl6 a szerszamtablazatba menti a tapinto érvényes hosszat
és érvényes sugarat. A vezérl6 elmenti a tapinto excentricitasat a
tapintotablazat CAL_OF1 (fétengely) és CAL_OF2 (melléktengely)
oszlopaiba. Az elmentett értékek megjelenitéséhez nyomja meg a
Tapintotablazat funkcidgombot.

A kalibracios folyamat alatt a vezérld automatikusan elkésziti a
mérési napld. A naplofdjl neve TCHPRAUTO.html. A fajl ugyanott
lesz tarolva, mint az eredeti fajl. A mérési naplé a vezérlén lévé
bongészdben tekintheté meg. Ha egy NC program tobb ciklust
hasznal a tapinto kalibraldsahoz, akkor a TCHPRAUTO. html
valamennyi mérési naplét tartalmazni fogja. Ha egy tapinté ciklust
Kézi izemmodban hajt végre, Ugy a vezérlé a mérési naplot a
TCHPRMAN.html név alatt menti el. A fajl mentési helye a kovetkezé
konyvtar: TNC:\*.

6 Gy6z8djon meg arrdl, hogy a szerszamtablazat
szerszamszama €s a tapintotablazat tapintdszama
Osszeillenek-e. Ez érvényes fliggetlendl attél, hogy a
tapintociklust automatikus Uzemmaodban vagy Kézi
lizemmaod kivanja végrehajtani.

@ Tovabbi informacidk: Felhasznaloi kézikonyv Bedllitas,
NC programok tesztelése és végrehajtasa

286
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7.9 Ciklus 461 TS HOSSZ KALIBRALAS

ISO-programozas
G461

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.

A kalibraciés ciklus elinditasa elétt elészor fel kell venni a nullapontot
a féorsd tengelyén Ugy, hogy a gépasztal Z=0 legyen, illetve el6 kell
poziciondlnia a tapintét a kalibergydrd folé.

A kalibracios folyamat alatt a vezérlé automatikusan elkésziti a
mérési napld. A napléfajl neve TCHPRAUTO. html. A fajl ugyanott
lesz tarolva, mint az eredeti fajl. A mérési napld a vezérlén lévé
bongészdben tekintheté meg. Ha egy NC program tobb ciklust
hasznal a tapint¢ kalibralasahoz, akkor a TCHPRAUTO. html
valamennyi mérési napldt tartalmazni fogja.

Ciklus lefutasa

1 Avezérld a tapintdtablazat CAL_ANG oszlopanak szogével
orientdlja a tapintot (csak akkor, ha a tapinté orientélhato)

2 Avezérl6 az aktualis poziciobdl indulva negativ féorsé tengely
irdnyban tapintasi el6toldssal végi a tapintast (tapintétablazat F
oszlopa)

3 Végll a vezérl6 a tapintdt gyorsjdratban (a tapintétablazat FMAX
oszlop értékével) mozgatja vissza a kezdépontra
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Megjegyzések

@ A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak HEIDENHAIN
tapintok alkalmazasa esetén vallal garanciat.

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

A 400 - 499 tapintociklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformacids ciklus sem lehet aktiv.

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

® Ezt aciklust kizdrélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION
MODE TURN Uzemmadokban tudja végrehajtani.

B Atapinto érvényes hossza mindig a szerszam bazispontjara
vonatkozik. A szerszam bazispontja gyakran az un.
féorsdesucson (az orso sikfelllete) taldlhato. A gépgyartd
azonban ettdl eltérd szerszam bazispontot is meghatarozhat.

= Akalibralds alatt automatikusan Iétrejon egy mérési naplo. A
naploféjl neve TCHPRAUTO.html.

Megjegyzés a programozashoz

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

Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter
z Q434 Bazispont a hosszhoz?
Hivatkozas a hosszra (pl. bedllitd gyliri magassdga). Az érték
abszolut értelmd.
Megadds: -99999.9999...+99999.9999

-‘70434

X

Példa
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7.10 Ciklus 462 TS BELSO SUGAR KALIBRALAS

ISO-programozas
G462

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.

A kalibracids ciklus inditasa el6tt a tapintot a kalibergyrd kozepére
és a kivant mérési magassagra kell elépozicionalnia.

A tapintdgomb sugaranak kalibralasakor a vezérl§ egy automatikus
tapintorutint hajt végre. Az elsé ciklus soran a vezérld meghatarozza
a kalibergyr( ill. csap kdzéppontjat (durva méréssel), majd a
tapintot a kozéppontba poziciondlja. Ezutan a tényleges kalibralasi
folyamat (finommeérés) soran hatarozza meg a tapintégémb
sugarat. Ha a tapintd lehet6veé teszi a tapintast ellentétes iranybdl is,
akkor az excentricitas egy masik ciklus soran kerul meghatarozasra.

A kalibracios folyamat alatt a vezérlé automatikusan elkésziti a
mérési naplo. A napldféjl neve TCHPRAUTO.html. A f4jl ugyanott
lesz tarolva, mint az eredeti fajl. A mérési naplo a vezérldn [évé
bongészdben tekinthetd meg. Ha egy NC program tobb ciklust
hasznal a tapint¢ kalibraldsahoz, akkor a TCHPRAUTO. html
valamennyi mérési naplét tartalmazni fogja.

A tapint6 orientacidja hatarozza meg a kalibracios folyamatot:

B Az orientacio nem, vagy csak az egyik iranyba lehetséges:
A vezérl6 egy durva és egy finom mérést hajt végre, és
meghatdrozza az érvényes tapintégdomb sugarat (tool.t
szerszamtabldzat R oszlopa)

® Az orientacié két iranyba lehetséges (pl. HEIDENHAIN vezetékes
tapintdk): A vezérld egy durva és egy finom mérést hajt végre,
elforgatja a tapintdt 180°-kal és még négy tapintorutint teljesit.
Az ellentétes irdnyu méréssel, a sugar mellett az excentricitas
(CAL_OF a tchprobe.tp-ben) is meghatérozasra kerl

m Tetszéleges irdnyu orientdcio lehetséges (pl. HEIDENHAIN
infravoros tapintdk): A tapintasi eljarashoz lasd: "Az orientacio két
iranyban lehetséges”
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Megjegyzések

@ A tapintégdmb excentricitasanak meghatarozasahoz a
gépgyartonak a vezérlét megfeleléen el6 kell készitenie.
Az, hogy a tapintot mikor és miként lehet orientdlni, az a
HEIDENHAIN tapintokban van elére meghatarozva. Mas
tapintokat a gépgyartonak kell konfiguraini.

A HEIDENHAIN a tapintociklusokra csak HEIDENHAIN
tapintok alkalmazasa esetén vallal garanciat.

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

m Ezt a ciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION
MODE TURN tGizemmaodokban tudja végrehajtani.

B Akozéppont eltérését csak egy arra alkalmas tapintérendszerrel
tudja meghatarozni.

® Akalibralas alatt automatikusan Iétrejon egy mérési naplo. A
napléfajl neve TCHPRAUTO.html.

Megjegyzés a programozashoz

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

Segédabra

Paraméter

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Példa

Q407 Kalibralé gyiirii pontos sugara?
Adja meg a kalibralo gyUr( atméréjét.
Megadas: 0.0001...99.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q423 Tapintasok szama?
A mérési pontok szama az atmérén. Az érték abszolut értelmd.
Megadas: 3...8

Q380 Bazisszog f6 tengely?

A megmunkalasi sik fétengelye és az elsé tapintasi pont kdzotti
s70g. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: 0...360
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7.11 Ciklus 463 TS KULSO SUGAR KALIBRALAS

ISO-programozas
G463

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.

A kalibracids ciklus inditasa el6tt a tapintot a mérétiske kozepe folé
kell elépozicionalnia. Pozicionalja a tapintdt a tapintdtengelyen a
mérétiske folé korllbelll biztonsagi tavolsagra (a tapintétablazatbol
szarmazo érték + ciklusbdl szarmazd érték).

A tapintdgomb sugaranak kalibralasakor a vezérl§ egy automatikus
tapintorutint hajt végre. Az elsé ciklus soran a vezérld meghatarozza
a kalibergy(r( vagy csap kdzéppontjat (durva méréssel), majd a
tapintot a kozéppontba poziciondlja. Ezutan a tényleges kalibralasi
folyamat (finommeérés) soran hatarozza meg a tapintégémb
sugarat. Ha a tapintd lehet6veé teszi a tapintast ellentétes iranybdl is,
akkor az excentricitas egy masik ciklus soran kerul meghatarozasra.

A kalibracios folyamat alatt a vezérld automatikusan elkésziti a
mérési naplo. A napldféjl neve TCHPRAUTO.html. A f4jl ugyanott
lesz tarolva, mint az eredeti fajl. A mérési naplo a vezérldn lévé
bongészdben tekinthetd meg. Ha egy NC program tobb ciklust
hasznal a tapint¢ kalibraldsahoz, akkor a TCHPRAUTO. html
valamennyi mérési naplét tartalmazni fogja.

A tapint6 orientacidja hatarozza meg a kalibracios folyamatot:

B Az orientacio nem, vagy csak az egyik iranyba lehetséges:
A vezérl6 egy durva és egy finom mérést hajt végre, és
meghatdrozza az érvényes tapintégdomb sugarat (tool.t
szerszamtabldzat R oszlopa)

® Az orientacié két iranyba lehetséges (pl. HEIDENHAIN vezetékes
tapintdk): A vezérld egy durva és egy finom mérést hajt végre,
elforgatja a tapintdt 180°-kal és még négy tapintorutint teljesit.
Az ellentétes irdnyud méréssel, a sugar mellett az excentricitas
(CAL_OF a tchprobe.tp-ben) is meghatérozasra kerl

m Tetszéleges irdnyu orientdcio lehetséges (pl. HEIDENHAIN
infravoros tapintdk): A tapintasi eljarashoz lasd: "Az orientacio két
iranyban lehetséges”
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Megjegyzések

@ A tapintégdmb excentricitasanak meghatarozasahoz a
gépgyartonak a vezérlét megfeleléen el6 kell készitenie.
Az, hogy a tapintot mikor és miként lehet orientdlni, az a
HEIDENHAIN tapintokban van elére meghatarozva. Mas
tapintokat a gépgyartonak kell konfiguraini.

A HEIDENHAIN a tapintociklusokra csak HEIDENHAIN
tapintok alkalmazasa esetén vallal garanciat.

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

m Ezt a ciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION
MODE TURN tGizemmaodokban tudja végrehajtani.

B Akozéppont eltérését csak egy arra alkalmas tapintérendszerrel
tudja meghatarozni.

® Akalibralas alatt automatikusan Iétrejon egy mérési naplo. A
napléfajl neve TCHPRAUTO.html.

Megjegyzés a programozashoz

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

Segédabra Paraméter

SET UPTCHPROBE TP Q407 Kalibralé csap pontos sugara?

ad20 Bedllito gydrd atmérdje
Megadas: 0.0001...99.9999
Q320 Biztonsagi tavolsag ?
A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

Annak meghatdrozasa, hogyan mozogjon a tapintérendszer a
mérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kdzott

1: Mozgas a biztonsagos magassagra a merési pontok kozott
Megadas: 0, 1

Q423 Tapintasok szama?

A mérési pontok szama az atmérén. Az érték abszolut értelmd.
Megadas: 3...8

Q380 Bazisszog f6 tengely?

A megmunkalasi sik fétengelye és az elsé tapintasi pont kozotti
sz0g. Az érték abszolut értelm.

Megadas: 0...360

ry

P

Példa

N
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7.12 Ciklus 460 TS KALIBRALAS

ISO-programozas
G460

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.

A kalibracids ciklus inditasa el6tt a tapintot a kalibracios gomb ﬂ 1
folé kozépre kell elépozicionalnia. Pozicionalja a tapintét a

tapintétengelyen a kalibracios gomb folé korllbelll biztonsagi zZy
tavolsdgra (a tapintotablazatbdl szarmazd érték + ciklusbol ‘
szarmazo érték).

A ciklus 460-val automatikusan kalibralhat 3D-s kapcsolé tapintét
egy pontos kalibracios gombaon.

Tovabba 3D kalibralasi adatokat is lehet rogziteni. Ehhez szikség
van a 92, 3D-ToolComp Opcid 92-ra. A 3D kalibralasi adatok a
tapinto kitérési magatartasat irjak le tetszéleges tapintasiiranyba. A —@
TNC:\system\3D-ToolComp\* alatt vannak a 3D-kalibraldsi adatok

lementve. A szerszamtablazatban a DR2TABLE oszlopban kell a

3DTC-tablazathoz referenciat meghatarozni. A tapintasi mivelet

sordn a rendszer figyelembe veszi a 3D kalibraldsi adatokat. A 3D

kalibralas akkor sziikséges, ha a ciklus 444 3D tapintassal igen

nagy pontossagot szeretne elérni (Lasd "Ciklus 444 TAPINTAS 3D ',

oldal 274).

<Y
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Ciklus lefutasa

A Q433 paramétertél fliggbéen csak egy sugdrkalibralast vagy sugar-
és hosszkalibralast hajthat végre.

Sugarkalibralas Q433=0
1 Kalibrald gomb felfogasa. Ugyeljen az titkozés elkerlilésére

2 Pozicionalja a tapintérendszert a tapintérendszer tengelyében a
kalibralogomb folé és a megmunkalasi sikban megkozelitéleg a
gomb kozepére

3 Avezérlé el6szor sikban végez mozgast, a referenciaszogtél
fliggben (Q380)

4 Avezérl§ ezutan a tapintot a tapintd-tengely mentén poziciondlja

5 Elindul a tapintasi folyamat, és a vezérld elkezdi a kalibracios
gomb egyenliti vonalanak megkeresését

6 Miutan meg lett hatarozva az egyenlits, megkezdédik a sugar
kalibralasa

7 Végll a vezérl6 visszahuzza a tapintot a tapintdtengely mentén
az elépozicionalasi magassagra

Sugar- és hosszkalibralas Q433=1

1 Kalibrald gomb felfogasa. Ugyeljen az iitkozés elkeriilésére

2 Poziciondlja a tapintérendszert a tapintérendszer tengelyében a
kalibralogomb folé és a megmunkalasi sikban megkozelitéleg a
gomb kozepére

3 Avezérl§ el6szor sikban végez mozgast, a referenciaszogtél
fliggéen (Q380)

4 Avezérlé ezutan a tapintot a tapintd-tengely mentén pozicionalja

5 Elindul a tapintasi folyamat, és a vezérld elkezdi a kalibracids
gomb egyenlitéi vonalanak megkeresését

6 Miutan meg lett hatarozva az egyenlit, megkezdddik a sugar
kalibralasa

7 Végll a vezérl6 visszahuzza a tapintot a tapintdtengely mentén
az elépozicionalasi magassagra

8 A vezérld meghatdrozza a tapintd hosszat a kalibergdmb északi
polusan

9 Aciklus végén a vezérl§ visszahlzza a tapintét a tapintdtengely
mentén az elépozicionalasi magassagra

A Q455 paramétertdl fliggben egy tovabbi 3D-kalibralast hajthat

végre.
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3D-kalibralas Q455=1...30
1 Kalibrald gomb felfogasa. Ugyeljen az titkozés elkerlilésére

2 Asugar és hossz kalibralasat kovetden a vezérl6 visszahuzza a
tapintot a tapintdtengelyen. A vezérlé ezutan a tapintot az északi
polus folé poziciondlja

3 Atapintas folyamata az északi sarkbol kiindulva indul az
egyenlit6ig, tobb lépésben. A rendszer meghatédrozza a névleges
értéktél valo eltérést és azaltal a specifikus kitérési magatartast

4 Meghatarozhatja az északi sark és az egyenlit6 kozotti tapintasi
pontok szamat. A szam a Q455 beviteli paramétertdl fligg. 1 és
30 kozotti értéket lehet programozni. Ha Q455=0-t ad meg, nem
torténik 3D kalibracio

5 Akalibralas soran megallapitott eltérések a 3DTC-tablazatban
vannak lementve

6 A ciklus végén a vezérlé visszahuzza a tapintot a tapintdtengely
mentén az elépozicionalasi magassagra

0 Hosszkalibralas végrehajtasahoz a kalibralogomb
kdzéppontja pozicidjanak (Q434) ismertnek kell lennie
az aktiv nullaponthoz képest. Ha ez nem igy van, azt
javasoljuk, hogy ne hajtsa végre a hosszkalibralast a
ciklus 460-val!

A ciklus 460-val torténd hosszkalibraldashoz az
alkalmazasi példa két tapintdrendszer 6sszehangoldsa.
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Megjegyzések

@ A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak HEIDENHAIN
tapintok alkalmazasa esetén vallal garanciat.

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

® Ezt aciklust kizdrélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION
MODE TURN tzemmaodokban tudja végrehajtani.

®  Akalibracios folyamat alatt a vezérlé automatikusan elkésziti a
mérési napld. A napléfajl neve TCHPRAUTO.html. A fajl ugyanott
lesz tarolva, mint az eredeti fajl. A mérési naplé a vezérlén lévé
bongészdben tekinthetd meg. Ha egy NC program tobb ciklust
hasznal a tapint¢ kalibraldsahoz, akkor a TCHPRAUTO. html
valamennyi mérési naplét tartalmazni fogja.

B Atapinto érvényes hossza mindig a szerszam bazispontjara
vonatkozik. A szerszam bazispontja gyakran az un.
féorsécsucson (az orso sikfelllete) talalhatd. A gépgyartd
azonban ettdl eltérd szerszam bazispontot is meghatarozhat.

= Ugy poziciondlja elé a tapintérendszert, hogy az koriilbeliil a
gomb kozéppontja folott legyen.

® A kalibralégomb egyenlit6jének megkereséséhez az
elépozicionalas pontossagatol fliggéen kiilonbozé szamu
tapintdopontok szukségesek.

B Ha Q455=0-t ad meg, a vezérld nem hajt végre 3D kalibraciot.

® Ha Q455=1-30-t ad meg, a vezérlé végrehajtja a tapinté 3D
kalibraciojat. A vezérld kozben meghatarozza a kitérési midkodés
eltéréseit a kiilonbozd szogek fliggvényében. A ciklus 444
hasznalata el6tt ajanlott 3D kalibraciét végrehajtani.

® Ha Q455=1-30-t ad meg, a TNC:\system\3D-ToolComp\* alatt a
rendszer elment egy tablazatot.

® Ha mar létezik referencia a kalibraldsi tablazathoz (bejegyzés a
DR2TABLE-ba), akkor ezt a tablazatot a rendszer feldilirja.

B Amennyiben nincs még referencia a kalibralasi tablazathoz
(bejegyzés a DR2TABLE-ba), a szerszamszamtdl figgéen a
rendszer referenciat és az ahhoz tartozo tablazatot hoz létre.

Megjegyzés a programozashoz

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

Segédabra
zh
SET_UP(TCHPROBE.TP)
O&TZO
& -
X

Paraméter

Q407 Kalibralé gomb pontos sugara?
Adja meg az alkalmazott kalibralé gomb pontos sugarat.
Megadas: 0.0001...99.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A
Q320 kiegészitdleg hat a SET_UP (tapintotablazat) mellett és
kizarolag a bazispont tapintdtengelyen valod tapintasanal. Az érték
novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

Annak meghatarozasa, hogyan mozogjon a tapintorendszer a
meérési pontok kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a méreési pontok kozott
1: Mozgas a biztonsagos magassagra a merési pontok kozott
Megadas: 0, 1

Q423 Tapintasok szama?
A mérési pontok szama az atmérén. Az érték abszolut értelmd.
Megadas: 3...8

Q380 Bazisszog fo tengely?

Adja meg a referenciaszoget (alapelforgatas) a mérési pontok
aktiv munkadarab koordinatarendszerben valé rogzitéséhez. A
referenciaszog meghatarozasa nagymértékben megnoveli egy
tengely mérési tartomanyat. Az érték abszolut értelm.

Megadas: 0...360

Q433 Hossz kalibralasa (0/1)?

Azt hatarozza meg, hogy a vezérld kalibralja-e a tapintd hosszat is a
sugar kalibralasat kovetden:

0: Ne kalibralja a tapintérendszer hosszat
1: Kalibralja a tapintorendszer hosszat
Megadas: 0, 1

Q434 Bazispont a hosszhoz?

A kalibrald gomb kozéppontjanak koordinataja. Meghatarozasara
csak akkor van szikség, ha hosszkalibralast is végre kivan hajtani.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q455 Pontok szama 3D kalibralashoz?

Adja meg a tapintasi pontok szamat a 3D kalibralashoz. CélszerU
egy pl. 15 tapintasi pontos érték. Ha itt 0-t ad meg, nem torténik
3D kalibralas. 3D kalibralas soran a tapinto kitérési magatartasat
kulonbozé szogekbdl hatarozza meg a rendszer, majd menti el egy
tablazatban. A 3D kalibralashoz 3D-ToolComp-ra van szukség.

Megadas: 0...30
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8.1 Kinematika mérése TS tapintoval
(opcio 48)

Alapvet6 ismeretek

A pontossag egyre szigorubb kovetelmény, kiilondsen az 5 tengelyes -
megmunkalas terén. Az dsszetett munkadarabokat precizen és |
reprodukalhatd pontossdggal kell megmunkalni, akdr hosszu idén
keresztil is.

A tobbtengelyes megmunkalas pontatlansagainak oka - tobbek
kozott - a vezérlében elmentett kinematikai modell (Iasd az 1 dbran)
és a gépen ténylegesen adott kinematikai feltételek (ldsd a 2 dbrdn)
kozotti eltérésben keresendbek. Ezen eltérések a forgdtengelyek
pozicionaldsakor vezetnek a munkadarab pontatlansagdhoz (lasd

a 3 abran). Ezért szlikséges, hogy a modell annyira megkozelitse a
valésagot, amennyire csak lehetséges.

A KinematicsOpt vezérl6 funkcio fontos dsszetevd, ami segiti

a komplex kovetelményeket ténylegesen megvaldsitani: a 3D-s
tapintociklusok teljesen automatikusan mérik a forgétengelyeket
a gépen, tekintet nélkdl arra, hogy a forgast az asztal vagy az orsé
végzi. A kalibraciés gomb a gépasztal barmely pontjara rogzithets,
és egy, On dltal meghatarozhatd felbontassal mérhetd. Ciklus
meghatarozasakor egyszerlen csak hatarozza meg a mérendd
tertiletet minden forgastengelynél.

A mért értékekbdl a vezérl§ kiszamitja a statikus dontési
pontossagot. A szoftver minimalizalja a dontési mozgasok
soran fellépd pozicionalasi hibat, és a mérési folyamat végén
automatikusan elmenti a gép geometrigjat a kinematikai tablazat
megfelel& gépi dllanddi kozé.
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Attekintés

A vezérl6 olyan ciklusokat kindl, melyekkel automatikusan
elmentheti, ellendrizheti és optimalizalhatja a gép kinematikajat:

Funkciogomb  Ciklus Oldal
o Ciklus 450 KINEMATIKA MENTES (Opcio #48) 306
m Aktiv gépi kinematika mentése
s ﬂ Aktiv aéoi ki " .
®  El|6tte a mentett kinematika helyredllitasa
451 Ciklus 457 KINEMATIKA BEMERES (Opcio #48), 309
A (Opci6 #52)

®  Gépkinematika automatikus ellenérzése

m  Gépkinematika optimalizalasa
452 Ciklus 452 PRESET-KOMPENZACIO (Opcio #48) 325
m  Gépkinematika automatikus ellenérzése

m A gép kinematikai transzformaciés lancanak frissitése

Ciklus 453KINEMATIKAI RACS (Opcic #48), (Opcio #52) 337

@ ®  Automatikus vizsgalat a gépkinematika dontott tengely
helyzetének fliggvényében

m  Gépkinematika optimalizalasa
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8.2 Elofeltételek

Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirdsait.

Haladd Funkcio Bedllitas 1 (opcid 8) legyen engedélyezve.
Az opcio 17 legyen engedélyezve.

Az opcio 48 legyen engedélyezve.

A gépet és a vezérlét a gépgyarténak ehhez a funkcivohoz
eld kell készitenie.

A KinemtaicsOpt opci¢ alkalmazasanak eléfeltételei:
B A méréshez hasznalt 3D-s tapintot kalibralni kell.
® A ciklusok csak Z szerszamtengellyel hajthatok végre.

m A gépasztal tetszbleges pontjdra rogziteni kell egy pontosan
ismert sugaru és megfelelé merevségd kalibracios gombot

B A gép kinematikai lefrasat teljes egészében és megfeleléen
meg kell hatarozni, a transzformaciés méreteket kb. T mm
pontossaggal meg kell adni

= Ateljes gépi geometridt kell mérni (a gépgyarto altal, az
Uzembehelyezés soran).

m A gépgyarténak a konfiguracios adatokban el kell mentenie a
CfgKinematicsOpt (204800 sz.) gépi paramétereket:

= maxModification (204801 sz.) hatdrozza meg a tliréshatart,
ami alapjan a vezérl6 jelzi, ha a kinematika adatok modositasa
ezen hatarérték folott van

= maxDevCalBall (204802 sz.) hatdrozza meg, hogy a
kalibracios gomb mért sugara mekkora legyen a megadott
ciklusparaméterben

= mStrobeRotAxPos (204803 sz.) hatdrozza meg a gépgyartd

altal megadott, specialis M funkciot, amellyel a forgdtengelyek
poziciondldsa lehetséges

0 A HEIDENHAIN a KKH 250 (megrendelési szam
655475-01) vagy a KKH 80 (megrendelési szam
655475-03) kalibracids gombok hasznalatat javasolja,
amelyek kulondsen merevek és kimondottan gépi
kalibralashoz készultek. Ha ezzel kapcsolatban kérdése
van, forduljon a HEIDENHAIN képviselethez.
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Megjegyzések

@ A HEIDENHAIN a tapintéciklusokra csak HEIDENHAIN
tapintok alkalmazasa esetén vallal garanciat.

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!
A 400 - 499 tapintociklusok futtatasakor egyetlen
koordinatatranszformacios ciklus sem lehet aktiv.

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A kinematikaban végrehajtott valtoztatdsok mindig a bazispont
modositasat is eredmenyezik. Alapelforgatasok automatikusan
visszadllnak 0-ra. Utkozésveszeély all fenn!

> Optimalizalas utan allitsa be Ujra a bazispontot

Megjegyzések a gépi paraméterekkel kapcsolatban

= A mStrobeRotAxPos (204803 sz.) gépi paraméterrel a gép
gyartoja a forgdtengelyek pozicionalast hatarozza meg. Ha a gépi
paraméterben egy M funkcio lett meghatarozva, akkor 0°-ra kell
pozicionalni a forgdtengelyeket (AKT rendszer), miel6tt elinditana
valamelyik KinematicsOpt ciklust (a 450 kivételével).

B Amennyiben a KinematicsOpt ciklusok megvaltoztattak a gépi
paramétereket, Ujra kell inditani a vezérlét. Egyébként bizonyos
kordlmények kozott fennall a valtozasok elvesztésének veszélye.
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8.3 Ciklus 450 KINEMATIKA MENTES
(Opcio #48)

ISO-programozas
G450

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait. Q410=0  Q410=1 Q410=2  Q410=3
Ezt a funkciot a gép gyartdjanak kell engedélyeznie és B 0
adaptaélnia. w L | E=—

ST
2

A 450 tapintociklussal mentheti az aktiv gépkinematikat vagy
visszadllithatja a korabban mentett gépkinematikat. A mentett

adatokat meg lehet jeleniteni vagy toroini lehet azokat. Osszesen

16 memoriaterilet all rendelkezésre. @

Megjegyzések

@ A ciklus 450-vel valé mentést és helyreallitast csak akkor
hajtsa végre, ha egyetlen transzformaciot tartalmazoé
szerszamtarto kinematika sem aktiv.

m Ezt a ciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION
MODE TURN Uzemmodokban tudja végrehajtani.

= Miel6tt optimalna a kinematikat, mentse el az aktiv kinematikat.
Elénye:
® Ha az eredmény nem felel meg az elvarasainak, vagy az
optimalizalas sordn hibak (pl. aramkimaradas) Iépnek fel, gy
barmikor visszaallithatja a régi adatokat
m Vegye figyelembe Létrehozas mod esetén:
B Avezérl6 csak egy egyezd kinematika konfigurdciohoz tudja
visszadllitani a mentett
® A kinematikaban végrehajtott valtoztatasok mindig a
bazispont modositasat is eredményezik, adott esetben allitsa
be Ujra a bazispontot
m A ciklus nem allit vissza azonos értékeket. A ciklus csak akkor
allit vissza értékeket, ha azok eltérnek a létez6 adatoktol. A

kompenzaciot is csak akkor allitja helyre, ha azokat kordbban
elmentette.
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Segédabra Paraméter

Q410 Mod (0/1/2/3)?

Annak megallapitasa, hogy a kinematikat menteni vagy
helyredllitani akarja-e:

0: Aktiv gépi kinematika mentése

1: Mentett kinematika helyredllitasa

2: aktualis memoriadllapot megjelenitése

3: Adatkészlet torlése

Megadas: 0,1, 2,3

Q409/QS409 Adatkészlet megnevezése?

Az adatkészlet szama vagy neve. A Q409 nem rendelkezik
funkcioéval, ha a mod 2-t valasztotta. A Mod 1 és Mod 3-ban
(Visszadllitas és Torlés) helyettesité karakterek is hasznalhatok
a kereséshez. Ha a helyettesit6 karakterek miatt a vezérld tobb
lehetséges adatsort taldl, akkor az adatok atlagértéke lesz
visszadllitva (Mod 1), vagy valamennyi adatsor torlésre kerdl

a nyugtazas utan (Mdd 3). Kereséshez az aldbbi helyettesitd
karaktereket hasznalhatja:

?: Egy darab meghatarozatlan karakter

$: Egy darab alfabetikus karakter (bet())

#: Egy darab meghatarozatlan szamjegy

* Eqgy tetsz6leges hosszUsagu meghatarozatlan karaktersor

Megadas: 0...99999 vagy maximum 255 karakter Osszesen 16
memoriaterllet all rendelkezésre.

Az aktiv kinematika mentése

Adatkészlet helyreallitasa

Az 0sszes mentett adatkészlet megjelenitése

- I e
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Naplozasi funkcio

A vezérl6 a ciklus 450 futtatdsa utan Iétrehoz egy jegyz8konyvet
tchprAUTO.html, amely aldbbi adatokat tartalmazza:

® Jegyz8konyv létrehozasanak datuma és ideje

= Az NC program azon neve, ahonnan a ciklus futott

m Az aktudlis kinematika azonositdja

B Aktiv szerszam

A jegyz6konyv tobbi adata a kivalasztott modtol fliggéen valtozik:

® Mdd 0: A kinematikai lanc minden tengelybevitelének és
transzformacié bevitelének napldzasa, amit a vezérlé elmentett.

= Mod 1: Minden transzformacié bevitel naplézasa a kinematikai
konfiguracidé visszaallitasa elétt és utan

= Mod 2: A mentett adatkészlet felsoroldsa

® Mod 3: A torolt adatkészlet felsorolasa

Adattarolasi Gtmutatasok

A vezérlé a mentett adatokat a TNC:\table\DATA450.KD f3jlba
menti. A fajlt példaul a TNCremo hasznalataval egy kiilsé
szamitdgépre is kimentheti. Ha torli a fajlt, akkor a mentett adatok
is elvesznek. Az adatok kézi médositdsa a fajlban azzal jar, hogy az
adatsorok megseérulnek, és hasznalhatatlanna valnak.

o Kezelési Utmutatasok:

= Ha a fajl TNC:\table\DATA450.KD nem létezik, ez a
ciklus 450 végrehajtasakor automatikusan létrejon.

= Ugyeljen arra, hogy torolje az esetleges res, TNC:
\table\DATA450.KD nevi fajlokat, miel&tt elinditja a
ciklus 450-et. Ha van Ures taroldtablazat (TNC:\table
\DATA450.KD), ami még nem tartalmaz sorokat, a
ciklus 450 végrehajtasakor hibalizenet jelenik meg.
Ebben az esetben tordlje az Ures tarolétablazatot, és
hajtsa végre Ujbdl a ciklust.

B Ne hajtson végre manualisan valtoztatasokat a
mentett adatokon.

= Mentse le a TNC:\table\DATA450.KD f3jlt, hogy
sziikség esetén (pl. az adathordozd megsériilése) az
adatokat helyre éllithassa.
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8.4 Ciklus 451 KINEMATIKA BEMERES

(Opcio #48), (Opcid #52)

ISO-programozas
G451

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirdsait.

Ezt a funkciot a gép gyartdjanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.

A tapinté ciklus 451 hasznalataval ellendrizheti, és ha sziikséges,
optimalizélhatja a gép kinematikajat. Ennek folyaman a TS 3D
tapinto segitségével egy HEIDENHAIN kalibracios gombot mér be,
amelyet el6tte rogzitett a gépasztalon.

A vezérl6 kiszamitja a statikus dontési pontossagot. A szoftver
minimalizalja a dontési mozgasok soran fellépd térbeli hibat, és a
mérési folyamat végén automatikusan elmenti a gép geometrigjat a
kinematikai leiras megfelel6 gépi allanddi kozé.

Ciklus lefutasa

1
2

Fogassa fel a kalibracios gombaot Ggyelve az Utkozés elkerllésére

Allitsa Kézi izemmad izemmadban a bazispontot a gémb
kozéppontjaba vagy, ha Q431=1 vagy Q431=3 értékeket
hatarozza meg: pozicionalja a tapintot a tapintd tengelyén

a kalibraciés gomb folott és a megmunkalasi sikon a gomb
kozéppontjaba

Valassza a programfutas tizemmaodot majd inditsa el a
kalibracios programot

A vezérl6 egymas utan automatikusan meri mindharom tengelyt
az On altal meghatarozott felbontasban

o Programozasi és kezelési Utmutatasok:

® Ha az Optimalizalasi modban felvett kinematikai
adatok nagyobbak a megengedett hatarértéknél
(maxModification Nr. 204801), a vezérl6
figyelmeztetést kild. Ezutdn az NC-Start
megnyomasaval nyugtaznia kell a felvett érték
elfogadasat.

= Nullapontfelvételkor a kalibracios gdmb programozott
sugarat a vezérl6 csak ketté mérésnél fellgyeli.
Amennyiben az el8pozicionalas a kalibracios gombbel
szemben pontatlan és On nullapontfelvételt hajt végre,
ugy a kalibracios gomb tapintasa kétszer torténik
meg.
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A vezérl6 az alabbi Q paraméterekbe menti a mért értékeket:

Q-Paraméter- Jelentés

szam

Q141 Mért normaleltérés A-tengely (-1 ha a tengely nem
lett bemérve)

Q142 Mért normaleltérés B-tengely (-1 ha a tengely nem
lett bemérve)

Q143 Mért normaleltérés C-tengely (-1 ha a tengely nem
lett bemérve)

Q144 Optimalizalt normaleltérés A-tengely (-1 ha a
tengely nem lett bemérve)

Q145 Optimalizalt normaleltérés B-tengely (-1 ha a
tengely nem lett bemérve)

Q146 Optimalizalt normaleltérés C-tengely (-1 ha a
tengely nem lett bemérve)

Q147 Offszethiba X-iranyban, kézi atvételhez a
megfelel gépi paraméterekbe

Q148 Offszethiba Y-irdnyban, kézi atvételhez a
megfelel§ gépi paraméterekbe

Q149 Offszethiba Z-irdnyban, kézi atvételhez a

megfelelé gépi paraméterekbe

Pozicionalasi irany
A mérendé forgastengely pozicionaldsi iranyat a ciklusban

meghatarozott kezdé- és végszog hatarozza meg. A vezérlé
automatikusan végrehajt egy referenciamérést 0°-nal.

Ugy hatérozza meg a kezdé- és végszdget, hogy a vezérlé ne mérje
kétszer ugyanazt a poziciot. A kettés pontmérés (pl. +90° és —270°
mérési pontok) nem javasolt, bar nem valt ki hibalizenetet.

m Példaul: Kezdészog = +90°, végszog = —90°

Kezd6szog = +90°

Végszog = -90°

Mérési pontok szama = 4

Ebbdl szamitott szoglépés = (-90° - +90°) / (4 - 1) = -60°
1. mérési pont = +90°

2. mérési pont = +30°

3. mérési pont =-30°

4. mérési pont = -90°

m Példaul: kezd6szog = +90°, végszog = +270°

Kezd6szog = +90°

Végszog = +270°

Mérési pontok szama = 4

Ebbdl szamitott szoglépés = (270° - 90°) / (4 - 1) = +60°
1. mérési pont = +90°

2. mérési pont = +150°

3. mérési pont = +210°

4. mérési pont = +270°
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Gépek Hirth kuplungos tengelyekkel

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A pozicionalas érdekében a tengelyt ki kell emelni a Hirth-
tarcsabol. A vezérl6 adott esetben lekerekiti a mérési poziciokat
ugy, hogy beférjenek a Hirth-tarcsaba (a kezd6szogtdl, végszogtol
és a mérési pontok szamatol fliggéen).

> Ezért hagyjon mindig elég nagy biztonsagi tavolsagot, hogy
elkerUlje az Utkdzést a tapintd és a kalibracios gomb kozott

> Gy6z6djon meg arrdl, hogy van elég hely a biztonsagi tavolsag
eléréséhez (szoftver végallds kapcsolo)

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A vezérl6 nem tudja minden gépnél automatikusan pozicionalni a
forgdtengelyeket. Ebben az esetben sziksége vagy egy specidlis
M funkciora a gépgyartotol, amellyel a vezérld mozgatni tudja

a forgotengelyt. A gépgyarténak a mStrobeRotAxPos (204803
sz.) gépi paraméterben ebbdl a célbdl elére meg kell adnia az M
funkcié szamat.

> Vegye figyelembe gépgyartéjanak dokumentaciojat

o ® A visszahuzasi magassagot 0-nal nagyobb értékben
hatdrozza meg, ha az opcié 2 nem all rendelkezésre.
B A meérési poziciok kiszamitasa a kezd6szogbd|,
a végszoghbdl és a megfeleld tengely méréseinek
szamabol ill. a Hirth-racs alapjan torténik.

Példa egy A tengely mérési pozicidinak kiszamitasara:
Kezddszog Q411 =-30

Végszog Q412 = +90

Mérési pontok szama Q414 = 4

Hirth-racs = 3°

Szamitott szoglépés = (Q412 - Q411) / (Q414-1)
Szamitott szoglépés = (90° - (-30°)) / (4 - 1) =120/ 3 = 40°
Mérési pozicid 1 = Q411 + 0 * szoglépés = -30° ->-30°
Mérési pozicid 2 = Q411 + 1 * szoglépés = +10° > 9°
Mérési pozicid 3 = Q411 + 2 * szoglépés = +50° > 51°
Mérési pozicid 4 = Q411 + 3 * szoglépés = +90° --> 90°
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Mérési pontok szamanak kivalasztasa

Ha id&t akar megtakaritani, végezzen durva optimalizalast kis szamu
(1 vagy 2) mérési ponttal, pl. az lizembe helyezés soran.

Ezutan végezzen finom optimalizalast kozepes szamu mérési
ponttal (javasolt érték = kb. 4). A mérési pontok nagyobb szdma
altalaban nem javitja az eredményeket. Idedlis esetben egyenletesen
kell elosztania a mérési pontokat a tengely dontési tartomanya
folott.

Ezért kell egy 0°- 360° k6zOtti dontési tartomanyu tengelyt 3 mérési
pontban, azaz 90°, 180° és 270°-ban mérni. Ehhez a kezd6szogként
90°-ot, végszogként 270°-ot kell meghataroznia.

Ha a pontossagot megfeleléen akarja ellendrizni, akkor nagyobb
szamu mérési pontot is megadhat az Ellenérzés modban.

o Ha egy mérési pont 0°-ban ad meg, akkor azt a vezérlé
figyelmen kivil hagyja, mivel a referencia mérés mindig
0°-ban torténik.

A kalibracios gomb poziciojanak kivalasztasa a
gépasztalon

Elvileg a kalibergdmb a gépasztal barmely hozzaférheté pontjara
rogzithetd, akar befogokésziilékre vagy munkadarabra is. A
kovetkez6 tényezék pozitivan befolyasolhatjak a mérés eredményét:

m Korasztallal/donthetd asztallal rendelkezd gép esetén: Rogzitse
a kalibracios gombdét a forgas kozéppontjatol annyira tavol,
amennyire csak lehetséges.

= Nagy mozgastartomanyokkal rendelkezd gép esetén: Rogzitse
a kalibracios gombot a lehetd legkozelebb a tervezett kovetkezé
megmunkalasi poziciéhoz.

o Ugy vélassza meg a kalibracios gomb pozicidjat a
gépasztalon, hogy a mérési folyamat soran ne torténjen
Utkozés.
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Megjegyzések a pontossaghoz

@ Adott esetben a mérés idétartamara kapcsolja ki
a forgotengelyek reteszelését, kildnben a ,érési
eredmények hamisak lehetnek. Tovabbi informaciok a
gépkonyvben talalhatok.

A gép geometriai és pozicionalasi hibdja befolydsolja a mért
értékeket, és ezért a forgdtengely optimalizalasat is. Ezen oknal
fogva egy bizonyos szamu hiba mindig jelentkezik.

Ha feltesszlik, hogy nincsenek geometriai és pozicionaldsi hibak,
a ciklus altal meghatarozott értékek a gép minden tetszdleges
pontjan egy meghatarozott idépontban pontosan reprodukalhatok
lennének. Minél nagyobbak a geometriai és pozicionalasi hibak,
annal nagyobb a mérési eredmények szordsa, ha a méréseket
kulonbozé pozicidkban hajtja végre.

A vezérl6 altal a mérési jegyzékonyvben rogzitett eredmények
szoOrdsa a gép statikus dontési pontossaganak mértéke. A
pontossag kiértékelésénél a mérési kor sugarat, valamint a mérési
pontok szamat és pozicidjat is figyelembe kell venni. Egy mérési
pont egyedil nem elegendé a széras szamitasahoz, ilyenkor a
szamitas eredménye a mérési pont térhibaja.

Ha tobb forgastengely mozog egyszerre, akkor azok hibaértékei
osszekapcsolddnak. Legrosszabb esetben 6sszeadddnak.

o Ha a gép vezérelt orsoval rendelkezik, akkor aktivalni kell
a szogkovetést a tapintétablazatban (TRACK oszlop).
Ez dltalaban noveli a 3D-s tapintoval végzett mérések
pontossagat.
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Utmutatasok a kiilonbozé kalibralasi eljarasokhoz
= Durva optimalizalas iizembehelyezés alatt, megkozelito
méretek megadasa utan
B Mérési pontok szama 1 és 2 kozott
m Forgastengely szoglépése: Kb. 90°
= Finom optimalizalas a teljes mozgastartomanyban
B Mérési pontok szama 3 és 6 kozott

m Akezd6- és végszogeknek a forgastengelyek lehetd
legnagyobb mozgastartomanyat kell lefednitk.

m Poziciondlja a kalibraciés gombot a gépasztalon ugy, hogy a
korasztal tengelyei egy nagyobb mérési kort adjanak ki, vagy
forgdtengelyeknél a mérés egy jellemzé pozicioban legyen
elvégezhetd (pl. a mozgdstartomany kdzepén)

= Egy specifikus forgastengely-pozicié optimalizalasa
m  Mérési pontok szama 2 és 3 kozott
= A mérések egy tengely allasszogének segitségével
(Q413/Q417/Q421) annal a forgdtengely szognél torténik,
aminél a megmunkalds késébb lezajlik.

B Pozicionalja a kalibracios gombot a gépasztalon, vagyis
abban a pozicidban, ahol a megmunkalas folytatodik.
= Gép pontossaganak vizsgalata
®m  Meérési pontok szama 4 és 8 kozott

m Akezd6- és végszogeknek a forgastengelyek leheté
legnagyobb mozgdstartomanyat kell lefednilk.

= A forgastengely holtjatékanak meghatarozasa
= Meérési pontok szama 8 és 12 kozott

m Akezd6- és végszogeknek a forgastengelyek leheté
legnagyobb mozgdstartomanyat kell lefednilk.
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Holtjaték
Holtjaték alatt a forgdjeladod (szogelforduldsmeérd) és asztal kdzotti
kismértékl elmozduldst kell érteni, amely iranyvaltaskor alakul

ki. Ha a forgotengelyek holtjatékkal rendelkeznek a szabalyozasi
szakaszon, példaul mivel a szogmérés motorjeladdval torténik, ugy
az a billentésnél jelentds hibakhoz vezethet.

A Q432 beviteli paraméterrel aktivalhatja a holtjaték mérését. Olyan
szoget adjon meg, amelyet a vezérl§ mozgatasi szogként hasznal. A
ciklus két mérést végez minden forgastengelynél. Ha 0 szogértéket
vesz at, akkor a vezérld nem mér holtjatékot.

@ A holtjaték mérése nem lehetséges, ha a forgdtengely
poziciondlasahoz egy M funkcid lett bedllitva az
mStrobeRotAxPos (204803 sz.) opciondlis gépi
paraméterben vagy ha a tengely egy Hirth-tengely.

o Programozasi és kezelési Utmutatasok:
B Avezérl6 nem végez automatikus holtjaték-korrekciot.

B Haa mérési kor sugara <1 mm, a vezérlé nem
szamitja ki a holtjatékot. Minél nagyobb a mérési kor
sugara, annal pontosabb a forgastengely vezérlé altal
meghatarozott holtjatéka (Lasd "Napldzasi funkcid',
oldal 324).
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Megjegyzések

@ A sz06g kompenzacidja kizarélag az opcio 52
KinematicsComp-val lehetséges.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha On ezt a ciklust dolgozza le, nem lehet alapelforgatés vagy 3D-
alapelforgatas aktivalva. A vezérl6 torli adott esetben a bazispont
tablazat SPA, SPB és SPC oszlopait. A ciklus utan Ujra be kell
allitania az alapelforgatast vagy 3D-alapelforgatast, egyébként
fennall az (itkozés veszélye.

> A ciklus ledolgozasa el6tt az alapelforgatas kikapcsolasa.

> Optimalizalas utan allitsa be Ujra a bazispontot és az
alapelforgatast

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

L] Ugyeljen’a ciklus inditasa el6tt arra, hogy az M128 vagy a TCPM
FUNKCIO ki legyen kapcsolva.

® A ciklus 453-bdl, valamint 451-bdl és 452-bdl valo kilépés
automatikus tizemmadban azon aktiv 3D-ROT-tal torténik, amely
egyezik a forgdtengelyek poziciojaval.

m A ciklus meghatarozasa el6tt a bazispontot a kalibracios gomb
kozepére kell megadnia, majd aktivalnia is kell azt, vagy pedig
a Q431 beviteli paramétert kell megfeleléen 1 vagy 3 értékre
meghataroznia.

B Avezérl§ a tapintasi magassagra valo raallasnal pozicionalasi
elétolasként a Q253 ciklusparaméterben megadott érték és
a tapintétablazat FMAX-értéke kozul az alacsonyabb értéket
alkalmazza. A vezérlé mindig a Q253 pozicionalasi el6tolassal
Q253 mozgatja a forgotengelyeket, ha a tapintd felligyelet inaktiv.

® A vezérl6 figyelmen kivil hagyja az inaktiv tengelyre vonatkozé
ciklusdefinicio adatait.

= A gépinullapont (Q406=3) korrekcioja csak akkor lehetséges, ha
fej- vagy asztaloldali szuperponalt forgdtengelyeket mér.

B Ha a bazispont meghatdrozdsat a mérés el6tt aktivalta (Q431
=1/3), Ugy a ciklus kezdete el6tt a tapintdt a kalibracidés gomb
folott nagyjabol kdzépen biztonsagi tdvolsagra (Q320 + SET_UP)
pozicionalja.

B Programozas inch-ben: a vezérlé a jegyz&konyvi adatokat és a
mérési eredményeket mindig milliméterben rogziti.
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Megjegyzések a gépi paraméterekkel kapcsolatban

= Ha a mStrobeRotAxPos (204803 sz.) opciondlis gépi paraméter
értéke nem egyenld -1-gyel (az M funkcioé poziciondlja a
forgdtengelyt), akkor csak abban az esetben kezdje el a mérést,
ha a valamennyi forgétengely 0°-on all.

m A vezérl6 a tapintasi folyamatoknal el6szor a kalibergomb
sugarat méri. Ha a mért gdmbsugdar a maxDevCalBall (204802
sz.) gépi paraméterben megadott értéknél jobban eltér a
megadott gdmbsugartdl, akkor a vezérl6 hibalzenetet kiild, és
befejezi a mérést.

m A szog optimalizalasahoz a gépgyarté megvaltoztathatja a
konfiguraciot.
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Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Q406 Mod (0/1/2/3)?

Azt hatarozza meg, hogy a vezérlé ellendrizze-e vagy optimalizalja-e
az aktiv kinematikat:

0: Aktiv gépi kinematika ellenérzése. A vezérlé a meghatarozott
forgdtengelyek mentén ellenérzi a kinematikat, de nem végez
valtoztatdsokat az aktiv kinematikaban. A mérési eredményeket
egy mérési jegyz&konyvben jeleniti meg a vezérlé.

1: Aktiv kinematika optimalizalasa: A vezérlé a meghatarozott
forgastengelyben méri a kinematikat. Ezutan optimalizalja az aktiv
kinematika forgotengelyeinek helyzetét.

2: Aktiv kinematika optimalizalasa: A vezérl6 a meghatarozott
forgastengelyben méri a kinematikat. Majd végezetil a szog- és
poziciohibakat optimalizalja. A szoghiba korrekcié eléfeltétele az
opcio 52 KinematicsComp.

3: Aktiv kinematika optimalizaldsa: A vezérlé a meghatarozott
forgastengelyben méri a kinematikat. Ezutan automatikusan
helyesbiti a gépi nullapontot. Majd végezetll a sz6g- és
poziciohibakat optimalizalja. Az el&feltétel az opcid 52
KinematicsComp.

Megadas: 0,1, 2,3

Q407 Kalibralé gomb pontos sugara?
Adja meg az alkalmazott kalibralé gomb pontos sugarat.
Megadas: 0.0001...99.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gdmb kdzo6tti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q408 Visszahlzasi magassag?

0: Ne mozogjon visszahuzasi magassagra, a vezérlé a mérendd
tengely kovetkezd mérési pozicidjara mozog. Nem engedélyezett
Hirth-tengelyek esetén! A vezérld az els6 mérési poziciora mozog A-
B-C sorrendben.

>0: Visszahuzasi magassag a nem dontott munkadarab
koordinatarendszerében, amire a vezérld az orso tengelyében
lévd forgastengely pozicionalasa el6tt raall. Emellett a vezérld

a tapintét a nullapontra mozgatja a megmunkalasi sikban. A
tapinto fellgyelet ebben a médban nem aktiv. Hatarozza meg a
pozicionaldsi sebességet a Q253 paraméterben Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999
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Segédabra Paraméter

Q253 El6tolas elépozicionalaskor ?

Adja meg a szerszam megmunkalasi sebességét pozicionalaskor
mm/percben.

Megadas: 0...99999.9999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF
Q380 Bazisszog fo tengely?

Adja meg a referenciaszoget (alapelforgatads) a mérési pontok
aktiv munkadarab koordinatarendszerben valé rogzitéséhez. A
referenciaszog meghatarozasa nagymértékben megnoveli egy
tengely mérési tartomanyat. Az érték abszolut értelm.

Megadas: 0...360

Q411 Kezddszog A tengely?

Kezd6szog az A tengelyben, ahol az elsé mérést kell végezni. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -359.9999...+359.9999
Q412 Végszog A tengely?

Végszog az A tengelyben, ahol az utolsd mérést kell végezni. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -359.9999...+359.9999

Q413 Allasszog A tengely?

Alldsszodg az A tengelyben, ahol a tdbbi forgdstengelyt mérni kell.
Megadas: -359.9999...+359.9999

Q414 Mérési pontok sz. A-ban(0...12)?

A tapintasok szama, amelyeket a vezérl6 az A tengely méréshez

hasznal.
Ha a megadott érték = 0, a vezérld nem méri a vonatkozo tengelyt
Bevitel: 0...12

Q415 Kezdoszog B tengely?

Kezd8szog a B tengelyben, ahol az elsé mérést kell végezni. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -359.9999...+359.9999
Q416 Végszog B tengely?

Végszog a B tengelyben, ahol az utolsé mérést kell végezni. Az
érték abszolut értelma.

Megadas: -359.9999...+359.9999

Q417 Allasszog B tengely?

Alldsszdg a B tengelyben, ahol a t6bbi forgastengelyt mérni kell.
Bevitel: -359.999...+360.000
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Segédabra Paraméter

Q418 Mérési pontok sz. B-ben(0...12)?

A tapintdasok szama, amelyeket a vezérl6 a B tengely méréshez
hasznal. Ha a megadott érték = 0, a vezérlé nem méri a vonatkozo
tengelyt

Bevitel: 0...12

Q419 Kezdoszog C tengely?

Kezddszog a C tengelyben, ahol az elsd mérést kell végezni. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -359.9999...+359.9999

Q420 Végszog C tengely?

Végszog a C tengelyben, ahol az utolsd mérést kell végezni. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -359.9999...+359.9999

Q421 Allasszog C tengely?
Alldsszdg a C tengelyben, ahol a tébbi forgastengelyt mérni kell.
Megadas: -359.9999...+359.9999

Q422 Mérési pontok sz. C-ben(0...12)?

A tapintasok szama, amelyeket a vezérlé a C tengely méréshez
hasznal. Ha a megadott érték = 0, a vezérlé nem méri a vonatkozo
tengelyt

Bevitel: 0...12

Q423 Tapintasok szama?

Hatarozza meg a tapintasok szamat, amelyeket a vezérld a
kalibracios gomb méréséhez a sikban alkalmaz. Kevesebb mérési
pont noveli a sebességet, tobb mérési pont noveli a pontossagot.

Bevitel: 3...8

Q431 Preset beallitasok (0/1/2/3)?

Hatarozza meg, hogy a vezérl§ az aktiv bazispontot automatikusan
attegye-e a gomb kozéppontjaba:

0: Bazispont athelyezése a gombkozéppontba nem automatikus:
bazispont athelyezése a ciklus inditasa el6tt manualisan

1: Bazispont automatikus athelyezése a gdmbkozéppontba a
bemérés el6tt (az aktiv bazispont felllirddik): tapintérendszer
manualis elépozicionaldsa a kalibrald gdmbbel a ciklus inditasa
elétt

2: Bazispont automatikus athelyezése a gombkozéppontba a
bemérés utdn (az aktiv bazispont felllirédik): bazispont dthelyezése
a ciklus inditasa el6tt manualisan

3: Bazispont athelyezése a gombkozéppontba a bemérés eltt

és utan (az aktiv bazispont felilirodik): tapintérendszer manualis
elépozicionalasa a kalibraldo gombbel a ciklus inditasa el6tt

Megadas: 0,1, 2, 3
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Segédabra Paraméter

Q432 Szogtartomany jatékkompenzacio?

Adja meg azt az elmozduldsi szoget, amelyet a vezérld a
forgastengely méréséhez hasznal. Az elmozduldsi szognek
jelentésen nagyobbnak kell lennie a forgdstengelyek aktualis
holtjatékanal. Ha a megadott érték = 0, a vezérl§ nem méri a
holtjatékot.

Bevitel: -3...+3

A kinematika mentése és ellenérzése
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Valtoz6 médok (Q406)
Teszt méd Q406 =0

B Avezérl6 a meghatarozott poziciokban ellendrzi a
forgdtengelyeket, majd ebbdl szamitja ki a statikus dontési
pontossag mértékét

A vezérl6 naplozza a lehetséges pozicio-optimalizalas
eredmeényeit, azonban nem végez modositasokat

"Forgétengely poziciék optimalizalasa" mod Q406 = 1

B Avezérl6 a meghatarozott poziciokban ellendrzi a
forgdtengelyeket, majd ebbdl szamitja ki a statikus dontési
pontossag mértékét

m Avezérl6 a forgdtengely poziciodjat megprébalja a kinematikai
modellben ugy megvaltoztatni, hogy nagyobb pontossag legyen
elérheté

= A gépi adatok bedllitdsa automatikusan torténik.
Pozicio és szog optimalizalasi méd Q406 = 2
B Avezérl6 a meghatarozott poziciokban ellenérzi a

forgdtengelyeket, majd ebbdl szamitja ki a statikus dontési
pontossag mértékét

®m Avezérl6 el6szor a forgastengely szog-orientaciojat prébalja
korrigalassal optimalizalni (opcié 52, KinematicsComp)

B A sz0g optimalizacidjat a pozicio optimalizacidja koveti. Ehhez
nincs szukség tovabbi mérésekre, a vezérl§ automatikusan
kiszamitja a pozicio optimalizaciot

o A HEIDENHAIN azt javasolja, hogy a gépkinematika
fliggvényében a szogek helyes meghatarozasahoz
egyszer hajtsa végre a mérést 0°-os allasszoggel.

Gépi nullapont mad, pozicio és szog optimalizalasa Q406 = 3
m Avezérlé a meghatarozott poziciokban ellenérzi a

forgdtengelyeket, majd ebbdl szamitja ki a statikus dontési
pontossag mértekét

A vezérl6é megkisérli automatikusan optimalizalni a gépi
nullapontot (opcié 52 KinematicsComp). Ahhoz, hogy egy
forgotengely szoghelyzetét a gépi nullaponttal helyesbiteni
lehessen, a helyesbitendd forgotengelynek kozelebb kell lennie a
gépagyhoz, mint a mért forgdétengelynek.

m Avezérl6 ezutan a forgdstengely szog-orientaciéjat probalja
korrigdlassal optimalizalni (opcié 52, KinematicsComp)

® A szog optimalizaciojat a pozicié optimalizacioja koveti. Ehhez
nincs szlkség tovabbi mérésekre, a vezérlé automatikusan
kiszamitja a pozicié optimalizaciot

0 A HEIDENHAIN azt javasolja, hogy a szogek helyes
meghatarozasahoz egyszer hajtsa végre a mérést 0°-0s
allasszoggel.
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pa’s

Forgotengelyek megel6z6 pozicié-optimalizalasaval, automatikus
nullapontfelvétellel és a forgétengely holtjatékanak mérésével
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Naplozasi funkcio

A vezérl6 a ciklus 451 futtatdsa utan Iétrehoz egy jegyz6konyvet
(TCHPR451.html), amelyet ugyanazon kdnyvtarba ment, mint ahol
a hozzatartozd NC program is talalhatd. A jegyzdkonyv az alabbi
adatokat tartalmazza:

® Jegyz8konyv létrehozasanak datuma és ideje

= Az NC program azon Utvonala, ahonnan a ciklus futott

= Alkalmazott mod (0=Ellenérzés/1=Pozicié optimalizaldsa/2=Sz6g
optimalizélasa)

B Aktiv kinematika szama

= Megadott kalibergdmb-sugar

= Minden mért forgastengely esetén:

Kezd8szog

Végszog

Beesési szdg

Mérési pontok szama

Szoras (standard eltérés)

Maximalis hiba

Szoghiba

Kbzepes holtjaték

Atlagos pozicionaldsi hiba

Mérési kor sugara

Korrekcids értékek minden tengelyben (bazispont eltolas)

A forgotengelyek optimalizalasa elétti pozicionalas ellendrizve
(a kinematikai transzformdcios lanc elejéhez viszonyitva,
altalaban a féorsé homlokhoz)

m A forgdtengelyek optimalizaldsa utéani pozicionalas ellendrizve
(a kinematikai transzformdcios lanc elejéhez viszonyitva,
altaldban a féorsd homlokhoz)
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8.5 Ciklus 452 PRESET-KOMPENZACIO
(Opcio #48)

ISO-programozas
G452

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirasait.

Ezt a funkciot a gép gyartdjanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.

A tapinto ciklus 452 optimalizalja gépének kinematikai zl
transzformacios lancat (Lasd "Ciklus 457 KINEMATIKA BEMERES
(Opcio #48), (Opcid #52)", oldal 309). Ezt kovetben a vezérld

korrigdlja a kinematikai modell munkadarab koordinatarendszerét

oly médon, hogy az aktudlis bazispont az optimalizalast kovetéen a %
kalibracios gomb kdzéppontjaba kerdljon. {L‘

Ciklus lefutasa

o Ugy vélassza meg a kalibracios gomb pozicidjat a
gépasztalon, hogy a mérési folyamat soran ne torténjen
Utkozés.

Ez a ciklus lehetévé teszi példaul kilonbdzé cserélhetd fejek
beallitasat.
1 Kalibralé gomb felfogasa

2 Mérje meg a teljes referenciafejet a ciklus 451-vel, és hasznalja
ugyanezt a 451 ciklust a bazispont gémb kozéppontjaba torténd
felvételéhez

3 Masodik fej bevaltasa
4 Cserefej mérése a ciklus 452-vel a fejcsere csatlakozopontjaig

5 Tovabbi cserefejek 6sszehasonlitdsa a referenciafejjel a ciklus
452-vel

Ha a megmunkalas soran a kalibracios gombot a gépasztalra

rogzitve lehet hagyni, akkor kompenzalhatja példaul a gép driftjét. Ez

forgastengely nélkili gépekre is lehetséges.

1 Fogassa fel a kalibraciés gombot Ugyelve az Uitkozés elkerllésére

2 Hatarozza meg a bazispontot a kalibraciés gombben

3 Vegye fel a bazispontot a munkadarabon, és kezdje el a
munkadarab megmunkalasat

4 A Ciklus 452 segitségével rendszeres id6kozonként korrigalja a
presetet. A vezérl§ méri az érintett tengelyek driftjét és korrigalja
azt a kinematikai leirasban
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Q-Paraméter- Jelentés

szam
Q141 Mért normaleltérés A-tengely

(-1, ha a tengely nem lett bemérve)
Q142 Mért normaleltérés B-tengely

(-1, ha a tengely nem lett bemérve)
Q143 Mért normaleltérés C-tengely

(-1, ha a tengely nem lett bemérve)
Q144 Optimalizalt normaleltérés A-tengely

(-1, ha a tengely nem lett bemérve)
Q145 Optimalizalt normaleltérés B-tengely

(-1, ha a tengely nem lett bemérve)
Q146 Optimalizalt normaleltérés C-tengely

(-1, ha a tengely nem lett bemérve)
Q147 Offszethiba X-iranyban, kézi atvételhez a

megfelelé gépi paraméterekbe
Q148 Offszethiba Y-iranyban, kézi atvételhez a

megfelelé gépi paraméterekbe
Q149 Offszethiba Z-irdnyban, kézi atvételhez a

megfelelé gépi paraméterekbe
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Megjegyzések

@ A preset kompenzaciojanak végrehajtasahoz a
kinematikanak megfeleléen el kell készitve lennie.
Tovabbi informdaciok a gépkonyvben taldlhatok.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha On ezt a ciklust dolgozza le, nem lehet alapelforgatés vagy 3D-
alapelforgatas aktivalva. A vezérlé torli adott esetben a bazispont
tablazat SPA, SPB és SPC oszlopait. A ciklus utan Ujra be kell
allitania az alapelforgatast vagy 3D-alapelforgatast, egyébként
fennall az (itkozés veszélye.

> A ciklus ledolgozasa el6tt az alapelforgatas kikapcsolasa.

> Optimalizalas utan allitsa be Ujra a bazispontot és az
alapelforgatast

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

L] Ugyeljen’a ciklus inditasa el6tt arra, hogy az M128 vagy a TCPM
FUNKCIO ki legyen kapcsolva.

® A ciklus 453-bdl, valamint 451-bdl és 452-bdl valo kilépés
automatikus tizemmadban azon aktiv 3D-ROT-tal torténik, amely
egyezik a forgdtengelyek poziciojaval.

= Ugyeljen arra, hogy a megmunkalasi sik billentéséhez tartozo
funkciokat visszaallitsa.

® A ciklus meghatdrozasa el6tt a bazispontot a kalibracios gomb
kozepére kell megadnia, majd aktivalnia is kell azt.

m K{lon helyzetmérd rendszer nélkili forgastengelyek esetén
a mérési pontokat ugy vélassza meg, hogy 1°-ot kelljen
elmozdulnia a végallaskapcsoloig. A vezérlének a belsd holtjaték-
korrekciohoz van sziksége erre az utra.

m Avezérl6 a tapintdsi magassagra valé raallasnal pozicionalasi
el6tolasként a Q253 ciklusparaméterben megadott érték és
a tapintétablazat FMAX-értéke kozil az alacsonyabb értéket
alkalmazza. A vezérlé mindig a Q253 pozicionalasi el6tolassal
Q253 mozgatja a forgdtengelyeket, ha a tapinto felligyelet inaktiv.

B Programozas inch-ben: a vezérlé a jegyz&konyvi adatokat és a
meérési eredményeket mindig milliméterben rogziti.

o ® Ha megszakitja mérés kozben a ciklust, eléfordulhat
hogy a kinematika adatai mar nem taldlhatoak az
eredeti allapotban. Optimalizalas el6tt mentse az
aktiv kinematikat a ciklus 450 segitségével, hogy hiba
esetén vissza tudja azt allitani.
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Megjegyzések a gépi paraméterekkel kapcsolatban

= A maxModification (204801 sz.) gépi paraméterrel a gép
gyartdja meghatdrozza a transzformaciok valtoztatasainak
megengedett hatarértékét. Ha a meghatarozott kinematikai
adatok nagyobbak a megengedett hatarértéknél, a vezérlé
figyelmeztetést kild. Ezutan az NC-Start megnyomasaval
nyugtaznia kell a felvett érték elfogadasat.

= A maxDevCalBall (204802 sz.) gépi paraméterrel a gép gyartdja
meghatarozza a kalibralégdmb sugaranak maximalis eltérését. A
vezérld a tapintasi folyamatoknal el6szor a kalibergémb sugarat
méri. Ha a mért gdmbsugdr a maxDevCalBall (204802 sz.)
gépi paraméterben megadott értéknél jobban eltér a megadott
gombsugartol, akkor a vezérlé hibalizenetet kiild, és befejezi a
mérést.
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Ciklusparaméterek

Segédabra

Paraméter

Q407 Kalibralé gomb pontos sugara?
Adja meg az alkalmazott kalibralé gomb pontos sugarat.
Megadas: 0.0001...99.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q408 Visszahlzasi magassag?

0: Ne mozogjon visszahUzasi magassagra, a vezérlé a mérendd
tengely kovetkez6 mérési poziciojara mozog. Nem engedélyezett
Hirth-tengelyek esetén! A vezérld az els6 mérési poziciora mozog A-
B-C sorrendben.

>0: Visszahuzasi magassag a nem dontott munkadarab
koordinatarendszerében, amire a vezérl§ az orso tengelyében
lévé forgastengely pozicionaldsa elétt raall. Emellett a vezérld

a tapintét a nullapontra mozgatja a megmunkaldsi sikban. A
tapinto fellgyelet ebben a médban nem aktiv. Hatarozza meg a
pozicionaldsi sebességet a Q253 paraméterben Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q253 Elbtolas elépozicionalaskor ?

Adja meg a szerszam megmunkaldsi sebességét pozicionalaskor
mmy/percben.

Megadas: 0...99999.9999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF

Q380 Bazisszog f6 tengely?

Adja meg a referenciaszoget (alapelforgatas) a mérési pontok
aktiv munkadarab koordinatarendszerben valé rogzitéséhez. A
referenciaszog meghatarozasa nagymértékben megnoveli egy
tengely mérési tartomanyat. Az érték abszolut értelmu.

Megadas: 0...360

Q411 Kezd6szog A tengely?

Kezd8szog az A tengelyben, ahol az elsé mérést kell végezni. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -359.9999...+359.9999

Q412 Végszog A tengely?
Végszog az A tengelyben, ahol az utolsd mérést kell végezni. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -359.9999...+359.9999

Q413 Allasszog A tengely?
Alldsszog az A tengelyben, ahol a tobbi forgastengelyt mémi kell.
Megadas: -359.9999...+359.9999

HEIDENHAIN | TNC 640 | Munkadarab és szerszam mérési ciklusok programozasa | 01/2022 329



Tapintociklusok: Kinematika automatikus mérése | Ciklus 452 PRESET-KOMPENZACIO (Opci6 #48)

Segédabra Paraméter

Q414 Mérési pontok sz. A-ban(0...12)?

A tapintasok szama, amelyeket a vezérl6 az A tengely méréshez
hasznal.

Ha a megadott érték = 0, a vezérld nem méri a vonatkozo tengelyt
Bevitel: 0...12

Q415 Kezdoszog B tengely?

Kezddszog a B tengelyben, ahol az elsé mérést kell végezni. Az
érték abszolut értelma.

Megadas: -359.9999...+359.9999
Q416 Végszog B tengely?

Végszog a B tengelyben, ahol az utolsé mérést kell végezni. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -359.9999...+359.9999

Q417 Allasszog B tengely?
Alldsszdg a B tengelyben, ahol a tobbi forgastengelyt mérni kell.
Bevitel: -359.999...+360.000

Q418 Mérési pontok sz. B-ben(0...12)?

A tapintasok szama, amelyeket a vezérlé a B tengely méréshez
hasznal. Ha a megadott érték = 0, a vezérlé nem méri a vonatkozo
tengelyt

Bevitel: 0...12

Q419 Kezdbszog C tengely?

Kezddszog a C tengelyben, ahol az elsé mérést kell végezni. Az
érték abszolut értelma.

Megadas: -359.9999...+359.9999
Q420 Végszog C tengely?

Végszog a C tengelyben, ahol az utolsd mérést kell végezni. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -359.9999...+359.9999

Q421 Allasszog C tengely?
Alldsszdg a C tengelyben, ahol a tébbi forgastengelyt mérni kell.
Megadas: -359.9999...+359.9999

Q422 Mérési pontok sz. C-ben(0...12)?

A tapintasok szama, amelyeket a vezérlé a C tengely méréshez
hasznal. Ha a megadott érték = 0, a vezérlé nem méri a vonatkozo
tengelyt

Bevitel: 0...12

Q423 Tapintasok szama?

Hatarozza meg a tapintdsok szamat, amelyeket a vezérld a
kalibracios gomb méréséhez a sikban alkalmaz. Kevesebb mérési
pont noveli a sebességet, tobb mérési pont ndveli a pontossagot.

Bevitel: 3...8
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Segédabra Paraméter

Q432 Szogtartomany jatékkompenzacio?

Adja meg azt az elmozduldsi szoget, amelyet a vezérld a
forgastengely méréséhez hasznal. Az elmozduldsi szognek
jelentésen nagyobbnak kell lennie a forgdstengelyek aktualis
holtjatékanal. Ha a megadott érték = 0, a vezérl§ nem méri a
holtjatékot.

Bevitel: -3...+3
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Cserélheto fejek beallitasa

@ A szerszamfejcserélé funkcié az egyes szerszamgépeken
mas és mas. Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirasait.

Helyezze be a masodik cserélheté fejet
Tapintd behelyezése
Cserefej bemérése ciklus 452-vel

Csak azon tengelyeket mérje be, amelyeket tényleg lecserélt (a
példaban csak az A tengely, a C tengely a Q422-vel elrejtett)

A kalibracids gomb bazispontjat és pozicidjat nem szabad
megvaltoztatni az eljaras soran
Minden tovabbi cserélheté fej hasonldan allithato be

v vyYvyy

v

v

Cserélhet6 fej beallitasa

w
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Ezen eljaras célja, hogy a munkadarab bazispontja ne valtozzon a
forgdstengely megvaltozdsa esetén (fej cseréje)

Az aldbbi példa egy villafej AC tengelyekhez valo bedllitasat irja le Az
A tengelyek lecserélédnek, a C tengely az alapgépen marad.

Helyezze be azt a cserélhetd fejet, amit referenciafejként fog
hasznalni.

Fogja be a kalibraciés gombot

Tapintd behelyezése

Mérje be a teljes kinematikat a referenciafejjel, a ciklus 451
segitségével

Allitsa be a bazispontot (Q431 = 2 vagy 3 érték ciklus 451-ben
vald alkalmazasaval) a referenciafej mérését kdvetéen
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Driftkompenzacio

o Ez forgdstengely nélkili gépekre is lehetséges.

A megmunkalas alatt a valtozo kornyezeti hatasok miatt egy gép
kilonbozé alkatrészeit drift éri. Ha a drift a mozgasi tartomanyon
belll kozel allando, és a megmunkalas kozben a kalibralogomb

a gépasztalon maradhat, akkor ezt a drift a ciklus 452-vel
meghatarozhato és kompenzalhato.

Fogja be a kalibraciés gombot

Tapintd behelyezése

Mérje meg a kinematikat teljesen a ciklus 451-vel, miel&tt
elkezdené a megmunkalast.

Allitsa be a bazispontot (Q432 = 2 vagy 3 érték ciklus 451-ben
vald alkalmazasdval) a kinematika mérését kdvetben

Vegye fel a bazispontot a munkadarabon, majd kezdje meg a
megmunkalast
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Rendszeres id6kozonként mérje meg a tengelyek driftjét.
Tapintd behelyezése

Bazispont aktivalasa a kalibracios gombben

Meérje meg a ciklus 452-vel a kinematikat

A kalibracids gomb bazispontjat és pozici¢jat nem szabad
megvaltoztatni az eljaras soran
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Naplozasi funkcio

A vezérl6 a ciklus 452 futtatdsa utan Iétrehoz egy jegyz8konyvet
TCHPR452.html), amely alabbi adatokat tartalmazza:

® Jegyz8konyv létrehozasanak datuma és ideje

Az NC program azon Utvonala, ahonnan a ciklus futott

Aktiv kinematika szama

Megadott kalibergomb-sugar

Minden mért forgastengely esetén:

Kezd6szog

Végszog

Beesési szog

Mérési pontok szama

Szdérés (standard eltérés)

Maximalis hiba

Szoghiba

Kdzepes holtjaték

Atlagos pozicionélasi hiba

Mérési kor sugara

Korrekcios értékek minden tengelyben (bazispont eltolas)
Forgastengelyek mérési pontatlansaga

Az ellendrzott forgotengelyek preset-kompenzacio eldtti
pozicidja (a kinematikai transzformacids lanc elejéhez
viszonyitva, altaldban a féorsé homlokhoz)

B Az ellendrzott forgdtengelyek preset-kompenzacio utani
pozicidja (a kinematikai transzformacids lanc elejéhez
viszonyitva, altaldban a féorsd homlokhoz)

Megjegyzések a jegyz6konyvi adatokhoz
(Lasd "Naplozasi funkciod”, oldal 324)
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8.6 Ciklus 453KINEMATIKAI RACS (Opci6 #48),
(Opcio #52)

ISO-programozas
G453

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirdsait.
Ehhez a szoftveropcié KinematicsOpt (opcid 48)
szukséges.

Ehhez a szoftveropcié KinematicsComp (opcié 52)
szlkséges.

Ezt a funkcidt a gép gyartojanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.

A ciklus hasznalatahoz a gépgyartonak létre kell hoznia
és konfiguralnia kell egy kompenzacios tablazatot (*.kco),
valamint tovabbi beallitasokat is meg kell tennie.

Még ha szerszamgépe a helyzethiba tekintetében optimalizaldsra is
ker(lt (pl. ciklus 451 altal), maradhatnak hibak a Tool Center Point
(TCP)-nal a forgdtengelyek billentése soran. Kiilondsen elforgathatd
fejjel rendelkezé gépek esetén tlinnek fel ezen hibak. Ezen hibak
példaul forgdtengelyek részegységeinek hibajabol (pl. valamely
csapdagy hibajabol) eredhetnek.

A ciklus 453 KINEMATIKAI RACS segitségével megallapithatja

és kompenzalhatja ezen hibakat donthetd tengelyek poziciojatol
fuggdben. Ehhez a szoftveropcio 48 KinematicsOpt €s 52
KinematicsComp szlkségesek. Ezen ciklusokkal egy TS 3D tapinto
segitségével egy HEIDENHAIN kalibraciés gombot mér be, amelyet
elétte rogzitett a gépasztalon. A ciklus a tapintét automatikusan

a kalibracios gomb korul racsformaban elhelyezkedd poziciokra
mozgatja. A donthetd tengelyek poziciojat a gépgyartd hatarozza
meg. A poziciok akar harom dimenziéban is elhelyezkedhetnek.
(Minden dimenzio egy forgdtengely). A gdmbdon végzett tapintdsi
mUvelet utan egy tobbdimenzios tablazat segitségével mar
kompenzalhatdak a hibdk. A (*.kco) kompenzacios tablazatot a
gépgyarto hatarozza meg, ugyanugy, mint azt, hogy hova kell a
tablazatot menteni.

Ha a ciklus 453-mal dolgozik, ugy a ciklust a munkatér tobb,
kulonbozé pozicidjan hajtja végre. Ezaltal azonnal ellendrizni tudja,
hogy a ciklus 453-mal végzett kompenzacio elérte-e a pontossagra
kifejteni kivant pozitiv hatast. Csak akkor alkalmas a kompenzacié
ezen formaja az adott géphez, ha a kivant korrekcidkat ugyanazon
korrekcios értékekkel hajtja végre a kiilonbozé pozicioban. Ha ez
nem helytallo, akkor a hibat a forgdtengelyeken kivil kell keresnie.

A ciklus 453-mal végzett mérést a forgdtengely helyzethibajanak
optimalizalt allapotaban hajtsa végre. Ehhez el6tte pl. a ciklus 451-et
kell alkalmaznia.
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o A HEIDENHAIN a KKH 250 (megrendelési szam
655475-01) vagy a KKH 100 (megrendelési szam
655475-02) kalibracids gombok haszndlatat javasolja,
amelyek kulondsen merevek és kimondottan gépi
kalibralashoz készultek. Ha ezzel kapcsolatban kérdése
van, forduljon a HEIDENHAIN képviselethez.
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A vezérl6 optimalizalja szerszamgépének pontossagat. Ennek
érdekében a mérési folyamat végén a kompenzacios értékeket
automatikusan egy kompenzacios tablazatba (*kco) menti. (Modnal
Q406=1)

Ciklus lefutasa

1 Fogassa fel a kalibracios gombot tgyelve az itkozés elkerdlésére

2 Allitsa kézi tizemmaodban a bazispontot a gémb kdzéppontjaba
vagy, ha Q431=1 vagy Q431=3 értékeket hatarozza meg:
pozicionalja a tapintot a tapinto tengelyén a kalibracios gomb
folott és a megmunkalasi sikon a gémb kozéppontjaba

3 Vaélassza a programfutas izemmaodot, majd inditsa el az
NC programot

4 A Q406 (-1=torlés / O=ellenérzés / 1=kompenzalas) értékétdl
fuggden kerll a ciklus végrehajtasra

o Nullapontfelvételkor a kalibraciés gomb programozott
sugarat a vezérl6 csak kettd mérésnél feltigyeli.

Amennyiben az elépozicionalas a kalibraciés gombbel

szemben pontatlan és On nullapontfelvételt hajt végre,

Ugy a kalibracios gomb tapintasa kétszer torténik meg.

Kiilonb6z6 médok (Q406)

Maod torlése Q406 = -1

= Atengelyek nem mozdulnak el

B Avezérl6 "0"ra irja at az 0sszes értéket a kompenzacios
tablazatban (* kco), ez ahhoz vezet, hogy nem hat semmilyen
tovabbi kompenzacio az aktualisan kivalasztott kinematikan

Mod ellenérzése Q406 = 0

m A vezérl6 tapintasi miveleteket hajt végre a kalibraciés gombon.

B Az eredményeket a rendszer html-formatumu jegyzékonyvbe
menti, mégpedig abba a konyvtarba, amelyben az aktudlis
NC program van

Méd kompenzalasa Q406 = 1

m A vezérl6 tapintasi muiveleteket hajt végre a kalibracidés gombon

B Avezérl6 a kompenzdcios tablazatba (* kco) irja az eltéréseket, a
tablazat frissll és a kompenzaciok azonnal érvényesek

m Az eredményeket a rendszer html-formatumu jegyzékonyvbe

menti, mégpedig abba a konyvtarba, amelyben az aktualis
NC program van

A kalibracios gomb poziciojanak kivalasztasa a
gépasztalon

Elvileg a kalibraciés gémb a gépasztal barmely hozzaférhetd
pontjara rogzithetd, akar befogokészilékre vagy munkadarabra is.
Azonban ajanlott a kalibracios gombaot a késébbi megmunkalasi
poziciéhoz lehetbleg kozel felfogni.

o Ugy vélassza meg a kalibracios gomb pozicidjat a
gépasztalon, hogy a mérési folyamat soran ne johessen
utkozés létre.
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Megjegyzések

@ Ehhez a szoftveropcidé KinematicsOpt (opcid 48)
szlkséges. Ehhez a szoftveropcio KinematicsComp
(opcid 52) sziikséges.
Ezt a funkciot a gép gyartdjanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.

A gépgyartd hatarozza meg a kompenzacios tablazat
(* kco) lementésének helyét.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha On ezt a ciklust dolgozza le, nem lehet alapelforgatds vagy 3D-
alapelforgatas aktivalva. A vezérld torli adott esetben a bazispont
tablazat SPA, SPB és SPC oszlopait. A ciklus utan Ujra be kell
allitania az alapelforgatast vagy 3D-alapelforgatast, egyébként
fennall az Utkozés veszélye.

> A ciklus ledolgozasa el6tt az alapelforgatas kikapcsoldsa.

> Optimalizalas utan allitsa be Ujra a bazispontot és az
alapelforgatast

B Aciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tzemmaodban tudja
végrehajtani.

L] Ugyeljenla ciklus inditasa elétt arra, hogy az M128 vagy a TCPM
FUNKCIO ki legyen kapcsolva.

® A ciklus 453-bdl, valamint 451-bél és 452-bdl vald kilépés
automatikus tdzemmaodban azon aktiv 3D-ROT-tal torténik, amely
egyezik a forgdétengelyek poziciojaval.

® A ciklus meghatarozasa el6tt a bazispontot a kalibracios gomb
kozepére kell megadnia, majd aktivalnia is kell azt, vagy pedig
a Q431 beviteli paramétert kell megfeleléen 1 vagy 3 értékre
meghataroznia.

m Avezérl6 a tapintdsi magassagra valé raallasnal pozicionalasi
el6tolasként a Q253 ciklusparaméterben megadott érték és
a tapintétablazat FMAX-értéke kozil az alacsonyabb értéket
alkalmazza. A vezérlé mindig a Q253 pozicionalasi el6tolassal
Q253 mozgatja a forgdtengelyeket, ha a tapinto felligyelet inaktiv.

B Programozas inch-ben: a vezérlé a jegyz&konyvi adatokat és a
meérési eredményeket mindig milliméterben rogziti.

B Ha a bazispont meghatdrozdsat a mérés el6tt aktivalta (Q431
= 1/3), Ugy a ciklus kezdete el6tt a tapintdt a kalibracios gomb
folott nagyjabol kdzépen biztonsagi tdvolsagra (Q320 + SET_UP)
pozicionalja.

o B Ha a gép vezérelt orsoval rendelkezik, akkor aktivalni
kell a szogkovetést a tapintétablazatban (TRACK
oszlop). Ez altaldban noveli a 3D-s tapintoval végzett
meérések pontossagat.
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Megjegyzések a gépi paraméterekkel kapcsolatban

= A mStrobeRotAxPos (204803 sz.) gépi paraméterrel a gép
gyartdja meghatdrozza a transzformaciok maximalis eltérését.
Ha az érték nem egyenlé -1-gyel (az M funkcid poziciondlja a
forgdtengelyt), akkor csak abban az esetben kezdje el a mérést,
ha valamennyi forgétengely 0°-on all.

= A maxDevCalBall (204802 sz.) gépi paraméterrel a gép gyartdja
meghatarozza a kalibralégdmb sugaranak maximalis eltérését. A
vezérld a tapintasi folyamatoknal el6szor a kalibergémb sugarat
méri. Ha a mért gdmbsugdr a maxDevCalBall (204802 sz.)
gépi paraméterben megadott értéknél jobban eltér a megadott
gombsugartol, akkor a vezérlé hibalizenetet kiild, és befejezi a
mérést.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Munkadarab és szerszam mérési ciklusok programozasa | 01/2022 341



Tapintéciklusok: Kinematika automatikus mérése | Ciklus 453KINEMATIKAI RACS (Opcié #48), (Opci6 #52)

Ciklusparaméter

Segédabra

342

Paraméter

Q406 Mad (-1/0/+1)

Azt hatdrozza meg, hogy a kompenzaciés tablazat (*.kco)
értékeinek O-t adjon-e meg, ellendrizze-e vagy kompenzalja-e az
aktudlisan fenndllo eltéréseket. Jegyzékonyvet (*.html) készit.

-1: A kompenzdcios tablazat (*.kco) értékeinek torlése. A TCP
poziciohibak kompenzacios értékeit a kompenzacios tablazatban
(*.kco) 0-ra dllitja. Mérési poziciok nem kerllnek tapintasra. A
jegyzékonyvben (*.html) nem menti el az eredményeket.

0: TCP poziciéhiba ellenérzése. A vezérl§ a TCP poziciohibakat a
forgotengely poziciok figgvényében méri, azonban az értékeket
nem irja a kompenzacids tablazatba (*.kco). A standard és
maximalis eltéréseket a vezérl6 egy jegyzékonyvbe (*.html) irja.

1: TCP poziciohibak kompenzaldsa. A vezérl§ a TCP pozicidhibakat
a forgétengely poziciok fliggvényében méri, az eltéréseket a
kompenzdcios tablazatba (*.kco) irja. Ezt kdvetéen a kompenzacio
azonnal érvénybe Iép. A standard és maximalis eltéréseket a
vezérl6 egy jegyzékdnyvbe (*.html) irja.

Megadas: -1, 0, +1

Q407 Kalibralé gomb pontos sugara?
Adja meg az alkalmazott kalibralé gomb pontos sugarat.
Megadas: 0.0001...99.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadodik a tapintérendszer tablazat SET_UP oszlopahoz. Az
érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q408 Visszahtzasi magassag?

0: Ne mozogjon visszahlzasi magassagra, a vezérld a mérendd
tengely kdvetkezé mérési pozicidjara mozog. Nem engedélyezett
Hirth-tengelyek esetén! A vezérld az elsé mérési pozicidra mozog A-
B-C sorrendben.

>0: Visszahuzasi magassag a nem dontott munkadarab
koordinatarendszerében, amire a vezérl§ az orso tengelyében
lévé forgastengely poziciondlasa el6tt raall. Emellett a vezérld

a tapintdt a nullapontra mozgatja a megmunkalasi sikban. A
tapintd felligyelet ebben a médban nem aktiv. Hatarozza meg a
pozicionalasi sebességet a Q253 paraméterben Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q253 El6tolas elépozicionalaskor ?

Adja meg a szerszam megmunkalasi sebességét pozicionalaskor
mm/percben.

Megadas: 0...99999.9999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF
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Segédabra Paraméter

Q380 Bazisszog f6 tengely?

Adja meg a referenciaszoget (alapelforgatds) a mérési pontok
aktiv munkadarab koordinatarendszerben valé rogzitéséhez. A
referenciaszdg meghatarozasa nagymértékben megndveli egy
tengely mérési tartomanyat. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: 0...360

Q423 Tapintasok szama?

Hatarozza meg a tapintasok szamat, amelyeket a vezérld a
kalibracios gomb méréséhez a sikban alkalmaz. Kevesebb mérési
pont noveli a sebességet, tobb mérési pont noveli a pontossagot.

Bevitel: 3...8

Q431 Preset beallitasok (0/1/2/3)?

Hatarozza meg, hogy a vezérl§ az aktiv bazispontot automatikusan
attegye-e a gomb kozéppontjaba:

0: Bazispont athelyezése a gombkozéppontba nem automatikus:
bazispont athelyezése a ciklus inditasa el6tt manualisan

1: Bazispont automatikus athelyezése a gdmbkozéppontba a
bemérés el6tt (az aktiv bazispont felllirddik): tapintérendszer
manualis elépozicionaldsa a kalibrald gdmbbel a ciklus inditasa
elétt

2: Bazispont automatikus athelyezése a gombkozéppontba a
bemérés utdn (az aktiv bazispont felllirédik): bazispont dthelyezése
a ciklus inditasa el6tt manualisan

3: Bazispont athelyezése a gombkozéppontba a bemérés eltt

és utan (az aktiv bazispont felilirodik): tapintérendszer manualis
elépozicionalasa a kalibralo gombbel a ciklus inditasa el6tt

Megadas: 0,1, 2, 3

Tapintas ciklus 453-val
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Naplozasi funkcio

A vezérl6 a ciklus 453 futtatdsa utan Iétrehoz egy jegyz8konyvet
(TCHPR453.html), amelyet ugyanazon kdnyvtarba ment, mint
ahol az aktualis NC program is talalhato. A jegyz&konyv az alabbi
adatokat tartalmazza:

Jegyz&konyv létrehozasanak datuma és ideje

Az NC program elérési utvonala, ahonnan a ciklus futott
Az aktiv szerszam neve és szama

Maod

Mért adatok: standard eltérés és maximalis eltérés

Informdcid arrdl, hogy fokban (°) megadott mely pozicional Iépett
fel a maximalis eltérés

B A mérési poziciok szama
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9.1 Alapok

Attekintés

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.

Adott esetben nem minden itt leirt ciklus és funkcid all
rendelkezésére.

Ehhez az opcio 17 szlkséges.

A gépet és a vezérlét a gépgyarténak ehhez a funkciohoz
elé kell készitenie.

o Kezelési Utmutatasok

B Atapintdciklusok végrehajtasanal a ciklus 8
TUKROZES, ciklus 11 MERETTENYEZO és ciklus 26
MERETTENY.TENGKENT nem lehetnek aktivak

® A HEIDENHAIN a tapintociklusok mdkodéseéért csak
akkor vallal szavatossagot, ha HEIDENHAIN tapintokat
hasznal

A vezérlé szerszammeérési ciklusaival és a szerszamtapintéval
automatikusan mérni tudja a szerszamokat: A hossz és sugar
korrekcios értékeit a rendszer a szerszamtablazatban tarolja, és
a tapintéciklus végén figyelembe veszi. A szerszammeérés alabbi
tipusai allnak rendelkezésre:

B Szerszammeérés a szerszam allo helyzetében

m Szerszammeérés a szerszam forgasa kdzben

= Egy él mérése
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A szerszambemeérés ciklusait Programozas lizemmaodban a
TOUCH PROBE gombbal tudja programozni. Alabbi ciklusok allnak
rendelkezésre:

Uj formatum Uj formatum  Ciklus Oldal
- = Ciklus 30 vagy 480 TT KALIBRALASA 351
o A - = Szerszémtapinté kalibréldsa
o T Ciklus 31 vagy 481 SZERSZAMHOSSZ 354

g 8 B Szerszamhossz mérése
r— . Ciklus 32 vagy 482 SZERSZAMSUGAR 358
8 8 = Szerszdmsugdr mérése
- = Ciklus 33 vagy 483 SZERSZAM MERESE 362
8 8 B Szerszamhossz €s -sugar mérése
T Ciklus 484 IR-TT KALIBRALAS 366
oa A m Szerszamtapinto kalibraldsa pl. infravoros
szerszamtapinto
PT— Ciklus 485 ESZTERGASZERSZ. MEGMERESE (Opci¢ #50) 370
l ® Esztergaszerszam bemérése

Kezelési utmutatasok:

= Atapintdciklusok csak aktiv TOOL.T kdzponti
szerszamfajl mellett mdkodnek.

®  Miel6tt tapintociklusokkal dolgozna, meg kell adnia
a beméréshez szlkséges 0sszes adatot a kdzponti
szerszamfajlban, és a bemérendé szerszamot a TOOL
CALL-val meg kell hivnia.

A 30 - 33 és 480 - 483 ciklusok kozotti kiilonbségek
A tulajdonsagok és a muiveleti sorrendek teljesen azonosak. Csupan
két kilonbség van a 30 - 33 és a ciklus 480 - 483 ciklusok kozott:

= A 480 - 483 ciklusok G480 - G483 alatt a DIN/ISO-ban is
rendelkezésre allnak

B Szabadon valaszthatd paraméter helyett a mérés allapotahoz a
481 - 483 ciklusok a Q199 paramétert hasznaljak
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Gépi paraméterek beallitasa

@ A 480,481,482, 483, 484, 485 tapintociklusok
a hideMeasureTT (Nr. 128901) opcionalis gépi
paraméterrel elrejtheték.

o Programozasi és kezelési Utmutatasok:

= Miel6tt tapintociklusokkal dolgozna, ellendrizzen
minden gépi paramétert, amelyek a ProbeSettings >
CfgTT (122700 sz.) és CfgTTRoundStylus (114200
sz.) vagy CfgTTRectStylus (Nr. 114300) alatt
meghatarozasra kerlltek.

B Avezérl6 az allé féorsdval végzett méréseket a
probingFeed (122709 sz.) gépi paraméterben
meghatarozott tapinto elétolassal hajtja végre.

Forgod szerszam meérésekor a vezérlé automatikusan kiszamitja az
orsé sebességét és a tapintd el6tolast.

Az orso sebessége a kdvetkezdképpen szamithato:
n = maxPeriphSpeedMeas / (r - 0.0063), ahol

n: Ors¢ fordulatszama (ford./perc)
maxPeriphSpeedMeas: Legnagyobb megengedett

forgdcsolasi sebesség (m/perc)
r Aktiv szerszamsugar [mm]

A tapinté el6tolas az aldbbiakbdl szamithaté ki:
v =mérési tlrés * n

v: Tapinté el6tolds [mm/perc]

Mérési tiirés mérési tlrés [mm], ami a
maxPeriphSpeedMeas értékétdl
fligg

n: Orsé fordulatszama (ford./perc)
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A probingFeedCalc (122710 sz.) gépi paraméterrel allitja be a
tapinto elétolas szamitasat:
probingFeedCalc (122710 sz.) = ConstantTolerance:

A mérési tlirés allandé marad - fliggetlenll a szerszamsugartol.

Igen nagy szerszamok esetén azonban a tapinto elétolas nullara
csokken. Ezen hatas annal korabban érezhetd, minél kisebb értékben
hatdrozza meg a maxPeriphSpeedMeas (122712 sz.) maximalis
fordulatszamot és a measureTolerance1 (122715 sz.) megengedett
tdrést.

probingFeedCalc (122710 sz.) = VariableTolerance:

A mérési tlirés a novekvd szerszamsugarral egyutt valtozik. Ez
biztositja az elegendd tapinto elétoldst, még nagy szerszamsugarak

,,,,,,

be:

Szerszamsugar Mérési tiirés

30 mm-ig measureTolerance1
30 - 60 mm 2 - measureTolerance1
60 — 90 mm 3 » measureTolerance1
90 - 120 mm 4 - measureTolerance1

probingFeedCalc (122710 sz.) = ConstantFeed:

A tapint6 el6tolas allandd marad, a mérési hiba azonban linedrisan
novekszik a szerszam sugaranak novekedésével:

r: Aktiv szerszamsugar [mm]

measureTolerance1: A mérés maximalisan
megengedhetd hibaja
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Bevitelek a szerszamtablazatban maro- és
esztergaloszerszamoknal

Rovidités Bevitel Parbeszéd

CuT Forgdcsoldélek szama (max. 20 él) Vagoélek szama ?

LTOL Az L szerszamhossz megengedhetd eltérése
kopasérzékelésnél. Ha a megadott értéket tullépi, a vezérld
letiltja a szerszdmot (allapot L). Beviteli tartomany: 0-tdl
0,9999 mm-ig

RTOL Az R szerszamsugar megengedhetd eltérése
kopasérzékelésnél. Ha a megadott értéket tullépi, a vezérld
letiltja a szerszdmot (allapot L). Beviteli tartomany: 0-tdl

Kopasi tiirés: hossz ?

Kopasi tiirés: sugar ?

0,9999 mm-ig

DIRECT. Szerszam forgasiranya dinamikus szerszambemérés Forgasirany (M3 = -)?
esetén

R-OFFS Szerszamhossz mérése: a szerszam kozéppontjanak és Szerszameltolas: sugar ?

a tapintécsucs kozéppontjanak eltérése. Alapértelmezett
bedllitas: nincs érték megadva (eltérés = szerszdmsugar)

L-OFFS Szerszamsugar mérése: A szerszam tovabbi eltoldsa az Szerszameltolas: hossz ?
offsetToolAxis-hoz a tapintdcsucs felsé éle és a szerszam
also éle kozott. Alapbeallitas: 0

LBREAK Az L szerszamhossz megengedhetd eltérése Torési tirés: hossz ?
torésfigyeléskor. Ha a megadott értéket tullépi, a vezérld
letiltja a szerszamot (allapot L). Beviteli tartomany: 0-tél

0,9999 mm-ig

RBREAK Az R szerszamsugar megengedhetd eltérése torés
érzékelésénél. Ha a megadott értéket tullépi, a vezérld
letiltja a szerszdmot (allapot L). Beviteli tartomany: 0-tdl
0,9999 mm-ig

Torési tiirés: sugar ?

Példak gyakori szerszamtipusokra
Szerszamtipus CuT R-OFFS L-OFFS

Furas Funkcio nélkdil 0: Nem szlikséges
korrekcid, mivel a
furdszarat kell mérni.

Szaras marok 4:négy él R: Korrekci¢ szukséges, 0: Nincs szukség

mivel a szerszam
atmeérdje nagyobb, mint
a TT érintkez8lemezének
atmeérdje.

tovabbi korrekciora a
sugar mérésekor. A
offsetToolAxis (122707
sz.) korrekcidja kerdl
alkalmazasra.

Gombvégii maré 10 mm
atmeérdvel

350

0: Nem szlkséges
korrekcio, mivel a gomb
déli polusat kell mérni.

5:10 mm atmérdénél

a szerszam sugara
korrekcioként kertl
értelmezésre. Ha ez nem
teljesul, a gombveégu
maro atmérdje tul
mélyen kerul mérésre.

A szerszamatmérd nem
egyezik.
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9.2 Ciklus 30 vagy 480 TT KALIBRALASA

ISO-programozas
G480

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a gépkonyvet!

Kalibrélja a TT-t 30 vagy 480 tapintéciklussal (Lasd "A 30 -

33 és 480 - 483 ciklusok kozotti kiilonbségek', oldal 347). A
kalibralas folyamata automatikus. A vezérld a kalibrald szerszam
excentricitasat is meghatdrozza. Ehhez a vezérld elforgatja az orsot
a kalibralasi ciklus els6 fele utan 180°-kal.

Kalibralja a TT-t 30 vagy 480 tapintociklussal.

Tapinté
Tapintoként hasznaljon kor- vagy hasabalaku tapintoelemet.
Hasab alaku tapintéelem

A gép gyartoja hasabalaku tapintoelemnél a detectStylusRot
(114315 sz.) és tippingTolerance (Nr. 114319) opciondlis
gépparaméterben megadhatja, hogy az elfordulds és a bolintas
sz0ge meg legyen hatarozva. Az elforduldsi sz6g meghatdrozasa
lehetéve teszi, hogy az a szerszamok bemérésekor ki legyen
egyenlitve. A bolintasi szog tullépésekor a vezérlé figyelmeztetést
kuld. A meghatarozott értékeket a TT allapotkijelz&ben lehet
megtekinteni.

Tovabbi informaciok: Beallitas, NC-programok tesztelése és
végrehajtasa

6 Ugyeljen arra a szerszamtapint6 felfogatdsakor,
hogy a hasabalaku tapintd élei lehetbleg tengellyel
parhuzamosan legyenek bedllitva. Az elforgatasi szognek
1° alatt és a bdlintasi szognek 0,3° alatt kell lennie.

Kalibraloszerszam

A kalibralo szerszamként egy pontosan henger alaku elemet, pl. egy
hengeres csapot kell hasznalnia. A vezérl§ elmenti, majd a kovetkez§
szerszambemeérésnél figyelembe is veszi a kalibralasi értékeket.
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Ciklus lefutasa

1 Fogja be a kalibralod szerszamot. A kalibralo szerszamként egy
pontosan henger alaku elemet, pl. egy hengeres csapot kell
hasznalnia

2 Poziciondlja a kalibrald szerszamot a megmunkalasi sikon
manualisan a TT kozéppontja folé

3 Pozicionalja a kalibraldé szerszamot a szerszamtengelyen kb. 15
mm + biztonsdagi tavolsagra a TT folé

4 Avezérld elséként a szerszamtengely mentén pozicional. EI&szor
is a szerszamot a 15 mm + biztonsagi tavolsag 6sszegeként
kapott biztonsagi magassagra pozicionalja

5 Ezt kdvetden elindul a kalibralasi folyamat a szerszamtengely
mentén

6 Majd azutan kalibral a megmunkalasi sikon is

7 Avezérl§ a kalibrald szerszamot el6szor a megmunkalasi sikon a
11 mm + TT sugar + biztonsagi tavolsagra pozicionalja

8 Majd ezt kdvetéen mozgatja a vezérld a szerszamot a
szerszamtengely mentén lefelé, és elinditja a kalibralasi
folyamatot

9 Atapintasi muvelet alatt a vezérlé négyzet alakban mozog

10 A vezérld elmenti, majd a kovetkezd szerszambemérésnél
figyelembe is veszi a kalibralasi értékeket

11 Majd a vezérld a tapintdszarat a szerszamtengely mentén
visszahuzza a biztonsagi tavolsagra és a TT kbzepéhez mozgatja

Megjegyzések

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmaodban tudja
végrehajtani.

= Miel6tt végrehaijtja a kalibraciot, be kell irnia a TOOL.T
szerszamtablazatba a kalibracios szerszam pontos sugarat és
pontos hosszat.

Megjegyzések a gépi paraméterekkel kapcsolatban

m A CfgTTRoundStylus (114200 sz.) vagy CfgTTRectStylus
(114300 sz.) gépi paraméterrel a kalibralociklus mikodési maédjat
hatdrozza meg. Vegye figyelembe a gépkonyvet.

® A centerPos gépi paraméterekben adja meg a TT helyzetét a
gép munkaterében.

B Haa TT helyzetét az asztalon és/vagy egy centerPos gépi
paramétert megvaltoztatja, a TT-t Ujra kell kalibralnia.

= A probingCapability (122723 sz.) gépi paraméterrel a gép
gyartoja a ciklus mikodésének modjat hatarozza meg. Ezzel
a paraméterrel tobbek kozott lehetévé valik a szerszamhossz
bemérése allo féorsé mellett, egyidejlleg a szerszamsugar és
egyedi él bemérésének letiltasaval.
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Tapintdciklusok: Automatikus szerszambemérés | Ciklus 30 vagy 480 TT KALIBRALASA

Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Q260 Biztonsagi magassag ?

Adja meg az orsotengely azon pozicidjat, amelynél nem all

fenn a munkadarabbal vagy a késztilékkel torténé Utkozés
veszélye. A biztonsagi magassag az aktiv munkadarab nullapontra
vonatkozik. Ha olyan kis biztonsagi magassagot ad meg, hogy

a szerszam csucsa a tapinto érintkezési szintje alatt lenne, a
vezérlé automatikusan ezen szint folé pozicionalja a szerszamot
(safetyDistToolAx (114203 sz.) biztonsagi zéna).

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Példa uj formatumra

Példa régi formatumra
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés | Ciklus 31 vagy 481 SZERSZAMHOSSZ

9.3 Ciklus 31 vagy 481 SZERSZAMHOSSZ

ISO-programozas
G481

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a gépkonyvet!

A szerszamsugar méréséhez programozza a 31vagy 482
tapintéciklusokat (Lasd "A 30 - 33 és 480 - 483 ciklusok kdzotti
kilonbségek', oldal 347). A beviteli paramétereken keresztil
haromféleképpen adhatja meg a szerszam hosszat:

B Ha a szerszam atmérdje nagyobb, mint a TT mérd&fellletének
atmérdje, akkor a szerszam forgas kozben mérhetd

B Ha a szerszam atmérdje kisebb, mint a TT méréfelliletének
atmérdje, vagy ha egy furd vagy gombvégl mard hosszat méri,
akkor a szerszamot all6 helyzetben mérheti

® Ha a szerszam atmeérdje nagyobb, mint a TT méréfelliletének
atmeérdje, akkor a szerszam egyes forgacsoldéleit annak allo
helyzetében mérheti

~Szerszammérés a szerszam forgasa kozben” folyamat

A vezérl6 Ugy hatarozza meg egy forgd szerszam leghosszabb
forgacsoléélét, hogy a mérendd szerszamot egy eltolassal
pozicionalja a tapintd kozéppontjahoz képest, majda TT
méréfelllete felé mozgatja, amig meg nem érinti azt. Az eltolast
a szerszamtablazatban a szerszam-eltolasnal tudja programozni:
Sugar (R-OFFS).

»Szerszammeérés a szerszam allé helyzetében” folyamat

A vezérl6 a mérendd szerszamot a méréfelllet kozepe folé
poziciondlja. Majd a nem forgo orsét a TT mérdfelllete felé
mozgatja. A méréshez a szerszdm eltolast: sugdr (R-OFFS) a
szerszamtablazatban ,0"val kell megadnia.

+Egy él mérése” folyamat

A vezérl6 a mérendd szerszamot a tapintdfej oldalanal levé
pozicidba pozicionalja el®. A szerszam homlokfelilete és a
tapintéfej felsd széle kdzotti tavolsdg az offsetToolAxis (122707
sz.) paraméterben van meghatarozva. A szerszamtdablazatban

a szerszameltoldsnal: hosszusag L-OFFS) tovabbi korrekcidt
adhat meg. A vezérld sugariranyban megtapintja a szerszamot
forgas kozben az egyes forgacsoloél-mérések kezddszogének
meghatarozasahoz. Ezutan méri az egyes forgacsoldélek hosszat
az orso-orientalas megfeleld szogének valtoztatasaval. A funkcid
aktivalasahoz programozza a VAGOELEK MERESE a ciklus 31-ben =
1 értékkel.
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés | Ciklus 31 vagy 481 SZERSZAMHOSSZ

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, utkozesveszely!

Ha a stopOnCheck (Nr. 122717) FALSE-ra dllitja, a vezérl6 nem
ertekeli ki a Q199 eredményparamétert. Az NC program a torési
tdrés atlépésekor nem all meg. Utkdzésveszély all fenn!

» Allitsa 4t a stopOnCheck (Nr. 122717) TRUE-ra

> Adott esetben gy6z8djon meg réla, hogy a torési tdrés
atlépésekor az NC program magatol megall.

m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja
végrehajtani.

B A szerszam elsd mérése eldtt irja be a kortlbellli sugarat,
korulbeldli hosszt, forgacsoloélek szamat és a szerszam
forgasiranyat a TOOL.T szerszamtablazatba.

m Egyes forgacsoldél bemérést maximum 20 éllel rendelkezé
szerszamoknal hajthat végre.

m A 31 és 481 ciklusok nem tdmogatnak eszterga- és
lehuzdszerszamokat valamint tapintét sem.

Koszorliszerszamok bemérése

m A ciklus figyelembe veszi a TOOLGRIND.GRD-beli bazis- és
korrekcios adatokat és a kopas- és korrekcids adatokat (LBREAK
és LTOL) a TOOL.T-bol.

Q340:0¢és 1

= Attol fliggen, hogy tortént-e kezdd beszabalyozds (INIT_D) vagy
nem, a korrekcids vagy bazisadatok kertilnek modositasra. A
ciklus az értékeket automatikusan beirja a TOOLGRIND.GRD-ban
a megfeleld helyre.

Ugyeljen a kdszorlls szerszam bedllitésanak folyamatara. Tovabbi

informacidk: Beallitas, NC-programok tesztelése és végrehajtasa

Felhasznaldi kézikonyv
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés | Ciklus 31 vagy 481 SZERSZAMHOSSZ

Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Q340 Szerszambemérés maédja (0-2)?
Adja meg, hogy a meghatarozott adatokat kivanja-e, és haigen,
hogyan kivanja a szerszamtablazatba beirni.

0: A mért szerszdmhossz irddik a TOOL.T szerszamtablazatba
az L memoriaba, a szerszamkorrekcié pedig DL=0 értéket kap.
Amennyiben mar van érték a TOOL.T-ben, ezt a rendszer felilirja.

1: A mért szerszamhosszt 0sszehasonlitja a TOOL.T-ben [évé L
szerszamhosszal. A vezérld kiszamitja az eltérést és azt mint DL
delta értéket beirja a TOOL.T-be. Az eltérés ezen tulmenden a Q115
Q paraméterben is rendelkezésre all. Ha a deltaérték nagyobb, mint
a szerszamhossz vonatkozdsaban megengedett kopasi vagy torési
tlrés, ugy a vezérl6 letiltja a szerszamot (L allapot a TOOL.T-ben)
2: A mért szerszamhosszt 0sszehasonlitja a TOOL.T-ben lévé L
szerszamhosszal. A vezérl6 kiszamitja az eltérést és az értéket

a Q115 Q paraméterbe irja. A szerszamtablazatban az L vagy DL
értékeihez azonban nem irja be az eltérést.

Megadas: 0, 1, 2

6 Ugyeljen a kdszorliszerszamok viselkedésére, Lasd
"Koszorliszerszamok bemérése’, oldal 355

Q260 Biztonsagi magassag ?

Adja meg az orsotengely azon pozicidjat, amelynél nem all

fenn a munkadarabbal vagy a készilékkel torténd Uitkozés
veszélye. A biztonsagi magassag az aktiv munkadarab nullapontra
vonatkozik. Ha olyan kis biztonsagi magassagot ad meg, hogy

a szerszam csucsa a tapinto érintkezési szintje alatt lenne, a
vezérl§ automatikusan ezen szint folé pozicionalja a szerszamot
(safetyDistToolAx biztonsdgi zona).

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q341 Vagoéélenként mér ? 0=nem/1=igen

Adja meg, hogy egyedi vagoél bemérést kivan-e végrehajtani
(legfeljiebb 20 él mérhet6 be)

Megadas: 0, 1

Példa uj formatumra

w
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés | Ciklus 31 vagy 481 SZERSZAMHOSSZ

A ciklus 31 tovabbi paramétert tartalmaz:

Segédabra Paraméter

Az eredmény paraméterszama ?

Paraméterszam, amelyben a vezérld lementi a mérés allapotat:
0.0: Szerszam tdrésen belll

1.0: Kopott szerszam (LTOL atlépve)

2.0: Torott szerszam (LBREAK &tlépve) Ha a mérési eredményt
nem kivanja az NC-programban feldolgozni, nyugtdzza a
parbeszédet a NO ENT gombbal

Megadas: 0...1999

Els6 bemérés a szerszam forgasa kozben; régi formatum

Ellenérzés egyedi vagoél beméréssel, statusz mentése Q5-ben;
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Tapintociklusok: Automatikus szerszambemérés | Ciklus 32 vagy 482 SZERSZAMSUGAR

9.4 Ciklus 32 vagy 482 SZERSZAMSUGAR

ISO-programozas
G482

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a gépkonyvet!

A szerszamsugar méréséhez programozza a 32 vagy 482
tapintociklusokat (Lasd "A 30 - 33 és 480 - 483 ciklusok kozotti
kilonbségek', oldal 347). A beviteli paramétereken keresztil
kétféleképpen adhatja meg a szerszam sugarat:

® A szerszdm mérése forgds kozben

m A szerszam mérése forgdas kozben, majd azt kdvetéen az egyes
forgacsoléélek mérése

A vezérl6 a mérendd szerszamot a tapintofej oldalanal levd
pozicioba pozicionalja el6. A mard homlokfelllete a tapintofej felsd
széle alatt helyezkedik el, ahogyan az a offsetToolAxis (122707

sz.) paraméterben meg van hatdrozva. A vezérlé sugariranyban
megtapintja a szerszamot, mikozben az forog. Ha az egyes
forgacsoldélek ezt kovetd mérését programozta, a vezérl6 az
orientalt orsé stopok segitségével megmeéri az egyes forgacsoldélek
sugarat.

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, utkozesveszely!

Ha a stopOnCheck (Nr. 122717) FALSE-ra allitja, a vezérlé nem
értekeli ki a Q199 eredményparamétert. Az NC program a torési
tdrés atlépésekor nem all meg. Utkozésveszély all fenn!

» Allitsa 4t a stopOnCheck (Nr. 122717) TRUE-ra

» Adott esetben gy6zd&djon meg rola, hogy a torési tlres
atlépésekor az NC program magatol megall.

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tzemmaodban tudja
végrehajtani.

B A szerszam els@ mérése el6tt irja be a kordlbellli sugarat,
korilbellli hosszt, forgacsoldélek szamat és a szerszam
forgasiranyat a TOOL.T szerszamtablazatba.

m A 32 és 482 ciklusok nem tamogatnak eszterga- és
lehuzészerszamokat valamint tapintot sem.
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés | Ciklus 32 vagy 482 SZERSZAMSUGAR

Koszorliszerszamok bemérése

m A ciklus figyelembe veszi a TOOLGRIND.GRD-beli bazis- és
korrekcios adatokat és a kopas- és korrekciés adatokat (RBREAK
és RTOL) a TOOL.T-bdl.

Q340:0¢s 1

= Attol fliggéen, hogy tortént-e kezdd beszabalyozds (INIT_D) vagy
nem, a korrekcids vagy bazisadatok kertilnek modositasra. A
ciklus az értékeket automatikusan beirja a TOOLGRIND.GRD-ban
a megfeleld helyre.

Ugyeljen a kdszorlls szerszam bedllitésanak folyamatara. Tovabbi
informacidk: Beallitas, NC-programok tesztelése és végrehajtasa
Felhasznaldi kézikonyv

Megjegyzések a gépi paraméterekkel kapcsolatban

= A probingCapability (122723 sz.) gépi paraméterrel a gép
gyartoja a ciklus mikodésének modjat hatarozza meg. Ezzel
a paraméterrel tobbek kozott lehetévé valik a szerszamhossz
bemérése allo féorsé mellett, egyidejlleg a szerszamsugar és
egyedi él bemérésének letiltasaval.

= A gyémantfellletd hengerformaju szerszamok allo féorsé
mellett is bemérhetdk. Ehhez a szerszamtablazatban a
CUT vagoélszamot 0 értékkel kell megadnia és megfeleléen
adaptalnia kell a CfgTT gépi paramétert. Vegye figyelembe a
gépkonyvet.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Munkadarab és szerszam mérési ciklusok programozasa | 01/2022

359




Tapintdciklusok: Automatikus szerszambemérés | Ciklus 32 vagy 482 SZERSZAMSUGAR

Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Q340 Szerszambemérés maédja (0-2)?
Adja meg, hogy a meghatarozott adatokat kivanja-e, és haigen,
hogyan kivanja a szerszamtablazatba beirni.

0: A mért szerszamsugar beirédik a TOOL.T szerszamtabldzatba
az R memdridba, a szerszamkorrekcié pedig DR=0 értéket kap.
Amennyiben mar van érték a TOOL.T-ben, ezt a rendszer felilirja.

1: A mért szerszamsugarat 0sszehasonlitja a TOOL.T-ben lévé R
szerszamsugarral. A vezérld kiszamitja az eltérést és azt mint DR
delta értéket beirja a TOOL.T-be. Az eltérés ezen tulmenden a Q116
Q paraméterben is rendelkezésre all. Ha a deltaérték nagyobb, mint
a szerszamsugar vonatkozasaban megengedett kopasi vagy torési
tlrés, ugy a vezérl6 letiltja a szerszamot (L allapot a TOOL.T-ben)

2: A mért szerszamsugarat 0sszehasonlitja a TOOL.T-ben lévé
szerszamsugarral. A vezérld kiszamitja az eltérést és az értéket
a Q116 Q paraméterbe irja. A szerszamtablazatban az R vagy DR
értékeihez azonban nem irja be az eltérést.

Megadas: 0, 1, 2

Q260 Biztonsagi magassag ?

Adja meg az orsotengely azon poziciojat, amelynél nem all

fenn a munkadarabbal vagy a készlilékkel torténé Uitkozés
veszélye. A biztonsagi magassag az aktiv munkadarab nullapontra
vonatkozik. Ha olyan kis biztonsagi magassagot ad meg, hogy

a szerszam csucsa a tapinto érintkezési szintje alatt lenne, a

vezérl§ automatikusan ezen szint folé pozicionalja a szerszamot
(safetyDistToolAx biztonsdgi zona).

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q341 Vagoéélenként mér ? 0=nem/1=igen

Adja meg, hogy egyedi vagoél bemérést kivan-e végrehajtani
(legfeljiebb 20 él mérhet6 be)

Megadas: 0, 1

Példa dj formatumra

w
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés | Ciklus 32 vagy 482 SZERSZAMSUGAR

A ciklus 32 tovabbi paramétert tartalmaz:

Segédabra Paraméter

Az eredmény paraméterszama ?

Paraméterszam, amelyben a vezérld lementi a mérés allapotat:
0.0: Szerszam tdrésen belll

1.0: Kopott szerszam (RTOL atlépve)

2.0: Torott szerszam (RBREAK atlépve) Ha a mérési eredményt
nem kivanja az NC-programban feldolgozni, nyugtdzza a
parbeszédet a NO ENT gombbal

Megadas: 0...1999

Els6 bemérés a szerszam forgasa kozben; régi formatum

Ellenérzés egyedi vagoél beméréssel, statusz mentése Q5-ben;
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Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés | Ciklus 33 vagy 483 SZERSZAM MERESE

9.5 Ciklus 33 vagy 483 SZERSZAM MERESE

ISO-programozas
G483

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a gépkonyvet!

A szerszam teljes beméréséhez (hossz és sugdr) programozza a 33
vagy 483 tapintdciklusokat (Lasd "A 30 - 33 és 480 - 483 ciklusok
kozotti kilonbségek', oldal 347). A ciklus kiilonosen alkalmas
szerszamok elsé bemérésére, mivel - 6sszehasonlitva a hossz és a
sugar egyedi bemérésével - Iényegesen kevesebb ideig tart. A beviteli
paramétereken keresztll kétféleképpen mérhet be szerszamot:

® A szerszdm mérése forgds kozben

m A szerszam mérése forgdas kozben, majd azt kdvetéen az egyes
forgacsoléélek mérése

Bemérés a szerszam forgasa kozben:

A vezérl6 a szerszamot rogzitett programozott sorrendben méri be.

El6szor (ha lehetséges) a szerszdm hossza és azutdn a szerszam
sugara van bemérve.

Bemérés egyes forgacsol6él beméréssel:

A vezérl6 a szerszamot rogzitett programozott sorrendben méri be.
El8szor a szerszam sugarat méri, majd a hosszusagot. A mérési

sorrend azonos a 31 és 32 valamint 481 és 482 tapintociklus
sorrendjeivel.
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Tapintociklusok: Automatikus szerszambemérés | Ciklus 33 vagy 483 SZERSZAM MERESE

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, utkozesveszely!

Ha a stopOnCheck (Nr. 122717) FALSE-ra dllitja, a vezérl6 nem
ertekeli ki a Q199 eredményparamétert. Az NC program a torési
tdrés atlépésekor nem all meg. Utkdzésveszély all fenn!

» Allitsa 4t a stopOnCheck (Nr. 122717) TRUE-ra

> Adott esetben gy6z8djon meg réla, hogy a torési tdrés
atlépésekor az NC program magatol megall.

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL izemmaodban tudja
végrehajtani.

B A szerszam elsd mérése eldtt irja be a kortlbellli sugarat,
korulbeldli hosszt, forgacsoloélek szamat és a szerszam
forgasiranyat a TOOL.T szerszamtablazatba.

A 33 és 483 ciklusok nem tamogatnak eszterga- és
lehuzoszerszamokat valamint tapintdt sem.

Koszoriiszerszamok bemérése

m A ciklus figyelembe veszi a TOOLGRIND.GRD-beli bazis- és
korrekcids adatokat és a kopas- és korrekcios adatokat (LBREAK ,
RBREAK, LTOL és RTOL) a TOOL.T-bdl.

Q340:0¢és 1

m Attél flggden, hogy tortént-e kezdé beszabalyozas (INIT_D) vagy
nem, a korrekcids vagy bazisadatok kertilnek modositasra. A
ciklus az értékeket automatikusan beirja a TOOLGRIND.GRD-ban
a megfeleld helyre.

Ugyeljen a kdszoriild szerszam bedllitdsanak folyamatéra. Tovabbi
informaciok: Bedllitas, NC-programok tesztelése és végrehajtasa
Felhasznaldi kézikonyv

Megjegyzések a gépi paraméterekkel kapcsolatban

= A probingCapability (122723 sz.) gépi paraméterrel a gép
gyartdja a ciklus mikodésének modjat hatarozza meg. Ezzel
a paraméterrel tobbek kozott lehetévé valik a szerszamhossz
bemérése allo féorsé mellett, egyidejlleg a szerszamsugar és
egyedi €l bemérésének letiltasaval.

= A gyémantfellletd hengerformaju szerszamok allo féorsé
mellett is bemérhetdk. Ehhez a szerszamtablazatban a
CUT vagoélszamot 0 értékkel kell megadnia és megfelel6en
adaptalnia kell a CfgTT gépi paramétert. Vegye figyelembe a
gépkonyvet.
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Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Q340 Szerszambemérés maédja (0-2)?
Adja meg, hogy a meghatarozott adatokat kivanja-e, és haigen,
hogyan kivanja a szerszamtablazatba beirni.

0: A mért szerszamhossz és a mért szerszamsugar beirédnak

a TOOL.T szerszamtablazatba az L és R memaridba, a
szerszamkorrekcio pedig DL=0 és DR=0 értéket kap. Amennyiben
mar van érték a TOOL.T-ben, ezt a rendszer felllirja.

1: A mért szerszamhosszot és a mért szerszamsugarat
Osszehasonlitja a TOOL.T-ben lévd L szerszamhosszal és R
szerszamsugarral. A vezérld kiszamitja az eltérést és azt mint

DL és DR delta értéket beirja a TOOL.T-be. Az eltérések ezen
tulmenden a Q115 és Q116 Q paraméterben is rendelkezésre
allnak. Ha a deltaérték nagyobb, mint a szerszamhossz vagy -
sugar vonatkozasdban megengedett kopasi vagy torési tlrés, ugy a
vezérl6 letiltja a szerszamot (L éllapot a TOOL.T-ben)

2: A mért szerszamhosszot és a mért szerszamsugarat
osszehasonlitja a TOOL.T-ben lévé L szerszamhosszal és R
szerszamsugarral. A vezérl§ kiszamitja az eltérést és az értékeket a
Q115ill. Q116 Q paraméterbe irja. A szerszamtablazatban az L. R
vagy DL, DR értékeihez azonban nem irja be az eltérést.

Megadas: 0, 1, 2

Q260 Biztonsagi magassag ?

Adja meg az orsotengely azon poziciojat, amelynél nem all

fenn a munkadarabbal vagy a készlilékkel torténé Uitkozés
veszélye. A biztonsagi magassag az aktiv munkadarab nullapontra
vonatkozik. Ha olyan kis biztonsagi magassagot ad meg, hogy

a szerszam csucsa a tapinto érintkezési szintje alatt lenne, a
vezérl§ automatikusan ezen szint folé pozicionalja a szerszamot
(safetyDistToolAx biztonsdgi zona).

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q341 Vagoéélenként mér ? 0=nem/1=igen

Adja meg, hogy egyedi vagoél bemérést kivan-e végrehajtani
(legfeljiebb 20 él mérhet6 be)

Megadas: 0, 1

Példa dj formatumra

w
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A ciklus 33 tovabbi paramétert tartalmaz:

Segédabra Paraméter

Az eredmény paraméterszama ?

Paraméterszam, amelyben a vezérld lementi a mérés allapotat:
0.0: Szerszam tdrésen belll

1.0: Kopott szerszam (LTOL és/vagy RTOL atlépve)

2.0: Torétt szerszam (LBREAK és/vagy RBREAK &tlépve) Ha a
mérési eredményt nem kivanja az NC-programban feldolgozni,
nyugtazza a parbeszédet a NO ENT gombbal

Megadas: 0...1999

Els6 bemérés a szerszam forgasa kozben; régi formatum

Ellenérzés egyedi vagoél beméréssel, statusz mentése Q5-ben;
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9.6 Ciklus 484 IR-TT KALIBRALAS

ISO-programozas
G484

Alkalmazas

A ciklus 484 hasznalataval kalibrélja a szerszamtapintét, pl. a
vezeték nélkdli, infravoros TT 460 asztali tapintot. A kalibralast kézi
beavatkozassal vagy anélkul is végrehajthatja.

= Kézi beavatkozassal: Ha On Q536-t O0-nak definidlja, a vezérlés
ledll a kalibralast megel6z&en. Ezutan manualisan kell a
szerszamot a szerszam-tapintorendszer kozéppontjara
pozicionalni.

® Kézi beavatkozas nélkiil: Ha On Q536-t 1-nek definidlja, a
vezérlés automatikusan végrehajtja a ciklust. Onnek adott
esetben egy elépozicionalast kell elébb programoznia. Ez a Q523
POSITION TT paraméter értékétdl figg.

Ciklus lefutasa

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirdsait.
A gépgyarto hatarozza meg a ciklus mdkodési modjat.

A szerszamtapinto kalibraldsahoz programozza a 484 tapintéciklust.
A Q536 beviteli paraméterrel hatarozhatja meg, hogy a ciklust kézi
beavatkozassal vagy anélkul kivanja futtatni.

Tapinté
Tapintoként hasznaljon kor- vagy hasabalaku tapintoelemet.
Hasab alaku tapintéelem:

A gép gyartoja hasdbalaku tapintdelemnél a detectStylusRot
(Nr. 114315) és tippingTolerance (Nr. 114319) opcionalis
gépparaméterben megadhatja, hogy az elfordulas és a bdlintas
szoge meg legyen hatdrozva. Az elforduldsi szog meghatarozasa
lehetévé teszi, hogy az a szerszamok bemérésekor ki legyen
egyenlitve. A bolintasi szog tullépésekor a vezérld figyelmeztetést
kild. A meghatarozott értékeket a TT allapotkijelzében lehet
megtekinteni.

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Beallitas, NC
programok tesztelése és végrehajtasa

o Ugyeljen arra a szerszamtapinto felfogatéasakor,
hogy a hasabalaku tapint¢ élei lehetdleg tengellyel
parhuzamosan legyenek bedllitva. Az elforgatasi szognek
1° alatt és a bolintasi szognek 0,3° alatt kell lennie.

Kalibralészerszam:

A kalibralo szerszamként egy pontosan henger alaku elemet,

pl. egy hengeres csapot kell hasznélnia. Irja be a TOOL.T
szerszamtablazatba a kalibracios szerszam pontos sugarat

és pontos hosszat. A kalibralas utan a vezérlé elmenti, majd a
kovetkezd szerszambemérésnél figyelembe is veszi a kalibralasi
értékeket. A kalibrald szerszam atmérdje legyen nagyobb mint 15
mm, és kb. 50 mm-rel I6gjon tul a befogd tokmanyon.
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Q536=0: A kalibralas el6tti kézi beavatkozassal
Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

> Valtsa be a kalibralé szerszamot

» Kalibraléciklus inditasa

> A vezérld megszakitja a kalibralast és egy parbeszédet nyit meg
egy Uj ablakban.

> A szerszam manudlis poziciondldsa a szerszam-tapintérendszer
kozéppontjara.

Gy6z8djon meg roéla, hogy a kalibralo szerszam a tapinto
méréfelllete felett talalhato

> Ciklus folytatdsa NC start-tal

> HaaQ523-t 2-nek programozta, akkor a vezérl§ a kalibralt
poziciét a centerPos (Nr. 114200) gépi paraméterbe irja

Q536=1: A kalibralas el6tti kézi beavatkozas nélkiil
Ehhez alabbiak szerint jarjon el:
> Helyezze be a kalibrald szerszamot

> Kalibraloszerszam pozicionalasa a ciklusstart el6tt a szerszam-
tapintérendszer kozéppontjan.

o = Gy6z8djon meg rola, hogy a kalibrald szerszam a
tapintd méréfeliilete felett taldlhato
m  Kézi beavatkozas nélkuli kalibralas soran
nem kell a szerszamot az asztali tapinto
kozéppontjara pozicionalnia. A ciklus atveszi a gépi
paraméterekbdl a poziciot, és raall erre a poziciora.

> Kalibralociklus inditédsa
> A kalibraldciklus megallas nélkil fut le.

> Haa Q523-t 2-nek programozta, akkor a vezérld a kalibralt
poziciot a centerPos (Nr. 114200) gépi paraméterbe irja vissza.
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Az Uitkozés elkerllése érdekében a szerszamot el kell
pozicionalnia ciklushivas el6tt, ha Q536= 1! A vezérl§ a kalibralas
sordn a kalibralo szerszam excentricitasat is meghatarozza.
Ehhez a vezérlé elforgatja az orsét a kalibralasi ciklus elsé fele
utan 180°kal.

> Hatdrozza meg, hogy a ciklus kezdetekor megallitas torténjen-
e vagy pedig a ciklus megallitas nélkil automatikusan szeretné
lefuttatni.

m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL izemmddban tudja
végrehajtani.

= Akalibralo szerszam atmérdje legyen nagyobb mint 15 mm, és
kb. 50 mm-rel l6gjon tul a befogd tokmanyon. Ha On ilyen méret(i
hengeres csapot hasznal, mindossze 0.1 um elhajlas lép fel T N-
onként. Tul kis atmérdjl és/vagy a tokmanybdl tul messzire kialld

kalibraloszerszam hasznalatakor nagyobb pontatlansag Iéphet
fel.

B Miel6tt végrehajtja a kalibraciot, be kell irnia a TOOL.T
szerszamtablazatba a kalibracios szerszam pontos sugarat és
pontos hosszat.

B Haa TT helyzetét megvaltoztatja az asztalon, Ujra kell kalibralnia.

Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban

= A probingCapability (122723 sz.) gépi paraméterrel a gép
gyartoja a ciklus mdkodésének modjat hatarozza meg. Ezzel
a paraméterrel tobbek kozott lehetévé valik a szerszamhossz
bemérése allo féorsé mellett, egyidejlleg a szerszamsugar és
egyedi él bemérésének letiltasaval.

368 HEIDENHAIN | TNC 640 | Munkadarab és szerszam mérési ciklusok programozasa | 01/2022



Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés | Ciklus 484 IR-TT KALIBRALAS

Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q536 Stop végrehajtas elétt (0O=stop)?
Hatarozza meg, hogy kalibralas elétt legyen-e programstop, vagy a
ciklus megallas nélkil automatikusan lefusson-e.

0: Megallas a kalibralas el6tt. A vezérld felhivja, hogy manualisan
poziciondlja a szerszamot a szerszam tapintérendszerre. Miutan
a szerszamot a szerszam tapintérendszer folé egy megkozelité
poziciéba mozgatta, folytathatja a megmunkaldst az NC-Start-tal,
vagy pedig megszakithatja azt a MEGSE funkciogombjaval.

1: Nincs stop a kalibralas el6tt. A vezérld a kalibralast a Q523
flggvényében inditja. Adott esetben a ciklus 484 futtatasa elétt a
szerszamot a szerszam tapintérendszer folé kell mozgatnia.

Megadas: 0, 1
Q523 Szerszamtapint6 pozicidja (0-2)?
Szerszam tapintorendszer pozicidja:

0: A kalibralészerszam aktudlis pozicidja. A szerszam
tapintérendszer az aktualis szerszampozicio alatt van. Ha Q536=0,
poziciondlja ciklus kozben a kalibrald szerszamot manualisan

a szerszam tapintérendszer kzéppontjara. Ha Q536=1, a
szerszamot a ciklus kezdete el6tt kell a szerszam tapintérendszer
kozéppontjdra pozicionalnia.

1: Szerszam tapintorendszer konfiguralt pozicidja. A vezérlé a
centerPos (Nr. 114201) gépi paraméterbdl atveszi a poziciét.

A szerszamot nem kell el6pozicionalnia. A kalibralészerszam
automatikusan raall a poziciora.

2: A kalibraldszerszam aktualis pozicidja. Lasd Q523=0. 0. A
vezérld ezenkiviil a centerPos (Nr. 114201) gépi paraméterbe irja a
kalibralas utan adott esetben meghatarozott poziciot.

Megadas: 0, 1, 2
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9.7 Ciklus 485 ESZTERGASZERSZ. MEGMERESE
(Opcio #50)

ISO-programozas
G485

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a gépkonyvet!
A gépet és a vezérldt a gépgyarténak ehhez a funkciohoz
elé kell készitenie.

Esztergaszerszamok HEIDENHAIN-szerszam-tapintérendszerrel
torténd beméréséhez a 485 ESZTERGASZERSZ. MEGMERESE
ciklus &ll az On rendelkezésére. A vezérld a szerszamot rogzitett
programozott sorrendben méri be.

Ciklus lefutasa

1 Avezérld az esztergaszerszamot FMAX gyorsjaratban
pozicionalja a biztonsagi magassagra.

2 Az esztergaszerszam a TO és ORI alapjan lesz beallitva

3 Avezérl§ a f6tengely-mérépoziciora allitja a szerszamot, a
mozgas interpolald a f&- és a melléktengelyen

4 Ezutan az esztergaszerszam a szerszamtengely-mérépoziciora
fut

5 Megtorténik a szerszam bemérése. A Q340 definiciojanak
megfeleléen a szerszammeéretek modosulnak vagy a szerszam
zérolva lesz

6 A mérési eredmény atadddik a Q199 eredményparaméterbe
7 A bemérés befejezése utan a vezérld a szerszamtengelyben
pozicionalja a szerszamot a biztonsagi magassagra

Eredményparaméter Q199:

Eredmény Jelentés

0 Szerszammeéretek tlrésen belll LTOL / RTOL
A szerszam nincs zarolva

1 Szerszammeéretek tlrésen kivil LTOL / RTOL

Szerszam zarolva lesz

2 Szerszammeéretek tlrésen kivil LBREAK /
RBREAK

Szerszam zarolva lesz
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A ciklus az alabbi beviteleket hasznalja a toolturn.trn-bél:

RoOv. Bevitel: Parbeszéd

ZL Szerszamhossz 1 (Z-irdny) Szerszamhossz 1?

XL Szerszamhossz 2 (X-irany) Szerszamhossz 2?

DZL Deltaérték szerszdmhossz 1 (Z-irdny), hozzdadddik ZL-hez ~ Szerszamhossz 1 rahagyasa
DXL Deltaérték szerszamhossz 2 (X-irdny), hozzdadddik XL-hez ~ Szerszamhossz 2 rahagyasa
RS Elsugér: Ha a konturokat RL vagy RR sugarkorrekcioval Vagéél sugara?

programozta, a vezérlé figyelembe veszi az élsugarat az
esztergaldciklusokban, és elvégzi az élsugar korrekciojat

TO Szerszamorientacio: A vezérl6 a szerszamorientaciobol Szerszam orientacio?
meghatarozza a szerszamél helyzetét és a
szerszamtipustol fliggéen tovabbi informacidkat - mint
beallitasi szog iranya, bazispont helyzete stb. Ezek az
informacidk az él- és marékompenzacio, tovabba a
bemertlési sz0g szamitdsahoz szukségesek

ORI Orsészog orientacioja: A lemez szdge a fétengelyhez Orsé szogének orientacioja?
képest
TiPUS Az esztergakeés tipusa: kinagyold szerszamROUGH, Esztergakés tipusa

simitdszerszam FINISH, menetszerszam THREAD, beszurd
szerszam RECESS, gombaszerszam BUTTON, beszuro
esztergakés RECTURN

Tovabbi informacié: 'Tamogatott szerszamorientdcié (TO) az alabbi
esztergaszerszam tipusoknal (TYPE)', oldal 372
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Tamogatott szerszamorientacio (TO) az alabbi esztergaszerszam

tipusoknal (TYPE)

TiPus Témogatott TO Nem tdmogatott TO
adott esetben
korlatozasokkal
ROUGH, LI 4 2
FINISH =7 =9 :
®m 2 csak XL QS
= 3, csak XL % S8 @
= 5c¢sakxL <o>emz© ,,,,, S
® 6, csak XL 5 4 3
® 8 csak ZL @ @ %
BUTTON m 4 2
n 7 B Q o @/ﬂs
® 2, csak XL @ ; @
= 3, csak XL 1o
B 5 csak XL @6 Og 2,,@ X+
B 6, csak XL 5 .
= 8 csakZL © é) ©
RECESS, " =4 2 cumimom
RECTURN m 7 UG
- ¢ "o . [
) 82
= 3csakx :] T m:l[jx
® 5 csak XL s | 33
6 4
THREAD LI m 4 2
S Do 4 p
=8 =9 s 2
D |
= 3, csak XL @‘7 ,,,,,, T%l‘@ ,,,,,, xe
= 5, csak XL (/2R S Y
6| 4
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, utkozesveszely!

Ha a stopOnCheck (Nr. 122717) FALSE-ra dllitja, a vezérl6 nem
ertekeli ki a Q199 eredményparamétert. Az NC program a torési
tdrés atlépésekor nem all meg. Utkdzésveszély all fenn!

» Allitsa 4t a stopOnCheck (Nr. 122717) TRUE-ra

> Adott esetben gy6z8djon meg réla, hogy a torési tdrés
atlépésekor az NC program magatol megall.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

Ha a ZL / DZL és XL / DXL szerszamadatok +/- 2 mm-rel eltérnek
a valds szerszamadatoktdl, Utkozés veszélye all fenn.

> Adja meg a kozelité szerszamadatokat +/- 2 mm-nél
pontosabban

> Korlltekintéen futassa a ciklust

m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja
végrehajtani.

m A ciklus kezdete el6tt TOOL CALL-t kell a Z szerszamtengellyel
végrehajtania.

B Haaz YL-t és DYL-t +/- 5 mm-es tartomanyon kivli értékkel
hatarozta meg, a szerszam nem éri el a szerszamtapintot.

m A ciklus nem tdmogat SPB-INSERT-et (konyokszdg) A SPB-
INSERT-ben 0 értéket kell megadnia, egyébként a vezérl§
hibalzenetet kuld.

Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban

m Aciklus a CfgTTRectStylus (Nr. 114300) opciondlis gépi
paraméter figgvénye. Vegye figyelembe a gépkonyvet.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Munkadarab és szerszam mérési ciklusok programozasa | 01/2022 373



Tapintéciklusok: Automatikus szerszambemérés | Ciklus 485 ESZTERGASZERSZ. MEGMERESE (Opci6 #50)

Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q340 Szerszambemérés maédja (0-2)?
Mérési értékek hasznalata:

0: Mért értékek haszndlata: 0: A mért értékek atkertilnek ZL-be és
XL-be. Amennyiben mar vannak értékek a szerszamtablazatban,
ezeket a rendszer felilirja. DZL-t és DXL-t O-ra éllitja vissza a
rendszer. TL nem valtozik

1:ZL és XL mért értékeit a rendszer 6sszehasonlitja a
szerszamtablazat értékeivel. Ezek az értékek nem valtoznak. A
vezérl§ kiszamitja ZL és XL eltérését, és ezeket beirja DZL-be és
DXL-be. Ha a deltaértékek nagyobbak, mint a megengedett kopasi-
vagy torési tlirés, a vezérl6 zarolja a szerszdmot ( = zdrolva).

Az eltérés ezen tulmenden a Q115 és Q116 Q paraméterben is
rendelkezésre all

2:: Amért ZL és XL értékeket, valamint DZL-t és DXL-t a rendszer
osszehasonlitja a szerszamtablazat értékeivel, de nem valtoztatja
meg azokat. Ha a deltaértékek nagyobbak, mint a megengedett
kopdsi- vagy torési tlirés, a vezérlg zarolja a szerszamot (TL =
zarolva)

Megadas: 0, 1, 2

Q260 Biztonsagi magassag ?

Adja meg az orsotengely azon poziciojat, amelynél nem all

fenn a munkadarabbal vagy a késztilékkel torténé Uitkozés
veszélye. A biztonsagi magassag az aktiv munkadarab nullapontra
vonatkozik. Ha olyan kis biztonsagi magassagot ad meg, hogy

a szerszam csucsa a tapinto érintkezési szintje alatt lenne, a
vezérl§ automatikusan ezen szint folé pozicionalja a szerszamot
(safetyDistToolAx biztonsdgi zona).

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
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10.1 VSC felfogasi helyzet vizualis feliigyelete
(opcié 136)

Alapismeretek

A felfogasi helyzet vizudlis felligyeletéhez aldbbiakra van sziksége:
m  Szoftver: Opcio 136 Vizudlis bedllitas-vezérlé (VSC)
® Hardver: HEIDENHAIN kamerarendszer

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirdsait.

Ezt a funkcidt a gép gyartéjanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.

A felfogdsi helyzet vizudlis ellenérzése (opcid 136 Visual Setup
Control) az aktudlis felfogdsi helyzetet a megmunkalds el6tt és
kozben is ellendrizni tudja, 0sszehasonlitva azt egy biztonsagos
névleges allapottal. A bedllitas utan egyszer( ciklusok allnak
rendelkezésre az automatikus felligyelethez.

Az aktualis munkatérrdl referenciaképek készlilnek a
kamerarendszer segitségével. A G600 GLOBALIS MUNKATER vagy
a G601 HELYl MUNKATER ciklusok alkalmazasaval a vezérl§ készit
egy képet a munkatérrél, majd 6sszehasonlitja azt a kordbban
készitett referenciaképekkel. Ezek a ciklusok felhivjak a figyelmet

a munkatérben |évé eltérésekre. A kezeld donti aztan el, hogy
megszakitja-e az NC programot hiba esetén, vagy folytatja azt.

A VSC hasznalata az alabbi elényoket nyujtja:

m Avezérl6 felismeri a munkatér elemeit (pl. szerszamokat, befogd
eszkdzoket, sth.), a program inditdsa utan

® Ha a munkadarabot mindig ugyanazon pozicidban szeretné
rogziteni(pl. furat jobb oldalon fent), a vezérlé ellendrizni tudja a
felfogasi helyzetet

® Dokumentalasi célbdl készithetd egy kép az aktualis munkatérrdl
(pl. egy ritkdn szlkséges befogasi madrol)

Tovabbi informaciok: Bedllitas, NC programok tesztelése és
ledolgozasa Felhasznaloi kézikonyv
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Fogalom
A kovetkezé fogalmak kapcsolddnak a VSC-hez:

Fogalom Magyarazat

Referencia kép A referencia kép egy olyan helyzetet jeldl
a munkatérben, ami biztonsagosnak
lett itélve. Ezért kell olyan referencia
képet létrehozni, ami biztonsagos, nem
veszélyes helyzetet mutat.

Kozép-érték kép A vezérl6 valamennyi referencia kép
szamitasba vételével késziti el a kozép-
érték képet. A vezérlé az Uj képeket a
kozép-érték képpel hasonlitja 6ssze, mint
a kiértékelés része.

Hiba Ha létrehoz egy képet, ami egy rossz
helyzetet mutat (mint pl. egy helytelendil
befogott munkadarab), azzal egy
"hibaképet" hozhat létre

Nem javasolt egy hibas képet referencia
képkeént kiemelni.

Fellgyeleti terllet A terillet kijelolése egérrel torténik. Uj
képek kiértékelésekor, a vezérld csak
ezt a terlletet veszi figyelembe. A képen
a felligyeleti terileten kiviil esé részek
nem befolyasoljak a fellgyeleti folyamat
eredményét. Tobb felligyeleti terllet is
meghatdrozhato. A felligyeleti terliletek
nem a képekhez kotédnek.

Hiba Egy terllet a képen, ami a kivant
helyzettdl egy adott eltérést tartalmaz. A
hibak mindig arra a képre vonatkoznak,
amelyhez mentve lettek (hibakép), vagy
az utoljara kiértékelt képre.

Fellgyeleti fazis Nem készil tovabbi felligyeleti kép a
referencia fazisban. Ezzel a ciklussal
a munkatér automatikus felligyelete
oldhatoé meg. Ebben a fazisban, a vezérl
csak figyelmeztetést ad ki, ha a képek
dsszehasonlitdsa soran eltérést talal.
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Feliigyeleti adatok kezelése
A Kézi lizemmod kezelheti a 600-as és 601-es ciklusok képeit.

A fellgyeleti adatok kezeléséhez az alabbiak szerint jarjon el:

$ » Nyomja meg a KAMERA funkciégombot
e > Nyomja meg a FELUGYELT ADATOK KEZELESE
KEzELESE funkcibgombot
> Avezérld megjeleniti a felligyelt NC programok
listajat.
—— » Nyomja meg a MEGNYITAS funkciégombot
> Avezérld megjeleniti a felligyeleti pontok listajat.
> Szerkessze a kivant adatokat
Adatok kivalasztasa
Az egyes pozicidkat az egérrel tudja kivalasztani. Ezek konnyebbé Mxezs ozemed
teszik az eredmények keresését és atlahatdtabba azok e

megjelenitését.
» Osszes kép: Felligyeleti fajl valamennyi képének megjelenitése
= Referenciaképek: Kizarolag referencia képek megjelenitése

m Hibas képek: Valamennyi kép megjelenitése, ahol hiba van
kiemelve

085288
= | | v
TORLESE KIEATEREL RALAS
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A feliigyeleti adatkezel6 funkciéi

hasznalja a Funkcidk

Kivalasztott kép referenciaképként valé
megjelolése

A referencia kép egy veszélytelennek értékelt
munkatér allapotot mutat.

A kiértékelés valamennyi referenciaképet
figyelembe veszi. Egy kép referenciaképként valo
megadasanak vagy eltavolitasanak hatasa van a
képkiértékelés eredményére.

- Aktualisan kivalasztott kép torlése

TORLESE

s Automatikus képkiértékelés végrehajtasa

KEPET
KIERTEKEL A vezérl6 a kép kiértékelését a referencia képek és

a felligyeleti teriiletek szerint hajtja végre.
P Fellgyeleti terilet modositasa vagy egy hiba
RALAS jelolése

Visszatérés a korabbi képernyére

Ha modositja a konfiguraciot, a vezérld végrehajt
egy képkiértékelést.

VISSZA

Attekintés
A vezérl6 két ciklust biztosit a felfogas vizualis ellenérzésének
beallitasahoz Programozas tizemmadban:

» A funkcidgombsor minden elérheté
tapintéfunkciot csoportokba rendezve mutat meg
FeLuoveLer » Nyomja meg a FELUGYELET KAMERAVAL
KAMERAVAL fUnkCiégombOt

Funkciégomb Ciklus Oldal
500 Ciklus 600 Globalis munkatér (Opcid #136) 383

= B A szerszamgép munkaterének fellgyelete

B Kép létrehozasa az aktualis munkatérrél a gépgyartod
altal meghatarozott poziciobal

m Kép 0sszehasonlitdsa a létrehozott

referenciaképekkel
Ciklus 607 Lokalis munkatér (Opcio #136) 388
m A szerszamgép munkaterének felligyelete

B Kép létrehozasa az aktualis munkatérrél a
féorsonak arrol a pozicidjardl, amiben a ciklushivas
idépontjaban volt

m Kép Osszehasonlitdsa a létrehozott
referenciaképekkel
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Konfiguracio

A felugyeleti terllet bedllitasait és a hibakat barmikor médosithatja.
A KONFIGURALAS funkciégomb megnyomasakor a funkciogombsor
atvalt, igy mar modositani tudja a bedllitasokat.

Funkciégomb  Funkcié

KONFIGU- Mdodositsa a fellgyeleti terllet és érzékenység
RLAS bedllitasait

A menlben végzett modositasokat kovetden, a

kép kiértékelésének az eredménye megvaltozhat.

— Uj feliigyeleti teriilet rajzolasa

s Uj feltigyeleti terllet hozzéadasakor, vagy egy mar
bedllitott fellgyeleti terllet modositasa/torlése
hatdssal van a kép kiértékelésre. Valamennyi
referencia képre ugyanaz a fellgyeleti terilet

vonatkozik.
— Uj hiba rajzolasa
HIBA
epeT A vezérl6 ellendrzi, hogy és miként vannak az Uj
KIERTEKEL bedllitasok hatassal erre a képre
c:mssT: A vezérl6 ellenérzi, hogy és miként vannak az Uj
PET 11 2 , .. ,
KIERTEKEL bedllitdsok hatassal az Osszes képre
T A vezérlé megjeleniti az 0sszes rajzolt felligyeleti
MUTATASA terlletet
aeoii A vezérl6 osszehasonlitja a pillanatnyi képet az
MUTATASA atlagos képpel
s Aktualis kép mentése és visszatérés az el6z8
vissza képernydre

Ha megvaltozik a konfiguracio, akkor a vezérlé
egy kép kiértékelést hajt végre.

Képek elvetése és visszatérés az el6zd képernydre
VISS:
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Feliigyeleti teriilet meghatarozasa

A fellgyeleti terllet meghatarozasa a Folyamatos programfutas/
Mondatonkénti programfutas izemmaddban torténik. A vezérld

felszdlitja a fellgyeleti terllet meghatdrozasara. A vezérld
figyelmeztetést jelenit meg a képernyén, miutan elészor elinditotta a
ciklust a Folyamatos programfutas/Mondatonkénti programfutas
dzemmaodban.

A fellgyeleti terllet egy vagy tobb ablakbol all. Amennyiben tébb
ablakot hataroz meg, Ugy azoknak fednilk kell egymast. A vezérlé
csak ezeket a részeket veszi figyelembe a képen. A fellgyeleti
terlleten kivili hibdkat nem érzékeli. A felligyeleti terlilethez nem
kapcsolddnak képek, hanem a megfelelé QS600 felligyeleti fajl.
fellgyeleti terllet mindig egy fellgyeleti fajl valamennyi képére

vonatkozik. A modositas a felligyeleti teriileten valamennyi képet
érinti.

Feliigyeleti teriilet vagy hibakép megjeldlése:

Ehhez aldbbiak szerint jarjon el:

— » Vélassza a TARTOMANY KIJELOLESE vagy
-KlmméSE RAJZ- HIBA funkciégombot

> Huzzon a fellgyelni kivant tartomany koré egy
keretet a képen

> Avezérld a kijelolt teriiletet egy kerettel jeldli.

> Nagyitsa a képet a rendelkezre allé gombokkal a
kivant méretre

vagy
> Tobb ablakot is meghatédrozhat, nyomja meg
a TARTOMANY KIJELOLESE vagy RAJZ- HIBA
funkciégombot és ismételje meg a miveletet a
megfelelé helyen

> ROgzitse a meghatdrozott tartomanyt dupla
kattintassal

> Atartomany védett a véletlen elmozgatastol.

—— » Valassza a MENTES ES VISSZA funkciégombot

ES
vissza > Avezérld elmenti az aktudlis képet, és visszatér a

korabbi képernydre.

Megjelolt tartomany torlése
Ehhez aldabbiak szerint jarjon el:

> Valassza ki a torlendd tartomanyt
> Avezérld a kijelolt teriiletet egy kerettel jeldli.
» Valassza a Torlés gombot

o A kép felsd sarkaban lévé allapotjelzé a referenciaképek
minimum szamardl, az aktualis referenciaképek szamarol
és a hibas képek aktualis szamardl ad informaciot.
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Kép kiértékelés eredményei

A kép kiértékelésének eredménye fligg a fellgyeleti terllettdl és a Fehler A
referencia képtdl. Valamennyi kép kiértékelésekor minden egyes kép
az aktualis konfiguracié szerint lesz kiértékelve, és az eredmények az
utoljara elmentett adatokkal lesznek dsszehasonlitva.

Ha modositja a felligyeleti teriletet hozzaad illetve torol referencia
képet, akkor a képek a kovetkezd szimbolummal lesznek megjeldlve:

= Haromszog: Mddositotta a felligyeleti adatokat vagy az
érzékenységet. Ennek hatdsa van a referencia képekre és a
kozépérték képre is. A konfiguracioban végzett modositasok
eredményeként a vezérld a tovabbiakban nem érzékeli a
hibakat, amik ehhez a képhez lettek elmentve! Ezaltal a rendszer
kevéshé lesz érzékeny. Ha tovabb kivan lépni, akkor nyugtazza
a csokkentett fellgyeleti érzékenységet, és az Uj beallitasokat a
rendszer atveszi.

m Teli kor: Modositotta a felligyeleti adatokat vagy az
érzékenységet. Ennek hatdsa van a referencia képekre és a
kozépérték képre is. A konfiguracioban végzett modositasok
eredményeként a vezérl§ képes érzékelni olyan hibakat, amelyek
korabban nem voltak hibaként adott képhez elmentve. Ezaltal a
rendszer érzékenyebb lett. Ha tovabb kivan Iépni, akkor nyugtazza
a megnovelt felligyeleti érzékenységet, és az Uj bedllitasokat a
rendszer atveszi.

= Ures kér: Nincs hibatizenet: A képen mentett valamennyi
eltérés fel lett ismerve. A rendszer tehat Iényegében valtozatlan
erzékenységgel mukodik tovabb.
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10.2 Ciklus 600 Globalis munkatér (Opcio #136)

ISO-programozas
G600

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirasait.

Ezt a funkciot a gép gyartdjanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.

A ciklus 600 Globalis munkatér segitségével felligyelheti
szerszamgépének munkaterét. A vezérld létrehoz egy képet az
aktudlis munkatérrél a gépgyarto altal meghatarozott poziciobdl.
Ezutan a vezérld egybeveti a képet a kordabban létrehozott referencia
képpel, és ha szikséges a program ledllitasat kényszerit ki. A

ciklust az alkalmazastol figgéen beprogramozhatja, egy vagy tobb
felUgyeleti terlletet megadva. A ciklus 600 a meghatarozasatol

kezdve érvényes, és nem kell meghivni. A kameras felligyelet
hasznalata el6tt el6szor referencia képeket kell késziteni és meg kell
hatarozni a felligyeleti teriletet. BEr=

Tovabbi informacié: "Referencia képek létrehozasa’, oldal 384
Tovabbi informacio: "Fellgyeleti fazis', oldal 385
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Referencia képek létrehozasa
Ciklus lefutasa

1 Akamerat a gép gyartoja szereli fel a féorsora. A féorsé a
gépgyarto altal meghatarozott poziciora all

2 Miutan a vezérlé elérte ezt a poziciot, automatikusan kinyitja a
kamera fedelét.

3 Amint az els¢ alkalommal inditja el a ciklust Folyamatos
programfutds/Mondatonkénti programfutas Gzemmodban,
a vezérl6 megszakitja az NC programot és a kamera
perspektivajabdl mutatja a képet

4 Megjelenik az Gizenet, miszerint nincs referenciakép a
kiértékeléshez

5 Véalassza ki a REFERENCIAKEP IGEN funkciégombot

6 Ezutan egy lzenet jelenik meg a képerny6 aljan: Ellendrzési pont
nincs konfiguralva: tartomanyok jelolése!

7 Nyomja meg a KONFIGURALAS funkciégombot, és hatarozza
meg a fellgyeleti terlletet
Tovabbi informacio: "Felligyeleti teriilet meghatdrozasa”,
oldal 381

8 A folyamat addig ismétlédik, amig a vezérld elegendd referencia
képet hozott Iétre. A referencia képek szamat a ciklusban a Q617
paraméterrel hatdrozza meg

9 A folyamatot a VISSZA funkcidogomb kivalasztasaval zarja le. A
vezérld visszatér a programfutashoz

10 A vezérld bezarja a kamera fedelét

11 Nyomja meg az NC-Start gombot és futtassa az NC programot
szokas szerint

Miutan meghatarozta a fellgyeleti terlletet, alabbi
funkciégombokat valaszthatja:

> Valassza a VISSZA funkciogombot
> Avezérld elmenti az aktudlis képet, és visszatér
a programfutas képernyére. Ha médositja
a konfiguraciot, a vezérlé végrehajt egy
képkiértékelést.
Tovabbi informacio: "Kép kiértékelés
eredményei’, oldal 382

o
oueTLES » Vélassza az ISMETEL funkciégombot

> Avezérld elmenti az aktudlis képet, és visszatér
a programfutas képernydre. Ha médositja
a konfiguraciot, a vezérl6 végrehajt egy
képkiértékelést.
Tovabbi informacié: "Kép kiértékelés
eredményei’, oldal 382

vagy

» Valassza a REFERENCIAKEP funkciogombot

> Az dllapotkijelzd jobb felsd sarkaban megjelenik
a Referencia szo. Ez azt jelzi, hogy megjeldlte
az aktualis képet referencia képként. Mivel a
referencia kép sohasem lehet egyidejlleg hibakép
is, ezért a HIBA KEPE funkciégomb sziirke.
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HIBA Vagy
kere » Vélasza a HIBAKEP funkciégombot

> Az allapotkijelz6 jobb felsé sarkaban megjelenik
a "Hiba" szd. Ez azt jelzi, hogy megjelolte az
aktuadlis képet hibaképként. Mivel a referencia
kép sohasem lehet egyidejlleg hibakép is, ezért a
REFERENCIA KEPEK funkcidgomb szlrke.

KONFIGU- vagy
» Valassza a KONFIGURALAS funkciégombot

> A funkciosor atvalt. Most mar modosithatja
korabbi bedllitasait a felligyeleti teriiletre és az
érzékenységre vonatkozoan. Ha a jelen mentben
modositasokat hajt végre, ugy az kihathat minden
képre.
Tovabbi informacio: "Konfiguracid”, oldal 380

o Programozasi és kezelési Utmutatasok:

= Amint a vezérlé létrehozott legaldbb egy referencia
képet, megkezddédik a képek kiértékelése és a hibak
kijelzése. Ha nincs felismert hiba, akkor a kdvetkezé
uzenet jelenik meg: Tal kevés referenciakép:
kovetkez6 funkcio kivalasztasa a gombbal!. Ez az
Uzenet mar nem jelenik meg, miutan elérte a Q617
paraméterben megadott referencia képek szamat.

= Avezérl6 a referencia képek figyelembe vétele mellett
létrehozza a kozépérték képet. A kiértékelés soran a
vezérld az Uj képeket a kozépérték képpel hasonlitja
0ssze, figyelembe véve a varianciat. Ha elérte a
referenciaképek szamat, a ciklus megallas nélkul fut

végig.

Feliigyeleti fazis

Ciklus lefutasa: Feliigyeleti fazis

1 Akamerat a gép gyartoja szereli fel a féorsora. A f6orso a
gépgyarto altal meghatarozott poziciéra all

2 Miutan a vezérld elérte ezt a poziciot, automatikusan kinyitja a
kamera fedelét.

3 Avezérl§ létrehoz egy képet az aktualis allapotrdl

4 Ezutan osszeveti azt a kozépérték képpel és a valtozo képpel
Tovabbi informacid: "Alapismeretek’, oldal 376

5 Attol figgben, hogy a vezérlé érzékel-e a "hibat" (eltérést),
megallithatja a programot. Ha a Q309 paraméter =1, a vezérld
megjeleniti a képet a képernydn, amint érzékeli a hibat. Ha a
Q309=0 van bedllitva, akkor nem jelenik meg semmilyen kép a
képernydn és a program sem all le

6 A vezérl6 bezarja a kamera fedelét
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Megjegyzések

@ A gépnek el6készitve kell lennie a munkatér felligyeletre!

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Fennall a kamera szennyez6désének veszélye a kamerafedél
Q613 paraméterrel valo kinyitasa miatt. Ez homalyos képeket
eredményezhet, és a kamera is adott esetben sérilhet.

> Zarja be a kamera fedelét, miel6tt folytatna a megmunkalast

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

Utkozésveszély a kamera automatikus pozicionaldsakor. A
kamera és a szerszamgép is megsértlhet.

> Tajékozddjon gépkonyvben, hogy a vezérld mely pontra
poziciondlja elé a kamerat. A gépgyartd hatarozza meg, hogy a
ciklus 600 mely koordinatakra pozicionaljon

® Ezt a ciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION
MODE TURN tzemmodokban tudja végrehajtani.

o A képekhez a Referencia kép attribdtum mellett, Hibas
kép attributum is rendelhetd. Ez a hozzarendelés hatassal
van a kép kiértékelésére.

Ne feledje a kovetkezdket:

> A referenciaképet soha nem jeldlje ki egyidejlleg
hibaképként is

6 Ha modositja a felligyeleti terliletet, az valamennyi képet
befolydsolja.

> |dedlis esetben a fellgyeleti terlletet csak egyszer kell
meghatdrozni az elején, és utdana nem kell semmilyen,
vagy csak minimalis modositast végezni

o A referencia képek szama befolyasolja a kép
kiértékelésének pontossagat. A referencia képek magas
szama noveli a kiértékelés mindségét.
» A Q617 paraméterben a referenciaképek ésszer(
szamat hatdrozza meg. (Irdnyado érték: 10 kép)
» A Q617-ben megadott értéknél tobb referencia képet
is létrehozhat

386 HEIDENHAIN | TNC 640 | Munkadarab és szerszam mérési ciklusok programozasa | 01/2022



VSC felfogasi helyzet vizualis feliigyelete (opcié 136) | Ciklus 600 Globalis munkatér (Opcié #136)

Ciklus paraméterek

Segédabra Paraméter

QS600 A feliigyeleti pont neve?
Adja meg a felligyeleti fajl nevét
Megadas: Maximum 255 karakter

Q616 Pozicionald el6tolas?

Az az el6tolas, amivel vezérld pozicionalja a kamerat. A vezérld a
gépgyarto altal meghatarozott pozicidra all.

Megadas: 0.001...99999.999

Q309 PGM stop tiiréstullépéskor ?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérlé megallitsa-e a programot
egy hiba érzékelése utan.

0: Az NC program nem all meg hiba érzékelése utan. Még ha nem
is lett Iétrehozva az 6sszes referencia kép, a program nem all meg.
Ezaltal a létrehozott kép nem jelenik meg a képernyén. A Q601
paraméter Q309=0 esetén is irasra kerul.

1: Az NC program megall a hiba érzékelése utan, a létrehozott kép
pedig megjelenik a képernyén. Ha még nem lett elég referencia
kép létrehozva, akkor minden egyes kép megjelenik a képernydn,
amig a vezérlé nem hoz létre elegendé referencia képet. Ha hiba
érzékelhetd, a vezérld megjelenit egy lizenetet.

Megadas: 0, 1
Q617 Referencia képek szama?

A referencia képek azon szama, amelyekre a vezérlének szliksége
van a felligyelethez.

Megadas: 0...200
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10.3 Ciklus 601 Lokalis munkatér (Opci6 #136)

ISO-programozas
G601

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv elbirdsait.

Ezt a funkciot a gép gyartdjanak kell engedélyeznie és
adaptalnia.

A ciklus 601 Lokalis munkatér segitségével feligyelheti
szerszamgépének munkaterét. A vezérld létrehoz egy képet az
aktudlis munkatérrél a féorsonak arrél a poziciojarol, amiben a
ciklushivas idépontjaban volt. Ezutan a vezérld egybeveti a képet

a korabban |étrehozott referencia képpel, és ha sziikséges a
program ledllitasat kényszerit ki. A ciklust az alkalmazastdl fliggben
beprogramozhatja, egy vagy tobb felligyeleti terliletet megadva.

A ciklus 601 a meghatarozasatol kezdve érvényes, és nem kell
meghivni. A kameras felligyelet hasznalata el6tt el6szor referencia
képeket kell késziteni és meg kell hatdrozni a felligyeleti teriiletet E-EE - >4
Tovabbi informacié: "Referencia képek létrehozasa’, oldal 388

Tovabbi informacio: "Fellgyeleti fazis", oldal 390

Referencia képek létrehozasa

Ciklus lefutasa : ; o [r— =

1 Akamerat a gép gyartoja szereli fel a féorsora. A f6orso a
korabban programozott poziciéra all

2 Avezérl§ automatikusan kinyitja a kamera fedelét

3 Amint az elsé alkalommal inditja el a ciklust Folyamatos
programfutas/Mondatonkénti programfutas Gzemmaodban,
a vezérlé megszakitja az NC programot és a kamera
perspektivajabol mutatja a képet

4 Megjelenik az Gzenet, miszerint nincs referenciakép a
kiértékeléshez

5 Vélassza ki a REFERENCIAKEP IGEN funkcidgombot

6 Ezutan egy Uzenet jelenik meg a képernyé aljan "Ellendrzési
pont nincs konfiguralva: tartomanyok jelolése!"

7 Nyomja meg a KONFIGURALAS funkciégombot, és hatarozza
meg a fellgyeleti terlletet
Tovabbi informacio: "Felligyeleti terilet meghatdrozasa”,
oldal 381

8 A folyamat addig ismétlédik, amig a vezérlé elegendé referencia
képet hozott Iétre. A referencia képek szamat a ciklusban a Q617
paraméterrel hatarozza meg

9 A folyamatot a VISSZA funkcidogomb kivalasztasaval zarja le. A
vezérl§ visszatér a programfutashoz

10 A vezérld bezarja a kamera fedelét

11 Nyomja meg az NC-Start gombot és futtassa az NC programot
szokas szerint
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Miutéan meghatarozta a fellgyeleti terlletet, alabbi
funkciégombokat valaszthatja:

> Valassza a VISSZA funkciogombot
' > Avezérld elmenti az aktudlis képet, és visszatér
a programfutas képernyére. Ha médositja
a konfiguraciot, a vezérlé végrehajt egy
képkiértékelést.
Tovabbi informacio: "Kép kiértékelés
eredményei’, oldal 382

o
ISNETLES » Vélassza az ISMETEL funkciégombot

> Avezérld elmenti az aktudlis képet, és visszatér
a programfutas képernydre. Ha médositja
a konfiguraciot, a vezérlé végrehajt egy
képkiértékelést.
Tovabbi informacid: "Kép kiértékelés
eredményei’, oldal 382

REFERENCIA vagy
L » Vélasszaa REFERENCIAKEP funkciogombot

> Az dllapotkijelzd jobb felsd sarkaban megjelenik
a Referencia szo. Ez azt jelzi, hogy megjeldlte
az aktualis képet referencia képként. Mivel a
referencia kép sohasem lehet egyidejlleg hibakép
is, ezért a HIBA KEPE funkciégomb sziirke.

e vagy
KEEE » Valassza a HIBAKEP funkciégombot

> Az allapotkijelzd jobb felsd sarkaban megjelenik
a "Hiba" szo. Ez azt jelzi, hogy megjeldlte az
aktualis képet hibaképként. Mivel a referencia
kép sohasem lehet egyidejlleg hibakép is, ezért a
REFERENCIA KEPEK funkcidogomb szlrke.

i » Valassza a KONFIGURALAS funkciégombot
> A funkcidsor atvalt. Most mar modosithatja
kordbbi beadllitasait a felligyeleti terlletre és az
érzékenységre vonatkozéan. Ha a jelen meniben
modositasokat hajt végre, Ugy az kihathat minden
képre. Tovabbi informacio: "Konfiguracio",
oldal 380
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0 Programozasi és kezelési utmutatasok:

= Amint a vezérl§ létrehozott legaldbb egy referencia
képet, megkezdddik a képek kiértékelése és a hibak
kijelzése. Ha nincs felismert hiba, akkor a kovetkezé
Uzenet jelenik meg: Tal kevés referenciakép:
kovetkez6 funkcio kivalasztasa a gombbal!. Ez az
Uzenet mar nem jelenik meg, miutan elérte a Q617
paraméterben megadott referencia képek szamat.

B Avezérl6 a referencia képek figyelembe vétele mellett
létrehozza a kozépérték képet. A kiértékelés soran a
vezeérl§ az Uj képeket a kozépérték képpel hasonlitja
0ssze, figyelembe véve a varianciat. Ha elérte a
referenciaképek szamat, a ciklus megallas nélkul fut

Végig.

Feliigyeleti fazis

A fellgyeleti fazis elindul, amint a vezérl6 elegendd referencia képet
hozott létre.

Ciklus lefutasa: Feliigyeleti fazis

1 Akamerat a gép gyartoja szereli fel a féorsora

A vezérl6 automatikusan kinyitja a kamera fedelét

A vezérl6 létrehoz egy képet az aktudlis allapotrdl

Ezutan Osszeveti azt a kozépérték képpel és a valtozo képpel

Attol fliggben, hogy a vezérld érzékel-e a "hibat" (eltérést),
megallithatja a programot. Ha a Q309 paraméter =1, a vezérld
megjeleniti a képet a képernydn, amint érzékeli a hibat. Ha a
Q309=0 van bedllitva, akkor nem jelenik meg semmilyen kép a
képernydn és a program sem all le

6 A Q613 paramétertdl figgden a vezérlé nyitva hagyja a kamera
fedelét, vagy bezarja azt

g~ wWwN
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Megjegyzések

@ A gépnek el6készitve kell lennie a munkatér felligyeletre!

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Fennall a kamera szennyez6désének veszélye a kamerafedél
Q613 paraméterrel valo kinyitasa miatt. Ez homalyos képeket
eredményezhet, és a kamera is adott esetben sérilhet.

> Zarja be a kamera fedelét, miel6tt folytatna a megmunkalast

m Ezt a ciklust kizédrélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION
MODE TURN Uzemmaodokban tudja végrehajtani.

0 A képekhez a Referencia kép attribitum mellett, Hibas
kép attributum is rendelhetd. Ez a hozzarendelés hatassal
lehet a kép kiértékelésére.
Vegye figyelembe aldbbiakat:

» A referenciaképet soha nem jeldlje ki egyidejlleg
hibaképként is

o Ha modositja a felligyeleti terliletet, az valamennyi képet
befolydsolja.
> |dedlis esetben a felligyeleti terlletet csak egyszer kell
meghatarozni az elején, és utdana nem kell semmilyen,
vagy csak minimalis modositast végezni

6 A referencia képek szama befolyasolja a kép
kiértékelésének pontossagat. A referencia képek magas
szama noveli a kiértékelés mindségét.
» A Q617 paraméterben a referenciaképek ésszerd
szamat hatdrozza meg. (Irdnyado érték: 10 kép)
» A Q617-ben megadott értéknél tébb referencia képet
is létrehozhat
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Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

QS600 A feliigyeleti pont neve?
Adja meg a felligyeleti fajl nevét
Megadas: Maximum 255 karakter

Q309 PGM stop tiiréstullépéskor ?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérld megallitsa-e a programot
egy hiba érzékelése utan.

0: Az NC program nem all meg hiba érzékelése utan. Még ha nem
is lett lIétrehozva az 0sszes referencia kép, a program nem &all meg.
Ezaltal a Iétrehozott kép nem jelenik meg a képernyén. A Q601
paraméter Q309=0 esetén is irasra kerdl.

1: Az NC program megall a hiba érzékelése utan, a létrehozott kép
pedig megjelenik a képernydn. Ha még nem lett elég referencia
kép létrehozva, akkor minden egyes kép megjelenik a képernyén,
amig a vezérlé nem hoz létre elegendé referencia képet. Ha hiba
érzékelhetd, a vezérld megjelenit egy lizenetet.

Megadas: 0, 1
Q613 Maradjon nyitva a kamerafedél?

Azt hatdrozza meg, hogy a vezérlének zarnia kell-e a fellgyelet utan
a kamera fedelét:

0: A vezérl6 zarja a kamera fedelét, miutan végrehajtotta a ciklus
601-t.

1: A vezérld nyitva tartja a kamera fedelét, miutan végrehajtotta a
ciklus 601-t. Ez a funkcié csak akkor javasolt, ha a ciklus 601 elsé
meghivasat kovetéen a munkatérrél egy Ujabb képet kivan késziteni
egy masik poziciobdl. Ehhez egyenes elmozduldssal programozza
be az Uj pozicidt, majd hivja meg a ciklus 601-t egy Uj felligyeleti
ponttal. Programozzon Q613=0-t a forgacsolas folytatdsa el6tt.
Megadas: 0, 1

Q617 Referencia képek szama?

A referencia képek azon szdma, amelyekre a vezérlének szliksége
van a felligyelethez.

Megadas: 0...200

w
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10.4 Lehetséges lekérdezések

A VSC ciklusai értéket irnak a Q601 paraméterbe.

A kovetkez§ értékek lehetségesek:

m Q601 =1:Nincs hiba

® Q601 =2:Hiba

= Q601 = 3: Még nem hatarozott meg felligyeleti teriletet vagy
pedig tul kevés referenciakép all rendelkezésre

= Q601 = 10: Belsé hiba (nincs jel, kamerahiba stb.)

A Q601 paramétert belsé lekérdezésre hasznalhatja.

Tovabbi informaciok: Klartext programozas felhasznaldi kézikonyv
Itt egy lehetséges példa a lekérdezéshez:

; Nyersdarab meghatdrozas henger
; Maras aktivalasa

; Ciklus 601 meghatarozasa

; Ha a paraméter Q601 = 1, ugrds LBL 20-ra

; Ha a paraméter Q601 = 2, ugras LBL 21-re

; Ha a paraméter Q601 = 3, ugras LBL 22-re

; Ha a paraméter Q601 = 10, ugras LBL 22-re
; LBL 20 meghivasa

; Szerszam meghivasa

; Megmunkalas programozasa

; Definicio LBL 21

; Program allj, a kezeld ellendrizheti a helyzetet a munkatérben
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11.1 Alapok

Attekintés
A vezérl6 az aldbbi ciklusokat kindlja a kovetkezd specidlis célokra:

» Nyomja meg a CYCL DEF funkciégombot

B » Valassza ki a SPECIALIS CIKLUSOK
CIKLUSOK funkciégombot

Funkciogomb  Ciklus

Oldal

9 KIVARASI IDO
L m A programfutas megallitdsa a kivarasi id6 tartamara

Tovabbi informaciok:
Felhasznaldi kézikonyv
Megmunkalasi ciklusok

programozasa
T— 12 PROGRAMHIVAS Tovabbi ipfqrméciék:
o = Hivjon be egy tetsz6leges NC programot Felhasznaldi kezikonyv
Megmunkalasi ciklusok
programozasa
e 13 ORSOPOZICIONALAS 398
w = QOrso forgatdsa meghatarozott szogre
s 32 TURES Tovabbi informaciok:
e = Megengedett kontureltérés programozasa rangasmentes  Felhasznali kézikonyv

megmunkalashoz

Megmunkalasi ciklusok
programozasa

291 % 291 IPO.-ESZT. CSATOLAS
B Szerszamorso reteszelése a linearis tengelyek
poziciojahoz
B Vagy az orso reteszelésének feloldasa

Tovabbi informaciok:
Felhasznaldi kézikonyv
Megmunkalasi ciklusok
programozasa

292 %ﬁ 292 IPO.-ESZT. KONTUR
B Szerszamorso reteszelése a linearis tengelyek
poziciojahoz
m  Meghatdrozott forgasszimmetrikus konturok eléallitdsa az
aktiv megmunkalasi sikon

®  Dontott megmunkaldsi sikkal lehetséges

Tovabbi informaciok:
Felhasznaldi kézikonyv
Megmunkalasi ciklusok
programozasa

Tovabbi informaciok:
Felhasznaldi kézikonyv
Megmunkalasi ciklusok
programozasa

225 225 GRAVIROZ
B SzOvegek gravirozasa sik fellletre
B Egyenes vagy koriv mentén
252 232 SIKMARAS
b m Sik feldlet sikmarasa tobb fogasban

® Marasi mod kivalasztasa

Tovabbi informaciok:
Felhasznaldi kézikonyv
Megmunkalasi ciklusok
programozasa

285 285 FOGASKEREK DEFINIALASA
s m Fogaskerék geometridjanak meghatarozasa

Tovabbi informaciok:
Felhasznaldi kézikonyv
Megmunkalasi ciklusok
programozasa

w
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Funkciégomb

Ciklus

Oldal

286 FOGASKER. LEFEJTOMARAS

B Szerszamadatok meghatarozasa

= Megmunkaldsi stratégia és oldal kivalasztasa
B Ateljes szerszamél hasznalatanak lehetésége

Tovabbi informaciok:
Felhasznaldi kézikonyv
Megmunkalasi ciklusok
programozasa

287 FOGASKER. LEF.HANTOLAS

B Szerszamadatok meghatarozasa

= Megmunkalds oldalanak kivalasztasa

B Azelsé és utolso fogds meghatarozasa
B Fogasok szamanak meghatarozasa

Tovabbi informaciok:
Felhasznaldi kézikonyv
Megmunkalasi ciklusok
programozasa

258 238 GEPALLAPOT MERESE Tovabbi informaciok:
= Aktudlis gépallapot mérése vagy mérési folyamat Felhasznaldi kézikonyv
tesztelése Megmunkalasi ciklusok
programozasa
3 O 239 BETOLTES MEGHATAROZ. Tovabbi informaciék:
T = Mérési folyamat kivalasztasa Felhasznaldi keézikonyv
m Terhelésfliggd elévezérlési és szabdlyozasi paraméterek Megmunka!am ciklusok
visszaallitasa programozasa
18 18 MENETVAGAS Tovabbi informaciok:
%' 2| m Vezérelt orsdval Felhasznaloi kézik{jnyv

m Orso megallitasa a furatfenéken
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11.2 ciklus13 ORSOPOZICIONALAS

ISO-programozas
G36

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.

A gépet és a vezérlét a gépgyarténak ehhez a funkciohoz
eld kell készitenie.

A vezérl6 a szerszamgép féorsojat képes vezérelni és adott

szogpozicidba forgatni.

A f6orso orientdlds szlikséges ha pl.:

m  Szerszamcserél® rendszereknél az orsé egy megadott
szerszamcsere-pozicioba forgatasahoz

® Az infravoros adatatvitellel rendelkezé 3D-s tapintok ado-vevd
ablakanak orientalasahoz

A ciklusban meghatarozott orientalasi szog az M19 vagy M20

megadasaval pozicionalhatd (a géptdl fiiggden).

Ha az M19 vagy M20 funkciot a ciklus 13 meghatarozasa nélkiil

programozza, akkor a szerszamgép féorsoja abba a szoghelyzetbe

fog beallni, amelyet a gépgyarto bedllitott.

Megjegyzések

m Ezt aciklust a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION MODE TURN
€s FUNCTION DRESS tUzemmaodokban tudja végrehajtani.

Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Orientacioés szog
Adja meg a szdget a megmunkalasi sik referenciatengelyéhez
képest.

Megadas: 0...360

Példa
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12.1 Attekint6 tablazat

@ A mérési ciklusokkal nem kapcsolatos valamennyi ciklust
a Megmunkalasi ciklusok programozasa felhasznaloi
kézikonyv irja le. Ha sziksége van a kézikdnyvre,
forduljon a HEIDENHAIN képviselethez.

Megmunkalasi ciklusok programozasa Felhasznaloi
kézikonyv azonositoja: 1303406-xx

Tapinto ciklusok

Ciklusszam Ciklusmegnevezés DEF CALL Oldal
aktiv aktiv

0 BAZISSIK ] 214
1 POLAR BAZISPONT ] 216
3 MERES ] 269
4 MERES 3D ] 272
30 TT KALIBRALASA ] 351
31 SZERSZAMHOSSZ L] 354
32 SZERSZAMSUGAR ] 358
33 SZERSZAM MERESE ] 362
400 BAZISELFORGATAS ] 98
401 ROT 2 FURAT ] 101
402 ROT 2 KORALAKU CSAP ] 105
403 ROT FORGO TENGELYEN ] 109
404 BAZISELFORG. KIJELOL L] 118
405 ROT A C-TENGELYEN ] 114
408 HORONYKOZEP B.PONT ] 194
409 BORDAKOZEP B.PONT ] 199
410 HIVPONT ZSEBEN BELUL n 141
411 HIVPONT NEGYSZ KIVUL ] 146
412 HIVPONT KORON BELUL ] 152
413 HIVPONT KORON KIVUL ] 158
414 HIVPONT SARKON KIVUL ] 164
415 HIVPONT SARKON BELUL ] 170
416 HIVPONT LYUKKORKOZEP ] 176
417 BAZISP.ELT. TS-TENG. ] 182
418 BAZISPONT 4 FURATBOL L] 185
419 BAZISPONT EGY TENG. ] 190
420 SZOGMERES ] 218
421 FURATMERES ] 221
422 KORMERES KIVUL ] 227
423 NEGYSZ.ZSEB MERESE ] 233
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Ciklustablazatok | Attekinto tablazat

Ciklusszam Ciklusmegnevezés DEF CALL Oldal
aktiv aktiv

424 NEGYSZ.CSAP MERESE ] 238
425 SZELESSEGMERES BELUL ] 242
426 SZIGET MERESE KIVUL ] 246
427 KOORDINATAMERES L] 250
430 LYUKKOR MERESE ] 255
431 SIK MERESE ] 259
441 GYORS TAPINTAS ] 280
444 TAPINTAS 3D ] 274
450 KINEMATIKA MENTESE L] 306
451 KINEMATIKA MERESE L] 309
452 PRESET-KOMPENZACIO L] 325
453 KINEMATIKAI RACS ] 337
460 TS KALIBRALASA GOEMBOEN ] 295
461 TS HOSSZ KALIBRALASA ] 287
462 TS KALIBRALASA GYURUBEN n 289
463 TS KALIBRALASA GOEMBOEN ] 292
480 TT KALIBRALASA ] 351
481 SZERSZAMHOSSZ ] 354
482 SZERSZAMSUGAR ] 358
483 SZERSZAM MERESE ] 362
484 IR-TT KALIBRALAS L] 366
485 ESZTERGASZERSZ. MEGMERESE ] 370
600 GLOBALIS MUNKATER L] 383
601 HELYI MUNKATER ] 388
1400 POZICIO TAPINTASA ] 125
1401 KOR TAPINTASA ] 129
1402 GOMB TAPINTASA ] 134
1410 EL TAPINTASA ] 75
1411 KET KOR TAPINTASA ] 82
1412 FERDE EL TAPINTASA L] 90
1420 TAPINTAS A SIKBAN ] 68
1493 EXTRUZIO TAPINTASA ] 282

Megmunkalé ciklusok

Ciklusszam Ciklusmegnevezés DEF- CALL- Oldal
aktiv aktiv
13 ORSOPOZICIONALAS ] 398
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HEIDENHAIN tapintorendszerek

segitenek Onnek a mellékidék csokkentésében és a készitett
munkadarabok mérettartasanak javitdsaban.

Munkadarab tapintok
TS 248, TS 260 Kabelen keresztuli jelatvitel
TS 460 Radio vagy infravoros atvitel

TS 640, TS 740 Infravoros atvitel

B Munkadarabok bedllitasa
B Bazispontok kijeldlése
= Munkadarabok megmérése

Szerszamtapintok
TT 160 Kabelen keresztili jelatvitel
TT 460 Infravoros atvitel

m  Szerszamok bemérése
= Kopas fellgyelete
m Szerszamtorés felismerése
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