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Notiuni fundamentale | Despre acest manual

1.1 Despre acest manual

Masuri de siguranta

Respectati toate mdsurile de siguranta indicate in acest document si
in documentatia furnizata de producatorul masinii dvs.!

Atentiondrile reprezinta avertismente legate de utilizarea software-
ului si dispozitivelor si oferd informatii privind evitarea riscurilor.
Acestea sunt clasificate in functie de gravitatea pericolelor si sunt
impartite in urmatoarele grupuri:

A PERICOL

Indicatia Pericol indica riscuri la adresa oamenilor. Daca nu
urmati instructiunile de evitare a acestor riscuri, vor avea loc
accidente soldate cu vatamari corporale grave sau chiar
mortale.

Indicatia Avertisment indica riscuri la adresa oamenilor. Daca
nu urmati instructiunile de evitare a acestor riscuri, pot avea loc
accidente soldate cu vatamari corporale grave sau deces.

A ATENTIE

Indicatia Atentie indica riscuri la adresa oamenilor. Daca nu
urmati instructiunile de evitare a acestor riscuri, pot avea loc
accidente soldate cu vatamari corporale minore sau moderate.

Indicatia Anunt indica riscuri la adresa bunurilor sau datelor. Daca
nu urmati instructiunile de evitare a acestor riscuri, pot avea loc
incidente ale caror consecinte nu implica vatamari corporale,
cum ar fi pagubele materiale.

Ordinea informatiilor in atentionari

Toate atentiondrile cuprind urmatoarele patru sectiuni:
B Cuvant-semnal care indica gravitatea pericolului

B Tipul si sursa pericolului

®  Consecintele ignorarii pericolului, de ex.: ,Exista riscul de coliziune
in timpul operatiilor de prelucrare ulterioare”

B |esire — masuri de prevenire a pericolului
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Notele informative

Respectati notele informative furnizate in cadrul acestor instructiuni
pentru a asigura functionarea fiabila si eficienta a software-ului.

In cadrul acestor instructiuni, veti gdsi urmatoarele note informative:

o Simbolul ,informatii” indica un sfat.

Un sfat contine informatji suplimentare sau
complementare importante.

@ Acest simbol impune respectarea indicatjilor de siguranta
ale producdtorului masinii. Simbolul face referire si la
functjile specifice ale masinii. Posibilele pericole pentru
operator si masina sunt descrise in manualul masinii.

@ Simbolul ,carte” reprezinta o referinta la documente
externe, cum ar fi documentatia oferita de producatorul
masinii unelte sau de alti furnizori.

Doriti sa vizualizati modificarile efectuate sau ati identificat erori?

Ne straduim continuu sa ne imbunatatim documentatia pentru
dvs. Va rugam sa ne sustineti prin trimiterea solicitarilor dvs. la
urmatoarea adresa de e-mail:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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1.2 Model, software si caracteristici de control

Acest manual descrie functiile de programare furnizate de comenzile
noastre, incepand cu urmatoarele versiuni software NC.

Model control Versiune software NC
TNC 640 340590-16
TNC 640 E 340591-16
Statie de programare TNC 640 340595-16

Sufixul E indica versiunea de export a controlului. Urmatoarele
optiuni software sunt indisponibile sau sunt disponibile numai intr-o
masura limitatd in versiunea pentru export:

m  Set de functii avansate 2 (optiunea 9) limitat la interpolarea cu
patru axe

m KinematicsComp (optiunea 52)

Producatorul masinii unelte adapteaza caracteristicile utilizabile

ale sistemului de control la masina sa, configurand parametrii
corespunzdtori ai masinii. Este posibil ca unele functii descrise in
acest manual sa nu se regaseasca printre caracteristicile oferite de
control pentru masina unealta.

Functiile de control care ar putea sa nu fie disponibile pentru masina
dvs. includ:

®m Mdsurarea sculei cu ajutorul TT

Pentru a afla mai multe despre caracteristicile reale ale masinii dvs.,
va rugam sa contactati fabricantul masinii.

Majoritatea producatorilor de masini, ca si HEIDENHAIN, ofera
cursuri de programare pentru dispozitivele de control HEIDENHAIN.

Participarea la unul dintre aceste cursuri este recomandata pentru a
va familiariza cu functiile dispozitivului de control.

@ Manualul utilizatorului:

Toate functjile ciclurilor care nu au legatura cu ciclurile
de masurare sunt descrise in Programarea ciclurilor de
prelucrare din Manualul utilizatorului. Acest manual este
disponibil la cerere la HEIDENHAIN.

ID-ul Manualului utilizatorului pentru Programarea
ciclurilor de prelucrare: 1303406-xx

@ Manualul utilizatorului:

Toate functiile de control care nu sunt legate de cicluri
sunt descrise in Manualul utilizatorului TNC 640. Acest
manual este disponibil la cerere la HEIDENHAIN.

ID-ul Manualului utilizatorului pentru programarea
Klartext: 892903-xx

ID-ul Manualului utilizatorului pentru programarea I1SO:
892909-xx

ID-ul Manualului utilizatorului pentru configurarea,
testarea si executarea programelor NC: 1261174-xx
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Optiuni software

TNC 640 prezinta numeroase optiuni software care pot fi activate
separat de producdatorul masinii dvs. Optiunile respective ofera

functiile enumerate mai jos:

Axa suplimentara (optiunile dela0la 7)

Axa aditionala

Set de functii avansate 1 (optiunea 8)

Grupul 1 de functii extinse

Set de functii avansate 2 (optiunea 9)

Grupul 2 de functii extinse
Licenta de export obligatorie

HEIDENHAIN DNC (optiunea 18)

Bucle aditionale de control 1-8

Prelucrarea cu mese rotative

Contururi cilindrice ca pentru doud axe
Viteza de avans in lungime pe minut

Transformari coordonate:
Inclinarea planului de lucru

Prelucrare 3-D:

Compensarea 3-D a sculei prin vectori normali la suprafata

Utilizarea rotii de mana electronice pentru modificarea unghiului
capului pivotant in timpul rularii programului

fara a afecta pozitia varfului sculei (TCPM = Tool Center Point
Management — Gestionare punct de varf al sculei)

Mentinerea sculei perpendiculara pe contur
Compensarea razei sculei normala pe directia sculei
Avans manual in sistemul axei active a sculei

Interpolare:
Liniar pe > 4 axe (licenta de export obligatorie)

Comunicarea cu aplicatii PC externe prin componenta COM

Monitorizarea dinamica impotriva coliziunilor - DCM (optiunea 40)

Monitorizare dinamica a coliziunilor

Import CAD (optiunea 42)
Import CAD

Producatorul masinii defineste obiectele care vor fi monitorizate
Avertisment in timpul operarii manuale

Monitorizarea coliziunilor in modul Rulare test

Intreruperea programului in timpul operarii automate

Include monitorizarea miscarilor in 5 axe

Compatibilitatea cu DXF, STEP si IGES
Adoptarea contururilor si modelelor de puncte
Specificare simpla si convenabila a presetarilor

Selectarea caracteristicilor grafice ale sectiunilor de contur din
programe conversationale
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Setari de program globale
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®  Suprapunerea transformarilor de coordonate in timpul rularii
programului

B Suprapunere roata de mana

Controlul avansului adaptabil — AFC (optiunea 45)

Controlul avansului adaptabil

KinematicsOpt (optiunea 48)

Optimizarea cinematicii masinii

Frezare-strunjire (optiunea 50)

Moduri de frezare si strunjire

KinematicsComp (optiunea 52)

Compensare tridimensionala

Frezare:

= Inregistrarea puterii efective a brosei cu ajutorul unei tdieri de proba
= Definirea limitelor controlului automat al vitezei de avans

B Control complet automat al avansului in timpul ruldrii programului
Strunjire (optiunea 50):

m  Monitorizarea fortei de aschiere in timpul prelucrarii

B Backup/restaurare cinematice active
B Testare cinematice active
= (QOptimizare cinematice active

Functii:

B Comutare intre modurile de functionare Frezare/Strunjire

B Viteza de aschiere constanta

®m Compensarea razei varfului sculei

®  Cicluri de strunjire

® Ciclul 880 FREZ. AUTOGENER DANT (ISO: G880) (optiunile 50 si 131)

Compensarea erorilor de pozitie si de componenta

Server OPC UA NC (de la 1 la 6) (optiunile 56-61)

Interfata standardizata

3D-ToolComp (optiunea 92)

Compensarea 3-D a razei sculei in
functie de unghiul de contact al sculei

Licenta de export obligatorie

Serverul OPC UA NC ofera o interfata standardizatd (OPC UA) pentru
acces extern la date si functiile de comanda.

Aceste optiuni de software va permit sa creati pana la sase conexiuni de
client paralele

Compensati abaterea razei sculei, in functie de unghiul de contact al
sculei

= Valori de compensare intr-un tabel separat cu valori de compensare
® Cerinta: Lucrul cu vectori normali la suprafata (blocuri LN)

Gestionarea extinsa a sculelor (optiunea 93)

Gestionarea extinsa a sculelor

Extinderea pe baza Python a gestionarului de scule

m Secventd de utilizare specifica programului sau specificd mesei
mobile pentru toate sculele

® | istad de scule specifica programului sau specificd mesei mobile
pentru toate sculele
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Interpolare avansata a brosei (optiunea nr. 96)

Brosa cu interpolare Strunjire prin interpolare:
® Ciclul 291 IPO.-ROTIRE CUPLARE (ISO: G291)
Ciclul 292 IPO.-ROTIRE CONTUR (I1S0O: G292)

Sincronizare brosa (optiunea 131)

Sincronizare brosa Sincronizarea brosei de frezat si a brosei de strunijit

Ciclul 880 FREZ. AUTOGENER DANT (ISO: G880) (optjunile 50 si 131)

Remote Desktop Manager (optiunea 133)

Operarea de la distanta a computere- ® Windows pe un computer separat
lor externe = Incorporaté in interfata sistemului de control

Functii de sincronizare (optiunea 135)

Functii de sincronizare Cuplare in timp real — RTC:
Cuplarea axelor

Control vizual al configurarii — VSC (optiunea nr. 136)

Monitorizarea situatiei de configurare = Inregistrarea situatiei de configurare cu un sistem de vizualizare
pe baza camerei HEIDENHAIN

m Comparatie vizuald a stdrii planificate si a celei reale a spatiului de
lucru
Compensare interferenta — CTC (optiunea 141)

Compensarea cuplarilor axelor ® Determinarea deviatiei pozitiei cauzate dinamic prin accelerarea axei
® Compensarea TCP (Tool Center Point — Centrul sculei)

Controlul adaptabil al pozitiei — PAC (optiunea 142)

Controlul adaptabil al pozitiei B Adaptarea parametrilor de control in functie de pozitia axelor in spatiul
de lucru

m  Adaptarea parametrilor de control in functie de viteza sau acceleratia
unei axe
Controlul adaptabil al incarcarii — LAC (optiunea 143)

Controlul adaptabil al incarcarii m Determinarea automata a greutatii si a fortelor de frecare ale piesei de
prelucrat

®  Adaptarea parametrilor de control in functie de masa efectiva a piesei
de prelucrat
Controlul activ al vibratiilor — ACC (optiunea nr. 145)

Controlul activ al vibratiilor Functie complet automatd pentru controlul vibratjilor in timpul prelucrarii

Controlul vibratiilor masinii — MVC (optiunea 146)

Amortizarea vibratiilor pentru masini  Amortizarea oscilatiilor masinii pentru imbunatatirea calitatii suprafetei
piesei de prelucrat prin urmatoarele funciii:
®  Amortizare activa a vibratiilor (AVD)
® Controlul modelarii frecventei (FSC)
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Optimizator de modele CAD (optiunea 152)

Optimizarea modelelor CAD Transformarea si optimizarea modelelor CAD

B Dispozitive prindere
® Piesa bruta de lucru
® Pies3 finisata

Gestionare grupuri de procese (optiunea 154)

Managerul de grupuri de procese Planificarea comenzilor de productie

Monitorizare componente (optiunea 155)

Monitorizarea componentelor fara Monitorizarea componentelor configurate ale masinii pentru detectarea
senzori externi supraincarcarii

Rectificare (Optiunea 156)

Rectificare matrita ® Cicluri pentru campuri oscilante

® Cicluri pentru indreptare

B Compatibilitate cu tipurile ,unealtd de indreptare” si ,unealta de
rectificare”

Taiere dinti angrenaj (optiunea 157)

Sisteme de prelucrare a angrenajelor

Ciclul 285 DEF. ROATA DINTATA (ISO: G285)
® Ciclul 286 FREZ. AUTOGENER DANT (ISO: G286)
m Ciclul 287 RULARE DANTURA (ISO: G287)

Set de functii avansate pentru strunjire (optiunea 158)

Functii avansate de strunjire ®  Functii si cicluri de strunjire extinse

B Este necesara optiunea 50

Sunt disponibile optiuni suplimentare

®

HEIDENHAIN ofera imbunatatiri de componente si
optiuni de software suplimentare care pot fi configurate
si implementate numai de catre producatorul masinii
dvs.Este inclusa, de exemplu, siguranta functionala (FS).

Pentru mai multe informatii, consultati documentatia
producatorului masinii dvs. sau brosura HEIDENHAIN
numita Optiuni si accesorii.

ID: 827222-xx
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Nivelul continutului de caracteristici (functii de upgrade)

Pe langa optiunile de software, imbunatatiri semnificative ale
software-ului de control sunt gestionate prin functiile de upgrade
de tip Nivel continut caracteristica (Feature Content Level — FCL).
Functiile care fac obiectul FCL nu sunt disponibile prin simpla
actualizare a software-ului sistemului de control.

o Toate functjile de upgrade sunt disponibile, fara costuri
suplimentare, atunci cand primiti o noua masina.

Functiile de upgrade sunt identificate in manual cu FCL n, unde n
indica numarul secvential al nivelului de dezvoltare.

Puteti achizitiona un numar de cod pentru a putea activa functiile
FCL in permanentd. Pentru mai multe informatii, contactati
producdtorul masinii sau HEIDENHAIN.

Locul de functionare avut in vedere

Sistemul de control este conform cu limitele pentru dispozitive
de clasa Ain conformitate cu specificatiile din EN 55022 si este
destinat in principal utilizarii in zone industriale.

Informatii juridice

Informatii legale

Software-ul sistemului de control contine software open-source,
supus unor termeni de utilizare speciali. Acesti termeni speciali de
utilizare au prioritate.

Informatii suplimentare privind sistemul de control sunt disponibile
in:

» Apasati tasta MOD pentru a deschide dialogul Setari si
informatii
Selectati Introducere numar cod in dialog

» Apdsati tasta soft INFORMATII DESPRE LICENTA sau selectati
Setari si informatiilnformatii generale — Informatii despre
licenta direct in caseta de dialog

In plus, software-ul sistemului de control contine biblioteci binare
ale software-ului OPC UA de la Softing Industrial Automation
GmbH. Pentru aceste biblioteci, se vor aplica in plus si preferential
termenii de utilizare conveniti intre HEIDENHAIN si Softing Industrial
Automation GmbH.

La utilizarea serverului OPC UA NC sau a serverului DNC, puteti

sa influentati comportamentul sistemului de control. Prin urmare,
nainte de a utiliza aceste interfete in scopuri productive, verificati
daca sistemul de control poate fi utilizat in continuare fara defectiuni
sau reduceri ale performantei. Producatorul software-ului care
utilizeaza aceste interfete de comunicare este responsabil pentru
rularea testelor asupra sistemului.
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Parametrii optionali

Pachetul complet de cicluri este dezvoltat in permanenta de catre
HEIDENHAIN. Prin urmare, fiecare noua versiune de software

poate include noi parametri Q pentru cicluri. Acesti noi parametri

Q sunt parametri optionali care nu au fost toti disponibili in unele
versiuni anterioare de software. In cadrul unui ciclu, sunt intotdeauna
inclusi la sfarsitul definitiei ciclului. Sectiunea "Cicluri cu functji noi

si modificate pentru software 34059x-16 " contine o prezentare
generald a parametrilor Q optionali addugati in aceasta versiune
software. Puteti decide daca doriti sa definiti parametrii Q optionali
sau sa-i stergeti cu tasta NO ENT. Puteti adopta si valoarea implicita.
Daca stergeti accidental un parametru Q optional sau doriti sa
extindeti ciclurile din programele NC existente dupa o actualizare de
software, puteti include parametri Q optionali in cicluri atunci cand
este necesar. Procedura este descrisa mai jos.

Procedati dupa cum urmeaza:

> Apelati definitia ciclului

> Apdsati tasta cursor dreapta pana la afisarea noilor parametri Q
» Confirmati valoarea implicita afisata

sau

» Introduceti o val.

» Pentru aincarca noul parametru Q, iesiti din meniu apdsand inca
o data tasta cu sdgeata spre dreapta sau apasand tasta END

» Daca nu doriti sa incarcati noul parametru Q, apasati tasta
NO ENT

Compatibilitate

Maijoritatea programelor NC create cu sistemele HEIDENHAIN mai
vechi de control al conturului (cu TNC 150 B si versiunile ulterioare)
pot fi rulate cu aceasta noud versiune software de TNC 640. Chiar
daca in ciclurile existente au fost adaugati parametri optionali noi
("Parametrii optionali"), in general veti putea rula programele NC
ca de obicei. Acest lucru este posibil prin utilizarea valorii implicite
stocate. Pe de alta parte, daca un program NC creat cu o versiune
software noud trebuie executat pe un sistem de control mai vechi,
puteti sterge parametrii Q optionali respectivi din definitia ciclului
folosind tasta NO ENT. Astfel va puteti asigura ca programul NC
este compatibil cu software-ul mai vechi. Daca blocurile NC contin
elemente nevalide, sistemul de control le va marca drept blocuri
ERROR cand este deschis fisierul.
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Cicluri cu funcitii noi si modificate pentru software
34059x-16

@ Prezentarea generala a functiilor software noi si
modificate

Mai multe informatii despre versiunile anterioare de
software sunt prezentate in documentatia Prezentarea
generala a functiilor software noi si modificate.
Contactati HEIDENHAIN daca aveti nevoie de aceasta
documentatie.

ID: 1322095-xx

Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor de prelucrare:
Funciii noi:
= Ciclul 1017 TAIERE CU ROLA DE TAIERE (ISO: G1017,

optiunea 156)

Acest ciclu va permite sa polizati diametrul exterior al unui disc
de rectificare cu o rola de indreptare. in functie de strategie,
sistemul de control executa miscari pe baza geometriei rotii.
Sistemul de control furnizeaza miscarea de oscilare a strategiilor
de polizare, oscilare sau oscilare fina. Puteti sa utilizati acest ciclu
numai in modul de polizare (MOD DE FUNCTIONARE POLIZARE).

= Ciclul 1018 SUBTAIERE CU ROLA DE TAIERE (ISO: G1018,
optiunea 156)

Acest ciclu va permite sa polizati diametrul exterior al unui disc
de rectificare caneland cu o rold de indreptare. In functie de
strategie, sistemul de control executa una sau mai multe miscari
de canelare. Puteti sa utilizati acest ciclu numai in modul de
polizare (MOD DE FUNCTIONARE POLIZARE).

= Ciclul 1021 RECTIF. CILINDRICA CU AVANS MIC (ISO: G1021,
optiunea 156)

Acest ciclu va permite sa polizati buzunare circulare sau stifturi
circulare. Inaltimea cilindrului poate depési latimea discului de
rectificare. Printr-un cdmp oscilant, sistemul de control poate
prelucra inal{imea intreaga a cilindrului. Sistemul de control
efectueazd cateva trasee circulare in timpul unui cdmp oscilant.
Acest proces corespunde rectificdrii cu cAmp oscilant lent.
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= Ciclul 1022 RECTIF. CILINDR. CU AVANS RAPID (ISO: G1022,
optiunea 156)

Acest ciclu va permite sa polizati buzunare circulare sau
stifturi circulare. Sistemul de control executd trasee circulare si
elicoidale pentru a prelucra complet suprafata cilindrica. Pentru
a ajunge la precizia si definirea necesara a suprafetelor, puteti
suprapune un camp oscilant la migcari. Acest proces corespunde
rectificarii cu cAmp oscilant rapid.
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programarea
ciclurilor de prelucrare

Functiile modificate:

® In cadrul functiei DEF. CONTUR, puteti exclude anumite zone V
(void) de la prelucrare. Aceste zone pot fi contururi din piesele
turnate sau operatiuni de prelucrare din etapele anterioare, de
exemplu.

= Inciclul 12 APELARE PGM (ISO: G39), folositi tasta soft SINTAXA
pentru a pune traseele in interiorul ghilimelelor. Pentru a separa
folderele si figierele din cai, sunt permise si caracterul \, i
caracterul /.

® Parametrul Q357 DIST. DE SIG. LAT. a fost adaugat la ciclul 202
BORING (ISO: G202). Acest parametru va permite s& stabiliti cat
de departe retrage sistemul de control scula in partea inferioarad a
gaurii din planul de lucru. Acest parametru este eficient doar daca
a fost definit parametrul Q214 DIRECTIE DECUPLARE.

= Parametrul Q373 AVANS DUPA INDEP. a fost ad&ugat la ciclul
205 GAUR. PROFUNDA UNIV. (ISO: G205). Acest parametru este
folosit pentru a defini viteza de avans pentru revenirea la distanta
de oprire avansatd dupa eliminarea aschiilor.

® Parametrul Q370 SUPRAP. CALE UNEALTA a fost adaugata
la Ciclul 208 FREZARE ORIFICII (ISO: G208). Folositi acest
parametru pentru a defini avansul lateral.
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= In Ciclul 224 COD MODEL DATAMATRIX (ISO: G224), puteti obtine
urmatoarele date de sistem drept variabile:

Data curenta
Ora curenta
Numarul saptamanii calendaristice curente
Numele si calea unui program NC
Valoarea curenta
iclul 225 GRAVARE (ISO: G225) a fost imbunatatit:
Parametrul Q202 ADANC. MAX. PLONJARE va permite sa
definiti adancimea maxima de patrundere.

= Parametrul Q367 POZITIA TEXT include acum optiunile de
intrare 7, 8 si 9. Cu aceste valori, puteti seta referinta textului
de gravat pe linia centrald orizontala.

®m  Comportamentul de apropiere s-a schimbat. Daca scula
este sub DIST. DE SIGURANTA 2, sistemul de control se
pozitioneaza initial la a 2-a prescriere de degajare Q204 si
apoi la pozitia de pornire in planul de lucru.

® Dacdin ciclul 233 FREZARE FRONTALA (ISO: G233) parametrul
Q389 a fost definit cu valoarea 2 sau 3 si a mai fost definitd si
o limita laterala, atunci sistemul de control se apropie de contur
sau porneste de la el in arc cu Q207 VITEZA AVANS FREZARE.

B Daca o masuratoare din Ciclul 238 VERIF. CONDITII MASINA
(ISO: G238, optiunea 155) nu a fost efectuata corect, de exemplu
la o suprareglare a vitezei de avans de 0%, puteti repeta ciclul.

m Ciclul 240 CENTRARE (ISO: G240) a fost imbunatatit pentru a lua
in calcul diametrele pregdurite.

Au fost addugati urmatorii parametri:
= Q342 DIAMETRU DEGROSARE

= Q253 AVANS PREPOZITIONARE: Daca parametrul Q342
este definit, viteza de avans pentru apropierea de punctul de
pornire adancit

" O B B B ©§
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Parametrii Q429 AGENT RACIRE PORNIT si Q430 AGENT

RACIRE OPRIT din Ciclul 241 MAS 1CAP GAUR.ADANCA

(ISO: G241) au fost imbunatatiti. Puteti defini o cale pentru o

macrocomanda de utilizator.

S-a adauga o valoare de intrare de 2 la parametrul Q569

STRATEGIE PREZENTARE din Ciclul 272 DEGROSARE OCP (ISO:

G272, optiunea 167). Cu aceasta optiune de intrare, sistemul de

control calculeaza ordinea de prelucrare astfel incat lungimea

dintelui sculei este folosita pe intreaga sa intindere.

In modul de strunjire cu rotatie activa a sistemului de coordonate

(Ciclul 800, optiunea 50), Ciclurile 286 FREZ. AUTOGENER DANT

(ISO: G286, optiunea 157) si 287 RULARE DANTURA (I1SO: G287,

optiunea 157) calculeaza automat o directie de retragere corecta

fara liftoff.

Ciclul 287 RULARE DANTURA (ISO: G287, optiunea 157) a fost

imbunatatit:

= Parametrul Q466 TRASEU DE IESIRE va permite sa definiti
lungimea cadii de la punctul de final al rotii dintate.

= Afost addugatd o optiune de intrare pentru un tabel de
tehnologie la parametrul Q240 NUMAR DE TAIERI. Acest tabel
de tehnologie va permite sa definiti viteza de avans, avansul
lateral si abaterea laterald pentru fiecare pas in parte.

Puteti folosi Ciclul 292 IPO.-ROTIRE CONTUR (ISO: G292,

optiunea 96) cu cinematica polarad. Conditia este ca piesa de

prelucrat sa fie prinsa in centrul mesei rotative si sd nu existe

cuplare activa.
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= Ciclul 800 AJUST. SIST.DE ROT. (ISO: G800, optiunea 50) a fost
imbunatatit:

Parametrul Q599 RETRAGERE va permite sa definiti o
retragere a sculei inaintea miscarilor de pozitionare din ciclu.

Ciclul ia in calcul functia auxiliarda M138 (Luati in considerare
axele de rotatie in timpul operatiunilor de prelucrare).

® Urmatoarele cicluri 81x si 82x accepta prelucrarea cu o scula
FreeTurn.
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Ciclul 811 ASCHIERE LONG. (ISO: G811, optiunea 50)
Ciclul 812 ASCH. LONG. EXTINSA (ISO: G812, optiunea 50)

Ciclul 813 INTRARE STRUJIRE LONGIT. (ISO: G813,
optiunea 50)

Ciclul 814 STRUNJ.SCUFUNDARE LONG. EXTINSA (ISO:
G814, optiunea 50)

Ciclul 810 STRJ. CONTUR LONGIT. (ISO: G810, optiunea 50)
Ciclul 815 STRJ PARALELA CONTUR (ISO: G815, optjunea 50)
Ciclul 821 ASCHIERE PLANA (I1SO: G821, optiunea 50)

Ciclul 822 ASCH. PLANA EXTINSA (ISO: G822, optiunea 50)

Ciclul 823 STRUNJIRE SCUFUNDARE PLANA (ISO: G823,
optiunea 50)

Ciclul 824 STRUNJ.SCUFUNDARE PLANA EXTINSA (ISO:
G824, optiunea 50)

Ciclul 820 STRUNJ. CONTUR PLAN (ISO: G820, optiunea 50)
Ciclul 882 STRJ SIMULTAN. DEGR. (ISO: G882, optiunea 158)
Ciclul 883 STRJ SIMULTAN. FINIS (ISO: G882, optiunea 158)
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m Ciclurile de la 860 |a 862 si de la 870 |la 872 au drept rezultat
un mesaj de eroare in timpul patrunderii multiple active daca a
fost programata retragerea diagonald (Q462=1). Cu patrunderea
multipla este posibila numai retragerea liniara.

= Ciclul 1010 CORECT. DIAM. (ISO: G1010, optiunea 156) accepta
tipul de sculd ,rola de indreptare”. )

= Anumite cicluri va permit sa introduceti tolerante. In urmatoarele
cicluri, puteti defini dimensiunile, tolerantele in conformitate cu
DIN EN ISO 286-2 sau tolerantele generale in conformitate cu DIN
ISO 2768-1:
m Ciclul 208 FREZARE ORIFICII (ISO: G208)
= Ciclul 1271 OCM UNGHI DREPT (ISO: G1271, optiunea 167)
= Ciclul 1272 OCM CERC (ISO: G1272, optiunea 167)
m Ciclul 1273 OCM BOSAJ / PANA (ISO: G1273, optiunea 167)
® Ciclul 1278 OCM POLIGON (ISO: G1278, optiunea 167)

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programarea
ciclurilor de prelucrare

Manualul utilizatorului pentru programarea ciclurilor de masurare
pentru piese de prelucrat si scule:
Functii noi
= Ciclul 1400 TASTARE POZITIE (ISO: G1400)
Acest ciclu va permite sa palpati o singura pozitie. Puteti
transfera valorile dobandite in randul activ din tabelul presetat.
Mai multe informatii: "Ciclul 1400 TASTARE POZITIE ",
Pagina 123
m Ciclul 1401 TASTARE CERC (I1SO: G1401)
Acest ciclu va permite sa determinati punctul central al unei gauri

sau al unui stift. Puteti transfera valorile dobandite in randul activ
din tabelul presetat.

Mai multe informatii: 'Ciclul 1401 TASTARE CERC ",
Pagina 127

m Ciclul 1402 TASTARE BILA (ISO: G1402)
Acest ciclu va permite sa determinati punctul central al unei
sfere. Puteti transfera valorile dobandite in randul activ din tabelul
presetat.
Mai multe informatii: "Ciclul 1402 TASTARE BILA ", Pagina 132

m Ciclul 1412 TASTARE MUCHIE INCLINATA (ISO: G1412)
Acest ciclu va permite sa determinati abaterea de aliniere a unei
piese de prelucrat palpand doua puncte de pe o muchie inclinata.
Mai multe informatii: "Ciclul 1412 TASTARE MUCHIE INCLINATA
', Pagina 88

m Ciclul 1493 TASTARE EXTRUZIUNE (ISO: G1493)
Acest ciclu va permite sa definiti o extruziune. Cu o extruziune

activa, sistemul de control repeta punctele de atingere de-a lungul
unei directii, pe o lungime definita.

Mai multe informatii: "Ciclul 1493 TASTARE EXTRUZIUNE ",
Pagina 280
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Functii modificate

= Unitatea de masura a programului principal poate fi vazuta in
antetul fisierului-jurnal al Ciclurilor de palpare 14xx si 42x

Mai multe informatii: "Functjile comune pentru ciclurile 14xx ale
palpatorului, pentru masurarea rotatiilor’, Pagina 55

Mai multe informatii: 'Inregistrarea rezultatelor masuré&torilor’,
Pagina 206

® Daca este activa o rotatie de baza in presetarea piesei de
prelucrat, sistemul de control afiseaza un mesaj de eroare in
timpul executarii Ciclurilor 451 MASURARE CINEMATICA (ISO:
G451, optiunea 48), 452 PRESETARE COMPENSARE (ISO: G452,
optiunea 48), 453 GRILA CINEMATICA (ISO: G453, optiunea 48,
optiunea 52). Sistemul de control reseteaza rotatia de baza la 0n
timpul continudrii programului.
Mai multe informatii: "Ciclul 451 MASURARE CINEMATICA
(optiunea 48), (optiunea 52)", Pagina 306

Mai multe informatii: "Ciclul 452 PRESETARE COMPENSARE
(optiunea 48)", Pagina 323

Mai multe informatii: "Ciclul 453 GRILA CINEMATICA
(optiunea 48), (optiunea 52)", Pagina 335

m Parametrul Q523 TT-POSITION a fost addugat la Ciclul 484
CALIBRARE IR TT (ISO: G484). Acest parametru va permite
sa definiti pozitia palpatorului pentru scule si, daca doritj, s
transferati pozitia catre parametrul masinii pozCentr dupa
calibrare.

Mai multe informatii: "Ciclul 484 CALIBRARE IR TT ",
Pagina 364

= Ciclurile 1420 TASTARE PLAN (ISO: G1420), 1410 TASTARE
MUCHIE (ISO: G1410), 1411 TASTARE DOUA CERCURI (ISO:
G1411) au fost imbunatatite:

= In aceste cicluri puteti defini tolerantele in conformitate cu DIN
EN ISO 286-2 sau tolerantele generale in conformitate cu DIN
ISO 2768-1.

® Dacd ati definit valoarea 2 in parametrul Q1125 MOD
INALTIME SIGUR., sistemul de control pozitioneaza palpatorul
pe avans rapid FMAX de |a tabelul palpatorului la prescrierea
de degajare.

Mai multe informatii: "Evaluarea tolerantelor", Pagina 62
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2.1

Introducere

Notiuni fundamentale / Prezentari generale | Introducere

Ciclurile de prelucrare care apar frecvent si necesitd mai multi

pasi de lucru sunt stocate in memoria sistemului de control sub
forma de cicluri standard. Transformarile de coordonate si cateva
functii speciale sunt, de asemenea, disponibile sub forma de cicluri.
Majoritatea ciclurilor folosesc parametri Q ca parametri de transfer.

ANUNT

Pericol de coliziune!
Ciclurile executa uneori operatii extinse. Pericol de coliziune!

> Testati programul inainte de a-l executa

Daca utilizati alocdri indirecte de parametri in cicluri

cu numere mai mari de 200 (de ex., Q210 = Q1), nicio
modificare a parametrului alocat (de ex., Q1) nu va fi
aplicatd dupa definirea ciclului. In astfel de cazuri, definit;
parametrul ciclului (de ex. Q210) in mod direct.

Daca definiti un parametru de viteza de avans pentru
cicluri de prelucrare cu numar mai mare de 200, in loc de
a introduce o valoare numerica puteti utiliza tastele soft
pentru a aloca viteza de avans definita in blocul APELARE
SCULA (tasta soft FAUTO). Putet; utiliza, de asemenea,
alternativele pentru viteza de avans FMAX (avans rapid),
FZ (avans per dinte) si FU (avans per rotatie), in functie de
ciclul respectiv si de functia parametrului viteza de avans.
Retineti ca, dupa definirea unui ciclu, o modificare a
vitezei de avans FAUTO nu are niciun efect, pentru ca
sistemul de control asigneaza intern viteza de avans

din blocul APELARE SCULA cand proceseaza definitia

ciclului.

Daca doriti sa stergeti un ciclu care contine mai multe
sub-blocuri, sistemul de control va va intreba daca dorif;

sa stergeti tot ciclul

38
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2.2  Grupuri de cicluri disponibile

Prezentare generala a ciclurilor de prelucrare
» Apdasati tasta CYCL DEF

CYCL
DEF

Tasta soft

GAURIRE/
FILET

Grup de cicluri

Cicluri pentru ciocanire, alezare, perforare si zencuire
cilindrica

Pagina

Informatii suplimentare: Manualul
utilizatorului pentru programarea
ciclurilor de prelucrare

GAURIRE /
FILET

Cicluri pentru filetare, tdiere filet si frezare filet

Informatii suplimentare: Manualul
utilizatorului pentru programarea
ciclurilor de prelucrare

BUZUNARE /
STIFTURI/
CANALE

Ciclurile pentru frezarea a buzunarelor, a stifturilor, a
canalelor si frezarea frontala

Informatii suplimentare: Manualul
utilizatorului pentru programarea
ciclurilor de prelucrare

TRANSFER
COORDON .

Cicluri de transformare a coordonatelor care permit
schimbarea decalarii de origine, rotatia, imaginea in
oglinda, largirea si reducerea pentru mai multe contururi

Informatii suplimentare: Manualul
utilizatorului pentru programarea
ciclurilor de prelucrare

CICLURI
SPECIALE

Ciclurile cu listad de subcontururi (Subcontour List — SL),
care permit prelucrarea de contururi constand in mai
multe subcontururi suprapuse, precum si ciclurile pentru
prelucrarea suprafetelor cilindrice si pentru frezarea
trohoidala

Informatii suplimentare: Manualul
utilizatorului pentru programarea
ciclurilor de prelucrare

SABLON

Cicluri pentru realizarea modelelor punctiforme, cum ar fi
modele de gauri dispuse circular sau liniar sau codul de tip
matrice de date

Informatii suplimentare: Manualul
utilizatorului pentru programarea
ciclurilor de prelucrare

STRUNJIRE

Ciclurile de strunjire si frezare a dintilor de pinion

Informatii suplimentare: Manualul
utilizatorului pentru programarea
ciclurilor de prelucrare

CICLURI
SPECIALE

Ciclurile speciale, precum durata de temporizare, apelarea
programelor, oprirea orientata a brosei, gravarea, toleranta,
strunjirea prin interpolare , determinarea sarcinii, ciclurile
pentru pinioane

Informatii suplimentare: Manualul
utilizatorului pentru programarea
ciclurilor de prelucrare

RECTIF.

[>]

>

Ciclurile pentru operatiile de rectificare si ascutirea sculelor
de rectificare

Daca este nevoie, comutatj la ciclurile de
prelucrare specifice masinii

Producatorul masinii-unelte poate integra aceste
tipuri de cicluri de prelucrare.

Informatii suplimentare: Manualul
utilizatorului pentru programarea
ciclurilor de prelucrare
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Prezentare generala a ciclurilor palpatorului

» Apdsati tasta PALPATOR.
PROBE
Tasta soft Grup de cicluri Pagina
ROTATTE Cicluri pentru masurarea si compensarea automata a 54
abaterilor de aliniere ale piesei de prelucrat
PGT. REF. Cicluri pentru presetarea automata a piesei de prelucrat 120
MASURARE Cicluri pentru inspectia automata a piesei de prelucrat 204
GICLURI Cicluri SpeCiale 266
TS Calibrarea palpatorului 283
Gif_g.
cr%mém Cicluri pentru masurarea automata a cinematicii 300
oicluri TT Cicluri pentru mdsurarea automatd a sculei (activate de 344
g producatorul masinii-unelte)
SUPRAVEGH. Cicluri pentru VSC (controlul configurarii cu ajutorul 377
o camerei, optiunea 136)
@ » Comutatji la ciclurile de palpare specifice masinii

daca sunt disponibile. Aceste cicluri de palpare
pot fi integrate de constructorul masinii
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3.1 Informatii generale despre ciclurile
palpatorului

@ Sistemul de control trebuie sa fie pregatit special de
catre producdatorul masinii-unelte pentru utilizarea unui
palpator 3-D.

Functiile palpatorului dezactiveaza temporar Setari de
program globale.

0 HEIDENHAIN ofera garantie pentru functia ciclurilor
de palpare numai daca sunt utilizate palpatoare
HEIDENHAIN.

Principiu de functionare

De fiecare data cand sistemul de control ruleaza un ciclu palpator,

palpatorul 3-D se apropie de piesa de prelucrat pe o singura axa

liniara. Acest lucru este valabil si in cazul unei rotatii de bazd active

sau cu un plan de lucru inclinat. Producatorul masinii va determina

viteza de avans pentru palpare cu ajutorul unui parametru al masinii.

Mai multe informatii: "Inainte de a incepe lucrul cu ciclurile

palpatorului’, Pagina 46

Cand tija palpatorului intrd in contact cu piesa de prelucrat,

B palpatorul 3-D transmite un semnal catre sistemul de control:
coordonatele pozitiei palpate sunt stocate,

B palpatorul se opreste si

= revine la pozitia initiald, cu avans transversal rapid.

Daca tija nu este deviata pe o distanta definita, sistemul de control
afiseaza un mesaj de eroare (distanta: DIST din tabelul palpatorului).

Cerinte
m  Palpator piesa de prelucrat calibrat

Mai multe informatii: "Calibrarea unui palpator cu declansator’,
Pagina 283

Daca folositi un palpator HEIDENHAIN, optiunea de software 17,
Functii palpator, este activata automat.

Luarea in considerare a unei rotatii de baza in modul
Operare manuala

In timpul palpérii, sistemul de control ia in considerare o rotatje de
baza activa si se apropie de piesa de prelucrat sub un unghi.

Ciclurile palpatorului in modurile Operare manuala si
Roata de mana el.

in modurile de functionare Operare manuala si Roatad de mana
electronica, sistemul de control furnizeaza cicluri de palpator care
va permit:

® Calibrati palpatorul

. Compensati abaterile de aliniere ale piesei de prelucrat

m Setati presetarile
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Cicluri ale palpatorului pentru operarea automata

Pe langa ciclurile palpatorului pe care le puteti utiliza in modurile de
operare Actionare manuala si Roata de mana electronica, sistemul
de control furnizeaza numeroase cicluri pentru o mare varietate de
intrebuintdri in modul automat:

®  Calibrarea unui palpator cu declansator

'BJprogramare o] 501
I brooraasre

in axa iz

entru
0 seaIn pou Ton
1 BLK FORM 0.1 2 X+0 Yo Z-20
2 BLK FoRN 0.2 Xi100 ve150 Ze0
3 Toou caL 72 2 s2s0

4 L ze100 R0 FuAx

- - paost
i

0261--3

m  Compensarea abaterii de aliniere a piesei de prelucrat ot ! SR

® Presetare : w ' I““.‘ » u}

® |nspectia automata a piesei brute | —e
= Mdsurarea automata a sculelor = ot o |

Puteti programa ciclurile palpatorului in modul de functionare s

PUNGT DE REFERINTA

Programare prin tasta PALPATOR. Ca majoritatea ciclurilor de — —

prelucrare recente, ciclurile palpatorului cu numere mai mari de

400 utilizeaza parametri Q ca parametri de transfer. Parametrii cu
aceeasi functie care sunt folositi de sistemul de control in mai multe
cicluri au intotdeauna acelasi numar: de exemplu, parametrului Q260
Ti este atribuita intotdeauna inaltimea de degajare, parametrului
Q261 inaltimea de masurare etc.

Pentru a simplifica programarea, sistemul de control afigeaza un
grafic in timpul definirii ciclului. In grafic, parametrul care trebuie
introdus este evidentiat (consultati figura din dreapta).
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Definirea ciclului palpatorului in modul de operare Programare
Procedati dupa cum urmeaza:
> Apdsati tasta PALPATOR.

PCT. REF. > Selectati grupul dorit de cicluri de masurare, de
" ex., de presetare

> Ciclurile pentru mdsurarea automata a sculei
sunt disponibile numai daca masina dvs. a fost
pregatitd pentru acestea.

» Selectatj ciclul (de ex. PUNCT ZERO IN DREPT.)

Sistemul de control deschide dialogul de
programare si va solicitd toate valorile de intrare
necesare. In acelasi timp, este afisat un grafic al
parametrilor de intrare, in jumdtatea dreapta a
ecranului. Parametrul solicitat in caseta de dialog
apare evidentiat.

» Introduceti toti parametrii solicitati de sistemul de
control

> Confirmati fiecare din datele introduse cu tasta
ENT

> Sistemul de control incheie dialogul cand toate
datele necesare au fost introduse.

o
)
o
o
=4
4
o

Y
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Tasta Grupul de cicluri de masurare Pagina
soft
ROTATIE Cicluri pentru masurarea i 54

compensarea automata a abate-
rilor de aliniere ale piesei de prelu-
crat

rer. ner. | Cicluri pentru presetarea automa- 120
td a piesei de prelucrat

wsumare | Cicluri pentru inspectia automata 204
a piesei de prelucrat

| sown: | Cicluri speciale 266
SPECIALE
Ts Calibrare TS 283
GALIBR.
1|
CINEMATICA Cinematica 300

ciown 11| Cicluri pentru masurarea automa- 344
ta a sculei (activate de producato-
rul masinii-unelte)

sweravear. | Monitorizarea cu ajutorul camerei 377
oy

GAMERA (optiunea 136 VSC)
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3.2 Tinainte de aincepe lucrul cu ciclurile
palpatorului

Pentru a face posibild acoperirea celei mai mari varietati de
operatiuni de masurare posibil, aveti mai multe posibilitdti de a defini
comportamentul comun pentru toate ciclurile palpatorului.
Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea,
testarea si executarea programelor NC

Deplasarea maxima pana la punctul de palpare: DIST in
tabelul palpatorului

Daca stilusul nu este deviat in intervalul definit la DIST, sistemul de
control afiseazad un mesaj de eroare.

Prescrierea de degajare la punctul de palpare: SET_UP in
tabelul palpatorului

La SET_UP, definiti distanta de la punctul de palpare definit (sau
calculat) la care sistemul de control trebuie sa prepozitioneze
palpatorul. Cu cat valoarea introdusa este mai mica, cu atat trebuie
s4 fiti mai exacti in definirea pozitiei punctului de palpare. in multe
cicluri ale palpatorului, puteti defini si o prescriere de degajare, care
este adaugata la parametrul SET_UP.

Orientati palpatorul cu infrarosu in directia de palpare
programata: TRACK in tabelul palpatorului

Pentru a creste precizia masuratorii, puteti utiliza TRACK = ON
pentru a orienta un palpator cu infrarosu in directia de palpare
programata, inainte de orice proces de palpare. In acest mod, tija
este deviata intotdeauna in aceeasi directje.

0 Daca modificati TRACK = ON, trebuie sd recalibrati
palpatorul.

z A

DIST

SET_UP
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Palpator cu declansator, viteza de avans pentru palpare:
F in tabelul palpatorului

La F, definiti viteza de avans cu care sistemul de control va palpa
piesa de prelucrat.

F nu poate fi niciodata mai mare decéat valoarea definita pentru
parametrul optional al masinii maxTouchFeed (nr. 122602).

Potentiometrul vitezei de avans poate fi utilizat in ciclurile
palpatorului. Producatorul masinii introduce setdrile necesare.
(Parametrul overrideForMeasure (nr. 122604), trebuie s3 fie
configurat in mod corespunzator.)

Palpator cu declangator, avans rapid pentru pozitionare:
FMAX

La FMAX, definiti viteza de avans cu care sistemul de control
prepozitioneaza palpatorul si il pozitioneaza intre punctele de
masurare.

Palpator cu declansator, avans rapid pentru pozitionare:
F_PREPOS in tabelul palpatorului

La F_PREPOS, definiti daca sistemul de control pozitioneaza
palpatorul cu viteza de avans definitd in FMAX sau cu avans rapid.

® Valoare introdusa = FMAX_PROBE: Pozitionare la viteza de avans
din FMAX

= Valoare introdusa = FMAX_MACHINE: Prepozitionare cu avans
transversal rapid

Executare cicluri palpator

Toate ciclurile palpatorului sunt active DEF. Sistemul de control
ruleaza ciclul automat, imediat dupa citirea definitiei ciclului in
rularea programului.

Logica de pozitionare

Ciclurile palpatorului cu numerele 400-499 sau 1400-1499
prepozitioneaza palpatorul conform urmatoarei logici de pozitionare:

® Daca coordonata curenta a polului sudic al tijei este mai mica
decét coordonata inadltimii de degajare (definita in ciclu), sistemul
de control retrage mai intai palpatorul in axa palpatorului la
inaltimea de degajare si apoi il pozitioneaza in planul de lucru la
primul punct de palpare.

® Daca coordonata curenta a polului sudic al tijei este mai mare
decat coordonata inaltimii de degajare, atunci sistemul de control
pozitioneaza mai intai palpatorul la primul punct de palpare din
planul de lucru, iar apoi pe axa palpatorului direct la prescrierea
de degajare.
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executatj ciclurile palpatorului, de la 400 la 499,
nu trebuie sa fie activ niciun ciclu pentru transformarea
coordonatelor.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Tnainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR., Ciclul
8 IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE, Ciclul 11 SCALARE si
Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA.

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Cand se ruleaza ciclurile de palpator 444 si 14xx, nu trebuie sa

fie activa nicio transformare a coordonatelor (de ex., Ciclurile 8
IMAGINE OGLINDA, 11 SCALARE, 26 SCALARE SPEC. AXA, TRANS
OGLINDA).

> Resetati orice transformare a coordonatelor inainte de
apelarea ciclului.

B Retineti ca unitatile de masura din jurnalul de masurare si
parametrii de retur depind de programul principal.

m Ciclurile palpatorului de la 40x la 43x vor reseta o rotatie de baza
activa la inceputul ciclului.

®  Sistemul de control interpreteaza o transformare de baza drept
rotire de baza, iar o abatere drept rotire a mesei.

® Puteti compensa abaterea de aliniere a piesei de prelucrat rotind
masa numai daca masina este prevadzuta cu o axa de masa
rotativa care este orientatd perpendicular fata de sistemul de
coordonate W-CS al piesei de prelucrat.

Note despre parametrii masinii

= In functie de setarea parametrului optional al masinii
chkTiltingAxes (nr. 204600), sistemul de control va verifica in
timpul palparii daca pozitia axelor rotative corespunde unghiurilor
de inclinare (3D-ROT). In caz contrar, sistemul de control va afisa
un mesaj de eroare.
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3.3 Valorile implicite pentru cicluri ale
programului

Prezentare generala

Unele ciclul utilizeaza intotdeauna parametrii identici de ciclu, [IGFEEaTE R B g nas e
precum prescrierea de degajare Q200, pe care trebuie sa o ot
introduceti pentru fiecare definitie de ciclu. Functia GLOBAL DEF v3 e

permite sa definiti acesti parametri de ciclu la inceputul programului,
astfel incat sa fie disponibili global pentru toate ciclurile folosite in
programul NC. n ciclul respectiv, va fi suficient s& creat; o referinta
catre valoarea definita la inceputul programului.

Sunt disponibile urmatoarele functii GLOBAL DEF:

I

BLK FORN 0.1 Z 100 Y20 Z-40

|
g
n

Tasta Modele de prelucrare Pagina
soft

GLOBAL DEF GENERAL 51 e i o i i

100

GLOBAL DEF
GENERAL

Definirea parametrilor general
valabili ai ciclului

105 GLOBAL DEF GAURIRE Informatii supli-
“owne | Definirea parametrilor specifici mentare: Manualul
ciclului de gaurire utilizatorului pentru

programarea ciclu-
rilor de prelucrare

1o GLOBAL DEF Informatii supli-
fee wz  FREZARE BUZUNARE mentare: Manualul
Definirea parametrilor specifici utilizatorului pentru

ciclului de frezare a buzunarelor programarea ciclu-
rilor de prelucrare

GLOBAL DEF FREZARE CONTUR  Informatii supli-

Definirea parametrilor specifici mentare: Manualul

ciclului de frezare a conturului utilizatorului pentru
programarea ciclu-
rilor de prelucrare

GLOBAL DEF POZITIONARE Informatii supli-

Definirea comportamentului de mentare: Manualul

pozitionare cu APEL CICL MOD utilizatorului pentru
programarea ciclu-
rilor de prelucrare

GLOBAL DEF PALPARE 52
Definirea parametrilor specifici
ciclului palpatorului

111
GLOBAL DEF
FR. CENTRU

125
GLOBAL DEF
POZITION.

120
GLOBAL DEF
PALPARE
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Introducerea definitiilor GLOBAL DEF
Procedati dupa cum urmeaza:

@ » Apdsati tasta PROGRAMARE

@ » Apasati tasta SPEC FCT

[— » Apasati tasta soft VALORI IMPLICITE PROGRAM
ﬁ » Apdasati tasta soft GLOBAL DEF

ﬁ » Selectati functia DEF GLOBALA dgrité, de ex,,

| PALPARE | apasand tasta soft DEF GLOBALA PALPARE

» Introduceti definitiile necesare

> Apdsati de fiecare data tasta ENT pentru a
confirma

Folosirea informatiilor din GLOBAL DEF

Dac4 ati introdus functiile DEF GLOBALA corespunzatoare la
inceputul programului, veti putea lua ca referinta aceste valori
accesibile global cand definiti oricare ciclu.

Procedati dupa cum urmeaza:
> Apdsati tasta PROGRAMARE

» Apdsati tasta PALPATOR.

PROBE

ROTATIE » Selectati grupul dorit de cicluri, de ex., de rotatie
1420~ > Selectati ciclul dorit, de ex., TASTARE PLAN
@ > Daca exista un parametru global in acest
scop, sistemul de control afiseaza tasta soft
SETARE STANDARD.
SETARE > Apdsati tasta soft SETARE STANDARD
sranonmo > Sistemul de control introduce cuvantul PREDEF

in definitia ciclului. Acest lucru creeaza o legatura
catre parametrul VALOARE IMPL. GLOBALA
corespunzdtor, pe care |-ati definit la inceputul
programului.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca editatj ulterior setarile programului cu GLOBAL DEF,
modificarile se aplica intregului program NC. Acest lucru poate
schimba semnificativ secventa de prelucrare.

> Utilizati cu atentie GLOBAL DEF. Testati programul inainte de a
il executa

» Daca introduceti valori fixe in cicluri, acestea nu vor fi
modificate de functjile DEF GLOBALA.

o
BLK FORN 0.2 X:100 Y4200 240
ToOL CALL 5 Z S2000
L 2e100 R0 FuAX U3
5 L x50 v-30 Ao FuAx

CYCL DEF 257 PINOT CIRCULAR
0223-+50  :DIAN. PIESA FINISATA

QI1=e1  TIP FREZARE
0201=-20  :ADANCTME
620245 CADANGIME PLOWIARE

100 108 1o 1
GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF
GENERAL | GAURIAE | FAEZ, BUZ. | FR. GENTAU | POZITION

e T
20754500 VITEZA AVANS FREZARE

|

TH: v

nPruqramare
| & Programare

[+Salt de degajare?

BEGIN PGl TASTEN Wt
BLK FORN 0.1 2 %00 Y20 2-20
BLK FORN 0.2 Xe100 Ya100 Ze0

TOOL CALL “TOUCH_FROBE" Z

Q11005050
a1101-+10
a10ze00
011035080
auodees0
ouose0
a1105-+20
ouozees0
110840
2=

o TARE
320-0 DIST. DE SIGURANTA
026024100 CLEARANCE HELGHT

2Hop

D) INALTINE SEGUR

Wi

,1 SET_UP (TCHPROBE . TP)

[}
Lo
L]

C
seTaRe
vaLoR1

STANDARD
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Date globale, valabile oriunde

Parametrii sunt valabili toate ciclurile de prelucrare 2xx si pentru
Ciclurile 880, 1017, 1018, 1021, 1022, 1025 si ciclurile palpatorului
451,452,453

Grafica asist. Parametru

Q200 Salt de degajare?

Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de prelucrat. Aceas-
td valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q204 Dist. de siguranta 2?

Distanta din axa sculei dintre palpator si piesa de prelucrat (elemen-
te de fixare) la care nu poate avea loc vreo coliziune. Aceasté valoa-
re are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q253 Viteza avans pre-pozitionare?

Viteza de avans la care sistemul de control misca scula intr-un
ciclu.

Intrare: 0...99999,999 alternativ FMAX, FAUTO
Q208 Viteza de avans pt. retragere?

Viteza de avans la care sistemul de control retrage scula.
Intrare: 0...99999,999 alternativ FMAX, FAUTO

Exemplu
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Date globale pentru functiile de palpare

Parametrii sunt valabili pentru toate ciclurile palpatorului 4xx si
14xx si pentru Ciclurile 271, 286, 287, 880, 1021, 1022, 1025, 1271,
1272,1273,1278

Grafica asist. Parametru

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF
Q260 Tnaltime spatiu?
Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune

intre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?

Specificati cum se misca palpatorul intre punctele de masurare:
0: Deplasare la inaltimea de masurare intre punctele de masurare
1: Deplasare la indl{imea de degajare intre punctele de masurare
Intrare: 0, 1

Exemplu
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4.1 Prezentare generala

@ Sistemul de control trebuie sa fie pregatit special de
catre producdatorul masinii-unelte pentru utilizarea unui
palpator 3-D.

HEIDENHAIN ofera garantie pentru functia ciclurilor
de palpare numai daca sunt utilizate palpatoare

HEIDENHAIN.
Tasta soft Ciclu Pagina
1420~ Ciclul 1420 TASTARE PLAN 66

®m  Masurare automata in trei puncte
= Compensare prin rotatie de baza sau rotatia mesei
rotative
m@‘ Ciclul 1410 TASTARE MUCHIE 73
B Mdsurare automata in doua puncte
®  Compensare prin rotatie de baza sau rotatia mesei
rotative
Ciclul 1411 TASTARE DOUA CERCURI 80
= Masurare automata utilizadnd doua gduri sau stifturi
®m  Compensare prin rotatie de baza sau rotatia mesei
rotative
m@ Ciclul 1412 TASTARE MUCHIE INCLINATA 88

B Mdsurare automata in doua puncte a unei muchii
inclinate

®m  Compensare prin rotatie de baza sau rotatia mesei
rotative
400 Ciclul 400 ROTATIE DE BAZA 96
Qf ®  Masurare automata in doua puncte

= Compensare prin rotatie de baza

o1 Ciclul 401 ROT CU 2 ORIFICII 99
[ B Masurare automata utilizand doud gduri

®  Compensare prin rotatie de baza

402 Ciclul 402 ROT CU 2 IMBINARI 103
@ = Masurare automata utilizand doua stifturi
®m  Compensare prin rotatie de baza
403 Ciclul 403 ROT IN AXA ROTATIVA 108

0

B Mdsurare automata in doua puncte
® Compensare prin rotatia mesei rotative
405 Ciclul 405 ROT IN AXA C 113

ﬁ ®  Aliniere automata a unui decalaj unghiular dintre un
centru de gaura si axa pozitiva Y

®m Compensare prin rotatia mesei rotative

Ciclul 404 SETARE ROT. DE BAZA 117
®  Setarea oricarei rotatii de baza

o
=)
r
]
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notiuni fundamentale

4.2 Ciclurile de palpare 14xx: notiuni
fundamentale

Functiile comune pentru ciclurile 14xx ale palpatorului,
pentru masurarea rotatiilor

Ciclurile sunt capabile sa determine rotirea si includ urmatoarele: Yi
® |ntroducerea in calcul a cinematicii active a masinii
Palparea semiautomata

Monitorizarea tolerantelor

Introducerea in calcul a calibrarii 3-D

Masurarea simultand a rotatiei si a pozitiei

0 Note de programare: g“

m Pozitiile de palpare sunt raportate la coordonatele
nominale programate in I-CS.

B Pentru pozitile nominale respective, a se vedea
desenul.

= fnainte de a defini un ciclu, trebuie sa programati o
apelare a sculei pentru a defini axa palpatorului.

Explicarea termenilor

Denumire Scurta descriere
Pozitie Pozitia din desen (de exemplu, pozitia unei gauri)
nominala

Dimensiune Dimensiunea din desen (de exemplu, diametrul
nominala gaurii)

Pozitie reald Pozitia masurata (de exemplu, pozitia unei gauri)

Dimensiune Dimensiunea masurata (de exemplu, diametrul
reald gaurii)

I-CS
I-CS: Sistemul de coordonate de intrare
W-CS
W-CS: Sistemul de coordonate al piesei de
prelucrat
Obiect Obiectul de palpat: cerc, stift, plan, muchie
Vectori
normali de
suprafata

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programarea ciclurilor de mdsurare pentru piese de prelucrat si scule | 01/2022

=V

55



Ciclurile palpatorului: Masurarea automata a abaterii de aliniere a piesei de prelucrat | Ciclurile de palpare 14xx:
notiuni fundamentale

Evaluare — presetare:

= Daca doriti sa palpati obiecte intr-un plan de prelucrare uniform
sau sa palpati obiecte cu TCPM activ, puteti programa orice
decalari necesare ca transformari de baza in tabelul de presetari.

m Rotatiile pot fi notate in transformarile de baza din tabelul
presetat, ca rotatii de baza sau ca decalaje axiale de la prima axa
a mesei rotative, vazuta din perspectiva piesei de prelucrat.

o Note privind utilizarea:

®  Atunci cand palpati, sunt luate in calcul
datele de calibrare 3-D existente. Dacd nu exista astfel
de date de calibrare, pot aparea deviatii.

m Dacd doriti sa utilizati nu doar rotatia masurata, ci si
0 pozitie masurata, asigurati-va ca palpati suprafata
perpendicular, daca este posibil. Cu cat eroarea
unghiulara si raza varfului sferic sunt mai mari, cu atat
eroarea de pozitionare va fi mai mare. Daca erorile
unghiulare din pozitia unghiulara initiala sunt prea
mari, pot apdrea erori de pozitionare corespunzatoare.

Jurnalizare:

Rezultatele masurate sunt inregistrate in fisierul TCHPRAUTO.html
si stocate la parametrii Q programati pentru acest ciclu.

Abaterile masurate sunt diferentele dintre valorile reale masurate si
valoarea tolerantei medii. Daca nu a fost specificat nicio toleranta,
acestea se refera la dimensiunea nominala.

Unitatea de masura a programului principal poate fi vazuta in antetul
fisierului-jurnal.
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Modul semiautomat

Daca pozitiile de palpare in raport cu originea curenta sunt
necunoscute, puteti executa ciclul in modul semiautomat. In acest
mod, puteti determina pozitia de pornire prin prepozitionare manuala
inainte de a efectua palparea obiectului dorit.

Tn acest scop, scrieti ,,2” inaintea valorii pentru pozitia nominala
necesara. Puteti face acest lucru cu ajutorul tastei soft

INTROD. TEXT. in functie de obiect, dacé trebuie s& definiti pozitjile
nominale care determina directia de palpare, vezi "Exemple".

Secventa ciclu:

1 Ciclulintrerupe programul NC.

2 Se deschide o fereastra de dialog
Procedati dupa cum urmeaza:

> Utilizati tastele pentru directia axelor pentru a prepozitiona
palpatorul in punctul dorit.

sau

> Utilizati roata de mana pentru a efectua prepozitionarea

> Daca este necesar, schimbati conditiile de palpare, cum ar fi
directia de palpare.

> Apasati pe NC start

> Daca ati programat valoarea 1 sau 2 pentru Q1125 Traversare la
indltimea de degajare, sistemul de control va deschide o fereastra
pop-up in care explica faptul cd modul Traversare la indltimea de
degajare nu poate fi utilizat aici.

» Cu fereastra pop-up inca deschisg, utilizati tastele pentru axe
pentru a va deplasa la o pozitie sigurd

> Apasati pe NC start
> Executarea programului continud de unde a ramas.

ANUNT

Pericol de coliziune!

In cazul functionarii in modul semiautomat, sistemul de control va
ignora valorile 1 sau 2 programate pentru Traversare la indl{imea
de degajare. In functie de pozitia palpatorului, exista pericol de
coliziune.

» In modul semiautomat, traversati la inéliimea de degajare dup&
fiecare operatie de palpare.
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o Note de programare si de operare:
®  Pentru pozitiile nominale, a se vedea desenul.

® Modul semiautomat poate fi executat numai in
modurile de functionare ale masinii, nu si in modul de
functionare Rulare test.

® Dacd nu atj definit o pozitie nominala pentru un punct
de palpare pe orice directie, sistemul de control
genereaza un mesaj de eroare.

® Dacd nu ati definit o pozitie nominala pentru o singura
directie, sistemul de control va memora pozitia reala
dupa palparea obiectului. Acest lucru inseamna ca
pozitia reald masurata va fi aplicata apoi ca pozitie
nominald. In consecinta, nu exista nicio deviatie de la
aceasta pozitie si, prin urmare, nicio compensare a
pozitiei.

Exemple

Important: Specificati pozitiile nominale din desen!

In urmétoarele trei exemple, vor fi utilizate pozitiile nominale din
acest desen.
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Orificiu

In acest exemplu, veti alinia doud gauri. Palparea se face pe axa X
axa principald) si pe axa Y (axa secundaré). Aceasta inseamnd cé
este obligatoriu sa definiti o pozitie nominald pentru aceste axe! Nu
este necesara o pozitie nominald pentru axa Z (axa sculei), decarece
nu veti masura in aceasta directje.

—

; Definiti ciclul

; Pozitia nominald 1 pe axa principala este definita, dar pozitia
piesei de prelucrat este necunoscuta

; Pozitia nominald 1 pe axa secundara este definita, dar pozitia
piesei de prelucrat este necunoscuta

; Pozitia nominald 1 pe axa sculei este necunoscuta
; Diametru in pozitia 1

; Pozitia nominala 2 pe axa principala este definita, dar pozitia
piesei de prelucrat este necunoscuta

; Pozitia nominald 2 pe axa secundara este definita, dar pozitia
piesei de prelucrat este necunoscuta

; Pozitia nominald 2 pe axa sculei este necunoscuta
; Diametru in pozitia 2

; Tip de geometrie: doua gauri
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Muchie

Tn acest exemplu, veti alinia 0 muchie. Palparea se efectueaza pe axa
(axa secundard). Aceasta inseamna ca este obligatoriu sa definit;
o pozitie nominald pentru aceasta axa! Pozitiile nominale pentru

axa X (axa principald) si pentru axa Z (axa sculei) nu sunt necesare
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; Definiti ciclul
; Pozitia nominald 1 pe axa principald este necunoscuta

; Pozitia nominald 1 pe axa secundara este definita, dar pozitia
piesei de prelucrat este necunoscuta

; Pozitia nominald 1 pe axa sculei este necunoscuta
; Pozitia nominald 2 pe axa principald este necunoscuta

; Pozitia nominald 2 pe axa secundara este definita, dar pozitia
piesei de prelucrat este necunoscuta

; Pozitia nominald 2 pe axa sculei este necunoscuta

; Directie de palpare Y+

(o)}
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Plan

Tn acest exemplu, veti alinia un plan. In acest caz, este obligatoriu s&
definiti toate cele trei pozitii nominale. Pentru calcularea unghiurilor,
este important ca in timpul palpdrii sa fie luate in calcul toate cele
trei axe.

; Definiti ciclul
; Pozitia nominalad 1 pe axa principala este definita, dar pozitia
piesei de prelucrat este necunoscuta

; Pozitia nominald 1 pe axa secundara este definita, dar pozitia
piesei de prelucrat este necunoscuta

; Pozitia nominalad 1 pe axa sculei este definitd, dar pozitia
piesei de prelucrat este necunoscuta

; Pozitia nominald 2 pe axa principald este definita, dar pozitia
piesei de prelucrat este necunoscuta

; Pozitia nominald 2 pe axa secundara este definitd, dar pozitia
piesei de prelucrat este necunoscuta

; Pozitia nominald 2 pe axa sculei este definita, dar pozitia
piesei de prelucrat este necunoscuta

; Pozitia nominala 3 pe axa principala este definita, dar pozitia
piesei de prelucrat este necunoscuta

; Pozitia nominald 3 pe axa secundara este definita, dar pozitia
piesei de prelucrat este necunoscuta

; Pozitia nominald 3 pe axa sculei este definitd, dar pozitia
piesei de prelucrat este necunoscuta

; Directie de palpare Z—
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Evaluarea tolerantelor

Ciclurile 14xx va permit sa verificati si benzile de toleranta. Aceasta
include verificarea pozitiei si marimii unui obiect.

Sunt posibile urmdtoarele valori de intrare cu tolerante:

Tolerante Exemplu
Dimensiuni 10+0,01-0,015
DIN EN ISO 286-2 T0H7

SO 2768-1 10m

Daca introduceti o valoare cu o toleranta in programul dvs.,

sistemul de control va monitoriza banda de toleranta. Sistemul de
control scrie urmatoarele stari la parametrul de retur Q183: buna,
reprelucrare sau rebut. Dacd este programata o corectie a presetarii,
sistemul de control corecteaza presetarea activa dupd palpare.

Urmatorii parametri de ciclu accepta valori de intrare cu tolerante:
Q1100 PRIMUL PCT AXA PRINC

Q1101 1-UL PCT AXA SECUND.

Q1102 PRIMUL PCT AXA SCULA

Q1103 2-LEA PCT AXA PRINC.

Q1104 2-UL PCT AXA SECUND.

Q1105 2-LEA PCT A AX SCULA

Q1106 3-LEA PCT AXA PRINC.

Q1107 3-LEA PCT AXA SECUND

Q1108 3-LEA PCT AX SCULA

Q1116 DIAMETRU 1

Q1117 DIAMETRU 2

Pentru a programa acest lucru:

» Incepeti definirea ciclului

> Definiti parametrii ciclului

> Apasati tasta soft INTROD. tastd soft INTROD. TEXT
> Introduceti o dimensiune nominald, incluzand toleranta

o Daca programati o toleranta incorectd, sistemul de
control va intrerupe prelucrarea cu un mesaj de eroare.
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Secventa ciclu

Daca pozitia reald este in afara tolerantei, sistemul de control se
comporta dupa cum urmeaza:

® Q309 = 0: Sistemul de control nu intrerupe rularea programului.

= Q309 = 1:In caz de rebut sau reprelucrare, sistemul de control
intrerupe rularea programului cu un mesaj.

® Q309 = 2: In caz de rebut, sistemul de control intrerupe rularea
programului cu un mesaj.

Daca Q309 = 1 sau 2:

> Sistemul de control deschide un dialog si
afiseaza toate dimensiunile nominale si reale ale
obiectului.

> Apasati tasta soft ANULARE pentru a intrerupe
rularea programului NC.

sau

> Apasati NC start pentru a reporni rularea
programului NC

0 Retineti ca abaterile returnate de ciclurile palpatorului
respecta toleranta medie in Q98x si Q99x. Valorile

sunt asadar aceleasi ca valorile de corectie executate
de ciclu daca sunt programati parametrii de intrare
Q1120 si Q1121. Daca nu este activa nicio evaluare
automatd, sistemul de control va salva valorile referitoare
la toleranta medie in parametrii Q programati. Puteti
prelucra mai departe aceste valori.
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Exemplu

-20 -

Definire ciclu

Pozitia nominald 1 pe axa principald
Pozitia nominala 1 pe axa secundara
Pozitia nominala 1 pe axa sculei
Dimensiune nominald 1 incluzand toleranta
Pozitia nominald 2 pe axa principalad
Pozitia nominala 2 pe axa secundara
Pozitia nominala 2 pe axa sculei

Dimensiune nominalad 2 incluzand toleranta

(o)}
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Transferarea pozitiei reale

Puteti determina in prealabil pozitia reald si o puteti defini ca pozitie
reald pentru ciclul palpatorului Apoi, vor fi transferate atat pozitia
nominald, cat si pozitia reald. in functie de diferent, ciclul calculeazé
valorile de compensare necesare si aplica monitorizarea tolerantelor.

In acest scop, scrieti ,,@” dupa valoarea pentru pozitia nominala
necesara. Puteti face acest lucru cu ajutorul tastei soft
INTROD. TEXT. Introduceti pozitia reald dupd ,@".

o Note de programare si de operare:

® Dacd programati @, nu va fi efectuata nicio palpare.
Sistemul de control {ine cont numai de pozitiile reala
si nominala.

® Trebuie sa definiti pozitia reald pentru toate cele trei
axe: axa principald, axa secundara si axa sculei. Daca
definiti o singura axa cu pozitia reald, va fi generat un
mesaj de eroare.

m Pozitiile reale pot, de asemenea, fi definite cu
parametrii Q Q1900-Q1999.

Exemplu:

Aceasta functie permite urmatoarele actiuni:

B Determinarea unui model circular pe baza mai multor obiecte
diferite

®  Alinierea unei roti dintate pe baza centrului acesteia si a pozitiei
unui dinte

Unele dintre aceste pozitii nominale sunt definite cu monitorizarea

tolerantelor si pozitia reala.

(3}
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4.3 Ciclul 1420 TASTARE PLAN

Programare ISO
G1420

Aplicatie

Ciclul palpatorului 1420 gaseste unghiurile unui plan prin masurarea
a trei puncte. Acesta salveaza valorile masurate in parametrii Q.

Daca programati Ciclul 1493 TASTARE EXTRUZIUNE inaintea acestui
ciclu, puteti repeta punctele de palpare intr-o anumita directie pe o
distanta specificata.

Mai multe informatii: "Ciclul 1493 TASTARE EXTRUZIUNE ",

Pagina 280

In plus, puteti s& efectuati urmé&toarele operatii cu Ciclul 1420:

m Dacd pozitia de palpare in raport cu originea curenta este
necunoscuta, puteti executa ciclul in modul semiautomat.

Mai multe informatii: "Modul semiautomat’, Pagina 57
B QOptional, ciclul poate monitoriza tolerantele. Astfel putet;
monitoriza pozitia si dimensiunea unui obiect.

Mai multe informatii: "Evaluarea tolerantelor", Pagina 62

m Dacd determinati pozitia reala in avans, o puteti transfera catre
ciclu ca pozitie reala.
Mai multe informatii: "Transferarea pozitiei reale', Pagina 65

Secventa ciclu

1 Urmand logica de pozitionare, sistemul de control pozitioneaza
palpatorul in punctul de palpare programat 1 cu avans rapid
FMAX_PALPATOR.

Mai multe informatii: "Logicd de pozitionare", Pagina 47
2 Sistemul de control deplaseaza apoi palpatorul la prescrierea
de degajare cu avans rapid FMAX_PROBE. Suma dintre Q320,

SET_UP si raza varfului sferic este luata in calcul la palparea in
orice directie de palpare.

3 In continuare, palpatorul se muté la indltimea de m&surare
introdusa si palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans
de palpare F din tabelul palpatorului).

4 Sistemul de control decaleaza palpatorul cu degajarea de
siguranta in sens opus celui de palpare.

5 Daca ati programat retragerea la indl{imea de degajare Q1125,
palpatorul revine la inaltimea de degajare.

6 Apoi se deplaseaza in planul de lucru la punctul de palpare 2,
pentru a mdsura valoarea reala a celui de-al doilea punct de
palpare din plan.

7 Palpatorul revine la indltimea de degajare (in functie de Q1125),
apoi se deplaseaza in planul de lucru la punctul de palpare 3 si
masoara pozitia efectiva a celui de-al treilea punct al planului.

8 In sférsit, sistemul de control retrage palpatorul la indltimea de
degajare (in functie de Q1125) si salveaza valorile mdsurate in
urmatorii parametri Q:

66 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programarea ciclurilor de mdsurare pentru piese de prelucrat si scule | 01/2022



Ciclurile palpatorului: Masurarea automata a abaterii de aliniere a piesei de prelucrat | Ciclul 1420 TASTARE PLAN

Numar Semnificatie
parametru Q

Q950- Q952 Pozitia masuratd 1 pe axa principald, axa secun-
dara si axa sculei

Q953 - Q955 Pozitia masuratd 2 pe axa principald, axa secun-
dara si axa sculei

Q956 - Q958 Pozitia masurata 3 pe axa principald, axa secun-
dara si axa sculei

Q961-Q963 Unghiul spatial masurat SPA, SPB si SPC din
sistemul de coordonate W-CS

Q980-Q982 Devieri masurate ale punctului de palpare 1

Q983 -Q985 Devieri masurate ale punctului de palpare 2
Q986 - Q988 Abaterea 3 a pozitjilor

Q183 Stare piesa de prelucrat
® -1 = Nedefinita
® 0=Buna
® 1 =Reprelucrare
= 2 =Rebut
Q970 Daca ati programat Ciclul 1493 TASTARE
EXTRUZIUNE inainte:
Valoarea medie a tuturor devierilor de la linia
ideala a primului punct de palpare
Q971 Daca ati programat Ciclul 1493 TASTARE
EXTRUZIUNE inainte:
Valoarea medie a tuturor devierilor de la linia
ideala a celui de-al doilea punct de palpare
Q972 Daca ati programat Ciclul 1493 TASTARE
EXTRUZIUNE inainte:

Valoarea medie a tuturor devierilor de la linia
ideala a celui de-al treilea punct de palpare
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca nu retrageti palpatorul la indl{imea de degajare intre doud
obiecte sau doua puncte de palpare, exista pericol de coliziune.

» Intre obiecte sau intre punctele de palpare, deplasati
intotdeauna palpatorul la inaltimea de degajare

ANUNT

Pericol de coliziune!

Cand se ruleaza ciclurile de palpator 444 si 14xx, nu trebuie sa

fie activa nicio transformare a coordonatelor (de ex., Ciclurile 8
IMAGINE OGLINDA, 11 SCALARE, 26 SCALARE SPEC. AXA, TRANS
OGLINDA).

> Resetati orice transformare a coordonatelor inainte de
apelarea ciclului.

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

®  Sistemul de control poate calcula valorile unghiulare numai daca
cele trei puncte de palpare nu sunt pozitionate pe o linie dreapta.

m  Unghiul spatial nominal rezultd din pozitiile nominale definite.
Sistemul de control salveaza unghiul spatial calculat la
parametrii Q961 - Q963. Sistemul de control transferd diferenta
dintre unghiul spatial masurat si unghiul spatial nominal la
rotatia de baza 3-D din tabelul de presetari.

o ® HEIDENHAIN recomanda ca in acest ciclu sa evitati sa
utilizati unghiurile axelor!

Alinierea axelor mesei rotative:

®  Alinierea cu axele mesei rotative este posibila numai daca in
configuratia cinematica au fost definite doua axe ale mesei
rotative.

® Pentru a alinia axele mesei rotative (Q1126 nu este egal cu 0),

rotatia trebuie sé fie utilizatd (Q1121 nu este egal cu 0). In caz
contrar, va fi afisat un mesaj de eroare.
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Parametrii ciclului

Grafica asist.

z A
&, -
X
Q1106
Q1100
Q1103
Az
] orhos Q102
- i
el .
Y
Q1101
Q1104
Q1107

Parametru

Q1100 Prima poz. nom. a axei princ.?

Pozitia nominald absolutd a primului punct de palpare de pe axa
principala a planului de lucru

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau optional ?, -, +, @
= ?: Mod semiautomat, vezi Pagina 57

® - + Evaluarea tolerantei, vezi Pagina 62

m  @: Transferarea pozitiei reale, vezi Pagina 65

Q1101 1-a poz teoretica a axei secund?
Pozitia nominald absolutd a primului punct de palpare de pe axa
secundara a planului de lucru

Intrare: -99999,9999...+9999,9999 sau intrare optionald (a se
vedea Q1100)

Q1102 1-a poz teoretica a axei sculei?
Pozitia nominald absolutd a primului punct de palpare de pe axa
sculei

Intrare: -99999,9999...+9999,9999 sau intrare optionala (a se
vedea Q1100)

Q1103 2-lea pct teoretic al axa princ?
Pozitia nominald absolutd a celui de-al doilea punct de palpare de
pe axa principald a planului de lucru

Intrare: -99999,9999...+9999,9999 sau intrare optionald (a se
vedea Q1100)

Q1104 2-a poz teoretica a axei secund?
Pozitia nominald absoluta a celui de-al doilea punct de palpare de
pe axa secundara a planului de lucru

Intrare: -99999,9999...+9999,9999 sau intrare optionala (a se
vedea Q1100)

Q1105 2-a poz teoretica a axei sculei?
Pozitia nominald absolutd a celui de-al doilea punct de palpare de
pe axa sculei din planul de lucru

Intrare: -99999,9999...+9999,9999 sau intrare optionald (a se
vedea Q1100)

Q1106 3-lea pct teoretic al axa princ?
Pozitia nominald absolutd a celui de-al treilea punct de palpare de
pe axa principald a planului de lucru.

Intrare: -99999,9999...+9999,9999 sau intrare optionald (a se
vedea Q1100)
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Grafica asist. Parametru

Q1107 3-a poz teoretica a axei secund?

Pozitia nominald absolutd a celui de-al treilea punct de palpare de
pe axa secundara a planului de lucru

Intrare: -99999,9999...+9999,9999 sau intrare optionald (a se
vedea Q1100)

Q1108 3-a poz teoretica a axei sculei?

Pozitia nominald absoluta a celui de-al treilea punct de palpare de
pe axa sculei din planul de lucru

Intrare: -99999,9999...+9999,9999 sau intrare optionala (a se
vedea Q1100)

Q372 Directia de tastare (-3...+3)?

Axe definind directia de palpare. Cu semnul algebric, definiti directia
pozitivd sau negativa de avans transversal al axei de palpare.
Intrare: -3, -2, -1, +1, +2, +3

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

. Q260 inaltime spatiu?
SET_UP(TCHPROBE.TP) Coordonata pe axa sculei la care nu poate apérea nicio coliziune
o intre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
Q260 A are un efect absolut.

r Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

Q1125 Depl. la inaltimea de siguranta?

N4 7 Comportament de pozitionare intre punctele de palpare:
-1: Nu deplasatj la indl{imea de degajare.
0: Deplasati la inaltimea de degajare inainte si dupa ciclu. Prepozi-
tionarea are loc la FMAX_PALPARE.
1: Deplasatj la indltimea de degajare inainte si dupa fiecare obiect.
Prepozitionarea are loc la FMAX_PALPARE.
2: Deplasati la inaltimea de degajare Thainte si dupa fiecare punct
de palpare. Prepozitionarea are loc la FMAX_PALPARE.
Intrare: -1, 0, +1, +2
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Grafica asist.

Parametru

Q309 Reactia la eroarea de toleranta?

Reactie cand toleranta este depasita:

0: Nu intrerupeti rularea programului cand este depasita toleranta.
Sistemul de control nu deschide o fereastrd cu rezultate.

1: Intrerupeti rularea programului cand toleranta este depé&sita.
Sistemul de control deschide o fereastra cu rezultatele.

0: Sistemul de control deschide o fereastra cu rezultatele daca
pozitia reala este in intervalul de rebuturi. Rularea programului este
intrerupta. Sistemul de control nu deschide o fereastra cu rezultate
daca este necesara reprelucrarea.

Intrare: 0,1, 2

Q1126 Reglare axa de rotatie?
Pozitionati axele rotative pentru prelucrarea inclinata:
0: Pastrati pozitia actuala a axei rotative.

1: Pozitionati automat axa rotativa si orientati varful sculei
(MUTARE). Pozitia relativd dintre piesa de lucru si palpator rdmaéne
neschimbata. Sistemul de control efectueaza o miscare de
compensare cu axele liniare.

2: Pozitionati automat axa rotativa fara a orienta varful sculei
(ROTIRE).

Intrare: 0, 1, 2

Q1120 Pozitia de preluat?

Definiti ce punct de palpare va fi folosit pentru a corecta presetarea
activa:

0: Nicio corectie

1: Corectie bazata pe primul punct de palpare

2: Corectie bazata pe al doilea punct de palpare

3: Corectie bazata pe al treilea punct de palpare

4: Corectie bazata pe pozitia medie a punctelor de palpare

Intrare: 0,1,2, 3,4

Q1121 Preluati rotire de baza?:

Definiti daca sistemul de control va folosi abaterea de aliniere deter-
minata ca rotatie de baza:

0: Nicio rotatie de baza

1: Setati rotatia de baza: Sistemul de control va salva rotatia de
bazd

Intrare: 0, 1
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MUCHIE

4.4 Ciclul 1410 TASTARE MUCHIE

Programare ISO
G1410

Aplicatie

Ciclul palpatorului 1410 va permite sa determinati abaterea de
aliniere a piesei de prelucrat palpand doua puncte de pe o margine.
Ciclul determina rotatia in functie de diferenta dintre unghiul mdsurat
si unghiul nominal.

Daca programati Ciclul 1493 TASTARE EXTRUZIUNE inaintea acestui
ciclu, puteti repeta punctele de palpare intr-o anumita directie pe o
distantd specificata.

Mai multe informatii: "Ciclul 1493 TASTARE EXTRUZIUNE ",

Pagina 280

In plus, puteti s& efectuati urmé&toarele operatii cu Ciclul 1410:

m Dacd pozitia de palpare in raport cu originea curenta este
necunoscuta, puteti executa ciclul in modul semiautomat.

Mai multe informatii: "Modul semiautomat’, Pagina 57

= Optional, ciclul poate monitoriza tolerantele. Astfel putet;
monitoriza pozitia si dimensiunea unui obiect.

Mai multe informatii: "Evaluarea tolerantelor", Pagina 62

B Daca determinati pozitia reala in avans, o puteti transfera catre
ciclu ca pozitie reala.

Mai multe informatii: "Transferarea pozitiei reale', Pagina 65
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Secventa ciclu

1 Urmand logica de pozitionare, sistemul de control pozitioneaza
palpatorul in punctul de palpare programat 1 cu avans rapid
FMAX_PALPATOR.

Mai multe informatii: "Logica de pozitionare", Pagina 47

2 Sistemul de control deplaseaza apoi palpatorul la prescrierea
de degajare cu avans rapid FMAX_PROBE. Suma dintre Q320,
SET_UP si raza varfului sferic este luata in calcul la palparea in
orice directie de palpare.

3 In continuare, palpatorul se muté la indltimea de mé&surare

introdusa si palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans

de palpare F din tabelul palpatorului).

4 Sistemul de control decaleaza palpatorul cu degajarea de
siguranta in sens opus celui de palpare.

5 Daca atji programat retragerea la indl{imea de degajare Q1125,
palpatorul revine la inaltimea de degajare.

6 Apoi, palpatorul se muta la urmatorul punct de palpare 2 si
palpeaza din nou.

7 In sférsit, sistemul de control retrage palpatorul la indltimea de

degajare (in functie de Q1125) si salveaza valorile méasurate in
urmatorii parametri Q:

Numar Semnificatie

parametru Q

Q950- Q952 Pozitia masurata 1 pe axa principald, axa secun-
dara si axa sculei

Q953 -Q955 Pozitia masurata 2 pe axa principald, axa secun-
dard si axa sculei

Q964 Rotatia de baza masurata

Q965 Rotatia masurata a mesei

Q980-Q982 Devieri masurate ale punctului de palpare 1

Q983 -Q985 Devieri masurate ale punctului de palpare 2

Q994 Abaterea masurata a unghiului de la rotatia de
baza

Q995 Abaterea masurata a unghiului de la rotatia
mesei

Q183 Stare piesa de prelucrat
® -1 = Nedefinitd
B 0=Buna
B 1 =Reprelucrare
= 2 =Rebut

Q970 Daca ati programat Ciclul 1493 TASTARE
EXTRUZIUNE inainte:
Valoarea medie a tuturor devierilor de la linia
ideala a primului punct de palpare

Q971 Daca ati programat Ciclul 1493 TASTARE
EXTRUZIUNE inainte:
Valoarea medie a tuturor devierilor de la linia
ideala a celui de-al doilea punct de palpare
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca nu retrageti palpatorul la indl{imea de degajare intre doud
obiecte sau doua puncte de palpare, exista pericol de coliziune.

» Intre obiecte sau intre punctele de palpare, deplasati
intotdeauna palpatorul la inaltimea de degajare

ANUNT

Pericol de coliziune!

Cand se ruleaza ciclurile de palpator 444 si 14xx, nu trebuie sa

fie activa nicio transformare a coordonatelor (de ex., Ciclurile 8
IMAGINE OGLINDA, 11 SCALARE, 26 SCALARE SPEC. AXA, TRANS
OGLINDA).

> Resetati orice transformare a coordonatelor inainte de
apelarea ciclului.

m Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

Nota despre axele rotative:

La determinarea rotirii de baza intr-un plan de lucru inclinat,
retineti urmatoarele:

® Daca coordonatele curente ale axelor rotative si unghiurile de
inclinare definite (meniul 3-D ROT) corespund, planul de lucru
este consecvent. Sistemul de control calculeaza rotatia de
baza in sistemul de coordonate de intrare I-CS.

® Dacd coordonatele curente ale axelor rotative si unghiurile
de inclinare definite (meniul 3-D ROT) nu corespund, planul
de lucru nu este consecvent. Sistemul de control calculeaza
rotirea de baza din sistemul de coordonate al pieselor de
prelucrat W-CS, pe baza axei sculei.

In parametrul optional al masinii chkTiltingAxes (nr. 204601),
producdtorul masinii defineste o verificare pentru situatia
inclindrii. Daca nu este configuratd nicio verificare, ciclul
presupune intotdeauna ca planul de lucru este consecvent.
Rotirea de baza este atunci calculata in I-CS.

Alinierea axelor mesei rotative:

®  Sistemul de control poate alinia masa rotativa numai daca rotatia
masurata poate fi compensata utilizand o axa a mesei rotative.
Aceasta trebuie sa fie prima axa a mesei rotative (vazuta dinspre
piesa de prelucrat).

= Pentru a alinia axele mesei rotative (Q1126 nu este egal cu 0)
trebuie sa adoptatj rotatia (Q1121 nu este egal cu 0). In caz
contrar, sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

zA Q1100 Prima poz. nom. a axei princ.?

Pozitia nominald absolutd a primului punct de palpare de pe axa
H H principala a planului de lucru

0111? ﬁos Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau optional ?, -, +, @
= ?: Mod semiautomat, vezi Pagina 57

B -, + Evaluarea tolerantei, vezi Pagina 62

m  @: Transferarea pozitiei reale, vezi Pagina 65

D
\%
<Y

Q1100

Q1103

A z Q1101 1-a poz teoretica a axei secund?

Pozitia nominald absolutd a primului punct de palpare de pe axa
secundara a planului de lucru

Intrare: -99999,9999...+9999,9999 sau intrare optionald (a se
4 vedea Q1100)

Q1101/Q1104

<A
@

Q1102 1-a poz teoretica a axei sculei?
Pozitia nominala absoluta a primului punct de palpare de pe axa

sculei
Intrare: -99999,9999...+9999,9999 sau intrare optionald (a se
vedea Q1100)

Q1103 2-lea pct teoretic al axa princ?
Pozitia nominald absoluta a celui de-al doilea punct de palpare de
pe axa principala a planului de lucru

Intrare: -99999,9999...+9999,9999 sau intrare optionald (a se
vedea Q1100)

Q1104 2-a poz teoretica a axei secund?

Pozitia nominald absoluta a celui de-al doilea punct de palpare de
pe axa secundara a planului de lucru

Intrare: -99999,9999...+9999,9999 sau intrare optionala (a se
vedea Q1100)
Q372= Q1105 2-a poz teoretica a axei sculei?
Pozitia nominald absolutd a celui de-al doilea punct de palpare de
pe axa sculei din planul de lucru

Intrare: -99999,9999...+9999,9999 sau intrare optionala (a se
vedea Q1100)
Q372 Directia de tastare (-3...+3)?

Axe definind directia de palpare. Cu semnul algebric, definiti directia
pozitivd sau negativa de avans transversal al axei de palpare.

Intrare: -3,-2,-1, +1, +2, +3
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Grafica asist. Parametru

Q320 Salt de degajare?

* Z Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF
Q260 inaltime spatiu?
Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune

SET_UP(TCHPROBE.TP) intre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
Q320 - are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

Q1125 Depl. la inaltimea de siguranta?

Comportament de pozitionare intre punctele de palpare:

-1: Nu deplasati la indltimea de degajare.

0: Deplasati la indltimea de degajare inainte si dupa ciclu. Prepozi-
tionarea are loc la FMAX_PALPARE.

1: Deplasati la inaltimea de degajare inainte si dupa fiecare obiect.
Prepozitionarea are loc la FMAX_PALPARE.

2: Deplasati la indltimea de degajare Tnainte si dupa fiecare punct
de palpare. Prepozitionarea are loc la FMAX_PALPARE.

Intrare: -1, 0, +1, +2

Q260

@
- \

Q309 Reactia la eroarea de toleranta?
Reactie cand toleranta este depasita:

0: Nu intrerupeti rularea programului cand este depasita toleranta.
Sistemul de control nu deschide o fereastra cu rezultate.

1: Intrerupeti rularea programului cand toleranta este depé&sita.
Sistemul de control deschide o fereastra cu rezultatele.

0: Sistemul de control deschide o fereastra cu rezultatele daca
pozitia reala este in intervalul de rebuturi. Rularea programului este
intrerupta. Sistemul de control nu deschide o fereastra cu rezultate
dacd este necesara reprelucrarea.

Intrare: 0,1, 2
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Grafica asist. Parametru

Q1126 Reglare axa de rotatie?
Pozitionati axele rotative pentru prelucrarea inclinata:
0: Pastrati pozitia actuala a axei rotative.

1: Pozitionati automat axa rotativa si orientati varful sculei
(MUTARE). Pozitia relativa dintre piesa de lucru si palpator rdmane
neschimbata. Sistemul de control efectueaza o miscare de
compensare cu axele liniare.

2: Pozitionati automat axa rotativa fara a orienta varful sculei
(ROTIRE).

Intrare: 0,1, 2

Q1120 Pozitia de preluat?

Definiti ce punct de palpare va fi folosit pentru a corecta presetarea
activa:

0: Nicio corectie

1: Corectie bazata pe primul punct de palpare

2: Corectie bazata pe al doilea punct de palpare

3: Corectie bazatd pe pozitia medie a punctelor de palpare
Intrare:0,1,2,3

Q1121 Preluati rotire?

Definiti daca sistemul de control va folosi abaterea de aliniere deter-
minata ca rotatie de baza:

0: Nicio rotatie de baza

1: Setati rotirea de baza: Sistemul de control transfera abaterea de
aliniere la masa presetata sub forma de transformari de baza.

2: Rotiti masa rotativa: Sistemul de control transfera abaterea de
aliniere la masa presetatd sub forma de decala;j.

Intrare: 0, 1, 2
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Exemplu
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4.5 Ciclul 1411 TASTARE DOUA CERCURI

Programare ISO
G1411

Aplicatie

Ciclul de palpare 1411 memoreaza punctele centrale a doua gauri
sau stifturi cilindrice si calculeaza o linie dreapta care uneste aceste
puncte centrale. Ciclul determina rotatia din planul de lucru in functie
de diferenta dintre unghiul masurat si unghiul nominal.

Daca programati Ciclul 1493 TASTARE EXTRUZIUNE inaintea acestui
ciclu, puteti repeta punctele de palpare intr-o anumita directie pe o
distantd specificata.

Mai multe informatii: "Ciclul 1493 TASTARE EXTRUZIUNE ",

Pagina 280

In plus, puteti s& efectuati urmé&toarele operatii cu Ciclul 1411:

m Dacd pozitia de palpare in raport cu originea curenta este
necunoscuta, puteti executa ciclul in modul semiautomat.

Mai multe informatii: "Modul semiautomat’, Pagina 57

= Optional, ciclul poate monitoriza tolerantele. Astfel putet;
monitoriza pozitia si dimensiunea unui obiect.

Mai multe informatii: "Evaluarea tolerantelor", Pagina 62

B Daca determinati pozitia reala in avans, o puteti transfera catre
ciclu ca pozitie reala.

Mai multe informatii: "Transferarea pozitiei reale', Pagina 65
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Secventa ciclu

1 Urmand logica de pozitionare, sistemul de control pozitioneaza
palpatorul in punctul central programat 1 la viteza de avans (in
functie de Q1125). Y
Mai multe informatii: "Logica de pozitionare", Pagina 47

2 Sistemul de control deplaseaza apoi palpatorul la prescrierea
de degajare cu avans rapid FMAX_PROBE. Suma dintre Q320, X
SET_UP si raza varfului sferic este luata in calcul la palparea in
orice directie de palpare.

3 Apoi palpatorul se deplaseaza pana la indl{imea de masurare
introdusa la viteza de avans de palpare F de la masa palpatorului
si palpatoare (numarul de puncte de palpat depinde de Q423
Numarul de palpatoare) punctul central al primei gauri sau al
primului stift.

4 Sistemul de control decaleaza palpatorul cu degajarea de
siguranta in sens opus celui de palpare.

5 Palpatorul revine la inaltimea de degajare si apoi in pozitia
introdusa ca centru al celei de-a doua gduri sau al celui de-al
doilea stift

6 Apoi, sistemul de control deplaseaza palpatorul la indltimea de
masurare introdusa si palpeaza (numarul punctelor de palpat
depinde de Q423 Numdr de palpatoare) centrul celei de-a doua
gauri sau al celui de-al doilea stift.

7 In sférsit, sistemul de control retrage palpatorul la indltimea de

degajare (in functie de Q1125) si salveaza valorile mé&surate in
urmatorii parametri Q:

Numar Semnificatie

parametru Q

Q950-Q952 Punctul central 1 masurat al cercului pe axa
principald, axa secundara si axa sculei

Q953 -Q955 Punctul central 2 masurat al cercului pe axa
principald, axa secundara si axa sculei

Q964 Rotatia de baza masurata

Q965 Rotatia masurata a mesei

Q966 - Q967 Valorile masurate pentru primul si al doilea
diametru

Q980 - Q982 Devieri masurate ale punctului central 1 al cercu-
Ui

Q983 - Q985 Devieri masurate ale punctului central 2 al cercu-
Ui

Q994 Abaterea masurata a unghiului de la rotatia de
baza
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Numar Semnificatie

parametru Q

Q995 Abaterea masurata a unghiului de la rotatia
mesei

Q996 - Q997 Devierea masurata a diametrelor

Q183 Stare piesa de prelucrat
® -1 = Nedefinitd
B 0=Buna
B 1 =Reprelucrare
® 2 =Rebut

Q970 Daca ati programat Ciclul 1493 TASTARE
EXTRUZIUNE:

Valoarea medie a tuturor devierilor de la linia
ideala a primului punct central al cercului

Q971 Daca ati programat Ciclul 1493 TASTARE
EXTRUZIUNE:

Valoarea medie a tuturor devierilor de la linia
ideala a celui de-al doilea punct central al cercu-
lui

Q973 Daca ati programat Ciclul 1493 TASTARE
EXTRUZIUNE:
Valoarea medie a tuturor devierilor diametrelor
cercului 1

Q974 Daca ati programat Ciclul 1493 TASTARE
EXTRUZIUNE:

Valoarea medie a tuturor devierilor diametrelor
cercului 2

o Notd privind utilizarea:

® Daca gaura este prea mica pentru a obtine prescrierea

de degajare programats, se deschide o fereastra. in

fereastrd, sistemul de control afiseaza dimensiunea

nominald a gaurii, raza varfului sferic calibrat si

prescrierea de degajare posibila.

Aveti urmatoarele posibilitati:

® Daca nu exista pericol de coliziune, puteti apasa
pornirea NC pentru a rula ciclul cu valorile din
dialog. Prescrierea de degajare efectiva va fi
redusa la valoarea afisatd numai pentru acest
obiect.

m  Puteti anula ciclul apasand pe Anulare.
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca nu retrageti palpatorul la indl{imea de degajare intre doud
obiecte sau doua puncte de palpare, exista pericol de coliziune.

» Intre obiecte sau intre punctele de palpare, deplasati
intotdeauna palpatorul la inaltimea de degajare

ANUNT

Pericol de coliziune!

Cand se ruleaza ciclurile de palpator 444 si 14xx, nu trebuie sa

fie activa nicio transformare a coordonatelor (de ex., Ciclurile 8
IMAGINE OGLINDA, 11 SCALARE, 26 SCALARE SPEC. AXA, TRANS
OGLINDA).

> Resetati orice transformare a coordonatelor inainte de
apelarea ciclului.

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

Nota despre axele rotative:

La determinarea rotirii de baza intr-un plan de lucru inclinat,
retineti urmatoarele:

m Dacd coordonatele curente ale axelor rotative si unghiurile de
inclinare definite (meniul 3-D ROT) corespund, planul de lucru
este consecvent. Sistemul de control calculeaza rotatia de
baza in sistemul de coordonate de intrare I-CS.

B Daca coordonatele curente ale axelor rotative si unghiurile
de inclinare definite (meniul 3-D ROT) nu corespund, planul
de lucru nu este consecvent. Sistemul de control calculeaza
rotirea de baza din sistemul de coordonate al pieselor de
prelucrat W-CS, pe baza axei sculei.

In parametrul optional al masinii chkTiltingAxes (nr. 204601),
producatorul masinii defineste o verificare pentru situatia
nclindrii. Dacd nu este configurata nicio verificare, ciclul
presupune intotdeauna cd planul de lucru este consecvent.
Rotirea de baza este atunci calculata in I-CS.

Alinierea axelor mesei rotative:

®  Sistemul de control poate alinia masa rotativa numai daca rotatia
madsurata poate fi compensata utilizand o axa a mesei rotative.
Aceasta trebuie sa fie prima axa a mesei rotative (vazuta dinspre
piesa de prelucrat).

= Pentru a alinia axele mesei rotative (Q1126 nu este egal cu 0)

trebuie s adoptati rotatia (Q1121 nu este egal cu 0). In caz
contrar, sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.
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Parametrii ciclului
Grafica asist. Parametru
z1 Q1100 Prima poz. nom. a axei princ.?
H Pozitia nominald absolutd a primului punct de palpare de pe axa
- ! principala a planului de lucru
o 1k —7 aos Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau optional 2, -, +, @
i 4 . ‘ S
X B ?: Mod semiautomat, vezi Pagina 57
Q1100 . . .
. ® - + Evaluarea tolerantei, vezi Pagina 62
1103
m  @: Transferarea pozitiei reale, vezi Pagina 65
Qmz iz Q1101 1-a poz teoretica a axei secund?

Q1116

Pozitia nominald absolutd a primului punct de palpare de pe axa
secundara a planului de lucru

Intrare: -99999,9999...+9999,9999 sau intrare optionald (a se
vedea Q1100)

Q1101

Q104 Q1102 1-a poz teoretica a axei sculei?

Pozitia nominala absoluta a primului punct de palpare de pe axa

sculei

Intrare: -99999,9999...+9999,9999 sau intrare optionald (a se
vedea Q1100)

Q1116 Diametru a 1-a pozitie?

Diametrul primei gauri sau al primului stift

Intrare: 0...9999,9999 sau intrare optionala:

" eemeeo*. " Evaluarea tolerantei, vezi Pagina 62

<A

Q1103 2-lea pct teoretic al axa princ?
Pozitia nominald absoluta a celui de-al doilea punct de palpare de
pe axa principala a planului de lucru

Intrare: -99999,9999...+9999,9999 sau intrare optionala (a se
vedea Q1100)

Q1104 2-a poz teoretica a axei secund?

Pozitia nominald absolutd a celui de-al doilea punct de palpare de
pe axa secundara a planului de lucru

Intrare: -99999,9999...+9999,9999 sau intrare optionala (a se
vedea Q1100)

Q1105 2-a poz teoretica a axei sculei?

Pozitia nominald absolutd a celui de-al doilea punct de palpare de
pe axa sculei din planul de lucru

Intrare: -99999,9999...+9999,9999 sau intrare optionald (a se
vedea Q1100)
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Q1117 Diametru a 2-a pozitie?
Diametrul celei de-a doua gauri sau al celui de-al doilea stift
Intrare: 0...9999,9999 sau intrare optionala:
"eeeme.o*+.. " Evaluarea tolerantei, vezi Pagina 62
Q1115 Tip geometrie (0-3)?
Geometria obiectelor:
0: Pozitia 1 = gaura, si pozitia 2 = gaura
1: Pozitia 1 = stift si pozitia 2 = stift
2: Pozitia 1 = gaura si pozitia 2 = stift
3: Pozitia 1 = stift si pozitia 2 = gaura
Intrare:0,1,2,3
Q423 Numarul de tastari?
Numarul de puncte de palpare pe diametru
Intrare: 3,4,5,6,7, 8

Y Q325 Unghi pornire?

Unghi dintre axa principala a planului de lucru si primul punct de
palpare. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -360,000...+360,000

Q1119 Unghi deschidere cerc?
Interval unghiular in care sunt distribuite punctele de palpare.
Intrare: -359,999...+360,000

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de méasurare si varful bilei.
Q320 este addugat in SET_UP (tabelul palpatorului) si este valabil
numai atunci cand presetarea este palpata pe axa palpatorului.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF
Q260 Tnaltime spatiu?
Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune

intre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

SET_UP(TCHPROBE.TP)
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86

CERCURI

Parametru

Q1125 Depl. la inaltimea de siguranta?

Comportament de pozitionare intre punctele de palpare:

-1: Nu deplasati la indltimea de degajare.

0: Deplasatj la indltimea de degajare inainte si dupa ciclu. Prepozi-
tionarea are loc la FMAX_PALPARE.

1: Deplasati la inaltimea de degajare inainte si dupa fiecare obiect.
Prepozitionarea are loc la FMAX_PALPARE.

2: Deplasati la indltimea de degajare Tnainte si dupa fiecare punct
de palpare. Prepozitionarea are loc la FMAX_PALPARE.

Intrare: -1, 0, +1, +2

Q309 Reactia la eroarea de toleranta?
Reactie cand toleranta este depasita:

0: Nu intrerupeti rularea programului cand este depasita toleranta.
Sistemul de control nu deschide o fereastra cu rezultate.

1: Intrerupeti rularea programului cand toleranta este depé&sita.
Sistemul de control deschide o fereastra cu rezultatele.

0: Sistemul de control deschide o fereastra cu rezultatele daca
pozitia reala este in intervalul de rebuturi. Rularea programului este
intrerupta. Sistemul de control nu deschide o fereastra cu rezultate
dacd este necesara reprelucrarea.

Intrare: 0,1, 2

Q1126 Reglare axa de rotatie?
Pozitionati axele rotative pentru prelucrarea inclinata:
0: Pastrati pozitia actuala a axei rotative.

1: Pozitionati automat axa rotativa si orientati varful sculei
(MUTARE). Pozitia relativa dintre piesa de lucru si palpator rdméne
neschimbata. Sistemul de control efectueaza o miscare de
compensare cu axele liniare.

2: Pozitionati automat axa rotativa fard a orienta varful sculei
(ROTIRE).

Intrare: 0, 1, 2

Q1120 Pozitia de preluat?

Definiti ce punct de palpare va fi folosit pentru a corecta presetarea
activa:

0: Nicio corectie

1: Corectie bazata pe primul punct de palpare

2: Corectie bazata pe al doilea punct de palpare

3: Corectie bazata pe pozitia medie a punctelor de palpare
Intrare:0,1,2,3
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Q1121 Preluati rotire?

Definiti daca sistemul de control va folosi abaterea de aliniere deter-
minata ca rotatie de baza:

0: Nicio rotatie de baza

1: Setati rotirea de baza: Sistemul de control transfera abaterea de
aliniere la masa presetata sub forma de transformari de baza.

2: Rotiti masa rotativa: Sistemul de control transfera abaterea de
aliniere la masa presetatd sub forma de decalaj.

Intrare: 0, 1, 2

Exemplu
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4.6 Ciclul 1412 TASTARE MUCHIE INCLINATA

Programare ISO
G1412

Aplicatie
Ciclul palpatorului 1412 va permite sa determinati abaterea de
aliniere a piesei de prelucrat palpand doua puncte de pe o margine

inclinata. Ciclul determina rotatia in functie de diferenta dintre
unghiul masurat si unghiul nominal.

Daca programati Ciclul 1493 TASTARE EXTRUZIUNE inaintea acestui
ciclu, puteti repeta punctele de palpare intr-o anumita directie pe o
distantd specificata.
Mai multe informatii: "Ciclul 1493 TASTARE EXTRUZIUNE ",
Pagina 280
In plus, Ciclul 1412 oferad urmétoarele functii:
m Dacd pozitia de palpare in raport cu originea curenta este
necunoscuta, puteti rula ciclul in modul semiautomat.
Mai multe informatii: "Modul semiautomat’, Pagina 57
® Dacd determinati pozitia reald in avans, o puteti transfera catre
ciclu ca pozitie reala.
Mai multe informatii: "Transferarea pozitiei reale", Pagina 65

Secventa ciclu

1 Urmand logica de pozitionare, sistemul de control y 4y \
pozitioneaza palpatorul in punctul de palpare 1 la avans rapid
FMAX_PALPATOR. \

Mai multe informatii: "Logica de pozitionare", Pagina 47

2 Sistemul de control deplaseaza apoi palpatorul la prescrierea X
de degajare Q320 cu avans rapid FMAX_PALPATOR. Suma
dintre Q320, SET_UP si raza varfului sferic este luata in calcul la
palparea in orice directie de palpare.

3 In continuare, palpatorul se muta la indltimea de masurare
introdusa si palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans
de palpare F din tabelul palpatorului).

4 Sistemul de control retrage palpatorul cu degajarea de siguranta
in sens opus celui de palpare.

5 Daca ati programat retragerea la inaltimea de degajare Q1125,
palpatorul revine la inaltimea de degajare.

6 Apoi palpatorul se muta la punctul de palpare 2 si palpeaza din
nou.

7 In sférsit, sistemul de control retrage palpatorul la indltimea de

degajare (in functie de Q1125) si salveaza valorile mdsurate in
urmatorii parametri Q:
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Numar Semnificatie
parametru Q

Q950- Q952 Pozitia masuratd 1 pe axa principald, axa secun-
dara si axa sculei

Q953 - Q955 Pozitia masuratd 2 pe axa principald, axa secun-
dara si axa sculei

Q964 Rotatia de baza masurata

Q965 Rotatia masurata a mesei

Q980-Q982 Devieri masurate ale punctului de palpare 1

Q983 -Q985 Devieri masurate ale punctului de palpare 2

Q994 Abaterea madsurata a unghiului de la rotatia de
baza

Q995 Abaterea mdsuratd a unghiului de la rotatia
mesei

Q183 Stare piesa de prelucrat
® -1 = Nedefinita
® 0=Buna
B 1 =Reprelucrare
= 2 =Rebut

Q970 Daca ati programat Ciclul 1493 TASTARE
EXTRUZIUNE inainte:
Valoarea medie a tuturor devierilor de la linia
ideala a primului punct de palpare

Q971 Daca ati programat Ciclul 1493 TASTARE
EXTRUZIUNE inainte:

Valoarea medie a tuturor devierilor de la linia
ideala a celui de-al doilea punct de palpare
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca nu retrageti palpatorul la indl{imea de degajare intre doud
obiecte sau doua puncte de palpare, exista pericol de coliziune.

» Intre obiecte sau intre punctele de palpare, deplasati
intotdeauna palpatorul la inaltimea de degajare

ANUNT

Pericol de coliziune!

Cand se ruleaza ciclurile de palpator 444 si 14xx, nu trebuie sa

fie activa nicio transformare a coordonatelor (de ex., Ciclurile 8
IMAGINE OGLINDA, 11 SCALARE, 26 SCALARE SPEC. AXA, TRANS
OGLINDA).

> Resetati orice transformare a coordonatelor inainte de
apelarea ciclului.

m Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Dacd programati o tolerantd in Q1100, Q1101, sau Q1102, atunci
aceastd toleranta se aplica pozitiilor nominale programate in
locul punctelor de palpare aflate de-a lungul marginii inclinate.
Utilizati parametrul TOLERANZA QS400 pentru a programa o
toleranta pentru vectorul normal la suprafata de-a lungul marginii
inclinate.

Nota despre axele rotative:

La determinarea rotirii de baza intr-un plan de lucru inclinat,
retineti urmatoarele:

m Dacd coordonatele curente ale axelor rotative si unghiurile de
inclinare definite (meniul 3-D ROT) corespund, planul de lucru
este consecvent. Sistemul de control calculeaza rotatia de
baza in sistemul de coordonate de intrare I-CS.

B Daca coordonatele curente ale axelor rotative si unghiurile
de inclinare definite (meniul 3-D ROT) nu corespund, planul
de lucru nu este consecvent. Sistemul de control calculeaza
rotirea de baza din sistemul de coordonate al pieselor de
prelucrat W-CS, pe baza axei sculei.

In parametrul optional al masinii chkTiltingAxes (nr. 204601),
producatorul masinii defineste o verificare pentru situatia
nclindrii. Dacd nu este configurata nicio verificare, ciclul
presupune intotdeauna cd planul de lucru este consecvent.
Rotirea de baza este atunci calculata in I-CS.

Alinierea axelor mesei rotative:

®  Sistemul de control poate alinia masa rotativa numai daca rotatia
madsurata poate fi compensata utilizand o axa a mesei rotative.
Aceasta trebuie sa fie prima axa a mesei rotative (vazuta dinspre
piesa de prelucrat).

= Pentru a alinia axele mesei rotative (Q1126 nu este egal cu 0)
trebuie s adoptati rotatia (Q1121 nu este egal cu 0). In caz
contrar, sistemul de control va afisa un mesaj de eroare.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru
zA Q1100 Prima poz. nom. a axei princ.?
Pozitia nominala absoluta la care incepe muchia inclinata in axa
H principala.
{ g Intrare: -99999,9999...4+99999,9999 sau optional ?, +, -, @
01102 & 7 ® 7. Mod semiautomat, vezi Pagina 57

Q1100 B -, + Evaluarea tolerantei, vezi Pagina 62
m  @: Transferarea pozitiei reale, vezi Pagina 65

z
Q1101 1-a poz teoretica a axei secund?
Pozitia nominald absolutd la care incepe muchia inclinata in axa
secundara.
- Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau intrare optionald (a se
Y o vedea Q1100)

Q1102 1-a poz teoretica a axei sculei?
Pozitia nominald absolutd a primului punct de palpare de pe axa

sculei
Intrare: -99999,9999...+9999,9999 sau intrare optionala (a se
vedea Q1100)

QS400 Introducere tolerante?

Banda de toleranta monitorizata de ciclu. Toleranta defineste
abaterea permisa pentru vectorii normali la suprafata de-a lungul
marginii inclinate. Aceastd abatere este determinata intre coordo-
nata nominala si coordonata reald a piesei de prelucrat.

Exemple:

= QS400 =,,0,4-0,1”: Dimensiunea superioara = coordonata
nominald + 0,4; dimensiunea inferioard = coordonata nominala
—0,1. Astfel, pentru ciclu rezultad urmatoarea banda de toleranta:
,coordonata nominala + 0,4" la ,coordonata nominala - 0,1".

= QS400 =,, ”: Fard banda de toleranta.

® QS400 =,,0”: Fara banda de toleranta.

= QS400 =,0,1+0,1”: Fara banda de toleranta.
Introducere: max. 255 caractere
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Parametru

Q1130 Unghi nominal pentru prima linie
Unghiul nominal al primei linii drepte
Intrare: -180...+180

YA
Q1130
@ =
Qg2 P x
Q1133
Az
Q260
- &
Y SET_UP(TCHPROBE.TP)
+ e
Q320
92

Q1131 Dir. tastare ptr. prima linie?

Directie de palpare pentru prima linie dreapta:

+1: Sistemul de control roteste directia de palpare cu +90° fata de
unghiul nominal Q1130

-1: Sistemul de control roteste directia de palpare cu -90° fata de
unghiul nominal Q1130

Intrare: -1, +1

Q1132 Prima distanta pe prima linie?

Distanta dintre inceputul marginii inclinate si primul punct de palpa-
re. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -999,999...+999,999

Q1133 A doua distanta pe prima linie?

Distanta dintre inceputul marginii inclinate si al doilea punct de
palpare. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -999,999...+999,999

Q1139 Plan pentru obiect (1-3)?

Plan in care sistemul de control analizeaza unghiul nominal Q1130
si directia de palpare Q1131.

1: Unghiul nominal este in planul YZ.
2: Unghiul nominal este in planul ZX.
3: Unghiul nominal este in planul XY.
Intrare: 1,2, 3

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q260 inaltime spatiu?
Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune

intre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

Q1125 Depl. la indltimea de siguranta?

Comportament de pozitionare intre punctele de palpare:

-1: Nu deplasati la indltimea de degajare.

0: Deplasatj la indl{imea de degajare inainte si dupa ciclu. Prepozi-
tionarea are loc la FMAX_PALPARE.

1: Deplasatj la indltimea de degajare inainte si dupa fiecare obiect.
Prepozitionarea are loc la FMAX_PALPARE.

2: Deplasati la inaltimea de degajare Tnainte si dupa fiecare punct
de palpare. Prepozitionarea are loc la FMAX_PALPARE.

Intrare: -1, 0, +1, +2
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Parametru

Q309 Reactia la eroarea de toleranta?

Reactie cand toleranta este depasita:

0: Nu intrerupeti rularea programului cand este depasita toleranta.
Sistemul de control nu deschide o fereastrd cu rezultate.

1: Intrerupeti rularea programului cand toleranta este depé&sita.
Sistemul de control deschide o fereastra cu rezultatele.

0: Sistemul de control deschide o fereastra cu rezultatele daca
pozitia reala este in intervalul de rebuturi. Rularea programului este
intrerupta. Sistemul de control nu deschide o fereastra cu rezultate
daca este necesara reprelucrarea.

Intrare: 0,1, 2

Q1126 Reglare axa de rotatie?

Pozitionati axele rotative pentru prelucrarea inclinata:

0: Pastrati pozitia actuala a axei rotative.

1: Pozitionati automat axa rotativa si orientati varful sculei
(MUTARE). Pozitia relativd dintre piesa de lucru si palpator rdmaéne
neschimbata. Sistemul de control efectueaza o miscare de
compensare cu axele liniare.

1: Pozitionati automat axa rotativa si orientati varful sculei
(MUTARE). Pozitia relativa dintre piesa de lucru si palpator rdméane
neschimbata. Sistemul de control efectueaza o miscare de
compensare cu axele liniare.

Intrare: 0, 1, 2

Q1120 Pozitia de preluat?

Definiti ce punct de palpare va fi folosit pentru a corecta presetarea
activa:

0: Nicio corectie

1: Corectie bazata pe primul punct de palpare

2: Corectie bazata pe al doilea punct de palpare

3: Corectie bazata pe pozitia medie a punctelor de palpare

Intrare: 0,1, 2,3

Q1121 Preluati rotire?

Definiti daca sistemul de control va folosi abaterea de aliniere deter-
minata ca rotatie de baza:

0: Nicio rotatie de baza

1: Setati rotirea de baza: Sistemul de control transfera abaterea de
aliniere la masa presetata sub forma de transformari de baza.

2: Rotiti masa rotativa: Sistemul de control transferd abaterea de
aliniere la masa presetata sub forma de decalaj.

Intrare: 0,1, 2
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Exemplu

O
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4.7 Ciclurile de palpare 4xx: notiuni
fundamentale

Caracteristici comune tuturor ciclurilor de palpator pentru
masurarea abaterilor de aliniere ale piesei de prelucrat
in ciclurile 400, 401 si 402 putetj folosi parametrul Q307 Presetare Yi

valoare pentru unghi de rotatie pentru a defini daca rezultatul
masuratorii va fi corectat printr-un unghi cunoscut a (a se vedea

figura). Acest lucru va permite sa masuratj rotatia de baza in functie (o4
de orice linie dreaptd 1 a piesei de prelucrat si sa stabiliti referinta
directiei efective de 0° ﬁ
o Aceste cicluri nu functioneaz& cu 3-D ROT! In acest caz, ﬁ ©
utilizati Ciclurile 14xx. Mai multe informatii: "Ciclurile de R\ ©
palpare 14xx: notiuni fundamentale', Pagina 55 A@F >X
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4.8 Ciclul 400 ROTATIE DE BAZA

Programare ISO
G400

Aplicatie
Ciclul palpatorului 400 determind o abatere de aliniere a piesei
de prelucrat masurand doua puncte, care trebuie sd se afle pe o

linie dreaptad. Cu functia de rotatie de baza, sistemul de control
compenseaza valoarea masurata.

Secventa ciclu

1 Urmand logica de pozitionare, sistemul de control pozitioneaza
palpatorul la avans rapid (valoarea din coloana FMAX) la punctul
de palpare programat 1. Sistemul de control decaleaza palpatorul
cu prescrierea de degajare in directia opusa directiei transversale
definite

Mai multe informatii: "Logicd de pozitionare", Pagina 47
2 Apoi, palpatorul se muta la indltimea de masurare introdusa si

palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare
(coloana F).

3 Apoi, palpatorul se muta la urmatorul punct de palpare 2 si
palpeaza din nou.

4 Sistemul de control readuce palpatorul la indltimea de degajare si
executa rotatia de baza determinata.

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executatj ciclurile palpatorului, de la 400 la 499,
nu trebuie sa fie activ niciun ciclu pentru transformarea
coordonatelor.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Tnainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR., Ciclul
8 IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE, Ciclul 11 SCALARE si
Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA.

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

m  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

®  Sistemul de control va reseta o rotatie de baza activa la inceputul
ciclului.

Note despre programare

= fnainte de a defini acest ciclu, trebuie si programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.

Yi

© Iy

BAZA

ol
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BAZA

Parametrii ciclului

Grafica asist.
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Parametru

Q263 Punct de masura 1 pt. axa 1?

Coordonata primului punct de palpare de pe axa principalad a planu-
lui de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q264 Punct de masura 1 pt. axa 2?

Coordonata primului punct de palpare de pe axa secundara a planu-
lui de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q265 Punct de masura 2 pt. axa 1?

Coordonata celui de-al doilea punct de palpare de pe axa principala
a planului de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q266 Punct de masura 2 pt. axa 2?

Coordonata celui de-al doilea punct de palpare de pe axa secundara
a planului de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q272 Axa de mas. (1=prima/2=a doua)?

Axa in planul de lucru in care vor fi efectuate masuratorile:
1: Axa principala = axa de masurare

2: Axa secundard = axd de mdsurare

Intrare: 1, 2

Q267 Directie deplas. 1 (+1=+/-1=-)?

Directia din care palpatorul se va apropia de piesa de prelucrat:
-1: Directie de avans transversal negativa

+1: Directie de avans transversal pozitiva

Intrare: -1, +1

Q261 Masur. inaltime in axa palpare?

Coordonata centrului varfului bilei de pe axa palpatorului la care vor
fi efectuate masuratorile. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q260 inaltime spatiu?
Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune

intre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF
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Grafica asist. Parametru
Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?
Specificati cum se miscd palpatorul intre punctele de masurare:
0: Deplasare la indltimea de masurare intre punctele de masurare
1: Deplasare la indltimea de degajare intre punctele de masurare
Intrare: 0, 1

Q307 Val. presetata unghi de rotatie

Daca abaterile de aliniere vor fi masurate in comparatie cu o linie
dreaptd diferitd de axa principald, introduceti unghiul acestei linii
de referinta. Pentru rotatia de baza, sistemul de control va calcu-
la diferenta dintre valoarea masurata si unghiul liniei de referinta.
Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -360,000...+360,000

Q305 Presetare numar in tabel?

Specificati numarul pe randul din tabelul de presetari in care siste-
mul de control va salva rotatia de baza calculatd. Daca introducet;i
Q305 = 0, sistemul de control stocheaza automat rotatia de baza
calculata in meniul ROT al modului Operare manuala.

Intrare: 0...99999
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ORIFICII

4.9 Ciclul 401 ROT CU 2 ORIFICII

Programare ISO
G401

Aplicatie

Ciclul palpatorului 401 masoara centrele a doua gauri. Apoi, sistemul
de control calculeaza unghiul dintre axa principala din planul de
lucru si linia care uneste punctele centrale ale gaurilor. Cu functia

de rotatie de bazd, sistemul de control compenseaza valoarea
calculata. Ca alternativa, puteti compensa abaterea de aliniere
determinata rotind masa rotativa.

Secventa ciclu

1 Urmand logica de pozitionare, sistemul de control pozitioneaza Yi
palpatorul cu avans rapid (valoarea din coloana FMAX), in punctul
central al primei gauri

Mai multe informatii: "Logicd de pozitionare", Pagina 47 @

2 Apoi, palpatorul se muta la indltimea de masurare introdusa si
palpeaza patru puncte pentru a determina centrul primei gauri. @

3 Palpatorul revine la indltimea de degajare si apoi in pozitia
introdusa ca centru al celei de-a doua gauri

. 3 N y S\
4 Sistemul de control muta palpatorul la indl{imea de masurare ‘@F
introdusa si palpeaza patru puncte pentru a gasi centrul celei de-
a doua gauri.
5 Sistemul de control readuce palpatorul la inaltimea de degajare si
executd rotatia de baza determinata.

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executatj ciclurile palpatorului, de la 400 la 499,
nu trebuie sa fie activ niciun ciclu pentru transformarea
coordonatelor.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR., Ciclul
8 IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE, Ciclul 11 SCALARE si
Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA.

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Sistemul de control va reseta o rotatie de baza activa la inceputul
ciclului.

® Daca doriti sa compensati abaterea de aliniere rotind masa
rotativa, sistemul de control va utiliza automat urmatoarele axe
rotative:

= C pentru axa Z a sculei
® BpentruaxaY asculei
B Apentru axa X a sculei
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ORIFICII

Note despre programare

= fnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.

Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Yi Q268 Orificiu 1: centru in axa 1?

Centrul primei gauri de pe axa principala a planului de lucru. Valoa-
rea are un efect absolut.

N Intrare: -99999,9999...+9999,9999

Q269 Orificiu 1: centru in axa 2?

Centrul primei gauri de pe axa secundara a planului de lucru. Valoa-
rea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q270 Orificiu 2: centru in axa 1?

Centrul celei de-a doua gauri de pe axa principala a planului de
lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q271 Orificiu 2: centru in axa 2?
Centrul celei de-a doua gauri de pe axa secundara a planului de
lucru. Valoarea are un efect absolut.
Intrare: -99999,9999...+99999,9999
z Q261 Masur. inaltime in axa palpare?
Coordonata centrului varfului bilei de pe axa palpatorului la care vor
fi efectuate masuratorile. Valoarea are un efect absolut.
Q260 Intrare: -99999,9999...+99999,9999
Q260 inaltime spatiu?
Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune

intre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

Q307 Val. presetata unghi de rotatie

Daca abaterile de aliniere vor fi masurate in comparatie cu o linie
dreapta diferitd de axa principald, introduceti unghiul acestei linii
de referinta. Pentru rotatia de baz3, sistemul de control va calcu-
la diferenta dintre valoarea masuratd si unghiul liniei de referinta.
Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -360,000...+360,000

Q271
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Ciclurile palpatorului: Masurarea automata a abaterii de aliniere a piesei de prelucrat | Ciclul 401 ROT CU 2

ORIFICII

Grafica asist.

Parametru

Q305 Numar din tabel?

Introduceti numarul unui rand in tabelul de presetari. Sistemul de
control va face inregistrarea corespunzatoare pe randul urmator:

Q305 = 0: Axa rotativa este setata la zero pe randul 0 din tabelul

de presetari. Sistemul de control introduce o valoare in coloana

ABATERE. (Exemplu: Pentru axa Z a sculei, valoarea este introdusa

in C_OFFS). In plus, toate celelalte valori (X, Y, Z etc.) din presetarea

activa sunt transferate pe randul 0 al tabelului de presetari. In plus,

sistemul de control activeaza presetarea de pe randul 0.

Q305 > 0: Axa rotativa va fi calibrata la zero pe randul din tabelul de

presetari specificat aici.. Sistemul de control introduce o valoare in

coloana ABATERE din tabelul de presetari. (Exemplu: Pentru axa Z a

sculei, valoarea este introdusa in C_OFFS).

Q305 depinde de urmatorii parametri:

® Q337 =0si,in acelasi timp, Q402 = 0: O rotatie de baza va fi
setatd in randul specificat in Q305. (Exemplu: Pentru axa Z a
sculei, rotatia de baza este introdusa in coloana SPC).

m Q337 =0si,1n acelasi timp, Q402 = 1: Parametrul Q305 nu este
operational.

m Q337 =1: Parametrul Q305 are efectul descris mai sus.

Intrare: 0...99999

Q402 Aliniere/Rotatie de baza (0/1)

Definiti aici daca sistemul de control va seta abaterea de aliniere
determinata ca rotatie de baza sau 0 va compensa printr-o rotatie
mesei rotative:

0: Setare rotatie baza: Sistemul de control salveaza rotatia de baza
(exemplu: pentru axa Z a sculei, sistemul de control utilizeaza
coloana SPC)

1: Rotire masa rotativa: Va fi introdusa o valoare in coloana Abate-
re corespunzatoare din tabelul de presetéri (exemplu: pentru axa
Z a sculei, sistemul de control utilizeaza coloana C_OFFS); in plus,
axa corespunzatoare va fi rotita

Intrare: 0, 1

Q337 Setare la zero dupa aliniere?

Definiti daca sistemul de control va seta afisarea pozitiei axei rotati-
ve respective la 0 dupa aliniere:

0: Afisarea pozitiei nu este setatd la 0 dupa aliniere

1: Dupa aliniere, afisarea pozitiei este setata la 0 daca ati definit
Q402 =1:

Intrare: 0, 1
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Ciclurile palpatorului: Masurarea automata a abaterii de aliniere a piesei de prelucrat | Ciclul 402 ROT CU 2

IMBINARI

4.10 Ciclul 402 ROT CU 2 IMBINARI

Programare ISO
G402

Aplicatie

Ciclul de palpare 402 masoara centrele a doua stifturi cilindrice.
Apoi sistemul de control calculeaza unghiul dintre axa principala din
planul de lucru si linia care uneste punctele centrale ale stifturilor.
Cu functia de rotatie de bazd, sistemul de control compenseaza
valoarea calculata. Ca alternativd, puteti compensa abaterea de
aliniere determinata rotind masa rotativa.

Secventa ciclu

1 Urmand logica de pozitionare, sistem de control pozitioneaza
palpatorul cu avans rapid (valoarea din coloana FMAX) in punctul
de palpare 1 al primului stift.

Mai multe informatii: "Logicd de pozitionare", Pagina 47

2 Apoi palpatorul se deplaseaza la inaltimea de masurare 1

introdusa si palpeaza patru puncte pentru a gasi centrul primului

stift. Palpatorul se deplaseaza pe un arc de cerc intre punctele de
palpare, fiecare dintre acestea fiind decalat cu 90°.

3 Palpatorul revine la indltimea de degajare si apoi se deplaseaza la
punctul de palpare 5 al celui de-al doilea stift.

4 Sistem de control deplaseaza palpatorul la inalfimea de
masurare 2 introdusa si palpeaza patru puncte pentru a gasi
centrul celui de-al doilea stift.

5 Apoi sistemul de control readuce palpatorul la indltimea de
degajare si executa rotatia de baza calculata.
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Ciclurile palpatorului: Masurarea automata a abaterii de aliniere a piesei de prelucrat | Ciclul 402 ROT CU 2

IMBINARI
Note
ANUNT
Pericol de coliziune!
Atunci cand executatj ciclurile palpatorului, de la 400 la 499,
nu trebuie sa fie activ niciun ciclu pentru transformarea
coordonatelor.
> Urmatoarele cicluri nu trebuie s3 fie activate inainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR., Ciclul
8 IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE, Ciclul 11 SCALARE si
Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA.
> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.
®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.
® Sistemul de control va reseta o rotatie de baza activa la inceputul
ciclului.
® Daca doriti sa compensati abaterea de aliniere rotind masa
rotativd, sistemul de control va utiliza automat urmatoarele axe
rotative:
® C pentru axa Z a sculei
® BpentruaxaY asculei
B Apentru axa X a sculei
Note despre programare
= fnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.
Parametrii ciclului
Grafica asist. Parametru
vi Q268 imbinare 1: centru in axa 1?
Centrul primului stift de pe axa principala a planului de lucru. Valoa-
Q271 Q314 rea are un efect absolut.
Q269 0813 Intrare: -99999,9999...+99999,9999
T Q269 imbinare 1: centru in axa 2?
A - Centrul primului stift de pe axa secundara a planului de lucru.
I\
X Valoarea are un efect absolut.
Q268 Q270

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q313 Diametru imbinare 1?

Diametru aproximativ al primului stift. Introduceti o valoare care sa
fie mai degraba prea mare decéat prea mica.

Intrare: 0...99999,9999
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IMBINARI

Grafica asist. Parametru

z Q261 inalt. mas. imbin. 1 in axa TS?
Coordonata centrului varfului bilei (=punct de palpare) de pe axa

a6 palpatorului la care va fi masurat primul stift. Valoarea are un efect

- Q260 absolut.
7 ] Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q270 imbinare 2: centru in axa 1?

Centrul celui de-al doilea stift de pe axa principald a planului de
lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q271 imbinare 2: centru in axa 2?

Centrul celui de-al doilea stift de pe axa secundara a planului de
lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q314 Diametru imbinare 2?

Diametru aproximativ al celui de-al doilea stift. Introduceti o valoare
care sa fie mai degrabd prea mare decéat prea mica.

Intrare: 0...99999,9999
Q315 inalt. mas. imbin. 2 in axa TS?

Coordonata a centrului varfului bilei (=punct de palpare) de pe axa
palpatorului la care va fi masurat al doilea stift. Valoarea are un
efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF
Q260 Inaltime spatiu?
Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune

intre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?

Specificati cum se misca palpatorul intre punctele de masurare:
0: Deplasare la indltimea de masurare intre punctele de masurare
1: Deplasare la indl{imea de degajare intre punctele de mdsurare
Intrare: 0, 1

.

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

_@

Q307 Val. presetata unghi de rotatie

Daca abaterile de aliniere vor fi masurate in comparatie cu o linie
dreaptd diferita de axa principald, introduceti unghiul acestei linii
de referinta. Pentru rotatia de baza, sistemul de control va calcu-
la diferenta dintre valoarea masuratd si unghiul liniei de referinta.
Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -360,000...+360,000
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IMBINARI

Grafica asist. Parametru

Q305 Numar din tabel?

Introduceti numarul unui rand in tabelul de presetari. Sistemul de
control va face inregistrarea corespunzatoare pe randul urmator:

Q305 = 0: Axa rotativa este setata la zero pe randul 0 din tabelul

de presetari. Sistemul de control introduce o valoare in coloana

ABATERE. (Exemplu: Pentru axa Z a sculei, valoarea este introdusa

in C_OFFS). In plus, toate celelalte valori (X, Y, Z etc.) din presetarea

activa sunt transferate pe randul 0 al tabelului de presetari. In plus,

sistemul de control activeaza presetarea de pe randul 0.

Q305 > 0: Axa rotativa va fi calibratd la zero pe randul din tabelul de

presetari specificat aici.. Sistemul de control introduce o valoare in

coloana ABATERE din tabelul de presetari. (Exemplu: Pentru axa Z a

sculei, valoarea este introdusa in C_OFFS).

Q305 depinde de urmatorii parametri:

® Q337 =0si,in acelasi timp, Q402 = 0: O rotatie de baza va fi
setatd in randul specificat in Q305. (Exemplu: Pentru axa Z a
sculei, rotatia de baza este introdusa in coloana SPC).

m Q337 =0si,1n acelasi timp, Q402 = 1: Parametrul Q305 nu este
operational.

m Q337 =1: Parametrul Q305 are efectul descris mai sus.

Intrare: 0...99999
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IMBINARI

Grafica asist. Parametru

Q402 Aliniere/Rotatie de baza (0/1)

Definiti aici dacd sistemul de control va seta abaterea de aliniere
determinata ca rotatie de baza sau o va compensa printr-o rotatie
mesei rotative:

0: Setare rotatie baza: Sistemul de control salveaza rotatia de baza
(exemplu: pentru axa Z a sculei, sistemul de control utilizeaza
coloana SPC)

1: Rotire masa rotativa: Va fi introdusa o valoare in coloana Abate-
re corespunzatoare din tabelul de presetari (exemplu: pentru axa
Z a sculei, sistemul de control utilizeaza coloana C_OFFS); in plus,
axa corespunzatoare va fi rotita

Intrare: 0, 1

Q337 Setare la zero dupa aliniere?

Definiti daca sistemul de control va seta afisarea pozitiei axei rotati-
ve respective la 0 dupa aliniere:

0: Afisarea pozitiei nu este setatd la 0 dupa aliniere

1: Dupad aliniere, afisarea pozitiei este setata la 0 daca ati definit
Q402 = 1:

Intrare: 0, 1
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Ciclurile palpatorului: Masurarea automata a abaterii de aliniere a piesei de prelucrat | Ciclul 403 ROT IN AXA
ROTATIVA

4.11 Ciclul 403 ROT IN AXA ROTATIVA

Programare ISO
G403

Aplicatie

Ciclul palpatorului 403 determina o abatere de aliniere a piesei de
prelucrat masurand doud puncte, care trebuie sa se afle pe o linie
dreapta. Sistemul de control compenseaza abaterea de aliniere
determinata rotind axa A, B sau C. Piesa de prelucrat poate fi fixata
in orice pozitie pe masa rotativa.

Secventa ciclu

1 Urmand logica de pozitionare, sistemul de control pozitioneaza
palpatorul la avans rapid (valoarea din coloana FMAX) la punctul
de palpare programat 1. Sistemul de control decaleaza palpatorul
cu prescrierea de degajare in directia opusa directiei transversale
definite

Mai multe informatii: "Logicd de pozitionare", Pagina 47

2 Apoi, palpatorul se muta la indltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare
(coloana F).

3 Apoi, palpatorul se muta la urmatorul punct de palpare 2 si
palpeaza din nou.

4 Sistemul de control readuce palpatorul la inaltimea de degajare
si roteste axa de rotatie definitd in ciclu cu valoarea mdsuratd.
Optional, puteti specifica daca sistemul de control trebuie sa
seteze unghiul de rotatie determinat la 0 in tabelul de presetari
sau in tabelul de origini.
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca sistemul de control pozitioneaza automat axa rotativa,
exista riscul de coliziune.

> Verificati dacd exista posibile coliziuni intre sculd si orice
elemente pozitionate pe masa

> Selectati indl{imea de degajare pentru a preveni coliziunile.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Dacd setati parametrul Q312 Axa pt. compensarea miscarii? la

0, ciclul determina automat axa de rotatie care urmeaza sa fie
aliniatd (setare recomandata). In acest caz, sistemul va determina
un unghi care depinde de ordinea punctelor de palpare. Unghiul
masurat se deschide de la primul la al doilea punct de palpare.
Daca selectati axa A, B sau C ca axa de compensare la parametrul
Q312, ciclul determina unghiul, indiferent de secventa punctelor
de palpare. Unghiul calculat este cuprins intre —90° si +90°.

> Dupa aliniere, verificati pozitia axei rotative.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executatj ciclurile palpatorului, de la 400 la 499,
nu trebuie sa fie activ niciun ciclu pentru transformarea
coordonatelor.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR., Ciclul
8 IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE, Ciclul 11 SCALARE si
Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA.

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Sistemul de control va reseta o rotatie de baza activa la inceputul
ciclului.
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Parametrii ciclului

Grafica asist.
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Parametru

Q263 Punct de masura 1 pt. axa 1?

Coordonata primului punct de palpare de pe axa principalad a planu-
lui de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q264 Punct de masura 1 pt. axa 2?

Coordonata primului punct de palpare de pe axa secundara a planu-
lui de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q265 Punct de masura 2 pt. axa 1?

Coordonata celui de-al doilea punct de palpare de pe axa principala
a planului de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q266 Punct de masura 2 pt. axa 2?

Coordonata celui de-al doilea punct de palpare de pe axa secundara
a planului de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q272 Axa masur. (1/2/3, 1=axa refer.?
Axa pe care vor fi efectuate masuratorile:
1: Axa principala = axa de masurare

2: Axa secundara = axa de mdsurare

3: Axa palpatorului = axa de masurare
Intrare: 1,2, 3

Q267 Directie deplas. 1 (+1=+/-1=-)?

Directia din care palpatorul se va apropia de piesa de prelucrat:
-1: Directie de avans transversal negativa

+1: Directie de avans transversal pozitiva

Intrare: -1, +1

Q261 Masur. inaltime in axa palpare?
Coordonata centrului varfului bilei de pe axa palpatorului la care vor
fi efectuate masuratorile. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q260 Inaltime spatiu?

Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune
intre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF
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ROTATIVA

Grafica asist. Parametru

Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?

Specificati cum se misca palpatorul intre punctele de masurare:
0: Deplasare la inaltimea de masurare intre punctele de masurare
1: Deplasare la indltimea de degajare intre punctele de masurare
Intrare: 0, 1

Q312 Axa pt. compensarea miscarii?

Definiti axa rotativa pe care sistemul de control va compensa
abaterea de aliniere mdsurata:

0: Modul automat — sistemul de control utilizeaza cinematica
activa pentru a determina axa rotativa de aliniat. In modul automat,
prima axa rotativa a mesei (vazuta dinspre piesa de prelucrat) este
utilizatad ca axa de compensare. Aceasta este setarea recomanda-
tal

4: Compensati abaterea de aliniere cu axa de rotatie A

5: Compensati abaterea de aliniere cu axa de rotatie B

6. Compensati abaterea de aliniere cu axa de rotatie C

Intrare: 0, 4,5, 6

Q337 Setare la zero dupa aliniere?

Definiti daca sistemul de control va seta unghiul axei rotative alinia-
te la 0 1n tabelul de presetari sau in tabelul de origini dupa aliniere.

0: Nu setati unghiul axei rotative la 0 in tabel dupa aliniere
1: Setati unghiul axei rotative la 0 in tabel dupa aliniere
Intrare: 0, 1

Q305 Numar din tabel?

Specificati numarul randului din tabelul de presetari in care sistemul
de control va inregistra rotatia de baza.

Q305 = 0: Axa rotativa este setata la zero pe randul numarul 0

din tabelul de presetari. Sistemul de control introduce o valoare

in coloana OFFSET. In plus, toate celelalte valori (X, Y, Z etc.) din
presetarea activa sunt transferate pe randul 0 al tabelului de prese-
t&ri. In plus, sistemul de control activeaza presetarea de pe randul
0.

Q305 > 0: Specificati numarul randului din tabelul de presetari in

care sistemul de control va stabili la zero axa de rotatie. Sistemul

de control introduce o valoare in coloana ABATERE din tabelul de

presetari.

Q305 depinde de urmatorii parametri:

B Q337 = 0: Parametrul Q305 Nu este operational

m Q337 =1: Parametrul Q305 are efectul descris mai sus

® Q312 = 0: Parametrul Q305 are efectul descris mai sus

= Q305 Numar din tabel? Q312 > 0: Valoarea de la Q305 este
ignorata. Sistemul de control introduce o valoare in coloana

OFFSET de pe randul din tabelul de presetari care era activ in
momentul apelarii ciclului.

Intrare: 0...99999
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Grafica asist. Parametru

Q303 Transfer valoare masurare (0,1)?

Specificati daca presetarea calculata va fi salvata in tabelul de
origini sau in tabelul de presetari:

0: Scrieti presetarea calculata in tabelul de origini activ drept
decalare de origine. Sistemul de referinta este sistemul de coordo-
nate activ al piesei de prelucrat.

1: Scrieti presetarea calculata in tabelul de presetari.
Intrare: 0, 1

Q380 Unghi ref axa principala?

Unghi cu care sistemul de control va alinia linia dreapta palpata.
Este valabil numai daca axa de rotatie este in modul automat sau
dacd afj selectat C (Q312 =0 sau 6).

Intrare: 0...360
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4.12 Ciclul 405 ROT IN AXA C

Programare ISO
G405

Aplicatie
Cu ciclul de palpare 405, puteti masura

® abaterea angulara dintre axa Y pozitiva a sistemului de
coordonate activ si linia centrald a unei gauri

B abaterea angulara dintre pozitia nominala si pozitia efectiva a
punctului central al unei gauri

Sistemul de control compenseaza decalajul angular determinat
rotind axa C. Piesa de prelucrat poate fi fixatad in orice pozitie pe
0 masd rotativa, dar coordonata Y a gaurii trebuie sa fie pozitiva.
Daca masurati abaterea de aliniere unghiulara a gaurii cu axa Y
a palpatorului (pozitie orizontald a gaurii), ar putea fi necesar sa
executati ciclul de mai multe ori, decarece strategia de masurare
produce o eroare de aprox. 1% a abaterii de aliniere.

Secventa ciclu

1 Urmand logica de pozitionare, sistemul de control pozitioneaza
palpatorul cu avans rapid (valoarea din coloana FMAX) in punctul
de palpare programat 1. Sistemul de control calculeaza punctele
de palpare utilizand datele din ciclu si din prescrierea de degajare
din coloana SET_UP a tabelului palpatorului.

Mai multe informatii: "Logicd de pozitionare", Pagina 47

2 Apoi, palpatorul se muta la indltimea de masurare introdusa si

palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare

(coloana F). Sistemul de control deriva automat directia de
palpare din unghiul de pornire programat.

3 Apoi, palpatorul se deplaseaza in arc de cerc fie la indl{imea
de masurare, fie la cea de degajare, catre urmatorul punct de
palpare 2, si palpeaza din nou.

4 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul in punctul de palpare

si apoi in punctul de palpare 4 pentru a palpa de inca doua ori,
iar apoi pozitioneaza palpatorul pe centrul gaurii masurate.

5 In cele din urm4, sistemul de control readuce palpatorul la
inaltimea de degajare si aliniaza piesa de prelucrat rotind masa
rotativa. Sistemul de control roteste masa rotativa astfel incat,
dupa compensare, centrul gaurii sa se afle pe directia axei
pozitive Y sau in pozitia nominala a centrului gaurii — atat cu
0 axa de palpator verticald, cat si cu una orizontald. Abaterea
unghiulara masurata este disponibila si in parametrul Q150.
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca dimensiunile buzunarului si prescrierea de degajare nu
permit prepozitionarea in apropierea punctelor de palpare,
sistemul de control porneste intotdeauna palparea din centrul
buzunarului. In acest caz, palpatorul nu revine la indltimea de
degajare dintre cele patru puncte de mdasurare.

> Asigurati-va ca nu existd material la punctul de pornire a
buzunarului/gaurii

> Pentru a preveni coliziunea dintre palpator si piesa de
prelucrat, introduceti o estimare joasa pentru diametrul
nominal al buzunarului (sau gaurii).

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executati ciclurile palpatorului, de la 400 la 499,
nu trebuie sa fie activ niciun ciclu pentru transformarea
coordonatelor.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate nainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR., Ciclul
8 IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE, Ciclul 11 SCALARE si
Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA.

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

m  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

®  Sistemul de control va reseta o rotatie de baza activa la inceputul
ciclului.
Note despre programare

B Cu cat unghiul pasului este mai mic, cu atat mai putin precis va
calcula sistemul de control centrul cercului. Valoarea minima de
intrare: 5°.
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Parametrii ciclului

Grafica asist.

Parametru

Q321 Centru in prima axa?

Centrul gaurii de pe axa principala a planului de lucru. Valoarea are
un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q322 Centru in a doua axa?

Centrul gaurii de pe axa secundara a planului de lucru. Daca progra-
mati Q322 = 0, sistemul de control aliniaza centrul gaurii cu axa

Y pozitivd. Daca programati Q322 diferit de 0, sistemul de control
aliniaza punctul central al gaurii cu pozitia nominald (unghi rezultat
din pozitia centrului gaurii). Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q262 Diametru nominal?

Diametru aproximativ al buzunarului circular (sau gaurii). Introdu-
ceti o valoare care sa fie mai degraba prea mica decéat prea mare.

Intrare: 0...99999,9999

Q325 Unghi pornire?

Unghi dintre axa principald a planului de lucru si primul punct de
palpare. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -360,000...+360,000

Q247 Unghi incrementare intermediar?

Unghiul dintre doua puncte de masurare. Semnul algebric

al unghiului de incrementare determina directia de rotatie

(negativa = 1n sens orar) in care se deplaseaza palpatorul cétre
urmatorul punct de masurare. Daca doriti sa palpati un arc de cerc
in loc de un cerc complet, atunci programati unghiul de incrementa-
re mai mic de 90°. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -120...+120

Q261 Masur. inaltime in axa palpare?
Coordonata centrului varfului bilei de pe axa palpatorului la care vor
fi efectuate masuratorile. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

YA
Qa7 \
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Q322 4+ &
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X
Q321
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ﬂ Q260
Q261
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Q320

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q260 inaltime spatiu?

Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune
intre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF
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Grafica asist. Parametru

Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?

Specificati cum se miscd palpatorul intre punctele de masurare:
0: Deplasare la indltimea de masurare intre punctele de masurare
1: Deplasare la indltimea de degajare intre punctele de masurare
Intrare: 0, 1

Q337 Setare la zero dupa aliniere?

0: Setati afisarea axei C la O si scrieti valoarea C_Offset de pe
randul activ din tabelul de origini:

> 0: Scrieti abaterea unghiulara masurata in tabelul de origini.
Numarul randului = valoarea din Q337. Daca o decalare a axei C
este inregistrata in tabelul de origini, sistemul de control adauga
abaterea unghiulard masurata cu semnul corect (pozitiv sau
negativ).

Intrare: 0...2999

m
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4.13 Ciclul 404 SETARE ROT. DE BAZA

Programare ISO
G404

Aplicatie

Cu ciclul de palpare 404, puteti seta o rotatie de baza automat in
timpul rularii unui program sau o puteti salva in tabelul de presetari.
De asemenea, puteti rula Ciclul 404 daca doriti sa resetati o rotatie
de baza activa.

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executatj ciclurile palpatorului, de la 400 la 499,
nu trebuie sa fie activ niciun ciclu pentru transformarea
coordonatelor.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Tnainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR., Ciclul
8 IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE, Ciclul 11 SCALARE si
Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA.

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q307 Val. presetata unghi de rotatie
Valoare unghiului la care trebuie setata rotatia de baza.
Intrare: -360,000...+360,000

Q305 Presetare numar in tabel?:

Specificati numarul pe randul din tabelul de presetari in care siste-
mul de control va salva rotatia de baza calculata. Daca introdu-
ceti Q305 = 0 sau Q305 = —1, sistemul de control salveaza in plus
rotatia de baza calculatd in meniul rotatiei de baz& (Rot palpare)
din modul Operare manuala.

-1: Suprascrieti si activati presetarea activa

0: Copiati presetarea activa in randul 0 al tabelului de presetari,
scrieti rotatia de baza in randul 0 al tabelului de presetari si activati
presetarea 0.

> 1: Salvati rotatia de baza in presetarea specificata. Presetarea nu
este activata.

Intrare: -1...99999

Exemplu
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4.14 Exemplu: Determinarea unei rotatii de baza
din doua gauri

Q268 = Centrul primei gauri: coordonata X

Q269 = Centrul primei gauri: coordonata Y

Q270 = Centrul gaurii 2: coordonata X

Q271 = Centrul gdurii 2: coordonata Y

Q261 = Coordonata pe axa palpatorului in care sunt efectuate 15
madsuratorile

Q307 = Unghiul liniei de referinta

Q402 = Compensarea abaterii de aliniere a piesei de prelucrat
prin rotirea mesei

Q402 = Setatj afisajul la zero dupa aliniere

35

; Apelati programul piesei

—
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5.1 Prezentare generala

Sistemul de control ofera cicluri pentru setarea automata a
presetarilor.

@ Sistemul de control trebuie sa fie pregatit special de
catre producatorul masinii-unelte pentru utilizarea unui
palpator 3-D.

HEIDENHAIN ofera garantie pentru functia ciclurilor
de palpare numai daca sunt utilizate palpatoare

HEIDENHAIN.

Tasta soft Ciclu Pagina
1400 Ciclul 1400 TASTARE POZITIE 123
@ ®  Masurarea unei singure pozitji

m Setarea ca presetare, daca este cazul
1401 Ciclul 1401 TASTARE CERC 127
@ B Madsurarea punctelor pe interiorul sau exteriorul unui

cerc

®  Setarea centrului cercului ca presetare, daca este cazul

R Ciclul 1402 TASTARE BILA 132

= Masurarea punctelor pe o sferd
m  Setarea centrului sferei ca presetare, daca este cazul

Ciclul 410 PUNCT ZERO IN DREPT. 139
B Mdasurarea lungimii si latimii interioare ale unui
dreptunghi
®  Setarea centrului dreptunghiului ca presetare
Ciclul 411 PCT O IN AFARA DREPT 144
= Masurarea lungimii si Iatimii exterioare ale unui
dreptunghi
m  Setarea centrului dreptunghiului ca presetare
412 Ciclul 412 PUNCT ZERO IN CERC 150
B Mdgsurarea oricaror patru puncte de pe interiorul unui
cerc
®  Setarea centrului cercului ca presetare
a3 Ciclul 413 PUNCT O IN AF. CERC. 156
m  M@dsurarea oricdror patru puncte de pe exteriorul unui
cerc
m  Setarea centrului cercului ca presetare
a1 Ciclul 414 PUNCT O IN AF. COLT. 162
® Mdsurarea a doud linii drepte pe exterior

® Setarea intersectiei liniilor ca presetare
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Tasta soft

Ciclu

Pagina

415

Ciclul 415 PUNCT ZERO IN COLT
B Masurarea a doud linii drepte pe interior
m  Setarea intersecijei liniilor ca presetare

168

416

020l
e ol

Ciclul 416 PUNCT 0 CENTRU CERC

B Md3surarea oricaror trei puncte de pe cercul gaurii unui
surub

®  Setarea centrului de la cercul gaurii unui surub ca
presetare

173

Ciclul 417 PUNCT ZERO IN AXA TS
B Mdsurarea oricarei pozitii de pe axa sculei
m  Setarea oricarei pozitji ca presetare

179

Ciclul 418 PUNCT DE REF 4 GAURI
B Mdsurarea a doud gduri de pe fiecare linie in diagonala
m  Setarea intersectiei liniilor conectate ca presetare

182

Ciclul 419 PUNCT 0 INTR-O AXA
B Mdsurarea oricarei pozitii pe o axa selectabild

m  Setarea oricdrei pozitii de pe 0 axa selectabild ca
presetare

187

Ciclul 408 PCT REF.CENTRU CANAL
B Mdgsurarea latimii interioare a unui canal
®  Setarea centrului canalului ca presetare

191

3

Ciclul 409 PCT REF.CENTRU BORD.
B Masurarea latimii exterioare a unei borduri
m  Setarea centrului bordurii ca presetare

196
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setarea presetarii

5.2 Notiuni fundamentare despre ciclurile
palpatorului 14xx pentru setarea presetarii

Caracteristici comune tuturor ciclurilor palpatorului 14xx
pentru setarea presetarii

Presetare si axa scula

Sistemul de control seteaza presetarea in planul de lucru in functie
de axa palpatorului pe care ati definit-o in programul de masurare.

Axa palpator activa Setare prestabilita pe
7 XsiY
Y ZsiX
X YsiZ

Rezultate masuratori in parametri Q

Sistemul de control salveaza rezultatele masuratorilor ciclului de
palpare respectiv in parametrii Q global valabili Q9xx. Puteti utiliza
parametrii in programul dvs. NC. Observati tabelul de parametri
rezultati care sunt listati cu descrierea fiecarui ciclu.
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5.3 Ciclul 1400 TASTARE POZITIE

Programare ISO
G1400

Aplicatie

Ciclul de palpare 1400 masoara orice pozitie de pe 0 axa selectabila.
Puteti aplica rezultatul in randul activ din tabelul de presetari.

Daca programati Ciclul 1493 TASTARE EXTRUZIUNE inaintea acestui
ciclu, puteti repeta punctele de palpare intr-o anumita directie pe o
distanta specificata.

Mai multe informatii: "Ciclul 1493 TASTARE EXTRUZIUNE ",

Pagina 280

Secventa ciclu

1T Urmand logica de pozitionare, sistemul de control pozitioneaza
palpatorul la avans rapid (valoarea din coloana FMAX) la
punctul de palpare programat 1. Sistemul de control ia in calcul
prescrierea de degajare Q320 in timpul prepozitiondrii. Y
Mai multe informatii: "Logica de pozitionare", Pagina 47
2 Apoi, palpatorul se deplaseaza la inaltimea de masurare
inregistrata si masoara pozitia efectiva cu o singura miscare de
palpare.
3 Sistemul de control retrage palpatorul la indltimea de degajare.

4 Sistemul de control salveaza pozitia masurata in urmatorii
parametri Q. Daca Q1120 = 1, atunci sistemul de control scrie
pozitia mdsurata in randul activ al tabelului de presetari.

Mai multe informatii: "Notiuni fundamentare despre ciclurile
palpatorului 14xx pentru setarea presetarii’, Pagina 122

Numar Semnificatie
parametru Q

Q950 - Q952 Pozitia masurata 1 pe axa principald, axa secun-
dard si axa sculei

Q980-Q982 Devieri masurate ale punctului de palpare 1

Q183 Stare piesa de prelucrat
® -1 = Nedefinita
® 0=Bund
B 1 =Reprelucrare
= 2 =Rebut
Q970 Daca ati programat Ciclul 1493 TASTARE
EXTRUZIUNE:

Valoarea medie a tuturor devierilor de la linia
ideald a celui de-al doilea punct de palpare
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Cand se ruleaza ciclurile de palpator 444 si 14xx, nu trebuie sa

fie activa nicio transformare a coordonatelor (de ex., Ciclurile 8
IMAGINE OGLINDA, 11 SCALARE, 26 SCALARE SPEC. AXA, TRANS
OGLINDA).

> Resetatj orice transformare a coordonatelor inainte de
apelarea ciclului.

m  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru
4\ Q1100 Prima poz. nom. a axei princ.?
Pozitia nominald absolutd a primului punct de palpare de pe axa
H principala a planului de lucru
i Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau optional ?, -, +, @
%25 > ?: Mod semiautomat, vezi Pagina 57
T " g

Q1100 -, +: Evaluarea tolerantei, vezi Pagina 62
@: Transferarea pozitiei reale, vezi Pagina 65

z
Q1101 1-a poz teoretica a axei secund?
Pozitia nominald absolutd a primului punct de palpare de pe axa
secundara a planului de lucru
B Intrare: -99999,9999...+9999,9999 sau intrare optionala (a se
v oo vedea Q1100)

Q1102 1-a poz teoretica a axei sculei?
Pozitia nominald absolutd a primului punct de palpare de pe axa

sculei
Intrare: -99999,9999...+9999,9999 sau intrare optionalad (a se
vedea Q1100)

Q372 Directia de tastare (-3...+3)?

Axe definind directia de palpare. Cu semnul algebric, definiti directia
pozitiva sau negativa de avans transversal al axei de palpare.

Intrare: -3,-2, -1, +1, +2, +3
Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF
Q260 inaltime spatiu?
Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune

Q260 intre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

<A

7z
N
SET_UP(TCHPROBE.TP
+ ]
Q320
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Grafica asist. Parametru

Q1125 Depl. la inaltimea de siguranta?

Comportament de pozitionare intre punctele de palpare:

-1: Nu deplasati la indltimea de degajare.

0, 1, 2: Deplasati la indltimea de degajare inainte si dupa punctul
de palpare. Prepozitionarea are loc la FMAX_PALPARE.

Intrare: -1, 0, +1, +2

Q309 Reactia la eroarea de toleranta?
Reactie cand toleranta este depasita:

0: Nu intrerupeti rularea programului cand este depasita toleranta.
Sistemul de control nu deschide o fereastra cu rezultate.

1: Intrerupeti rularea programului cand toleranta este depé&sita.
Sistemul de control deschide o fereastra cu rezultatele.

0: Sistemul de control deschide o fereastra cu rezultatele daca
pozitia reala este in intervalul de rebuturi. Rularea programului este
intrerupta. Sistemul de control nu deschide o fereastra cu rezultate
dacd este necesara reprelucrarea.

Intrare: 0, 1, 2

Q1120 Pozitia de preluat?

Definiti ce punct de palpare va fi folosit pentru a corecta presetarea
activa:

0: Nicio corectie

1: Corectie bazata pe primul punct de palpare

Intrare: 0, 1

m
x
o
3
°
c

—
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5.4 Ciclul 1401 TASTARE CERC

Programare ISO
G1401

Aplicatie

Ciclul de palpare 1401 determina punctul central al unui buzunar

circular sau al unui stift circular. Puteti transfera rezultatul in randul

activ din tabelul de presetari.

Daca programati Ciclul 1493 TASTARE EXTRUZIUNE inaintea acestui

ciclu, puteti repeta punctele de palpare intr-o anumita directie pe o
distanta specificata.

Mai multe informatii: "Ciclul 1493 TASTARE EXTRUZIUNE ",
Pagina 280

Secventa ciclu
1T Urmand logica de pozitionare, sistemul de control pozitioneaza

palpatorul cu avans rapid (valoare din coloana FMAX) in punctul
de palpare programat. Sistemul de control ia in calcul prescrierea

de degajare Q320 in timpul prepozitionarii.
Mai multe informatii: "Logica de pozitionare", Pagina 47
2 Apoi palpatorul se deplaseaza la inaltimea de masurare

inregistratd Q1102 si masoara pozitia efectiva al primului punct

de palpare.

3 Sistemul de control retrage palpatorul la indltimea de degajare
Q260 la FMAX_PALPATOR si apoi il deplaseaza la urmatorul
punct de palpare.

4 Sistemul de control deplaseaza palpatorul la inaltimea de
masurare introdusad Q1102 si masoara urmatorul punct de
palpare.

5 In functie de definitia pentru Q423 NR. PUNCTE PALPARE,
sistemul de control repeta pasii 3 si 4.

6 Sistemul de control retrage palpatorul la indltimea de degajare
Q260.

7 Sistemul de control salveaza pozitia masurata in urmatorii
parametri Q. Daca Q1120 = 1, atunci sistemul de control scrie
pozitia mdsurata in randul activ al tabelului de presetari.

Mai multe informatii: "Notiuni fundamentare despre ciclurile
palpatorului 14xx pentru setarea presetarii’, Pagina 122
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Numar Semnificatie

parametru Q

Q950 - Q952 Punctul central masurat al cercului pe axa princi-
pald, axa secundara si axa sculei

Q966 Diametru masurat

Q980 - Q982 Abaterile masurate ale punctului central al cercu-
lui

Q996 Abaterea masurata a diametrelor

Q183 Stare piesa de prelucrat
® -1 = Nedefinita
® 0=Bund
® 1 = Reprelucrare
® 2 =Rebut

Q970 Daca ati programat Ciclul 1493 TASTARE
EXTRUZIUNE:

Valoarea medie a tuturor devierilor de la linia
ideald a primului punct central al cercului

Q973 Daca ati programat Ciclul 1493 TASTARE
EXTRUZIUNE:
Valoarea medie a tuturor devierilor diametrelor
cercului 1

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Cand se ruleaza ciclurile de palpator 444 si 14xx, nu trebuie sa

fie activa nicio transformare a coordonatelor (de ex., Ciclurile 8
IMAGINE OGLINDA, 11 SCALARE, 26 SCALARE SPEC. AXA, TRANS
OGLINDA).

> Resetatji orice transformare a coordonatelor inainte de
apelarea ciclului.

m Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q1100 Prima poz. nom. a axei princ.?

Pozitia nominald absolutd a punctului central de pe axa principalad a
planului de lucru.

Intrare: -99999,9999...499999,9999 sau intrare optionala:
"?..." Mod semiautomat, vezi Pagina 57

".eemeeo*. " Evaluarea tolerantei, vezi Pagina 62

Q116 z »eo-@...7: Transferarea pozitiei reale, vezi Pagina 65

Q1101 1-a poz teoretica a axei secund?

Pozitia nominala absoluta a punctului central de pe axa secundara
a planului de lucru

Y Qo1 Intrare: -99999,9999...+9999,9999 sau intrare optionald (a se
vedea Q1100)
Q1102 1-a poz teoretica a axei sculei?
Pozitia nominald absolutd a primului punct de palpare de pe axa

sculei
Intrare: -99999,9999...+9999,9999 sau intrare optionala (a se
vedea Q1100)

Q1116 Diametru a 1-a pozitie?
Diametrul primei gauri sau al primului stift
" eemeeo*. " Evaluarea tolerantei, vezi Pagina 62
Intrare: 0...9999,9999 sau intrare optionald:
Q1115 Tip geometrie (0/1)?
Geometria obiectului:
0: Gaura
1: Stift
Intrare: 0, 1
Q423 Numarul de tastari?
Numarul de puncte de palpare pe diametru
Intrare: 3,4,5,6,7,8
Y Q325 Unghi pornire?

Unghi dintre axa principala a planului de lucru si primul punct de
palpare. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -360,000...+360,000

Q1119 Unghi deschidere cerc?

Interval unghiular in care sunt distribuite punctele de palpare.
Intrare: -359,999...+360,000
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Parametru

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q260 inaltime spatiu?
Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune

intre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

Q1125 Depl. la inaltimea de siguranta?

Comportament de pozitionare intre punctele de palpare

-1: Nu deplasati la indltimea de degajare.

0, 1: Deplasati la indltimea de degajare inainte si dupa ciclu. Prepo-
zitionarea are loc la FMAX_PALPARE.

2: Deplasati la indltimea de degajare inainte si dupa fiecare punct
de palpare. Prepozitionarea are loc la FMAX_PALPARE.

Intrare: -1, 0, +1, +2

Q309 Reactia la eroarea de toleranta?
Reactie cand toleranta este depasita:

0: Nu intrerupeti rularea programului cand este depasita toleranta.
Sistemul de control nu deschide o fereastra cu rezultate.

1: Intrerupeti rularea programului cand toleranta este depasita.
Sistemul de control deschide o fereastra cu rezultatele.

0: Sistemul de control deschide o fereastra cu rezultatele daca
pozitia reala este in intervalul de rebuturi. Rularea programului este
intrerupta. Sistemul de control nu deschide o fereastra cu rezultate
daca este necesara reprelucrarea.

Intrare: 0, 1, 2

Q1120 Pozitia de preluat?

Definiti ce punct de palpare va fi folosit pentru a corecta presetarea
activa:

0: Nicio corectie

1: Corectie bazata pe primul punct de palpare

Intrare: 0, 1
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Exemplu
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5.5 Ciclul 1402 TASTARE BILA

Programare ISO
G1402

Aplicatie

Ciclul palpatorului 1402 determina punctele centrale ale unei sfere.
Puteti aplica rezultatul in randul activ din tabelul de presetari.

Secventa ciclu

1

Urmand logica de pozitionare, sistemul de control pozitioneaza \
palpatorul cu avans rapid (valoare din coloana FMAX) in punctul z
de palpare programat. Sistemul de control ia in calcul prescrierea

de degajare Q320 in timpul prepozitionarii.

Mai multe informatii: "Logicd de pozitionare", Pagina 47 Y
Apoi palpatorul se deplaseaza la indltimea de masurare

inregistratd Q1102 si masoara pozitia efectiva al primului punct

de palpare cu o singura miscare de palpare. X
Sistemul de control retrage palpatorul la inaltimea de degajare
Q260 la FMAX_PALPATOR si apoi il deplaseaza la urmatorul
punct de palpare.

Sistemul de control deplaseaza palpatorul la inal{imea de
masurare introdusa Q1102 si masoara urmatorul punct de
palpare.

In functie de definirea pentru Q423 Numérul de palpatoare,
sistemul de control repeta pasii 3 si 4.

Sistemul de control deplaseaza palpatorul pe axa sculei cu
prescrierea de degajare la o pozitie deasupra sferei.

Palpatorul se deplaseaza cétre centrul sferei si palpeaza alt
punct.

Palpatorul revine la indltimea de degajare Q260.

Sistemul de control salveaza pozitia masurata in urmatorii
parametri Q. Daca Q1120 = 1, atunci sistemul de control scrie
pozitia mdsurata in randul activ al tabelului de presetari.

Mai multe informatii: "Notiuni fundamentare despre ciclurile
palpatorului 14xx pentru setarea presetarii’, Pagina 122
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Numar Semnificatie

parametru Q

Q950 - Q952 Punctul central masurat al cercului pe axa princi-
pald, axa secundara si axa sculei

Q966 Diametru masurat

Q980 - Q982 Abaterile masurate ale punctului central al cercu-
lui

Q996 Abaterile masurate ale diametrului

Q183 Stare piesa de prelucrat
® -1 = Nedefinita
® 0=Bund
® 1 = Reprelucrare
® 2 =Rebut

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Cand se ruleaza ciclurile de palpator 444 si 14xx, nu trebuie sa

fie activa nicio transformare a coordonatelor (de ex., Ciclurile 8
IMAGINE OGLINDA, 11 SCALARE, 26 SCALARE SPEC. AXA, TRANS
OGLINDA).

> Resetati orice transformare a coordonatelor inainte de
apelarea ciclului.

m  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

B Daca ati programat Ciclul 1493 TASTARE EXTRUZIUNE inainte,
sistemul de control il va ignora in timpul executdrii Ciclului 1402
TASTARE BILA.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

z)

Q1100 Prima poz. nom. a axei princ.?

Pozitia nominald absolutd a punctului central de pe axa principalad a
planului de lucru.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau intrare optionala:
"?..." Mod semiautomat, vezi Pagina 57

".eemeeo*. " Evaluarea tolerantei, vezi Pagina 62

»ee-@...7 Transferarea pozitiei reale, vezi Pagina 65

A
©

Q1100

Q1101 1-a poz teoretica a axei secund?

Pozitia nominald absolutd a punctului central de pe axa secundara
a planului de lucru

Az Intrare: -99999,9999...+9999,9999 sau intrare optionala (a se
vedea Q1100)

Q1102 1-a poz teoretica a axei sculei?

Pozitia nominald absolutd a primului punct de palpare de pe axa
sculei

Intrare: -99999,9999...+9999,9999 sau intrare optionalad (a se

Y vedea Q1100)
Q1101

Q1116

A
@
N2

Q1116 Diametru a 1-a pozitie?

Diametrul sferei

" eemeeo*. " Evaluarea tolerantei, vezi Pagina 62

Intrare: 0...9999,9999 sau intrare optionald (a se vedea Q1100)

Q423 Numarul de tastari?

Numarul de puncte de palpare pe diametru
Intrare: 3,4,5,6,7, 8

Q325 Unghi pornire?

Unghi dintre axa principala a planului de lucru si primul punct de
palpare. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -360,000...+360,000

Q1119 Unghi deschidere cerc?
Interval unghiular in care sunt distribuite punctele de palpare.
Intrare: -359,999...+360,000

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF
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Grafica asist. Parametru
Q260 inaltime spatiu?
Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune

intre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

Q1125 Depl. la indltimea de siguranta?

Comportament de pozitionare intre punctele de palpare

-1: Nu deplasatj la indl{imea de degajare.

0, 1: Deplasati la indltimea de degajare inainte si dupa ciclu. Prepo-
zitionarea are loc la FMAX_PALPARE.

2: Deplasati la indltimea de degajare Thainte si dupa fiecare punct
de palpare. Prepozitionarea are loc la FMAX_PALPARE.

Intrare: -1, 0, +1, +2

Q309 Reactia la eroarea de toleranta?
Reactie cand toleranta este depasita:

0: Nu intrerupeti rularea programului cand este depasita toleranta.
Sistemul de control nu deschide o fereastra cu rezultate.

1: Intrerupeti rularea programului cand toleranta este depé&sita.
Sistemul de control deschide o fereastra cu rezultatele.

0: Sistemul de control deschide o fereastra cu rezultatele daca
pozitia reala este in intervalul de rebuturi. Rularea programului este
intrerupta. Sistemul de control nu deschide o fereastra cu rezultate
dacd este necesara reprelucrarea.

Intrare: 0,1, 2

Q1120 Pozitia de preluat?

Definiti ce punct de palpare va fi folosit pentru a corecta presetarea
activa:

0: Nicio corectie

1: Corectie bazata pe centrul sferei

Intrare: 0, 1
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Exemplu

—
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setarea presetarii

5.6 Notiuni fundamentare despre ciclurile
palpatorului 4xx pentru setarea presetarii

Caracteristici comune tuturor ciclurilor palpatorului 4xx
pentru setarea presetarii

@ In functie de setarea parametrului optional
CfgPresetSettings al masinii (nr. 204600), sistemul
de control verifica in timpul palparii daca pozitia axei
rotative corespunde unghiurilor de inclinare 3D ROT. in
caz contrar, sistemul de control va afisa un mesaj de
eroare.

Sistemul de control oferd cicluri pentru determinarea automata a
presetarilor si gestionarea lor dupd cum urmeaza:

m Setarea directa a valorilor calculate ca valori de afisare
m  Scrierea valorilor calculate in tabelul de presetari
® Scrierea valorilor calculate intr-un tabel de origini

Presetarea si axa palpatorului

Sistemul de control determina presetarea in planul de lucruy, in
functie de axa palpatorului pe care ati definit-o in programul de

masurare.

Axa palpator activa Setati presetarea pe
z XsiY

Y ZsiX

X YsiZ
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Salvarea presetarii calculate
In toate ciclurile pentru presetare, putet; utiliza parametrii de intrare
Q303 si Q305 pentru a defini modul in care sistemul de control va
salva presetarea calculata:
= Q305=0,Q303=1:
Sistemul de control copiaza presetarea activa pe randul 0, o
schimba si activeaza randul 0, stergand transformarile simple.
® Q305 nu este egal cu 0, Q303 = 0:
Rezultatul este scris in tabelul de origini, randul Q305; activati
originea cu TRANS ORIGINE din programul NC
Informatii suplimentare:Programare conversationala Manualul
utilizatorului
® Q305 nu este egal cu0,Q303 =1:
Rezultatul este scris in tabelul de presetari, randul Q305; utilizati
Ciclul 247 pentru a activa presetarea din programul NC

= Q305 diferit de 0, Q303 = -1

o Aceastd combinatie poate aparea doar daca

®  cititi in programele NC (care contin ciclurile 410 pana
la 418) create pe un sistem TNC 4xx

m cititi in programele NC (care contin ciclurile 410 pana
la 418), create cu o versiune de software mai veche a
unui iTNC 530

= nu ati definit specific transferul valorii mdsurate cu
parametrul Q303 in timpul definirii ciclului

In aceste cazuri, sistemul de control afiseazd un mesaj
de eroare deoarece manevrarea completa a tabelelor de
origine cu referintd REF s-a modificat. Trebuie sa definiti
personal un transfer al valorii masurate cu parametrul
Q303.

Rezultate masuratori in parametri Q

Sistemul de control salveaza rezultatele masuratorilor ciclului de
palpare respectiv in parametrii Q global valabili Q150 - Q160. Putet;
utiliza acesti parametri in programul dvs. NC. Observati tabelul de
parametri rezultati care sunt listati cu descrierea fiecarui ciclu.
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5.7 Ciclul 410 PUNCT ZERO IN DREPT.

Programare ISO
G410

Aplicatie
Ciclul palpatorului 410 gaseste centrul unui buzunar dreptunghiular
si il defineste ca presetare. Daca doritj, sistemul de control poate

scrie, de asemenea, coordonatele centrelor siintr-un tabel de origini
sau de presetari.

Secventa ciclu

1 Urmand logica de pozitionare, sistemul de control pozitioneaza Yi
palpatorul cu avans rapid (valoarea din coloana FMAX) in punctul

de palpare programat 1. Sistemul de control calculeaza punctele

de palpare utilizand datele din ciclu si din prescrierea de degajare
din coloana SET_UP a tabelului palpatorului.

Mai multe informatii: "Logicd de pozitionare", Pagina 47

2 Apoi, palpatorul se muta la indltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare

(coloana F). N

3 Apoi, palpatorul se muta fie paraxial la indltimea de masurare,
fie la cea de degajare, catre urmatorul punct de palpare 2, si
palpeaza din nou.

4 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul in punctul de palpare

si apoi in punctul de palpare 4, pentru a palpa de inca doua ori.

5 Sistemul de control retrage palpatorul la inaltimea de degajare.

6 In functie de parametrii ciclului Q303 si Q305, sistemul de control
proceseaza presetarea calculatd, vezi "Caracteristici comune
tuturor ciclurilor palpatorului 4xx pentru setarea presetarii’,
Pagina 137

7 Apoi sistemul de control salveaza valorile efective in parametrii Q
enumerati mai jos.

8 Daca doriti, sistemul de control poate determina ulterior
presetarea de pe axa palpatorului intr-o operatie de palpare

separata.
Numar Semnificatie
parametru Q
Q151 Valoare efectiva a centrului pe axa de referinta
Q152 Valoare efectivd a centrului pe axa secundard
Q154 Valoare efectiva a lungimii laturii pe axa de

referinta

Q155 Valoare efectiva a lungimii laturii pe axa minord
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executatj ciclurile palpatorului, de la 400 la 499,
nu trebuie sa fie activ niciun ciclu pentru transformarea
coordonatelor.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR., Ciclul
8 IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE, Ciclul 11 SCALARE si
Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA.

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Pentru a preveni o coliziune intre palpator si piesa de prelucrat,
introduceti estimari joase pentru lungimile primei si celei de-

a doua laturi. Daca dimensiunile buzunarului si prescrierea de
degajare nu permit prepozitionarea in apropierea punctelor de
palpare, sistemul de control porneste intotdeauna palparea din
centrul buzunarului. In acest caz, palpatorul nu revine la indltimea
de degajare dintre cele patru puncte de masurare.

» Inainte de a defini un ciclu, trebuie s& programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.

B Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

®  Sistemul de control va reseta o rotatie de baza activa la inceputul
ciclului.

Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Yi 0323 Q321 Centru in prima axa?

- 3 Centrul buzunarului de pe axa principald a planului de lucru. Valoa-
rea are un efect absolut.
Q322 @1. ]

A Intrare: -99999,9999...+99999,9999
(TCHPROBE. TP

ok Q322 Centru in a doua axa?

Centru buzunar pe axa secundara a planului de lucru. Valoarea are
un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q323 Prima lungime laterala?

Lungime buzunar, paraleld cu axa principald a planului de lucru.
Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q324 A doua lungime laterala?

Lungime buzunar, paraleld cu axa secundara a planului de lucru.
Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q324

<V

Q321
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Grafica asist. Parametru

z Q261 Masur. inaltime in axa palpare?
Coordonata centrului varfului bilei de pe axa palpatorului la care vor
fi efectuate masuratorile. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF
Q260 inaltime spatiu?
Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune

ntre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?

Specificati cum se misca palpatorul intre punctele de masurare:
0: Deplasare la inaltimea de masurare intre punctele de masurare
1: Deplasare la indl{imea de degajare intre punctele de mdsurare
Intrare: 0, 1

Q260

Q261
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Parametru

Q305 Numar din tabel?

Indicati numarul randului in tabelul de presetari / de origini in care
sistemul de control salveaz& coordonatele punctului central. n
functie de Q303, sistemul de control scrie valoarea in tabelul de
presetari sau in cel de origini.

Dacad Q303=1, sistemul de control va scrie datele in tabelul de
presetdri. Daca presetarea activa este modificatd, schimbarea este
aplicatd imediat. Altfel, sistemul de control scrie valoarea in randul
corespunzator din tabelul de presetdri fard activare automata.
Daca Q303=0, sistemul de control va scrie datele in tabelul de
origini. Originea nu este activata automat.

Mai multe informatii: "Salvarea presetarii calculate", Pagina 138
Intrare: 0...99999

Q331 Punct 0 nou in axa de referinta?

Coordonata pe axa principala la care sistemul de control va seta
centrul calculat al buzunarului. Setare standard = 0. Valoarea are un
efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q332 Punct zero nou in axa minora?

Coordonata pe axa secundara la care sistemul de control va seta
centrul calculat al buzunarului. Setare standard = 0. Valoarea are un
efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q303 Transfer valoare masurare (0,1)?

Specificati daca presetarea calculata va fi salvata in tabelul de
origini sau in tabelul de presetari:

-1: Nu utilizati. Este introdus de sistemul de control cand se citesc
programe NC, vezi "Caracteristici comune tuturor ciclurilor palpato-
rului 4xx pentru setarea presetarii’, Pagina 137

0: Scrieti presetarea calculatd in tabelul de origini activ. Sistemul de
referinta este sistemul de coordonate activ al piesei de prelucrat.

1: Scrieti presetarea calculata in tabelul de presetari.
Intrare: -1, 0, +1

Q381 Palpare axa TS? (0/1)

Definiti daca sistemul de control va seta presetarea si pe axa palpa-
torului:

0: Nu setati presetarea pe axa palpatorului
1: Setati presetarea pe axa palpatorului
Intrare: 0, 1
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Grafica asist. Parametru

Q382 Axa TS palpare: coord. axa 1?

Coordonata punctului de palpare de pe axa principala a planului
de lucru; presetarea va fi setatd la acest punct pe axa palpatorului.
Valabild numai dacéd Q381 = 1. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q383 Axa TS palpare: coord. axa 2?

Coordonata punctului de palpare de pe axa secundara a planului
de lucru; presetarea va fi setata la acest punct pe axa palpatorului.
Valabild numai dacéd Q381 = 1. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q384 Axa TS palpare: coord. axa 3?

Coordonata punctului de palpare de pe axa palpatorului; presetarea
va fi setatd la acest punct pe axa palpatorului. Valabild numai daca
Q381 = 1. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q333 Punct zero nou in axa TS?

Coordonata pe axa palpatorului la care sistemul de control va seta
presetarea. Setare standard = 0. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

m
x
o
3
°
c
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5.8 Ciclul 411 PCT O IN AFARA DREPT

Programare ISO
G411

Aplicatie

Ciclul palpatorului 411 gdseste centrul unui stift dreptunghiular il
defineste ca origine. Daca doritj, sistemul de control poate scrie, de
asemenea, coordonatele centrelor si intr-un tabel de origini sau de
presetari.

Secventa ciclu

1

Urmand logica de pozitionare, sistemul de control pozitioneaza
palpatorul cu avans rapid (valoarea din coloana FMAX) in punctul
de palpare programat 1. Sistemul de control calculeaza punctele
de palpare utilizand datele din ciclu si din prescrierea de degajare
din coloana SET_UP a tabelului palpatorului.

Mai multe informatii: "Logicd de pozitionare", Pagina 47
Apoi, palpatorul se mutd la indl{imea de mdsurare introdusa si

palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare
(coloana F).

Apoi, palpatorul se muta fie paraxial la indl{imea de mdsurare,
fie la cea de degajare, catre urmatorul punct de palpare 2, si
palpeaza din nou.

Sistemul de control pozitioneaza palpatorul in punctul de palpare
si apoi in punctul de palpare 4, pentru a palpa de inca doua ori.

Sistemul de control retrage palpatorul la inaltimea de degajare.

In functie de parametrii ciclului Q303 si Q305, sistemul de control
proceseaza presetarea calculatd, vezi "Caracteristici comune
tuturor ciclurilor palpatorului 4xx pentru setarea presetarii’,
Pagina 137

Apoi sistemul de control salveaza valorile efective in parametrii Q
enumerati mai jos.

Daca doriti, sistemul de control poate determina ulterior

presetarea de pe axa palpatorului intr-o operatie de palpare
separata.

Numar Semnificatie
parametru Q

Q151 Valoare efectiva a centrului pe axa de referinta

Q152 Valoare efectivd a centrului pe axa secundard

Q154 Valoare efectiva a lungimii laturii pe axa de

referinta

Q155 Valoare efectiva a lungimii laturii pe axa minord

144

Yi

¥

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programarea ciclurilor de mdsurare pentru piese de prelucrat si scule | 01/2022



Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | Ciclul 411 PCT 0 IN AFARA DREPT

Note

ANUNT

>

Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate inainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR., Ciclul

8 IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE, Ciclul 11 SCALARE si
Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA.

Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

Pericol de coliziune!

Atunci cand executatj ciclurile palpatorului, de la 400 la 499,
nu trebuie sa fie activ niciun ciclu pentru transformarea
coordonatelor.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Pentru a preveni o coliziune intre palpator si piesa de prelucrat,

introduceti estimari ridicate pentru lungimile primei si celei de-a
doua laturi.

» Inainte de a defini un ciclu, trebuie s& programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.

Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

Sistemul de control va reseta o rotatie de baza activa la inceputul

ciclului.

Parametrii ciclului

Grafica asist.

SET_UP(TCHPROBE.TP)

Parametru

Q321 Centru in prima axa?
Centrul stiftului de pe axa principala a planului de lucru. Valoarea

Centru stift pe axa secundara a planului de lucru. Valoarea are un

YA Q323 ad20
are un efect absolut.
< Intrare: -99999,9999...+9999,9999
Q322 b © g
Q322 Centru in a doua axa?
7 -
b4 X efect absolut.
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Q321

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q323 Prima lungime laterala?

Lungimea stiftului paraleld cu axa principald a planului de lucru.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q324 A doua lungime laterala?

Lungimea stiftului paraleld cu axa secundara a planului de lucru.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999
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Grafica asist. Parametru

zA Q261 Masur. inaltime in axa palpare?

Coordonata centrului varfului bilei de pe axa palpatorului la care vor
fi efectuate masuratorile. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

B

Q260 inaltime spatiu?
Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune

ntre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?

Specificati cum se misca palpatorul intre punctele de masurare:
0: Deplasare la inaltimea de masurare intre punctele de masurare
1: Deplasare la indl{imea de degajare intre punctele de mdsurare
Intrare: 0, 1
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Grafica asist. Parametru

Q305 Numar din tabel?

Indicati numarul randului in tabelul de presetari / de origini in care
sistemul de control salveaz& coordonatele punctului central. n
functie de Q303, sistemul de control scrie valoarea in tabelul de
presetari sau in cel de origini.

Daca Q303=1, sistemul de control va scrie datele in tabelul de
presetdri. Daca presetarea activa este modificatd, schimbarea este
aplicatd imediat. Altfel, sistemul de control scrie valoarea in randul
corespunzator din tabelul de presetdri fard activare automata.

Daca Q303=0, sistemul de control va scrie datele in tabelul de
origini. Originea nu este activata automat.

Mai multe informatii: "Salvarea presetarii calculate", Pagina 138
Intrare: 0...99999

Q331 Punct 0 nou in axa de referinta?

Coordonata pe axa principala la care sistemul de control va seta
centrul calculat al stiftului. Setare standard = 0. Valoarea are un
efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q332 Punct zero nou in axa minora?

Coordonata pe axa secundara la care sistemul de control va seta
centrul calculat al stiftului. Setare standard = 0. Valoarea are un
efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q303 Transfer valoare masurare (0,1)?

Specificati daca presetarea calculata va fi salvata in tabelul de
origini sau in tabelul de presetari:

-1: Nu utilizati. Este introdus de sistemul de control cand se citesc
programe NC, vezi "Caracteristici comune tuturor ciclurilor palpato-
rului 4xx pentru setarea presetarii’, Pagina 137

0: Scrieti presetarea calculatd in tabelul de origini activ. Sistemul de
referinta este sistemul de coordonate activ al piesei de prelucrat.

1: Scrieti presetarea calculata in tabelul de presetari.
Intrare: -1, 0, +1
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Grafica asist. Parametru

Q381 Palpare axa TS? (0/1)

Definiti daca sistemul de control va seta presetarea si pe axa palpa-
torului:

0: Nu setati presetarea pe axa palpatorului
1: Setati presetarea pe axa palpatorului
Intrare: 0, 1

Q382 Axa TS palpare: coord. axa 1?

Coordonata punctului de palpare de pe axa principala a planului
de lucru; presetarea va fi setatd la acest punct pe axa palpatorului.
Valabild numai dacad Q381 = 1. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q383 Axa TS palpare: coord. axa 2?

Coordonata punctului de palpare de pe axa secundara a planului
de lucru; presetarea va fi setata la acest punct pe axa palpatorului.
Valabild numai dacad Q381 = 1. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q384 Axa TS palpare: coord. axa 3?

Coordonata punctului de palpare de pe axa palpatorului; presetarea
va fi setatd la acest punct pe axa palpatorului. Valabild numai daca
Q381 = 1. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q333 Punct zero nou in axa TS?

Coordonata pe axa palpatorului la care sistemul de control va seta
presetarea. Setare standard = 0. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999
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Exemplu
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5.9 Ciclul 412 PUNCT ZERO IN CERC

Programare ISO
G412

Aplicatie

Ciclul palpatorului 412 gaseste centrul unui buzunar circular (sau
al unei gauri) si il defineste ca presetare. Daca doritj, sistemul de
control poate scrie, de asemenea, coordonatele centrelor si intr-un
tabel de origini sau de presetari.

Secventa ciclu

1 Urmand logica de pozitionare, sistemul de control pozitioneaza
palpatorul cu avans rapid (valoarea din coloana FMAX) in punctul
de palpare programat 1. Sistemul de control calculeaza punctele
de palpare utilizand datele din ciclu si din prescrierea de degajare
din coloana SET_UP a tabelului palpatorului.

Mai multe informatii: "Logicd de pozitionare", Pagina 47

2 Apoi, palpatorul se muta la indltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare
(coloana F). Sistemul de control deriva automat directia de
palpare din unghiul de pornire programat.

3 Apoi, palpatorul se deplaseaza pe un arc de cerc fie la inaltimea
de masurare, fie liniar la cea de degajare catre urmatorul punct de
palpare 2 si palpeaza din nou.

4 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul in punctul de palpare

si apoi in punctul de palpare 4, pentru a palpa de inca doua ori.

5 Sistemul de control retrage palpatorul la inaltimea de degajare.

In functie de parametrii ciclului Q303 si Q305, sistemul de control
proceseaza presetarea calculatd, vezi "Caracteristici comune
tuturor ciclurilor palpatorului 4xx pentru setarea presetarii’,
Pagina 137

7 Apoi sistemul de control salveaza valorile efective in parametrii Q
enumerati mai jos.

8 Daca doriti, sistemul de control poate masura ulterior presetarea
de pe axa palpatorului intr-o operatie de palpare separata.

Numar Semnificatie

parametru Q

Q151 Valoare efectiva a centrului pe axa de referinta
Q152 Valoare efectivd a centrului pe axa secundard
Q153 Valoare efectiva a diametrului

Yi

¥
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executatj ciclurile palpatorului, de la 400 la 499,
nu trebuie sa fie activ niciun ciclu pentru transformarea
coordonatelor.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR., Ciclul
8 IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE, Ciclul 11 SCALARE si
Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA.

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Pentru a preveni coliziunea dintre palpator si piesa de prelucrat,
introduceti o estimare joasa pentru diametrul nominal al
buzunarului (sau gaurii). Daca dimensiunile buzunarului si
prescrierea de degajare nu permit prepozitionarea in apropierea
punctelor de palpare, sistemul de control porneste intotdeauna
palparea din centrul buzunarului. In acest caz, palpatorul nu revine
la indl{imea de degajare dintre cele patru puncte de masurare.

> Prepozitionare in centrul buzunarului

» Tnainte de a defini un ciclu, trebuie s& programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.

m  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

®  Sistemul de control va reseta o rotatie de baza activa la inceputul
ciclului.

Note despre programare

® Cu cat unghiul de incrementare Q247 este mai mic, cu atat este
mai mica acuratetea cu care sistemul de control poate calcula
presetarea. Valoarea minima de intrare: 5°

o Programati unghiul de incrementare la o valoare mai
mica de 90°
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Parametrii ciclului

Grafica asist.

Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | Ciclul 412 PUNCT ZERO IN CERC

Parametru

Q321 Centru in prima axa?

Centrul buzunarului de pe axa principala a planului de lucru. Valoa-
rea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q322 Centru in a doua axa?

Centru buzunar pe axa secundara a planului de lucru. Daca progra-
mati Q322 = 0, sistemul de control aliniaza centrul gaurii cu axa

Y pozitivd. Daca programati Q322 diferit de 0, sistemul de control
aliniaza centrul gdurii cu pozitia nominala. Valoarea are un efect
absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q262 Diametru nominal?

Diametru aproximativ al buzunarului circular (sau gaurii). Introdu-
ceti o valoare care sa fie mai degraba prea mica decéat prea mare.

Intrare: 0...99999,9999

Q325 Unghi pornire?

Unghi dintre axa principald a planului de lucru si primul punct de
palpare. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -360,000...+360,000

Q247 Unghi incrementare intermediar?

Unghiul dintre doua puncte de masurare. Semnul algebric

al unghiului de incrementare determina directia de rotatie

(negativa = 1n sens orar) in care se deplaseaza palpatorul cétre
urmatorul punct de masurare. Daca doriti sa palpati un arc de cerc
in loc de un cerc complet, atunci programati unghiul de incrementa-
re mai mic de 90°. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -120...+120

Q261 Masur. inaltime in axa palpare?
Coordonata centrului varfului bilei de pe axa palpatorului la care vor
fi efectuate masuratorile. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

YA
Qa7 \
Q325 % o
Q322 4+ &
o
X
Q321
z
ﬂ Q260
Q261
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320
152

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q260 inaltime spatiu?

Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune
intre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | Ciclul 412 PUNCT ZERO IN CERC

Grafica asist.

Parametru

Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?

Specificati cum se misca palpatorul intre punctele de masurare:
0: Deplasare la inaltimea de masurare intre punctele de masurare
1: Deplasare la indltimea de degajare intre punctele de masurare
Intrare: 0, 1

Q305 Numar din tabel?

Indicati numarul randului in tabelul de presetari / de origini in care
sistemul de control salveaza coordonatele punctului central. In
functie de Q303, sistemul de control scrie valoarea in tabelul de
presetdri sau in cel de origini.

Dacd Q303=1, sistemul de control va scrie datele in tabelul de
presetari. Dacd presetarea activa este modificata, schimbarea este
aplicatd imediat. Altfel, sistemul de control scrie valoarea in randul
corespunzdtor din tabelul de presetari fard activare automata.

Daca Q303=0, sistemul de control va scrie datele in tabelul de
origini. Originea nu este activata automat.

Mai multe informatii: "Salvarea presetarii calculate’, Pagina 138
Intrare: 0...99999

Q331 Punct 0 nou in axa de referinta?

Coordonata pe axa principala la care sistemul de control va seta
centrul calculat al buzunarului. Setare standard = 0. Valoarea are un
efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q332 Punct zero nou in axa minora?

Coordonata pe axa secundara la care sistemul de control va seta
centrul calculat al buzunarului. Setare standard = 0. Valoarea are un
efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q303 Transfer valoare masurare (0,1)?

Specificati daca presetarea calculata va fi salvata in tabelul de
origini sau in tabelul de presetari:

-1: Nu utilizati. Este introdus de sistemul de control cand se citesc
programe NC, vezi "Caracteristici comune tuturor ciclurilor palpato-
rului 4xx pentru setarea presetarii’, Pagina 137

0: Scrieti presetarea calculata in tabelul de origini activ. Sistemul de
referintd este sistemul de coordonate activ al piesei de prelucrat.

1: Scrieti presetarea calculata in tabelul de presetari.
Intrare: -1, 0, +1
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | Ciclul 412 PUNCT ZERO IN CERC

Parametru

Q381 Palpare axa TS? (0/1)

Definiti daca sistemul de control va seta presetarea si pe axa palpa-
torului:

0: Nu setati presetarea pe axa palpatorului
1: Setati presetarea pe axa palpatorului
Intrare: 0, 1

Q382 Axa TS palpare: coord. axa 1?

Coordonata punctului de palpare de pe axa principala a planului
de lucru; presetarea va fi setata la acest punct pe axa palpatorului.
Valabild numai dacad Q381 = 1. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q383 Axa TS palpare: coord. axa 2?

Coordonata punctului de palpare de pe axa secundara a planului
de lucru; presetarea va fi setata la acest punct pe axa palpatorului.
Valabild numai dacad Q381 = 1. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q384 Axa TS palpare: coord. axa 3?

Coordonata punctului de palpare de pe axa palpatorului; presetarea
va fi setatd la acest punct pe axa palpatorului. Valabild numai daca
Q381 = 1. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q333 Punct zero nou in axa TS?

Coordonata pe axa palpatorului la care sistemul de control va seta
presetarea. Setare standard = 0. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q423 Nr. de tastari pe plan (4/3)?

Definiti daca sistemul de control va utiliza trei sau patru puncte de
palpare pentru a masura cercul:

3: Folositi trei puncte de masurare
4: Folositi patur puncte de masurare (setare implicitd)
Intrare: 3, 4

Q365 Tip deplasare? Linie=0/arc=1

Specificati functia de traseu care trebuie folositad de sculd pentru
deplasare intre punctele de masurare daca functia ,avans transver-
sal la indltimea de degajare” (Q301=1) este activa.

0: Deplasare pe o linie dreapta intre operatiunile de prelucrare

1: Deplasare pe un arc circular, pe diametrul cercului de pas intre
operatiunile de prelucrare

Intrare: 0, 1
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | Ciclul 412 PUNCT ZERO IN CERC

Exemplu

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programarea ciclurilor de mdsurare pentru piese de prelucrat si scule | 01/2022 155



Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | Ciclul 413 PUNCT O IN AF. CERC.

5.10 Ciclul 413 PUNCT O IN AF. CERC.

Programare ISO
G413

Aplicatie

Ciclul palpatorului 413 gdseste centrul unui stift circular sifl
defineste ca presetare. Daca doritj, sistemul de control poate scrie,
de asemenea, coordonatele centrelor si intr-un tabel de origini sau de
presetari.

Secventa ciclu

1

Urmand logica de pozitionare, sistemul de control pozitioneaza
palpatorul cu avans rapid (valoarea din coloana FMAX) in punctul
de palpare programat 1. Sistemul de control calculeaza punctele
de palpare utilizand datele din ciclu si din prescrierea de degajare
din coloana SET_UP a tabelului palpatorului.

Mai multe informatii: "Logicd de pozitionare", Pagina 47

Apoi, palpatorul se mutd la indl{imea de mdsurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare

(coloana F). Sistemul de control deriva automat directia de
palpare din unghiul de pornire programat.

Apoi, palpatorul se mutd pe un arc de cerc fie la indltimea de

masurare, fie la cea de degajare, catre urmatorul punct de pornire
, Si palpeaza din nou.

Sistemul de control pozitioneaza palpatorul in punctul de palpare
si apoi in punctul de palpare 4, pentru a palpa de inca doua ori.

Sistemul de control retrage palpatorul la inaltimea de degajare.

In functie de parametrii ciclului Q303 si Q305, sistemul de control

proceseaza presetarea calculatd, vezi "Caracteristici comune

tuturor ciclurilor palpatorului 4xx pentru setarea presetarii’,

Pagina 137

Apoi sistemul de control salveaza valorile efective in parametrii Q

enumerati mai jos.

Daca doriti, sistemul de control poate masura ulterior presetarea

de pe axa palpatorului intr-o operatie de palpare separata.

Numar Semnificatie
parametru Q

Q151 Valoare efectiva a centrului pe axa de referinta
Q152 Valoare efectivd a centrului pe axa secundard
Q153 Valoare efectiva a diametrului

156
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | Ciclul 413 PUNCT O IN AF. CERC.

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executatj ciclurile palpatorului, de la 400 la 499,
nu trebuie sa fie activ niciun ciclu pentru transformarea
coordonatelor.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR., Ciclul
8 IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE, Ciclul 11 SCALARE si
Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA.

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Pentru a preveni o coliziune intre palpator si piesa de prelucrat,
introduceti o estimare ridicata pentru diametrul nominal al
stiftului.

» Inainte de a defini un ciclu trebuie s& programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.

®  Sistemul de control va reseta o rotatie de baza activa la inceputul
ciclului.

m Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

®  Cu cat unghiul de incrementare Q247 este mai mic, cu atat este
mai micd acuratetea cu care sistemul de control poate calcula
presetarea. Valoarea minima de intrare: 5°

0 Programati unghiul de incrementare la o valoare mai
micd de 90°
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | Ciclul 413 PUNCT O IN AF. CERC.

Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru
Yi Q321 Centru in prima axa?
e Centrul stiftului de pe axa principala a planului de lucru. Valoarea
=0 are un efect absolut.

Q325
: i

Q322 ‘ Intrare: -99999,9999...+9999,9999
\-J Q322 Centru in a doua axa?

Centru stift pe axa secundara a planului de lucru. Daca programati
Q322 =0, sistemul de control aliniaza centrul gaurii cu axa Y poziti-
as21 va. Daca programati Q322 diferit de 0, sistemul de control aliniaza
centrul gdurii cu pozitia nominala. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q262 Diametru nominal?

Diametru aproximativ al stiftului. Introduceti o valoare care sa fie
mai degraba prea mare decat prea mica.

Intrare: 0...99999,9999

Q325 Unghi pornire?

Unghi dintre axa principald a planului de lucru si primul punct de
palpare. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -360,000...+360,000

Q247 Unghi incrementare intermediar?

Unghiul dintre doua puncte de masurare. Semnul algebric

al unghiului de incrementare determina directia de rotatie

(negativa = 1n sens orar) in care se deplaseaza palpatorul cétre
urmatorul punct de masurare. Daca doriti sa palpati un arc de cerc
in loc de un cerc complet, atunci programati unghiul de incrementa-
re mai mic de 90°. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -120...+120
Q261 Masur. inaltime in axa palpare?
Z\ ﬂ Coordonata centrului varfului bilei de pe axa palpatorului la care vor

Q262

J7a\
\Z

<Yy

fi efectuate masuratorile. Valoarea are un efect absolut.
: Q260 Intrare: -99999,9999...+99999,9999
261} Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
S
SET_UP(TCHPROBE.TP)
01;20

torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q260 inaltime spatiu?

Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune

intre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

x Y
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | Ciclul 413 PUNCT O IN AF. CERC.

Grafica asist. Parametru

Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?

Specificati cum se misca palpatorul intre punctele de masurare:
0: Deplasare la inaltimea de masurare intre punctele de masurare
1: Deplasare la indltimea de degajare intre punctele de masurare
Intrare: 0, 1

Q305 Numar din tabel?

Indicati numarul randului in tabelul de presetari / de origini in care
sistemul de control salveaza coordonatele punctului central. In
functie de Q303, sistemul de control scrie valoarea in tabelul de
presetdri sau in cel de origini.

Dacd Q303=1, sistemul de control va scrie datele in tabelul de
presetari. Dacd presetarea activa este modificata, schimbarea este
aplicatd imediat. Altfel, sistemul de control scrie valoarea in randul
corespunzdtor din tabelul de presetari fard activare automata.

Daca Q303=0, sistemul de control va scrie datele in tabelul de
origini. Originea nu este activata automat.

Mai multe informatii: "Salvarea presetarii calculate’, Pagina 138
Intrare: 0...99999

Q331 Punct 0 nou in axa de referinta?

Coordonata pe axa principala la care sistemul de control va seta
centrul calculat al stiftului. Setare standard = 0. Valoarea are un
efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q332 Punct zero nou in axa minora?

Coordonata pe axa secundara la care sistemul de control va seta
centrul calculat al stiftului. Setare standard = 0. Valoarea are un
efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q303 Transfer valoare masurare (0,1)?

Specificati daca presetarea calculata va fi salvata in tabelul de
origini sau in tabelul de presetari:

-1: Nu utilizati. Este introdus de sistemul de control cand se citesc
programe NC, vezi "Caracteristici comune tuturor ciclurilor palpato-
rului 4xx pentru setarea presetarii’, Pagina 137

0: Scrieti presetarea calculata in tabelul de origini activ. Sistemul de
referintd este sistemul de coordonate activ al piesei de prelucrat.

1: Scrieti presetarea calculata in tabelul de presetari.
Intrare: -1, 0, +1
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | Ciclul 413 PUNCT O IN AF. CERC.

Parametru

Q381 Palpare axa TS? (0/1)

Definiti daca sistemul de control va seta presetarea si pe axa palpa-
torului:

0: Nu setati presetarea pe axa palpatorului
1: Setati presetarea pe axa palpatorului
Intrare: 0, 1

Q382 Axa TS palpare: coord. axa 1?

Coordonata punctului de palpare de pe axa principala a planului
de lucru; presetarea va fi setata la acest punct pe axa palpatorului.
Valabild numai dacad Q381 = 1. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q383 Axa TS palpare: coord. axa 2?

Coordonata punctului de palpare de pe axa secundara a planului
de lucru; presetarea va fi setata la acest punct pe axa palpatorului.
Valabild numai dacad Q381 = 1. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q384 Axa TS palpare: coord. axa 3?

Coordonata punctului de palpare de pe axa palpatorului; presetarea
va fi setatd la acest punct pe axa palpatorului. Valabild numai daca
Q381 = 1. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q333 Punct zero nou in axa TS?

Coordonata pe axa palpatorului la care sistemul de control va seta
presetarea. Setare standard = 0. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q423 Nr. de tastari pe plan (4/3)?

Definiti daca sistemul de control va utiliza trei sau patru puncte de
palpare pentru a masura cercul:

3: Folositi trei puncte de masurare
4: Folositi patur puncte de masurare (setare implicitd)
Intrare: 3, 4

Q365 Tip deplasare? Linie=0/arc=1

Specificati functia de traseu care trebuie folositad de sculd pentru
deplasare intre punctele de masurare daca functia ,avans transver-
sal la indltimea de degajare” (Q301=1) este activa.

0: Deplasare pe o linie dreapta intre operatiunile de prelucrare

1: Deplasare pe un arc circular, pe diametrul cercului de pas intre
operatiunile de prelucrare

Intrare: 0, 1
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Exemplu
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | Ciclul 414 PUNCT O IN AF. COLT.

5.11 Ciclul 414 PUNCT O IN AF. COLT.

Programare ISO
G414

Aplicatie

Ciclul palpatorului 414 gdseste intersectia a doua linii si o defineste
ca presetare. Daca doriti, sistemul de control poate introduce
coordonatele intersectiei si intr-un tabel de origini sau de presetari.

Secventa ciclu

1

Urmand logica de pozitionare, sistem de control pozitioneaza

palpatorul cu avans rapid (valoarea din coloana FMAX) in punctul

de palpare 1 (a se vedea figura). Sistemul de control decaleaza

palpatorul cu prescrierea de degajare, in directia opusa directiei

de avans transversal respective.

Mai multe informatii: "Logicd de pozitionare", Pagina 47

Apoi, palpatorul se mutd la indl{imea de mdsurare introdusa si

palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare

(coloana F). Sistemul de control deriva automat directia de

palpare din al 3-lea punct de masurare.

Apoi, palpatorul se muta la urmatorul punct de palpare 2 si

palpeaza din nou.

Sistemul de control pozitioneaza palpatorul in punctul de palpare
si apoi in punctul de palpare 4, pentru a palpa de inca doua ori.

Sistemul de control retrage palpatorul la inaltimea de degajare.

In functie de parametrii ciclului Q303 si Q305, sistemul de control

proceseaza presetarea calculatd, vezi "Caracteristici comune

tuturor ciclurilor palpatorului 4xx pentru setarea presetarii’,

Pagina 137

Apoi sistemul de control salveaza coordonatele colfului calculat

in parametrii Q enumerati mai jos.

Daca doriti, sistemul de control poate masura ulterior presetarea

de pe axa palpatorului intr-o operatie de palpare separata.

o Sistemul de control mdsoara intotdeauna prima linie in

directia axei secundare a planului de lucru.

Numar Semnificatie

parametru Q

Q151 Valoarea efectiva a coltului pe axa de referinta
Q152 Valoarea efectiva a coltului pe axa secundara
162
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | Ciclul 414 PUNCT O IN AF. COLT.

Definirea coltului

Definind pozitiile punctelor de masurare 1 si 3 determinati si coltul " y
in care sistemul de control seteaza presetarea (a se vedea figura
urmdtoare si tabelul de mai jos). o 5
= =
Colt Coordonata X Coordonata Y ~g 4 ) g T° |
1— 2 4 2= 1
A Punctul 1 mai mare decéat punctul  Punctul 1 mai mic X X
3 decat punctul 3 W, | Y 1. 2
©) © O] ©
B Punctul 1 mai mic decat punctul Punctul 1 mai mic ¢ o
3 3
3 decét punctul 3 - -
C Punctul 1 mai mic decat punctul Punctul 1 mai mare 4
3 decét punctul 3 X X
D Punctul 1 mai mare decéat punctul  Punctul 1 mai mare
3 decét punctul 3
Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executatj ciclurile palpatorului, de la 400 la 499,
nu trebuie sa fie activ niciun ciclu pentru transformarea
coordonatelor.

> Urméatoarele cicluri nu trebuie s3 fie activate inainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR., Ciclul
8 IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE, Ciclul 11 SCALARE si
Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA.

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Sistemul de control va reseta o rotatie de baza activa la inceputul
ciclului.
Note despre programare

= Tnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.
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Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | Ciclul 414 PUNCT O IN AF. COLT.

Parametrii ciclului

Grafica asist.

SET_UP(TCHPROBE.TP)
Yi 3
Q320

Q327

Q297

©
_C—)L Q264
=

Parametru

Q263 Punct de masura 1 pt. axa 1?

Coordonata primului punct de palpare de pe axa principalad a planu-
lui de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

e\
A\

<Yy

Q326

Q263

YA

Q260

Q261

Q264 Punct de masura 1 pt. axa 2?

Coordonata primului punct de palpare de pe axa secundara a planu-
lui de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q326 Dist. axa 1?

Distanta dintre primul si al doilea punct de masurare de pe axa
principald a planului de lucru. Aceastd valoare are un efect incre-
mental.

Intrare: 0...99999,9999

Q296 Punct de masura 3 pt. axa 1?

Coordonata celui de-al treilea punct de palpare de pe axa principala
a planului de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q297 Punct de masura 3 pt. axa 2?

Coordonata celui de-al treilea punct de palpare de pe axa secunda-
ra a planului de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q327 Dist. axa 2?

Distanta dintre al treilea si al patrulea punct de masurare de pe axa
secundara a planului de lucru. Aceasta valoare are un efect incre-
mental.

Intrare: 0...99999,9999

Q261 Masur. inaltime in axa palpare?

Coordonata centrului varfului bilei de pe axa palpatorului la care vor
fi efectuate masuratorile. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

-
<Y
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Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF
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Grafica asist. Parametru

Q260 inaltime spatiu?
Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune

intre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?

Specificati cum se misca palpatorul intre punctele de masurare:
0: Deplasare la inadltimea de masurare intre punctele de masurare
1: Deplasare la indl{imea de degajare intre punctele de mdsurare
Intrare: 0, 1

Q304 Executare rotatie de baza (0/1)?:

Definiti daca sistemul de control va compensa abaterea de aliniere
a piesei de prelucrat cu o rotatie de baza:

0: Nicio rotatie de baza
1: Rotatje de baza
Intrare: 0, 1

Q305 Numar din tabel?

Indicati numarul randului din tabelul de presetari sau de origini in
care sistemul de control salveaza coordonatele coltului. In functie
de Q303, sistemul de control scrie valoarea in tabelul de presetari
sau cel de origini:

Daca Q303=1, sistemul de control va scrie datele in tabelul de
presetari. Dacd presetarea activa este modificata, schimbarea este
aplicata imediat. Altfel, sistemul de control scrie valoarea in randul
corespunzdtor din tabelul de presetari fard activare automata.

Dacd Q303=0, sistemul de control va scrie datele in tabelul de
origini. Originea nu este activata automat.

Mai multe informatji: "Salvarea presetarii calculate', Pagina 138
Intrare: 0...99999

Q331 Punct 0 nou in axa de referinta?

Coordonata pe axa principala la care sistemul de control va seta
coltul calculat. Setare standard = 0. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q332 Punct zero nou in axa minora?

Coordonata pe axa secundara la care sistemul de control va seta
coltul calculat. Setare standard = 0. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999
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Parametru

Q303 Transfer valoare masurare (0,1)?

Specificati daca presetarea calculatd va fi salvata in tabelul de
origini sau in tabelul de presetari:

-1: Nu utilizati. Este introdus de sistemul de control cand se citesc
programe NC, vezi "Caracteristici comune tuturor ciclurilor palpato-
rului 4xx pentru setarea presetarii’, Pagina 137

0: Scrieti presetarea calculata in tabelul de origini activ. Sistemul de
referintd este sistemul de coordonate activ al piesei de prelucrat.

1: Scrieti presetarea calculatd in tabelul de presetari.
Intrare: -1, 0, +1

Q381 Palpare axa TS? (0/1)

Definiti daca sistemul de control va seta presetarea si pe axa palpa-
torului:

0: Nu setati presetarea pe axa palpatorului
1. Setati presetarea pe axa palpatorului
Intrare: 0, 1

Q382 Axa TS palpare: coord. axa 1?

Coordonata punctului de palpare de pe axa principald a planului
de lucru; presetarea va fi setata la acest punct pe axa palpatorului.
Valabild numai dacad Q381 = 1. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q383 Axa TS palpare: coord. axa 2?

Coordonata punctului de palpare de pe axa secundara a planului
de lucru; presetarea va fi setata la acest punct pe axa palpatorului.
Valabila numai dacad Q381 = 1. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q384 Axa TS palpare: coord. axa 3?

Coordonata punctului de palpare de pe axa palpatorului; presetarea
va fi setatd la acest punct pe axa palpatorului. Valabild numai daca
Q381 = 1. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q333 Punct zero nou in axa TS?

Coordonata pe axa palpatorului la care sistemul de control va seta
presetarea. Setare standard = 0. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999
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5.12 Ciclul 415 PUNCT ZERO IN COLT

Programare ISO
G415

Aplicatie

Ciclul palpatorului 415 gdseste intersectia a doua linii si o defineste
ca presetare. Daca doriti, sistemul de control poate introduce
coordonatele intersectiei si intr-un tabel de origini sau de presetari.

Secventa ciclu

1

Urmand logica de pozitionare, sistem de control pozitioneaza
palpatorul cu avans rapid (valoarea din coloana FMAX) in punctul
de palpare 1 (a se vedea figura). Sistemul de control decaleaza
palpatorul pe axa principala si pe cea secundara cu prescrierea
de degajare Q320 + SET_UP + raza varfului sferic (in directia
opusa directiei transversale respective)

Mai multe informatii: "Logicd de pozitionare", Pagina 47

Apoi, palpatorul se mutd la indl{imea de mdsurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare
(coloana F). Directia de palpare deriva din numarul dupa care
identificati coltul.

Palpatorul se deplaseaza la urmatorul punct de palpare 2;
sistemul de control decaleaza palpatorul pe axa secundara cu
prescrierea de degajare Q320 + SET_UP + raza varfului sferic si
apoi efectueazd a doua operatie de palpare

Sistemul de control pozitioneaza palpatorul in punctul de palpare
(aceeasi logicéd de pozitionare ca pentru primul punct de
palpare) si efectueaza operatia de palpare in punctul respectiv

Palpatorul se deplaseaza apoi la punctul de palpare 4. Sistemul
de control decaleazd palpatorul pe axa principald cu prescrierea
de degajare Q320 + SET_UP + raza varfului sferic si apoi
efectueazd a patra operatiune de palpare

Sistemul de control retrage palpatorul la inaltimea de degajare.

In functie de parametrii ciclului Q303 si Q305, sistemul de control
proceseaza presetarea calculatd, vezi "Caracteristici comune

tuturor ciclurilor palpatorului 4xx pentru setarea presetarii’,
Pagina 137

Apoi sistemul de control salveaza coordonatele coltului calculat
in parametrii Q enumerati mai jos.

Daca doriti, sistemul de control poate masura ulterior presetarea
de pe axa palpatorului intr-o operatie de palpare separata.

o Sistemul de control mdsoara intotdeauna prima linie in

directia axei secundare a planului de lucru.

Numar Semnificatie

parametru Q

Q151 Valoarea efectiva a coltului pe axa de referinta
Q152 Valoarea efectiva a coltului pe axa secundara
168
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

coordonatelor.

Atunci cand executatj ciclurile palpatorului, de la 400 la 499,
nu trebuie sa fie activ niciun ciclu pentru transformarea

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR., Ciclul
8 IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE, Ciclul 11 SCALARE si
Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA.

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Sistemul de control va reseta o rotatie de baza activa la inceputul

ciclului.

Note despre programare
= Tnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o apelare a

sculei pentru a defini axa palpatorului.

Parametrii ciclulu
Grafica asist.
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SET_UP(TCHPROBE.TP)

| Q308=4
=

Q327

Q308=1

Q264 ; %

Q308=3

Q308=2

Parametru

Q263 Punct de masura 1 pt. axa 1?

Coordonata colfului de pe axa principala a planului de lucru. Valoa-
rea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

AR

Q326

Q263
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Q264 Punct de masura 1 pt. axa 2?

Coordonata coltului de pe axa secundara a planului de lucru. Valoa-
rea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q326 Dist. axa 1?

Distanta dintre primul si al doilea punct de masurare de pe axa
principald a planului de lucru. Aceastd valoare are un efect incre-
mental.

Intrare: 0...99999,9999

Q327 Dist. axa 2?

Distanta dintre colf si al patrulea punct de masurare de pe axa
secundara a planului de lucru. Aceasta valoare are un efect incre-
mental.

Intrare: 0...99999,9999

Q308 Colt? (1/2/3/4)

Numar identificand coltul la care sistemul de control va seta prese-
tarea.

Intrare: 1,2, 3,4
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zi Q261 Masur. inaltime in axa palpare?

Coordonata centrului varfului bilei de pe axa palpatorului la care vor
fi efectuate masuratorile. Valoarea are un efect absolut.

Q260 Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF
Q260 inaltime spatiu?
Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune

intre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?

Specificati cum se misca palpatorul intre punctele de masurare:
0: Deplasare la inadltimea de masurare intre punctele de masurare
1: Deplasare la indl{imea de degajare intre punctele de mdsurare
Intrare: 0, 1

Q304 Executare rotatie de baza (0/1)?:

Definiti daca sistemul de control va compensa abaterea de aliniere
a piesei de prelucrat cu o rotatie de baza:

0: Nicio rotatie de baza
1: Rotatje de baza
Intrare: 0, 1

Q305 Numar din tabel?

Indicati numarul randului din tabelul de presetari sau de origini in
care sistemul de control salveaza coordonatele coltului. In functie
de Q303, sistemul de control scrie valoarea in tabelul de presetari
sau cel de origini:

Daca Q303=1, sistemul de control va scrie datele in tabelul de
presetari. Dacd presetarea activa este modificata, schimbarea este
aplicata imediat. Altfel, sistemul de control scrie valoarea in randul
corespunzator din tabelul de presetari fard activare automata.

Dacd Q303=0, sistemul de control va scrie datele in tabelul de
origini. Originea nu este activata automat.

Mai multe informatji: "Salvarea presetarii calculate', Pagina 138
Intrare: 0...99999

Q331 Punct 0 nou in axa de referinta?

Coordonata pe axa principala la care sistemul de control va seta
coltul calculat. Setare standard = 0. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q332 Punct zero nou in axa minora?

Coordonata pe axa secundara la care sistemul de control va seta
coltul calculat. Setare standard = 0. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

— 3

Q261
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Parametru

Q303 Transfer valoare masurare (0,1)?

Specificati daca presetarea calculatd va fi salvata in tabelul de
origini sau in tabelul de presetari:

-1: Nu utilizati. Este introdus de sistemul de control cand se citesc
programe NC, vezi "Caracteristici comune tuturor ciclurilor palpato-
rului 4xx pentru setarea presetarii’, Pagina 137

0: Scrieti presetarea calculata in tabelul de origini activ. Sistemul de
referintd este sistemul de coordonate activ al piesei de prelucrat.

1: Scrieti presetarea calculatd in tabelul de presetari.
Intrare: -1, 0, +1

Q381 Palpare axa TS? (0/1)

Definiti daca sistemul de control va seta presetarea si pe axa palpa-
torului:

0: Nu setati presetarea pe axa palpatorului
1. Setati presetarea pe axa palpatorului
Intrare: 0, 1

Q382 Axa TS palpare: coord. axa 1?

Coordonata punctului de palpare de pe axa principald a planului
de lucru; presetarea va fi setata la acest punct pe axa palpatorului.
Valabild numai dacad Q381 = 1. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q383 Axa TS palpare: coord. axa 2?

Coordonata punctului de palpare de pe axa secundara a planului
de lucru; presetarea va fi setata la acest punct pe axa palpatorului.
Valabila numai dacad Q381 = 1. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q384 Axa TS palpare: coord. axa 3?

Coordonata punctului de palpare de pe axa palpatorului; presetarea
va fi setatd la acest punct pe axa palpatorului. Valabild numai daca
Q381 = 1. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q333 Punct zero nou in axa TS?

Coordonata pe axa palpatorului la care sistemul de control va seta
presetarea. Setare standard = 0. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programarea ciclurilor de mdsurare pentru piese de prelucrat si scule | 01/2022 171



Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | Ciclul 415 PUNCT ZERO IN COLT

Exemplu

—

72 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programarea ciclurilor de mdsurare pentru piese de prelucrat si scule | 01/2022



Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | Ciclul 416 PUNCT 0 CENTRU CERC

5.13 Ciclul 416 PUNCT 0 CENTRU CERC

Programare ISO
G416

Aplicatie

Ciclul palpatorului 416 gaseste centrul unui cerc de gauri de surub
prin masurarea a trei gauri si defineste centrul determinat ca
origine. Daca doritj, sistemul de control poate scrie, de asemenea,
coordonatele centrelor si intr-un tabel de origini sau de presetari.

Secventa ciclu

1

Urmand logica de pozitionare, sistemul de control pozitioneaza Yi

palpatorul cu avans rapid (valoarea din coloana FMAX), in punctul
central al primei gauri

Mai multe informatii: "Logicd de pozitionare", Pagina 47

Apoi, palpatorul se mutd la indl{imea de mdsurare introdusa si
palpeaza patru puncte pentru a determina centrul primei gauri.
Palpatorul revine la indl{imea de degajare si apoi in pozitia
introdusa ca centru al celei de-a doua gauri

Sistemul de control muta palpatorul la indl{imea de masurare
introdusa si palpeaza patru puncte pentru a gasi centrul celei de-
a doua gauri.

Palpatorul revine la indltimea de degajare si apoi in pozitia
introdusa ca centru al celei de-a treia gauri

Apoi, sistemul de control muta palpatorul la indltimea de
masurare introdusa si palpeaza patru puncte pentru a gasi
centrul celei de-a treia gauri.

Sistemul de control retrage palpatorul la indltimea de degajare.

In functie de parametrii ciclului Q303 si Q305, sistemul de control
proceseaza presetarea calculatd, vezi "Caracteristici comune
tuturor ciclurilor palpatorului 4xx pentru setarea presetarii’,
Pagina 137

Apoi sistemul de control salveaza valorile efective in parametrii Q
enumerati mai jos.

10 Daca doritj, sistemul de control poate masura ulterior presetarea

de pe axa palpatorului intr-o operatie de palpare separata.

Numar Semnificatie

parametru Q

Q151 Valoare efectiva a centrului pe axa de referinta

Q152 Valoare efectiva a centrului pe axa secundara

Q153 Valogre efectiva a diametrului cercului gaurii de
suru
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executatj ciclurile palpatorului, de la 400 la 499,
nu trebuie sa fie activ niciun ciclu pentru transformarea
coordonatelor.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR., Ciclul
8 IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE, Ciclul 11 SCALARE si
Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA.

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Sistemul de control va reseta o rotatie de baza activa la inceputul
ciclului.

Note despre programare

= Tnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Y|

Q273 Centru in prima axa (val. nom.)?

Centru cerc gaura surub (valoare nominald) de pe axa principald a
planului de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q274 Centru in axa 2 (val. nom.)?

Centru cerc gaura surub (valoare nominald) de pe axa secundara a
planului de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q262 Diametru nominal?

Introduceti diametrul aproximativ al cercului gaurii. Cu cat diame-
trul gaurii este mai mic, cu atat mai exact trebuie sa fie diametrul
nominal.

Intrare: 0...99999,9999

Q291 Unghi coord. polara orificiu 1?7

Unghi in coordonate polare al centrului primei gauri din planul de
lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -360,000...+360,000

Q292 Unghi coord. polara orificiu 2?

Unghi in coordonate polare al centrului celei de-a doua gduri din
planul de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -360,000...+360,000

Q293 Unghi coord. polara orificiu 3?

Unghi in coordonate polare al centrului celei de-a treia gauri din
planul de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -360,000...+360,000

Q261 Masur. inaltime in axa palpare?

Coordonata centrului varfului bilei de pe axa palpatorului la care vor
fi efectuate masuratorile. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q260 inaltime spatiu?

Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune

intre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

Q274

xYy
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Parametru

Q305 Numar din tabel?

Indicati numarul randului in tabelul de presetari / de origini in care
sistemul de control salveaz& coordonatele punctului central. n
functie de Q303, sistemul de control scrie valoarea in tabelul de
presetari sau in cel de origini.

Dacad Q303=1, sistemul de control va scrie datele in tabelul de
presetdri. Daca presetarea activa este modificatd, schimbarea este
aplicatd imediat. Altfel, sistemul de control scrie valoarea in randul
corespunzator din tabelul de presetdri fard activare automata.
Daca Q303=0, sistemul de control va scrie datele in tabelul de
origini. Originea nu este activata automat.

Mai multe informatii: "Salvarea presetarii calculate", Pagina 138
Intrare: 0...99999

Q331 Punct 0 nou in axa de referinta?

Coordonata de pe axa principala la care sistemul de control va seta
centrul calculat al surubului. Setare standard = 0. Valoarea are un
efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q332 Punct zero nou in axa minora?

Coordonata pe axa secundara la care sistemul de control va seta
centrul calculat al cercului gaurii de surub. Setare standard = 0.
Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q303 Transfer valoare masurare (0,1)?

Specificati daca presetarea calculata va fi salvata in tabelul de
origini sau in tabelul de presetari:

-1: Nu utilizati. Este introdus de sistemul de control cand se citesc
programe NC, vezi "Caracteristici comune tuturor ciclurilor palpato-
rului 4xx pentru setarea presetarii’, Pagina 137

0: Scrieti presetarea calculatd in tabelul de origini activ. Sistemul de
referinta este sistemul de coordonate activ al piesei de prelucrat.

1: Scrieti presetarea calculata in tabelul de presetari.
Intrare: -1, 0, +1

Q381 Palpare axa TS? (0/1)

Definiti daca sistemul de control va seta presetarea si pe axa palpa-
torului:

0: Nu setati presetarea pe axa palpatorului
1: Setati presetarea pe axa palpatorului
Intrare: 0, 1
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Grafica asist. Parametru

Q382 Axa TS palpare: coord. axa 1?

Coordonata punctului de palpare de pe axa principala a planului
de lucru; presetarea va fi setata la acest punct pe axa palpatorului.
Valabild numai dacad Q381 = 1. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q383 Axa TS palpare: coord. axa 2?

Coordonata punctului de palpare de pe axa secundara a planului
de lucru; presetarea va fi setata la acest punct pe axa palpatorului.
Valabild numai dacad Q381 = 1. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q384 Axa TS palpare: coord. axa 3?

Coordonata punctului de palpare de pe axa palpatorului; presetarea
va fi setatd la acest punct pe axa palpatorului. Valabild numai daca
Q381 = 1. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q333 Punct zero nou in axa TS?

Coordonata pe axa palpatorului la care sistemul de control va seta
presetarea. Setare standard = 0. Valoarea are un efect absolut.
Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este addugat in SET_UP (tabelul palpatorului) si este valabil
numai atunci cand presetarea este palpata pe axa palpatorului.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF
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Exemplu

—
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5.14 Ciclul 417 PUNCT ZERO IN AXA TS

Programare ISO
G417

Aplicatie

Ciclul de palpare 417 masoara orice coordonata de pe axa
palpatorului si o defineste ca presetare. Daca doritj, sistemul de
control poate introduce coordonata masurata si intr-un tabel de
origini sau de presetari.

Secventa ciclu

1 Urmand logica de pozitionare, sistemul de control pozitioneaza
palpatorul la avans rapid (valoarea din coloana FMAX) la punctul
de palpare programat 1. Sistemul de control decaleaza palpatorul
cu prescrierea de degajare in directia axei pozitive a palpatorului.

Mai multe informatii: "Logicd de pozitionare", Pagina 47

2 Palpatorul se muta apoi pe axa proprie la coordonata introdusa
ca punct de palpare 1 si mdsoara pozitia efectivd cu o miscare
de palpare simpla

3 Sistemul de control retrage palpatorul la indltimea de degajare.

4 Tn functie de parametrii ciclului Q303 si Q305, sistemul de control
proceseaza presetarea calculatd, vezi "Caracteristici comune
tuturor ciclurilor palpatorului 4xx pentru setarea presetarii’,
Pagina 137

5 Apoi sistemul de control salveaza valorile efective In parametrii Q
enumerati mai jos.

Numar Semnificatie
parametru Q

Q160 Valoare efectivd a punctului masurat

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executatj ciclurile palpatorului, de la 400 la 499,
nu trebuie sa fie activ niciun ciclu pentru transformarea
coordonatelor.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Tnainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR., Ciclul
8 IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE, Ciclul 11 SCALARE si
Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA.

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Sistemul de control seteaza presetarea pe aceasta axa.

m  Sistemul de control va reseta o rotatie de baza activa la inceputul
ciclului.

z\

<Jmm

&

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programarea ciclurilor de mdsurare pentru piese de prelucrat si scule | 01/2022

¥

179



Note despre programare

Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | Ciclul 417 PUNCT ZERO IN AXA TS

= fnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o apelare a

sculei pentru a defini axa palpatorului.

Parametrii ciclului

Grafica asist.

Parametru

Q263 Punct de masura 1 pt. axa 1?

Coordonata primului punct de palpare de pe axa principala a planu-
lui de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q264 Punct de masura 1 pt. axa 2?

Coordonata primului punct de palpare de pe axa secundara a planu-
lui de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q294 Punct de masura 1 pt. axa 3?

Coordonata primului punct de palpare de pe axa palpatorului.
Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999
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Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q260 inaltime spatiu?
Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune

intre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

Q305 Numar din tabel?

Indicati numarul randului din tabelul de presetari sau de origini in
care sistemul de control salveaza coordonatele. n functie de Q303,
sistemul de control scrie valoarea in tabelul de presetari sau in cel
de origini.

Daca Q303=1, sistemul de control va scrie datele in tabelul de
presetari. Dacd presetarea activa este modificata, schimbarea este
aplicatd imediat. Altfel, sistemul de control scrie valoarea in randul
corespunzdtor din tabelul de presetari farad activare automata.

Daca Q303=0, sistemul de control va scrie datele in tabelul de
origini. Originea nu este activata automat.

Mai multe informatii: "Salvarea presetarii calculate", Pagina 138

Q333 Punct zero nou in axa TS?

Coordonata pe axa palpatorului la care sistemul de control va seta
presetarea. Setare standard = 0. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999
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Grafica asist. Parametru

Q303 Transfer valoare masurare (0,1)?

Specificati daca presetarea calculata va fi salvata in tabelul de
origini sau in tabelul de presetari:

-1: Nu utilizati. Este introdus de sistemul de control cand se citesc
programe NC, vezi "Caracteristici comune tuturor ciclurilor palpato-
rului 4xx pentru setarea presetarii’, Pagina 137

0: Scrieti presetarea calculata in tabelul de origini activ. Sistemul de
referintd este sistemul de coordonate activ al piesei de prelucrat.

1: Scrieti presetarea calculata in tabelul de presetari.
Intrare: -1, 0, +1

m
x
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5.15 Ciclul 418 PUNCT DE REF 4 GAURI

Programare ISO
G418

Aplicatie

Ciclul palpatorului 418 calculeaza intersectja liniilor care conecteaza
centrele a doua gauri opuse si seteaza presetarea la intersecje.
Daca doriti, sistemul de control poate introduce coordonatele
intersectiei si intr-un tabel de origini sau de presetari.

Secventa ciclu

1 Urmand logica de pozitionare, sistemul de control pozitioneaza Yi
palpatorul cu avans rapid (valoarea din coloana FMAX) in punctul
central al primei gauri 1.

Mai multe informatii: "Logicd de pozitionare", Pagina 47

2 Apoi, palpatorul se muta la indltimea de masurare introdusa si
palpeaza patru puncte pentru a determina centrul primei gauri.

3 Palpatorul revine la indl{imea de degajare si apoi in pozitia
introdusa ca centru al celei de-a doua gauri 2.

4 Sistemul de control muta palpatorul la indl{imea de masurare
introdusa si palpeaza patru puncte pentru a gasi centrul celei de- X
a doua gauri.

5 Sistemul de control repetd acest pas pentru gaurile 3 si 4.

6 Sistemul de control retrage palpatorul la indltimea de degajare.

7 In functie de parametrii ciclului Q303 si Q305, sistemul de control
proceseaza presetarea calculatd, vezi "Caracteristici comune
tuturor ciclurilor palpatorului 4xx pentru setarea presetarii’,
Pagina 137

8 Sistemul de control calculeaza presetarea ca intersectie a liniilor
ce unesc centrele gaurilor 1/2 si 2/4 si salveaza valorile efective
in parametrii Q listati mai jos.

9 Daca doriti, sistemul de control poate masura ulterior presetarea
de pe axa palpatorului intr-o operatie de palpare separata.

Numar Semnificatie
parametru Q

Q151 Valoarea efectiva a punctului de intersectie pe
axa de referintd

Q152 Valoarea efectiva a punctului de intersectie pe
axa secundard
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executatj ciclurile palpatorului, de la 400 la 499,
nu trebuie sa fie activ niciun ciclu pentru transformarea
coordonatelor.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR., Ciclul
8 IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE, Ciclul 11 SCALARE si
Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA.

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Sistemul de control va reseta o rotatie de baza activa la inceputul
ciclului.

Note despre programare

= Tnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru
Yh a3 Q316 Q268 Orificiu 1: centru in axa 1?
Centrul primei gauri de pe axa principala a planului de lucru. Valoa-
Q319 @) Q317 rea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+9999,9999

Q269 Orificiu 1: centru in axa 2?

Q269 ) Q271 Centrul primei gauri de pe axa secundaré a planului de lucru. Valoa-
@ ? rea are un efect absolut.
Q268 Q270 Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q270 Orificiu 2: centru in axa 1?

Centrul celei de-a doua gauri de pe axa principala a planului de
lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q271 Orificiu 2: centru in axa 2?

Centrul celei de-a doua gauri de pe axa secundara a planului de
lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q316 Orificiu 3: Centru in axa 1?

Centrul celei de-a treia gauri de pe axa principala a planului de lucru.
Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q317 Orificiu 3: Centru in axa 2?

Centrul celei de-a treia gauri de pe axa secundara a planului de
lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q318 Orificiu 4: Centru in axa 1?

Centrul celei de-a patra gauri de pe axa principald a planului de
lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q319 Orificiu 4: Centru in axa 2?

Centrul celei de-a patra gduri de pe axa secundara a planului de
lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999
4\ Q261 Masur. inaltime in axa palpare?

Coordonata centrului varfului bilei de pe axa palpatorului la care vor
fi efectuate masuratorile. Valoarea are un efect absolut.

Q260

% Intrare: -99999,9999...+99999,9999
Q260 inaltime spatiu?
mé o Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune
N4 X intre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea

are un efect absolut.
Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF
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Grafica asist.

Parametru

Q305 Numar din tabel?

Indicati numarul randului din tabelul de presetari sau de origini in
care sistemul de control salveaza coordonatele punctului de inter-
sectie al liniilor interconectate. In functie de Q303, sistemul de
control scrie valoarea in tabelul de presetari sau in cel de origini.

Dacad Q303=1, sistemul de control va scrie datele in tabelul de
presetdri. Daca presetarea activa este modificatd, schimbarea este
aplicatd imediat. Altfel, sistemul de control scrie valoarea in randul
corespunzator din tabelul de presetdri fard activare automata.
Daca Q303=0, sistemul de control va scrie datele in tabelul de
origini. Originea nu este activata automat.

Mai multe informatii: "Salvarea presetarii calculate", Pagina 138
Intrare: 0...99999

Q331 Punct 0 nou in axa de referinta?

Coordonata pe axa principala la care sistemul de control va seta
intersectia calculata a liniilor conectoare. Setare standard = 0.
Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q332 Punct zero nou in axa minora?

Coordonata pe axa secundara la care sistemul de control va seta
intersectia calculatd a liniilor conectoare. Setare standard = 0.
Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+9999,9999

Q303 Transfer valoare masurare (0,1)?

Specificati daca presetarea calculata va fi salvata in tabelul de
origini sau in tabelul de presetari:

-1: Nu utilizati. Este introdus de sistemul de control cand se citesc
programe NC, vezi "Caracteristici comune tuturor ciclurilor palpato-
rului 4xx pentru setarea presetarii’, Pagina 137

0: Scrieti presetarea calculatd in tabelul de origini activ. Sistemul de
referinta este sistemul de coordonate activ al piesei de prelucrat.

1: Scrieti presetarea calculata in tabelul de presetari.
Intrare: -1, 0, +1

Q381 Palpare axa TS? (0/1)

Definiti daca sistemul de control va seta presetarea si pe axa palpa-
torului:

0: Nu setati presetarea pe axa palpatorului
1: Setati presetarea pe axa palpatorului
Intrare: 0, 1
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Grafica asist. Parametru

Q382 Axa TS palpare: coord. axa 1?

Coordonata punctului de palpare de pe axa principala a planului
de lucru; presetarea va fi setatd la acest punct pe axa palpatorului.
Valabild numai dacéd Q381 = 1. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q383 Axa TS palpare: coord. axa 2?

Coordonata punctului de palpare de pe axa secundara a planului
de lucru; presetarea va fi setata la acest punct pe axa palpatorului.
Valabild numai dacéd Q381 = 1. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q384 Axa TS palpare: coord. axa 3?

Coordonata punctului de palpare de pe axa palpatorului; presetarea
va fi setatd la acest punct pe axa palpatorului. Valabild numai daca
Q381 = 1. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q333 Punct zero nou in axa TS?

Coordonata pe axa palpatorului la care sistemul de control va seta
presetarea. Setare standard = 0. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Exemplu

—
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5.16 Ciclul 419 PUNCT 0 INTR-O AXA

Programare ISO
G419

Aplicatie

Ciclul de palpare 419 masoara orice coordonata de pe o0 axa
selectabila si o defineste ca presetare. Daca doritj, sistemul de
control poate introduce coordonata masurata si intr-un tabel de
origini sau de presetari.

Secventa ciclu

1 Urmand logica de pozitionare, sistemul de control pozitioneaza
palpatorul la avans rapid (valoarea din coloana FMAX) la punctul
de palpare programat 1. Sistemul de control decaleaza palpatorul
cu prescrierea de degajare in directia opusa directiei de palpare
programate.

Mai multe informatii: "Logicd de pozitionare", Pagina 47

2 Apoi, palpatorul se muta la indltimea de mdsurare programata si
madsoara pozitia efectivd cu o miscare de palpare simpla.

3 Sistemul de control retrage palpatorul la indltimea de degajare.

4 In functie de parametrii ciclului Q303 si Q305, sistemul de control
proceseaza presetarea calculatd, vezi "Caracteristici comune
tuturor ciclurilor palpatorului 4xx pentru setarea presetarii’,
Pagina 137

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programarea ciclurilor de mdsurare pentru piese de prelucrat si scule | 01/2022 187



Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | Ciclul 419 PUNCT O INTR-O AXA

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executatj ciclurile palpatorului, de la 400 la 499,
nu trebuie sa fie activ niciun ciclu pentru transformarea
coordonatelor.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR., Ciclul
8 IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE, Ciclul 11 SCALARE si
Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA.

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Daca doriti sa salvati presetarea pe mai multe axe in tabelul de
presetari, puteti utiliza ciclul 419 de mai multe ori consecutiv.
Va finecesar, insa, sa reactivati numarul presetarii dupa fiecare
executare a ciclului 419. Acest proces nu este necesar daca
utilizati presetarea 0 ca presetare activa.

® Sistemul de control va reseta o rotatie de baza activa la inceputul
ciclului.

Note despre programare

= Tnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.
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Parametrii ciclului

Grafica asist.

SET_UP(TCHPROBE.TP) +

+Q320 267
Y |\ - +
Q272=2
Q264
@ -
] X
Q263 Q272=1
+
Z )
Q272=3 Q267
Q261 ﬂ Q260
5
A4
@ -
X

Parametru

Q263 Punct de masura 1 pt. axa 1?

Coordonata primului punct de palpare de pe axa principalad a planu-
lui de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q264 Punct de masura 1 pt. axa 2?

Coordonata primului punct de palpare de pe axa secundara a planu-
lui de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q261 Masur. inaltime in axa palpare?

Coordonata centrului varfului bilei de pe axa palpatorului la care vor
fi efectuate masuratorile. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q260 inaltime spatiu?

Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune
intre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

Q272 Axa masur. (1/2/3, 1=axa refer.?
Axa pe care vor fi efectuate masuratorile:
1: Axa principald = axa de masurare

2: Axa secundara = axa de mdsurare

3: Axa palpatorului = axa de masurare

Asignare axa

Axa secundara

Axa palpator

Axa principala

activa: Q272=3 corespunzatoare: corespunzatoare:
Q272 =1 Q272=2

z X Y

Y Z X

X Y VA

Intrare: 1,2, 3

Q267 Directie deplas. 1 (+1=+/-1=-)?
Directia din care palpatorul se va apropia de piesa de prelucrat:
-1: Directie de avans transversal negativa
+1: Directie de avans transversal pozitiva

Intrare: -1, +1
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Grafica asist. Parametru

Q305 Numar din tabel?

Indicati numadrul randului din tabelul de presetari sau de origini in
care sistemul de control salveaza coordonatele. In functie de Q303,
sistemul de control scrie valoarea in tabelul de presetari sau in cel
de origini.

Daca Q303=1, sistemul de control va scrie datele in tabelul de
presetdri. Daca presetarea activa este modificatd, schimbarea este
aplicatd imediat. Altfel, sistemul de control scrie valoarea in randul
corespunzator din tabelul de presetdri fard activare automata.

Daca Q303=0, sistemul de control va scrie datele in tabelul de
origini. Originea nu este activata automat.

Mai multe informatii: "Salvarea presetarii calculate", Pagina 138

Q333 Punct zero nou?

Coordonata la care sistemul de control va seta presetarea. Setare
standard = 0. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q303 Transfer valoare masurare (0,1)?

Specificati daca presetarea calculata va fi salvata in tabelul de
origini sau in tabelul de presetari:

-1: Nu utilizati. Este introdus de sistemul de control cand se citesc
programe NC, vezi "Caracteristici comune tuturor ciclurilor palpato-
rului 4xx pentru setarea presetarii’, Pagina 137

0: Scrieti presetarea calculata in tabelul de origini activ. Sistemul de
referintd este sistemul de coordonate activ al piesei de prelucrat.

1: Scrieti presetarea calculata in tabelul de presetari.
Intrare: -1, 0, +1
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5.17 Ciclul 408 PCT REF.CENTRU CANAL

Programare ISO
G408

Aplicatie

Ciclul de palpare 408 gdseste centrul unui canal si il defineste ca
presetare. Daca doriti, sistemul de control poate scrie, de asemenea,
coordonatele centrelor si intr-un tabel de origini sau de presetari.

Secventa ciclu

1 Urmand logica de pozitionare, sistemul de control pozitioneaza Y
palpatorul cu avans rapid (valoarea din coloana FMAX) in punctul
de palpare programat 1. Sistemul de control calculeaza punctele
de palpare utilizand datele din ciclu si din prescrierea de degajare
din coloana SET_UP a tabelului palpatorului.

Mai multe informatii: "Logicd de pozitionare", Pagina 47
2 Apoi, palpatorul se muta la indltimea de masurare introdusa si

palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare
(coloana F).

3 Apoi, palpatorul se muta fie paraxial la indltimea de masurare, X
fie la cea de degajare, catre urmatorul punct de palpare 2, si
palpeaza din nou.

4 Sistemul de control retrage palpatorul la indltimea de degajare.
5 In functie de parametrii ciclului Q303 si Q305, sistemul de control
proceseaza presetarea calculatd, vezi "Caracteristici comune

tuturor ciclurilor palpatorului 4xx pentru setarea presetarii’,
Pagina 137

6 Apoi sistemul de control salveaza valorile efective in parametrii Q
enumerati mai jos.

7 Daca doriti, sistemul de control poate masura ulterior presetarea
de pe axa palpatorului intr-o operatie de palpare separata.

Numar Semnificatie

parametru Q

Q166 Valoarea efectiva a latimii masurate a canalului
Q157 Valoare efectivd a liniei de centru
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executatj ciclurile palpatorului, de la 400 la 499,
nu trebuie sa fie activ niciun ciclu pentru transformarea
coordonatelor.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR., Ciclul
8 IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE, Ciclul 11 SCALARE si
Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA.

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Pentru a preveni o coliziune intre palpator si piesa de prelucrat,
introduceti o estimare joasa pentru latimea canalului. Daca
|atimea canalului si prescrierea de degajare nu permit
prepozitionarea in apropierea punctelor de palpare, sistemul de
control porneste intotdeauna palparea din centrul canalului. In
acest caz, palpatorul nu revine la indltimea de degajare intre cele
doua puncte de masurare.

» Inainte de a defini un ciclu, trebuie s& programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

®  Sistemul de control va reseta o rotatie de baza activa la inceputul
ciclului.
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Parametrii ciclului

Grafica asist.

SET_UP(TCHPROBE.TP)

YA O3+20

!

N =)

Q311

Parametru

Q321 Centru in prima axa?

Centrul canalului de pe axa principala a planului de lucru. Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

@D
N\

Q321

|

— 3

Q260

Q261

<YV

Q322 Centru in a doua axa?

Centrul canalului pe axa secundara a planului de lucru. Valoarea are
un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q311 Latime canal?

Latime canal, indiferent de pozitia acestuia in planul de lucru.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q272 Axa de mas. (1=prima/2=a doua)?

Axa in planul de lucru in care vor fi efectuate masuratorile:
1: Axa principald = axa de masurare

2: Axa secundara = axa de mdsurare

Intrare: 1, 2

Q261 Masur. inaltime in axa palpare?

Coordonata centrului varfului bilei de pe axa palpatorului la care vor
fi efectuate masuratorile. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

@

<Yy

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q260 Inaltime spatiu?
Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune

intre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?

Specificati cum se misca palpatorul intre punctele de masurare:
0: Deplasare la indltimea de masurare intre punctele de masurare
1: Deplasare la indl{imea de degajare intre punctele de mdsurare
Intrare: 0, 1
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Parametru

Q305 Numar din tabel?

Indicati numarul randului in tabelul de presetari / de origini in care
sistemul de control salveaz& coordonatele punctului central. n
functie de Q303, sistemul de control scrie valoarea in tabelul de
presetari sau in cel de origini.

Dacad Q303=1, sistemul de control va scrie datele in tabelul de
presetdri. Daca presetarea activa este modificatd, schimbarea este
aplicatd imediat. Altfel, sistemul de control scrie valoarea in randul
corespunzator din tabelul de presetdri fard activare automata.
Daca Q303=0, sistemul de control va scrie datele in tabelul de
origini. Originea nu este activata automat.

Mai multe informatii: "Salvarea presetarii calculate", Pagina 138
Intrare: 0...99999

Q405 Punct zero nou?

Coordonata pe axa de masurare la care sistemul de control va seta
centrul calculat al canalului. Setare standard = 0. Valoarea are un
efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+9999,9999

Q303 Transfer valoare masurare (0,1)?

Specificati dacd presetarea calculatd va fi salvata in tabelul de
origini sau in tabelul de presetari:

0: Scrieti presetarea calculata in tabelul de origini activ drept
decalare de origine. Sistemul de referinta este sistemul de coordo-
nate activ al piesei de prelucrat.

1: Scrieti presetarea calculata in tabelul de presetari.
Intrare: 0, 1

Q381 Palpare axa TS? (0/1)

Definiti daca sistemul de control va seta presetarea si pe axa palpa-
torului:

0: Nu setati presetarea pe axa palpatorului
1: Setati presetarea pe axa palpatorului
Intrare: 0, 1

Q382 Axa TS palpare: coord. axa 1?

Coordonata punctului de palpare de pe axa principala a planului
de lucru; presetarea va fi setata la acest punct pe axa palpatorului.
Valabild numai dacd Q381 = 1. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programarea ciclurilor de mdsurare pentru piese de prelucrat si scule | 01/2022



Ciclurile palpatorului: Setarea automata a originii | Ciclul 408 PCT REF.CENTRU CANAL

Grafica asist. Parametru

Q383 Axa TS palpare: coord. axa 2?

Coordonata punctului de palpare de pe axa secundara a planului
de lucru; presetarea va fi setatd la acest punct pe axa palpatorului.
Valabild numai dacéd Q381 = 1. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q384 Axa TS palpare: coord. axa 3?

Coordonata punctului de palpare de pe axa palpatorului; presetarea
va fi setatd la acest punct pe axa palpatorului. Valabild numai daca
Q381 = 1. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q333 Punct zero nou in axa TS?

Coordonata pe axa palpatorului la care sistemul de control va seta
presetarea. Setare standard = 0. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999
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5.18 Ciclul 409 PCT REF.CENTRU BORD.

Programare ISO
G409

Aplicatie

Ciclul palpatorului 409 gdseste centrul unei borduri si il defineste ca
presetare. Daca doriti, sistemul de control poate scrie, de asemenea,
coordonatele centrelor si intr-un tabel de origini sau de presetari.

Secventa ciclu

1

Urmand logica de pozitionare, sistemul de control pozitioneaza Yi

palpatorul cu avans rapid (valoarea din coloana FMAX) in punctul ©
de palpare programat 1. Sistemul de control calculeaza punctele
de palpare utilizand datele din ciclu si din prescrierea de degajare @

din coloana SET_UP a tabelului palpatorului.
Mai multe informatii: "Logicd de pozitionare", Pagina 47

Apoi, palpatorul se mutd la indl{imea de mdsurare introdusa si g

palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare

Y

(coloana F). N
Apoi, palpatorul se muta la indl{imea de degajare catre urmatorul
punct de palpare 2 siil palpeaza.

Sistemul de control retrage palpatorul la indltimea de degajare.

In functie de parametrii ciclului Q303 si Q305, sistemul de control
proceseaza presetarea calculatd, vezi "Caracteristici comune
tuturor ciclurilor palpatorului 4xx pentru setarea presetarii’,
Pagina 137

Apoi sistemul de control salveaza valorile efective in parametrii Q
enumerati mai jos.

Daca doriti, sistemul de control poate masura ulterior presetarea
de pe axa palpatorului intr-o operatie de palpare separata.

Numar Semnificatie
parametru Q

Q166 Valoarea efectiva a latimii masurate a bordurii

Q157 Valoare efectivd a liniei de centru
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executatj ciclurile palpatorului, de la 400 la 499,
nu trebuie sa fie activ niciun ciclu pentru transformarea
coordonatelor.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR., Ciclul
8 IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE, Ciclul 11 SCALARE si
Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA.

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Pentru a preveni o coliziune intre palpator si piesa de prelucrat,
introduceti o estimare ridicata pentru latimea bordurii.

» Inainte de a defini un ciclu, trebuie s& programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Sistemul de control va reseta o rotatie de baza activa la inceputul
ciclului.

Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

SET_UP(TCHPROBE.TP) Q321 Centru in prima axa?

H
\'d Q320 " S .

Centrul bordurii de pe axa principala a planului de lucru. Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q322 Centru in a doua axa?

Centrul bordurii pe axa secundara a planului de lucru. Valoarea are
i un efect absolut.

as21 Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q311 Latime bordura?

Latime bordurg, indiferent de pozitia acesteia in planul de lucru.
Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999

Q272 Axa de mas. (1=prima/2=a doua)?

Axa in planul de lucru in care vor fi efectuate masuratorile:
1: Axa principala = axa de masurare

2: Axa secundard = axd de mdsurare

Intrare: 1, 2

Q322

Q311
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Grafica asist. Parametru

zA Q261 Masur. inaltime in axa palpare?

Coordonata centrului varfului bilei de pe axa palpatorului la care vor
fi efectuate masuratorile. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF
Q260 inaltime spatiu?
Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune

ntre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

B
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Grafica asist.

Parametru

Q305 Numar din tabel?

Indicati numarul randului in tabelul de presetari / de origini in care
sistemul de control salveaz& coordonatele punctului central. n
functie de Q303, sistemul de control scrie valoarea in tabelul de
presetari sau in cel de origini.

Dacad Q303=1, sistemul de control va scrie datele in tabelul de
presetdri. Daca presetarea activa este modificatd, schimbarea este
aplicatd imediat. Altfel, sistemul de control scrie valoarea in randul
corespunzator din tabelul de presetdri fard activare automata.
Daca Q303=0, sistemul de control va scrie datele in tabelul de
origini. Originea nu este activata automat.

Mai multe informatii: "Salvarea presetarii calculate", Pagina 138
Intrare: 0...99999

Q405 Punct zero nou?

Coordonata pe axa de masurare la care sistemul de control va seta
centrul calculat al bordurii. Setare standard = 0. Valoarea are un
efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q303 Transfer valoare masurare (0,1)?

Specificati dacd presetarea calculatd va fi salvata in tabelul de
origini sau in tabelul de presetari:

0: Scrieti presetarea calculata in tabelul de origini activ drept
decalare de origine. Sistemul de referinta este sistemul de coordo-
nate activ al piesei de prelucrat.

1: Scrieti presetarea calculata in tabelul de presetari.
Intrare: 0, 1

Q381 Palpare axa TS? (0/1)

Definiti daca sistemul de control va seta presetarea si pe axa palpa-
torului:

0: Nu setati presetarea pe axa palpatorului
1: Setati presetarea pe axa palpatorului
Intrare: 0, 1

Q382 Axa TS palpare: coord. axa 1?

Coordonata punctului de palpare de pe axa principala a planului
de lucru; presetarea va fi setata la acest punct pe axa palpatorului.
Valabild numai dacd Q381 = 1. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999
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Grafica asist. Parametru

Q383 Axa TS palpare: coord. axa 2?

Coordonata punctului de palpare de pe axa secundara a planului
de lucru; presetarea va fi setatd la acest punct pe axa palpatorului.
Valabild numai dacéd Q381 = 1. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q384 Axa TS palpare: coord. axa 3?

Coordonata punctului de palpare de pe axa palpatorului; presetarea
va fi setatd la acest punct pe axa palpatorului. Valabild numai daca
Q381 = 1. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q333 Punct zero nou in axa TS?

Coordonata pe axa palpatorului la care sistemul de control va seta
presetarea. Setare standard = 0. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999
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P

suprafata superioara a piesei de prelucrat

5.19 Exemplu: Presetare in centrul unui
segment circular si pe suprafata
superioara a piesei de prelucrat

Q325 = Unghiul coordonatei polare pentru punctul de palpare 1

Q247 = Unghiul pasului pentru calcularea punctelor de palpare de
la2la4

Q305 = Scrieti in randul numarul 5 din tabelul de presetari
Q303 = Scrieti presetarea calculata in tabelul de presetari.
Q381 = Setati presetarea si pe axa palpatorului

Q365 = Deplasati pe un traseu circular intre punctele de
masurare
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5.20 Exemplu: Presetare pe suprafata
superioara a piesei de prelucrat si in

centrul cercului unei gauri pentru surub
Sistemul de control va scrie centrul masurat al cercului gaurii de
surub in tabelul de presetari, pentru a putea fi utilizat mai tarziu.
Q291 = Unghi in coordonate polare pentru centrul primei gauri 1
Q292 = Unghi in coordonate polare pentru centrul celei de-a doua
gauri 2
Q293 = Unghi in coordonate polare pentru centrul celei de-a treia
gauri 3
Q305 = Scrietj centrul cercului gaurii de surub (X si'Y) pe randul 1

Q303 = in tabelul de preset&ri PRESET.PR, salvati presetarea
calculata raportata la sistemul de coordonate al masinii (sistem
REF)

z
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6.1  Notiuni fundamentale

Prezentare generala

@ Sistemul de control trebuie sa fie pregatit special de
catre producatorul masinii-unelte pentru utilizarea unui
palpator 3-D.

HEIDENHAIN ofera garantie pentru functia ciclurilor
de palpare numai daca sunt utilizate palpatoare
HEIDENHAIN.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executati ciclurile palpatorului, de la 400 la 499,
nu trebuie sa fie activ niciun ciclu pentru transformarea
coordonatelor.

> Urméatoarele cicluri nu trebuie s3 fie activate inainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR., Ciclul
8 IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE, Ciclul 11 SCALARE si
Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA.

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

Sistemul de control oferd doudsprezece cicluri pentru masurarea
automatd a pieselor de prelucrat.

Tasta soft Ciclu Pagina
o Ciclul 0 PLAN DE REFERINTA 211
&g (B ®  Md3surarea unei coordonate pe 0 axa selectabila
1 Ciclul 1 DECAL.ORIG.POL. 213
®  Masurarea unui punct
= Directia de palpare prin unghi
420 Ciclul 420 MASURARE UNGHI 215
-k = Mdasurarea unui unghiin planul de lucru
= Ciclul 427 MASURARE ORIFICIU 218
(@] B Masurarea pozitiei unei gauri

= Masurarea diametrului unei gauri
®  Compararea valorilor nominala si efectiva, daca este

aplicabil
“22 Ciclul 422 MAS. CERC EXTERIOR 224
(@] ®m  Masurarea pozitiei unui stift circular

®  Masurarea diametrului unui stift circular

B Compararea valorilor nominala si efectivd, daca este
aplicabil
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Tasta soft Ciclu Pagina

Ciclul 423 MAS. DREPTUNGHI INT. 230
B Masurarea pozitiei unui buzunar dreptunghiular

= Masurarea lungimii si latimii unui buzunar
dreptunghiular

®m  Compararea valorilor nominala si efectivd, daca este
aplicabil
Ciclul 424 MAS. DREPTUNGHI EXT. 235
= Masurarea pozitiei unui stift dreptunghiular
= Masurarea lungimii si latimii unui stift dreptunghiular
B Compararea valorilor nominala si efectivd, daca este
aplicabil

IS
n
@“

&
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Ciclul 425 MAS. LATIME INT. 239
B Mdsurarea pozitiei unei canal
= Masurarea latimii unei canal

®m  Compararea valorilor nominala si efectivd, daca este
aplicabil

S
N
@

8
8
A

U
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428 Ciclul 426 MAS. LATIME BORDURA 243
= Masurarea pozitiei unei borduri
B Mdsurarea |atimii unei borduri
m  Compararea valorilor nominala si efectivd, daca este
aplicabil
Ciclul 427 COORDONATA MASURAT. 247
B Mdsurarea oricarei coordonate pe o0 axa selectabila
m  Compararea valorilor nominala si efectivd, daca este
aplicabil
Ciclul 430 MAS. CERC ORIFICIU 252

B Mdsurarea punctului central al unui cerc de gauri de
surub

B Mdsurarea diametrului unui cerc de gduri de surub
m  Compararea valorilor nominala si efectivd, daca este
aplicabil
Ciclul 431 MASURARE PLAN 257
m  (Gasirea unghiului unui plan prin masurarea a trei puncte

8
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Inregistrarea rezultatelor masuratorilor

Pentru toate ciclurile in care masurati automat piesele de prelucrat
(cu exceptia Ciclurilor 0 si 1), sistemul de control poate s&
inregistreze rezultatele masurétorii intr-un jurnal. In ciclul de palpare
respectiv, puteti defini daca sistemul de control trebuie sa

= Salvati jurnalul de masurare intr-un figier

= Intrerupeti rularea programului si afisati jurnalul de masurare pe
ecran

= Nu creati niciun jurnal de masurare

Daca doriti sa salvati jurnalul de mdsurare ca fisier, sistemul

de control salveaza implicit datele in format ASCII. Sistemul de
control va salva fisierul intr-un director care contine, de asemenea,
programul NC asociat.

Unitatea de mdsura a programului principal poate fi vazuta in antetul
fisierului-jurnal.

0 Utilizati software-ul de transfer de date HEIDENHAIN
TNCRemo daca doritj sa extrageti jurnalul de masurare
prin interfata de date.
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Exemplu: Jurnal de masurare pentru ciclul palpatorului 421:
Jurnal de masurare pentru Ciclul de palpare 421 Masurare gaura
Data: 30-06-2005

Timp: 6:55:.04

Program de masurare: TNC:\GEH35712\CHECK1.H

Tip de dimensiune (0 = MM / 1 = INCH): O

Valori nominale:

Centru pe axa de referinta: 50.0000
Centru pe axa secundara: 65.0000
Diametru: 12.0000

Valori limita date:

Limita maxima pentru centru pe axa de 50.1000
referinta:

Limitd minima pentru centru pe axa de 49.9000
referinta:

Limitd maxima pentru centru pe axa 65.1000
secundara:

Limita minima pentru centru pe axa secun- 64.9000

dara:
Dimensiune maxima pentru gaura: 12.0450
Dimensiune minima pentru gaura: 12.0000

Valori efective:

Centru pe axa de referinta: 50.0810
Centru pe axa secundara: 64.9530
Diametru: 12.0259
Abateri:

Centru pe axa de referinta: 0.0810
Centru pe axa secundara: -0.0470
Diametru: 0.0259
Rezultate mé&suratori suplimentare: indlti-  -5.0000

me de masurare:

Sfarsit jurnal
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Rezultate masuratori in parametri Q

Sistemul de control salveaza rezultatele masuratorilor ciclului [Eoporare manvata —@rroazanare S
de palpare respectiv in parametrii Q global valabili Q150 - Q160. T —

Devierile de la valoarea nominald sunt salvate in parametrii Q161

- Q166. Observati tabelul de parametri rezultati care sunt listati cu

BLK FORN 0.2 X:100 ¥a150 240
ToOL CALL 72 7 S250

1
2
o
n
i

descrierea fiecarui ciclu.

In timpul definirii ciclului, sistemul de control afiseaza si parametrii e (S ,
rezultati pentru ciclul respectiv, intr-un grafic ajutator (a se vedea =3 ’
figura din dreapta). Parametrul rezultat evidentiat apartine acelui " i
parametru de intrare. oy i .

Clasificarea rezultatelor

Pentru unele cicluri va puteti informa asupra starii rezultatelor
madsuratorilor prin parametrii Q global valabili Q180 - Q182.

Valoare Stare masurare

parametru

Q180 =1 Rezultatele masuratorii se afla in limita de
toleranta

Q181 =1 Este necesara o reprelucrare

Q182=1 Rebut

Sistemul de control seteaza marcatorul de reprelucrare sau de
rebut imediat ce una din valorile de masurare iese in afara limitei de
toleranta. Pentru a determina care dintre rezultatele masuratorilor
se afld in afara limitei de toleranta, verificati jurnalul masuratorilor
sau comparati rezultatele masuratorii respective (Q150 - Q160) cu
valorile limita.

In Ciclul 427, sistemul de control presupune implicit cd mé&suratj
o dimensiune exterioara (stift). Totusi, puteti corecta starea
madsuratorii prin introducerea corectd a dimensiunii minime si
maxime Impreund cu directia de palpare.

o Sistemul de control seteaza si marcajele de stare daca
nu ati definit nicio valoare de toleranta sau dimensiuni
maxime/minime.

Monitorizarea tolerantei

Pentru majoritatea ciclurilor de inspectie a piesei de prelucrat,
sistemul de control poate efectua o monitorizare de toleranta. Acest
lucru necesita definirea valorilor limita in timpul definirii ciclului. Daca
nu doriti s& monitorizati tolerantele, [dsati 0 (valoarea prestabilitd) in
parametrii de monitorizare.
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Monitorizarea sculei

Pentru unele cicluri de inspectie a piesei de prelucrat, sistemul de
control poate efectua o monitorizare a sculei. Sistemul de control va
monitoriza daca

B raza sculei va fi compensata din cauza abaterilor de la valoarea
nominala (valorile din Q16x)

® abaterile de la valoarea nominala (valorile din Q16x) sunt mai
mari decat toleranta la rupere a sculei.

Compensarea sculei
Cerinte:
® Tabel de scule active

= Monitorizarea sculei trebuie sa fie pornita in ciclu: setati Q330 Ia
o valoare diferita de 0 sau introduceti numele unei scule. Pentru a
introduce numele sculei, apasati tasta soft asociata. Sistemul de
control nu mai afiseaza semnul de intrebare unic in dreapta.

o = HEIDENHAIN recomanda utilizarea acestei functji
numai dacd scula de compensat este cea care a fost
utilizata pentru a prelucra conturul, precum si daca
orice reprelucrare necesara va fi realizata cu aceasta
scula.

®  Daca efectuati mai multe masuratori de compensatie,
sistemul de control adauga devierea masurata la
valoarea stocatd in tabelul de scule

Scula de frezare: Daca indicati un cutit de freza ca referintd in
parametrul Q330, valorile corespunzatoare sunt compensate
dupa cum urmeaza: Sistemul de control compenseaza in principiu
intotdeauna raza sculei in coloana DR a tabelului de scule, chiar daca
abaterea mdsurata este in limitele de toleranta specificate. Puteti
afla daca este necesara reprelucrarea interogand parametrul Q181
din programul NC (Q181=1: reprelucrare necesard).

Scula de strunjire: (se aplica numai Ciclurilor 421, 422, 427)

Dacad indicati o sculd de strunjire ca referinta in parametrul Q330,
valorile corespunzdtoare din randurile DZL si, respectiv, DXL vor

fi compensate. Sistemul de control monitorizeaza, de asemenea,
toleranta la rupere, definita in coloana LBREAK. Parametrul Q181
va permite sa intrebati in programul NC daca este necesara
reprelucrarea (Q181 = 1: reprelucrare necesara).

Daca doriti sa compensati valorile unei scule indexate cu un nume
de sculd, programati urmatoarele:

= QSO = "NUME SCULA"

= FN18: SYSREAD QO = ID990 NR10 IDXO; specificati numarul
parametrului QS in IDX

= Q0= QO +0.2; adaugati indicele numarului sculei de baza
® In cadrul ciclului: Q330 = QO; utilizati scula indexaté
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Monitorizare rupere scula
Cerinte:
= Tabel de scule active

= Monitorizarea sculei trebuie sa fie pornitd in ciclu (setati Q330 la
o valoare diferitd de 0)

m RBREAK trebuie sa fie mai mare decat 0 (in numarul introdus
pentru sculd in tabel)

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru
configurarea, testarea si executarea programelor NC

Sistemul de control va afigsa un mesaj de eroare si va opri rularea
programului dacd devierea masurata este mai mare decat toleranta
de rupere a sculei. In acelasi timp, scula va fi dezactivata din tabelul
de scule (coloana TL = L).

Sistem de referinta pentru rezultatele masuratorilor

Sistemul de control transfera toate rezultatele masuratorii, care iau
ca referinta sistemul de coordonate activ sau, dupé caz, sistemul de
coordonate decalat si/sau rotit/inclinat, in parametrii rezultati si in
fisierul jurnal.
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6.2 Ciclul 0 PLAN DE REFERINTA

Programare ISO
G55

Aplicatie

Ciclul palpatorului mdsoara orice pozitie de pe piesa de prelucrat
intr-o directie selectabila a axei.

Secventa ciclu

1 In cazul miscarii 3-D, palpatorul se deplaseazé cu avans rapid zA
(valoare din coloana FMAX) catre punctul de prepozitionare 1
programat in ciclu.

2 Apoi, palpatorul efectueaza palparea la viteza de avans pentru
palpare (coloana F). Directia de palpare trebuie definitd in ciclu.

3 Dupa ce sistemul de control a salvat pozitia, palpatorul se
retrage in punctul de pornire si salveaza coordonata masurata
intr-un parametru Q. In plus, sistemul de control stocheaza @m

<pm

coordonatele pozitiei palpatorului din momentul semnalului de
comutare, in parametrii Q115 - Q119. Pentru valorile acestor
parametri, sistemul de control nu ia in considerare lungimea si
raza stilusului.

¥

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control deplaseaza tridimensional palpatorul la avans
rapid in punctul de pre-pozitionare programat in ciclu. In functie de
pozitia anterioara a sculei, exista riscul de coliziune!

» Pre-pozitionati pentru a evita o coliziune la apropierea de
punctul de pre-pozitionare programat.

m  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Numar parametru pt. rezultat?

Introduceti numarul parametrului Q caruia vreti sa-i atribuiti coordo-
nata.

Intrare: 0...1999
Axa palpare/Directie palpare?

Introduceti axa de palpare cu tasta de selectare a axei sau tastatura
alfabetica, introducand semnul algebric pentru directia de palpare.

Intrare: -, +

Valoare pozitie?
Utilizati tastele de selectare a axei sau tastatura alfabetica pentru a
introduce toate coordonatele de pre-pozitionare pentru palpator.

Intrare: -999999999...+999999999

Exemplu
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6.3 Ciclul 1 DECAL.ORIG.POL.

Programare ISO
Sintaxa NC este disponibila numai in programarea Klartext.

Aplicatie

Ciclul de palpare 1 masoara orice pozitie de pe piesa de prelucrat, in
orice directie de palpare.

Secventa ciclu

1 In cazul miscarii 3-D, palpatorul se deplaseaza cu avans rapid Y
(valoare din coloana FMAX) catre punctul de prepozitionare 1
programat in ciclu.

2 Apoi, palpatorul efectueaza palparea la viteza de avans pentru
palpare (coloana F). In timpul palpérii, sistemul de control
deplaseaza simultan palpatorul pe doud axe (in functie de unghiul
de palpare). Utilizati unghiurile polare pentru a defini directia de
palpare in cadrul ciclului.

3 Dupa ce sistemul de control a salvat pozitia, palpatorul revine in
punctul de pornire. Sistemul de control stocheaza coordonatele X
pozitiei palpatorului din momentul semnalului de comutare, in
parametriiQ115-Q119

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Sistemul de control deplaseaza tridimensional palpatorul la avans
rapid in punctul de pre-pozitionare programat in ciclu. In functie de
pozitia anterioara a sculei, exista riscul de coliziune!

> Pre-pozitionati pentru a evita o coliziune la apropierea de
punctul de pre-pozitionare programat.

m  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

= Axa de palpare definitd in ciclu specifica planul de palpare:
Axa de palpare X: planul X/Y
Axa de palpare Y: planul Y/Z
Axa de palpare Z: planul Z/X
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Axa palpare?
Introduceti axa de palpare cu tasta de selectare a axei sau cu tasta-
tura alfabetica. Confirmati cu tasta ENT.

Intrare: X, Y, orZ

Unghi palpare?

Unghi masurat de pe axa de palpare dupa care se va misca palpa-
torul.

Intrare: -180...+180

Valoare pozitie?

Utilizati tastele de selectare a axei sau tastatura alfabetica pentru a
introduce toate coordonatele de pre-pozitionare pentru palpator.
Intrare: -999999999...+999999999
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6.4 Ciclul 420 MASURARE UNGHI

Programare ISO
G420

Aplicatie

Ciclul palpatorului 420 mdsoara unghiul format de orice linie dreapta
de pe piesa de prelucrat cu axa principala a planului de lucru.

Secventa ciclu

1 Urmand logica de pozitionare, sistemul de control pozitioneaza
palpatorul la viteza de avans rapid (valoarea din coloana FMAX)
in punctul de palpare programat 1. Suma dintre Q320, SET_UP si
raza varfului sferic este luata in calcul la palparea in orice directie.
Cand incepe miscarea sondei, centrul varfului sferic va fi decalat
cu aceasta suma in directia opusa celei de palpare.

Mai multe informatii: "Logicd de pozitionare", Pagina 47

2 Apoi, palpatorul se muta la indltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare
(coloana F).

3 Apoi, palpatorul se muta la urmatorul punct de palpare 2 si
palpeaza din nou.

4 Sistemul de control readuce palpatorul la indltimea de degajare si
salveaza unghiul masurat in urmdtorul parametru Q:

ol

Numar Semnificatie
parametru Q

Q150 Unghiul masurat este raportat la axa de referinta
a planului de lucru.

Note
®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Daca axa palpatorului = axa de masurare, puteti masura unghiul
pe directia axei A sau B:

® Daca doriti sa mdsurati unghiul pe directia axei A, setati Q263
egal cu Q265 si Q264 diferit de Q266.

® Dacd doriti sd mdsurati unghiul pe directia B, setati Q263
diferit de Q265 si Q264 egal cu Q266.

®  Sistemul de control va reseta o rotatie de baza activa la inceputul
ciclului.

Note despre programare

= Tnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru
¥ 267 Q263 Punct de masura 1 pt. axa 1?
. - <€E>+ Coordonata primului punct de palpare de pe axa principalad a planu-
Y lui de lucru. Valoarea are un efect absolut.
e SEr R roee o Intrare: -99999,9999...+99999,9999
Q264 \ 3_10320 Q264 Punct de masura 1 pt. axa 2?
A ig ] N qurdonata primului punct de palpare de pe axa secundara a planu-
N/ - lui de lucru. Valoarea are un efect absolut.
o3 azes Q27271 Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q265 Punct de masura 2 pt. axa 1?

Coordonata celui de-al doilea punct de palpare de pe axa principala
a planului de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q266 Punct de masura 2 pt. axa 2?

Coordonata celui de-al doilea punct de palpare de pe axa secundara
a planului de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q272 Axa masur. (1/2/3, 1=axa refer.?
Axa pe care vor fi efectuate masuratorile:
1: Axa principala = axa de masurare

2: Axa secundara = axa de mdsurare

3: Axa palpatorului = axa de masurare
Intrare: 1,2, 3

Q267 Directie deplas. 1 (+1=+/-1=-)?
Directia din care palpatorul se va apropia de piesa de prelucrat:
-1: Directie de avans transversal negativa
+1: Directie de avans transversal pozitiva
Intrare: -1, +1

4\ Q261 Masur. inaltime in axa palpare?
Coordonata centrului varfului bilei de pe axa palpatorului la care vor
fi efectuate masuratorile. Valoarea are un efect absolut.

Q260 Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Miscarea palpatorului va incepe cu o decalare a sumei valorilor
Q320, SET_UP si razei varfului sferic, chiar daca se palpeaza pe
directia axei sculei. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

— 3

Q261

©
o |
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Grafica asist. Parametru

Q260 inaltime spatiu?
Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune

intre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?

Specificati cum se misca palpatorul intre punctele de masurare:
0: Deplasare la inaltimea de masurare intre punctele de masurare
1: Deplasare la indl{imea de degajare intre punctele de masurare
Intrare: 0, 1

Q281 Jurnal de masurare (0/1/2)?
Definiti daca sistemul de control va crea un jurnal de masurare:
Definiti daca sistemul de control va crea un jurnal de masurare:

1: Creati un jurnal de masurare: Sistemul de control va salva figierul
jurnal numit TCHPR420.TXT in folderul care contine si programul
NC asociat.

2: Intrerupeti rularea programului si afisati jurnalul masurétorilor pe
ecranul sistemului de control (ulterior veti putea continua executia
programului NC cu Start NC)

Intrare: 0, 1, 2

m
x
o
3
°
c
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6.5 Ciclul 421 MASURARE ORIFICIU

Programare ISO
G421

Aplicatie

Ciclul de palpare 421 masoara centrul si diametrul unei gauri

(sau al unui buzunar circular). Daca definiti valorile de toleranta
corespunzatoare in ciclu, sistemul de control face o comparatie intre
valoarea nominald si cea efectiva si salveaza valorile de deviere in
parametrii Q.

Secventa ciclu

1 Urmand logica de pozitionare, sistemul de control pozitioneaza
palpatorul cu avans rapid (valoarea din coloana FMAX) in punctul
de palpare programat 1. Sistemul de control calculeaza punctele
de palpare utilizand datele din ciclu si din prescrierea de degajare
din coloana SET_UP a tabelului palpatorului.

Mai multe informatii: "Logicd de pozitionare", Pagina 47

2 Apoi, palpatorul se muta la indltimea de masurare introdusa si

palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare

(coloana F). Sistemul de control deriva automat directia de
palpare din unghiul de pornire programat.

3 Apoi, palpatorul se muta pe un arc de cerc fie la inaltimea de
masurare, fie la cea de degajare, catre urmatorul punct de pornire
, Si palpeaza din nou.
4 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul in punctul de palpare
si apoi in punctul de palpare 4, pentru a palpa de inca doua ori.
5 1n final, sistemul de control readuce palpatorul la indltimea de

degajare si salveaza valorile efective si abaterile in urmatorii
parametri Q:

Numar Semnificatie

parametru Q

Q151 Valoare efectiva a centrului pe axa de referinta
Q152 Valoare efectivd a centrului pe axa secundard
Q153 Valoare efectiva a diametrului

Q161 Abatere la centrul axei de referinta

Q162 Abatere la centrul axei secundare

Q163 Abatere de la diametru

Note

m  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

®  Cu cat unghiul pasului este mai mic, cu atat mai putin precis va
calcula sistemul de control dimensiunile gaurii. Valoarea minima
de intrare: 5°.

® Sistemul de control va reseta o rotatie de baza activa la inceputul
ciclului.

Yi

¥
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Note despre programare

= fnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o apelare a

sculei pentru a defini axa palpatorului.

® Dacd indicati o sculd de frezare ca referintd in parametrul Q330,
informatiile parametrilor Q498 si Q531 nu au niciun efect

® Dacd indicati o scula de strunjire ca referintd in parametrul Q330,

se aplicd urmatoarele:
® Trebuie definiti parametrii Q498 si Q531

® |nformatiile parametrilor Q498, Q531, de exemplu din ciclul
800, trebuie sa corespunda acestor informatji

® Daca sistemul de control compenseaza pozitia sculei de
strunjire, valorile corespunzatoare de pe randurile DZL si DXL

sunt compensate.

B Sistemul de control monitorizeazd, de asemenea, toleranta la

rupere, definita in coloana LBREAK.

Parametrii ciclului

Grafica asist.

SET_UP(TCHPROBE.TP)

7

L7 Q247 RN
Q2741280 : 03251'- \

Q276

Q262

Q275

Parametru

Q273 Centru in prima axa (val. nom.)?

Centrul gaurii de pe axa principald a planului de lucru. Valoarea are
un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

@D

Q2730279

<Y

Q274 Centru in axa 2 (val. nom.)?

Centrul gaurii de pe axa secundara a planului de lucru. Valoarea are
un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q262 Diametru nominal?
Introduceti diametrul gaurii.
Intrare: 0...99999,9999

Q325 Unghi pornire?

Unghi dintre axa principald a planului de lucru si primul punct de
palpare. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -360,000...+360,000

Q247 Unghi incrementare intermediar?

Unghiul dintre doua puncte de masurare. Semnul algebric

al unghiului de incrementare determind directia de rotatie

(negativa = 1n sens orar) in care se deplaseaza palpatorul cdtre
urmatorul punct de masurare. Daca doriti sa palpati un arc de cerc
in loc de un cerc complet, atunci programati unghiul de incrementa-
re mai mic de 90°. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -120...+120

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programarea ciclurilor de mdsurare pentru piese de prelucrat si scule | 01/2022 219



Ciclurile palpatorului: Inspectia automata a piesei de prelucrat | Ciclul 421 MASURARE ORIFICIU

Grafica asist. Parametru

Q261 Masur. inaltime in axa palpare?

Coordonata centrului varfului bilei de pe axa palpatorului la care vor
fi efectuate masuratorile. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q260 inaltime spatiu?
Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune

ntre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?

Specificati cum se misca palpatorul intre punctele de masurare:
0: Deplasare la inaltimea de masurare intre punctele de masurare
1: Deplasare la indl{imea de degajare intre punctele de mdsurare
Intrare: 0, 1
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Grafica asist. Parametru

Q275 Limita max. dim. pt. orificiu?
Diametrul maxim admis pentru gaurd (buzunar circular)
Intrare: 0...99999,9999

Q276 Limita minima dimensiune?
Diametrul minim admis pentru gaurad (buzunar circular)
Intrare: 0...99999,9999

Q279 Toleranta pt. centru prima axa?
Deviere de pozitie admisa pe axa principala a planului de lucru.
Intrare: 0...99999,9999

Q280 Toleranta pt. centru a doua axa?
Deviere de pozitie admisa pe axa secundara a planului de lucru.
Intrare: 0...99999,9999

Q281 Jurnal de masurare (0/1/2)?
Definiti daca sistemul de control va crea un jurnal de masurare:
0: Nu creati un jurnal de masurare

1: Creati un jurnal de masurare: Sistemul de control va salva figie-
rul jurnal numit TCHPR421.TXT implicit in directorul care contine
si programul NC asociat.

2: Intrerupeti rularea programului si afisati jurnalul de m&surare pe
ecranul sistemului de control. Continuati rularea programului NC cu
Start NC.

Intrare: 0, 1, 2

Q309 Oprire PGM la depasirea toler.?

Definiti dacd, in cazul unei incalcari a limitelor de tolerantd, sistemul
de control va intrerupe rularea programului si va afisa un mesaj de
eroare:

0: Nu se intrerupe rularea programului; nu se afiseaza niciun mesa;
de eroare

1: Se intrerupe rularea programului si se afiseaza un mesaj de
eroare

Intrare: 0, 1

Q330 Unealta pt. monitorizare?

Definiti daca sistemul de control va monitoriza scula: (vezi "Monito-
rizarea sculei’, Pagina 209):

0: Monitorizare neactiva

> 0: Numarul sau numele sculei folosite pentru prelucrare. Prin
tasta soft, aveti optiunea de a aplica o scula direct din tabelul de
scule.

Intrare: 0...99999,9 sau max. 255 caractere
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Grafica asist. Parametru

Q423 Nr. de tastari pe plan (4/3)?

Definiti daca sistemul de control va utiliza trei sau patru puncte de
palpare pentru a masura cercul:

3: Folositj trei puncte de mdsurare
4: Folositi patur puncte de méasurare (setare implicita)
Intrare: 3, 4

Q365 Tip deplasare? Linie=0/arc=1

Specificati functia de traseu care trebuie folositad de sculd pentru
deplasare intre punctele de masurare daca functia ,avans transver-
sal laindl{imea de degajare” (Q301=1) este activa.

0: Deplasare pe o linie dreapta intre operatiunile de prelucrare

1: Deplasare pe un arc circular, pe diametrul cercului de pas intre
operatiunile de prelucrare

Intrare: 0, 1

Q498 intoarcere scula (0=nu/1 =da)?

Se aplica numai daca ati introdus anterior o scula de strunjire in
parametrul Q330. Pentru a monitoriza corect starea sculei de strun-
jire, sistemul de control are nevoie de situatia exacta a prelucrarii.
Prin urmare, introduceti urmatoarele:

1: Scula de strunjire este oglindita (rotitd la 180°), de ex. de Ciclul
800 si parametrul Intoarcere scula Q498 =1

0: Scula de strunjire corespunde descrierii din tabelul de scule
de strunjire (toolturn.trn), fara modificari, de ex. prin Ciclul 800 si
parametrul Intoarcere scula Q498 =0

Intrare: 0, 1
Q531 Unghi incident?

Se aplicd numai daca ati introdus anterior o sculd de strunjire in
parametrul Q330. Introduceti unghiul de incidenta (unghiul de incli-
nare) dintre scula de strunjire si piesa de prelucrat din timpul prelu-
crarii (de ex. din Ciclul 800, Unghi incident? Q531).

Intrare: -180...+180
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Exemplu
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6.6 Ciclul 422 MAS. CERC EXTERIOR

Programare ISO
G422

Aplicatie

Ciclul de palpare 422 masoara centrul si diametrul unui stift circular.
Daca definiti valorile de toleranta corespunzatoare in ciclu, sistemul

de control face o comparatie intre valoarea nominala si cea efectiva
si salveaza valorile de deviere in parametrii Q.

Secventa ciclu

1

Urmand logica de pozitionare, sistemul de control pozitioneaza
palpatorul cu avans rapid (valoarea din coloana FMAX) in punctul
de palpare programat 1. Sistemul de control calculeaza punctele
de palpare utilizand datele din ciclu si din prescrierea de degajare
din coloana SET_UP a tabelului palpatorului.

Mai multe informatii: "Logicd de pozitionare", Pagina 47

Apoi, palpatorul se mutd la indl{imea de mdsurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare

(coloana F). Sistemul de control deriva automat directia de
palpare din unghiul de pornire programat.

3 Apoi, palpatorul se muta pe un arc de cerc fie la inaltimea de
masurare, fie la cea de degajare, catre urmatorul punct de pornire
, Si palpeaza din nou.
4 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul in punctul de palpare
si apoi in punctul de palpare 4, pentru a palpa de inca doua ori.
5 1n final, sistemul de control readuce palpatorul la indltimea de
degajare si salveaza valorile efective si abaterile in urmatorii
parametri Q:
Numar Semnificatie
parametru Q
Q151 Valoare efectiva a centrului pe axa de referinta
Q152 Valoare efectivd a centrului pe axa secundard
Q153 Valoare efectiva a diametrului
Q161 Abatere la centrul axei de referinta
Q162 Abatere la centrul axei secundare
Q163 Abatere de la diametru
Note
m  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD

224

DE FUNCTIONARE FREZARE.

Cu céat unghiul pasului este mai mic, cu atat mai putin precis va
calcula sistemul de control dimensiunile gaurii. Valoarea minima
de intrare: 5°.

Sistemul de control va reseta o rotatie de baza activa la inceputul
ciclului.

¥
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Note despre programare

= fnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.

® Dacd indicati o sculd de frezare ca referintd in parametrul Q330,
informatiile parametrilor Q498 si Q531 nu au niciun efect

® Dacd indicati o scula de strunjire ca referintd in parametrul Q330,
se aplicd urmatoarele:

® Trebuie definiti parametrii Q498 si Q531

® |nformatiile parametrilor Q498, Q531, de exemplu din ciclul
800, trebuie sa corespunda acestor informatji

® Daca sistemul de control compenseaza pozitia sculei de
strunjire, valorile corespunzatoare de pe randurile DZL si DXL
sunt compensate.

B Sistemul de control monitorizeazd, de asemenea, toleranta la
rupere, definita in coloana LBREAK.

Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru
y) JFTUPOCHPROBETR Q273 Centru in prima axa (val. nom.)?
Q320
Centrul stiftului de pe axa principala a planului de lucru. Valoarea
are un efect absolut.
Qoo | 2lg|R Intrare: -99999,9999...+99999,9999
agla| o
Q274 Centru in axa 2 (val. nom.)?
P - Centru stift pe axa secundara a planului de lucru. Valoarea are un
efect absolut.

Q2730279

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q262 Diametru nominal?

Introduceti diametrul stiftului.

Intrare: 0...99999,9999

Q325 Unghi pornire?

Unghi dintre axa principald a planului de lucru si primul punct de
palpare. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -360,000...+360,000

Q247 Unghi incrementare intermediar?

Unghiul dintre doua puncte de masurare. Semnul algebric al
unghiului pasului determina directia de prelucrare (negativa = in
sens orar). Daca doriti sa palpati un arc de cerc in loc de un cerc
complet, atunci programati unghiul de incrementare mai mic de
90°. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -120...+120
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Grafica asist.

Parametru

z|

226

Q260

Q261 Masur. inaltime in axa palpare?

Coordonata centrului varfului bilei de pe axa palpatorului la care vor
fi efectuate masuratorile. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q260 inaltime spatiu?
Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune

ntre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?

Specificati cum se misca palpatorul intre punctele de masurare:
0: Deplasare la inaltimea de masurare intre punctele de masurare
1: Deplasare la indl{imea de degajare intre punctele de mdsurare
Intrare: 0, 1
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Grafica asist.

Parametru

Q277 Limita max. dim. pt. imbinare?
Diametrul maxim admis pentru stift.
Intrare: 0...99999,9999

Q278 Limita min. dim. pt. imbinare?
Diametrul minim admis pentru stift.
Intrare: 0...99999,9999

Q279 Toleranta pt. centru prima axa?
Deviere de pozitie admisa pe axa principala a planului de lucru.
Intrare: 0...99999,9999

Q280 Toleranta pt. centru a doua axa?
Deviere de pozitie admisa pe axa secundara a planului de lucru.
Intrare: 0...99999,9999

Q281 Jurnal de masurare (0/1/2)?
Definiti daca sistemul de control va crea un jurnal de masurare:
0: Nu creati un jurnal de masurare

1: Creati un jurnal de masurare: Sistemul de control va salva figierul
jurnal numit TCHPR422.TXT in folderul care contine si programul
NC asociat.

2: Intrerupeti rularea programului si afisati jurnalul de m&surare pe
ecranul sistemului de control. Continuati rularea programului NC cu
Start NC.

Intrare: 0, 1, 2

Q309 Oprire PGM la depasirea toler.?

Definiti dacd, in cazul unei incalcari a limitelor de tolerantd, sistemul
de control va intrerupe rularea programului si va afisa un mesaj de
eroare:

0: Nu se intrerupe rularea programului; nu se afiseaza niciun mesa;
de eroare

1: Se intrerupe rularea programului si se afiseaza un mesaj de
eroare

Intrare: 0, 1

Q330 Unealta pt. monitorizare?

Definiti daca sistemul de control va monitoriza scula (vezi "Monito-
rizarea sculei’, Pagina 209).

0: Monitorizare neactiva
> 0: Numarul sculei din tabelul de scule TOOL. T
Intrare: 0...99999,9 sau max. 255 caractere

Q423 Nr. de tastari pe plan (4/3)?

Definiti daca sistemul de control va utiliza trei sau patru puncte de
palpare pentru a masura cercul:

3: Folositj trei puncte de mdsurare
4: Folositi patur puncte de masurare (setare implicitd)
Intrare: 3, 4
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Grafica asist. Parametru

Q365 Tip deplasare? Linie=0/arc=1

Specificati functia de traseu care trebuie folosita de scula pentru
deplasare intre punctele de masurare daca functia ,avans transver-
sal laindl{imea de degajare” (Q301=1) este activa.

0: Deplasare pe o linie dreapta intre operatiunile de prelucrare

1: Deplasare pe un arc circular, pe diametrul cercului de pas intre
operatiunile de prelucrare

Intrare: 0, 1

Q498 intoarcere sculd (0=nu/1=da)?

Se aplica numai daca ati introdus anterior o scula de strunjire in
parametrul Q330. Pentru a monitoriza corect starea sculei de strun-
jire, sistemul de control are nevoie de situatia exacta a prelucrarii.
Prin urmare, introduceti urmatoarele:

1: Scula de strunjire este oglindita (rotitd la 180°), de ex. de Ciclul
800 si parametrul Intoarcere scula Q498 =1

0: Scula de strunjire corespunde descrierii din tabelul de scule
de strunjireA(tooIturn.trn), fara modificari, de ex. prin Ciclul 800 si
parametrul Intoarcere scula Q498 =0

Intrare: 0, 1

Q531 Unghi incident?

Se aplica numai daca ati introdus anterior o scula de strunjire in
parametrul Q330. Introduceti unghiul de incidenta (unghiul de incli-

nare) dintre scula de strunjire si piesa de prelucrat din timpul prelu-
crarii (de ex. din Ciclul 800, Unghi incident? Q531).

Intrare: -180...+180
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Exemplu
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6.7 Ciclul 423 MAS. DREPTUNGHI INT.

Programare ISO
G423

Aplicatie

Ciclul palpatorului 423 gaseste centrul, lungimea si ldtimea

unui buzunar dreptunghiular. Daca definiti valorile de toleranta
corespunzatoare in ciclu, sistemul de control face o comparatie intre
valoarea nominald si cea efectiva si salveaza valorile de deviere in
parametrii Q.

Secventa ciclu

1 Urmand logica de pozitionare, sistemul de control pozitioneaza Yi
palpatorul cu avans rapid (valoarea din coloana FMAX) in punctul
de palpare programat 1. Sistemul de control calculeaza punctele
de palpare utilizand datele din ciclu si din prescrierea de degajare g
din coloana SET_UP a tabelului palpatorului.

Mai multe informatii: "Logicd de pozitionare", Pagina 47

2 Apoi, palpatorul se muta la indltimea de masurare introdusa si ﬁ
palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare

Y

(coloana F). N
3 Apoi, palpatorul se muta fie paraxial la indltimea de masurare,

fie la cea de degajare, catre urmatorul punct de palpare 2, si

palpeaza din nou.
4 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul in punctul de palpare

si apoi in punctul de palpare 4, pentru a palpa de inca doua ori.

5 1n final, sistemul de control readuce palpatorul la indltimea de

degajare si salveaza valorile efective si abaterile in urmatorii

parametri Q:
Numar Semnificatie
parametru Q
Q151 Valoare efectiva a centrului pe axa de referinta
Q152 Valoare efectivd a centrului pe axa secundard
Q154 Valoare efectiva a lungimii laturii pe axa de

referinta

Q155 Valoare efectiva a lungimii laturii pe axa minora
Q161 Abatere la centrul axei de referinta
Q162 Abatere la centrul axei secundare
Q164 Abatere a lungimii laturii pe axa de referinta
Q165 Abatere a lungimii laturii pe axa secundara
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Note
®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Daca dimensiunile buzunarului si prescrierea de degajare nu
permit prepozitionarea in apropierea punctelor de palpare,
sistemul de control porneste intotdeauna palparea din centrul
buzunarului. In acest caz, palpatorul nu revine la indltimea de
degajare dintre cele patru puncte de mdsurare.

= Monitorizarea sculei depinde de abaterea lungimii primii laturi.

® Sistemul de control va reseta o rotatie de baza activa la inceputul
ciclului.

Note despre programare

= Tnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.

Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q273 Centru in prima axa (val. nom.)?

Centrul buzunarului de pe axa principald a planului de lucru. Valoa-
rea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q274 Centru in axa 2 (val. nom.)?

Centru buzunar pe axa secundara a planului de lucru. Valoarea are
un efect absolut.

Q273:070 Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q282 Lungime latura 1 (val. nomin.)?

Lungime buzunar, paraleld cu axa principald a planului de lucru
Intrare: 0...99999,9999

Q283 Lungime latura 2 (val. nomin.)?

Lungime buzunar, paralela cu axa secundara a planului de lucru
Intrare: 0...99999,9999
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Grafica asist. Parametru

Q261 Masur. inaltime in axa palpare?
Coordonata centrului varfului bilei de pe axa palpatorului la care vor
fi efectuate masuratorile. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF
Q260 inaltime spatiu?
Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune

ntre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?

Specificati cum se misca palpatorul intre punctele de masurare:
0: Deplasare la inaltimea de masurare intre punctele de masurare
1: Deplasare la indl{imea de degajare intre punctele de mdsurare
Intrare: 0, 1

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

Q284 Lim. max. dim. lungime latura 1?
Lungime maxima admisa pentru buzunar
Intrare: 0...99999,9999

Q285 Lim. min. dim. lungime latura 1?

Lungime minima admisa pentru buzunar
Intrare: 0...99999,9999
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Grafica asist.

Parametru

Q286 Lim. max. dim. lungime latura 2?
Latime maxima admisa pentru buzunar
Intrare: 0...99999,9999

Q287 Lim. min. dim. lungime latura 2?
Latime minima admisa pentru buzunar
Intrare: 0...99999,9999

Q279 Toleranta pt. centru prima axa?
Deviere de pozitie admisa pe axa principala a planului de lucru.
Intrare: 0...99999,9999

Q280 Toleranta pt. centru a doua axa?
Deviere de pozitie admisa pe axa secundara a planului de lucru.
Intrare: 0...99999,9999

Q281 Jurnal de masurare (0/1/2)?
Definiti daca sistemul de control va crea un jurnal de masurare:
0: Nu creati un jurnal de masurare.

1: Creati un jurnal de masurare: Sistemul de control va salva fisierul
jurnal numit TCHPR423.TXT in folderul care contine si programul
NC asociat.

2: Intrerupeti rularea programului si afisati jurnalul de masurare pe
ecranul sistemului de control.Continuati rularea programului NC cu
Start NC.

Intrare: 0,1, 2

Q309 Oprire PGM la depasirea toler.?

Definiti dacd, in cazul unei incalcari a limitelor de tolerantd, sistemul
de control va intrerupe rularea programului si va afisa un mesaj de
eroare:

0: Nu se intrerupe rularea programului; nu se afiseaza niciun mesa;
de eroare

1: Se intrerupe rularea programului si se afiseaza un mesaj de
eroare

Intrare: 0, 1

Q330 Unealta pt. monitorizare?

Definiti daca sistemul de control va monitoriza scula (vezi "Monito-
rizarea sculei’, Pagina 209).

0: Monitorizare neactiva
> 0: Numarul sculei din tabelul de scule TOOL. T
Intrare: 0...99999,9 sau max. 255 caractere
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6.8 Ciclul 424 MAS. DREPTUNGHI EXT.

Programare ISO
G424

Aplicatie

Ciclul palpatorului 424 gdseste centrul, lungimea si latimea unui stift
dreptunghiular. Daca definiti valorile de toleranta corespunzatoare in
ciclu, sistemul de control face o comparatie intre valoarea nominala
si cea efectiva si salveaza valorile de deviere In parametrii Q.

Secventa ciclu

1 Urmand logica de pozitionare, sistemul de control pozitioneaza Yi
palpatorul cu avans rapid (valoarea din coloana FMAX) in punctul

de palpare programat 1. Sistemul de control calculeaza punctele
de palpare utilizand datele din ciclu si din prescrierea de degajare

din coloana SET_UP a tabelului palpatorului.
Mai multe informatii: "Logicd de pozitionare", Pagina 47 ©|:>

2 Apoi, palpatorul se muta la indltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare g

(coloana F). N
3 Apoi, palpatorul se muta fie paraxial la indltimea de masurare,

fie la cea de degajare, catre urmatorul punct de palpare 2, si

palpeaza din nou.
4 Sistemul de control pozitioneaza palpatorul in punctul de palpare

si apoi in punctul de palpare 4, pentru a palpa de inca doua ori.

5 1n final, sistemul de control readuce palpatorul la indltimea de

degajare si salveaza valorile efective si abaterile in urmatorii

parametri Q:
Numar Semnificatie
parametru Q
Q151 Valoare efectiva a centrului pe axa de referinta
Q152 Valoare efectivd a centrului pe axa secundard
Q154 Valoare efectiva a lungimii laturii pe axa de

referinta

Q155 Valoare efectiva a lungimii laturii pe axa minora
Q161 Abatere la centrul axei de referinta
Q162 Abatere la centrul axei secundare
Q164 Abatere a lungimii laturii pe axa de referinta
Q165 Abatere a lungimii laturii pe axa secundara
Note

B Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

B Monitorizarea sculei depinde de abaterea lungimii primii laturi.

®  Sistemul de control va reseta o rotatie de baza activa la inceputul
ciclului.
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Note despre programare
= fnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o apelare a

sculei pentru a defini axa palpatorului.

Parametrii ciclului

Grafica asist.

Parametru

Q273 Centru in prima axa (val. nom.)?

Centrul stiftului de pe axa principala a planului de lucru. Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Y “ Q285
~|Imo
027430280 g % g
g|c|o
& -
X

O27310279
zi

Q261

Q274 Centru in axa 2 (val. nom.)?

Centru stift pe axa secundara a planului de lucru. Valoarea are un
efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q282 Lungime latura 1 (val. nomin.)?
Lungimea stiftului paraleld cu axa principala a planului de lucru
Intrare: 0...99999,9999

Q283 Lungime latura 2 (val. nomin.)?
Lungimea stiftului paraleld cu axa secundara a planului de lucru
Intrare: 0...99999,9999

Q261 Masur. inaltime in axa palpare?
Coordonata centrului varfului bilei de pe axa palpatorului la care vor
fi efectuate masuratorile. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

236

x Y

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceastd valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q260 Inaltime spatiu?
Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune

intre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?

Specificati cum se misca palpatorul intre punctele de masurare:
0: Deplasare la inaltimea de masurare intre punctele de masurare
1: Deplasare la indl{imea de degajare intre punctele de mdsurare
Intrare: 0, 1

Q284 Lim. max. dim. lungime latura 1?
Lungime maxima admisa pentru stift
Intrare: 0...99999,9999

Q285 Lim. min. dim. lungime latura 1?
Lungime minima admisa pentru stift
Intrare: 0...99999,9999
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Grafica asist.

Parametru

Q286 Lim. max. dim. lungime latura 2?
Latime maxima admisa pentru stift
Intrare: 0...99999,9999

Q287 Lim. min. dim. lungime latura 2?
Latime minima admisa pentru stift
Intrare: 0...99999,9999

Q279 Toleranta pt. centru prima axa?
Deviere de pozitie admisa pe axa principala a planului de lucru.
Intrare: 0...99999,9999

Q280 Toleranta pt. centru a doua axa?
Deviere de pozitie admisa pe axa secundara a planului de lucru.
Intrare: 0...99999,9999

Q281 Jurnal de masurare (0/1/2)?
Definiti daca sistemul de control va crea un jurnal de masurare:
0: Nu creati un jurnal de masurare

1: Creati un jurnal de masurare: Sistemul de control va salva figierul
jurnal numit TCHPR424.TXT in folderul care contine si fisierul .h

2: Intrerupeti rularea programului si afisati jurnalul de m&surare pe
ecranul sistemului de control. Continuati rularea programului NC cu
Start NC.

Intrare: 0, 1, 2

Q309 Oprire PGM la depasirea toler.?

Definiti dacd, in cazul unei incalcari a limitelor de tolerantd, sistemul
de control va intrerupe rularea programului si va afisa un mesaj de
eroare:

0: Nu se intrerupe rularea programului; nu se afiseaza niciun mesa;
de eroare

1: Se intrerupe rularea programului si se afiseaza un mesaj de
eroare

Intrare: 0, 1
Q330 Unealta pt. monitorizare?

Definiti daca sistemul de control va monitoriza scula: (vezi "Monito-
rizarea sculei’, Pagina 209):

0: Monitorizare neactiva

> 0: Numarul sau numele sculei folosite pentru prelucrare. Prin
tasta soft, aveti optiunea de a aplica o scula direct din tabelul de
scule.

Intrare: 0...99999,9 sau max. 255 caractere
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6.9 Ciclul 425 MAS. LATIME INT.

Programare ISO
G425

Aplicatie

Ciclul de palpare 425 masoara pozitia si latimea unui canal (sau ale
unui buzunar). Daca definiti valorile de tolerantd corespunzétoare in
ciclu, sistemul de control face o comparatie intre valoarea nominala
si cea efectiva si salveaza valoarea de deviere in parametrul Q.

Secventa ciclu

1 Urmand logica de pozitionare, sistemul de control pozitioneaza
palpatorul cu avans rapid (valoarea din coloana FMAX) in punctul
de palpare programat 1. Sistemul de control calculeaza punctele
de palpare utilizand datele din ciclu si din prescrierea de degajare
din coloana SET_UP a tabelului palpatorului.

Mai multe informatii: "Logicd de pozitionare", Pagina 47

2 Apoi, palpatorul se muta la indltimea de masurare introdusa si

palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare

(coloana F). Prima palpare se face intotdeauna in directia pozitiva
a axei programate.

3 Dacad introduceti un decalaj pentru a doua masuratoare, sistemul
de control deplaseazé palpatorul (dacé este necesar, la indltimea
de degajare) catre urmatorul punct de palpare 2 si palpeaza acest
punct. Daca lungimea nominala este mare, sistemul de control
muta palpatorul in al doilea punct de palpare, cu avans rapid.
Daca nu introduceti un decalaj, sistemul de control masoara
|atimea In directia opusa.

4 In final, sistemul de control readuce palpatorul la in&ltimea de
degajare si salveaza valorile efective si abaterile in urmatorii
parametri Q:

Numar Semnificatie

parametru Q

Q156 Valoare efectiva a lungimii mdsurate
Q157 Valoare efectivd a liniei de centru
Q166 Abatere lungime masurata

Note

m Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Sistemul de control va reseta o rotatie de baza activa la inceputul
ciclului.

Note despre programare

= Tnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.
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Parametrii ciclului

Grafica asist.

Q288
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Q272=2 Q289

Q310 .

Q329
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Parametru

Q328 Punct de pornire pt. prima axa?

Punct de pornire pentru palpare pe axa principala a planului de
lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q329 Punct de pornire pt. a doua axa?

Punct de pornire pentru palpare pe axa secundara a planului de
lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q310 Decalaj pt. masuratoare 2 (+/-)?

Distanta cu care este decalat palpatorul inaintea celei de a doua
masuratori. Daca introduceti 0, sistemul de control nu decaleaza
palpatorul. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q272 Axa de mas. (1=prima/2=a doua)?

Axa in planul de lucru in care vor fi efectuate masuratorile:
1: Axa principald = axa de masurare

2: Axa secundara = axa de mdsurare

Intrare: 1, 2

Q261 Masur. inaltime in axa palpare?

Coordonata centrului varfului bilei de pe axa palpatorului la care vor
fi efectuate masuratorile. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q260 inaltime spatiu?
Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune

intre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

Q311 Lungime nominala?
Valoarea nominald a lungimii de masurat
Intrare: 0...99999,9999

Q288 Limita maxima dimensiune?
Lungime maxima admisa
Intrare: 0...99999,9999

Q289 Limita minima dimensiune?
Lungime minima admisa
Intrare: 0...99999,9999
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Grafica asist.

Parametru

Q281 Jurnal de masurare (0/1/2)?
Definiti daca sistemul de control va crea un jurnal de masurare:
0: Nu creati un jurnal de masurare

1: Creati un jurnal de masurare: Sistemul de control va salva figierul
jurnal numit TCHPR425.TXT in folderul care contine si fisierul .h

2: Intrerupeti rularea programului si afisati jurnalul de masurare pe
ecranul sistemului de control. Continuati rularea programului NC cu
Start NC.

Intrare: 0,1, 2

Q309 Oprire PGM la depasirea toler.?

Definiti dacd, in cazul unei incalcari a limitelor de tolerantd, sistemul
de control va intrerupe rularea programului si va afisa un mesaj de
eroare:

0: Nu se intrerupe rularea programului; nu se afiseaza niciun mesaj
de eroare

1: Se intrerupe rularea programului si se afiseaza un mesaj de
eroare

Intrare: 0, 1

Q330 Unealta pt. monitorizare?

Definiti daca sistemul de control va monitoriza scula: (vezi "Monito-
rizarea sculei’, Pagina 209):

0: Monitorizare neactiva

> 0: Numarul sau numele sculei folosite pentru prelucrare. Prin
tasta soft, aveti optiunea de a aplica o scula direct din tabelul de
scule.

Intrare: 0...99999,9 sau max. 255 caractere

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este addugat in SET_UP (tabelul palpatorului) si este valabil
numai atunci cand presetarea este palpata pe axa palpatorului.
Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?

Specificati cum se misca palpatorul intre punctele de masurare:
0: Deplasare la inaltimea de masurare intre punctele de masurare
1: Deplasare la indl{imea de degajare intre punctele de mdsurare
Intrare: 0, 1
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6.10 Ciclul 426 MAS. LATIME BORDURA

Programare ISO
G426

Aplicatie
Ciclul de palpare 426 masoara pozitia si latimea unei borduri. Daca
definiti valorile de toleranta corespunzatoare in ciclu, sistemul de

control face o comparatie intre valoarea nominald si cea efectiva si
salveaza valorile de deviere in parametrii Q.

Secventa ciclu

1 Urmand logica de pozitionare, sistemul de control pozitioneaza Yi
palpatorul cu avans rapid (valoarea din coloana FMAX) in punctul

de palpare programat 1. Sistemul de control calculeaza punctele
de palpare utilizand datele din ciclu si din prescrierea de degajare
din coloana SET_UP a tabelului palpatorului.

Mai multe informatii: "Logicd de pozitionare", Pagina 47 :

2 Apoi, palpatorul se muta la indltimea de masurare introdusa si
palpeaza primul punct de palpare la viteza de avans de palpare

(coloana F). Prima palpare se face intotdeauna in directia N
negativa a axei programate.

3 Apoi, palpatorul se muta la indltimea de degajare catre urmatorul
punct de palpare si il palpeaza.

4 In final, sistemul de control readuce palpatorul la in&ltimea de
degajare si salveaza valorile efective si abaterile in urmatorii

parametri Q:
Numar Semnificatie
parametru Q
Q156 Valoare efectiva a lungimii mdsurate
Q157 Valoare efectivd a liniei de centru
Q166 Abatere lungime masurata
Note

m Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Sistemul de control va reseta o rotatie de baza activa la inceputul
ciclului.

Note despre programare

= Tnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.
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Parametrii ciclului

Grafica asist.

Q288

Q3N
Y
Q272=2 Q289
Q264 o Hidh
Q266 @ i
SET_UP(TCHPROBE.TP)
A +0320 o
4 -
N/ X
Q265 Q263 Q272=1

Parametru

Q263 Punct de masura 1 pt. axa 1?

Coordonata primului punct de palpare de pe axa principalad a planu-
lui de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q264 Punct de masura 1 pt. axa 2?

Coordonata primului punct de palpare de pe axa secundara a planu-
lui de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q265 Punct de masura 2 pt. axa 1?

Coordonata celui de-al doilea punct de palpare de pe axa principala
a planului de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q266 Punct de masura 2 pt. axa 2?

Coordonata celui de-al doilea punct de palpare de pe axa secundara
a planului de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q272 Axa de mas. (1=prima/2=a doua)?

Axa in planul de lucru in care vor fi efectuate masuratorile:
1: Axa principala = axa de masurare

2: Axa secundard = axd de mdsurare

Intrare: 1, 2

Q261 Masur. inaltime in axa palpare?

Coordonata centrului varfului bilei de pe axa palpatorului la care vor
fi efectuate masuratorile. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q260 inaltime spatiu?
Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune

intre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

Q311 Lungime nominala?
Valoarea nominald a lungimii de masurat
Intrare: 0...99999,9999

Q288 Limita maxima dimensiune?
Lungime maxima admisa
Intrare: 0...99999,9999
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Grafica asist.

Parametru

Q289 Limita minima dimensiune?
Lungime minima admisa
Intrare: 0...99999,9999

Q281 Jurnal de masurare (0/1/2)?
Definiti daca sistemul de control va crea un jurnal de masurare:
0: Nu creati un jurnal de masurare

1: Creati un jurnal de masurare: Sistemul de control va salva figierul
jurnal numit TCHPR426.TXT in folderul care contine si programul
NC asociat.

2: Intrerupeti rularea programului si afisati jurnalul de m&surare pe
ecranul sistemului de control. Continuati rularea programului NC cu
Start NC.

Intrare: 0, 1, 2

Q309 Oprire PGM la depasirea toler.?

Definiti dacd, in cazul uneiincalcari a limitelor de toleranta, sistemul
de control va intrerupe rularea programului si va afisa un mesaj de

eroare:

0: Nu se intrerupe rularea programului; nu se afiseaza niciun mesaj
de eroare

1: Se intrerupe rularea programului si se afiseaza un mesaj de
eroare

Intrare: 0, 1

Q330 Unealta pt. monitorizare?

Definiti daca sistemul de control va monitoriza scula: (vezi "Monito-
rizarea sculei’, Pagina 209):

0: Monitorizare neactiva

> 0: Numarul sau numele sculei folosite pentru prelucrare. Prin
tasta soft, aveti optiunea de a aplica o scula direct din tabelul de
scule.

Intrare: 0...99999,9 sau max. 255 caractere
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6.11 Ciclul 427 COORDONATA MASURAT.

Programare ISO
G427

Aplicatie

Ciclul de palpare 427 masoara o coordonata pe o axa selectabila
si salveaza valoarea intr-un parametru Q. Daca definiti valorile

de tolerantd corespunzatoare in ciclu, sistemul de control face

0 comparatie intre valoarea nominala si cea efectiva si salveaza
valorile de deviere in parametrii Q.

Secventa ciclu

1 Urmand logica de pozitionare, sistemul de control pozitioneaza
palpatorul la avans rapid (valoarea din coloana FMAX) la punctul
de palpare 1. Sistemul de control decaleaza palpatorul cu
prescrierea de degajare in directia opusa directiei transversale
definite
Mai multe informatii: "Logicd de pozitionare", Pagina 47

2 Apoi, sistemul de control pozitioneaza palpatorul in punctul de
palpare specificat 1 din planul de lucru si masoara valoarea
efectiva de pe axa selectata.

3 Infinal, sistemul de control readuce palpatorul la indltimea
de degajare si salveaza coordonata masurata in urmatorul
parametru Q:

Numar Semnificatie
parametru Q

Q160 Coordonata masurata
Note

m  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Daca o axa a planului de lucru activ este definitd ca axa de
masurare (Q272 = 1 sau 2), sistemul de control compenseaza
raza sculei. Sistemul de control determina directia de
compensare pe baza directiei de avans transversal definite
(Q267).

® Dacd axa palpatorului este definitd ca axa de masurare (Q272 =
3), sistemul de control compenseaza lungimea sculei.

m Sistemul de control va reseta o rotatie de baza activa la inceputul
ciclului.
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Note despre programare

= fnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.
® Dacd indicati o sculd de frezare ca referintd in parametrul Q330,
informatiile parametrilor Q498 si Q531 nu au niciun efect
® Dacd indicati o scula de strunjire ca referintd in parametrul Q330,
se aplicd urmatoarele:
= Trebuie definiti parametrii Q498 si Q531
® |nformatiile parametrilor Q498, Q531, de exemplu din ciclul
800, trebuie sd corespunda acestor informatii
® Dacd sistemul de control compenseaza pozitia sculei de
strunjire, valorile corespunzatoare de pe randurile DZL si DXL
sunt compensate.

B Sistemul de control monitorizeazd, de asemenea, toleranta la
rupere, definitad in coloana LBREAK.

248 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programarea ciclurilor de mdsurare pentru piese de prelucrat si scule | 01/2022
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Parametrii ciclului

Grafica asist.
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Parametru

Q263 Punct de masura 1 pt. axa 1?

Coordonata primului punct de palpare de pe axa principalad a planu-
lui de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q264 Punct de masura 1 pt. axa 2?

Coordonata primului punct de palpare de pe axa secundara a planu-
lui de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q261 Masur. inaltime in axa palpare?

Coordonata centrului varfului bilei de pe axa palpatorului la care vor
fi efectuate masuratorile. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q272 Axa masur. (1/2/3, 1=axa refer.?
Axa pe care vor fi efectuate masuratorile:
1: Axa principala = axa de masurare

2: Axa secundara = axa de mdsurare

3: Axa palpatorului = axa de masurare
Intrare: 1,2, 3

Q267 Directie deplas. 1 (+1=+/-1=-)?

Directia din care palpatorul se va apropia de piesa de prelucrat:
-1: Directie de avans transversal negativa

+1: Directie de avans transversal pozitiva

Intrare: -1, +1

Q260 Inaltime spatiu?

Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune
intre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF
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Grafica asist. Parametru

Q281 Jurnal de masurare (0/1/2)?
Definiti daca sistemul de control va crea un jurnal de masurare:
0: Nu creati un jurnal de masurare

1: Creati un jurnal de masurare: Sistemul de control va salva figierul
jurnal numit TCHPR427.TXT in folderul care contine si programul
NC asociat.

2: Intrerupeti rularea programului si afisati jurnalul de masurare pe
ecranul de control.Reluati rularea programului NC cu Start NC.

Intrare: 0, 1, 2

Q288 Limita maxima dimensiune?
Valoare maxima admisa

Intrare: -99999,9999...+99999,9999
Q289 Limita minima dimensiune?
Valoare minima admisa

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q309 Oprire PGM la depasirea toler.?

Definiti daca, in cazul unei incalcari a limitelor de tolerantd, sistemul
de control va intrerupe rularea programului si va afisa un mesaj de
eroare:

0: Nu se intrerupe rularea programului; nu se afiseaza niciun mesaj
de eroare

1: Se intrerupe rularea programului si se afiseaza un mesaj de
eroare

Intrare: 0, 1

Q330 Unealta pt. monitorizare?

Definiti daca sistemul de control va monitoriza scula: (vezi "Monito-
rizarea sculei’, Pagina 209):

0: Monitorizare neactiva

> 0: Numarul sau numele sculei folosite pentru prelucrare. Prin
tasta soft, aveti optiunea de a aplica o scula direct din tabelul de
scule.

Intrare: 0...99999,9 sau max. 255 caractere
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Grafica asist. Parametru

Q498 Intoarcere scula (0=nu/1=da)?

Se aplica numai daca ati introdus anterior o scula de strunjire in
parametrul Q330. Pentru a monitoriza corect starea sculei de strun-
jire, sistemul de control are nevoie de situatia exacta a prelucrarii.
Prin urmare, introduceti urmatoarele:

1: Scula de strunjire este oglindita (rotitd la 180°), de ex. de Ciclul
800 si parametrul Intoarcere scula Q498 =1

0: Scula de strunjire corespunde descrierii din tabelul de scule
de strunjire (toolturn.trn), f&rd modificari, de ex. prin Ciclul 800 si
parametrul Intoarcere scula Q498 = 0

Intrare: 0, 1
Q531 Unghi incident?

Se aplica numai daca ati introdus anterior o scula de strunjire in
parametrul Q330. Introduceti unghiul de incidenta (unghiul de incli-
nare) dintre scula de strunjire si piesa de prelucrat din timpul prelu-
crarii (de ex. din Ciclul 800, Unghi incident? Q531).

Intrare: -180...+180
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6.12 Ciclul 430 MAS. CERC ORIFICIU

Programare ISO
G430

Aplicatie

Ciclul de palpare 430 gaseste centrul si diametrul unui cerc de

gaura de surub palpand trei gauri. Daca definiti valorile de toleranta
corespunzatoare in ciclu, sistemul de control face o comparatie intre
valoarea nominald si cea efectiva si salveaza valorile de deviere in
parametrii Q.

Secventa ciclu

1 Urmand logica de pozitionare, sistemul de control pozitioneaza Y
palpatorul cu avans rapid (valoarea din coloana FMAX), in punctul
central al primei gauri 1.

Mai multe informatii: "Logicd de pozitionare", Pagina 47

2 Apoi, palpatorul se muta la indltimea de masurare introdusa si
palpeaza patru puncte pentru a determina centrul primei gauri.

3 Palpatorul revine la indl{imea de degajare si apoi in pozitia
introdusa ca centru al celei de-a doua gauri 2.

4 Sistemul de control muta palpatorul la indl{imea de masurare
introdusa si palpeaza patru puncte pentru a gasi centrul celei de-
a doua gauri.

5 Palpatorul revine la indltimea de degajare si apoi in pozitia
introdusa ca centru al celei de-a treia gauri 3.

6 Apoi, sistemul de control muta palpatorul la inaltimea de

madsurare introdusa si palpeaza patru puncte pentru a gasi
centrul celei de-a treia gauri.

7 In final, sistemul de control readuce palpatorul la inltimea de
degajare si salveaza valorile efective si abaterile in urmatorii

parametri Q:
Numar Semnificatie
parametru Q
Q151 Valoare efectiva a centrului pe axa de referinta
Q152 Valoare efectiva a centrului pe axa secundara
Q153 Valoare efectiva a diametrului cercului gaurii de
surub
Q161 Abatere la centrul axei de referinta
Q162 Abatere la centrul axei secundare
Q163 Abatere diametru cerc suruburi
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Note
®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® Ciclul 430 monitorizeaza doar ruperea sculei; nu exista
compensare automata a sculei.

®  Sistemul de control va reseta o rotatie de baza activa la inceputul
ciclului.

Note despre programare

= fnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.

Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q273 Centru in prima axa (val. nom.)?

Centru cerc gaura surub (valoare nominald) de pe axa principala a
planului de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q274 Centru in axa 2 (val. nom.)?

Centru cerc gaura surub (valoare nominald) de pe axa secundara a
planului de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q262 Diametru nominal?
Introduceti diametrul gaurii.
Intrare: 0...99999,9999

Q291 Unghi coord. polara orificiu 1?

Unghi in coordonate polare al centrului primei gauri din planul de
lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -360,000...+360,000

Q292 Unghi coord. polara orificiu 2?

Unghi in coordonate polare al centrului celei de-a doua gauri din
planul de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -360,000...+360,000

Q293 Unghi coord. polara orificiu 3?

Unghi in coordonate polare al centrului celei de-a treia gauri din
planul de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -360,000...+360,000

Q2730279
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Grafica asist. Parametru

Q261 Masur. inaltime in axa palpare?
Coordonata centrului varfului bilei de pe axa palpatorului la care vor
fi efectuate masuratorile. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q260 inaltime spatiu?
Coordonata pe axa sculei la care nu poate apérea nicio coliziune

intre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF
Q288 Limita maxima dimensiune?

Diametru maxim admis al cercului gaurii de surub
Intrare: 0...99999,9999

Q289 Limita minima dimensiune?

Diametru minim admis al cercului gaurii de surub
Intrare: 0...99999,9999

Q279 Toleranta pt. centru prima axa?
Deviere de pozitie admisa pe axa principald a planului de lucru.
Intrare: 0...99999,9999
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Grafica asist.

Parametru

Q280 Toleranta pt. centru a doua axa?
Deviere de pozitie admisa pe axa secundara a planului de lucru.
Intrare: 0...99999,9999

Q281 Jurnal de masurare (0/1/2)?
Definiti daca sistemul de control va crea un jurnal de masurare:
0: Nu creati un jurnal de masurare

1: Creati un jurnal de masurare: Sistemul de control va salva figierul
jurnal numit TCHPR430.TXT in folderul care contine si programul
NC

2: Intrerupeti rularea programului si afisati jurnalul de m&surare pe
ecranul sistemului de control. Continuati rularea programului NC cu
Start NC.

Intrare: 0, 1, 2

Q309 Oprire PGM la depasirea toler.?

Definiti dacd, in cazul uneiincalcari a limitelor de toleranta, sistemul
de control va intrerupe rularea programului si va afisa un mesaj de

eroare:

0: Nu se intrerupe rularea programului; nu se afiseaza niciun mesaj
de eroare

1: Se intrerupe rularea programului si se afiseaza un mesaj de
eroare

Intrare: 0, 1

Q330 Unealta pt. monitorizare?

Definiti daca sistemul de control va monitoriza scula: (vezi "Monito-
rizarea sculei’, Pagina 209):

0: Monitorizare neactiva

> 0: Numarul sau numele sculei folosite pentru prelucrare. Prin
tasta soft, aveti optiunea de a aplica o scula direct din tabelul de
scule.

Intrare: 0...99999,9 sau max. 255 caractere
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Exemplu

N
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6.13 Ciclul 431 MASURARE PLAN

Programare ISO
G431

Aplicatie

Ciclul palpatorului 431 gaseste unghiurile unui plan prin masurarea a
trei puncte. Acesta salveaza valorile masurate in parametrii Q.

Secventa ciclu

1 Urmand logica de pozitionare, sistemul de control pozitioneaza
palpatorul cu avans rapid (valoare din coloana FMAX) in punctul
de palpare programat 1 si mdsoara primul punct al panului.
Sistemul de control decaleaza palpatorul cu prescrierea de
degajare in directia opusa directiei de palpare.

Mai multe informatii: "Logicd de pozitionare", Pagina 47

2 Palpatorul revine la indltimea de degajare si apoi se muta in
planul de lucruy, in punctul de palpare 2, si masoara valoarea
efectiva a celui de-al doilea punct de palpare al planului.

3 Palpatorul revine la indl{imea de degajare si apoi se muta in
planul de lucruy, in punctul de palpare 3, si masoara valoarea
efectiva a celui de-al treilea punct de palpare al planului.

4 In final, sistemul de control readuce palpatorul la in&ltimea
de degajare si salveaza unghiurile masurate in urmatorii

parametri Q:
Numar Semnificatie
parametru Q
Q158 Unghi protectie axa A
Q159 Unghi protectie axa B
Q170 Unghi spatial A
Q171 Unghi spatial B
Q172 Unghi spatial C

Q173-Q175 Valorile méasurate in axa palpatorului (de la prima
pana la a treia masuratoare)
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca salvati valorile unghiului in tabelul de presetari si apoi
inclinati scula programand PLAN SPATIAL cu SPA = 0, SPB = 0,
SPC = 0, exista mai multe solutii pentru care axele de inclinare se
afld la 0.

» Nu uitatj sa programati SYM (SEQ) + sau SYM (SEQ) -

m  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

®  Sistemul de control poate calcula valorile unghiulare numai
daca cele trei puncte de masurare nu sunt pozitionate pe o linie
dreapta.

® Sistemul de control va reseta o rotatie de baza activa la inceputul
ciclului.

Note despre programare

= Tnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.

= Unghiurile spatjale necesare pentru functia Inclinare plan de
lucru sunt salvate in parametrii Q170 - Q172. Cu primele doud
puncte de masurare specificati si directia axei principale cand
inclinati planul de lucru.

B Al treilea punct de masurare determina directia axei sculei.
Definiti al treilea punct de mdsurare in directia axei pozitive
Y pentru a va asigura ca pozitia axei sculei, intr-un sistem de
coordonate in sens orar, este corecta.
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Parametrii ciclului

Grafica asist.
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Parametru

Q263 Punct de masura 1 pt. axa 1?

Coordonata primului punct de palpare de pe axa principalad a planu-
lui de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q264 Punct de masura 1 pt. axa 2?

Coordonata primului punct de palpare de pe axa secundara a planu-
lui de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q294 Punct de masura 1 pt. axa 3?

Coordonata primului punct de palpare de pe axa palpatorului.
Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q265 Punct de masura 2 pt. axa 1?

Coordonata celui de-al doilea punct de palpare de pe axa principala
a planului de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q266 Punct de masura 2 pt. axa 2?

Coordonata celui de-al doilea punct de palpare de pe axa secundara
a planului de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q295 Punct de masurare 2 pt. axa 3?

Coordonata celui de-al doilea punct de palpare pe axa palpatorului.
Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q296 Punct de masura 3 pt. axa 1?

Coordonata celui de-al treilea punct de palpare de pe axa principala
a planului de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q297 Punct de masura 3 pt. axa 2?

Coordonata celui de-al treilea punct de palpare de pe axa secunda-
ra a planului de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q298 Punct de masura 3 pt. axa 3?

Coordonata celui de-al treilea punct de palpare pe axa palpatorului.
Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF
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Grafica asist. Parametru

Q260 inaltime spatiu?
Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune

intre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF

Q281 Jurnal de masurare (0/1/2)?
Definiti daca sistemul de control va crea un jurnal de masurare:
0: Nu creati un jurnal de masurare

1: Creatj un jurnal de masurare: Sistemul de control va salva figierul
jurnal numit TCHPR431.TXT in folderul care contine si programul
NC

2: Intrerupeti rularea programului si afisati jurnalul de m&surare pe
ecranul sistemului de control. Continuati rularea programului NC cu
Start NC.

Intrare: 0, 1, 2
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6.14 Exemple de programare

Exemplu: Masurare si reprelucrare stift dreptunghiular

Secventa de program

Degrosati stiftul dreptunghiular cu o tolerantd de finisare de 0,5
mm.

Masurare stift dreptunghiular
Finisati stiftul dreptunghiular, ludnd in calcul valorile masurate.

; Apelare sculd: degrosare

; Lungime dreptunghi pe X (dimensiune de degrosare)
; Lungime dreptunghi pe Y (dimensiune de degrosare)
; Retragere scula

; Apelarea subprogramului pentru prelucrare

; Retragere scula

; Apelare palpator

; Calculare lungime pe X pe baza devierii masurate
; Calculare lungime pe Y pe baza devierii mdsurate
; Retragere palpator

; Apelare scula: finisare

; Retragere scula, terminarea programului
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Ciclurile palpatorului: Inspectia automata a piesei de prelucrat | Exemple de programare

; Apelarea subprogramului pentru prelucrare

; Subprogram cu ciclu de prelucrare stift dreptunghiular

; Apelare ciclu

; Sfarsit subprogram

N
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Exemplu: Masurarea unui buzunar dreptunghiular si
inregistrarea rezultatelor

; Apelare scula: palpator

; Retragere palpator

; Retragere scula, terminarea programului
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Ciclurile palpatorului: Functii speciale | Notiuni fundamentale

7.1 Notiuni fundamentale

Prezentare generala

@ Sistemul de control trebuie sa fie pregatit special de
catre producatorul masinii-unelte pentru utilizarea unui
palpator 3-D.

HEIDENHAIN fsi asuma responsabilitatea pentru functia
ciclurilor de palpare numai daca sunt utilizate palpatoare
HEIDENHAIN.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executati ciclurile palpatorului, de la 400 la 499,
nu trebuie sa fie activ niciun ciclu pentru transformarea
coordonatelor.

> Urméatoarele cicluri nu trebuie s3 fie activate inainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR., Ciclul
8 IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE, Ciclul 11 SCALARE si
Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA.

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

Sistemul de control oferd diferite cicluri pentru urmatoarele scopuri

speciale:
Tasta soft Ciclu Pagina
T Ciclul 3 MASURARE 267

= Ciclul palpatorului pentru definirea ciclurilor OEM
< 1 Ciclul 4 MASURARE 3D 270
& B Mdsurarea oricarei pozitji
aaa Ciclul 444 TASTARE 3D 272

o N | ®  Masurarea oricdrei pozitji

® Determinarea abaterii de la coordonatele nominale

a1 Ciclul 447 PALPARE RAPIDA 278

o7 m Ciclul palpatorului pentru definirea diferitilor parametri ai
palpatorului

Ciclul 1493 TASTARE EXTRUZIUNE 280

®  Ciclul palpatorului pentru definirea unei extruziuni

B Directia si lungimea extruziune si numarul de puncte de
extruziune pot fi programate
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7.2 Ciclul 3 MASURARE

Programare ISO
Sintaxa NC este disponibild numai in programarea Klartext.

Aplicatie

Ciclul de palpare 3 masoara orice pozitie de pe piesa de prelucrat
intr-o directie de palpare selectabild. Spre deosebire de alte cicluri
ale palpatorului, Ciclul 3 va permite sa introduceti direct intervalul
de masurare SET UP si viteza de avans F. De asemenea, palpatorul
se retrage printr-o valoare definibild MB, dupa determinarea valorii
masurate.

Secventa ciclu

1 Palpatorul se mutd din pozitia curenta, cu viteza de avans
introdusg, in directia de palpare definita. Utilizati unghiurile polare
pentru a defini directia de palpare in cadrul ciclului.

2 Dupa ce sistemul de control a salvat pozitia, palpatorul se
opreste. Sistemul de control salveaza coordonatele X, Y, Z in
centrul varfului palpatorului in trei parametri Q succesivi. Sistemul
de control nu efectueaza compensari de raza sau lungime.
Definiti numarul primului parametru din ciclu.

3 In cele din urm4, sistemul de control retrage palpatorul cu
valoarea definita la parametrul MB in directie opusa celei de
palpare.

Note

@ Comportamentul ciclului palpator 3 este definit de
producatorul masinii-unelte sau de catre producatorul
software-ului care il foloseste in anumite cicluri ale
palpatorului.

B Acest ciclu poate fi executat numai in modurile de prelucrare
MOD DE FUNCTIONARE FREZARE si MOD DE FUNCTIONARE
STRUNJIRE.

m Parametrii DIST (viteza maxima de avans transversal la punctul
de palpare) si F (viteza de avans pentru palpare) ai palpatorului,
care sunt activi in alte cicluri ale palpatorului, nu se aplica in ciclul
3.

® Retineti cd sistemul de control scrie de fiecare data in patru
parametri Q succesivi.

®  Daca sistemul de control nu poate determina un punct de palpare
valid, programul NC va fi rulat fara mesaj de eroare. In acest caz,
sistemul de control atribuie valoarea -1 la al patrulea parametru
pentru rezultat, pentru a va lasa sa va ocupati de eroare.

® Sistemul de control retrage palpatorul nu mai mult decét distanta

de retragere MB si nu depaseste punctul de pornire al masuratorii.
Astfel se evitd coliziunile din timpul retragerii.

o Cu functia FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 puteti seta
daca ciclul trece prin intrarea palpatorului X12 sau X183.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Numar parametru pt. rezultat?

Introduceti numarul parametrului Q caruia vreti ca sistemul de
control s&-i atribuie prima coordonatéd mdasurata (X). Valorile Y si Z
vor fi scrise in parametrii Q imediat urmatori.

Intrare: 0...1999

Axa palpare?

Introduceti axa in a carei directie va fi mutat palpatorul si confirmati
cu tasta ENT.

Intrare: X, Y, or Z

Unghi palpare?

Unghiul masurat de pe axa de palpare definita pe care urmeaza sa
se deplaseze palpatorul. Confirmati cu ENT.

Intrare: -180...+180

Interval de masurare maxim?

Introduceti distanta maxima de la punctul de pornire pe care se va
deplasa palpatorul. Confirmati cu ENT.

Intrare: -999999999...+999999999

Masurare viteza de avans
Introduceti viteza de avans pentru masurare, in mm/min.
Intrare: 0...3000

Distanta retragere maxima?

Traseul avansului transversal in directia opusa directiei de palpare,
dupa ce tija a fost deviata. Sistemul de control readuce palpatorul
cel mult pana la punctul de pornire, pentru a evita coliziunile.

Intrare: 0...999999999
Sist. referinta? (0=REAL/1=REF.)
Definiti daca directia de palpare si rezultatul masuratorii se vor

raporta la sistemul curent de coordonate (ACT, poate fi deplasat
sau rotit) sau sistemul de coordonate al masinii (REF):

0: Efectuati operatiunea de palpare in sistemul curent si salvati
rezultatul masurdrii in sistemul ACT

1: Efectuati operatiunea de palpare in sistemul REF al masinii.
Salvati rezultatul masuratorii in sistemul REF.

Intrare: 0, 1

268 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programarea ciclurilor de mdsurare pentru piese de prelucrat si scule | 01/2022



Ciclurile palpatorului: Functii speciale | Ciclul 3 MASURARE

Grafica asist. Parametru

Mod eroare? (0=OPRIT/1=PORNIT)

Definiti daca sistemul de control va afisa un mesaj de eroare cand
tija este deviata la pornirea ciclului. Daca este selectat modul 1,
sistemul de control salveaza valoarea -1 in al 4-lea parametru de
rezultat si continua ciclul:

0. Emite mesaj de eroare
1: Nu emite mesaj de eroare
Intrare: 0, 1

Exemplu
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7.3 Ciclul 4 MASURARE 3D

Programare ISO
Sintaxa NC este disponibild numai in programarea Klartext.

Aplicatie

Ciclul de palpare 4 masoara orice pozitie de pe piesa de prelucrat
in directia de palpare definita de un vector. Spre deosebire de alte
cicluri ale palpatorului, ciclul 4 va permite sa introduceti direct
distanta de palpare si viteza de avans pentru palpare. Puteti defini
si distanta cu care palpatorul se retrage dupa determinarea valorii
palpate.

Ciclul 4 este un ciclu auxiliar care poate fi utilizat pentru palpare cu
orice palpator (TS sau TT). Sistemul de control nu furnizeaza un
ciclu pentru calibrarea palpatorului TS in nicio directie de palpare.

Secventa ciclu

1 Sistemul de control deplaseaza palpatorul din pozitia curentg, cu
viteza de avans introdusa, in directia de palpare definitd. Definiti
directia de palpare din ciclu utilizand un vector (valori deltain X, Y
si 7).

2 Dupa ce sistemul de control a salvat pozitia, sistemul de control
opreste miscarea de palpare. Sistemul de control salveaza
coordonatele X, Y, Z ale pozitiei de palpare in trei parametri Q
succesivi. Definiti numarul primului parametru din ciclu. Daca
utilizati un palpator TS, rezultatul palparii este corectat de
decalarea centrului, calibrata.

3 Infinal, sistemul de control retrage palpatorul in directia opusa
directiei de palpare. Definiti traseul avansului transversal in
parametrul MB — palpatorul se deplaseaza cel mult pana la
punctul de pornire.

o Asigurati-va c4, in timpul prepozitionarii, sistemul
de control muta centrul varfului palpatorului fara
compensare in pozitia definita.

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca sistemul de control nu a putut determina un punct de
palpare valabil, al 4-lea parametru de rezultat va avea valoarea —1.
Sistemul de control nu intrerupe rularea programului!

> Asigurati-va ca toate punctele de palpare pot fi atinse.

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modurile de prelucrare
MOD DE FUNCTIONARE FREZARE si MOD DE FUNCTIONARE
STRUNJIRE.

® Sistemul de control retrage palpatorul nu mai mult decét distanta
de retragere MB si nu depaseste punctul de pornire al masuratorii.
Astfel se evita coliziunile din timpul retragerii.

m Retineti cd sistemul de control scrie de fiecare data in patru
parametri Q succesivi.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Numar parametru pt. rezultat?

Introduceti numarul parametrului Q caruia vreti ca sistemul de
control sa-i atribuie prima coordonatd masurata (X). Valorile Y si Z
vor fi scrise in parametrii Q imediat urmatori.

Intrare: 0...1999

Cale de masurare relativa in X?

Componenta X a vectorului de directie care defineste directia in
care se va deplasa palpatorul.

Intrare: -999999999...+999999999

Cale de masurare relativa in Y?

Componenta Y a vectorului de directie care defineste directia in
care se va deplasa palpatorul.

Intrare: -999999999...+999999999

Cale de masurare relativa in Z?

Componenta Z a vectorului de directie care defineste directia in
care se va deplasa palpatorul.

Intrare: -999999999...+999999999

Interval de masurare maxim?

Introduceti distanta maxima de la punctul de pornire pe care se va
deplasa palpatorul de-a lungul vectorului de directie.

Intrare: -999999999...+999999999

Masurare viteza de avans
Introduceti viteza de avans pentru masurare, in mm/min.
Intrare: 0...3000

Distanta retragere maxima?

Traseul avansului transversal in directia opusa directiei de palpare,
dupa ce tija a fost deviata.

Intrare: 0...999999999
Sist. referinta? (0=REAL/1=REF.)

Definiti daca rezultatul masuratorii va fi salvat in sistemul de
coordonate de intrare (ACT) sau in functie de sistemul de coordo-
natele al masinii (REF):

0: Salvati rezultatul masurdrii in sistemul ACT
1: Salvati rezultatul masurarii in sistemul REF
Intrare: 0, 1

Exemplu
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7.4 Ciclul 444 TASTARE 3D

Programare ISO
G444

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii.

Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producdtorul masinii-unelte.

Ciclul 444 verifica un anumit punct de pe suprafata componentei.
Acest ciclu este utilizat, de exemplu, pentru masurarea suprafetelor
cu contur liber ale pieselor turnate. Se poate determina daca un
punct de pe suprafata componentei se afla intr-un interval de
subdimensionare sau supradimensionare in comparatie cu o
coordonatd nominald. Apoi, operatorul poate efectua alii pasi de
prelucrare, cum ar fi reprelucrarea.

Ciclul 444 palpeaza orice punct pe trei dimensiuni si determina
abaterea pe baza unei coordonate nominale. In acest scop, este
utilizat un vector normal, definit la parametrii Q581, Q582 si Q583.
Vectorul normal este perpendicular pe o suprafata imaginara pe care
se afla coordonata nominala. Vectorul normal este orientat in sens
opus suprafetei si nu determina traseul de palpare. Este recomandat
sa determinati vectorul normal cu ajutorul unui sistem CAD sau
CAM. Intervalul de toleranta QS400 defineste abaterea permisa
dintre coordonata reald si cea nominala de-a lungul vectorului
normal. In acest mod, puteti defini, de exemplu, intreruperea
programului la detectarea unei subdimensionari. in plus, sistemul de
control genereaza un jurnal, iar abaterile sunt stocate la parametrii Q
indicati mai jos.

Secventa ciclu

1 Incepand din pozitia curenta, palpatorul avanseaza pana intr-
un punct de pe vectorul normal, aflat la urmatoarea distanta de
coordonata nominald: Distantd = raza varfului sferic + valoarea
SET_UP din tabelul tchprobe.tp (TNC:\table\tchprobe.tp) + Q320.
Prepozitionare ia in calcul o indl{ime de degajare.Mai multe
informatii: "Executare cicluri palpator", Pagina 47

2 Palpatorul se apropie apoi de coordonate nominald. Distanta
de palpare este definitd de DIST, nu de vectorul normal!
Vectorul normal este utilizat numai pentru calcularea corecta a
coordonatelor.

3 Dupa ce sistemul de control a salvat pozitia, palpatorul se
retrage si se opreste. Sistemul de control salveaza coordonatele
masurate ale punctului de contact in parametrii Q.

4 1n cele din urma, sistemul de control retrage palpatorul cu
valoarea definita la parametrul MB in directie opusa celei de
palpare.
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Parametri rezultati

Sistemul de control stocheaza rezultatele procesului de palpare la
urmatorii parametri:

Numar Semnificatie

parametru Q

Q151 Pozitie masurata pe axa principala
Q152 Pozitie masurata pe axa secundara
Q153 Pozitie masurata pe axa sculei
Q161 Abatere masurata pe axa principala
Q162 Abatere masurata pe axa secundara
Q163 Abatere masurata pe axa sculei
Q164 Abatere 3-D masurata

= Mai mica de 0: Subdimensionare
B Mai mare de 0: Supradimensionare

Q183 Stare piesa de prelucrat:
m -7 =nedefinit

0 =bun

1 =reprelucrare

2 =rebut

Functie jurnal

Dupa incheierea palparii, sistemul de control genereaza un jurnal
in format HTML. Jurnalul include rezultatele de pe axele principala,
secundara si a sculei, precum si abaterea 3-D. Sistemul de control
salveaza jurnalul in directorul in care se afla si fisierul *.h (dacd nu
existd o cale configuratd pentru FN16).

Jurnalul contine urmatoarele date de pe axele principald, secundara
si a sculei:

® Directia reald de palpare (ca vector in sistemul de introducere).
Valoarea vectorului corespunde cu traseul de palpare configurat
m Coordonata nominala definita

m Dacd a fost definita o tolerantd QS400: Sunt generate
dimensiunile superioara si inferioard, precum si abaterea
determinatd de-a lungul vectorului normal

= Coordonata nominala constatata

= Valorile codificate cromatic (verde pentru ,bun”, portocaliu pentru
Jsreprelucrare”, rosu pentru ,rebut”)
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Note

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

B Pentru a obtine rezultate exacte cu ajutorul palpatorului utilizat,
trebuie sa efectuati o calibrare 3-D inaintea ciclului 444.
Pentru calibrarea 3-D, este necesara optiunea software 92 3D-
ToolComp.

m Ciclul 444 genereaza un jurnal de masurare in format HTML.

m Este generat un mesaj de eroare daca Ciclul 8 IMAGINE
OGLINDA, Ciclul 11 SCALARE sau Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA
este activ inainte de rularea Ciclului 444.

® Pentru palpare, se va lua in calcul un TCPM activ. In timp
ce TCPM este activ, palparea pozitiilor este posibila chiar
dacé pozitia rezultata din functia inclinare plan de lucru nu
corespunde cu pozitia curentd a axelor de rotatie.

®m Dacd masina este echipata cu brosa controlatd, ar trebui sa
activati urmarirea unghiului in tabelul palpatorului (coloana
URMARIRE). Aceasta mareste precizia masuratorilor cu un
palpator 3-D.

m Ciclul 444 ia ca referintd toate coordonatele sistemului de
introducere.

®  Sistemul de control scrie valorile masurate in parametrii de
retur,vezi "Aplicatie”, Pagina 272.

® Starea piesei de lucru (bund/reprelucrare/rebut) este setata
prin parametrul Q Q183, independent de parametrul Q309 (vezi
"Aplicatie’, Pagina 272).

Nota privind parametrii maginii

= In functie de setarea parametrului optional al masinii
chkTiltingAxes (nr. 204600), sistemul de control va verifica in
timpul palparii daca pozitia axelor rotative corespunde unghiurilor
de inclinare (3D-ROT). In caz contrar, sistemul de control va afisa
un mesaj de eroare.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q263 Punct de masura 1 pt. axa 1?

Coordonata primului punct de palpare de pe axa principalad a planu-
lui de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q264 Punct de masura 1 pt. axa 2?

Coordonata primului punct de palpare de pe axa secundara a planu-
lui de lucru. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q294 Punct de masura 1 pt. axa 3?

Coordonata primului punct de palpare de pe axa palpatorului.
Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999
Q581 Axa princ. perpen. pe suprafata?

Introduceti aici vectorul normal la suprafata pe directia axei princi-
pale. Vectorul normal la suprafatd al unui punct este generat in
mod normal cu ajutorul unui sistem CAD/CAM.

Intrare: -10...+10

Q582 Axa sec. perpen. pe suprafata?

Introduceti aici vectorul normal la suprafata pe directia axei secun-
dare. Vectorul normal la suprafata al unui punct este generat in
mod normal cu ajutorul unui sistem CAD/CAM.

Intrare: -10...+10

Q583 Axa sculei perpendic pe supraf.?

Introduceti aici vectorul normal la suprafata pe directia axei sculei.
Vectorul normal la suprafata al unui punct este generat in mod
normal cu ajutorul unui sistem CAD/CAM.

Intrare: -10...+10

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF
Q260 inaltime spatiu?
Coordonata pe axa sculei la care nu poate aparea nicio coliziune

intre palpator si piesa de prelucrat (elementele de fixare). Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999 sau PREDEF
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Parametru

QS400 Introducere tolerante?

Specificati un interval de toleranta care va fi monitorizat de ciclu.
Toleranta defineste abaterea permisa de-a lungul vectorului normal
la suprafata. Aceasta abatere este determinata intre coordona-
ta nominala si coordonata reald a piesei de prelucrat. (Vectorul
normal la suprafata este definit de Q581-Q583, iar coordonata
nominala este definitd de Q263, Q264 si Q294.) Valoarea tolerantei
este distribuita pe axe in functie de vectorul normal (a se vedea
exemplele).
Exemple
= QS400 =,,0,4-0,1” inseamna: Dimensiunea superioara
= coordonata nominala + 0,4; dimensiunea inferioara =
coordonata nominald — 0,1. Astfel, pentru ciclu rezulta
urmdtoarea banda de toleranta: ,coordonata nominala + 0,4" la
,coordonata nominala — 0,1".

® QS400 =,0,4” inseamna: Dimensiunea superioara =
coordonata nominald + 0,4; dimensiunea inferioara =
coordonata nominald. Astfel, pentru ciclu rezulta urmatoarea
banda de tolerantd: ,coordonata nominala + 0,4" la ,coordonata
nominald”.

® QS400 =,-0,1” inseamna: Dimensiunea superioara =
coordonata nominald; dimensiunea inferioard = coordonata
nominald — 0,1. Astfel, pentru ciclu rezultd urmatoarea banda de
toleranta: de la ,coordonata nominala” la ,coordonata nominald
-0,1"

®= QS400 =,, ” inseamnd: Fara banda de toleranta.

® QS400 =,0” inseamna: Fara banda de toleranta.

= QS400 =,,0,1+0,1” inseamna: Fard banda de toleranta.

Introducere: max. 255 caractere

Q309 Reactia la eroarea de toleranta?

Definiti dacd, in cazul uneiincalcari a limitelor de toleranta, sistemul
de control va intrerupe rularea programului si va afisa un mesaj de
eroare:

0: Nu intrerupeti rularea programului cand este depasita toleranta;
nu se afiseaza niciun mesaj de eroare

1: Intrerupeti rularea programului cand este depasita toleranta si se
afiseaza un mesaj de eroare

2: Daca valoarea coordonatei reale masurate de-a lungul vectoru-
lui normal la suprafata este mai mica decat coordonata nominalg,
sistemul de control afiseazd un mesaj si intrerupe rularea progra-
mului NC. Cu toate acestea, nu vor exista mesaje de eroare daca
valoarea coordonatei reale mdsurate este mai mare decat cea a
coordonatei nominale.

Intrare: 0, 1, 2
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7.5 Ciclul 441 PALPARE RAPIDA

Programare ISO
G441

Aplicatie

Puteti utiliza ciclul 441 al palpatorului pentru a specifica global
diferiti parametrii pentru palpator (de ex., viteza de avans de
pozitionare) pentru toate ciclurile de palpare utilizate ulterior.

o Scopul Ciclului 441 este acela de a seta parametrii
ciclurilor de palpare. In acest ciclu, nu va fi efectuata nicio
deplasare a masinii.

Note

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

= END PGM, M2, M30 reseteaza setarile globale ale Ciclului 441.

m Parametrul Q399 al ciclului depinde de configuratia masinii.
Producatorul masinii-unelte este responsabil pentru setarea
masurii in care palpatorul poate fi orientat printr-un program NC.

m  Chiar daca masina este echipata cu potentiometre separate
pentru avansul rapid si viteza de avans, viteza de avans poate fi
controlata numai cu potentiometrul pentru viteza de avans, chiar
daca introduceti Q397=1.

Nota privind parametrii masinii

® Parametrul masinii maxTouchFeed (nr. 122602) ii permite
producatorului masinii sa limiteze viteza de avans. Definiti viteza
de avans maxima absoluta din acest parametru al masinii.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q396 Viteza de avans pozitionare?

Definiti viteza de avans cu care se va muta palpatorul in pozitiile
specificate.

Intrare: 0...99999,999

Q397 Pre-poz. la avans rapid masina?

Definiti daca sistemul de control, la pre-pozitionarea palpatorului,
traverseaza la viteza de avans FMAX (avansul rapid al masinii):

0: Prepozitionare la viteza de avans de la Q396
1: Pre-pozitionare la viteza de avans rapid a masinii FMAX
Intrare: 0, 1

Q399 Urmarire unghi (0/1)?

Definiti daca sistemul de control va orienta palpatorul inaintea
fiecarei operatiuni de palpare:

0: Nu orientati brosa

1: Orientati brosa inaintea fiecarei operatiuni de palpare (precizie
maritd)?

Intrare: 0, 1

Q400 Tntrerupere automata?

Definiti daca sistemul de control va intrerupe rularea programului si
va afisa rezultatele masuratorii pe ecran dupd un ciclu de palpare
pentru masurarea automata a piesei de prelucrat:

0: Nu se intrerupe rularea programului chiar daca afisarea pe ecran
a rezultatelor mdsuratorilor este selectata in ciclul de palpare
respectiv

1: Se intrerupe rularea programului si se afiseaza rezultatele
madsuratorilor pe ecran. Puteti continua rularea programului NC cu
Start NC.

Intrare: 0, 1

Exemplu
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7.6  Ciclul 1493 TASTARE EXTRUZIUNE

Programare ISO

G1493

Aplicatie

Ciclul 1493 va permite sa repetati punctele de palpare ale ciclurilor y 4y \

specifice ale palpatorului de-a lungul unei linii drepte. In ciclu, definiti

directia si lungimea extruziunii, precum si numarul de puncte de Y

extruziune.

Repetitiile va permit, de exemplu, sa efectuati mai multe masuratori X

la diferite indltimi si sa determinati devierile pe baza devierii sculei.
Puteti folosi extruziunea si pentru a creste precizia in timpul palparii.
Numarul mai mare de puncte de masurare va ajuta sa determinati
contaminarea piesei de prelucrat sau suprafetele aspre.
Pentru a activa repetarea anumitor puncte de pglpare, trebuie sa
definiti Ciclul 1493 inaintea ciclului de palpare. In functie de definitie,
acest ciclu va rdmane activ numai pentru urmatorul ciclu sau pentru
intregul program NC. Sistemul de control interpreteaza extruziunea
in sistemul de coordonate de intrare I-CS.
Urmatoarele cicluri sunt capabile sa efectueze extruziuni:
= TASTARE PLAN (Ciclul 1420, 1ISO: G1420, optiunea 17), vezi
Pagina 66
= TASTARE MUCHIE (Ciclul 1410, ISO: G1410), vezi Pagina 73
= TASTARE DOUA CERCURI (Ciclul 1411, ISO: G1411), vezi
Pagina 80
= TASTARE MUCHIE INCLINATA (Ciclul 1412, ISO: G1412), vezi
Pagina 88

= TASTARE POZITIE (Ciclul 1400, ISO: G1400), vezi Pagina 123
® TASTARE CERC (Ciclul 1401, ISO: G1401), vezi Pagina 127

Parametri rezultati

Sistemul de control stocheaza rezultatele procesului de palpare in
urmatorii parametri Q:

Numar Semnificatie

parametru Q

Q970 Abatere maxima de la linia ideala a punctului de
palpare 1

Q971 Abatere maxima de la linia ideala a punctului de
palpare 2

Q972 Abatere maxima de la linia ideala a punctului de
palpare 3

Q973 Abaterea maxima a diametrului 1

Q974 Abaterea maxima a diametrului 2
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Parametru QS

Pe langa salvarea rezultatelor ciclului de palpare in parametrii de
retur Q97x, sistemul de control salveaza rezultate individuale in
parametrii QS QS97x. Sistemul de control salveaza rezultatele
tuturor punctelor de masurare de la 0 extruziune in parametrii QS
corespunzdtori. Fiecare rezultat are lungimea de zece caractere, iar
rezultatele sunt separate intre ele cu spatii goale. Acest lucru face
ca sistemul de control sa poata converti usor valorile individuale
din programul NC prin prelucrare in sir si sa le foloseasca pentru
evaluari automatizate speciale.

Rezultat intr-un parametru QS.

QS970 ="0.12345678 -1.1234567 -2.1234567 -3.12345678"

Informatii suplimentare: manualul utilizatorului pentru programarea
Klartext sau programarea ISO

Functie jurnal

Dupa incheierea palparii, sistemul de control genereaza un fisier-
jurnal in format HTML. Fisierul-jurnal contine rezultatele abaterii 3-D
sub forma de grafic si de tabel. Sistemul de control salveaza fisierul-
jurnal in acelasi folder in care se afld programul NC.

Fisieruljurnal contine urmatoarele date pe axa principald, axa
secundard si axa sculei, in functie de ciclurile selectate (de ex.
punctul central si diametrul cercului):

® Directia reald de palpare (ca vector in sistemul de introducere).
Valoarea vectorului corespunde cu traseul de palpare configurat

= Coordonata nominalad definita

B Dimensiunile superioara si inferioard, precum si abaterea
determinatd de-a lungul vectorului normal

® Coordonata reald masurata

m  Codificarea pe culori a valorilor:
= Verde: Buna
®  Portocaliu: Reprelucrare
= Rosu: Rebut

B Puncte de extruziune

Puncte de extruziune:

Axa orizontald reprezinta directia pentru extruziune. Punctele
albastre sunt puncte de masurare individuale. Liniile rosii indica
limita inferioara si pe cea superioara a dimensiunilor. Daca o valoare
incalca o toleranta specificata, sistemul de control va ardta zona in
rosu in grafic.

Note

B Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

B Dacda Q1145 > 0si Q1146 = 0, atunci sistemul de control va
efectua numarul de puncte de extruziune in aceeasi pozitie.

® Daca utilizati Ciclul 1401 TASTARE CERC sau 1411 TASTARE
DOUA CERCURI pentru a efectua o extruziune, directia pentru
extruziune trebuie sa fie Q1140 = +3; altfel sistemul de control va
emite un mesaj de eroare.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q1140= Q1140 Directia ptr. extruziune (1-3)?
1: Extruziune in directia axei principale
2: Extruziune in directia axei secundare
3: Extruziune in directia axei sculei
Intrare: 1,2, 3

Q1145 Numarul de puncte de extruziune?

Numadrul de puncte de masurare pe care ciclul le repeta pe lungi-
mea extruziunii Q1146.

Intrare: 1...99

Q1146 Lungimea extruziunii?
Lungimea pe care punctele de masurare sunt repetate.
Intrare: -99...+99

Q1149 Extruziune: Durata modala?

Efectul ciclului:

0: Extruziunea se aplica numai pentru urmatorul ciclu.

1: Extruziunea se aplica pana la sfarsitul programului NC.
Intrare: -99...+99
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7.7 Calibrarea unui palpator cu declansator

Pentru a specifica cu precizie punctul efectiv de declansare a unui
palpator 3-D trebuie sa calibrati palpatorul, in caz contrar, sistemul
de control nu poate furniza rezultate de mdsurare precise.

o Calibrati intotdeauna palpatorul in cazurile urmatoare:
® Darein exploatare

Stilus defect

Inlocuire tij&

Schimbare in viteza de avans pentru palpare

Neregularitati generate, de exemplu, de incalzirea

masinii

B Schimbarea axei sculei active

Sistemul de control preia valorile de calibrare pentru
sistemul de palpare activa direct dupa procesul de
calibrare. Datele actualizate ale sculei sunt aplicate
imediat. Nu este necesar sa repetati apelarea sculei.

In timpul calibrérii, sistemul de control g&seste lungimea efectivé a
tijei si raza efectiva a varfului sferic. Pentru a calibra palpatorul 3-D,
fixati un inel de reglare sau un prezon de inaltime si raza cunoscute
pe masa masinii.

Sistemul de control asigura cicluri de calibrare pentru calibrarea
lungimii si a razei:

Procedati dupa cum urmeaza:

» Apasati tasta PALPATOR.
PROBE
W > Apasati tasta soft TS CALIBR.
k) » Selectatj ciclul de calibrare

Cicluri de calibrare furnizate de sistemul de control

Tasta soft Functie Pagina
461 Ciclul 467 CALIBRAREA TS A LUNGIMII SCULEI 285
_— ®  Calibrarea lungimii
462 Ciclul 462 CALIBRAREA UNUI TS INTR-UN INEL 287

m  Masurarea razei utilizand un inel de reglaj

®m  Masurarea decalajului centrului utilizand un inel de reglaj
463 Ciclul 463 CALIBRAREA TS LA STIFTI 290
ez B Masurarea razei utilizand un prezon sau un stift de calibrare

B Masurarea decalajului centrului utilizand un prezon sau un
stift de calibrare

450 Ciclul 460 CALIBRAREA UNUI TS LA O SFERA 293
:0: A = Mdsurarea razei utilizand o sferd de calibrare
®  Masurarea decalajului centrului utilizand o sfera de
calibrare
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7.8 Afigarea valorilor de calibrare

Sistemul de control salveaza lungimea si raza efective ale @Egitere oo - DR
palpatorului in tabelul de scule. Sistemul de control salveaza e e W@
abaterea de aliniere a centrului palpatorului in tabelul de palpatoare, == = E=——. |

in coloanele CAL_OF1 (axa principald) si CAL_OF2 (axa secundard). i
Puteti afisa valorile pe ecran, prin apdsarea tastei soft TABEL "

—_—
PALPATOR %

Un jurnal de masurare este creat automat in timpul calibrarii.

Fisierul-jurnal este numit TCHPRAUTO.html. Acest fisier este salvat ) » ) E
in aceeasi locatie cu fisierul original. Jurnalul de mdsurare poate — To0% s-0uR 4
fi afisat in browserul sistemului de control. Daca un program NC ST et PR |
utilizeaza mai multe cicluri pentru calibrarea palpatorului, m | — e Cj
TCHPRAUTO.html va contine toate jurnalele de méasurare. Atunci R e e

cand executati un ciclu de palpare in modul de operare manualg, R R

sistemul de control salveaza jurnalul de masurare cu numele
TCHPRMAN.html. Acest fisier este stocat in folderul TNC:\*.

6 Asigurati-va ca numarul sculei din tabelul de scule si
numarul palpatorului din tabelul de palpatoare corespund.
Acest lucru este valabil indiferent daca doriti sa utilizati
un ciclu al palpatorului in modul automat sau in modul
Operare manuala.

@ Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru
configurarea, testarea si executarea programelor NC
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7.9 Ciclul 461 CALIBRAREA TS A LUNGIMII
SCULEI

Programare ISO
G461

Aplicatie
@ Consultati manualul masinii.

Tnaintea inceperii ciclului de calibrare, trebuie s setati presetarea pe
axa brosei astfel incat Z=0 pe masa masinii; de asemenea, trebuie sa
pre-pozitionati palpatorul peste inelul de calibrare.

Un jurnal de mdsurare este creat automat in timpul calibrarii.
Fisierul-jurnal este numit TCHPRAUTO.html. Acest fisier este salvat
in aceeasi locatie cu fisierul original. Jurnalul de mdsurare poate

fi afisat in browserul sistemului de control. Daca un program NC
utilizeaza mai multe cicluri pentru calibrarea palpatorului,
TCHPRAUTO.html va contine toate jurnalele de masurare.

Secventa ciclu

1 Sistemul de control orienteaza palpatorul la unghiul CAL_ANG
specificat in tabelul de palpatoare (numai dacéa palpatorul dvs.
poate fi orientat).

2 Sistemul de control palpeaza pozitia curentd in directia negativa
a axei brosei la viteza de avans pentru palpare (coloana F din
tabelul de palpatoare).

3 Sistemul de control retrage apoi palpatorul cu avans rapid
(coloana FMAX din tabelul de palpatoare) la pozitia de pornire.
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Note

@ HEIDENHAIN oferd garantie pentru functia ciclurilor
de palpare numai daca sunt utilizate palpatoare
HEIDENHAIN.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executatj ciclurile palpatorului, de la 400 la 499,
nu trebuie sa fie activ niciun ciclu pentru transformarea
coordonatelor.

> Urméatoarele cicluri nu trebuie s3 fie activate inainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR., Ciclul
8 IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE, Ciclul 11 SCALARE si
Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA.

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

B Acest ciclu poate fi executat numai in modurile de prelucrare
MOD DE FUNCTIONARE FREZARE si MOD DE FUNCTIONARE
STRUNJIRE.

® | ungimea efectiva a palpatorului este intotdeauna raportata la
punctul de referinta al sculei. Punctul de referinta al sculei se
aflé deseoriin véarful brosei (si pe suprafata brosei). Producatorul
masinii poate amplasa punctul de referinta al sculei intr-o alta
pozitie.

® Unjurnal de mdsurare este creat automat in timpul calibrarii.
Fisieruljurnal este numit TCHPRAUTO.html.

Note despre programare

= Tnainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.

Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru
Z Q434 Punct de ref. pentru lungime?
Presetare pentru lungime (de ex. indltimea inelului de calibrare).
Valoarea are un efect absolut.
Intrare: -99999,9999...+99999,9999

-‘70434

X

Exemplu
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7.10 Ciclul 462 CALIBRAREA UNUI TS INTR-UN
INEL

Programare ISO
G462

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii.

Inaintea inceperii ciclului de calibrare, trebuie s& prepozitionati
palpatorul in centrul inelului de calibrare, la indl{imea de mdsurare
necesara.

La calibrarea razei varfului bilei, sistemul de control executa o rutina
de palpare automata. in prima executie, sistemul de control gaseste
punctul central al inelului sau al stiftului de calibrare (méasurare
aproximativa) si pozitioneaza palpatorul in centru. Apoi, in procesul
efectiv de calibrare (mé&surare find), este determinata raza véarfului
sferic. Daca palpatorul permite palparea cu orientari opuse, decalajul
centrului este determinat pe durata unei alte executji.

Un jurnal de masurare este creat automat in timpul calibrarii.
Fisierul-jurnal este numit TCHPRAUTO.html. Acest fisier este salvat
in aceeasi locatie cu fisierul original. Jurnalul de masurare poate

fi afigat in browserul sistemului de control. Daca un program NC
utilizeaza mai multe cicluri pentru calibrarea palpatorului,
TCHPRAUTO. html va contine toate jurnalele de mdsurare.

Orientarea palpatorului determind secventa de calibrare:

= Nu este posibila nicio orientare sau orientarea este posibila
intr-o singura directie: Sistemul de control executa o mdsurare
aproximativa si o masurare precisa si evalueaza raza efectiva a
varfului sferic (coloana R din tool.t).

® QOrientarea este posibila in doua directii (de ex., palpatoare
HEIDENHAIN cu cablu): Sistemul de control executd o mésurare
aproximativa si una precisa, roteste palpatorul cu 180° si
apoi executa alte patru operatji de palpare. Decalajul centrului
(CAL_OF din tchprobe.tp) este determinat suplimentar fata de
raza, prin palparea din directii diferite.

= Orice orientare posibild (de ex. palpatoare HEIDENHAIN cu

infrarosii): Pentru operatia de palpare, consultati ,Orientare
posibild in douad directii”.
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Note

@ Pentru a putea determina abaterea de aliniere a centrului
varfului bilei, sistemul de control trebuie sa fie pregatit
special de catre producdtorul masinii.

Proprietatea necesitatii orientarii si a modului de orientare
a palpatorului este predefinitd pentru palpatoarele
HEIDENHAIN. Alte palpatoare sunt configurate de
producatorul masinii-unelte.

HEIDENHAIN oferd garantie pentru functia ciclurilor
de palpare numai daca sunt utilizate palpatoare
HEIDENHAIN.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executatj ciclurile palpatorului, de la 400 la 499,
nu trebuie sa fie activ niciun ciclu pentru transformarea
coordonatelor.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR., Ciclul
8 IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE, Ciclul 11 SCALARE si
Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA.

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modurile de prelucrare
MOD DE FUNCTIONARE FREZARE si MOD DE FUNCTIONARE
STRUNJIRE.

B Decalajul centrului poate fi determinat numai cu ajutorul unui
palpator adecvat.

B Unjurnal de mdsurare este creat automat in timpul calibrarii.
Fisieruljurnal este numit TCHPRAUTO.html.

Note despre programare

= Inainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q407 Raza inel calibrare?
Introduceti raza inelului de reglaj.
Intrare: 0,0001...99,9999

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q423 Numarul de tastari?

Numadrul de puncte de masurare pe diametru. Valoarea are un efect
absolut.

Intrare: 3...8

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Q380 Unghi ref axa principala?

Unghi dintre axa principala a planului de lucru si primul punct de
palpare. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: 0...360

Exemplu
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7.11 Ciclul 463 CALIBRAREA TS LA STIFTI

Programare ISO
G463

Aplicatie
@ Consultati manualul masinii.

Inaintea inceperii ciclului de calibrare, trebuie s& prepozitionati
palpatorul peste acul de calibrare. Pozitionati palpatorul pe axa
palpatorului aproximativ la prescrierea de degajare (valoarea
din tabelul palpatorului + valoarea din ciclu) deasupra acului de
calibrare.

La calibrarea razei varfului bilei, sistemul de control executa o rutina
de palpare automata. in prima executie, sistemul de control gaseste
punctul central al inelului sau al stiftului de calibrare (masurare
aproximativa) si pozitioneaza palpatorul in centru. Apoi, in procesul
efectiv de calibrare (médsurare find), este evaluata raza varfului
sferic. Daca palpatorul permite palparea cu orientari opuse, decalajul
centrului este determinat pe durata unei alte executji.

Un jurnal de masurare este creat automat in timpul calibrarii.
Fisierul-jurnal este numit TCHPRAUTO.html. Acest fisier este salvat
in aceeasi locatie cu fisierul original. Jurnalul de masurare poate

fi afigat in browserul sistemului de control. Daca un program NC
utilizeaza mai multe cicluri pentru calibrarea palpatorului,
TCHPRAUTO. html va contine toate jurnalele de mdsurare.

Orientarea palpatorului determind secventa de calibrare:

®  Nu este posibila nicio orientare sau orientarea este posibila intr-
o singurd directie: Sistemul de control executa o masuratoare
aproximativa si 0 masuratoare precisa si apoi stabileste raza
efectiva a varfului sferic (coloana R din tool.t).

® QOrientarea este posibila in doua directii (de ex., palpatoare
HEIDENHAIN cu cablu): Sistemul de control executd o masurare
aproximativa si una precisa, roteste palpatorul cu 180° si
apoi executa alte patru operatii de palpare. Decalajul centrului
(CAL_OF din tchprobe.tp) este determinat suplimentar fata de
raza, prin palparea din directii diferite.

= QOrice orientare este posibila (de ex., palpatoarele HEIDENHAIN cu
infrarosu): Operatie de palpare; consultati ,Orientare posibild in
doud directji”).
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Note

@ Pentru a putea determina abaterea de aliniere a centrului
varfului bilei, sistemul de control trebuie sa fie pregatit
special de catre producdtorul masinii.

Proprietatea necesitatii orientarii si a modului de orientare
a palpatorului este predefinitd pentru palpatoarele
HEIDENHAIN. Alte palpatoare sunt configurate de
producatorul masinii-unelte.

HEIDENHAIN oferd garantie pentru functia ciclurilor
de palpare numai daca sunt utilizate palpatoare
HEIDENHAIN.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executatj ciclurile palpatorului, de la 400 la 499,
nu trebuie sa fie activ niciun ciclu pentru transformarea
coordonatelor.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR., Ciclul
8 IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE, Ciclul 11 SCALARE si
Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA.

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modurile de prelucrare
MOD DE FUNCTIONARE FREZARE si MOD DE FUNCTIONARE
STRUNJIRE.

B Decalajul centrului poate fi determinat numai cu ajutorul unui
palpator adecvat.

B Unjurnal de mdsurare este creat automat in timpul calibrarii.
Fisieruljurnal este numit TCHPRAUTO.html.

Note despre programare

= Inainte de a defini acest ciclu, trebuie s& programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru
SET UPTCHPROBE TP Q407 Raza dorn calibrare?
2] ad20 Diametrul inelului de reglare
Intrare: 0,0001...99,9999
Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?

Specificati cum se misca palpatorul intre punctele de méasurare:
0: Deplasare la inaltimea de masurare intre punctele de masurare
1: Deplasare la indl{imea de degajare intre punctele de masurare
Intrare: 0, 1

Q423 Numarul de tastari?

Numarul de puncte de masurare pe diametru. Valoarea are un efect
absolut.

Intrare: 3...8

Q380 Unghi ref axa principala?

Unghi dintre axa principald a planului de lucru si primul punct de
palpare. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: 0...360

N
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7.12 Ciclul 460 CALIBRAREAUNUITSLAO

SFERA

Programare ISO
G460
Aplicatie

@ Consultati manualul masinii.
Tnaintea inceperii ciclului de calibrare, trebuie s& prepozitiona; ﬂ 1
palpatorul peste centrul sferei de calibrare. Pozitionati palpatorul pe
axa palpatorului aproximativ la prescrierea de degajare (valoarea din zZy
tabelul palpatorului + valoarea din ciclu) deasupra sferei de calibrare. ‘

Cu Ciclul 460 puteti calibra automat un palpator 3-D cu declansare
folosind o sfera de calibrare exacta.

Este, de asemenea, posibila capturarea datelor de calibrare 3-D.

In acest scop este necesard optiunea 92, 3D-ToolComp. Datele de
calibrare 3-D descriu comportamentul de deviere al palpatorului in
orice directie de palpare. Datele calibrarii 3D sunt stocate in TNC: —@
\system\3D-ToolComp\*. Coloana DR2TABLE din tabelul de scule

ia ca referintd tabelul 3DTC. Datele de calibrare 3-D sunt apoi luate

in calcul in timpul palparii. Aceasta calibrare 3-D este necesara daca

doriti sa obtineti un nivel foarte inalt de precizie cu ciclul 444 de

palpare 3-D (vezi "Ciclul 444 TASTARE 3D ', Pagina 272).

<Y
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Secventa ciclu

Setarea parametrului Q433 specifica daca puteti efectua calibrarea
razei si lungimii sau doar calibrarea razei.

Calibrarea razei Q433=0
1 Fixati sfera de calibrare. Asigurati prevenirea coliziunilor

2 Pe axa palpatorului, pozitionati palpatorul deasupra sferei de
calibrare siin planul de prelucrare, aproximativ deasupra centrului
sferei.

3 Prima deplasare are loc in plan, in functie de unghiul de referinta
(Q380).

4 Apoi, sistemul de control pozitioneaza palpatorul pe axa
palpatorului.

5 Incepe procesul de palpare; initial, sistemul de control cauté
ecuatorul sferei de calibrare.

6 Dupa determinarea ecuatorului, incepe calibrarea razei.

7 In cele din urm4, sistemul de control retrage palpatorul pe axa
palpatorului, la indltimea la care a fost pre-pozitionat.

Calibrarea razei si lungimii Q433=1

1 Fixati sfera de calibrare. Asigurati prevenirea coliziunilor

2 Pe axa palpatorului, pozitionati palpatorul deasupra sferei de
calibrare si in planul de prelucrare, aproximativ deasupra centrului
sferei.

3 Prima deplasare are loc in plan, in functie de unghiul de referinta
(Q380).

4 Apoi, sistemul de control pozitioneaza palpatorul pe axa
palpatorului.

5 Incepe procesul de palpare; initial, sistemul de control cauta
ecuatorul sferei de calibrare.

6 Dupa determinarea ecuatorului, incepe calibrarea razei.

7 Apoi, sistemul de control retrage palpatorul pe axa palpatorului, la
indltimea la care a fost pre-pozitionat.

8 Sistemul de control determind lungimea palpatorului la polul nord
al sferei de calibrare

9 La sfarsitul ciclului, sistemul de control retrage palpatorul pe axa
palpatorului, la inaltimea la care a fost pre-pozitionat.

Setarea parametrului Q455 specifica daca puteti efectua o calibrare

3-D suplimentara.
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Calibrare 3-D Q455=1...30
1 Fixati sfera de calibrare. Asigurati prevenirea coliziunilor

2 Dupa calibrarea razei sau lungimii, sistemul de control retrage
palpatorul pe axa palpatorului. Apoi, sistemul de control
pozitioneaza palpatorul deasupra polului nord.

3 Procesul de palpare are loc de la polul nord la ecuator, in
mai multi pasi. Abaterile de la valoarea nominala si, prin
urmare, comportamentul de deviere specific, sunt, prin urmare,
determinate.

4 Puteti specifica numarul de puncte de palpare dintre polul nord
si ecuator. Acest numar depinde de parametrul de intrare Q455.
Poate fi programata o valoare intre 1 si 30. Daca programati
Q455=0, nu va fi efectuata nicio calibrare 3-D.

5 Abaterile determinate in timpul calibrarii sunt stocate intr-un tabel
3DTC.

6 La sfarsitul ciclului, sistemul de control retrage palpatorul pe axa
palpatorului, la indltimea la care a fost pre-pozitionat.

0 Pentru a calibra lungimea, trebuie sa se cunoasca
pozitia punctului central (Q434) al sferei de calibrare in
raport cu originea activa. In caz contrar, HEIDENHAIN
nu recomanda utilizarea Ciclului 460 pentru a calibra
lungimea!

Un exemplu de aplicatie pentru calibrarea lungimii cu
Ciclul 460 este comparatia intre doua palpatoare.
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Note

@ HEIDENHAIN ofera garantie pentru functia ciclurilor
de palpare numai daca sunt utilizate palpatoare
HEIDENHAIN.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executatj ciclurile palpatorului, de la 400 la 499,
nu trebuie sa fie activ niciun ciclu pentru transformarea
coordonatelor.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate inainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR., Ciclul
8 IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE, Ciclul 11 SCALARE si
Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA.

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

B Acest ciclu poate fi executat numai in modurile de prelucrare
MOD DE FUNCTIONARE FREZARE si MOD DE FUNCTIONARE
STRUNJIRE.

B Unjurnal de mdsurare este creat automat in timpul calibrarii.
Fisierul-jurnal este numit TCHPRAUTO.html. Acest fisier este
salvat in aceeasi locatie cu fisierul original. Jurnalul de mdsurare
poate fi afisat in browserul sistemului de control. Dacd un
program NC utilizeaza mai multe cicluri pentru calibrarea
palpatorului, TCHPRAUTO. html va contine toate jurnalele de
masurare.

® | ungimea efectiva a palpatorului este intotdeauna raportata la
punctul de referinta al sculei. Punctul de referinta al sculei se
afld deseoriin varful brosei (si pe suprafata brosei). Producatorul
masinii poate amplasa punctul de referinta al sculei intr-o alta
pozitie.

B Prepozitionati palpatorul astfel incat sa fie localizat aproximativ
deasupra centrului sferei de calibrare.

= In functie de precizia prepozitionarii, pentru a gasi ecuatorul sferei
de calibrare va fi necesar un numar diferit de puncte de palpare.

® Dacd programati Q455=0, sistemul de control nu va efectua
calibrarea 3-D.

® Daca programati Q455=de la 1 la 30, sistemul de control va
efectua calibrarea 3-D a palpatorului. Abaterile comportamentului
de deviere vor fi, prin urmare, determinate la diferite unghiuri.
Daca utilizati ciclul 444, trebuie sa efectuati mai intai o calibrare
3-D.

® Dacd programati Q455=de la 1 la 30, va fi stocat un tabel in TNC:
\system\3D-ToolComp\*.

® Daca exista deja o referinta la un tabel de calibrare (elementul din
DR2TABLE), acest tabel va fi suprascris.

® Daca nu exista nicio referinta la un tabel de calibrare (elementul
din DR2TABLE), atunci, in asociere cu numarul sculei, vor fi create
o referintd si un tabel asociat.

Note despre programare
= Tnainte de a defini un ciclu, trebuie s& programati o apelare a
sculei pentru a defini axa palpatorului.
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Parametrii ciclului
Grafica asist. Parametru

Q407 Raza exacta a bilei de calibr.?
Introduceti raza exacta a sferei de calibrare utilizate.

zh
SET_UP(TCHPROBETP) Intrare: 0,0001...99,9999
e Q320 Salt de degajare?
Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este addugat in SET_UP (tabelul palpatorului) si este valabil
A - numai atunci cand presetarea este palpata pe axa palpatorului.
Y X Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q301 Mutare la inalt. degaj. (0/1)?

Specificati cum se misca palpatorul intre punctele de méasurare:
0: Deplasare la indltimea de masurare intre punctele de masurare
1: Deplasare la indl{imea de degajare intre punctele de mdsurare
Intrare: 0, 1

Q423 Numarul de tastari?

Numarul de puncte de masurare pe diametru. Valoarea are un efect
absolut.

Intrare: 3...8

Q380 Unghi ref axa principala?

Introduceti unghiul de referinta (rotatia de baza) pentru obtinerea
punctelor de mdsurare in sistemul activ de coordonate al piesei

de lucru. Definirea unui unghi de referintd poate mari considerabil
intervalul de masurare al unei axe. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: 0...360
Q433 Calibrati lungimea (0/1)?

Definiti daca sistemul de control va calibra lungimea palpatorului
dupa calibrarea razei:

0: Nu calibrati lungimea palpatorului
1: Calibrati lungimea palpatorului
Intrare: 0, 1

Q434 Punct de ref. pentru lungime?

Coordonata a centrului sferei de calibrare. Aceasta valoare trebuie
definita doar daca va fi efectuata calibrarea lungimii. Valoarea are
un efect absolut.

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q455 Nr. de puncte ptr calibrarea 3D?

Introduceti numarul de puncte de palpare pentru calibrarea 3-D.
Este utild o valoare cu cca 15 puncte de palpare. Daca introdu-

cetj valoarea 0, sistemul de control nu va efectua calibrarea 3-D. In
timpul calibrarii 3-D, comportamentul de deviere al palpatorului este
determinat la diferite unghiuri, iar valorile sunt salvate intr-un tabel.
3D-ToolComp este necesar pentru calibrarea 3-D.

Intrare: 0...30
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8.1 Masurarea cinematica cu palpatoarele TS
(optiunea 48)

Notiuni fundamentale

Nevoia de acuratete este tot mai mare, in special la prelucrarea
pe 5 axe. Componentele complexe trebuie produse cu precizie si
acuratete reproductibild, chiar si pe perioade lungi de timp.

Unele din motivele impreciziei de prelucrare pe mai multe axe sunt
abaterile dintre modelul cinematic stocat in sistemul de control (a se
vedea 1 in figurd) si conditiile cinematice existente efectiv pe masina
(a se vedea 2 in figurd). Cand sunt pozitionate axele rotative, aceste
devieri provoaca imprecizia piesei de lucru (a se vedea 2 in figurd).
Deci, este necesar ca modelul sa fie cat mai aproape de realitate.

Functia KinematicsOpt a sistemului de control este o componenta
importanta care va ajuta la atingerea acestor obiective complexe: un
ciclu palpator 3-D masoara axele rotative ale masinii in mod complet
automat, indiferent dacé acestea sunt mese sau capete de brosa. In
acest scop, o sfera de calibrare este fixatd in orice pozitie pe masa
masinii si masurata cu rezolutia definita de dvs. in timpul definirii
ciclului definiti pur si simplu zona pe care doriti sd8 0 masurati pentru
fiecare axa rotativa.

Din valorile masurate, sistemul de control calculeaza acuratetea

de inclinare statica. Software-ul reduce eroarea de pozitionare care
apare din miscarile de inclinare si la sfarsitul procesului de masurare,
salveaza geometria masinii in constantele din tabelul cinematic.

Prezentare generala

Sistemul de control oferd urmatoarele cicluri ce permit salvarea,
restabilirea, verificarea si optimizarea cinematicii masinii in mod

automat:

Tasta soft Ciclu Pagina
450 ‘ Ciclul 450 SALVAREA CINEMATICII (optiunea 48) 303
% @ ®  Stocarea configurarea cinematica activa a masinii

m Restaurarea configurdrii cinematice salvate anterior
= Ciclul 451 MASURARE CINEMATICA (optiunea 48), (optiu- 306
A nea 52)
= Verificarea automata a configurarii cinematice salvate
anterior
m  Optimizarea configurdrii cinematice a masinii
=. ‘ Ciclul 452 PRESETARE COMPENSARE (optiunea 48) 323
e ® Verificarea automata a configurarii cinematice salvate
anterior
m  Optimizarea lantului de transformare cinematica a
masinii
‘ . Ciclul 453 GRILA CINEMATICA (optiunea 48), (optiunea 52) 335
s

m Verificare automata in functie de pozitia axei inclinate a
configurarii cinematice a masinii

m  Optimizarea configurdrii cinematice a masinii
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8.2 Cerinte

@ Consultati manualul masinii.

Este necesar sa fi activat Setul de functii avansate 1
(optiunea 8).

Este necesar sa fi activat optiunea 17.
Este necesar sa fi activat optiunea 48.

Masina si comanda trebuie sa fie pregatite special de
producatorul sculei masinii pentru utilizarea acestui ciclu.

Urmatoarele conditii sunt obligatorii pentru utilizarea optiunii
KinematicsOpt:

®  Palpatorul 3D folosit pentru masurare trebuie sa fie calibrat.
= Ciclurile pot fi executate doar cu axa Z a sculei.

= Pe masa masinii trebuie atasatd o sferad de calibrare cu raza
cunoscuta exact si cu suficienta rigiditate, in orice pozitie

B Descrierea cinematica a masinii trebuie sa fie completd si
corectg, iar dimensiunile transformarii trebuie sa fi fost introduse
Cu o precizie de aprox. 1T mm.

m Geometria completd a masinii trebuie mésuraté (de céatre
producatorul masinii unelte, in timpul punerii in functiune).

®  Producatorul masinii unelte trebuie sa fi definit parametrii masinii
pentru CfgKinematicsOpt (nr. 204800) in datele de configurare.

®  Parametrul maxModification (nr. 204801) trebuie s&
defineasca limita tolerantei incepand de la care sistemul
de control afiseaza o notificare cand modificarile datelor
cinematice depdsesc aceastd valoare limita.

= maxDevCalBall (nr. 204802) defineste masura in care raza
madsurata a sferei de calibrare poate devia de la parametrul
introdus al ciclului

= mStrobeRotAxPos (nr. 204803) defineste o functie M

configuratd special de catre producatorul masinii-unelte si
utilizata pentru pozitionarea axelor de rotatie.

0 HEIDENHAIN recomanda utilizarea sferelor de calibrare
KKH 250 (numar ID 655475-01) sau KKH 80 (numar ID
655475-03), care au o rigiditate deosebit de nalta si
sunt create special pentru calibrarea masinilor. Va rugam
sa luati legdtura cu HEIDENHAIN in cazul in care avet;
intrebari pe aceasta tema.
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Note

@ HEIDENHAIN oferd garantie pentru functionarea
ciclurilor de palpare numai daca sunt folosite palpatoare
HEIDENHAIN.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Atunci cand executatj ciclurile palpatorului, de la 400 la 499,
nu trebuie sa fie activ niciun ciclu pentru transformarea
coordonatelor.

» Urmatoarele cicluri nu trebuie sa fie activate Thainte de un
ciclu al palpatorului: Ciclul 7 DEPL. DECALARE OR., Ciclul
8 IMAGINE OGLINDA, Ciclul 10 ROTATIE, Ciclul 11 SCALARE si
Ciclul 26 SCALARE SPEC. AXA.

> Resetati in prealabil orice transformari ale coordonatelor.

ANUNT

Pericol de coliziune!

0 schimbare in cinematica va afecta si presetarea. Rotatia de
baza va fi resetata automat la 0. Exista pericol de coliziune!

» Dupa o optimizare, resetati presetarea.

Note despre parametrii masinii

= In parametrul masinii mStrobeRotAxPos (nr. 204803),
producatorul masinii defineste pozitia axelor rotative. Daca
in parametrul masinii a fost definitd o functie M, trebuie sa
pozitionati axele rotative la 0° (sistem REAL) inainte de a incepe
unul dintre ciclurile KinematicsOpt (cu exceptia 450).

B Dacd parametrii masinii au fost schimbati prin ciclurile
KinematicsOpt, comanda trebuie repornita. In caz contrar,
modificarile ar putea fi pierdute in anumite circumstante.

302 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programarea ciclurilor de mdsurare pentru piese de prelucrat si scule | 01/2022



Ciclurile palpatorului: Masurarea automata a cinematicii | Ciclul 450 SALVAREA CINEMATICII (optiunea 48)

8.3 Ciclul 450 SALVAREA CINEMATICII
(optiunea 48)

Programare ISO
G450

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii. Q410=0 Q410 =1 Q410=2  Q410=3
Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptatd de 1

o o L e —
cétre producatorul masinii-unelte. U j e

I

restaura una salvata anterior. Datele salvate pot fi afisate si sterse.
In total sunt disponibile 16 spatji de memorie.

Cu ciclul de palpator 450, puteti salva cinematica masinii sau putet; @Q @Q

Note

@ Salvati si restabiliti date numai cu ciclul 450, fara ca o
configuratie cinematicd a suportului de scule care include
transformdri sa fie activa.

® Acest ciclu poate fi executat numai in modurile de prelucrare
MOD DE FUNCTIONARE FREZARE si MOD DE FUNCTIONARE
STRUNJIRE.

®  Salvati intotdeauna modelul activ al cinematicii inainte de a rula o
optimizare a cinematicii.

Avantajul:

®  Puteti restaura datele vechi daca nu sunteti muliumiti de
rezultate sau daca apar erori in timpul optimizarii (de ex.: pana
de curent).
® | a utilizarea modului Restaurare, retineti urmatoarele:

® Sistemul de control poate restabili datele salvate doar intr-o
configuratie cinematica corespunzatoare

m O schimbare in cinematica va afecta si presetarea. Redefiniti
deci presetarea, daca este necesar.

= Ciclul nu restaureaza valori identice. Restaureaza doar valori care
sunt diferite de valorile curente. Compensatiile pot fi restabilite
numai daca au fost salvate anterior.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q410 Modus (0/1/2/3)?

Definiti daca va fi salvat sau restabilit un model de cinematica:
0: Salvare cinematica activa

1: Restabilire cinematica salvatd

2: Afisare stare memorie curenta

3: Stergerea unei inregistrari de date

Intrare: 0,1, 2, 3

Q409/QS409 Descrierea fisierului?

Numarul sau numele identificatorului inregistrarii de date. Q409

nu are nicio functie dacé a fost selectat modul 2. in modurile 1 si 3
(Restabilire si Stergere), pot fi utilizate metacaractere. Daca gases-
te mai multe inregistrari de date posibile din cauza metacaractere-
lor, sistemul de control va restabili valorile medii ale datelor (modul
1) sau va sterge toate inregistrarile de date selectate dupa confir-
mare (modul 3). In c&utari puteti utiliza urmatoarele metacaractere:

?: Un singur caracter, nedefinit

$: Un singur caracter alfabetic (litera)
#: Un singur numar, nedefinit

*: Un sir nedefinit de orice lungime

Intrare: 0...99999 sau max. 255 caractere. Sunt disponibile in total
16 pozitii In memorie.

Salvarea cinematicii curente

Restabilirea inregistrarilor de date

Afisarea tuturor inregistrarilor de date salvate

Stergerea inregistrarilor de date

w
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Functie jurnal

Dupa rularea Ciclului 450, sistemul de control creeaza un jurnal
(tchpr450.txt) care contine urmatoarele informatjii:

® Data si timpul cand a fost creat jurnalul

= Numele programului NC din care a fost executat ciclul

m |ndicator al cinematicii curente

B Scula activa

Celelalte date din jurnal variaza in functie de modul selectat:

= Mod 0: Jurnalizarea tuturor inregistrarilor pentru axe si pentru
transformare a lantului cinematic salvat de sistemul de control.

= Modul 1: Jurnalizarea tuturor inregistrarilor de transformare
fnainte si dupa restaurarea configuratiei cinematice

= Modul 2: Lista inregistrarilor de date salvate

= Modul 3: Lista inregistrarilor de date sterse

Note privitoare la gestionarea datelor

Sistemul de control stocheaza datele salvate in fisierul TNC:\table
\DATA450.KD. Pentru acest fisier, se poate face o copie de siguranta
pe un PC extern, de exemplu cu TNCremo. Daca stergeti fisierul,
sunt sterse si datele stocate. Daca datele din fisier sunt modificate
manual, inregistrarile de date pot deveni corupte astfel incat sa nu
mai poata fi folosite.

o Note privind utilizarea:

® Dacad fisierul TNC:\table\DATA450.KD nu exista,
acesta este generat automat atunci cand este rulat
Ciclul 450.

®  Asigurati-va cd stergeti toate fisierele goale cu numele
TNC:\table\DATA450.KD, inainte de a porni Ciclul
450. Daca exista un tabel de memorie gol (TNC:\table
\DATA450.KD), care nu contine niciun rand, va fi emis
un mesaj de eroare la rularea Ciclului 450. In acest
caz, stergeti tabelul de memorie gol si apelati din nou
ciclul.

B Nu modificati manual datele stocate.

m Realizati o copie de siguranta a fisierului TNC:\table
\DATA450.KD astfel incat sa puteti restabili fisierul
daca este necesar (de ex. daca mediul de date este
deteriorat).
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8.4 Ciclul 451 MASURARE CINEMATICA
(optiunea 48), (optiunea 52)

Programare ISO
G451

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii.

Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Ciclul de palpare 451 va permite sa verificati si, daca este necesar, zl
sa optimizati cinematica masinii. Utilizati palpatorul 3-D TS pentru
a masura o sfera de calibrare HEIDENHAIN pe care ati atasat-o pe r4
masa masinii. 4
Sistemul de control determind acuratetea rotiri statice. Software- AN

ul minimizeaza erorile spatiale care rezulta din misgcarile de C+
inclinare si, la sfarsitul procesului de masurare, salveaza in mod {L\
automat geometria masinii in constantele respective ale masinii, din
descrierea cinematicilor.

Secventa ciclu

1 Fixati sfera de calibrare si verificati daca exista posibile coliziuni.

2 In modul Actionare manuald, setati presetarea in centrul sferei
sau, daca atj definit Q431 = 1 sau Q431 = 3: Pozitionati manual
palpatorul deasupra sferei de calibrare pe axa palpatorului siin
centrul sfereiin planul de lucru.

3 Selectati modul de functionare Rulare program si porniti
programul de calibrare.

4 Sistemul de control masoara automat toate axele de rotatie,
succesiv, la rezolutia definita.

o Note de programare si de operare:

B Daca datele cinematice obtinute in modul Optimizare
sunt peste limita admisd (maxModification nr.
204801), sistemul de control afiseaza o avertizare.
Apoi, trebuie sa confirmati valorile determinate
apasand Start NC.

= In timpul presetarii, raza programaté a sferei de
calibrare va fi monitorizatd numai pentru cea
de-a doua masuratoare. Motivul este acela ca
prepozitionarea in raport cu sfera de calibrare este
imprecisa si, daca incepeti presetarea, sfera de
calibrare va fi palpatd de doua ori.
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Sistemul de control salveaza valorile masurate in urmatorii
parametri Q:

Numar Semnificatie
parametru Q

Q141 Abatere standard masuratd pe axa A (=1 daca axa
nu a fost masuratd)

Q142 Abatere standard mdsurata pe axa B (=1 dacd axa
nu a fost masurata)

Q143 Abatere standard masuratd pe axa C (-1 daca axa
nu a fost masurata)

Q144 Deviatie standard optimizata pe axa A (-1 daca
axa nu a fost optimizatd)

Q145 Deviatie standard optimizatd pe axa B (=1 daca
axa nu a fost optimizatd)

Q146 Deviatie standard optimizat& pe axa C (=1 daca
axa nu a fost optimizatd)

Q147 Eroarea decalajului pe directia X, pentru transferul
manual la parametrul corespunzator al masinii

Q148 Eroarea decalajului pe directia Y, pentru transferul
manual la parametrul corespunzator al masinii

Q149 Eroarea decalajului pe directia Z, pentru transferul
manual la parametrul corespunzator al masinii
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Directie de pozitionare

Directia de pozitionare a axei rotative ce urmeazd a fi masurata este
determinata din unghiurile de pornire si cel final definite in ciclu. La
0° este executatd automat o masurare de referinta.

Specificati unghiul de pornire si cel final pentru a evita masurarea
aceleiasi pozitii de doud ori. Nu este recomandata o masurare
duplicata a punctului (de ex. pozitiile de masurare +90° si -270°),
totusi aceasta nu va genera un mesaj de eroare.
m Exemplu: Unghi de pornire = +90°, unghi final = —90°

= Unghi de pornire = +90°

= Unghi final = -90°

® Nr. puncte masurare = 4

= Unghiul pasului rezultat din calculul = (-90° = +90°) / (4 - 1) =
-60°

B Punctul de masurare 1= +90°

®  Punctul de masurare 2= +30°

= Punctul de mdsurare 3 = -30°

®  Punctul de mdsurare 4 =-90°

m  Exemplu: unghi de pornire = +90°, unghi final = +270°
= Unghi de pornire = +90°

Unghi final = +270°

Nr. puncte de mdsurare = 4

Unghiul pasului rezultat din calculul = (270° = 90°) / (4 - 1) =
+60°

Punctul de masurare 1= +90°

Punctul de masurare 2= +150°
Punctul de masurare 3= +210°
Punctul de masurare 4= +270°
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Masini cu axe cu cuplare de tip Hirth

ANUNT

Pericol de coliziune!

Pentru a putea fi pozitionate, axele trebuie scoase din grila

Hirth. Daca este cazul, sistemul de control rotunjeste pozitiile de
masurare calculate, astfel incat sa se potriveasca in grila Hirth (in
functie de unghiul de pornire, unghiul final si numarul punctelor de
masurare).

> Nu uitati sd lasati o degajare de siguranta suficient de mare
pentru a preveni orice risc de coliziune intre palpator si sfera de
calibrare.

> De asemenea, asigurati-va cd exista suficient spatiu pentru a
ajunge la degajarea de siguranta (limitator de cursé software).

ANUNT

Pericol de coliziune!

In functie de configuratia masinii, sistemul de control nu poate
pozitiona automat axele rotative. In acest caz, aveti nevoie de
o functie M speciala de la producdatorul masinii, care Ti permite
sistemului de control sa deplaseze axele rotative. Producatorul
masinii trebuie sa fi introdus numarul functiei M in parametrii
masinii mStrobeRotAXxPos (nr. 204803) in acest scop.

> Consultati documentatia producatorului masinii-unealtd

o = Definiti o indl{ime de retragere mai mare decét 0, daca
optiunea 2 nu este disponibila.

®  Pozitile masurate sunt calculate pe baza unghiului de
pornire, a unghiului final si a numarului de masuratori
pentru axa respectiva si pe baza grilei Hirth.
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Exemplu de calculare a pozitiilor de masurare pentru o
axa A:

Unghiul de pornire Q411 = -30

Unghiul final Q412 = +90

Numarul de puncte de masurare Q414 = 4

Grila Hirth = 3°

Unghi de incrementare calculat = (Q412 — Q411) / (Q414 - 1)

Unghi de incrementare calculat = (90° - (-30°)) / (4 - 1)=120/3 =
40°

Pozitie de masurare 1 = Q411 + 0 * unghi de incrementare = —=30° —>
-30°

Pozitie de masurare 2 = Q411 + 1 * unghi de incrementare = +10° —>
9°

Pozitie de masurare 3 = Q411 + 2 * unghi de incrementare = +50° >
51°

Pozitie de mdsurare 4 = Q411 + 3 * unghi de incrementare = +90° —>
90°

Alegerea numarului de puncte de masurare

Pentru a economisi timp, puteti efectua o optimizare grosiera cu un
numar mic de puncte de méasurare (1 sau 2), de exemplu la punerea
in functiune a masinii.

Apoi efectuati o optimizare mai buna cu un numar mediu de puncte
de masurare (valoare recomandata = aprox. 4). Un numar mare

de puncte de masurare nu imbunétateste rezultatele. In mod ideal,
punctele de masurare trebuie distribuite in mod egal pe zona de
inclinare a axei.

De aceea trebuie sa masurati o axa cu intervalul de inclinare de la
0° la 360° in trei puncte de mdsurare, la 90°, 180° si 270°. Definitia
astfel un unghi de pornire de 90° si un unghi final de 270°.

Daca doriti sa verificati precizia puteti, de asemenea, introduce un
numar mai mare de puncte de masurare in modul Verificare.

o Daca un punct de masurare a fost definit la 0°, acesta
va fi ignorat deoarece masuratoarea de referinta este
intotdeauna efectuata la 0°.

Alegerea pozitiei sferei de calibrare pe masa masinii

In principiu, puteti fixa sfera de calibrare in orice pozitie accesibild pe
masa masinii i pe elementele de fixare sau piesele brute. Urmatorii
factori pot influenta in mod pozitiv rezultatele masuratorii:

® | a masini cu mese rotative / mese inclinate: Prindetj bila de
calibrare cat mai departe posibil de centrul de rotatje.

B Pe masini cu trasee de avans transversal foarte mari: Fixati sfera
de calibrare cat mai aproape posibil de pozitia nominala pentru
prelucrarea ulterioara.

o Pozitionati sfera de calibrare pe masa masinii, astfel incat
sa nu existe coliziuniin timpul procesului de masurare.

(optiunea 52)
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Note privind precizia

@ Daca este necesar, dezactivati blocajul de pe axele de
rotatie in timpul calibrarii. In caz contrar ar putea rezulta
madsuratori eronate. Manualul masinii contine informatii
suplimentare.

Erorile geometrice si de pozitionare ale masinii influenteaza valorile
madsurate si in consecinta si optimizarea axei de rotatie. Din aceasta
cauza va exista mereu o anumita valoare de eroare.

Daca nu ar fi erori geometrice sau de pozitionare, orice valori
masurate de ciclu in orice punct al masinii la un anumit timp, ar fi
reproductibile. Cu cét erorile geometrice si de pozitionare sunt mai
mari, cu atat este mai mare dispersia rezultatelor masurate atunci
cand efectuati masuratori in diferite pozitii.

Dispersia rezultatelor inregistrate de sistemul de control in jurnalul
de masurare este un indiciu al acuratetei inclindrii statice a masinii.
Totusi, raza cercului de masurare, numarul si pozitia punctelor de
madsurare trebuie sa fie incluse in evaluarea acuratetei. Un singur
punct de masurare nu este suficient pentru calcularea dispersarii.
Pentru un singur punct, rezultatul calculului este eroarea spatiald a
acelui punct de masurare.

Daca mai multe axe de rotatie sunt deplasate simultan, aceste valori
de eroare se combina. In cel mai rau caz, aceste valori se aduna.

o Daca masina este echipata cu brosa controlatd, ar trebui
sa activati urmadrirea unghiului in tabelul palpatorului
(coloana URMARIRE). Aceasta méareste precizia

masuratorilor cu un palpator 3-D.
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Observatii privind diferitele metode de calibrare

= Optimizarea grosiera in timpul punerii in functiune dupa
introducerea dimensiunilor aproximative.
B Numar de puncte de masurare intre 1 si 2
® Pas unghiular al axelor de rotatie: Aprox. 90°

= Optimizarea fina pe intreg intervalul de avans transversal
B Numar de puncte de masurare intre 3 si 6

m Unghiul de pornire si cel final ar trebui sa acopere cel mai
mare interval de avans transversal al axelor rotative.

m Pozitionati sfera de calibrare pe masa masinii astfel incat
pe axele mesei rotative sa existe un cerc mare de mdsurare
sau astfel incat pe axele capului pivotant sa se poata executa
masuratoarea intr-o pozitie reprezentativa (de ex. in centrul
intervalului de avans transversal).

= Optimizarea unei pozitii specifice a axei rotative
= Numar de puncte de masurare intre 2 si 3

m  Madsuratorile sunt efectuate cu ajutorul unghiului de inclinare
al unei axe (Q413/Q417/Q421) in jurul unghiului axei rotative
la care piesa urmeaza sa fie prelucrata mai tarziu.

m Pozitionati sfera de calibrare pe masa masinii pentru calibrare
in pozitia nominala pentru prelucrare ulterioara.

= Verificarea preciziei masinii
= Numar de puncte de masurare intre 4 si 8

m  Unghiul de pornire si cel final ar trebui sa acopere cel mai
mare interval de avans transversal al axelor rotative.

= Determinarea jocului axei rotative
= Numadr de puncte de masurare intre 8 si 12

®  Unghiul de pornire si cel final ar trebui sa acopere cel mai
mare interval de avans transversal al axelor rotative.
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Jocul

Jocul lateral este un joc intre codorul de rotatie sau cel unghiular

si masa masinii care apare cand directia de avans transversal este
inversata. Dacad axele de rotatie au jocul lateral in afara circuitului de
control, de exemplu deoarece masurarea unghiului se face folosind
codificatorul de motor, acest lucru poate duce la erori semnificative
in timpul inclinarii.

Cu parametrul de intrare Q432, puteti activa masurarea jocului.
Introduceti un unghi pe care sistemul de control il utilizeaza ca unghi
de avans transversal. Astfel, ciclul va executa cate doua masuratori
pentru fiecare axa rotativa. Daca preluati valoarea unghiului O,
sistemul de control nu va masura niciun joc.

@ Masurarea jocului lateral nu este posibild daca la
parametrul optional mStrobeRotAxPos (nr. 204803) al
masinii este setata o functie M pentru pozitionarea axelor
de rotatie sau daca axa este o0 axa Hirth.

o Note de programare si de operare:

®  Sistemul de control nu executa o compensare
automatd a jocului.

® Dacd raza cercului de masurare este < 1 mm, sistemul
de control nu calculeaza jocul. Cu cat este mai mare
raza cercului de masurare, cu atat sistemul de control
poate determina mai precis jocul axei rotative (vezi
"Functie jurnal’, Pagina 322).
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Note

@ Compensarea unghiului este posibila doar cu optiunea 52
KinematicsComp.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca rulati acest ciclu, trebuie sa nu fie activa o rotatie de baza
sau o rotatie de baza 3-D. Sistemul de control va sterge valorile
din coloanele SPA, SPB si SPC ale tabelului de presetari dupa cum
este necesar. Dupa ciclu, trebuie sa setati din nou o rotatie de
bazd sau o rotatie de baza 3-D, altfel exista pericol de coliziune.

> Dezactivati rotatia de baza inainte de a rula ciclul.
> Setati presetarea si rotatia de baza din nou dupa optimizare.

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® fnainte de inceputul ciclului, trebuie s& dezactivati M128 sau
FUNCTION TCPM.

® In mod similar Ciclurilor 451 si 452, ciclul 453 se incheie cu 3D-
ROT activa in modul automat, ceea ce corespunde pozitiei axelor
rotative.

= Tnainte de a defini ciclul, trebuie s& setati presetarea in centrul
sferei de calibrare si sd o activati sau sa setati parametrul de
intrare Q431 la 1 sau, respectiv, la 3.

B Pentru viteza de avans la pozitionare, in timpul deplasarii la
indltimea de palpare pe axa palpatorului, sistemul de control
foloseste valoarea din parametrul ciclului Q253 sau valoarea
FMAX din tabelul palpatorului, oricare este mai mica. Sistemul de
control deplaseazd intotdeauna axele rotative la viteza de avans
de pozitionare Q253 in timp ce monitorizarea palpatorului nu este
activa.

®  Sistemul de control ignora datele de definire a ciclurilor care se
aplica axelor inactive.

® (O corectie a originii masinii (Q406=3) este posibild numai daca
sunt masurate axele de rotatie suprapuse de pe partea capului
brosei sau partea mesei.

® Daca ati activat presetarea inainte de calibrare (Q431 = 1/3),
mutati palpatorul la prescrierea de degajare (Q320 + SET_UP)
intr-o pozitie aproximativ deasupra centrului sferei de calibrare,
nainte de inceperea ciclului.

® Programare in inci: sistemul de control inregistreaza de fiecare
data rezultatele masuratorilor in milimetri.
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Note despre parametrii maginii

® Daca parametrul optional al maginii mStrobeRotAxPos (nr.
204803) nu este egal cu =1 (functia M pozitioneaza axa rotativa),
atunciincepeti o masuratoare numai cand toate axele rotative
sunt la 0°.

= In fiecare proces de palpare, sistemul de control masoaré intai
raza sferei de calibrare. Daca raza mdsurata a sferei difera de
raza introdusa a sferei cu mai mult decét valoarea definita la
parametrul optional al masinii maxDevCalBall (nr. 204802),
sistemul de control afiseazad un mesaj de eroare si incheie
masuratoarea.

m  Pentru optimizarea unghiului, producatorul masinii trebuie sa
adapteze configuratia in mod corespunzator.

Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q406 Modus (0/1/2/3)?

Definiti daca sistemul de control va verifica sau va optimiza
cinematica activa:

0: Verificati cinematica activa a masinii. Sistemul de control masoa-
ra cinematica pe axele rotative definite, dar nu face nicio schimba-
re. Sistemul de control afigseaza rezultatele masuratorilor intr-un
jurnal de masurare.

1: Optimizati cinematica activa a masinii: Sistemul de control
masoara cinematica de pe axele rotative definite. Apoi optimizeaza
pozitiileaxelor rotative ale cinematicii active.

2: Optimizati cinematica activa a masinii: Sistemul de control
madsoara cinematica de pe axele rotative definite. Apoi optimizea-
z4 erorile de unghi si pozitie. Optiunea de software 52, Kinematic-
sComp, este necesara pentru compensarea erorilor angulare.

3: Optimizati cinematica activa a masinii: Sistemul de control
masoara cinematica de pe axele rotative definite. Apoi compensea-
za automat originea masinii. Apoi optimizeaza erorile de unghi si
pozitie. Este necesara optiunea software 52, KinematicsComp.
Intrare: 0,1, 2, 3

Q407 Raza exacta a bilei de calibr.?

Introduceti raza exacta a sferei de calibrare utilizate.
Intrare: 0,0001...99,9999

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF
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Grafica asist. Parametru

Q408 iniltime de retragere?

0: Nu deplasati la indl{imea de retragere; sistemul de control se
deplaseaza la urmatoarea pozitie de masurare pe axa de masurat.
Nu este permis pentru axe Hirth! Sistem de control se deplaseaza la
prima pozitie de masurare din secventa A, apoi B, apoi C.

> 0: Inal{ime de retragere in sistemul de coordonate neinclinat al
piesei de prelucrat la care sistemul de control pozitioneaza axa
brosei inaintea pozitionarii axei de rotatie. De asemenea, siste-
mul de control deplaseaza palpatorul in planul de lucru la origi-

ne. Monitorizarea palpatorului nu este activa in acest mod. Defini-
{i viteza de avans pentru pozitionare la parametrul Q253. Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: 0...99999,9999

Q253 Viteza avans pre-pozitionare?

Definiti viteza de avans a sculei in timpul prepozitionarii, in mm/
min.

Intrare: 0...99999,9999 sau FMAX, FAUTO, PREDEF

Q380 Unghi ref axa principala?

Introduceti unghiul de referinta (rotatia de bazd) pentru obtinerea
punctelor de mdsurare in sistemul activ de coordonate al piesei

de lucru. Definirea unui unghi de referintd poate mari considerabil
intervalul de masurare al unei axe. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: 0...360

Q411 Unghi de pornire axa A?

Unghiul de pornire pe axa A la care se va face prima mdsuratoare.
Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -359,9999...+359,9999
Q412 Unghi de oprire axa A?

Unghiul final pe axa A la care se va face ultima mdsurdtoare. Valoa-
rea are un efect absolut.

Intrare: -359,9999...+359,9999

Q413 Unghi inclinare axa A?

Unghiul de incidentd pe axa A la care vor fi masurate celelalte axe
rotative.

Intrare: -359,9999...+359,9999

Q414 Nr. pcte. de mas. in A (0...12)?

Numarul de puncte de masurare pe care sistemul de control le va
folosi pentru a masura axa A.

Daca valoarea introdusa = 0, sistemul de control nu méasoara axa
respectiva

Intrare: 0...12
Q415 Unghi de pornire axa B?

Unghiul de pornire pe axa B la care se va face prima masuratoare.
Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -359,9999...+359,9999
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Grafica asist.

Parametru
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Q416 Unghi de oprire axa B?

Unghiul final pe axa B la care se va face ultima masuratoare. Valoa-
rea are un efect absolut.

Intrare: -359,9999...+359,9999

Q417 Unghi inclinare axa B?

Unghiul de incidentd pe axa B la care vor fi masurate celelalte axe
rotative.

Intrare: -359,999...+360,000

Q418 Nr puncte de mas. in B (0...12)?

Numarul de puncte de masurare pe care sistemul de control le va
folosi a masura axa B. Dacd valoarea introdusa = 0, sistemul de
control nu masoara axa respectiva

Intrare: 0...12

Q419 Unghi de pornire axa C?

Unghiul de pornire pe axa C la care se va face prima masuratoare.
Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -359,9999...+359,9999

Q420 Unghi de oprire axa C?

Unghiul final pe axa C la care se va face ultima masuratoare. Valoa-
rea are un efect absolut.

Intrare: -359,9999...+359,9999

Q421 Unghi inclinare axa C?

Unghiul de incidenta pe axa C la care vor fi masurate celelalte axe
rotative.

Intrare: -359,9999...+359,9999

Q422 Nr puncte de mas. in C (0...12)?

Numarul de puncte de masurare pe care sistemul de control le va
folosi a masura axa C. Daca valoarea introdusa = 0, sistemul de
control nu masoara axa respectiva

Intrare: 0...12

Q423 Numarul de tastari?

Definiti numarul de puncte de masurare pe care sistemul de control
le va folosi pentru a mdsura sfera de calibrare in plan. Un numar
mai mic de puncte de masurare creste viteza, in timp ce un numar
mai mare de puncte de mdsurare creste precizia masuratorii.

Intrare: 3...8
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Grafica asist. Parametru

Q431 Presetare (0/1/2/3)?

Definiti daca sistemul de control va seta automat presetarea activa
in centrul sferei:

0: Nu setati automat presetarea in centrul sferei: Setati manual
presetarea inainte de inceputul ciclului

1: Setati automat presetarea in centrul sferei inainte de masura-
toare (presetarea activa va fi suprascrisa): Prepozitionati manual
palpatorul deasupra sferei de calibrare inainte de inceputul ciclului

2: Setati automat presetarea in centrul sferei dupa masuratoa-
re (presetarea activa va fi suprascrisd): Setati manual presetarea
nainte de inceputul ciclului

3: Setati presetarea in centrul sferei inainte si dupa mdsuratoare
(presetarea activa va fi suprascrisa): Prepozitionati manual palpato-
rul deasupra sferei de calibrare inainte de inceputul ciclului

Intrare: 0,1, 2, 3
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Grafica asist. Parametru

Q432 Domeniu unghicompensare joc?

Definiti unghiul transversal pe care sistemul de control il va folosi
pentru a masura jocul axei rotative. Unghiul de avans transver-

sal trebuie sa fie semnificativ mai mare decét jocul efectiv al
axelor rotative. Dacd valoarea introdusa = 0, sistemul de control nu
madsoara jocul.

Intrare: -3...+3
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Diverse moduri (Q406)

Mod test Q406 = 0

m Sistemul de control masoara axele rotative in pozitiile definite si
calculeaza precizia statica a transformarii inclinarii.

m  Sistemul de control inregistreaza rezultatele unei posibile
optimizari a pozitiei, dar nu executa nicio ajustare.

Modul ,Optimizare pozitie axe rotative” Q406 = 1

m Sistemul de control masoara axele rotative in pozitiile definite si
calculeaza precizia statica a transformarii inclinarii.

= In acest timp, sistemul de control incearca s& modifice pozitia
axei rotative in modelul cinematic pentru a obtine o precizie mai
mare.

= Datele masinii sunt ajustate automat.

Modul de optimizare a pozitiei si a unghiului Q406 = 2

®  Sistemul de control mdsoara axele rotative in pozitiile definite si
calculeaza precizia statica a transformarii inclindrii.

= Maiintai, sistemul de control incearca sa optimizeze orientarea
unghiulara a axei rotative prin intermediul compensarii (optiunea
nr. 52, KinematicsComp)

® Dupa optimizarea unghiului, sistemul de control va efectua
o0 optimizare a pozitiei. In acest scop, nu sunt necesare
madsuratori suplimentare; sistemul de control calculeaza automat
optimizarea pozitjei.

o In functie de cinematica masinii pentru determinarea
corecta a unghiurilor, HEIDENHAIN recomanda realizarea
masuratorii o datd cu un unghi de inclinare de 0°.

Modul ,Optimizarea originii, pozitiei i unghiului masinii” (Q406 =

3)

®  Sistemul de control mdsoara axele rotative in pozitiile definite si
calculeaza precizia statica a transformarii inclinarii.

® Sistemul de control incearca automat sa optimizeze originea
(optiunea 52, KinematicsComp). Pentru a utiliza originea masinii
pentru a compensa pozitia unghiularad a unei axe rotative, axa ce
trebuie compensata trebuie sa fie mai aproape de baza masinii
decat axa rotativa masurata.

® Sistemul de control incearca atunci sa optimizeze orientarea
unghiulara a axei rotative prin intermediul compensarii
(optiunea 52, KinematicsComp)

= Dupa optimizarea unghiului, sistemul de control va efectua
o optimizare a pozitiei. In acest scop, nu sunt necesare
masuratori suplimentare; sistemul de control calculeazd automat
optimizarea pozitiei.

0 Pentru determinarea corecta a unghiurilor, HEIDENHAIN
recomanda realizarea masuratorii o data cu un unghi de
inclinare de 0°.

320

(optiunea 52)

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programarea ciclurilor de mdsurare pentru piese de prelucrat si scule | 01/2022



Ciclurile palpatorului: Masurarea automata a cinematicii | Ciclul 451 MASURARE CINEMATICA (optiunea 48),
(optiunea 52)

'3

(@)
-]
[=4
3
N
o
=
[0]
o
-]
o
N
L=
1]
o
x
[
o
=
=
o
-
o
=
<
(]
o
o
-]
=
[0
(7]
(0]
-
o
-
(]
[
3
-
o
=
o
o
=
[

o
c
-
o
3
o
-
Q¢
8,
3
Q¢
(7]
[=
=
o
=
[0]
o
N
[=]
o
c
=3
o
x
o,
-
o
-
o
=
<
o

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programarea ciclurilor de mdsurare pentru piese de prelucrat si scule | 01/2022 321



Ciclurile palpatorului: Masurarea automata a cinematicii | Ciclul 451 MASURARE CINEMATICA (optiunea 48),
(optiunea 52)

Functie jurnal

Dupa executarea ciclului 451, sistemul de control va crea un

jurnal (TCHPR451.html) si il va salva in directorul care contine, de
asemenea, programul NC asociat. Acest jurnal contine urmatoarele
date:

® Data si ora cand a fost creat jurnalul

m Partea programului NC de unde a fost rulat ciclul

= Modul utilizat (0=Verificare/1=0ptimizare pozitie/2=0ptimizare
stare)

®  Numarul cinematicii active

® Raza introdusa a sferei de calibrare

m Pentru fiecare axa de rotatie masurata:

Unghiul de pornire

Unghiul final

Unghiul de incidenta

Numarul de puncte de masurare

Dispersia (abaterea standard)

Eroarea maxima

Eroarea angulara

Jocul mediu

Eroarea medie de pozitionare

Raza cercului de masurare

Valorile de compensare pe toate axele (decalare presetatd)

Pozitie Tnainte de optimizarea axelor rotative verificate (in
raport cu punctul de incepere a lantului de transformare
cinematicd, in general varful brosei)

® Pozitie dupa optimizarea axelor rotative verificate (in raport cu

punctul de incepere a lantului de transformare cinematica, in
general varful brosei)
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8.5 Ciclul 452 PRESETARE COMPENSARE
(optiunea 48)

Programare ISO
G452

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii.

Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Ciclul palpatorului 452 optimizeaza lantul de transformare
cinematica a maginii dvs. (vezi "Ciclul 451 MASURARE CINEMATICA
(optiunea 48), (optiunea 52)", Pagina 306). Apoi sistemul de control
corecteaza sistemul de coordonate al piesei de prelucrat din modelul

cinematic astfel incat presetarea curenta sa se afle in centrul sferei %
de calibrare dupa optimizare. {L‘
C+ =X
A+

Secventa ciclu

o Pozitionati sfera de calibrare pe masa masinii, astfel incat
sd nu existe coliziuni in timpul procesului de masurare.

Acest ciclu va permite, spre exemplu, sa ajustati diferitele capete ale

schimbatorului de scule, astfel incat presetarea piesei de prelucrat

sa se aplice pentru toate capetele.

1 Fixati sfera de calibrare

2 Masurati capul de referinta complet cu Ciclul 451 si utilizati apoi
Ciclul 451 pentru a seta presetarea in centrul sferei.

3 Introduceti al doilea cap

4 Utilizati Ciclul 452 pentru a masura capul interschimbabil pana in
punctul de schimbare a capului.

5 Utilizati Ciclul 452 pentru a regla si celelalte capete
interschimbabile pe baza capului de referinta

Daca este posibil sa Iasati sfera de calibrare fixata de masa masinii
in timpul prelucrarii, puteti compensa pentru miscarea de deriva a
masinii, de exemplu. Aceasta procedura este posibild si pe 0 masina
fara axe de rotatje.

1 Fixati sfera de calibrare si verificati daca exista posibile coliziuni.
2 Setatj presetarea in sfera de calibrare.

3 Setatj presetarea pe piesa de prelucrat si incepeti prelucrarea
acesteia.

4 Utilizati Ciclul 452 pentru a compensa presetarea la intervale
regulate. Sistemul de control masoara miscarea de deriva a
axelor implicate si 0 compenseaza in descrierea cinematica.
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Numar Semnificatie
parametru Q

Q141 Abatere standard mdsurata pe axa A
(=1 dacd axa nu a fost méasurata)

Q142 Abatere standard mdsurata pe axa B
(=1 daca axa nu a fost méasurata)

Q143 Abatere standard masurata pe axa C
(=1 dacd axa nu a fost méasurata)

Q144 Abatere standard optimizata pe axa A
(=1 dacé axa nu a fost masurata)

Q145 Abatere standard optimizata pe axa B
(=1 dacé axa nu a fost mésurata)

Q146 Abatere standard optimizata pe axa C
(=1 dacé axa nu a fost mésurata)

Q147 Eroarea decalajului pe directia X, pentru transferul
manual la parametrul corespunzator al masinii

Q148 Eroarea decalajului pe directia Y, pentru transferul
manual la parametrul corespunzator al masinii

Q149 Eroarea decalajului pe directia Z, pentru transferul
manual la parametrul corespunzator al masinii
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Note

@ Pentru a putea efectua o compensare a presetarii,
cinematica trebuie sa fie pregatitd in mod special.
Manualul masinii contine informatii suplimentare.

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca rulati acest ciclu, trebuie sa nu fie activa o rotatie de baza
sau o rotatie de baza 3-D. Sistemul de control va sterge valorile
din coloanele SPA, SPB si SPC ale tabelului de presetari dupa cum
este necesar. Dupa ciclu, trebuie sa setati din nou o rotatie de
bazd sau o rotatie de baza 3-D, altfel exista pericol de coliziune.

> Dezactivati rotatia de baza inainte de a rula ciclul.
> Setati presetarea si rotatia de baza din nou dupa optimizare.

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® fnainte de inceputul ciclului, trebuie s& dezactivati M128 sau
FUNCTION TCPM.

® nmod similar Ciclurilor 451 si 452, ciclul 453 se incheie cu 3D-
ROT activa in modul automat, ceea ce corespunde pozitiei axelor
rotative.

®  Asigurati-va cd toate functiile pentru inclinarea planului de lucru
sunt resetate.

= fnainte de a defini ciclul, trebuie s& setati presetarea in centrul
sferei de calibrare si sa o activatj.

® Pentru axele de rotatie fard codoare separate de pozitie, selectat;
punctele de masurare de asa maniera incat sa trebuiasca sa
traversati un unghi de 1° catre limitatorul de cursa. Sistemul de
control are nevoie de aceasta traversare pentru compensarea
internd a jocului.

®  Pentru viteza de avans la pozitionare, in timpul deplasarii la
inaltimea de palpare pe axa palpatorului, sistemul de control
foloseste valoarea din parametrul ciclului Q253 sau valoarea
FMAX din tabelul palpatorului, oricare este mai mica. Sistemul de
control deplaseazd intotdeauna axele rotative la viteza de avans
de pozitionare Q253 in timp ce monitorizarea palpatorului nu este
activa.

® Programare in inci: sistemul de control inregistreaza de fiecare
data rezultatele masuratorilor in milimetri.

o m Dacd intrerupeti ciclul in timpul masuratorii, s-ar
putea ca datele cinematice sa nu mai fie in forma
originald. Salvati configurarea cinematica activa
Tnaintea optimizarii cu Ciclul 450, pentru a putea
restaura configurarea cinematica in cazul unei erori.
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Note despre parametrii maginii

= [n parametrul masinii maxModification (nr. 204801),
producatorul masinii defineste valoarea limita admisa pentru
modificarile unei transformari. Daca datele cinematice
determinate depasesc valoarea limitd admisa, sistemul de
control afiseazd o avertizare. Atunci trebuie sa confirmati
acceptarea valorilor determinate apasand Start NC.

= In parametrul masinii maxDevCalBall (nr. 204802), producatorul
masinii defineste abaterea maxima a razei sferei de calibrare.
In fiecare proces de palpare, sistemul de control m&soara intai
raza sferei de calibrare. Daca raza mdsurata a sferei difera de
raza introdusa a sferei cu mai mult decét valoarea definita in
parametrul al masinii maxDevCalBall (nr. 204802), sistemul de
control afiseazd un mesaj de eroare si incheie masuratoarea.
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Parametrii ciclului

Grafica asist.

Parametru

Q407 Raza exacta a bilei de calibr.?
Introduceti raza exacta a sferei de calibrare utilizate.
Intrare: 0,0001...99,9999

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q408 Tnaltime de retragere?

0: Nu deplasati la indl{imea de retragere; sistemul de control se
deplaseaza la urmatoarea pozitie de masurare pe axa de masurat.
Nu este permis pentru axe Hirth! Sistem de control se deplaseaza la
prima pozitie de masurare din secventa A, apoi B, apoi C.

> 0: Inltime de retragere in sistemul de coordonate neinclinat al
piesei de prelucrat la care sistemul de control pozitioneaza axa
brosei inaintea pozitiondrii axei de rotatie. De asemenea, siste-
mul de control deplaseaza palpatorul in planul de lucru la origi-
ne. Monitorizarea palpatorului nu este activa in acest mod. Defini-
ti viteza de avans pentru pozitionare la parametrul Q253. Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: 0...99999,9999

Q253 Viteza avans pre-pozitionare?

Definiti viteza de avans a sculei in timpul prepozitionarii, In mm/
min.

Intrare: 0...99999,9999 sau FMAX, FAUTO, PREDEF

Q380 Unghi ref axa principala?

Introduceti unghiul de referinta (rotatia de baza) pentru obtinerea
punctelor de masurare in sistemul activ de coordonate al piesei
de lucru. Definirea unui unghi de referintd poate mari considerabil
intervalul de masurare al unei axe. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: 0...360

Q411 Unghi de pornire axa A?

Unghiul de pornire pe axa A la care se va face prima mdsuratoare.
Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -359,9999...+359,9999

Q412 Unghi de oprire axa A?
Unghiul final pe axa A la care se va face ultima masuratoare. Valoa-
rea are un efect absolut.

Intrare: -359,9999...+359,9999

Q413 Unghi inclinare axa A?

Unghiul de incidenta pe axa A la care vor fi mdsurate celelalte axe
rotative.

Intrare: -359,9999...+359,9999
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Grafica asist. Parametru

Q414 Nr. pcte. de mas. in A (0...12)?

Numarul de puncte de masurare pe care sistemul de control le va
folosi pentru a masura axa A.

Daca valoarea introdusa = 0, sistemul de control nu masoara axa
respectiva

Intrare: 0...12

Q415 Unghi de pornire axa B?

Unghiul de pornire pe axa B la care se va face prima mdasuratoare.
Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -359,9999...+359,9999
Q416 Unghi de oprire axa B?

Unghiul final pe axa B la care se va face ultima masurdtoare. Valoa-
rea are un efect absolut.

Intrare: -359,9999...+359,9999

Q417 Unghi inclinare axa B?

Unghiul de incidenta pe axa B la care vor fi mdsurate celelalte axe
rotative.

Intrare: -359,999...+360,000

Q418 Nr puncte de mas. in B (0...12)?

Numarul de puncte de masurare pe care sistemul de control le va
folosi a masura axa B. Dacd valoarea introdusa = 0, sistemul de
control nu mdsoara axa respectiva

Intrare: 0...12

Q419 Unghi de pornire axa C?

Unghiul de pornire pe axa C la care se va face prima masuratoare.
Valoarea are un efect absolut.

Intrare: -359,9999...+359,9999
Q420 Unghi de oprire axa C?

Unghiul final pe axa C la care se va face ultima mdsuratoare. Valoa-
rea are un efect absolut.

Intrare: -359,9999...+359,9999

Q421 Unghi inclinare axa C?

Unghiul de incidenta pe axa C la care vor fi masurate celelalte axe
rotative.

Intrare: -359,9999...+359,9999

Q422 Nr puncte de mas. in C (0...12)?

Numarul de puncte de masurare pe care sistemul de control le va
folosi a masura axa C. Daca valoarea introdusa = 0, sistemul de
control nu mdsoara axa respectiva

Intrare: 0...12

Q423 Numarul de tastari?

Definiti numarul de puncte de masurare pe care sistemul de control
le va folosi pentru a masura sfera de calibrare in plan. Un numar
mai mic de puncte de masurare creste viteza, in timp ce un numar
mai mare de puncte de mdsurare creste precizia masuratorii.

Intrare: 3...8
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Grafica asist. Parametru

Q432 Domeniu unghicompensare joc?

Definiti unghiul transversal pe care sistemul de control il va folosi
pentru a masura jocul axei rotative. Unghiul de avans transver-

sal trebuie sa fie semnificativ mai mare decét jocul efectiv al
axelor rotative. Dacd valoarea introdusa = 0, sistemul de control nu
madsoara jocul.

Intrare: -3...+3
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Reglarea capetelor interschimbabile

@ Functia de schimbare a capului poate varia in functie de
fiecare masina-unealta. Consultati manualul masinii.

Incarcati cel de-al doilea cap intersanjabil.

Introduceti palpatorul

Masurati capul interschimbabil cu Ciclul 452

Mdsurati numai axele care s-au modificat efectiv (in acest
exemplu: numai axa A; axa C este ascunsa cu Q422)
Presetarea si pozitia sferei de calibrare nu trebuie sa fie
schimbate in timpul intregului proces.

Toate celelalte capete interschimbabile pot fi reglate in mod
similar
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Scopul acestei proceduri este mentinerea neschimbata a presetarii
piesei de prelucrat dupd schimbarea axelor de rotatie (schimbarea
capului).

In exemplul urmétor este descrisa reglarea unui cap de tip furca pe
axele A si C. Axa A este schimbata, in timp ce axa C continua sa faca
parte din configurarea de baza.

Introduceti capul interschimbabil care va fi utilizat drept cap de
referinta.

Fixati sfera de calibrare

Introduceti palpatorul

Utilizati Ciclul 451 pentru a masura integral cinematica, inclusiv
capul de referinta

Definiti presetarea (utilizdnd Q431 = 2 sau 3 in Ciclul 451) dupa
madsurarea capului de referinta
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Compensarea miscarii de deriva

o Aceasta procedura poate fi executata si pe masinile fara
axe de rotatje.

In timpul prelucrarii, diferitele componente ale masinii sunt supuse
derivei, din cauza variatelor conditii de mediu. Daca miscarea

de derivd ramane suficient de constantd pe intervalul de avans
transversal si dacd sfera de calibrare poate fi lasatd pe masa
masinii in timpul prelucrarii, miscarea de deriva poate fi mdsurata si
compensata cu Ciclul 452.

Fixati sfera de calibrare

Introduceti palpatorul

Masurati cinematica integral cu Ciclul 451 inainte de pornirea
procesului de prelucrare

Definiti presetarea (utilizand Q432 = 2 sau 3 in Ciclul 451) dupd
masurarea cinematicii

v vy

v

> Setati apoi presetarile pe piesa de prelucrat si porniti procesul de
prelucrare
Masuratoarea de referin{a pentru compensarea miscarii de deriva

w
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Masurati deriva axelor la intervale regulate.
Introduceti palpatorul

Activati presetarea in sfera de calibrare.
Utilizatj ciclul 452 pentru a masura cinematica.

Presetarea si pozitia sferei de calibrare nu trebuie sa fie
schimbate in timpul intregului proces.
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Functie jurnal

Dupa rularea ciclului 452, sistemul de control creeaza un jurnal de
masurare (TCHPR452.html) care contine urmatoarele informatjii:

Data si ora cand a fost creat jurnalul

Partea programului NC de unde a fost rulat ciclul
Numarul cinematicii active

Raza introdusa a sferei de calibrare

Pentru fiecare axa rotativda mdsurata:

Unghiul de pornire

Unghiul final

Unghiul de incidenta

Numarul de puncte de masurare

Dispersia (abaterea standard)

Eroarea maxima

Eroarea angulara

Jocul mediu

Eroarea medie de pozitionare

Raza cercului de masurare

Valorile de compensare pe toate axele (decalare presetatd)
Incertitudinea de masurare a axelor rotative

Pozitie inainte de compensarea presetarii axelor rotative
verificate (in raport cu punctul de incepere a lantului de
transformare cinematica, in general varful brosei)

® Pozitie dupa compensarea presetarii axelor rotative verificate

(in raport cu punctul de incepere a lanfului de transformare
cinematicd, in general varful brosei)

Note pe marginea datelor din jurnal
(vezi "Functie jurnal", Pagina 322)
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(optiunea 52)

8.6 Ciclul 453 GRILA CINEMATICA
(optiunea 48), (optiunea 52)

Programare ISO
G453

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii.
Este necesard KinematicsOpt (optiunea software 48). Z)
Este necesard KinematicsComp (optiunea software 52).

Aceastd functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.
Pentru a utiliza acest ciclu, producatorul masinii unelte

trebuie sa fi creat si configurat anterior un tabel de
compensare (*.kco) si sa fi introdus alte setari.

Chiar daca masina a fost deja optimizata pentru evitarea erorilor de
pozitionare (de ex., prin ciclul 451), in timpul inclinarii axelor rotative,
pot exista erori reziduale la punctul central al sculei (TCP). Aceste
erori apar in special la masinile cu cap pivotant. Acestea pot aparea,
de exemplu, din cauza erorilor componentelor (de ex. eroarea unui
lagar) ale caror capete includ axe rotative.

Ciclul 453 GRILA CINEMATICA permite detectarea si compensarea
acestor erori in functie de pozitiile axelor inclinate. Sunt necesare
optiunile 48 (KinematicsOpt) si 52 (KinematicsComp). Cu acest
ciclu si palpatorul 3-D TS, masurati o sfera de calibrare HEIDENHAIN
pe care ati atasat-o pe masa masinii. Apoi, ciclul deplaseaza
automat palpatorul in pozitiile aranjate intr-o grila in jurul sferei

de calibrare. Producdtorul masinii unelte defineste pozitiile axelor
inclinate. Puteti aranja pozitiile pe maximum trei dimensiuni.
(Fiecare dimensiune reprezintd o axa rotativa). Dupa procesul de
palpare a sferei, compensarea erorilor poate fi efectuata cu un
tabel multidimensional. Producatorul masinii defineste tabelul de
compensare (*.kco) si specifica locatia de depozitare a acestuia.

Cand utilizati Ciclul 453, executati acest ciclu in pozitii diferite din
spatiul de lucru. Acest lucru va permite sa verificati imediat daca
compensarea cu Ciclul 453 are efectul pozitiv dorit asupra preciziei
masinii. Acest tip de compensare este adecvat pentru masina
respectiva numai atunci cand imbunatatirile dorite se obtin utilizand
aceleasi valori ale compensérii in mai multe puncte. In caz contrar,
erorile trebuie cdutate in afara axelor rotative.

Efectuati masuratoarea cu Ciclul 453 intr-o situatie optimizata
privind erorile de pozitionare a axei rotative. In acest scop utilizati
mai intéai, de exemplu, ciclul 451.

o HEIDENHAIN recomanda utilizarea sferelor de calibrare
KKH 250 (numar ID 655475-01) sau KKH 100 (numar
ID 655475-02), care au o rigiditate deosebit de inalta si
sunt create special pentru calibrarea masinilor. Va rugam
sa luati legdtura cu HEIDENHAIN in cazul in care avet]
intrebari pe aceasta tema.
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Sistemul de control optimizeaza apoi precizia masinii. In acest
scop, sistemul de control salveaza automat valorile de compensare
rezultate dintr-o mésuratoare in tabelul de compensare (*.kco).
(Acest lucru se aplicd modului Q406=1.)

Secventa ciclu

1 Fixati sfera de calibrare si verificati daca exista posibile coliziuni.

2 In modul de operare Manual, setati presetarea in centrul sferei
sau, daca ati definit Q431=1 sau Q431=3: Pozitionati manual
palpatorul deasupra sferei de calibrare, pe axa palpatorului, siin
centrul sferei, in planul de lucru.

3 Selectati unul din modurile de operare pentru rularea programului
si porniti programul NC.

4 Ciclul este executat conform setérii din Q406 (—1=Mod stergere /

0=Mod test / 1=Mod compensare)

o In timpul presetérii, raza programaté a sferei de
calibrare va fi monitorizatd numai pentru cea de-a doua
masuratoare. Motivul este acela ca prepozitionarea
in raport cu sfera de calibrare este imprecisa si, daca
incepeti presetarea, sfera de calibrare va fi palpata de
doua ori.

Diverse moduri (Q406)
Stergere mod Q406 = -1
= Axele nu sunt deplasare

®  Sistemul de control scrie toate valorile in tabelul de compensare
(*kco), setandu-le la ,0". Rezultatul este acela cd nu se vor mai
aplica alte compensari pentru configuratia cinematica selectata
in prezent.

Mod test Q406 = 0

®  Sistemul de control palpeaza sfera de calibrare.

® Rezultatele sunt salvate intr-un jurnal in format html care este
stocat in acelasi director in care se afla si programul NC curent

Mod compensare Q406 = 1

®  Sistemul de control palpeaza sfera de calibrare.

B Sistemul de control scrie abaterile in tabelul compensadrilor
(*kco). Tabelul este actualizat, iar setdrile de compensare sunt
aplicate imediat.

®  Rezultatele sunt salvate intr-un jurnal in format html care este
stocat in acelasi director in care se afla si programul NC curent

Alegerea pozitiei sferei de calibrare pe masa masinii

In principiu, puteti fixa sfera de calibrare in orice pozitie accesibila
pe masa masinii si pe elementele de fixare sau piesele de prelucrat.
Este recomandat sa fixati sfera de calibrare cat mai aproape posibil
de pozitia doritd pentru prelucrarea ulterioara.

o Pozitionati sfera de calibrare pe masa masinii, astfel incat
sa nu existe coliziuni in timpul procesului de masurare.

(optiunea 52)
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Note

@ Este necesard KinematicsOpt (optiunea software 48).
Este necesard KinematicsComp (optiunea software 52).

Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producatorul masinii-unelte.

Producatorul masinii-unelte defineste locatia de stocare a
tabelului compensarilor (*.kco).

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca rulati acest ciclu, trebuie sa nu fie activa o rotatie de baza
sau o rotatie de baza 3-D. Sistemul de control va sterge valorile
din coloanele SPA, SPB si SPC ale tabelului de presetari dupa cum
este necesar. Dupad ciclu, trebuie sa setati din nou o rotatie de
baza sau o rotatie de bazd 3-D, altfel exista pericol de coliziune.

> Dezactivati rotatia de baza inainte de a rula ciclul.
> Setali presetarea si rotatia de baza din nou dupa optimizare.

m  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

= Tnainte de inceputul ciclului, trebuie s& dezactivati M128 sau
FUNCTION TCPM.

® Inmod similar Ciclurilor 451 si 452, ciclul 453 se incheie cu 3D-
ROT activa in modul automat, ceea ce corespunde pozitiei axelor
rotative.

= Tnainte de a defini ciclul, trebuie s& setati presetarea in centrul
sferei de calibrare si sd o activati sau sa setati parametrul de
intrare Q431 la 1, respectiv 3.

®  Pentru viteza de avans la pozitionare, in timpul deplasarii la
inaltimea de palpare pe axa palpatorului, sistemul de control
foloseste valoarea din parametrul ciclului Q253 sau valoarea
FMAX din tabelul palpatorului, oricare este mai mica. Sistemul de
control deplaseazd intotdeauna axele rotative la viteza de avans
de pozitionare Q253 in timp ce monitorizarea palpatorului nu este
activa.

® Programare in inci: sistemul de control inregistreaza de fiecare
data rezultatele masuratorilor in milimetri.

m Daca ati activat presetarea inainte de calibrare (Q431 = 1/3),
deplasati palpatorul cu prescrierea de degajare (Q320 + SET_UP)
intr-o pozitie aproximativ deasupra centrului sferei de calibrare
inainte de inceperea ciclului.

o B Daca masina este echipata cu brosa controlats,
ar trebui sa activati urmarirea unghiului in tabelul
palpatorului (coloana URMARIRE). Aceasta mareste
precizia masuratorilor cu un palpator 3-D.
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Note despre parametrii maginii

= [n parametrul masinii mStrobeRotAxPos (nr. 204803),
producatorul masinii defineste modificarea maxima admisa a
unei transformdri. Daca valoarea nu este egald cu =1 (functia M
pozitioneazd axa rotativa), atunci incepeti o masuratoare numai
cand toate axele rotative sunt la 0°.

= In parametrul masinii maxDevCalBall (nr. 204802), producatorul
masinii defineste abaterea maxima a razei sferei de calibrare.
In fiecare proces de palpare, sistemul de control m&soara intai
raza sferei de calibrare. Daca raza mdsurata a sferei difera de
raza introdusa a sferei cu mai mult decét valoarea definita in
parametrul al masinii maxDevCalBall (nr. 204802), sistemul de
control afiseazd un mesaj de eroare si incheie masuratoarea.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q406 Mod (-1/0/+1)

Definiti daca sistemul de control va scrie o valoare de 0 la valori-
le din tabelul de compensare (* kco), va verifica deviatiile curente
existente sau va efectua compensarea. Este creat un fisier-jurnal
(*.html).

-1: Stergeti valorile din tabelul de compensare (*.kco). Valorile de
compensare a erorilor de pozitionare TCP sunt setate la 0 in tabelul
de compensare (*.kco). Sistemul de control nu va efectua nicio
palpare. in jurnal (*.html) nu vor fi generate rezultate.

0: Verificati erorile de pozitionare TCP. Sistemul de control masoa-
ra erorile de pozitionare TCP conform pozitiilor axelor rotative, dar
nu scrie valori in tabelul de compensare (*.kco). Sistemul de control
afiseaza abaterile standard si maxima intr-un jurnal (*.html).

1: Compensatj erorile de pozitionare TCP. Sistemul de control
masoara erorile de pozitionare TCP pe baza pozitjilor axelor rotati-
ve si scrie abaterile in tabelul de compensare (*.kco). Compensa-
rile sunt aplicate imediat. Sistemul de control afigeaza abaterile
standard si maxima intr-un jurnal (*.html).

Intrare: -1, 0, +1

Q407 Raza exacta a bilei de calibr.?
Introduceti raza exacta a sferei de calibrare utilizate.
Intrare: 0,0001...99,9999

Q320 Salt de degajare?

Distanta suplimentara dintre punctul de masurare si varful bilei.
Q320 este un supliment pentru coloana SET_UP din tabelul palpa-
torului. Aceasta valoare are un efect incremental.

Intrare: 0...99999,9999 sau PREDEF

Q408 inaltime de retragere?

0: Nu deplasati la indl{imea de retragere; sistemul de control se
deplaseaza la urmatoarea pozitie de masurare pe axa de masurat.
Nu este permis pentru axe Hirth! Sistem de control se deplaseaza la
prima pozitie de masurare din secventa A, apoi B, apoi C.

> 0: Inaltime de retragere in sistemul de coordonate neinclinat al
piesei de prelucrat la care sistemul de control pozitioneaza axa
brosei inaintea pozitionarii axei de rotatie. De asemenea, siste-
mul de control deplaseaza palpatorul in planul de lucru la origi-

ne. Monitorizarea palpatorului nu este activa in acest mod. Defini-
{i viteza de avans pentru pozitionare la parametrul Q253. Valoarea
are un efect absolut.

Intrare: 0...99999,9999

Q253 Viteza avans pre-pozitionare?

Definiti viteza de avans a sculei in timpul prepozitionarii, in mm/
min.

Intrare: 0...99999,9999 sau FMAX, FAUTO, PREDEF
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Grafica asist. Parametru

Q380 Unghi ref axa principala?

Introduceti unghiul de referinta (rotatia de baza) pentru obtinerea
punctelor de masurare in sistemul activ de coordonate al piesei

de lucru. Definirea unui unghi de referinta poate mari considerabil
intervalul de masurare al unei axe. Valoarea are un efect absolut.

Intrare: 0...360

Q423 Numarul de tastari?

Definiti numarul de puncte de masurare pe care sistemul de control
le va folosi pentru a masura sfera de calibrare in plan. Un numar
mai mic de puncte de masurare creste viteza, in timp ce un numar
mai mare de puncte de mdsurare creste precizia masuratorii.

Intrare: 3...8

Q431 Presetare (0/1/2/3)?

Definiti daca sistemul de control va seta automat presetarea activa
in centrul sferei:

0: Nu setati automat presetarea in centrul sferei: Setati manual
presetarea inainte de inceputul ciclului

1: Setati automat presetarea in centrul sferei inainte de masura-
toare (presetarea activa va fi suprascrisa): Prepozitionati manual
palpatorul deasupra sferei de calibrare inainte de inceputul ciclului

2: Setati automat presetarea in centrul sferei dupa masuratoa-
re (presetarea activa va fi suprascrisd): Setati manual presetarea
nainte de inceputul ciclului

3: Setati presetarea in centrul sferei inainte si dupa mdsuratoare
(presetarea activa va fi suprascrisd): Prepozitionati manual palpato-
rul deasupra sferei de calibrare inainte de inceputul ciclului

Intrare: 0,1, 2, 3

Palparea cu ciclul 453

w
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Functie jurnal

Dupa executarea ciclului 453, sistemul de control va crea un
jurnal (TCHPR453.html) si il va salva in directorul care contine
programul NC curent. Acesta contine urmatoarele date:

Data si ora crearii protocolului

Partea programului NC de unde a fost rulat ciclul
Numarul si numele sculei active curent

Mod

Date mdsurate: Abaterea standard si abaterea maxima

Informatji privind pozitia in grade (°) la care apare abaterea
maxima

®  Numarul de puncte de masurare
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9.1 Notiuni fundamentale

Prezentare generala

@ Consultati manualul masinii.

Este posibil ca unele cicluri si functii sa nu fie prezente pe
masina dvs.

Este necesara optiunea 17.

Masina si comanda trebuie sa fie pregatite special de
producatorul sculei masinii pentru utilizarea acestui ciclu.

o Note privind utilizarea

® | aexecutarea ciclurilor de palpare, ciclul 8 IMAGINE
OGLINDA, ciclul 11 SCALARE si ciclul 26 SCALARE
SPEC. AXA nu trebuie sd fie active

m HEIDENHAIN garanteaza functionarea corecta
a ciclurilor de palpare numai daca sunt utilizate
palpatoare HEIDENHAIN.

In combinatie cu ciclurile de masurare a sculelor ale sistemului

de control, palpatorul pentru scule va permite sa masurati sculele
automat: valorile de compensare pentru lungimea si raza sculelor
sunt stocate in tabelul de scule si sunt luate in considerare la finalul
ciclului palpatorului pentru scule. Sunt disponibile urmatoarele tipuri
de masuratori de scula:

B Mdasurarea unei scule stationare
m  Madsurarea unei scule aflate in miscare de rotatie
= Masurarea dintilor individuali
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Puteti programa ciclurile pentru masurarea sculei in modul de
operare Programare folosind tasta PALPATOR. Sunt disponibile
urmatoarele cicluri:

Format nou Format vechi  Ciclu Pagina

- = Ciclul 30 sau 480 CALIBRARETT 349

- - B Calibrarea palpatorului pentru scule

. T Ciclul 31 sau 481 LUNG SCULA CALIBR. 352
8 | B Masurare lungime scula

482 52 Ciclul 32 sau 482 RAZA SCULA CALIBR 356

Ya Y = Ma3surare lungime raza

- = Ciclul 33 sau 483 SCULA MASURARE 360
8 - B Masurarea lungimii si razei sculei

ﬁ Ciclul 484 CALIBRAREIRTT 364

oa A = Calibrarea palpatorului pentru scule (de ex., sonda tactild

pentru scule, cu infrarosii)

- Ciclul 485 MASURATI SCULA DE STRUNJ. (optiunea 50) 368

l ® Masurarea sculelor de strunjire

o Note privind utilizarea:

m Ciclurile palpatorului pot fi utilizate numai cand fisierul
central al sculei TOOL.T este activ.

= fnainte de a lucra cu ciclurile palpatorului, trebuie s&
introduceti, mai intai, toate datele necesare in fisierul
central al sculei si sd apelati scula de masurat cu
APELARE SCULA

Diferente intre ciclurile de la 30 la 33 si ciclurile de la 480
la 483

Trdsaturile si secventele de operare sunt absolut identice. Exista

doar douad diferente intre Ciclurile de la 30 la 33 si Cicluri 480 |a 483:

® Ciclurile de la 480 la 483 sunt disponibile, de asemenea, ca G480
- G483 pentru programarea ISO

® Inlocul unui parametru selectabil pentru starea masuratorii,
Ciclurile 481-483 utilizeaza parametrul fix Q199.
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Setarea parametrilor masinii

@ Ciclurile palpatorului 480, 481, 482, 483, 484 si 485 pot
fi ascunse cu parametrul optional hideMeasureTT al
masginii (nr. 128901).

o Note de programare si de operare:

® [naintea inceperii lucrului cu ciclurile palpatorului,
verificati toti parametrii masinii definiti in
ProbeSettings > CfgTT (nr. 122700) si
CfgTTRoundStylus (nr. 114200) sau CfgTTRectStylus
(nr. 114300).

® | amasurarea unei scule stationare, sistemul de
control va utiliza viteza de avans pentru palpare
definita in parametrul probingFeed al masinii (nr.
122709).

Cand masoara o scula aflata in miscare de rotatie, sistemul de
control calculeaza automat viteza brosei si viteza de avans pentru
palpare.

Viteza brosei este calculata astfel:
n = maxPeriphSpeedMeas / (r - 0,0063) unde

n: Viteza brosei [rpm]

maxPeriphSpeedMeas: Viteza de tdiere maxima admisa
inm/min

r Raza activa a sculei [nm)]

Viteza de avans pentru palpare este calculata dupd cum urmeaza:
v = toleranta de masurare * ncu

v: Viteza de avans pentru palpare
[mm/min]

Toleranta de masurare Toleranta de masurare [mm], in
functie de maxPeriphSpeed-
Meas

n: Viteza axului [rpm]
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probingFeedCalc (nr. 122710) determina calcularea vitezei de avans
pentru palpare:

probingFeedCalc (nr. 122710) = ConstantTolerance:

Toleranta de mdsurare raméane constanta, indiferent de raza sculei.
Cu toate acestea, cu scule de dimensiuni foarte mari, viteza de
avans pentru palpare este redusad la zero. Cu cat setati la valori mai
mici viteza de rotatie maxima admisd maxPeriphSpeedMeas (nr.
122712) si toleranta admisad measureTolerance1 (nr. 122715), cu
atat mai repede veti intalni acest efect.

probingFeedCalc (nr. 122710) = VariableTolerance:

Toleranta de mdsurare este reglatd in functie de marimea razei
sculei. Acest lucru asigura o viteza de avans suficienta pentru
palpare, chiar si cu raze de scula mari. Sistemul de control regleaza
toleranta de masurare in functie de urmatorul tabel:

Raza scula Toleranta de masurare
Panala 30 mm measureTolerance1

dela 30 la 60 mm 2 - measureTolerance1
dela 60 la 90 mm 3 - measureTolerance1
dela90la 120 mm 4 - measureTolerance1

probingFeedCalc (nr. 122710) = ConstantFeed:

Viteza de avans pentru masurare rdmane constanta, insd eroarea de
mdsurare creste liniar odata cu raza sculei:

Toleranta de masurare = (r - measureTolerance1/ 5 mm), unde

r: Raza activa a sculei [mm]
measureTolerance1: Eroare de masurare maxima
admisa
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Intrarile din tabelul de scule pentru frezare si strunjire

Abr.
ASCHIERE

Intrari

Numar de dinti (maxim 20 de dintj)

Dialog

Numar dinti?

LTOL

Deviatia admisd de la lungimea L a sculei pentru detectia
uzurii. Daca valoarea introdusa este depasita, sistemul de
control blocheaza scula (stare L). Interval de introducere:
de la 0 panala 0,9999 mm

Toleranta uzura: lungime?

RTOL

Deviatia admisa de la raza R a sculei pentru detectia uzurii.
Daca valoarea introdusa este depasita, sistemul de control
blocheaza scula (stare L). Interval de introducere: de la 0
pandla 0,9999 mm

Toleranta uzura: raza?

DIRECT.

Directie de aschiere a sculei pentru masurarea sculei in
timpul rotatiei

Directie de taiere (M3 = -)?

R-OFFS

Masurarea lungimii sculei: Decalaj scula intre centrul stilu-
sului si centrul sculei. Setare prestabilita: Nici o valoare
introdusa (decalaj = raza sculei)

Decalaj scula: raza?

L-OFFS

Mdsurarea razei: Decalajul sculei dintre suprafata superioa-
ra a stilusului si suprafata inferioara a sculei, in plus fata de
parametrul offsetToolAxis. Presetare:0

Decalaj scula: lungime?

LBREAK

Deviatia admisa a lungimii L a sculei pentru detectia avari-
ilor. Daca valoarea introdusa este depasita, sistemul de
control blocheaza scula (stare L). Interval de introducere:
de la 0 panala 0,9999 mm

Toleranta rupere: lungime?

RBREAK

Deviatia admisd a razei R a sculei pentru detectia avariilor.
Daca valoarea introdusa este depasitd, sistemul de control
blocheaza scula (stare L). Interval de introducere: de la 0
pandla 0,9999 mm

Exemple de intrari pentru tipuri de scula obisnuite

Tip scula

ASCHIERE R-OFFS

Toleranta rupere: raza?

L-OFFS

Gaurire

Fara functie

0: Nu este necesar nicio
abatere, deoarece trebuie
masurat varful sculei

Freza de finalizare

4: patru muchii aschietoa-
re

R: Este necesara o abate-
re, deoarece diametrul
sculei este mai mare
decat diametrul discului
de palpareal TT

0: In timpul masurarii razei
nu este necesar nicio
abatere suplimentara.
Este utilizata abaterea

de la offsetToolAxis (nr.
122707).

Freza sferica cu diametrul
de 10 mm

348

4: patru muchii aschietoa-
re

0: Nu este necesara nicio
abatere, deoarece trebu-

ie masurat polul sudic al

bilei.

5:La un diametru de 10
mm, raza sculei va fi
definita ca abatere. In caz
contrar, diametrul frezei
sferice va fi masurat la o
distanta prea marein jos.
Astfel, diametrul sculei nu
va fi corect.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programarea ciclurilor de mdsurare pentru piese de prelucrat si scule | 01/2022



Ciclurile palpatorului: Masurarea automata a sculei | Ciclul 30 sau 480 CALIBRARE TT

9.2 Ciclul 30 sau 480 CALIBRARE TT

Programare ISO
G480

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii dumneavoastra!

Calibrati TT cu ciclul palpatorului 30 sau 480 (vezi "Diferente intre
ciclurile de la 30 la 33 si ciclurile de la 480 la 483", Pagina 345).
Procesul de calibrare este executat automat. Sistemul de control
madsoara automat si abaterile de aliniere ale centrului sculei de
calibrare, prin rotirea brosei cu 180°, dupa prima jumatate a ciclului
de calibrare.

Calibrati TT cu ciclul palpatorului 30 sau 480 .

Sonda tact.
Pentru palpator, utilizati un contact sferic sau cuboid
Contact cuboid de palpator

Pentru un contact cuboid de palpator, producatorul masinii

poate stoca parametrii optionali detectStylusRot (nr. 114315) si
tippingTolerance (nr. 114319) ai masinii daca unghiul de abatere de
la aliniere si unghiul de inclinare sunt stabiliti. Stabilirea unghiului de
abatere de la aliniere permite compensarea acestuia la masurarea
sculelor. Sistemul de control afigseaza un avertisment daca unghiul
deinclinare este depasit. Valorile determinate pot fi vazute in afisajul
de stareal TT.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului — pentru
configurarea, testarea si executarea programelor NC

6 La fixarea palpatorului de scule, asigurati-va ca muchiile
contactului cuboid al acestuia sunt aliniate cat mai
paralel posibil cu axele masinii. Unghiul de abatere de la
aliniere trebuie sa fie mai mic de 1° si unghiul de inclinare
trebuie sa fie mai mic de 0,3°.

Scula de calibrare

Scula de calibrare trebuie sa fie o piesa perfect cilindrica, de exemplu
un stift cilindric. Valorile de calibrare rezultate sunt stocate in
memoria sistemului de control si sunt luate in considerare in timpul
madsuratorilor de sculd ulterioare.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programarea ciclurilor de mdsurare pentru piese de prelucrat si scule | 01/2022

349




Ciclurile palpatorului: Masurarea automata a sculei | Ciclul 30 sau 480 CALIBRARE TT

Secventa ciclu

1 Fixati scula de calibrare. Scula de calibrare trebuie sa fie o piesa
perfect cilindrica, de exemplu un stift cilindric

2 Pozitionati manual scula de calibrare in planul de lucru prin
centrul TT

3 Pozitionati scula de calibrare pe axa sculei, la aproximativ 15 mm
plus prescrierea de degajare deasupra TT

4 Prima miscare a sculei are loc pe axa sculei. Scula este deplasata
mai intai la indl{imea de degajare, respectiv la prescrierea de
degajare + 15 mm.

5 Incepe procesul de calibrare de-a lungul axei sculei.

6 Acesta este urmat de calibrare in planul de lucru

7 Sistemul de control pozitioneaza scula de calibrare in planul de
lucru, in pozitia reprezentata de raza TT + prescrierea de degajare
+117 mm

8 Apoi, sistemul de control deplaseaza scula in jos, pe axa sculei, si
incepe procesul de calibrare

9 Intimpul palpérii, sistemul de control urmeaza un traseu pétrat.
10 Sistemul de control salveaza valorile de calibrare si le ia in calcul
in timpul masuratorilor ulterioare ale sculei.

11 Apoi, sistemul de control retrage tija pe axa sculei pana la
prescrierea de degajare si o deplaseaza in centrul TT

Note

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

® fnainte de a calibra palpatorul, trebuie s& introduceti lungimea si
raza exactd a sculei de calibrare in tabelul de scule TOOL.T.

Note despre parametrii masinii

m Utilizati parametrul masinii CfgTTRoundStylus (nr. 114200) sau
CfgTTRectStylus (nr. 114300) pentru a defini functia ciclului de
calibrare. Consultati manualul masinii.

m Utilizati parametrul masinii centerPos pentru a defini pozitia
TT in cadrul spatiului de lucru al masinii.

m TT trebuie recalibrat daca schimbati pozitia sa in tabel si/sau un
parametru al masinii centerPos.

= In parametrul masinii probingCapability (nr. 122723),
producatorul masinii defineste functia ciclului. Acest parametru
va dd posibilitatea de a permite masurarea lungimii sculei cu
0 brosa stationara si in acelasi timp de a inhiba raza sculei si
madsurarile dintilor individuali.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru
Q260 naltime spatiu?
Introduceti pozitia din axa brosei la care nu exista niciun pericol de
coliziune cu piesa de prelucrat sau cu elementele de fixare. Inalt-
mea de degajare se raporteaza la presetarea activa a piesei de
prelucrat. Daca introduceti o indl{ime de degajare atat de mica
incéat varful sculei sa se afle sub nivelul contactului de palpare,
sistemul de control pozitioneaza automat scula deasupra nivelului
contactului de palpare (zond de siguranta din safetyDistToolAx (nr.
114203)).

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Exemplu de format nou

Exemplu de format vechi
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9.3 Ciclul 31 sau 481 LUNG SCULA CALIBR.

Programare ISO
G481

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii dumneavoastra!

Daca doriti sa mdsurati lungimea sculei, programati ciclul
palpatorului 31 sau 482 (vezi "Diferente intre ciclurile de la 30 la 33
si ciclurile de la 480 la 483", Pagina 345). Parametrii de intrare va
permit sa selectati care dintre urmatoarele trei metode va fi folosita
pentru a masura lungimea sculei:

® Daca diametrul sculei este mai mare decat diametrul suprafetei
de masurare a TT, puteti mdsura scula in timp ce se roteste.

® Dacd diametrul sculei este mai mic decéat diametrul suprafetei de
masurare a TT, sau daca masurati lungimea de masurare a unui
burghiu sau a unei freze sferice, puteti masura scula cand este
stationara.

® Daca diametrul sculei este mai mare decét diametrul suprafetei
de masurare a TT, puteti masura individual dintii sculei, atunci
cand este stationara.

Ciclu pentru masurarea unei scule in timpul rotatiei

Controlul determina cel mai lung dinte al unei scule ce se roteste
pozitionand scula care trebuie masurata la un decalaj in centrul
palpatorului si apoi deplasand-o catre suprafata de mdsurarea TT
pana cand face contact cu suprafata. Decalajul este programat in
tabelul de scule la Decalaj sculd: Raza (R-OFFS).

Ciclu pentru masurarea unei scule stationare (de ex. pentru
burghie)

Sistemul de control pozitioneaza scula care trebuie masurata peste
centrul suprafetei de masurare. Apoi deplaseazd scula care nu se
roteste spre suprafata de masurat a TT pana cand o atinge. Pentru
aceasta masuratoare, introduceti valoarea 0 in tabelul de scule, la
Decalaj sculd: raza: (R-OFFS).

Ciclu pentru masurarea dintilor individuali

Sistemul de control prepozitioneaza scula care trebuie masurata
intr-o parte a capului palpatorului. Distanta de la varful sculei

la marginea de sus a capului palpatorului este definita in
offsetToolAxis (nr. 122707). Puteti introduce un decalaj
suplimentare in Decalaj scula: Lungime (L-OFFS) in tabelul de

scule. Sistemul de control palpeaza scula radial in timpul rotatiei,
pentru a determina unghiul de pornire pentru masurarea dintilor
individuali. Apoi masoara lungimea fiecarui dinte, schimband unghiul
corespunzator al orientdrii brosei. Pentru a activa aceasta functie,
setati parametrul PALPARE DINTE = 1 din Ciclul 31.
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca setati stopOnCheck (nr. 122717) la FALSE, sistemul de
control nu evalueaza parametrul rezultat Q199 si programul NC
nu se opreste dacd este depdsita toleranta la rupere. Exista pericol
de coliziune!

> Setati stopOnCheck (nr. 122717) la TRUE

> Apoi trebuie sa luati masuri pentru a va asigura ca
programul NC se opreste daca este depasitd toleranta la
rupere

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

= fnainte de a m&sura o sculd pentru prima data, introducetj
urmatoarele date despre sculd in tabelul de scule TOOL.T: raza
aproximativa, lungimea aproximativa, numarul de dinti si directia
de tdiere.

m Puteti efectua o mdsurare individuala a dintilor pentru sculele cu
pana la 20 de dinti.

= Ciclurile 31 si 481 nu accepta palpatoarele sau sculele strunjire
ori polizare.

Masurarea sculelor de rectificare

® Ciclul iain calcul datele de baza si de compensare din tabelul
TOOLGRIND.GRD, precum si datele de uzura si de compensare
(LBREAK si LTOL) din tabelul TOOL.T.

Q340:05si 1
®  Acest ciclu va modifica datele de compensare sau de baza in
functie de definirea unei operatiuni de polizare initiale (INIT_D).

Acest ciclu va introduce automat valorile in locurile corecte din
tabelul TOOLGRIND.GRD.

Observati urmatoarea secventa pentru configurarea sculelor de
rectificare. Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru
configurarea, testarea si executarea programelor NC
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q340 Mod masurare scula (0/-2)?

Definiti daca si cum vor fi introduse datele masurate in tabelul de
scule.

0: Lungimea mdasurata a sculei este scrisa in coloana L din tabelul
de scule TOOL.T, iar compensarea sculei este setatd la DL = 0.
Daca existd deja o valoare stocata in TOOL.T, ea va fi suprascrisa.

1: Lungimea masurata a sculei este comparatd cu lungimea sculei
L din TOOL.T. Sistemul de control calculeaza abaterea de la valoa-
rea stocata si o introduce in TOOL.T ca valoarea delta DL. Abaterea
este disponibild si in parametrul Q Q115. Daca valoarea delta este
mai mare decat toleranta admisa a lungimii sculei pentru detecta-
rea uzurii sau a ruperii, sistemul de control va bloca scula (stare L in
TOOL.T).

2: Lungimea mdsuratd a sculei este comparata cu lungimea sculei
L din TOOL.T. Sistemul de control calculeaza abaterea de la valoa-
rea stocata si o introduce in parametrul Q Q115. In tabelul de scule,
nu se introduce nimic la L sau DL.

Intrare: 0, 1, 2

6 Observati comportamentul cu scule de rectificare, vezi
"Masurarea sculelor de rectificare', Pagina 353

Q260 inaltime spatiu?

Introduceti pozitia din axa brosei la care nu exista niciun pericol de
coliziune cu piesa de prelucrat sau cu elementele de fixare. Inalt-
mea de degajare se raporteaza la presetarea activa a piesei de
prelucrat. Dacd introduceti o indl{ime de degajare atat de mica,
incat varful sculei sa se afle sub partea de sus a contactului de
palpare, sistemul de control pozitioneaza scula automat deasupra
partii de sus a contactului de palpare (zon4 de siguranta din safety-
DistStylus).

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q341 Palpare dinte? 0=nu/1=da

Definiti daca sistemul de control va masura dintii individuali
(maximum 20 de dintj)

Intrare: 0, 1

Exemplu de format nou

w
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Ciclul 31 include un parametru suplimentar:

Grafica asist. Parametru

Numar parametru pt. rezultat?

Numarul parametrului in care sistemul de control stocheaza starea
masuratorii:

0.0: Scula se afla in limitele de toleranta

1.0:: Scula este uzata (LTOL depasita)

2.0: Scula este ruptd (LBREAK depésitd). Daca nu doriti s& utiliza-
ti rezultatul masuratorii in programul NC, raspundeti in caseta de
dialog cu NO ENT.

Intrare: 0...1999

Masurarea unei scule in timpul rotatiei pentru prima data; format
vechi

Inspectarea unei scule si masurarea dintilor individuali si salvarea
starii in Q5; format vechi
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9.4 Ciclul 32 sau 482 RAZA SCULA CALIBR

Programare ISO
G482

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii dumneavoastra!

Daca doriti sa masurati raza sculei, programati ciclul palpatorului 32
or 482 (vezi "Diferente intre ciclurile de la 30 la 33 si ciclurile de la
480 la 483", Pagina 345). Parametrii de intrare va permit sa selectat;
care dintre urmatoarele doua metode va fi folositd pentru a masura
raza sculei:

B Masurand scula in timp ce se roteste

m Madasurand scula in timp ce se roteste si masurand ulterior si dintii
individuali

Sistemul de control prepozitioneaza scula care trebuie masurata

intr-o parte a capului palpatorului. Distanta de la fata sculei de

frezat la marginea de sus a capului palpatorului este definita

in offsetToolAxis (nr. 122707). Sistemul de control palpeaza

scula radial in timp ce se roteste. Daca ati programat o masurare

ulterioara a dintilor individuali, sistemul de control madsoara raza

fiecarui dinte cu ajutorul opririlor orientate ale brosei.

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca setati stopOnCheck (nr. 122717) la FALSE, sistemul de
control nu evalueaza parametrul rezultat Q199 si programul NC
nu se opreste daca este depasita toleranta la rupere. Exista pericol
de coliziune!

> Setati stopOnCheck (nr. 122717) la TRUE

> Apoi trebuie sa luati masuri pentru a va asigura ca
programul NC se opreste daca este depasita toleranta la
rupere

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

» Tnainte de a masura o sculd pentru prima daté, introduceti
urmatoarele date despre sculd in tabelul de scule TOOL.T: raza
aproximativa, lungimea aproximativa, numarul de dinti si directia
de tdiere.

m Ciclurile 32 si 482 nu accepta palpatoarele sau sculele strunjire
ori polizare.
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Masurarea sculelor de rectificare

® Ciclul iain calcul datele de baza si de compensare din tabelul
TOOLGRIND.GRD, precum si datele de uzura si de compensare
(RBREAK si RTOL) din tabelul TOOL.T.

Q340:05si 1
®  Acest ciclu va modifica datele de compensare sau de baza in
functie de definirea unei operatiuni de polizare initiale (INIT_D).

Acest ciclu va introduce automat valorile in locurile corecte din
tabelul TOOLGRIND.GRD.

Observati urmdatoarea secventa pentru configurarea sculelor de
rectificare. Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru
configurarea, testarea si executarea programelor NC

Note despre parametrii masinii

= In parametrul masinii probingCapability (nr. 122723),
producatorul masinii defineste functia ciclului. Acest parametru
va dd posibilitatea de a permite masurarea lungimii sculei cu
0 brosa stationara si in acelasi timp de a inhiba raza sculei si
madsurarile dintilor individuali.

m Sculele cilindrice cu suprafete diamantate pot fi masurate
cu brosa stationara. in acest scop, definiti in tabelul de scule
numarul dintilor CUT drept O si reglati parametrul masinii CfgTT.
Consultati manualul masinii.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q340 Mod masurare scula (0/-2)?

Definiti daca si cum vor fi introduse datele masurate in tabelul de
scule.

0: Raza masuratd a sculei este scrisa in coloana R a tabelului de
scule TOOL.T, iar compensarea sculei este setatd la DR = 0. Daca
exista deja o valoare stocata in TOOL.T, ea va fi suprascrisa.

1: Raza masurata a sculei este comparata cu raza sculei R din
TOOL.T. Sistemul de control calculeaza abaterea de la valoarea
stocata si o introduce in TOOL.T ca valoare delta DR. Abaterea este
disponibila si pentru parametrul Q116. Daca valoarea delta este
mai mare decat toleranta admisa a razei sculei pentru detectarea
uzurii sau a ruperii, sistemul de control va bloca scula (stare L in
TOOL.T).

2: Raza masurata a sculei este comparata cu raza sculei din
TOOL.T. Sistemul de control calculeaza abaterea de la valoarea
stocaté si o introduce in parametrul Q Q116. In tabelul de scule, nu
se introduce nimic la R sau DR.

Intrare: 0,1, 2

Q260 Tnaltime spatiu?

Introduceti pozitia din axa brosei la care nu exista niciun pericol de
coliziune cu piesa de prelucrat sau cu elementele de fixare. Inalt-
mea de degajare se raporteaza la presetarea activa a piesei de
prelucrat. Dacd introduceti o indliime de degajare atat de mica,
incat varful sculei sa se afle sub partea de sus a contactului de
palpare, sistemul de control pozitioneaza scula automat deasupra
partii de sus a contactului de palpare (zona de siguranta din safety-
DistStylus).

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Q341 Palpare dinte? 0=nu/1=da

Definiti daca sistemul de control va masura dintii individuali
(maximum 20 de dintj)

Intrare: 0, 1

Exemplu de format nou

w
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Ciclul 32 include un parametru suplimentar:

Grafica asist. Parametru

Numar parametru pt. rezultat?

Numarul parametrului in care sistemul de control stocheaza starea
masuratorii:

0.0: Scula se afla in limitele de toleranta

1.0:: Scula este uzata (RTOL depasitd)

2.0: Scula este ruptad (RBREAK depasitd). Dacd nu doriti s& utiliza-
ti rezultatul masuratorii in programul NC, raspundeti in caseta de
dialog cu NO ENT.

Intrare: 0...1999

Masurarea unei scule in timpul rotatiei pentru prima data; format
vechi

Inspectarea unei scule si masurarea dintilor individuali si salvarea
starii in Q5; format vechi
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9.5 Ciclul 33 sau 483 SCULA MASURARE

Programare ISO
G483

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii dumneavoastra!

Pentru a masura atat lungimea, cat si raza unei scule, programati
ciclul palpatorului 33 sau 483 (vezi "Diferente intre ciclurile de

la 30 la 33 si ciclurile de la 480 la 483", Pagina 345). Acest ciclu

este potrivit in special pentru prima masurare a sculelor, deoarece
economiseste timp In comparatie cu masuratorile individuale ale
lungimii si razei. Parametrii de intrare va permit sa selectati care
dintre urmatoarele doua metode va fi folosita pentru a masura scula:

B Masurand scula in timp ce se roteste

m Masurand scula in timp ce se roteste si masurand ulterior si dintii
individuali

Masurarea sculei in timp ce se roteste:

Sistemul de control masoara scula intr-o secventa programata fixa.
Mai intai, daca este posibil, masoard lungimea sculei si apoi raza
acesteia.

Masurarea dintilor individuali:

Sistemul de control masoara scula intr-o secventa programata fixa.
Mai intdi masoara raza sculei, apoi lungimea. Secventa de mdsurare
este aceeasi ca pentru ciclurile 31 si 32, precum si 481 si 482 ale
palpatorului.

Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca setati stopOnCheck (nr. 122717) la FALSE, sistemul de
control nu evalueaza parametrul rezultat Q199 si programul NC
nu se opreste daca este depasita toleranta la rupere. Exista pericol
de coliziune!

> Setati stopOnCheck (nr. 122717) la TRUE

> Apoi trebuie sa luati masuri pentru a va asigura ca
programul NC se opreste daca este depasita toleranta la
rupere

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

» Tnainte de a méasura o sculd pentru prima daté, introduceti
urmatoarele date despre sculd in tabelul de scule TOOL.T: raza
aproximativa, lungimea aproximativa, numarul de dinti si directia
de tdiere.

m Ciclurile 33 si 483 nu accepta palpatoarele sau sculele strunjire
ori polizare.
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Masurarea sculelor de rectificare

® Ciclul iain calcul datele de baza si de compensare din tabelul
TOOLGRIND.GRD, precum si datele de uzura si de compensare
(LBREAK, RBREAK, LTOL si RTOL) din tabelul TOOL.T.

Q340:05si 1
®  Acest ciclu va modifica datele de compensare sau de baza in
functie de definirea unei operatiuni de polizare initiale (INIT_D).

Acest ciclu va introduce automat valorile in locurile corecte din
tabelul TOOLGRIND.GRD.

Observati urmdatoarea secventa pentru configurarea sculelor de
rectificare. Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru
configurarea, testarea si executarea programelor NC

Note despre parametrii masinii

= In parametrul masinii probingCapability (nr. 122723),
producatorul masinii defineste functia ciclului. Acest parametru
va dd posibilitatea de a permite masurarea lungimii sculei cu
0 brosa stationara si in acelasi timp de a inhiba raza sculei si
madsurarile dintilor individuali.

m Sculele cilindrice cu suprafete diamantate pot fi masurate
cu brosa stationara. in acest scop, definiti in tabelul de scule
numarul dintilor CUT drept O si reglati parametrul masinii CfgTT.
Consultati manualul masinii.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q340 Mod masurare scula (0/-2)?

Definiti daca si cum vor fi introduse datele masurate in tabelul de
scule.

0: Lungimea mdasurata si raza masurata a sculei sunt scrise in
coloanele L si R din tabelul de scule TOOL.T, iar compensarea
sculei este setatd la DL= 0 si DR = 0. Daca exista deja o valoare
stocata in TOOL.T, ea va fi suprascrisa.

1: Lungimea si raza mdsurate ale sculei sunt comparate cu lungi-
mea sculei L si raza sculei R din TOOL.T. Sistemul de control calcu-
leazd abaterea de la valoarea stocata si le introduce in TOOL.T

ca valori delta DL si DR. Abaterea este disponibila si in parametrii

Q Q115 siQ116. Daca valoarea delta este mai mare decét toleranta
lungimii sau razei admise ale sculei pentru detectarea uzurii sau a
ruperii, sistemul de control va bloca scula (stare L in TOOL.T).

2: Lungimea si raza masurate ale sculei sunt comparate cu lungi-
mea sculei L siraza sculei R din TOOL.T. Sistemul de control calcu-
leazd abaterea de la valorile stocate si o scrie in parametrul Q Q115
sau Q116. In tabelul de scule, nu se introduce nimic la L, R sau DL,
DR.

Intrare: 0,1, 2

Q260 Tnaltime spatiu?

Introduceti pozitia din axa brosei la care nu exista niciun pericol de
coliziune cu piesa de prelucrat sau cu elementele de fixare. Indlgj-
mea de degajare se raporteaza la presetarea activa a piesei de
prelucrat. Dacd introduceti o indliime de degajare atat de mica,
incat varful sculei sa se afle sub partea de sus a contactului de
palpare, sistemul de control pozitioneaza scula automat deasupra

partii de sus a contactului de palpare (zona de siguranta din safety-
DistStylus).

Intrare: -99999,9999...+99999,9999
Q341 Palpare dinte? 0=nu/1=da

Definiti daca sistemul de control va masura dintii individuali
(maximum 20 de dintj)

Intrare: 0, 1

Exemplu de format nou

w
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Ciclul 33 include un parametru suplimentar:

Grafica asist. Parametru

Numar parametru pt. rezultat?

Numarul parametrului in care sistemul de control stocheaza starea
masuratorii:

0.0: Scula se afla in limitele de toleranta

1.0: Scula este uzata (LTOL sau/si RTOL depasitd)

2.0: Scula este ruptd (LBREAK sau/si RBREAK dep3sitd). Daca nu
doriti sa utilizati rezultatul masuratorii in programul NC, rdspundet;
n caseta de dialog cu NO ENT.

Intrare: 0...1999

Masurarea unei scule in timpul rotatiei pentru prima data; format
vechi

Inspectarea unei scule si masurarea dintilor individuali si salvarea
starii in Q5; format vechi
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9.6 Ciclul 484 CALIBRARE IRTT

Programare ISO
G484

Aplicatie

Ciclul 484 va permite sé calibrati palpatorul pentru scule (de ex.,
palpatorul wireless cu infrarosii pentru scule TT 460). Puteti efectua
procesul de calibrare cu sau fara interventie manuala.

= Cu interventie manuala: Daca definiti Q536 = 0, atunci sistemul
de control se va opriinaintea procesului de calibrare. Apoi trebuie
sa pozitionati manual scula de calibrare deasupra centrului
palpatorului pentru scule.

B Fara interventie manuala: Daca definiti Q536 = 1, atunci
sistemul de control va executa automat ciclul. Poate va trebui sa
programati inainte o miscare de prepozitionare. Aceasta depinde
de valoarea parametrului Q523 POSITION TT.

Secventa ciclu

@ Consultati manualul masinii.
Producatorul masinii defineste functia ciclului.

Pentru a calibra palpatorul de scule, programati ciclul 484 al
palpatorului. In parametrul de intrare Q536, puteti specifica daca
doriti sa rulati ciclul cu sau fard interventie manuala.

Sonda tact.
Pentru palpator, utilizati un contact sferic sau cuboid
Contact cuboid de palpator:

Pentru un contact cuboid de palpator, producatorul masinii

poate stoca parametrii optionali detectStylusRot (nr. 114315) si
tippingTolerance (nr. 114319) ai masinii daca unghiul de abatere de
la aliniere si unghiul de inclinare sunt stabiliti. Stabilirea unghiului de
abatere de la aliniere permite compensarea acestuia la masurarea
sculelor. Sistemul de control afigseaza un avertisment daca unghiul
de inclinare este depasit. Valorile determinate pot fi vazute in afisajul
de stareal TT.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru configurarea,
testarea si executarea programelor NC

o La fixarea palpatorului de scule, asigurati-va ca muchiile
contactului cuboid al acestuia sunt aliniate cat mai
paralel posibil cu axele masinii. Unghiul de abatere de la
aliniere trebuie sa fie mai mic de 1° si unghiul de inclinare
trebuie sa fie mai mic de 0,3°.
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Scula de calibrare:

Scula de calibrare trebuie sa fie o piesa perfect cilindrica, de exemplu
un stift cilindric. Introduceti lungimea si raza exactd a sculei de
calibrare in tabelul de scule TOOL.T. La sfarsitul procesului de
calibrare, sistemul de control salveaza valorile de calibrare sile iain
considerare la masuratorile ulterioare ale sculelor. Scula de calibrare
trebuie sa aiba un diametru mai mare de 15 mm si sd iasa in afara
aproximativ 50 mm din mandrina.

Q536 = 0: Cu interventie manuala inainte de calibrare
Procedati dupa cum urmeaza:

» Inserati scula de calibrare

» Porniti ciclul de calibrare

> Sistemul de control intrerupe ciclul de calibrare si afigseaza un
dialog intr-o fereastra noua.

» Pozitionati manual scula de calibrare deasupra centrului
palpatorului pentru scule.

Asigurati-va cd scula de calibrare este situatd deasupra
suprafetei de mdsurare a contactului palpatorului.

> Apdsati NC start pentru a relua secventa ciclului

> Daca atj programat Q523 = 2, atunci sistemul de control scrie
pozitia calibratd in parametrul masinii centerPos (nr. 114200)

Q536 = 1: Fara interventie manuala inainte de calibrare
Procedati dupa cum urmeaza:
> Inserati scula de calibrare

> Pozitionati scula de calibrare deasupra centrului palpatorului
pentru scule Tnhainte de pornirea ciclului.

0 ®  Asigurati-va ca scula de calibrare este situata
deasupra suprafetei de masurare a contactului
palpatorului.

®  Pentru un proces de calibrare fara interventie
manuala, nu trebuie sa pozitionati scula de
calibrare deasupra centrului palpatorului pentru
scule. Ciclul adopta pozitia de la parametrii masinii
si deplaseaza automat scula in aceasta pozitie.

» Porniti ciclul de calibrare
> Ciclul de calibrare este executat fara oprire.

> Daca atj programat Q523 = 2, atunci sistemul de control scrie
pozitia calibrata in parametrul masinii centerPos (nr. 114200).
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Pentru evitarea coliziunilor, scula trebuie pre-pozitionatd inainte
de apelarea ciclului cu Q536=1! Sistemul de control mdsoara si
abaterile de aliniere ale centrului sculei de calibrare, prin rotirea
brosei cu 180°, dupa prima jumatate a ciclului de calibrare.

> Specificati daca doriti sa efectuati o oprire inainte de inceperea
ciclului sau doriti sa executati automat ciclul, fara oprire.

m  Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

®  Scula de calibrare trebuie sa aiba un diametru mai mare de
15 mm si sd iasd in afard aproximativ 50 mm din mandrina. Daca
utilizati un stift cilindric avand aceste dimensiuni, deformarea
rezultata va fi de numai 0,7 um pentru fiecare 1 N fortd de
palpare. Daca utilizati o sculd de calibrare al carei diametrul
este prea mic si/sau care iese prea mult din mandring, se pot
inregistra inexactitati majore.

= Inainte de a calibra palpatorul, trebuie s& introduceti lungimea si
raza exactd a sculei de calibrare in tabelul de scule TOOL.T.

® TT trebuie recalibrat daca ii schimbati pozitia pe masa.

Nota privind parametrii masinii

= In parametrul masinii probingCapability (nr. 122723),
producatorul masinii defineste functia ciclului. Acest parametru
va dd posibilitatea de a permite masurarea lungimii sculei cu
0 brosa stationara si in acelasi timp de a inhiba raza sculei si
madsurarile dintilor individuali.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q536 Stop inainte de exec. (0=stop)?

Definiti daca sistemul de control se va opri inaintea procesului de
calibrare sau daca ciclul va fi executat automat fara oprire:

0: Opriti inaintea procesului de calibrare. Sistemul de control va
cere sd pozitionati manual scula de calibrare deasupra palpatorului
pentru scule. Dupa deplasarea sculei in pozitie aproximativa deasu-
pra palpatorului de scule, apdsati NC start pentru a continua proce-
sul de calibrare sau apasatj tasta soft ANULARE pentru a anula
procesul de calibrare.

1: Fara oprire inaintea procesului de calibrare. Sistemul de control
porneste procesul de calibrare in functie de Q523. Inainte de a rula
Ciclul 484, poate va trebui sa pozitionati scula deasupra palpatoru-
lui de scule.

Intrare: 0, 1

Q523 Pozitia taster de masa (0-2)?
Pozitia palpatorului pentru scule:

0: Pozitia curentd a sculei de calibrare. Palpatorul pentru scule este
sub pozitia actuala a sculei de calibrare. Dacd Q536 = 0, pozitiona-
ti manual scula de calibrare deasupra centrului palpatorului pentru
scule in timpul ciclului. Daca Q536 = 1, trebuie sa pozitionati scula
de calibrare deasupra centrului palpatorului pentru scule inainte de
pornirea ciclului.

1: Pozitia configurata a palpatorului pentru scule. Sistemul de
control adopta pozitia din parametrul masinii centerPos (nr.
114207). Nu este necesar sé& prepozitionati scula. Scula de calibra-
re se apropie automat de pozitie.

2: Pozitia curentad a sculei de calibrare. A se vedea Q523 = 0. 0.
Sistemul de control scrie in plus pozitia determinata (unde este
cazul) la parametrul masinii centerPos (nr. 114201) dupa calibrare.

Intrare: 0, 1, 2

Exemplu

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programarea ciclurilor de mdsurare pentru piese de prelucrat si scule | 01/2022 367




Ciclurile palpatorului: Masurarea automata a sculei | Ciclul 485 MASURATI SCULA DE STRUNJ. (optiunea 50)

9.7 Ciclul 485 MASURATI SCULA DE STRUNJ.
(optiunea 50)

Programare ISO
G485

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii dumneavoastra!

Masina si comanda trebuie sa fie pregatite special de
producatorul sculei masinii pentru utilizarea acestui ciclu.

Ciclul 485 MASURATI SCULA DE STRUNJ. este disponibil

pentru masurarea sculelor de strunjire, utilizand palpatorul de la

HEIDENHAIN. Sistemul de control mdsoara scula intr-o secventa

programata fixa.

Secventa ciclu

1 Sistemul de control pozitioneaza scula de strunjire la indl{imea de
degajare

2 Scula de strunjire este orientata in functie de intrarile din TO si
ORI

3 Sistemul de control deplaseaza scula in pozitia de masurare
pe axa principald; miscarea de avans este interpolata pe axele
principala si secundara

4 Apoi scula de strunjire se deplaseaza in pozitia de masurare pe
axa sculei

5 Scula este masurata. In functie de definitia Q340, fie dimensiunile
sculei s-au schimbat, fie scula este blocata

6 Rezultatul masurdrii este transferat catre parametrul rezultat
Q199

7 Dupa realizarea masuratorii, sistemul de control pozitioneaza
scula pe axa proprie, la inaltimea de degajare

Parametrul rezultat Q199:

Rezultat Semnificatie

0 Dimensiunile sculei se incadreaza in toleranta
LTOL / RTOL

Scula nu este blocata

1 Dimensiunile sculei nu se incadreaza in toleranta
LTOL / RTOL
Scula este blocata

2 Dimensiunile sculei nu se incadreaza in toleranta
LBREAK / RBREAK

Scula este blocatd
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Ciclul utilizeaza urmatoarele intrari din toolturn.trn:

Abr. Intrari Dialog

ZL Lungime sculd 1 (directia Z) Lungime scula 1?

XL Lungime sculd 2 (directia X) Lungime scula 2?

DZL Valoarea delta pentru lungimea sculei 1 (directia Z) este Adaos lungimea scula 1

adaugata la ZL

DXL Valoarea delta pentru lungimea sculei 2 (directia X) este Adaos lungimea scula 2
adaugatd la XL

RS Raza muchiei de aschiere: in cazul in care contururile au Raza margine de taiere?
fost programate cu o compensare RL sau RR a razei, siste-
mul de control ia in calcul raza muchiei de aschiere pentru
ciclurile de strunjire si compenseaza raza de aschiere

TO Orientarea sculei: pe baza orientarii sculei, sistemul de Orientare scula?
control stabileste pozitia varfului sculei si alte informa-
tii suplimentare in functie de tipul de scula selectat, de
exemplu, directia unghiului sculei, pozitia punctului de
referintd al sculei etc. Aceste informatii sunt necesare, de
exemplu, pentru calcularea compensarii razei de aschiere,
a compensdrii razei frezei, a unghiului de patrundere etc.

ORI Unghiul de orientare al brosei: unghiul pldcutei indexabilein ~ Unghi orientare brosa?
axa principala

TYPE Tip sculd de strunjire: sculd de degrosare ROUGH, sculd de  Tipul sculei de strunjire
finisare FINISH, sculd de filetare THREAD, sculd de canela-
re RECESS, sculd circulara BUTTON, scula de strunjire a
canelurilor RECTURN

Mai multe informatii: "Orientarea sculei (TO), care este acceptata
pentru urmatoarele tipuri de sculei de strunjire (TYPE)", Pagina 370
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Orientarea sculei (TO), care este acceptata pentru urmatoarele
tipuri de sculei de strunjire (TYPE)

TYPE TO acceptata TO neacceptata

cu posibile limitari
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Note

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca setati stopOnCheck (nr. 122717) la FALSE, sistemul de
control nu evalueaza parametrul rezultat Q199 si programul NC
nu se opreste dacd este depdsita toleranta la rupere. Exista pericol
de coliziune!

> Setati stopOnCheck (nr. 122717) la TRUE

> Apoi trebuie sa luati masuri pentru a va asigura ca
programul NC se opreste daca este depasitd toleranta la
rupere

ANUNT

Pericol de coliziune!

Daca datele sculei ZL / DZL si XL / DXL deviaza cu peste £2 mm
de la datele sculei reale, exista pericolul de coliziune.

> Introduceti datele aproximative ale sculei, mai apropriate de
2 mm

» Executati ciclul cu atentie

m Acest ciclu poate fi executat numai in modul de prelucrare MOD
DE FUNCTIONARE FREZARE.

L] Tnaintg de aincepe ciclul, trebuie sa executati un ciclu APELARE
SCULA cu axa sculei Z.

B Daca definiti YL si DYL cu o valoare care depaseste +5 mm, scula
nu va atinge palpatorul de scule.

® Ciclul nu acceptd SPB-INSERT (abatere unghiulard). Trebuie s&
introduceti valoarea 0 in SPB-INSERT, in caz contrar, sistemul de
control va genera un mesaj de eroare.

Nota privind parametrii masinii
® Ciclul depinde de parametrul optional CfgTTRectStylus
(nr. 114300) al maginii. Consultati manualul masinii.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Q340 Mod masurare scula (0/-2)?
Utilizati valorile masurate:

0: Valorile masurate sunt introduse in ZL si XL. Daca valorile sunt
introduse deja in tabelul de scule, acestea vor fi suprascrise. DZL si
DXL vor firesetate la 0. TL nu se va schimba

1: Valorile mdsurate ZL si XL sunt comparate cu valorile din tabelul
de scule. Aceste valori nu vor fi modificate. Atunci sistemul de
control calculeaza abaterile ZL si XL si le introduce in DZL si DXL.
Daca valorile delta sunt mai mari decat toleranta permisa la uzura
sau rupere, sistemul de control blocheaza scula (TL = Scula bloca-
t4). In plus, abaterea este introdusa si in parametrii Q Q115 si Q116

2: Valorile masurate ZL si XL, precum si DZL si DXL sunt comparate
cu valorile din tabelul de scule, dar nu sunt modificate. Daca valorile
sunt mai mari decat toleranta permisa la uzura sau rupere, sistemul
de control blocheazd scula (TL = Sculd blocata).

Intrare: 0,1, 2

Q260 Tnaltime spatiu?

Introduceti pozitia din axa brosei la care nu exista niciun pericol de
coliziune cu piesa de prelucrat sau cu elementele de fixare. Inalt-
mea de degajare se raporteaza la presetarea activa a piesei de
prelucrat. Dacd introduceti o indl{ime de degajare atat de mica,
incat varful sculei sa se afle sub partea de sus a contactului de
palpare, sistemul de control pozitioneaza scula automat deasupra
partii de sus a contactului de palpare (zona de siguranta din safety-
DistStylus).

Intrare: -99999,9999...+99999,9999

Exemplu
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10.1 Control vizual al configurarii VSC cu
ajutorul camerei (optiunea 136)

Notiuni fundamentale

Pentru a utiliza controlul vizual al configurdrii, aveti nevoie de
urmatoarele componente:

m Software: Optiunea 136 Control vizual al configurarii (VSC)
® Hardware: Sistem de camere de la HEIDENHAIN

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii.

Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producdtorul masinii-unelte.

Controlul configurarii cu ajutorul camerei (Optiunea 136 Controlul
vizual al configurarii) poate fi utilizat pentru a monitoriza situatia
configurarii curente inainte de prelucrare si in timpul acesteia si
pentru a o compara cu o stare-{inta sigura. Dupa configurare, sunt
disponibile cateva cicluri simple de monitorizare automata.

Un sistem de camere realizeaza fotografii de referinta cu spatiul

de lucru curent. Cu Ciclul G600 SPATIU LUCRU GLOBAL sau G601

SPATIU LUCRU LOCAL, sistemul de control genereaza o imagine

a spatiului de lucru si compara imaginea cu imaginile de referinta

create anterior. Aceste cicluri pot evidentia eventualele probleme din

spatiul de lucru. Operatorul decide daca programul NC este intrerupt

sau continua executia in cazul unei erori.

Utilizarea VSC conferd urmatoarele avantaje:

® Sistemul de control poate recunoaste elementele (de ex. sculele
sau sistemele de prindere) din spatiul de lucru dupé inceperea
programului

® Daca doriti sa prindeti o piesa de prelucrat in aceeasi pozitie
de fiecare data (de ex., cu orificiul in dreapta sus), sistemul de
control poate verifica starea configurdrii

B Pentru documentatie, puteti genera o imagine a spatiului de lucru
curent (de ex. intr-o situatie de prindere rareori necesara)

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului — pentru
configurarea, testarea si executarea programelor NC
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Termeni
Urmatorii termeni sunt utilizatj in legatura cu VSC:

Termen Explicatie

Imagine de referinta O imagine de referinta prezinta o situatie
din spatiul de lucru care este considerata
a fi sigurd. Prin urmare, creati imagini de
referintd care contin numai situatii sigure,
lipsite de pericole.

Imagine medie Sistemul de control creeaza o imagi-
ne medie, pe baza tuturor imaginilor de
referintd. Sistemul de control compara
imaginile noi cu imaginea medie ca parte
a procesului de evaluare.

Eroare Daca generati o imagine a unei situatji
necorespunzatoare (de ex. piesa de prelu-
crat este prinsa incorect), puteti crea o
asa-numitd ,imagine de eroare”.

Nu este recomandat sa selectati o imagi-
ne de eroare ca imagine de referinta.

Zona de monitorizare  Indica o zona evidentiata cu ajutorul
mouse-ului. Atunci cand evaluati imagini
noi, sistemul de control va lua in conside-
rare numai aceasta zond. Portiunile din
imagini aflate in afara zonei de monitori-
zare nu influenteaza rezultatele procesului
de monitorizare. Puteti defini mai multe
zone de monitorizare. Zonele de monitori-
zare nu sunt asociate imaginilor.

Eroare Zona dintr-o imagine care contine o devia-
tie de la pozitia dorita. Erorile sunt intot-
deauna asociate cu imaginile in care au
fost salvate (imagini de eroare) sau cu
ultima imagine evaluata.

Faza de monitorizare  In faza de monitorizare nu mai sunt
generate imagini de referintd. Puteti utiliza
ciclul de monitorizare automata a spati-
ului de lucru. In aceasta faza, sistemul
de control emite un avertisment numai
daca detecteaza o deviatie la compararea
imaginilor.
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Gestionarea datelor de monitorizare
In modul Operare manuala, puteti gestiona imagini din ciclurile 600

si 601.
Pentru a gestiona datele de monitorizare, procedati dupa cum
urmeaza:

cAvERA > Apasati tasta soft CAMERA

e > Apdasati tasta soft ADMIN. SUPRAVEGH.
S| > Sistemul de control afiseaza lista programelor NC

monitorizate.
_ > Apasati tasta soft DESCHIDETI:
DESGHIDETT . ] o
> Sistemul de control afigeaza lista punctelor de

monitorizare.
» Editati datele dorite

Selectarea datelor

Puteti selecta butoanele cu mouse-ul. Aceste interfete faciliteaza [@oneaze mapuaia
cdutarea si afisarea rezultatelor intr-un mod usor de gestionat. =

= Toate imaginile: afisati toate imaginile din acest fisier de
monitorizare

= Imagini de referinta: afisati numai imaginile de referinta

® Imagini cu erori: afisati toate imaginile in care ati evidentiat erori

uAGINE D
Tk

o4 [l

i

EVALUATT |

sTERGETI
o ToaTe
TMAGINER | rungTurLE
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Caracteristicile gestionarului de date de monitorizare

Tasta soft Functie

Marcati imaginea selectatd ca imagine de referin-
ta

0 imagine de referinta prezinta o situatie din spati-
ul de lucru care este considerata a fi sigura.

Toate imaginile de referinta sunt luate in calcul
pentru evaluare. Daca adaugati sau eliminati o
imagine in/din setul de imagini de referintd, acest
lucru va afecta rezultatele evaluarii imaginilor.

e Stergeti imaginea curent selectata
IMAGINEA
EVALUATI Efectuati automat evaluarea imaginilor
TOATE
T Sistemul de control efectueaza o evaluare a

imaginilor pe baza imaginilor de referinta si a
zonelor de monitorizare.

CONFIGU- Schimbati zona de monitorizare sau evidentiati o
RARE eroare

Reveniti la ecranul anterior

Daca schimbati configuratia, sistemul de control
efectueaza o evaluare a imaginilor.

InAPOT

Prezentare generala

Sistemul de control asigura doua cicluri pe care le puteti utiliza
pentru a defini controlul vizual al configurarii, in modul de
functionare Programare:

» Randul de taste soft contine toate functiile
palpator disponibile, impartite pe grupuri.
T > Apdsati tasta soft SUPRAVEGH. CAMERA.
Tasta soft Ciclu Pagina
500 Ciclul 600 SPATIU DE LUCRU GLOBAL (optiunea 136) 381

= B Monitorizarea spatiului de lucru al masinii-unelte

B Generarea unei imagini a spatiului de lucru curent
dintr-o pozitie stabilitd de producatorul masinii-
unelte

m  Compararea imaginii cu imaginile de referinta
pregatite

Ciclul 6071 SPATIU DE LUCRU LOCAL (optiunea 136) 386

m  Monitorizarea spatiului de lucru al masinii-unelte

B Generarea unei imagini a spatiului de lucru curent,
din pozitia in care se afla brosa in momentul apelarii
ciclului

m  Compararea imaginii cu imaginile de referinta
pregatite
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Configuratie

Puteti schimba in orice moment setdrile privind zona de monitorizare
si erorile. Atunci cand apasati tasta soft CONFIGURARE, afisajul
tastelor soft se modifica si puteti schimba setdrile.

Tasta soft Functie
GoNFTGU- Schimbatj setérile pentru zona de monitorizare si
RaRe sensibilitate

Daca efectuati o schimbare in acest meniu, rezul-
tatele evaluarii imaginilor se pot modifica.

G Trasati o noud zona de monitorizare

et Daca adaugati o noua zona de monitorizare sau
schimbati/stergeti 0 zona de monitorizare deja
setatd, acest lucru va afecta rezultatul evaludrii
imaginilor. Zona de monitorizare se aplica tuturor
imaginilor de referinta.

DESEMNATI Trasati o noud eroare

EROARE,A

EVALUATE Sistemul de control verifica daca si cum noile
THAGINEA setari afecteaza imaginea

g Sistemul de control verifica daca si cum noile
TOATE o . o . .

IMAGINILE setari afecteaza toate imaginile

e Sistemul de control afiseaza toate zonele de
ZONELE monitorizare trasate

AFISEAZA Sistemul de control compara imaginea curenta cu

COMPARATTA cea medie

Sl Salvati imaginea curentd si reveniti la ecranul
i anterior

Daca schimbati configuratia, sistemul de control
efectueazad o evaluare a imaginilor.

Eliminati imaginile si reveniti la ecranul anterior
T
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Definirea zonei de monitorizare

Zona de monitorizare trebuie sa fie definita in modurile de
functionare Rulare program, Secventa completa/Bloc unic.
Sistemul de control va va solicita sa definiti o zona de monitorizare.
Sistemul de control va afigsa mesajul pe ecran dupa prima pornire

a ciclului in modul de functionare Rulare program, Secventa
completa/Bloc unic.

O zona de monitorizare constd din una sau mai multe ferestre. Daca
definiti mai multe ferestre, este posibil ca acestea s& se suprapuna.
Sistemul de control va lua in calcul numai aceste zone ale imaginii.
Erorile din afara zonei de monitorizare nu vor fi detectate. Zona de
monitorizare nu este asociatd cu imaginile, ci numai cu fisierul de
monitorizare specificat ih QS600. O zond de monitorizare se aplicad
intotdeauna tuturor imaginilor dintr-un fisier de monitorizare. O
modificare a zonei de monitorizare afecteazad toate imaginile.

Trasarea zonei de monitorizare sau a imaginii unei erori:
Procedati dupa cum urmeaza:

- » Apésati tasta soft ZONA DESENARE sau
DESENARE DESEMNATI EROAREA
» Desenati un dreptunghiin jurul zonei de
monitorizat

> Sistemul de control indica zona pe care ati
selectat-o cu ajutorul unui chenar.

> Utilizati butoanele disponibile pentru a
redimensiona imaginea dupa cum doriti

sau

» Apésati tasta soft ZONA DESENARE sau
DESEMNATI EROAREA si repetati pasii la pozitia
doritd, pentru a defini mai multe ferestre.

> Blocati zona definita facand dublu clic.

> Aceastd zond este protejatd impotriva modificarii

accidentale.
s » Apésatj tasta soft SALVATI INAPOI
inapor > Sistemul de control va salva imaginea curenta si

va reveni la ecranul anterior.

Stergerea zonelor trasate
Procedati dupa cum urmeaza:

> Selectati zona de sters

> Sistemul de control indica zona pe care ati
selectat-o cu ajutorul unui chenar.

> Apdsati butonul Stergere

o Starea afigata in partea de sus a imaginii va include
informatii privind numarul minim de imagini de referinta,
numarul curent de imagini de referinta si numarul curent
de imagini cu erori.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programarea ciclurilor de mdsurare pentru piese de prelucrat si scule | 01/2022 379



VSC: controlul configurarii cu ajutorul camerei (optiunea 136) | Control vizual al configurarii VSC cu ajutorul
camerei (optiunea 136)

Rezultatele evaluarii imaginilor

Rezultatele evaluarii imaginilor depind de zona de monitorizare

si imaginile de referintd. La evaluarea tuturor imaginilor, fiecare
imagine este evaluata conform configuratiei curente, iar rezultatele
sunt comparate cu cele mai recente date salvate.

Daca schimbati zona de monitorizare sau addugati/stergeti imagini
de referinta, imaginile pot fi etichetate cu urmatorul simbol:

= Triunghi: Ati schimbat zona de monitorizare sau sensibilitatea.
Acest lucru afecteaza toate imaginile dvs. de referinta, respectiv
imaginea medie. Ca rezultat al modificarii de catre dvs. a
configuratiei, sistemul de control nu mai poate detecta erori
salvate pentru aceasta imagine! Sistemul a devenit mai putin
sensibil. Daca doriti sa continuati, confirmati sensibilitatea redusa
a sistemului. Vor fi aplicate noile setari.

m Cerc plin: Ati schimbat zona de monitorizare sau sensibilitatea.
Acest lucru afecteaza toate imaginile dvs. de referinta, respectiv
imaginea medie. Ca rezultat al modificarii de catre dvs. a
configuratiei, sistemul de control poate detecta erori detectate
anterior. Sistemul a devenit mai sensibil. Daca doriti sa continuatj,
confirmati sensibilitatea marita a sistemului. Vor fi aplicate noile
setari.

= Cerc gol: Niciun mesaj de eroare: Toate deviatjile salvate in
imagine au fost detectate. Prin urmare, sistemul si-a pastrat
sensibilitatea anterioara.

Fehler A
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10.2 Ciclul 600 SPATIU DE LUCRU GLOBAL
(optiunea 136)

Programare ISO
G600

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii.

Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producdtorul masinii-unelte.

Cu Ciclul 600, SPATIU DE LUCRU GLOBAL, monitorizati spatiul de
lucru al masinii-unelte. Sistemul de control genereaza o imagine

a spatiului de lucru curent, pe baza unei pozitii determinate de
producatorul masinii. Apoi, sistemul de control va compara imaginea
cu imaginile de referinta generate anterior si va opri fortat programul
dacd este necesar. Puteti programa acest ciclu in functie de
aplicatie, specificand una sau mai multe zone de monitorizare. Ciclul
600 devine aplicabil imediat ce este definit; apelarea acestuia nu

este necesara. Inainte de a putea utiliza monitorizarea prin camers, %/J%

trebuie sa generati mai intai imagini de referinta si sa definiti o zona E-REE - >4

de monitorizare.
Mai multe informatii: 'Crearea imaginilor de referinta", Pagina 381
Mai multe informatii: 'Faza de monitorizare', Pagina 383

Crearea imaginilor de referinta

Secventé ciclu EJRul. program. seov. integrala QFrogramare [T

1 Constructorul masinii-unelte instaleaza camera pe brosa
principald. Brosa principala se deplaseaza intr-o pozitie definita
de cétre constructorul masinii-unelte.

2 Dupa atingerea acestei pozitji, sistemul de control deschide
automat capacul camerei.

3 Dupa ce rulati acest ciclu pentru prima data in Rulare program,
Secventa completa/Bloc unic, sistemul de control intrerupe
programul NC curent si afiseazd imaginea inregistrata de
camera.

4 Este afisat un mesaj care arata ca nu exista imagini de referinta

sssssssss

de evaluat b e

......

5 Ap3sati tasta soft IMAGINE DE REFERINTA DA

6 Apoi, in partea de jos a ecranului este afisat urmatorul mesaj:
Punctul de monitorizare nu este configurat: Zone de
desenat!

7 Apasati tasta soft CONFIGURARE si definiti zona de monitorizare
Mai multe informatii: 'Definirea zonei de monitorizare",
Pagina 379

8 Acesti pasi se repeta pana cand sistemul de control a salvat un
numar suficient de imagini de referintd. Numarul imaginilor de
referinta poate fi specificat in cadrul ciclului cu parametrul Q617

9 Finalizati procedura ap&sand tasta soft INAPOL. Sistemul de
control revine la ecranul de rulare a programului

10 In final, sistemul de control inchide capacul camerei
11 Apdsati pe Start NC si rulati programul NC in maniera obisnuita
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Dupa ce ati definit in zona de monitorizare, puteti apdsa pe
urmatoarele taste soft:

» Apéasati tasta soft INAPOI
[NA
> Sistemul de control va salva imaginea curenta si

va reveni la ecranul de executare a programului.
Daca schimbati configuratia, sistemul de control
efectueazd o evaluare a imaginilor.

Mai multe informatii: "Rezultatele evaludrii
imaginilor’, Pagina 380

REPE- Sau
> Apdsati tasta soft REPETARE

> Sistemul de control va salva imaginea curenta si
va reveni la ecranul de executare a programului.
Daca schimbati configuratia, sistemul de control
efectueazd o evaluare a imaginilor.
Mai multe informatii: 'Rezultatele evaluarii
imaginilor’, Pagina 380

sau

» Apéasati tasta soft IMAGINE DE REFERINTA

> Pe afisajul de stare din dreapta-sus apare
indicatia Referinta. Ati marcat imaginea curenta
ca imagine de referintd. Deoarece o imagine
de referinta nu poate fi setata si ca imagine de
eroare, tasta soft IMAGINE EROARE devine gri.

 IvacIne sau
EROORE > Apdsati tasta soft IMAGINE EROARE

> Pe afisajul de stare din dreapta-sus apare
indicatia ,Eroare”. Ati marcat imaginea actuala ca
imagine de eroare. Deoarece o imagine de eroare
nu poate fi setatd si ca imagine de referinta, tasta
soft IMAGINI REFERINCA devine gri.

RARE > Apasati tasta soft CONFIGURARE

> Randul de taste soft se modifica. Acum, puteti
schimba setdrile introduse anterior pentru zona
de monitorizare si sensibilitate. Dacd efectuati
modificarea in acest meniu, aceasta se poate
aplica tuturor imaginilor dvs.
Mai multe informatii: "Configuratie’, Pagina 378
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0 Note de programare si de operare:

®  |mediat ce sistemul de control genereaza cel putin
o imagine de referintd, imaginile vor fi evaluate, iar
erorile vor fi afisate. Daca nu este detectata nicio
eroare, este afisat urmatorul mesaj: Prea putine
imagini de referinta: Alegeti urmatoarea actiune
cu tasta soft! Acest mesaj dispare cand este atins
numarul de imagini de referinta definit la parametrul
Q617.

®  Sistemul de control va genera imaginea valorii medii,
pe baza tuturor imaginilor de referinta. In timpul
evaluarii, imaginile noi sunt comparate cu imaginea
valorii medii, luadnd in calcul varianta. Dupa ce este
atins numarul de imagini specificat, ciclul continua
fara intrerupere.

Faza de monitorizare

Rularea ciclului: Faza de monitorizare

1 Constructorul masinii-unelte instaleaza camera pe brosa
principald. Brosa principald se deplaseaza intr-o pozitie definita
de catre constructorul masinii-unelte.

2 Dupa atingerea acestei pozitji, sistemul de control deschide
automat capacul camerei.

3 Sistemul de control va genera o imagine a stdrii curente

4 Sistemul de control compara imaginile folosind imaginea medie
siimaginea de varianta.
Mai multe informatii: "Notiuni fundamentale”, Pagina 374

5 Daca sistemul de control detecteaza o ,eroare” (abatere), acesta
poate forta anularea programului. Daca este setat parametrul
Q309=1, sistemul de control va afisa imaginea pe ecran in
momentul detectdrii unei erori. Daca este setat parametrul
Q309=0, pe ecran nu va fi afisata nicio imagine, iar programul nu
va fi oprit.

6 In final, sistemul de control inchide capacul camerei
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Note

@ Masina dvs. trebuie sa fie pregatita pentru monitorizarea
prin camera!

ANUNT

Pericol de coliziune!

Exista pericol de contaminare a camerei, daca este deschis
capacul camerei (setare cu parametrul Q613). Acest lucru poate
cauza fotografii neclare sau poate duce la deteriorarea camerei.

» Inchideti capacul camerei inainte de a continua procesul de
prelucrare

ANUNT

Pericol de coliziune!

Exista pericol de coliziune in cazul in care camera este pozitiona
automat. Camera si masina pot fi deteriorate.

> Pentru a afla mai multe despre punctul in care este pre-
pozitionata camera de catre sistemul de control, consultati
manualul masinii. Producatorul masinii specifica coordonatele
la care va fi pozitionat Ciclul 600.

®  Acest ciclu poate fi executat numai in modurile de prelucrare
MOD DE FUNCTIONARE FREZARE si MOD DE FUNCTIONARE
STRUNJIRE.

0 Tn plus fata de atributul Imagine de referinta, puteti aloca
imaginilor dvs. si atributul Imagine de eroare. Aceasta
alocare poate influenta evaluarea imaginilor.
Retineti urmdtoarele:
» Nu marcati niciodata o imagine de referinta ca fiind
simultan si o imagine a unei erori

o Daca schimbati zona de monitorizare, acest lucru va
afecta toate imaginile.
» Inmod ideal, veti defini zona de monitorizare o
singura data, la inceput, iar apoi nu o veti modifica
deloc sau o veti modifica doar foarte putin

6 Numarul imaginilor de referinta va influenta precizia
de evaluare a imaginilor. Un numar mare de imagini de
referintd va imbunatati calitatea evaludrii.

» Specificati un numar rezonabil de imagini de referinta
la parametrul Q617. (Valoare aprox.: 10 imagini)

» Puteti, de asemenea, crea mai multe imagini de
referintd decét ati specificat la Q617.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

QS600 Nume punct monitorizare?
Introduceti numele fisierului de monitorizare
Introducere: max. 255 caractere

Q616 Avans pentru pozitionare?

Viteza de avans la care sistemul de control deplaseaza camera.
Sistemul de control deplaseaza camera intr-o pozitie definita de
producatorul masinii.

Intrare: 0,001...99999,999,

Q309 Oprire PGM la depasirea toler.?

Definiti daca sistemul de control va opri programul in caz ca este
detectatd o eroare.

0:Programul NC nu se opreste dacd este detectatd o eroare. Chiar
daca nu au fost generate toate imaginile de referintd, nu are loc
nicio oprire. Prin urmare, imaginea generata nu va fi afisata pe
ecran. Se scrie in parametrul Q601 chiar dacd Q309 = 0.

1: Programul NC se va opri dupa ce detecteaza o eroare, iar imagi-
nea generata va fi afisata pe ecran. Daca nu au fost inca generate
suficiente imagini de referintg, fiecare imagine noua va fi afisata pe
ecran pana ce sistemul de control genereaza suficiente imagini de
referintd. Daca este detectata o eroare, sistemul de control va afisa
un mesaj.

Intrare: 0, 1

Q617 Numarul de imagini de referinta?

Numadrul imaginilor de referintd de care are nevoie sistemul de
control pentru monitorizare.

Intrare: 0...200

Exemplu
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10.3 Ciclul 601 SPATIU DE LUCRU LOCAL
(optiunea 136)

Programare ISO
G601

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii.

Aceasta functie trebuie sa fie activata si adaptata de
catre producdtorul masinii-unelte.

Cu Ciclul 601, SPATIU DE LUCRU LOCAL, monitorizati spatiul de
lucru al masinii-unelte. Sistemul de control va genera o imagine

a spatiului de lucru curent, din pozitia in care se afla brosa in
momentul apelarii ciclului. Apoi, sistemul de control va compara
imaginea cu imaginile de referintd generate anterior si va opri fortat
programul daca este necesar. Puteti programa acest ciclu in functie
de aplicatie, specificand una sau mai multe zone de monitorizare.
Ciclul 601 devine aplicabil imediat ce este definit; apelarea acestuia
nu este necesara. Inainte de a putea utiliza monitorizarea prin
camera, trebuie sd generati mai intai imagini de referinta si sa definiti E-EE - >4
0 zona de monitorizare.

Mai multe informatii: 'Crearea imaginilor de referinta”, Pagina 386

Mai multe informatii: 'Faza de monitorizare', Pagina 388

Crearea imaginilor de referinta

Secventé ciclu EJRul. program. seov. integrala BlFrogramare

1 Constructorul masinii-unelte instaleaza camera pe brosa
principald. Brosa principala se deplaseaza la pozitia programata
anterior

2 Sistemul de control deschide automat capacul camerei

3 Dupa ce rulati acest ciclu pentru prima data in Rulare program,
Secventa completa/Bloc unic, sistemul de control intrerupe
programul NC curent si afiseazd imaginea inregistrata de
camera.

4 Este afisat un mesaj care arata ca nu exista imagini de referinta
de evaluat

5 Apasati tasta soft IMAGINE DE REFERINTA DA ClH

6 In continuare, in partea de jos a ecranului este afisat urmatorul
mesaj: Punctul de monitorizare nu este configurat: Zone de
desenat!

7 Apasati tasta soft CONFIGURARE si definiti zona de monitorizare
Mai multe informatii: 'Definirea zonei de monitorizare",
Pagina 379

8 Acesti pasi se repeta pana cand sistemul de control a salvat un
numar suficient de imagini de referintd. Numarul imaginilor de
referinta poate fi specificat in cadrul ciclului cu parametrul Q617

9 Finalizati procedura ap&sand tasta soft INAPOI. Sistemul de
control continua rularea programului

10 In final, sistemul de control inchide capacul camerei
11 Apdsati pe Start NC si rulati programul NC in maniera obisnuita
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Dupa ce ati definit in zona de monitorizare, puteti apdsa pe
urmatoarele taste soft:

» Apéasati tasta soft INAPOI
[NA
> Sistemul de control va salva imaginea curenta si

va reveni la ecranul de executare a programului.
Daca schimbati configuratia, sistemul de control
efectueazd o evaluare a imaginilor.

Mai multe informatii: "Rezultatele evaludrii
imaginilor’, Pagina 380

REPE- Sau
> Apdsati tasta soft REPETARE

> Sistemul de control va salva imaginea curenta si
va reveni la ecranul de executare a programului.
Daca schimbati configuratia, sistemul de control
efectueazd o evaluare a imaginilor.
Mai multe informatii: 'Rezultatele evaluarii
imaginilor’, Pagina 380

IMAGINE DE| sau
Rl » Apéasati tasta soft IMAGINE DE REFERINTA

> Pe afisajul de stare din dreapta-sus apare
indicatia Referinta. Ati marcat imaginea curenta
ca imagine de referintd. Deoarece o imagine
de referinta nu poate fi setata si ca imagine de
eroare, tasta soft IMAGINE EROARE devine gri.

 IvacIne sau
EROORE > Apdsati tasta soft IMAGINE EROARE

> Pe afisajul de stare din dreapta-sus apare
indicatia ,Eroare”. Ati marcat imaginea curenta ca
imagine de eroare. Deoarece o imagine de eroare
nu poate fi setatd si ca imagine de referinta, tasta
soft IMAGINI REFERINCA devine gri.

RARE > Apasati tasta soft CONFIGURARE

> Randul de taste soft se modifica. Acum, puteti
schimba setdrile introduse anterior pentru
zona de monitorizare si sensibilitate. Daca
efectuati modificarea in acest meniu, aceasta se
poate aplica tuturor imaginilor dvs. Mai multe
informatii: "Configuratie", Pagina 378
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0 Note de programare si de operare:

®  |mediat ce sistemul de control genereaza cel putin
o imagine de referintd, imaginile vor fi evaluate, iar
erorile vor fi afisate. Daca nu este detectata nicio
eroare, este afisat urmatorul mesaj: Prea putine
imagini de referinta: Alegeti urmatoarea actiune
cu tasta soft! Acest mesaj dispare cand este atins
numarul de imagini de referinta definit la parametrul
Q617.

®  Sistemul de control va genera imaginea valorii medii,
pe baza tuturor imaginilor de referinta. In timpul
evaluarii, imaginile noi sunt comparate cu imaginea
valorii medii, luadnd in calcul varianta. Dupa ce este
atins numarul de imagini specificat, ciclul continua
fara intrerupere.

Faza de monitorizare

Faza de monitorizare incepe imediat ce sistemul de control
genereaza suficiente imagini de referinta.

Rularea ciclului: Faza de monitorizare

1

w

Constructorul masinii-unelte instaleaza camera pe brosa
principala

Sistemul de control deschide automat capacul camerei
Sistemul de control va genera o imagine a starii curente

Sistemul de control compara imaginile folosind imaginea medie
si imaginea de varianta.

Daca sistemul de control detecteaza o ,eroare” (abatere), acesta
poate forta anularea programului. Dacé este setat parametrul
Q309=1, sistemul de control va afisa imaginea pe ecran in
momentul detectarii unei erori. Dacd este setat parametrul
Q309=0, pe ecran nu va fi afisata nicio imagine, iar programul nu
va fi oprit.

6 In functie de setarea parametrului Q613, sistemul de control va
|asa capacul camerei deschis sau il va inchide.
388

(optiunea 136)
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Note

@ Masina dvs. trebuie sa fie pregatita pentru monitorizarea
prin camera!

ANUNT

Pericol de coliziune!

Exista pericol de contaminare a camerei, daca este deschis
capacul camerei (setare cu parametrul Q613). Acest lucru poate
cauza imagini neclare sau poate duce la deteriorarea camerei.

» Inchideti capacul camerei inainte de a continua procesul de
prelucrare

® Acest ciclu poate fi executat numai in modurile de prelucrare
MOD DE FUNCTIONARE FREZARE si MOD DE FUNCTIONARE
STRUNJIRE.

o In plus fata de atributul Imagine de referinta, puteti aloca
imaginilor dvs. si atributul Imagine de eroare. Aceasta
alocare poate influenta evaluarea imaginilor.
Retineti urmatoarele:

» Nu marcati niciodata o imagine de referinta ca fiind
simultan si o imagine a unei erori

o Daca schimbati zona de monitorizare, acest lucru va
afecta toate imaginile.

» Inmod ideal, veti defini zona de monitorizare o
singurd data, la inceput, iar apoi nu o veti modifica
deloc sau o veti modifica doar foarte putin

o Numadrul imaginilor de referintd va influenta precizia
de evaluare a imaginilor. Un numar mare de imagini de
referintd va imbunatati calitatea evaludrii.

» Specificati un numar rezonabil de imagini de referinta
la parametrul Q617. (Valoare aprox.: 10 imagini)

» Puteti, de asemenea, crea mai multe imagini de
referintd decét ati specificat la Q617.
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Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

QS600 Nume punct monitorizare?
Introduceti numele fisierului de monitorizare
Introducere: max. 255 caractere

Q309 Oprire PGM la depasirea toler.?

Definiti daca sistemul de control va opri programul in caz ca este
detectatd o eroare.

0:Programul NC nu se opreste daca este detectata o eroare. Chiar
daca nu au fost generate toate imaginile de referintd, nu are loc
nicio oprire. Prin urmare, imaginea generata nu va fi afisata pe
ecran. Se scrie in parametrul Q601 chiar daca Q309 = 0.

1: Programul NC se va opri dupa ce detecteaza o eroare, iar imagi-
nea generata va fi afisatad pe ecran. Daca nu au fost inca generate
suficiente imagini de referinta, fiecare imagine noua va fi afisata pe
ecran pana ce sistemul de control genereaza suficiente imagini de
referintd. Daca este detectata o eroare, sistemul de control va afisa
un mesaj.

Intrare: 0, 1

Q613 Camera sa ramana deschisa?

Definiti daca sistemul de control va inchide capacul camerei dupa
monitorizare:

0: Sistemul de control inchide capacul camerei dupa rularea Ciclului
601 601.

1: Sistemul de control mentine capacul camerei deschis dupa
rularea ciclului 601. Aceasta functie este recomandatd numai daca
doriti sa generati inca o imagine a spatiului de lucru dintr-o pozitie
diferitd dupéa prima apelare a Ciclului 601. In acest scop, progra-
mati noua pozitie intr-un bloc liniar si apoi apelati Ciclul 601 cu un
punct de monitorizare nou. Programati Q613 = 0 inainte de a conti-
nua operatiunea de aschiere!

Intrare: 0, 1

Q617 Numarul de imagini de referinta?

Numarul imaginilor de referinta de care are nevoie sistemul de
control pentru monitorizare.

Intrare: 0...200

Exemplu

w
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10.4 Interogari posibile

Ciclurile VSC introduc o valoare in parametrul Q601.
Sunt posibile urmatoarele valori:

= Q601 =1:fara erori

B Q601 =2: eroare

®m Q601 = 3: nu atj definit inca o zonad de monitorizare sau nu ati
salvat suficiente imagini de referinta

= Q601 = 10: eroare interna (fara semnal, camera defecta etc.)
Puteti utiliza parametrul Q601 pentru interogari interne.

Informatii suplimentare: Manualul utilizatorului pentru programarea
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; Definirea piesei brute de prelucrat: cilindru
: Activare mod frezare

: Definirea ciclului 601

; Daca parametrul Q601 = 1, trecetji la LBL 20

; Daca parametrul Q601 = 2, trecetj la LBL 21

; Daca parametrul Q601 = 3, trecetji la LBL 22

; Daca parametrul Q601 = 10, treceti la LBL 22
; Apelare LBL 20

; Apelarea sculei

; Programarea operatiei de prelucrare

; Definirea LBL 21

; Oprirea programului; operatorul poate verifica situatia in
spatiul de lucru

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programarea ciclurilor de mdsurare pentru piese de prelucrat si scule | 01/2022 391









Cicluri: Functii speciale | Notiuni fundamentale

11.1 Notiuni fundamentale

Prezentare generala

Sistemul de control oferd urmatoarele cicluri pentru urmatoarele
scopuri speciale:

» Apasati tasta CYCL DEF
> Apdsati tasta soft CICLURI SPECIALE
Tasta soft Ciclu Pagina
s 9 TEMPORIZARE Informatii suplimentare:

= Intarziati executia de temporizarea programata

Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor

12 APELARE PGM
®  Apelati orice program NC

Informatji suplimentare:
Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor

o 13 ORIENTARE 396
U B Rotiti brosa la un anumit unghi
52 32 TOLERANTA Informatii suplimentare:

=

m Programati deviatia admisa a conturului pentru operatiile
de prelucrare fara socuri

Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor

291 IPO.-ROTIRE CUPLARE
B Cuplarea brosei sculei cu pozitiile axelor liniare
B Sau anulati cuplarea brosei

Informatii suplimentare:
Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor

292 IPO.-ROTIRE CONTUR
m Cuplarea brosei sculei cu pozitiile axelor liniare

= Creati anumite contururi simetrice rotational in planul de
lucru activ

B Posibil cu plan de prelucrare inclinat

Informatii suplimentare:
Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor

225 GRAVARE
m  Gravati texte pe suprafata unui plan
®  Aranjate in linie dreapta sau de-a lungul unui arc circular

Informatji suplimentare:
Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor

232 FREZARE PLANA

B Frezarea frontald a unei suprafete orizontale din mai mult;
pasi de avans

m Selectarea planului de frezare

Informatii suplimentare:
Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor

285 DEF. ROATA DINTATA
= Definirea geometriei rotji dintate

Informatii suplimentare:
Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor

286 FREZ. AUTOGENER DANT

= Definirea datelor despre scula

m Selectarea strategiei si a partii de prelucrare

B Posibilitatea de a utiliza toatd muchia de aschiere

Informatii suplimentare:
Manualul utilizatorului pentru
programarea ciclurilor

394
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Tasta soft Ciclu Pagina
287 mm 287 RULARE DANTURA Informatii suplimentare:
; = Definirea datelor despre scul4 Manualul utilizatorului pentru
m  Selectarea partii de prelucrare programarea ciclurilor
m Definirea primului si ultimului pas de avans
m Definirea numarului de asgchieri
238 238 VERIF. CONDITII MASINA Informatii suplimentare:
m  Stabiliti starea de prelucrare curenta sau testati secventa Manualul utilizatorglui pentru
de masurare programarea ciclurilor
2 O 239 DETERMINARE INCARCAR Informatii suplimentare:
= = Selectie pentru o procedurd de cantérire Manualul utilizatorului pentru
B Resetati parametrii de avans si control dependenti de programarea ciclurilor
sarcind
18 18 TAIERE FILET Informatii suplimentare:
[7'2 ® Cu brosa controlats Manualul utilizatorului pentru
m Brosa se opreste pe partea inferioara a gaurii programarea ciclurilor de
prelucrare
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11.2 Ciclul 13 ORIENTARE

Programare ISO
G36

Aplicatie

@ Consultati manualul masinii.

Masina si comanda trebuie sa fie pregatite special de
producatorul sculei masinii pentru utilizarea acestui ciclu.

Sistemul de control poate controla brosa principala a masinii si o

poate roti intr-o pozitie angulara data.

Tn aceste scopuri sunt necesare opriri orientate ale brosei, de

exemplu:

®  Sisteme de schimbare a sculei cu o pozitie de schimbare a sculei
definita

= Qrientarea unei ferestre emitator/receptor a palpatoarelor 3-D
HEIDENHAIN cu transmisie infrarosu

Cu M19 sau M20, sistemul de control pozitioneaza brosa la unghiul

de orientare definit in ciclu (in functie de masind).

Dacd programati M19 sau M20 fara a defini Ciclul 13, sistemul

de control pozitioneaza brosa principala la un unghi setat de

producatorul masinii.

Note

®  Acest ciclu poate fi executat in modurile de prelucrare MOD DE
FUNCTIONARE FREZARE, MOD DE FUNCTIONARE STRUNJIRE si
MOD DE FUNCTIONARE INDREPTARE.

Parametrii ciclului

Grafica asist. Parametru

Unghi de orientare

Introduceti unghiul referitor la axa de referinta pentru unghi a planu-
lui de lucru.

Intrare: 0...360

Exemplu
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12.1 Tabelul ciclurilor

@ Toate ciclurile care nu se raporteaza la ciclurile de
masurare sunt descrise in Manualul utilizatorului pentru
Programarea ciclurilor de prelucrare. Acest manual este
disponibil la cerere la HEIDENHAIN.

ID-ul Manualului utilizatorului pentru Programarea
ciclurilor de prelucrare: 1303406-xx

Ciclurile palpatorului

Numar Nume ciclu DEF CALL Pagina
ciclu activ activ

0 PLAN DE REFERINTA ] 211
1 DECAL.ORIG.POL. ] 213
3 MASURARE ] 267
4 MASURARE 3D ] 270
30 CALIBRARE TT ] 349
31 LUNG SCULA CALIBR. ] 352
32 RAZA SCULA CALIBR ] 356
33 SCULA MASURARE ] 360
400 ROTATIE DE BAZA ] 96
401 ROT CU 2 ORIFICII ] 99
402 ROT CU 2 IMBINARI ] 103
403 ROT IN AXA ROTATIVA ] 108
404 SETARE ROT. DE BAZA ] 117
405 ROT IN AXA C ] 113
408 PCT REF.CENTRU CANAL ] 191
409 PCT REF.CENTRU BORD. ] 196
410 PUNCT ZERO IN DREPT. ] 139
411 PCT 0 IN AFARA DREPT ] 144
412 PUNCT ZERO IN CERC ] 150
413 PUNCT 0O IN AF. CERC. ] 156
414 PUNCT O IN AF. COLT. ] 162
415 PUNCT ZERO IN COLT ] 168
416 PUNCT 0 CENTRU CERC ] 173
417 PUNCT ZERO IN AXA TS ] 179
418 PUNCT DE REF 4 GAURI ] 182
419 PUNCT O INTR-O AXA ] 187
420 MASURARE UNGHI ] 215
421 MASURARE ORIFICIU ] 218
422 MAS. CERC EXTERIOR ] 224
423 MAS. DREPTUNGHI INT. ] 230
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Numar Nume ciclu DEF CALL Pagina
ciclu activ activ

424 MAS. DREPTUNGHI EXT. ] 235
425 MAS. LATIME INT. ] 239
426 MAS. LATIME BORDURA ] 243
427 COORDONATA MASURAT. ] 247
430 MAS. CERC ORIFICIU ] 252
431 MASURARE PLAN ] 257
441 PALPARE RAPIDA ] 278
444 TASTARE 3D ] 272
450 SALVARE CINEMATICA ] 303
451 MASURARE CINEMATICA ] 306
452 PRESETARE COMPENSARE ] 323
453 GRILA CINEMATICA ] 335
460 CALIBRARE TS LA BILA ] 293
461 CALIBRARE LUNGIME TS ] 285
462 CALIBRARE TS IN INEL ] 287
463 CALIBRARE TS LA DORNUL DE CALIB. n 290
480 CALIBRARE TT n 349
481 LUNG SCULA CALIBR. ] 352
482 RAZA SCULA CALIBR ] 356
483 SCULA MASURARE ] 360
484 CALIBRARE IRTT (] 364
485 MASURATI SCULA DE STRUNJ. ] 368
600 SPATIU LUCRU GLOBAL n 381
601 SPATIU LUCRU LOCAL ] 386
1400 TASTARE POZITIE ] 123
1401 TASTARE CERC ] 127
1402 TASTARE BILA ] 132
1410 TASTARE MUCHIE ] 73
1411 TASTARE DOUA CERCURI ] 80
1412 TASTARE MUCHIE INCLINATA ] 88
1420 TASTARE PLAN ] 66
1493 TASTARE EXTRUZIUNE ] 280

Cicluri de prelucrare

Numar Nume ciclu DEF APEL Pagina
ciclu activ activ
13 ORIENTARE n 396
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Calibrare TSininel.................. 287
Calibrare TS la sfera............... 293
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Transferarea unei pozitii reale. 65
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Palpare doua cercuri................. 80
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Palpare margine inclinata......... 88
Palpare pe margine................... 73
Clasificarea rezultatelor.............. 208
Compensarea sculei.................... 209

Despre acest manual.................... 20
Determinarea abaterii de aliniere a
piesei de prelucrat

Palpare doua cercuri................. 80
Palpare in plan........cccccocoevevn... 66
Palpare margine inclinata......... 88
Palpare pe margine................... 73
Rotatie de baza............coco....... 96
Rotatie de baza folosind doud
QAU 99
Rotatie de baza folosind doud
StftUr. o 103
Rotatie de baza prin axa
rotativa.......ooooevieee 108
Rotatie prinaxa C.................... 113
Setarea rotatiei de baza......... 117

Determinarea pozitiei pieselor de
prelucrat inclinate
Ciclurile de palpare 14xx

notiuni fundamentale........... 55
Ciclurile de palpare 4xx
notiuni fundamentale........... 95

Imagini de referintd...................... 375

Inregistrarea rezultatelor
MAsUratorilor...........ccocoocooenn, 206

KinematicsOpt.........ccocooovveennnn 300

Logicd de pozitionare.................... 47
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Mdsurare
Cerc exterior.........cccocoeeeenn. 224
Cerc gaura de surub.............. 252
Coordonata.........cccccveverevennn.. 247
Dreptunghi exterior.................. 235
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Sondele tactile de la HEIDENHAIN

va ajutd sd reduceti timpul neproductiv si sa imbunatatiti
acuratetea dimensionald a pieselorde prelucrat finisate.

Sonde tactile pentru piese de prelucrat
TS 248, TS 260 Transmisie semnal prin cablu

TS 460 Transmisie radio si prin infrarosii
TS 640, TS 740 Transmisie prin infrarosii

®  Aliniere piese de prelucrat
m Setare presetare
®m Mdasurarea piesei de prelucrat

Sonde tactile pentru scule
TT 160 Transmisie semnal prin cablu

TT 460 Transmisie prin infrarosu

® Masurare scula
= Monitorizare uzura
® Detectare defectiune scule
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