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1.1 Il presente manuale

Norme di sicurezza

Attenersi a tutte le norme di sicurezza riportate nella presente
documentazione e nella documentazione del costruttore della
macchina.

Le norme di sicurezza informano di eventuali pericoli nella
manipolazione del software e delle apparecchiature e forniscono
indicazioni sulla relativa prevenzione. Sono classificate in base alla
gravita del pericolo e suddivise nei seguenti gruppi:

A PERICOLO

Pericolo segnala i rischi per le persone. Se non ci si attiene alle
istruzioni per evitarli, ne conseguono sicuramente la morte o
lesioni fisiche gravi.

Allarme segnala i rischi per le persone. Se non ci si attiene alle
istruzioni per evitarli, ne conseguono probabilmente la morte o
lesioni fisiche gravi.

A ATTENZIONE

Attenzione segnala i rischi per le persone. Se non ci si attiene
alle istruzioni per evitarli, ne conseguono probabilmente lesioni
fisiche lievi.

Nota segnala i rischi per gli oggetti o i dati. Se non ci si attiene
alle istruzioni per evitarli, ne conseguono probabilmente danni
materiali.

Sequenza di informazioni all'interno delle norme di sicurezza
Tutte le norme di sicurezza contengono le seguenti quattro sezioni:
® | a parola di segnalazione indica la gravita del pericolo

® Tipo e fonte del pericolo

® Conseguenze in caso di mancata osservanza del pericolo, ad es.
"Per le lavorazioni seguenti sussiste il pericolo di collisione”

m  Misure per scongiurare il pericolo

Informazioni basilari | Il presente manuale

20 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programmazione di cicli di misura per pezzo e utensile | 10/2023



Informazioni basilari | Il presente manuale

Indicazioni informative

Attenersi alle indicazioni informative riportate nel presente manuale
per un utilizzo efficiente e senza guasti del software.

Nel presente manuale sono riportate le seguenti indicazioni
informative:

o Il simbolo informativo segnala un suggerimento.

Un suggerimento fornisce importanti informazioni
supplementari o integrative.

@ Questo simbolo richiede di attenersi alle norme di sicurezza
del costruttore della macchina. Il simbolo rimanda anche
alle funzioni correlate alla macchina. | possibili pericoli per
l'operatore e la macchina sono descritti nel manuale della
macchina.

@ Il simbolo del libro indica un riferimento incrociato.

Il riferimento incrociato indirizza a una documentazione
esterna, ad es. la documentazione del costruttore di
macchine o di un fornitore di terze parti.

Necessita di modifiche e identificazione di errori

E nostro impegno perfezionare costantemente la documentazione
indirizzata agli utilizzatori che invitiamo pertanto a collaborare in
questo senso comunicandoci eventuali richieste di modifiche al
seguente indirizzo e-mail:

service@heidenhain.it
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1.2 Tipo di controllo numerico, software e
funzioni

Il presente manuale descrive le funzioni di programmazione
disponibili nei controlli numerici a partire dai seguenti numeri
software NC.

Tipo di controllo numerico N. software NC
TNC 640 340590-18
TNC 640 E 340591-18

Stazione di programmazione TNC 640  340595-18

La lettera E specifica la versione di esportazione del controllo
numerico. Le seguenti opzioni software non sono disponibili nella
versione di esportazione o soltanto in misura limitata:

®  Advanced Function Set 2 (opzione #9) limitata a interpolazione su
4 assi

® KinematicsComp (opzione #52)

Il costruttore della macchina adatta, tramite parametri macchina, le
capacita prestazionali del controllo numerico alla relativa macchina.
Questo manuale descrivera pertanto anche funzioni non disponibili

su tutti controlli numerici.

Funzioni del controllo numerico non disponibili su tutte le macchine
sono ad esempio:

= Misurazione utensile con TT

Mettersi in contatto con il costruttore della macchina per chiarire
I'effettiva funzionalita della macchina in uso.

Numerosi costruttori di macchine e la stessa HEIDENHAIN offrono
corsi di programmazione per i controlli numerici HEIDENHAIN.

Si consiglia di partecipare a questi corsi per familiarizzare con le
funzioni del controllo numerico.

Manuale utente

Tutte le funzioni dei cicli non correlate ai cicli di misura
sono descritte nel manuale utente Programmazione di cicli
di lavorazione. Rivolgersi a HEIDENHAIN per richiedere
questo manuale.

ID Manuale utente Programmazione di cicli di lavorazione:
1303406-xx

@ Manuale utente
Tutte le funzioni del controllo numerico non correlate ai cicli
sono descritte nel manuale utente del controllo numerico
TNC 640. Rivolgersi a HEIDENHAIN per richiedere questo
manuale.
ID Manuale utente Programmazione Klartext: 892903-xx
ID Manuale utente Programmazione DIN/ISO: 892909-xx

ID Manuale utente Configurazione, prova ed esecuzione di
programmi NC: 1261174-xx
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Opzione software

TNC 640 dispone di diverse opzioni software ciascuna delle quali
puo essere attivate separatamente dal costruttore della macchina.
Le opzioni comprendono le funzioni presentate di seguito:

Additional Axis (da opzione #0 a opzione #7)

Asse supplementare

Advanced Function Set 1 (opzione #8)

Funzioni estese del gruppo 1

Advanced Function Set 2 (opzione #9)

Funzioni estese del gruppo 2
Soggetto a licenza Export

HEIDENHAIN DNC (opzione #18)

DCM Collision (opzione #40)

Controllo anticollisione dinamico

CAD Import (opzione #42)
CAD Import

Circuiti di regolazione supplementarida 1a 8

Lavorazione su tavola rotante

® profili sullo sviluppo di un cilindro

B agvanzamento in mm/min

Conversioni di coordinate

Rotazione del piano di lavoro

Interpolazione:

circolare su 3 assi con piano di lavoro ruotato

Lavorazione 3D
® correzione utensile 3D mediante vettore normale alla superficie

B modifica di posizione della testa orientabile con il volantino elettronico
durante l'esecuzione del programma;
posizione invariata della punta dell'utensile
(TCPM = Tool Center Point Management)

® utensile perpendicolare al profilo

®m compensazione del raggio dell'utensile perpendicolare alla direzione
dell'utensile

B asse utensile virtuale
Interpolazione
lineare su > 4 assi (soggetto a licenza Export)

Comunicazione con applicazioni PC esterne tramite componenti COM

m definizione degli oggetti da sorvegliare da parte del costruttore della
macchina

B avvertimento nel Funzionamento manuale

m controllo anticollisione in Prova programma

® interruzione programma nella Modalita automatica
B sorveglianza anche di movimenti su 5 assi

supporta DXF, STL, STEP e IGES

conferma di profili e sagome di punti

pratica definizione origine

selezione grafica di sezioni di profilo da programmi Klartext
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Global PGM Settings — GPS (opzione #44)

Impostazioni globali di programma

®  Sovrapposizione di conversioni di coordinate nell'esecuzione
programma

® Correzione del posizionamento con volantino

Adaptive Feed Control — AFC (opzione #45)

Controllo adattativo dell'avanzamento

KinematicsOpt (opzione #48)

Ottimizzazione della cinematica della
macchina

Turning (opzione #50)

Modalita di fresatura/tornitura

KinematicsComp (opzione #52)

Compensazione 3D

Lavorazione di fresatura:

® rilevamento della potenza effettiva del mandrino mediante una
passata di apprendimento

m definizione dei limiti entro i quali avviene il controllo dell'avanzamento
automatico

® controllo dellavanzamento completamente automatico durante
I'esecuzione

Lavorazione di tornitura (opzione #50):
= monitoraggio della forza di taglio in esecuzione

® salvataggio/ripristino della cinematica attiva
m controllo della cinematica attiva
® ottimizzazione della cinematica attiva

Funzioni:

B commutazione fresatura/tornitura

® velocita di taglio costante

® compensazione del raggio del tagliente
® elementi del profilo specifici di tornitura
m cicli di tornitura

® tornitura con serraggio eccentrico

® ciclo 880 0 G880 RUOTA DENT.FRES.CIL.
(opzione #50 e opzione #131)

compensazione di errori di posizione e componente

OPC UA NC Server 1 fino a 6 (opzioni #56 fino a #61)

Interfaccia standardizzata

3D-ToolComp (opzione #92)

Correzione raggio 3D in funzione
dell'angolo di contatto

Soggetto a licenza Export

24

OPC UA NC Server offre un'interfaccia standardizzata (OPC UA) per l'ac-
cesso esterno a dati e funzioni del controllo numerico.

Queste opzioni software consentono di configurare fino a sei connessioni
client parallele.

B compensazione errore raggio utensile in funzione dell'angolo di
contatto

B valori di compensazione in tabella separata dei valori di
compensazione

® premessa: lavorare con vettori normali alla superficie (blocchi LN
opzione #9)
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Extended Tool Management (opzione #93)

Gestione utensile estesa Ampliamento basato su Python della gestione utensili

B sequenza di impiego specifica di programma o specifica di pallet di
tutti gli utensili

m schema di attrezzaggio specifico di programma o pallet di tutti gli
utensili

Advanced Spindle Interpolation (opzione #96)

Mandrino di interpolazione Tornitura in interpolazione
® ciclo 291 ACCOPP.TORN.INTERP. (DIN/ISO: G291)
ciclo 292 PROF. TORN. INTERP. (DIN/ISO: G292)

Spindle Synchronism (opzione #131)

Sincronismo mandrino ® sincronismo di mandrino di fresatura e tornitura
® ciclo 880 RUOTA DENT.FRES.CIL. (DIN/ISO: G880)

(opzione #50 e opzione #131)
Remote Desktop Manager (opzione #133)

Comando a distanza di computer = Windows su computer separato
esterni ® integrato nell'interfaccia del controllo numerico

Synchronizing Functions (opzione #135)

Funzioni di sincronizzazione Funzione di accoppiamento in tempo reale (Real Time Coupling — RTC)
Accoppiamento di assi

Cross Talk Compensation — CTC (opzione #141)
Compensazione di assi accoppiati ® rilevamento di scostamenti di posizione dinamici mediante
accelerazioni degli assi
m compensazione di TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (opzione #142)
Controllo adattativo della posizione B controllo dei parametri di regolazione in relazione alla posizione degli
assi nell'area di lavoro

= controllo dei parametri di regolazione in relazione alla velocita o
all'accelerazione di un asse

Load Adaptive Control — LAC (opzione #143)

Controllo adattativo del carico ® rilevamento automatico di misurazioni delle masse dei pezzi e delle
forze di attrito

® controllo dei parametri di regolazione in relazione alla massa attuale
del pezzo
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Active Chatter Control — ACC (opzione #145)

Soppressione attiva delle vibrazioni

Informazioni basilari | Tipo di controllo numerico, software e funzioni

funzione completamente automatica per la soppressione delle vibrazioni
durante la lavorazione

Machine Vibration Control - MVC (opzione #146)

Smorzamento delle vibrazioni per
macchine

CAD Model Optimizer (opzione #152)

Ottimizzazione del modello CAD

Batch Process Manager (opzione #154)

Batch Process Manager

Component Monitoring (opzione #155)

Monitoraggio componenti senza
sensori esterni

Grinding (opzione #156)

Rettifica a coordinate

Gear Cutting (opzione #157)

Lavorazione dentature

Turning v2 (opzione #158)

Fresatura-tornitura Versione 2

Opz. Contour Milling (opzione #167)

Cicli del profilo ottimizzati

26

Smorzamento delle vibrazioni della macchina per migliorare la superficie
del pezzo con le funzioni:

B AVD Active Vibration Damping
m FSC Frequency Shaping Control

Conversione e ottimizzazione di modelli CAD
B Attrezzatura di serraggio

B Pezzo grezzo

® Parte finita

Pianificazione di commesse di produzione

Monitoraggio per sovraccarico dei componenti macchina configurati

Cicli per il movimento pendolare
Cicli per la ravvivatura
Supporto dei tipi utensile per rettificare e ravvivatore

ciclo 285 DEFINIZ. RUOTA DENT. (DIN/ISO: G285)
ciclo 286 HOBBING RUOTA DENT. (DIN/ISO: G286)
ciclo 287 SKIVING RUOTA DENT. (DIN/ISO: G287)

Tutte le funzioni dell'opzione software #50
ciclo 882 TORNITURA SIMULTANEA SGROSSATURA
ciclo 883 TORNITURA SIMULTANEA DI FINITURA

Le funzioni di tornitura estese consentono non solo di realizzare ad es.
pezzi con sottosquadri, ma anche di utilizzare una maggiore area della
placchetta durante la lavorazione.

cicli per la produzione di tasche e isole a scelta con
procedimento di fresatura trocoidale
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Altre opzioni disponibili

HEIDENHAIN offre ulteriori estensioni hardware e opzioni
software che possono essere configurate e implementate
esclusivamente dal costruttore della macchina. Tra queste
rientra ad es. 'opzione Functional Safety FS.

Maggiori informazioni sono riportate nella documentazione
del costruttore della macchina o nel catalogo Opzioni e
accessori.

ID: 827222-xx

@ Manuale utente VTC

Tutte le funzioni del software per la telecamera VT 121
sono descritte nel Manuale utente VTC. Rivolgersi a
HEIDENHAIN per richiedere questo manuale utente.

ID: 1322445-xx

Livello di sviluppo (upgrade funzionali)

Oltre alle opzioni software, saranno gestiti in futuro importanti
sviluppi del software del controllo numerico tramite upgrade
funzionali, il cosiddetto Feature Content Level (ingl. per livello di
sviluppo). Le funzioni sottoposte a FCL non sono disponibili se si
riceve un upgrade software per il proprio controllo numerico.

Se si riceve una nuova macchina, tutti gli upgrade
funzionali sono disponibili senza costi aggiuntivi.

Gli upgrade funzionali sono contrassegnati nel manuale con FCL n,
dove n identifica il numero progressivo del livello di sviluppo.

Le funzioni FCL possono essere abilitate in modo permanente
mediante un numero codice da acquistare. A tale scopo, rivolgersi al
costruttore della macchina oppure a HEIDENHAIN.

Luogo di impiego previsto

[l controllo numerico rientra nella classe A delle norme EN 55022 e il
Suo impiego e previsto principalmente per ambienti industriali.
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Avvertenze legali

Avvertenze legali

Il software del controllo numerico contiene software open source,
il cui utilizzo e soggetto a condizioni d'uso speciali. Tali condizioni
d'uso sono prioritarie.

Ulteriori informazioni al riguardo si trovano sul controllo numerico:

» Premere il tasto MOD per aprire la finestra di dialogo
Impostazioni e informazioni

> Nella finestra di dialogo selezionare Immissione codice chiave

> Premere il softkey AVWERTENZE LICENZA o selezionare
direttamente nella finestra di dialogo Impostazioni e
informazioni, Informazioni generali — Informazioni licenza

Il software del controllo numerico contiene inoltre librerie binarie
del software OPC UA di Softing Industrial Automation GmbH. Per
guesto valgono inoltre e con priorita le condizioni d'uso concordate
tra HEIDENHAIN e Softing Industrial Automation GmbH.

In caso di impiego di OPC UA NC Server o DNC Server, e possibile
influire sul comportamento del controllo numerico. Prima
dell'utilizzo produttivo di queste interfacce, occorre definire se

il controllo numerico pud continuare a essere utilizzato senza
malfunzionamenti o cali delle prestazioni. L'esecuzione di test di
sistema rientra nella responsabilita del creatore del software che
utilizza queste interfacce di comunicazione.
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Parametri opzionali

HEIDENHAIN perfeziona costantemente il pacchetto completo dei
cicli, pertanto possono essere introdotti anche nuovi parametri Q per
cicli a ogni nuova versione software. Questi nuovi parametri Q sono
parametri opzionali, in parte non ancora disponibili nelle versioni
software meno recenti. Nel ciclo si trovano sempre alla fine della
definizione del ciclo. | parametri Q opzionali aggiunti con questo
software sono riportati nel riepilogo "Funzioni nuove e modificate dei
cicli del software 34059x-18 ". L'operatore puo decidere se definire

i parametri Q opzionali o cancellarli con il tasto NO ENT. E possibile
confermare anche il valore standard impostato. Se un parametro Q
opzionale viene cancellato per errore o se dopo un aggiornamento
software si desidera ampliare i cicli dei programmi NC esistenti, &
possibile aggiungere anche successivamente nei cicli i parametri Q
opzionali. La procedura ¢ descritta di seguito.

Procedere come descritto di seguito:
» Richiamare la definizione del ciclo

» Premere il tasto cursore con freccia a destra fino a visualizzare i
nuovi parametri Q

» Confermare il valore standard inserito
oppure
Inserire il valore

» Se si desidera acquisire il nuovo parametro Q, uscire dal menu
premendo ripetutamente il tasto cursore con freccia a destra o/l
tasto END

» Se non siintende acquisire il nuovo parametro Q, premere il tasto
NO ENT
Compatibilita
| programmi NC creati su controlli numerici HEIDENHAIN meno
recenti (TNC 150 B o successivi) possono essere in gran parte
eseguiti da questa nuova versione software di TNC 640. Anche se
sono stati aggiunti nuovi parametri opzionali ("Parametri opzionali")
ai cicli esistenti, & di norma possibile continuare ad eseguire i
programmi NC come di consueto. Questo ¢ possibile grazie al
valore di default memorizzato. Se viceversa si intende eseguire un
programma NC su un controllo numerico meno recente, creato con
la nuova versione SW, & possibile cancellare i relativi parametri Q
opzionali dalla definizione del ciclo con il tasto NO ENT. Si ottiene
cosi un programma NC compatibile con controlli numerici meno
recenti. Se i blocchi NC contengono elementi non validi, questi
vengono identificati dal controllo numerico come blocchi ERROR
all'apertura del file.

Funzioni nuove e modificate dei cicli del software
34059x-18

Panoramica delle funzioni software nuove e modificate

Ulteriori informazioni sulle precedenti versioni software
sono riportate nella documentazione aggiuntiva
Panoramica delle funzioni software nuove e modificate.
Rivolgersi a HEIDENHAIN per richiedere questa
documentazione.

ID: 1322095-xx
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Nuove funzioni dei cicli 81762x-18
= Ciclo 1274 CAVA CIRCOLARE OCM (ISO: G1274, opzione #167)
Questo ciclo consente di definire una scanalatura circolare che,

in combinazione con altri cicli OCM, puo essere impiegata come
tasca o limitazione per la fresatura a spianare.

Funzioni modificate dei cicli 81762x-18

= | profili parziali possono essere definiti all'interno della
formula complessa del profilo SEL CONTOUR anche come
sottoprogrammi LBL.

® || costruttore della macchina pud nascondere i cicli 220 CERCHIO
FIGURE (ISO: G220) e 221 LINEE DI FIGURE (ISO: G221).
Utilizzare di preferenza la funzione PATTERN DEF.

m || parametro Q515 TIPO FONT nel ciclo 225 INCISIONE (ISO:
G225) ¢ stato ampliato del valore di immissione 1. Con questo
valore di immissione si seleziona il font LiberationSans-Regular.

®  Nei seguenti cicli &€ possibile inserire tolleranze simmetriche "+-...."
per le quote nominali:

= Ciclo 208 FRESATURA FORO (ISO: G208)
m 127x (opzione #167)- Cicli per matrici standard OCM

= || ciclo 287 SKIVING RUOTA DENT. (ISO: G287, opzione #157) &
stato ampliato:

®  Se si programma il parametro opzionale Q466 PERCORSO
SUPERAMENTO, il controllo numerico ottimizza
automaticamente i percorsi di entrata e uscita. In questo
modo risultano tempi di lavorazione piu brevi.

® || prototipo della tabella dei dati tecnologici e stato ampliato di
due colonne:

= dK: offset angolare del pezzo per lavorare solo un lato del
fianco del dente. E quindi possibile incrementare la qualita
superficiale.

= PGM: programma del profilo per una linea individuale del
fianco del dente per realizzare ad es. una bombatura del
fianco del dente.

B Dopo ogni passata, il controllo numerico visualizza una
finestra in primo piano con il numero della passata corrente e
il numero delle passate residue.

m || costruttore della macchina pud configurare diversamente il
LIFTOFF automatico per i cicli 286 HOBBING RUOTA DENT. (ISO:
G286, opzione #157) e 287 SKIVING RUOTA DENT. (ISO: G287,
opzione #157).

= || ciclo 800 ADEGUA SISTEMA (ISO: G800, opzione #50) e stato
ampliato:

B || campo di immissione del parametro Q497 ANGOLO DI
PRECESSIONE ¢ stato ampliato da quattro a cinque posizioni
decimali.

B || campo di immissione del parametro Q531 ANGOLO DI
INCLINAZ, ¢ stato ampliato da tre a cinque posizioni decimali.

® || controllo numerico visualizza il materiale residuo restante per
cicli di tornitura anche con i tipi di lavorazione Q215=1 e Q215=2.
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m Neij cicli di tastatura 14xx & possibile inserire tolleranze
simmetriche "+-...." per le quote nominali.

Ulteriori informazioni: "Valutazione delle tolleranze”,
Pagina 61

= || ciclo 441 TASTATURA RAPIDA (I1SO: G441) e stato ampliato del
parametro Q371 REAZIONE PNT TASTATURA. Questo parametro
consente di definire la reazione del controllo numerico se lo stilo
non & deflesso.

Ulteriori informazioni: "Ciclo 441 TASTATURA RAPIDA",
Pagina 305

= || parametro Q400 INTERRUZIONE nel ciclo 441 TASTATURA
RAPIDA (ISO: G441) consente di definire se il controllo numerico
interrompe l'esecuzione del programma e visualizza un protocollo
di misura. Il parametro € attivo in combinazione con i seguenti
cicli:
= Ciclo 444 TASTATURA 3D (ISO: G444)
m 45x Cicli di tastatura per la misurazione della cinematica

®  46x Cicli di tastatura per calibrazione del sistema di tastatura
pezzo

B 14xx Cicli di tastatura per determinare la posizione inclinata
del pezzo e rilevare l'origine

Ulteriori informazioni: "Ciclo 441 TASTATURA RAPIDA",
Pagina 305

® | cicli 451 MISURA CINEMATICA (ISO: G451, opzione #48) e
452 COMPENSAZ. PRESET (ISO: 452, opzione #48) salvano gli
errori di posizione misurati degli assi rotativi nei parametri QS da
QS144 a QS146.

Ulteriori informazioni: "Ciclo 451 MISURA CINEMATICA
(opzione #48)", Pagina 341

Ulteriori informazioni: "Ciclo 452 COMPENSAZ. PRESET
(opzione #48)", Pagina 360

= Con il parametro macchina opzionale maxToolLengthTT
(N. 122607) il costruttore della macchina definisce una lunghezza
utensile massima per cicli di tastatura utensile.

Ulteriori informazioni: "Misurazione utensile con lunghezza 0",
Pagina 384

= Con il parametro macchina opzionale calPosType (N. 122606)
il costruttore della macchina definisce se il controllo numerico
considera la posizione di assi paralleli e le variazioni della
cinematica durante la calibrazione e la misurazione. Una
variazione della cinematica puo essere ad es. un cambio testa.

Ulteriori informazioni: "Impostazione dei parametri macchina’,
Pagina 385
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2.1 Introduzione

@ La gamma completa delle funzioni del controllo numerico
e disponibile esclusivamente in caso di impiego dell'asse
utensile Z, ad es. definizione di sagome PATTERN DEF.

Gli assi utensile X e Y possono essere impiegati in misura
limitata, predisposti e configurati dal costruttore della
macchina.

Le lavorazioni di uso frequente, che comprendono piu passi di
lavorazione, sono memorizzate nel controllo numerico quali cicli.
Anche le conversioni di coordinate e alcune funzioni speciali sono
disponibili come cicli. La maggior parte dei cicli utilizzano i parametri
Q come parametri di trasferimento.

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

| cicli eseguono lavorazioni estese. Attenzione Pericolo di
collisione!

» Prima della lavorazione eseguire una una prova del
programma

o Se si utilizzano assegnazioni indirette di parametri con cicli
aventi numeri superiori a 200 (ad es. Q210 = Q1), eventuali

modifiche del parametro assegnato (ad es. Q1) successive
alla definizione del ciclo non hanno effetto. In questi casi
conviene definire il parametro ciclo in modo diretto (ad es.
Q210).
Se si definisce un parametro di avanzamento con cicli
aventi numeri superiori a 200, invece del valore numerico si
puo assegnare con il softkey anche I'avanzamento definito
nel blocco TOOL CALL (softkey FAUTO). In funzione del
rispettivo ciclo e della rispettiva funzione del parametro
di avanzamento, sono anche disponibili le alternative di
avanzamento FMAX (rapido), FZ (avanzamento per dente) e
FU (avanzamento per giro).

Tenere presente che una modifica dell'avanzamento
FAUTO dopo una definizione di ciclo non ha alcun effetto,
poiché durante l'elaborazione della definizione di ciclo il
controllo numerico assegna internamente 'avanzamento
dal blocco TOOL CALL.

Se si vuole cancellare un ciclo con piu blocchi parziali,
il controllo numerico emette un avviso, se deve essere
cancellato il ciclo completo.
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2.2  Gruppi di cicli disponibili

Panoramica Cicli di lavorazione

> Premere il tasto CYCL DEF
Softkey Gruppo di cicli Pag.
CopATIA Cicli di foratura profonda, alesatura, barenatura e svasatura  Ulteriori informazioni: manuale
FILET. utente Programmazione di cicli di
lavorazione
S Cicli di maschiatura, filettatura e fresatura filetto Ulteriori informazioni: manuale
FILET. utente Programmazione di cicli di
lavorazione
" rascres | Cicli per la fresatura di tasche, isole, scanalature e per Ulteriori informazioni: manuale
ISOLE/ . . . . .
SCANAL. fresatura a spianare utente Programmazione di cicli di
lavorazione
e Cicli per la conversione di coordinate per spostare, ruotare,  Ulteriori informazioni: manuale
CooRD. lavorare in speculare, ingrandire e ridurre qualsiasi profilo utente Programmazione di cicli di
lavorazione
—_— Cicli SL (Subcontour-List), per la lavorazione di profili Ulteriori informazioni: manuale
st composti dalla sovrapposizione di profili parziali e cicli utente Programmazione di cicli di
per la lavorazione di superfici cilindriche e per la fresatura lavorazione
trocoidale
B Cicli per la realizzazione di sagome di punti, ad es. cerchidi  Ulteriori informazioni: manuale
PUNTI fori o superfici forate, DataMatrix Code utente Programmazione di cicli di
lavorazione
Cicli per lavorazioni di tornitura e per fresatura cilindrica Ulteriori informazioni: manuale
ROTAZIONE . . . . .
utente Programmazione di cicli di
lavorazione
[ Cicli speciali per tempo di sosta, chiamata di programma, Ulteriori informazioni: manuale
SPECTALT orientamento mandrino, incisione, tolleranza, tornitura utente Programmazione di cicli di
in interpolazione, determinazione carico, cicli per ruota lavorazione
dentata

Cicli per la rettifica, riaffilatura utensile di rettifica

RETTIFICA

@ » Passare eventualmente a cicli di lavorazione
specifici della macchina

Il costruttore della macchina puo integrare tali
cicli di lavorazione.
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Panoramica Cicli di tastatura

» Premere il tasto TOUCH PROBE
Softkey Gruppo di cicli Pagina
ROTAZIONE Cicli per il rilevamento automatico e la compensazione di 52
una posizione obliqua del pezzo
oRTGINE Cicli per I'impostazione automatica delle origini 130
MTSURAZ. Cicli per il controllo automatico del pezzo 232
cICLI Cicli SpeCiaIi 292
CALTBRAZ Calibrazione del sistema di tastatura 314
Az
CI‘%;MAéM Cicli per la misurazione automatica della cinematica 335
cicLt T Cicli per la misurazione automatica di utensili (abilitazione 382
a da parte del costruttore della macchina)
@ > Passare eventualmente ai cicli di tastatura

specifici per macchina; tali cicli di tastatura
possono essere integrati dal costruttore della
macchina
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3.1 Principi generali relativi ai cicli di tastatura

@ [l controllo numerico deve essere predisposto dal
costruttore della macchina per I'impiego del sistema di
tastatura.

Durante I'esecuzione delle funzioni di tastatura, il controllo
numerico disattiva temporaneamente la Impostazioni
globali di programma.

0 HEIDENHAIN si assume la responsabilita delle funzioni
dei cicli di tastatura soltanto in combinazione a sistemi di
tastatura HEIDENHAIN.

Principio di funzionamento

@ = Consultare il manuale della macchina.

® || controllo numerico deve essere predisposto dal
costruttore della macchina per l'impiego del sistema di
tastatura.

m HEIDENHAIN si assume la responsabilita delle funzioni
dei cicli di tastatura soltanto in combinazione a sistemi
di tastatura HEIDENHAIN.

® La gamma completa delle funzioni del controllo
numerico ¢ disponibile esclusivamente in caso di
impiego dell'asse utensile Z.

B Gliassi utensile X e Y possono essere impiegati in
misura limitata, predisposti e configurati dal costruttore
della macchina.

Quando il controllo numerico esegue un ciclo di tastatura, il sistema
di tastatura 3D si avvicina al pezzo parallelamente all'asse (anche
con rotazione base attiva e piano di lavoro ruotato). Il costruttore
della macchina definisce I'avanzamento di tastatura in un parametro
macchina.

Ulteriori informazioni: "Prima di lavorare con i cicli di tastatura”,
Pagina 42

Se lo stilo viene a contatto con il pezzo

® il sistema di tastatura 3D invia un segnale al controllo numerico
che memorizza le coordinate della posizione tastata

= j| sistema di tastatura 3D si ferma

B ritorna in rapido alla posizione di partenza della funzione di
tastatura

Se entro il percorso definito lo stilo non viene deflesso, il controllo
numerico emette un relativo messaggio d'errore (percorso: DIST da
tabella di tastatura).

Premesse
® Sistema di tastatura pezzo calibrato

Ulteriori informazioni: "Calibrazione del sistema di tastatura
digitale", Pagina 314
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Lavorare con uno stiloa L

| cicli di tastatura 444 e 14xx supportano oltre allo stilo semplice
SIMPLE anche lo stilo a L L-TYPE. Lo stilo a L deve essere calibrato
prima dell'uso.

HEIDENHAIN raccomanda di calibrare lo stilo con i seguenti cicli:
® (Calibrazione del raggio: Ciclo 460 CALIBRAZIONE TS

B Calibrazione della lunghezza: Ciclo 461 CALIBRAZIONE
LUNGHEZZA TS

Nella tabella di tastatura si deve consentire I'orientamento con
TRACK ON. Il controllo numerico orienta lo stilo a L durante
l'operazione di tastatura nella rispettiva direzione di tastatura. Se
la direzione di tastatura corrisponde all'asse utensile, il controllo
numerico orienta il sistema di tastatura sull'angolo di calibrazione.

o = || controllo numerico non visualizza il braccio dello stilo
nella simulazione. Il braccio ¢ la lunghezza ad angolo
dello stiloa L.

m  Per ottenere la massima precisione, I'avanzamento deve
essere identico in fase di calibrazione e tastatura.

Ulteriori informazioni: manuale utente Configurazione, prova ed
esecuzione di programmi NC

Considerazione della rotazione base nel Funzionamento
manuale

Durante la tastatura il controllo numerico considera una rotazione
base attiva e si avvicina in diagonale al pezzo.

Cicli di tastatura nei modi operativi Funzionamento
manuale e Volantino elettronico
Il controllo numerico mette a disposizione nei modi operativi

Funzionamento manuale e Volantino elettronico cicli di tastatura
che consentono:

® |a calibrazione del sistema di tastatura
B Compensazione di posizioni inclinate del pezzo
= Definizione origine
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Cicli di tastatura per la modalita automatica

Oltre ai cicli di tastatura gestiti nelle modalita operative Funzionam.
manuale e Volantino elettronico, il controllo numerico mette a —
disposizione numerosi cicli per le piu svariate possibilita d'impiego T T

| 1260

nella modalita automatica: -
B Calibrazione del sistema di tastatura digitale

Compensazione di posizioni inclinate del pezzo
Definizione origine , 3
Controllo automatico del pezzo

Misurazione automatica dell'utensile

| cicli del sistema di tastatura si programmano nel modo operativo :
Programmaz. con il tasto TOUCH PROBE. Utilizzare i cicli di —— |
tastatura con numeri superiori a 400, cosi come i pit recenti cicli

di lavorazione, parametri Q quali parametri di trasferimento. |
parametri, che vengono utilizzati dal controllo numerico in diversi
cicli con la stessa funzione, hanno sempre lo stesso numero: ad es.

Q260 ¢ sempre la distanza di sicurezza, Q261 ¢ |'altezza di misura
ecc.

az6:
azi0=+1800

Per agevolare la programmazione, il controllo numerico visualizza
una grafica di supporto durante la definizione del ciclo In questa
immagine ausiliaria viene visualizzato il parametro da introdurre
(vedere figura a destra).
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Definizione del ciclo di tastatura nel modo operativo
Programmazione

Procedere come descritto di seguito:
> Premere il tasto TOUCH PROBE

ORIGINE > Selezionare il gruppo di cicli di misura, ad es.
"_" impostazione dell'origine

> | cicli per la misurazione automatica
dell'utensile sono disponibili solo con apposita
predisposizione della macchina.

» Selezionare il ciclo, ad es. RIF. INTERNO RETTAN.

Il controllo numerico aprira una finestra di
dialogo e chiedera tutti i valori da inserire,
contemporaneamente visualizzera nella meta
destra dello schermo una grafica, nella quale
i parametri da inserire sono evidenziati su un
campo chiaro.

> Inserire tutti i parametri richiesti dal controllo
numerico

» Confermare ogni valore immesso con il tasto ENT

> Una volta inseriti tutti i dati necessari, il controllo
numerico chiude la finestra di dialogo.

blocchi NC
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3.2 Primadilavorare con i cicli di tastatura

Per poter coprire un campo di applicazioni il piu vasto possibile in
fase di misurazione, sono previste delle possibilita di definizione che
determinano il comportamento base di tutti i cicli di tastatura.

Ulteriori informazioni: manuale utente Configurazione, prova ed
esecuzione di programmi NC

Percorso di spostamento massimo per il punto da
tastare: DIST nella tabella di tastatura

Se entro il percorso definito in DIST lo stilo non viene deflesso, il
controllo numerico emette un messaggio d'errore.

Distanza di sicurezza dal punto da tastare: SET_UP nella
tabella di tastatura

In SET_UP si definisce a quale distanza dal punto da tastare definito
o calcolato dal ciclo, il controllo numerico deve preposizionare il
sistema di tastatura. Quanto piu ridotta &€ questa distanza, tanto piu
precisa deve essere la definizione dei punti da tastare. In numerosi
cicli di tastatura si pu0 inoltre definire una distanza di sicurezza che
interviene in aggiunta a SET_UP.

Orientamento del sistema di tastatura a infrarossi nella
direzione di tastatura programmata: TRACK nella tabella
di tastatura

Per aumentare la precisione di misurazione, tramite TRACK = ON si
puo ottenere che un sistema di tastatura a infrarossi venga orientato
nel senso della direzione di tastatura programmata prima di ogni
tastatura. In questo modo il tastatore viene deflesso sempre nella
stessa direzione.

Se si modifica TRACK = ON, si deve calibrare di nuovo il
sistema di tastatura.

z A

DIST

SET_UP
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Sistema di tastatura digitale, avanzamento di tastatura: F
in tabella di tastatura

In F si definisce la velocita di avanzamento con la quale il controllo
numerico deve tastare il pezzo.

F non pud mai essere maggiore del valore definito nel parametro
macchina opzionale maxTouchFeed (N. 122602).

Per cicli di tastatura puo essere attivo il potenziometro di
avanzamento. Le necessarie impostazioni sono definite dal
costruttore della macchina. (il parametro overrideForMeasure (N.
122604) deve essere configurato di conseguenza.)

Tastatore digitale, avanzamento per movimenti di
posizionamento: FMAX
In FMAX si definisce la velocita di avanzamento con la quale il

controllo numerico deve preposizionare il sistema di tastatura e
posizionarlo tra i punti da misurare.

Sistema di tastatura digitale, rapido per movimenti di
posizionamento: F_PREPOS nella tabella di tastatura
In F_PREPOS si definisce se il controllo numerico deve posizionare

il sistema di tastatura con I'avanzamento definito in FMAX oppure in
rapido di macchina.

= Valore di immissione = FMAX_PROBE: posizionamento con
avanzamento da FMAX

= Valore di immissione = FMAX_MACHINE: preposizionamento con
rapido
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Esecuzione dei cicli di tastatura

Tuttii cicli di tastatura sono DEF attivi. Il controllo numerico esegue
automaticamente il ciclo non appena si arriva alla definizione dello
stesso durante |'esecuzione del programma.

Note

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

Per l'esecuzione dei cicli di tastatura da 400 a 499 non devono
essere attivi cicli per conversioni di coordinate. Pericolo di
collisionel!

» Non attivare i seguenti cicli prima di impiegare i cicli di
tastatura: ciclo 7 PUNTO ZERO, ciclo 8 SPECULARITA,
ciclo 10 ROTAZIONE, ciclo 11 FATTORE SCALA e
ciclo 26 FATT. SCALA ASSE.

> Resettare prima le conversioni delle coordinate

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

Per I'esecuzione dei cicli di tastatura 444 e 14xx non devono
essere attive le seguenti conversioni delle coordinate: ciclo 8
SPECULARITA, ciclo 11 FATTORE SCALA, ciclo 26 FATT. SCALA
ASSE e TRANS MIRROR. Pericolo di collisione.

> Resettare la conversione delle coordinate prima della chiamata
ciclo

Nota in combinazione con parametri macchina

E [noltre, in funzione dellimpostazione del parametro macchina
opzionale chkTiltingAxes (N. 204600) si verifica in fase di
tastatura se la posizione degli assi rotativi coincide con gli angoli
di rotazione (3D-ROT). In caso contrario, il controllo numerico
emette un messaggio d'errore.

Note in relazione alla programmazione e all'esecuzione

= Tenere presente che le unita di misura nel protocollo di misura e
nei parametri di feedback dipendono dal programma principale.

m | cicli di tastatura da 40x a 43x resettano una rotazione base
attiva all'inizio del ciclo.

® || controllo numerico interpreta una conversione base come
rotazione base e un offset come rotazione della tavola.

® | a posizione inclinata pud essere confermata solo come
rotazione del pezzo se sulla macchina esiste un asse di rotazione
della tavola e il relativo orientamento & perpendicolare al sistema
di coordinate del pezzo W-CS.
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Preposizionamento

Prima di ogni operazione di tastatura il controllo numerico
preposiziona il sistema di tastatura.

Il preposizionamento ha luogo in direzione opposta alla successiva
direzione di tastatura.

La distanza tra punto di tastatura e posizione di prearresto si
compone dei seguenti valori:

® Raggio dello stilo a sferaR
= SET_UP dalla tabella di tastatura
= Q320 DISTANZA SICUREZZA

Logica di posizionamento

| cicli di tastatura con un numero da 400 a 499 oppure da 1400 a
1499 preposizionano il sistema di tastatura secondo la seguente
logica di posizionamento:

Posizione attuale > Q260 ALTEZZA DI SICUREZZA

1 Il controllo numerico posiziona il sistema di tastatura con FMAX
sulla posizione di prearresto nel piano di lavoro.

Ulteriori informazioni: "Preposizionamento ', Pagina 45

2 Successivamente il controllo numerico posiziona il sistema di
tastatura con FMAX nell'asse utensile direttamente all'altezza di
tastatura.

Posizione attuale < Q260 ALTEZZA DI SICUREZZA

1 Il controllo numerico posiziona il sistema di tastatura con FMAX a
Q260 ALTEZZA DI SICUREZZA.

2 Il controllo numerico posiziona il sistema di tastatura con FMAX
sulla posizione di prearresto nel piano di lavoro.

Ulteriori informazioni: "Preposizionamento ', Pagina 45

3 Successivamente il controllo numerico posiziona il sistema di
tastatura con FMAX nell'asse utensile direttamente all'altezza di
tastatura.
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3.3 Valori prestabiliti di programmi per cicli

Panoramica

Alcuni cicli impiegano sempre gli stessi identici parametri ciclo, ad
esempio la distanza di sicurezza Q200, che deve essere indicata
per ciascuna definizione del ciclo. Con la funzione GLOBAL DEF

e possibile definire a livello centrale questi parametri ciclo a inizio
programma affinché siano attivi a livello globale per tutti i cicli di
lavorazione utilizzati nel programma NC. Nel rispettivo ciclo si
rimanda al valore che ¢ stato definito all'inizio del programma.

Sono disponibili le seguenti funzioni GLOBAL DEF:

[EFsRzionanento mant-@rxoorammaz g
R

TH: v 1680
TN

0 seoIn pan 1ee

|

I

4 To0l
5 GroL oeF 203 wiveRs
SICUREZEA
a201--25

TA
0206%4150 HCREMENTO

g

7

o L 2

5 GYCL OEF 762 FRESATURA FILETTO
03382410 ;DIANETRO NOMINALE?

I} C

oecuare | cowroun se Fommia || parrEan se

Softkey Sagoma di lavorazione Pag.
100 GLOBAL DEF GENERALE 48
T Definizione di parametri ciclo di validita generale
105 GLOBAL DEF FORATURA Ulteriori informazioni: manuale
CoRATURA Definizione di parametri ciclo speciali di foratura utente Programmazione di cicli di
lavorazione
1o GLOBAL DEF FRESATURA TASCA Ulteriori informazioni: manuale
A Definizione di parametri ciclo speciali di fresatura tasca utente Programmazione di cicli di
lavorazione
111 GLOBAL DEF FRESATURA PROFILO Ulteriori informazioni: manuale
T Definizione di parametri ciclo speciali di fresatura profilo utente Programmazione di cicli di
lavorazione
125 GLOBAL DEF POSIZIONAMENTO Ulteriori informazioni: manuale
T Definizione del comportamento nel posizionamento con utente Programmazione di cicli di
CYCL CALL PAT lavorazione
120 GLOBAL DEF PROBING 49
ST Definizione di parametri ciclo speciali di tastatura
Inserimento di GLOBAL DEF
Procedere come descritto di seguito: -=-mﬁu2~i@"~ R - og e b
> Premere il tasto PROGRAMMAZ. — i
» Premere il tasto SPEC FCT
e » Premere il softkey VAL.PREST. PROGRAMMA i
GLOBAL » Premereil SOftkey GLOBAL DEF [
120 > Selezionare la funzione GLOBAL DEF desiderata, I I PRI BTN W p— —

PROBING

46

ad es. il softkey GLOBAL DEF TASTATURA
Inserire le necessarie definizioni
Confermare di volta in volta con il tasto ENT
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Utilizzo delle indicazioni GLOBAL DEF

Se le corrispondenti funzioni GLOBAL DEF sono state inserite
all'inizio del programma, nella definizione di un qualsiasi ciclo si pud
fare riferimento a questi valori aventi validita globale.

Procedere come segue:
» Premere il tasto PROGRAMMAZ.

TOUCH 4
PROBE

Premere il tasto TOUCH PROBE

@]@

ROTAZIONE > Selezionare un gruppo di cicli desiderato, ad es.
rotazione
1420 > Selezionare il ciclo desiderato, ad es. TASTATURA
S PIANO

> Se e presente a tale scopo un parametro
globale, il controllo numerico attiva il softkey
IMPOSTA VALORI STANDARD.

Premere il softkey IMPOSTA VALORI STANDARD

Il controllo numerico inserisce la parola PREDEF
(ingl.: predefinito) nella definizione del ciclo. In
guesto modo si realizza un collegamento con il
corrispondente parametro GLOBAL DEF che e
stato definito all'inizio del programma.

IMPOSTA | 2
VALORI
STANDARD >

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

Se si modifica successivamente le impostazioni di programma
con GLOBAL DEF, le modifiche si ripercuotono sull'intero
programma NC. La lavorazione pu0 quindi variare notevolmente.
Pericolo di collisione!

> Utilizzare GLOBAL DEF in modo consapevole. Prima della
lavorazione eseguire una una prova del programma

> Inserire un valore fisso nei cicli, quindi GLOBAL DEF non
modifica i valori
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Lavorare con i cicli di tastatura | Valori prestabiliti di programmi per cicli

Dati globali di validita generale

| parametri sono validi per tutti i cicli di lavorazione 2xx e per i cicli
880, 1017, 1018, 1021, 1022, 1025 e i cicli di tastatura 451, 452,
453

Immagine ausiliaria Parameétre

Q200 Distanza di sicurezza?

Distanza tra la punta dell'utensile e la superficie del pezzo. Valore
incrementale.

Immissione: 0...99999.9999

Q204 2. distanza di sicurezza?

Distanza nell'asse utensile tra utensile e pezzo (attrezzatura di
serraggio) che esclude qualsiasi collisione. Valore incrementale.

Immissione: 0...99999.9999

Q253 Avanzamento di avvicinamento?

Avanzamento con cui il controllo numerico sposta l'utensile all'in-
terno di un ciclo.

Immissione: 0...99999.999 In alternativa FMAX, FAUTO

Q208 Avanzamento ritorno?
Avanzamento con cui il controllo numerico riposiziona I'utensile.
Immissione: 0...99999.999 In alternativa FMAX, FAUTO

Esempio

Y
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Lavorare con i cicli di tastatura | Valori prestabiliti di programmi per cicli

Dati globali per funzioni di tastatura

| parametri sono validi per tutti i cicli di tastatura 4xx e 14xx nonché
peri cicli 271, 286, 287, 880, 1021, 1022, 1025, 1271, 1272, 1273,

1274,1278

Immagine ausiliaria Parameétre
Q320 Distanza di sicurezza?
Distanza addizionale tra il punto di tastatura e la sfera del sistema
di tastatura. Q320 ¢ attivo in aggiunta alla colonna SET_UP della
tabella di tastatura. Valore incrementale.
Immissione: 0...99999.9999 In alternativa PREDEF
Q260 Altezza di sicurezza?
Coordinata dell'asse utensile che esclude una collisione tra il siste-
ma di tastatura e il pezzo (attrezzatura di serraggio). Valore assolu-
to.
Immissione: -99999.9999...+99999.9999 In alternativa PREDEF
Q301 Spostarsi a alt. sicur. (0/1)?
Definire il modo di spostamento del sistema di tastatura tra i punti
da misurare:
0: spostamento ad altezza di misura tra i punti di misura
1: spostamento ad altezza di sicurezza tra i punti di misura
Immissione: 0, 1

Esempio
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Cicli di tastatura: definizione automatica delle posizioni inclinate del pezzo | Panoramica

4.1 Panoramica

@ [l controllo numerico deve essere predisposto dal
costruttore della macchina per I'impiego del sistema di
tastatura.

HEIDENHAIN si assume la responsabilita delle funzioni
dei cicli di tastatura soltanto in combinazione a sistemi di
tastatura HEIDENHAIN.

Softkey Ciclo Pag.

[ 1a20 | Ciclo 1420 TASTATURA PIANO 65
@ = Rilevamento automatico tramite tre punti
= Compensazione mediante la funzione Rotazione base o

Rotazione tavola rotante

Ciclo 1410 TASTATURA SPIGOLO 72

B Rilevamento automatico tramite due punti

= Compensazione mediante la funzione Rotazione base o
Rotazione tavola rotante

Ciclo 1411 TASTATURA DUE CERCHI 80

®  Rilevamento automatico tramite due fori o isole

®m Compensazione mediante la funzione Rotazione base o
Rotazione tavola rotante

Ciclo 1412 TASTATURA BORDO INCLINATO 88

B Rilevamento automatico tramite due punti su un bordo
inclinato

®  Compensazione mediante la funzione Rotazione base o
Rotazione tavola rotante
Ciclo 1416 TASTATURA INTERSEZIONE 95

= Rilevamento automatico dell'intersezione tramite
quattro punti di tastatura su due linee

®m Compensazione mediante la funzione Rotazione base o
Rotazione tavola rotante

Ciclo 400 ROTAZIONE BASE 104

B Rilevamento automatico tramite due punti

= Compensazione mediante la funzione Rotazione base

Ciclo 407 ROT 2 FORATURE 108

®  Rilevamento automatico tramite due fori

®m  Compensazione mediante la funzione Rotazione base

Ciclo 402 ROT 2 ISOLE 113

B Rilevamento automatico tramite due isole

= Compensazione mediante la funzione Rotazione base

1410

o

141@
=8,
=)

141@

1416
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Cicli di tastatura: definizione automatica delle posizioni inclinate del pezzo | Panoramica

Softkey Ciclo Pag.
a0z Ciclo 403 ROT SU ASSE ANGOLARE 118
=5 ®  Rilevamento automatico tramite due punti
= Compensazione tramite rotazione della tavola rotante
05 Ciclo 405 ROT SU ASSE C 123
& B Allineamento automatico di un offset angolare tra il

centro di un foro e I'asse Y positivo
®  Compensazione tramite rotazione della tavola rotante
Ciclo 404 INSER. ROTAZ. BASE 127
1 ® |mpostazione di una rotazione base qualsiasi

Y
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Cicli di tastatura: definizione automatica delle posizioni inclinate del pezzo | Principi fondamentali dei cicli di
tastatura 14xx

4.2 Principi fondamentali dei cicli di tastatura
14xx

Caratteristiche comuni dei cicli di tastatura 14xx per
rotazioni

| cicli possono determinare una rotazione e contengono quanto Yi
riportato di seguito:

B rispetto della cinematica attiva della macchina

® tastatura semiautomatica X
= monitoraggio di tolleranze

® considerazione di una calibrazione 3D ﬁ

m definizione contemporanea di rotazione e posizione ﬁ ©

N © -
0 Note operative e di programmazione X

® |e posizioni di tastatura si riferiscono alle posizioni
nominali programmate in |-CS.

B Ricavare le posizioni nominali dal disegno.

= Prima della definizione del ciclo, deve essere
programmata una chiamata utensile per la definizione
dell'asse di tastatura.

= | cicli di tastatura 14xx supportano gli stili di forma
SIMPLE e L-TYPE.

B Per ottenere risultati ottimali in termini di accuratezza
con L-TYPE, si raccomanda di eseguire la calibrazione
e la tastatura con identica velocita. Tenere presente la
posizione dell'override avanzamento se questo ¢ attivo
durante la tastatura.

Spiegazioni dei termini

Denomina- Breve descrizione

zione

Posizione Posizione dal disegno, ad es. posizione del foro

nominale

Quota Quota dal disegno, ad es. diametro del foro

nominale

Posizione Risultato di misura della posizione, ad es. posizio-

reale ne del foro

Quota reale Risultato di misura della quota, ad es. diametro
del foro

I-CS Sistema di coordinate di immissione

I-CS: Input Coordinate System

W-CS Sistema di coordinate pezzo
I-CS: Workpiece Coordinate System

Oggetto Oggetti di tastatura: cerchio, isola, piano, bordo
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tastatura 14xx

Valutazione - Origine

®  Gli spostamenti possono essere scritti nella conversione base
della tabella Preset, se la tastatura viene eseguita con piano di
lavoro coerente o con oggetti con TCPM attivo

B | e rotazioni possono essere scritte nella conversione base della
tabella Preset come rotazione base oppure considerate come
offset del primo asse della tavola rotante dal pezzo

Avvertenze per l'uso

® Durante la tastatura vengono considerati i
dati di calibrazione 3D presenti. Se questi dati di
calibrazione non sono presenti, possono formarsi
scostamenti.

m  Se non si desidera impiegare soltanto la rotazione, ma
anche una posizione misurata, & necessario eseguire
la tastatura possibilmente in perpendicolare alla
superficie. Maggiore ¢ l'errore angolare e maggiore & il
raggio della sfera, maggiore risulta l'errore di posizione.
A causa di elevati scostamenti angolari nella posizione
di partenza, possono verificarsi qui relativi scostamenti
di posizione.

Protocollo:

| risultati definiti vengono protocollatiin TCHPRAUTO.html e
archiviati nei parametri Q previsti per il ciclo.

Gli scostamenti misurati rappresentano la differenza dei valori reali
misurati rispetto al centro della tolleranza. Se non ¢ indicata alcuna
tolleranza, si riferiscono alla quota nominale.

Nell'intestazione del protocollo & specificata l'unita di misura del
programma principale.
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Cicli di tastatura: definizione automatica delle posizioni inclinate del pezzo | Principi fondamentali dei cicli di

Modalita semiautomatica

Se le posizioni di tastatura rispetto al punto zero corrente non sono
note, il ciclo pud essere eseguito in modalita semiautomatica.
Prima di eseguire I'operazione di tastatura € possibile definire qui la
posizione di partenza mediante preposizionamento manuale.

A tale scopo far precedere un "?" alla posizione nominale

richiesta. Questo puo essere realizzato mediante il softkey
IMMETTERE TESTO. A seconda dell'oggetto e necessario definire le
posizioni nominali che determinano la direzione dell'operazione di
tastatura, vedere "Esempi".

Esecuzione del ciclo

1 Il ciclo interrompe il programma NC
2 Compare una finestra di dialogo
Procedere come descritto di seguito:

» Con itasti di movimento assi preposizionare il sistema di
tastatura nel punto desiderato

oppure
» Utilizzare il volantino per il preposizionamento

» Modificare all'occorrenza le condizioni di tastatura, ad es. |a
direzione di tastatura

» Premere Start NC

> Se per il ritorno all'altezza di sicurezza Q1125 ¢ stato
programmato il valore 1 0 2, il controllo numerico apre una
finestra in primo piano. In questa finestra & descritto se non &
possibile la modalita per il ritorno all'altezza di sicurezza.

» Procedere finché e aperta la finestra in primo piano, con i tasti di
direzione degli assi su una posizione sicura

» Premere Start NC
> |l programma viene proseguito.

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

Il controllo numerico ignora durante I'esecuzione della modalita
semiautomatica il valore 1 e 2 programmato per il ritorno ad
altezza di sicurezza. A seconda della posizione in cui si trova il
sistema di tastatura, sussiste il pericolo di collisioni!

» Dopo ogni operazione di tastatura portarsi manualmente ad
altezza di sicurezza in modalita semiautomatica

tastatura 14xx
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Cicli di tastatura: definizione automatica delle posizioni inclinate del pezzo | Principi fondamentali dei cicli di
tastatura 14xx

o Note operative e di programmazione
m Ricavare le posizioni nominali dal disegno.

B |La modalita semiautomatica viene eseguita soltanto
nelle modalita Macchina, ossia non in Prova
programma.

m Se non si definisce alcuna posizione nominale per
un punto di tastatura in tutte le direzioni, il controllo
numerico emette un messaggio d'errore.

m  Se non ¢ definita alcuna posizione nominale per una
direzione, dopo la tastatura dell'oggetto viene eseguita
la conferma nominale-reale. Questo significa che
la posizione reale misurata viene successivamente
acquisita come posizione nominale. Di conseguenza per
questa posizione non € presente alcuno scostamento e
pertanto alcuna correzione di posizione.

Esempi
Importante: indicare le posizioni nominali riportate sul disegno!
Nei tre esempi vengono impiegate le posizioni nominali del disegno.
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Foratura

Nel presente esempio si allineano due fori. Le tastature vengono
eseguite nell'asse X (asse principale) e nell'asse Y (asse secondario).
A tale scopo si deve obbligatoriamente definire la posizione
nominale per questi assi. La posizione nominale dell'asse Z (asse
utensile) non & necessaria in quanto non viene rilevata alcuna quota

; Definizione del ciclo

; posizione nominale 1 asse principale predefinita, ma
posizione del pezzo sconosciuta

; posizione nominale 1 asse secondario predefinita, ma
posizione del pezzo sconosciuta

; Posizione nominale 1 asse utensile sconosciuta
; Diametro 12 posizione

; posizione nominale 2 asse principale predefinita, ma
posizione del pezzo sconosciuta

; posizione nominale 2 asse secondario predefinita, ma
posizione del pezzo sconosciuta

: Posizione nominale 2 asse utensile sconosciuta
; Diametro 22 posizione

; Tipo di geometria due fori
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Cicli di tastatura: definizione automatica delle posizioni inclinate del pezzo | Principi fondamentali dei cicli di
tastatura 14xx

Spigolo

Nel presente esempio si allinea uno spigolo. La tastatura viene
eseguita nell'asse Y (asse secondario). A tale scopo si deve
obbligatoriamente definire la posizione nominale per questo asse.
Le posizioni nominali dell'asse X (asse principale) e dell'asse Z (asse
utensile) non sono necessarie in quanto non viene rilevata alcuna
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: Definizione del ciclo
; Posizione nominale 1 asse principale sconosciuta

; posizione nominale 1 asse secondario predefinita, ma
posizione del pezzo sconosciuta

: Posizione nominale 1 asse utensile sconosciuta
; Posizione nominale 2 asse principale sconosciuta

; posizione nominale 2 asse secondario predefinita, ma
posizione del pezzo sconosciuta

: Posizione nominale 2 asse utensile sconosciuta

; Direzione di tastatura Y+
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Piano

Nel presente esempio si allinea un piano. In questo caso si devono
obbligatoriamente definire tutte le tre posizioni nominali. Perché per
il calcolo dell'angolo € importante che siano considerati tutti i tre assi
per ogni posizione di tastatura.

; Definizione del ciclo

; posizione nominale 1 asse principale predefinita, ma
posizione del pezzo sconosciuta

; posizione nominale 1 asse secondario predefinita, ma
posizione del pezzo sconosciuta

; posizione nominale 1 asse utensile predefinita, ma posizione
del pezzo sconosciuta

; posizione nominale 2 asse principale predefinita, ma
posizione del pezzo sconosciuta

; posizione nominale 2 asse secondario predefinita, ma
posizione del pezzo sconosciuta

; posizione nominale 2 asse utensile predefinita, ma posizione
del pezzo sconosciuta

; posizione nominale 3 asse principale predefinita, ma
posizione del pezzo sconosciuta

; posizione nominale 3 asse secondario predefinita, ma
posizione del pezzo sconosciuta

; posizione nominale 3 asse utensile predefinita, ma posizione
del pezzo sconosciuta

; Direzione di tastatura Z-

(o)}

0 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programmazione di cicli di misura per pezzo e utensile | 10/2023



Cicli di tastatura: definizione automatica delle posizioni inclinate del pezzo | Principi fondamentali dei cicli di

tastatura 14xx

Valutazione delle tolleranze

Con l'ausilio dei cicli 14xx & possibile verificare anche campi di
tolleranza. In tale caso e possibile verificare la posizione e la
dimensione di un oggetto.

Sono possibili le seguenti immissioni con tolleranze:

Tolleranze Esempio

DIN EN ISO 286-2 10H7

DIN ISO 2768-1 10m
Dimensioni 10+0.01-0.015

Per le dimensioni sono possibili le combinazioni seguenti:

Combinazione Esempio Quota di produzio-
ne

X+-y 10+-0.5 10.0

X-+y 10-+0.5 10.0

X-y+z 10-0.1+0.5 10.2

X+y-z 10+0.1-0.5 9.8

X+y+z 10+0.1+0.5 10.3

X-y-2 10-0.1-0.5 9.7

X+y 10+0.5 10.25

X-y 10-0.5 9.75

Se si programma un'immissione con tolleranza, il controllo numerico
monitora il campo di tolleranza. Il controllo numerico scrive gli

stati Ok, Ripresa o Scarto nel parametro di feedback Q183. Se &
programmata una correzione dell'origine, il controllo numerico
corregge l'origine attiva dopo la tastatura.

| seguenti parametri ciclo consentono immissioni con tolleranze:
Q1100 1.PUNTO ASSE PRINC.

Q1101 1.PUNTO ASSE SECOND.

Q1102 1.PUNTO ASSE UT

Q1103 2.PUNTO ASSE PRINC.

Q1104 2.PUNTO ASSE SECOND.

Q1105 2.PUNTO ASSE UT

Q1106 3.PUNTO ASSE PRINC.

Q1107 3.PUNTO ASSE SECOND.

Q1108 3.PUNTO ASSE UT

Q1116 DIAMETRO 1

Q1117 DIAMETRO 2

Per la programmazione procedere come segue:
Avviare la definizione del ciclo

> Definire il parametro ciclo

> Selezionare il softkey IMMETTERE TESTO

» Inserire la quota nominale incl. tolleranza

v
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Se si programma una tolleranza errata, il controllo
numerico termina I'esecuzione con un messaggio di errore.

Esecuzione del ciclo

Se la posizione reale non rientra nella tolleranza, il comportamento
del controllo numerico & come descritto di seguito:

= Q309=0: il controllo numerico non interrompe il programma.

= Q309=1:il controllo numerico interrompe il programma con un
messaggio in caso di scarto e ripresa.

® Q309=2:il controllo numerico interrompe il programma con un
messaggio in caso di scarto.

Se Q309 =1 o 2, procedere come descritto di seguito:

> |l controllo numerico apre la finestra di dialogo
e rappresenta tutte le quote nominali e reali
dell'oggetto.

> Interrompere il programma NC con il softkey
ANNULLA

oppure

i
L > Proseguire il programma NC con Start NC

Tenere presente che i cicli di tastatura forniscono gl
scostamenti in riferimento al centro della tolleranza

in Q98x e Q99x. | valori sono pertanto conformi alle

stesse grandezze di correzione che il ciclo esegue se

sono programmati i parametri di immissione Q1120 e
Q1121. Se non & attiva alcuna valutazione automatica, il
controllo numerico salva i valori in riferimento al centro
della tolleranza nei parametri Q previsti e tali valori possono
essere elaborati.
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Esempio

-20 -

50

Definizione del ciclo

Posizione nominale 1 asse principale
Posizione nominale 1 asse secondario
Posizione nominale 1 asse utensile
Quota nominale 1 incl. tolleranza
Posizione nominale 2 asse principale
Posizione nominale 2 asse secondario
Posizione nominale 2 asse utensile

Quota nominale 2 incl. tolleranza
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Trasferimento di una posizione reale

La posizione effettiva pud essere determinata in anticipo e definita
come posizione reale per il ciclo di tastatura. All'oggetto viene
assegnata sia la posizione nominale sia la posizione reale. Il ciclo
calcola sulla base della differenza le correzioni necessarie e applica il
monitoraggio di tolleranza.

A tale scopo far seguire "@" alla posizione nominale

richiesta. Questo puo essere realizzato mediante il softkey
IMMETTERE TESTO. Dopo il carattere "@" & possibile indicare la
posizione reale.

Note operative e di programmazione

B Se siimpiega @, la tastatura non viene eseguita. Il
controllo numerico calcola soltanto le posizioni reali e
nominali.

= [ necessario definire le posizioni reali per tutti i tre assi
(asse principale, secondario e utensile). Se si definisce
soltanto un asse con la posizione reale, il controllo
numerico emette un messaggio di errore.

B Le posizioni reali possono essere definite anche con i
parametri Q Q1900-Q1999.

Esempio

E cosi possibile

B determinare la sagoma circolare da oggetti diversi

® allineare la ruota dentata al centro e la posizione di un dente

Le posizioni nominali vengono qui definite in parte con monitoraggio
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4.3 Ciclo 1420 TASTATURA PIANO

Programmazione ISO
G1420

Applicazione

Il ciclo di tastatura 1420 rileva gli angoli di un piano mediante
misurazione di tre punti e memorizza i valori nei parametri Q.

Se prima di questo ciclo si programma il ciclo 1493 TASTATURA
ESTRUSIONE, il controllo numerico ripete i punti di tastatura nella
direzione selezionata e di lunghezza definita lungo una retta.

Ulteriori informazioni: "Ciclo 1493 TASTATURA ESTRUSIONE",
Pagina 309
Il ciclo offre anche le seguenti possibilita:
®  Se le coordinate dei punti di tastatura sono sconosciute, €
possibile eseguire il ciclo in modalita semiautomatica.
Ulteriori informazioni: "Modalita semiautomatica’, Pagina 56
® || ciclo puo essere sottoposto su richiesta al monitoraggio delle

tolleranze. In tale caso e possibile monitorare la posizione e la
dimensione dell'oggetto.

Ulteriori informazioni: "Valutazione delle tolleranze", Pagina 61

B Se la posizione precisa € stata determinata in anticipo, il valore
puo essere definito come posizione reale nel ciclo.

Ulteriori informazioni: "Trasferimento di una posizione reale’,
Pagina 64

Esecuzione del ciclo

1 Il controllo numerico porta il sistema di tastatura con logica di
posizionamento nella posizione di prearresto del primo punto di
tastatura

Ulteriori informazioni: "Logica di posizionamento'’, Pagina 45

2 Successivamente il sistema di tastatura si porta all'altezza di
misura programmata Q1102 ed effettua la prima tastatura con
I'avanzamento di tastatura F della tabella di tastatura.

3 Se si programma MODO ALT. SICUREZZA Q1125, il controllo
numerico riposiziona il sistema di tastatura con FMAX_PROBE
all'altezza di sicurezza Q260.

4 Siposiziona quindi nel piano di lavoro sul punto da tastare 2 e
misura la posizione reale del secondo punto del piano.

5 Successivamente il sistema di tastatura si riporta all'altezza di
sicurezza (in funzione di Q1125) e si posiziona nel piano di lavoro
sul punto da tastare 3 e misura la posizione reale del terzo punto
del piano.

6 Quindiil controllo numerico riposiziona il sistema di tastatura
all'altezza di sicurezza (in funzione di Q1125) e memorizza i
valori rilevati nei seguenti parametri Q:
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Numero Significato
parametro Q

Q950- Q952 Prima posizione misurata nell'asse principale,
secondario e utensile

Q953 -Q955 Seconda posizione misurata nell'asse principale,
secondario e utensile

Q956 - Q958 Terza posizione misurata nell'asse principale,
secondario e utensile

Q961 -Q963 Angolo solido misurato SPA, SPB e SPC in W-CS

Q980 - Q982 Scostamento misurato del primo punto di tasta-
tura

Q983 - Q985 Scostamento misurato del secondo punto di
tastatura

Q986 - Q988 3° scostamento misurato delle posizioni

Q183 Stato del pezzo
= -1 =non definito
0=o0k
1 =ripresa
2 = scarto
3 = stilo non deflesso.

Il controllo numerico visualizza lo stato del
pezzo 3 solo in combinazione con il ciclo 441
TASTATURA RAPIDA.

Ulteriori informazioni: "Ciclo 441
TASTATURA RAPIDA", Pagina 305
Q970 Se ¢ stato precedentemente programmato il
ciclo 1493 TASTATURA ESTRUSIONE:

Scostamento massimo partendo dal primo
punto di tastatura

Q971 Se ¢ stato precedentemente programmato il
ciclo 1493 TASTATURA ESTRUSIONE:

Scostamento massimo partendo dal secondo
punto di tastatura

Q972 Se ¢ stato precedentemente programmato il
ciclo 1493 TASTATURA ESTRUSIONE:

Scostamento massimo partendo dal terzo punto
di tastatura
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Note

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

Sussiste il pericolo di collisione se tra gli oggetti o i punti di
tastatura non ci si porta ad altezza di sicurezza.

» Portarsi ad altezza di sicurezza tra ciascun oggetto o
ciascun punto di tastatura. Programmare Q1125 MODO ALT.
SICUREZZA diverso da -1.

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

Per I'esecuzione dei cicli di tastatura 444 e 14xx non devono
essere attive le seguenti conversioni delle coordinate: ciclo 8
SPECULARITA, ciclo 11 FATTORE SCALA, ciclo 26 FATT. SCALA
ASSE e TRANS MIRROR. Pericolo di collisione.

> Resettare la conversione delle coordinate prima della chiamata
ciclo

m  Questo ciclo puo essere eseguito esclusivamente in modalita di
lavorazione FUNCTION MODE MILL.

® | tre punti di tastatura non devono trovarsi su una retta affinché il
controllo numerico possa calcolare i valori angolari.

® Dalla definizione delle posizioni nominali risulta I'angolo solido
nominale. Il ciclo salva I'angolo solido misurato nei parametri
da Q961 a Q963. Per l'acquisizione nella rotazione base 3D
il controllo numerico utilizza la differenza tra angolo solido
misurato e angolo solido nominale.

o ® HEIDENHAIN raccomanda di non utilizzare alcun angolo
dell'asse per questo ciclo!

Allineamento degli assi della tavola rotante

® | ‘allineamento degli assi rotativi puo essere eseguito solo se
sono presenti due assi rotativi nella cinematica.

m Per allineare gli assi rotativi (Q1126 diverso da 0), & necessario
acquisire la rotazione (Q1121 diverso da 0). Il controllo numerico
visualizza altrimenti un messaggio d'errore.
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Parametri ciclo

Immagine ausiliaria

z)
& -
X
Q1106
Q1100
Q1103
Az
ool omos Q1102
-t {
Y
Qno1
Q1104
Q1107

Parametre

Q1100 1.pos. nominale asse principale?

Posizione nominale assoluta del primo punto da tastare nell'asse
principale del piano di lavoro

Immissione: -99999.9999...+99999.9999 |n alternativa ?, -, + 0
@

®  ?: modalita semiautomatica, vedere Pagina 56
® - + valutazione della tolleranza, vedere Pagina 61
® @: trasferimento di una posizione reale, vedere Pagina 64

Q1101 1.pos. nominale asse secondario?

Posizione nominale assoluta del primo punto da tastare nell'asse
secondario del piano di lavoro

Immissione: -99999,9999...+9999,9999 |n alternativa immissio-
ne opzionale, vedere Q1100

Q1102 1.pos. nominale asse utensile?

Posizione nominale assoluta del primo punto da tastare nell'asse
utensile

Immissione: -99999,9999...+9999,9999 In alternativa immissio-
ne opzionale, vedere Q1100

Q1103 2.pos. nominale asse principale?

Posizione nominale assoluta del secondo punto da tastare nell'asse
principale del piano di lavoro

Immissione: -99999,9999...+9999,9999 |n alternativa immissio-
ne opzionale, vedere Q1100

Q1104 2.pos. nominale asse secondario?

Posizione nominale assoluta del secondo punto da tastare nell'asse
secondario del piano di lavoro

Immissione: -99999,9999...+9999,9999 |n alternativa immissio-
ne opzionale, vedere Q1100

Q1105 2. pos. nominale asse utensile?

Posizione nominale assoluta del secondo punto da tastare nell'asse
utensile del piano di lavoro

Immissione: -99999,9999...+9999,9999 |n alternativa immissio-
ne opzionale, vedere Q1100

Q1106 3.pos. nominale asse principale?

Posizione nominale assoluta del terzo punto da tastare nell'asse
principale del piano di lavoro.

Immissione: -99999,9999...+9999,9999 In alternativa immissio-
ne opzionale, vedere Q1100
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Immagine ausiliaria

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320
Q260 o
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Parametre

Q1107 3.pos. nominale asse secondario?

Posizione nominale assoluta del terzo punto da tastare nell'asse
secondario del piano di lavoro

Immissione: -99999,9999...+9999,9999 In alternativa immissio-
ne opzionale, vedere Q1100

Q1108 3.pos. nominale asse utensile?

Posizione nominale assoluta del terzo punto da tastare nell'asse
utensile del piano di lavoro

Immissione: -99999,9999...+9999,9999 |n alternativa immissio-
ne opzionale, vedere Q1100

Q372 Direz. di tastatura (-3...+3)?

Asse nella cui direzione deve essere effettuata la tastatura. Con il
segno si definisce se il controllo numerico trasla in direzione positi-
va 0 negativa.

Immissione: -3,-2,-1, +1, +2, +3

Q320 Distanza di sicurezza?

Distanza addizionale tra il punto di tastatura e la sfera del sistema
di tastatura. Q320 ¢ attivo in aggiunta alla colonna SET_UP della
tabella di tastatura. Valore incrementale.

Immissione: 0...99999.9999 In alternativa PREDEF

Q260 Altezza di sicurezza?

Coordinata dell'asse utensile che esclude una collisione tra il siste-
ma di tastatura e il pezzo (attrezzatura di serraggio). Valore assolu-
to.

Immissione: -99999.9999...+99999.9999 |n alternativa PREDEF

Q1125 Andare ad altezza di sicurezza?
Comportamento in posizionamento tra le posizioni di tastatura:
-1: senza posizionamento all'altezza di sicurezza.

0: con posizionamento all'altezza di sicurezza prima e dopo il ciclo.
Il preposizionamento viene eseguito con FMAX_PROBE.

1: con posizionamento all'altezza di sicurezza prima e dopo ogni
oggetto. Il preposizionamento viene eseguito con FMAX_PROBE.

2: con posizionamento all'altezza di sicurezza prima e dopo
ogni punto di tastatura. Il preposizionamento viene eseguito con
FMAX_PROBE.

Immissione: -1, 0, +1, +2
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Immagine ausiliaria

70

Parametre

Q309 Reazione con errore tolleranza?
Reazione con superamento di tolleranza:

0: senza interruzione dell'esecuzione del programma al superamen-
to della tolleranza. Il controllo numerico non apre alcuna finestra
con risultati.

1: con interruzione dell'esecuzione del programma al superamento
della tolleranza. Il controllo numerico apre una finestra con risultati.

2: il controllo numerico non apre alcuna finestra con risultati in caso
di ripresa. Il controllo numerico apre una finestra con risultati in
caso di posizioni reali nel range di scarto e interrompe I'esecuzione
del programma.

Immissione: 0, 1, 2

Q1126 Allinea assi rotativi?
Posizionare gli assi rotativi per lavorazione inclinata:
0: mantenimento della posizione corrente degli assi rotativi.

1: posizionamento automatico dell'asse rotativo e orientamento
della punta utensile (MOVE). La posizione relativa tra pezzo e siste-
ma di tastatura non viene modificata. Il controllo numerico esegue
un movimento di compensazione con gli assi lineari.

2: posizionamento automatico dell'asse rotativo senza orientamen-
to della punta utensile (TURN).

Immissione: 0, 1, 2

Q1120 Posizione da confermare?

Definire se il controllo numerico corregge l'origine attiva:

0: senza correzione

1: correzione in riferimento al 1° punto di tastatura. Il controllo

numerico corregge l'origine attiva dello scostamento della posizio-
ne nominale e reale del 1° punto di tastatura.

2: correzione in riferimento al 2° punto di tastatura. Il controllo
numerico corregge l'origine attiva dello scostamento della posizio-
ne nominale e reale del 2° punto di tastatura.

3: correzione in riferimento al 3° punto di tastatura. Il controllo
numerico corregge l'origine attiva dello scostamento della posizio-
ne nominale e reale del 3° punto di tastatura.

4: correzione in riferimento al punto di tastatura medio. Il controllo
numerico corregge l'origine attiva dello scostamento della posizio-
ne nominale e reale del punto di tastatura medio.

Immissione: 0, 1, 2, 3, 4

Q1121 Conferma rotazione base?

Definire se il controllo numerico deve confermare la posizione incli-
nata determinata come rotazione base:

0: senza rotazione base

1: impostazione rotazione base: qui il controllo numerico salva la
rotazione base

Immissione: 0, 1
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Esempio
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4.4 Ciclo 1410 TASTATURA SPIGOLO

Programmazione ISO
G1410

Applicazione

Il ciclo di tastatura 1410 consente di determinare una posizione
inclinata del pezzo con l'ausilio di due posizioni su un bordo. |l
ciclo determina la rotazione dalla differenza dell'angolo misurato e
dell'angolo nominale.

Se prima di questo ciclo si programma il ciclo 1493 TASTATURA
ESTRUSIONE, il controllo numerico ripete i punti di tastatura nella
direzione selezionata e di lunghezza definita lungo una retta.

Ulteriori informazioni: "Ciclo 1493 TASTATURA ESTRUSIONE",
Pagina 309

Il ciclo offre anche le seguenti possibilita:

®  Se le coordinate dei punti di tastatura sono sconosciute, €
possibile eseguire il ciclo in modalita semiautomatica.
Ulteriori informazioni: "Modalita semiautomatica’, Pagina 56

m || ciclo puo essere sottoposto su richiesta al monitoraggio delle
tolleranze. In tale caso e possibile monitorare la posizione e la
dimensione dell'oggetto.
Ulteriori informazioni: "Valutazione delle tolleranze", Pagina 61

B Se la posizione precisa € stata determinata in anticipo, il valore
puo essere definito come posizione reale nel ciclo.

Ulteriori informazioni: "Trasferimento di una posizione reale’,
Pagina 64

Esecuzione del ciclo

1 Il controllo numerico porta il sistema di tastatura con logica di
posizionamento nella posizione di prearresto del primo punto di
tastatura 1. Y
Ulteriori informazioni: "Logica di posizionamento'’, Pagina 45

2 Successivamente il sistema di tastatura si porta all'altezza di X
misura programmata Q1102 ed effettua la prima tastatura con
I'avanzamento di tastatura F della tabella di tastatura.

3 Il controllo numerico sposta il sistema di tastatura della distanza
di sicurezza in senso opposto alla direzione di tastatura.

4 Se si programma MODO ALT. SICUREZZA Q1125, il controllo
numerico riposiziona il sistema di tastatura con FMAX_PROBE
all'altezza di sicurezza Q260.

5 Il sistema di tastatura si porta poi sul successivo punto da
tastare 2 ed esegue la seconda tastatura.

6 Quindiil controllo numerico riposiziona il sistema di tastatura
all'altezza di sicurezza (in funzione di Q1125) e memorizza i
valori rilevati nei seguenti parametri Q:
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Numero Significato
parametro Q

Q950- Q952 Prima posizione misurata nell'asse principale,
secondario e utensile

Q953 - Q955 Seconda posizione misurata nell'asse principale,
secondario e utensile

Q964 Rotazione base misurata

Q965 Rotazione tavola misurata

Q980 - Q982 Scostamento misurato del primo punto di
tastatura

Q983 - Q985 Scostamento misurato del secondo punto di
tastatura

Q994 Scostamento angolare misurato della rotazione
base

Q995 Scostamento angolare misurato della rotazione
della tavola

Q183 Stato del pezzo
= -1 =non definito
m 0=0k
B 1 =ripresa
= 2 =scarto
® 3 = stilo non deflesso.

[l controllo numerico visualizza lo stato del
pezzo 3 solo in combinazione con il ciclo 441
TASTATURA RAPIDA.

Ulteriori informazioni: "Ciclo 441
TASTATURA RAPIDA", Pagina 305
Q970 Se e stato precedentemente programmato il
ciclo 1493 TASTATURA ESTRUSIONE:

Scostamento massimo partendo dal primo
punto di tastatura

Q971 Se ¢ stato precedentemente programmato il
ciclo 1493 TASTATURA ESTRUSIONE:

Scostamento massimo partendo dal secondo
punto di tastatura
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Note

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

Sussiste il pericolo di collisione se tra gli oggetti o i punti di
tastatura non ci si porta ad altezza di sicurezza.

» Portarsi ad altezza di sicurezza tra ciascun oggetto o
ciascun punto di tastatura. Programmare Q1125 MODO ALT.
SICUREZZA diverso da -1.

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

Per I'esecuzione dei cicli di tastatura 444 e 14xx non devono
essere attive le seguenti conversioni delle coordinate: ciclo 8
SPECULARITA, ciclo 11 FATTORE SCALA, ciclo 26 FATT. SCALA
ASSE e TRANS MIRROR. Pericolo di collisione.

> Resettare la conversione delle coordinate prima della chiamata
ciclo

B Questo ciclo pud essere eseguito esclusivamente in modalita di
lavorazione FUNCTION MODE MILL.

Nota in combinazione con assi rotativi:

B Se nel piano di lavoro ruotato si determina la rotazione base, &
necessario attenersi a quanto riportato di seguito:

B Se le coordinate attuali degli assi rotativi e gli angoli di
rotazione definiti (menu 3D-ROT) coincidono, il piano lavoro
e coerente. Il controllo numerico calcola la rotazione base nel
sistema di coordinate di immissione I-CS.

m  Se le coordinate attuali degli assi rotativi e gli angoli di
rotazione definiti (menu 3D-ROT) non coincidono, il piano di
lavoro e incoerente. Il controllo numerico calcola la rotazione
base nel sistema di coordinate del pezzo W-CS in funzione
dell'asse utensile.

® Con il parametro macchina opzionale chkTiltingAxes (N.
204601) il costruttore della macchina definisce se il controllo
numerico verifica la conformita dell'orientamento. Se non €
definita alcuna verifica, il controllo numerico presume di norma
un piano di lavoro coerente. La rotazione base viene quindi
calcolata in I-CS.
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Allineamento degli assi della tavola rotante

® || controllo numerico puo allineare la tavola rotante soltanto
se la rotazione misurata puo essere corretta da un asse della
tavola rotante. Questo asse deve essere il primo asse della tavola
rotante partendo dal pezzo.

m Per allineare gli assi della tavola rotante (Q1126 diverso da
0), & necessario acquisire la rotazione (Q1121 diverso da 0). I
controllo numerico visualizza altrimenti un messaggio d'errore.

m Gli assi della tavola rotante possono essere allineati solo se non
viene precedentemente impostata alcuna rotazione base.
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Parametri ciclo

Immagine ausiliaria Parameétre
zh Q1100 1.pos. nominale asse principale?
Posizione nominale assoluta del primo punto da tastare nell'asse

H H principale del piano di lavoro

oﬂ?,\ ﬁos Immissione: -99999.9999...+99999.9999 In alternativa ?, -, + 0
@ T 7 @
Q1100 ®  ?: modalita semiautomatica, vedere Pagina 56
Qi103 ® - + valutazione della tolleranza, vedere Pagina 61
Az ® @: trasferimento di una posizione reale, vedere Pagina 64

Q1101 1.pos. nominale asse secondario?
Posizione nominale assoluta del primo punto da tastare nell'asse
secondario del piano di lavoro

r Immissione: -99999,9999...+9999,9999 In alternativa immissio-
Quot/Qiios ne opzionale, vedere Q1100

<A
@

Q1102 1.pos. nominale asse utensile?
Posizione nominale assoluta del primo punto da tastare nell'asse
utensile

Immissione: -99999,9999...+9999,9999 In alternativa immissio-
ne opzionale, vedere Q1100

Q1103 2.pos. nominale asse principale?
Posizione nominale assoluta del secondo punto da tastare nell'asse
principale del piano di lavoro

Immissione: -99999,9999...+9999,9999 |n alternativa immissio-
ne opzionale, vedere Q1100

Q1104 2.pos. nominale asse secondario?
Posizione nominale assoluta del secondo punto da tastare nell'asse
secondario del piano di lavoro

Immissione: -99999,9999...+9999,9999 |n alternativa immissio-
ne opzionale, vedere Q1100

Q372= Q1105 2. pos. nominale asse utensile?
Posizione nominale assoluta del secondo punto da tastare nell'asse
utensile del piano di lavoro

Immissione: -99999,9999...+9999,9999 In alternativa immissio-
ne opzionale, vedere Q1100
Q372 Direz. di tastatura (-3...+3)?

Asse nella cui direzione deve essere effettuata la tastatura. Con il
segno si definisce se il controllo numerico trasla in direzione positi-
va 0 negativa.

Immissione: -3, -2, -1, +1, +2, +3
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Immagine ausiliaria

Parametre

Q320 Distanza di sicurezza?

Distanza addizionale tra il punto di tastatura e la sfera del sistema
di tastatura. Q320 ¢ attivo in aggiunta alla colonna SET_UP della
tabella di tastatura. Valore incrementale.

Immissione: 0...99999.9999 |n alternativa PREDEF

Q260
- ®
SET_UP(TCHPROBE.TP)
+ —
Q320

Q260 Altezza di sicurezza?

Coordinata dell'asse utensile che esclude una collisione tra il siste-
ma di tastatura e il pezzo (attrezzatura di serraggio). Valore assolu-
to.

Immissione: -99999.9999...+99999.9999 In alternativa PREDEF

Q1125 Andare ad altezza di sicurezza?
Comportamento in posizionamento tra le posizioni di tastatura:
-1: senza posizionamento all'altezza di sicurezza.

0: con posizionamento all'altezza di sicurezza prima e dopo il ciclo.
Il preposizionamento viene eseguito con FMAX_PROBE.

1: con posizionamento all'altezza di sicurezza prima e dopo ogni
oggetto. Il preposizionamento viene eseguito con FMAX_PROBE.
2: con posizionamento all'altezza di sicurezza prima e dopo

ogni punto di tastatura. Il preposizionamento viene eseguito con
FMAX_PROBE.

Immissione: -1, 0, +1, +2

Q309 Reazione con errore tolleranza?
Reazione con superamento di tolleranza:

0: senza interruzione dell'esecuzione del programma al superamen-
to della tolleranza. Il controllo numerico non apre alcuna finestra
con risultati.

1: con interruzione dell'esecuzione del programma al superamento
della tolleranza. Il controllo numerico apre una finestra con risultati.

2: il controllo numerico non apre alcuna finestra con risultati in caso
di ripresa. Il controllo numerico apre una finestra con risultati in
caso di posizioni reali nel range di scarto e interrompe I'esecuzione
del programma.

Immissione: 0, 1, 2
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Immagine ausiliaria

78

Parametre

Q1126 Allinea assi rotativi?
Posizionare gli assi rotativi per lavorazione inclinata:
0: mantenimento della posizione corrente degli assi rotativi.

1: posizionamento automatico dell'asse rotativo e orientamento
della punta utensile (MOVE). La posizione relativa tra pezzo e siste-
ma di tastatura non viene modificata. Il controllo numerico esegue
un movimento di compensazione con gli assi lineari.

2: posizionamento automatico dell'asse rotativo senza orientamen-
to della punta utensile (TURN).

Immissione: 0, 1, 2

Q1120 Posizione da confermare?
Definire se il controllo numerico corregge l'origine attiva:
0: senza correzione

1: correzione in riferimento al 1° punto di tastatura. Il controllo
numerico corregge l'origine attiva dello scostamento della posizio-
ne nominale e reale del 1° punto di tastatura.

2: correzione in riferimento al 2° punto di tastatura. Il controllo
numerico corregge l'origine attiva dello scostamento della posizio-
ne nominale e reale del 2° punto di tastatura.

3: correzione in riferimento al punto di tastatura medio. Il controllo
numerico corregge l'origine attiva dello scostamento della posizio-
ne nominale e reale del punto di tastatura medio.

I[mmissione: 0,1, 2, 3

Q1121 Conferma rotazione?

Definire se il controllo numerico deve confermare la posizione incli-
nata determinata:

0: senza rotazione base

1: impostazione rotazione base: il controllo numerico acquisisce la
posizione inclinata come conversione base nella tabella origini.

2: esecuzione rotazione della tavola rotante: il controllo numerico
acquisisce la posizione inclinata come offset nella tabella origini.

Immissione: 0, 1, 2
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Esempio
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4.5 Ciclo 1411 TASTATURA DUE CERCHI

Programmazione ISO
G1411

Applicazione

Il ciclo di tastatura 1411 rileva i centri di due fori o isole e calcola
una retta di collegamento da entrambi i centri. Il ciclo determina la
rotazione nel piano di lavoro dalla differenza tra I'angolo misurato e
I'angolo nominale.

Se prima di questo ciclo si programma il ciclo 1493 TASTATURA
ESTRUSIONE, il controllo numerico ripete i punti di tastatura nella
direzione selezionata e di lunghezza definita lungo una retta.

Ulteriori informazioni: "Ciclo 1493 TASTATURA ESTRUSIONE",

Pagina 309

Il ciclo offre anche le seguenti possibilita:

®  Se le coordinate dei punti di tastatura sono sconosciute, €
possibile eseguire il ciclo in modalita semiautomatica.
Ulteriori informazioni: "Modalita semiautomatica’, Pagina 56

m || ciclo puo essere sottoposto su richiesta al monitoraggio delle
tolleranze. In tale caso e possibile monitorare la posizione e la
dimensione dell'oggetto.
Ulteriori informazioni: "Valutazione delle tolleranze", Pagina 61

B Se la posizione precisa € stata determinata in anticipo, il valore
puo essere definito come posizione reale nel ciclo.

Ulteriori informazioni: "Trasferimento di una posizione reale’,
Pagina 64

Esecuzione del ciclo

1 Con FMAX (dalla tabella di tastatura), il controllo numerico porta il
sistema di tastatura con logica di posizionamento nella posizione
di prearresto del primo punto di tastatura 1. Y

Ulteriori informazioni: "Logica di posizionamento'’, Pagina 45

2 |l sistema di tastatura trasla con FMAX (dalla tabella di tastatura)
all'altezza di misura immessa Q1102. X

3 A seconda del numero delle tastature Q423, il sistema di
tastatura rileva i punti da tastare e determina il primo centro del
foro o dell'isola.

4 Se e programmato il MODO ALT. SICUREZZA Q1125, il controllo
numerico trasla il sistema di tastatura all'altezza di sicurezza
durante i punti di tastatura o alla fine dell'oggetto di tastatura.
Durante questa operazione il controllo numerico posiziona il
sistema di tastatura con FMAX dalla tabella di tastatura.

5 Il controllo numerico posiziona il sistema di tastatura sulla
posizione di prearresto del secondo oggetto di tastatura 2 e
ripete i passida 2 a 4.

6 Successivamente il controllo numerico salva i valori determinati
nei parametri Q seguenti:
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Numero Significato
parametro Q
Q950 - Q952 Primo centro cerchio misurato nell'asse principa-
le, secondario e utensile
Q953 -Q955 Secondo centro cerchio misurato nell'asse
principale, secondario e utensile
Q964 Rotazione base misurata
Q965 Rotazione tavola misurata
Q966 - Q967 Primo e secondo diametro misurato
Q980 - Q982 Scostamento misurato del primo centro cerchio
Q983 - Q985 Scostamento misurato del secondo centro
cerchio
Q994 Scostamento angolare misurato della rotazione
base
Q995 Scostamento angolare misurato della rotazione
della tavola
Q996 - Q997 Scostamento misurato del diametro
Q183 Stato del pezzo
®m -1 =non definito
= 0=0k
B 1 =ripresa
® 2 =scarto
= 3 = stilo non deflesso.
[l controllo numerico visualizza lo stato del
pezzo 3 solo in combinazione con il ciclo 441
TASTATURA RAPIDA.
Ulteriori informazioni: 'Ciclo 441
TASTATURA RAPIDA", Pagina 305
Q970 Se e stato programmato il ciclo 1493 TASTATU-
RA ESTRUSIONE:
Scostamento massimo partendo dal primo
centro cerchio
Q971 Se é stato programmato il ciclo 1493 TASTATU-
RA ESTRUSIONE:
Scostamento massimo partendo dal secondo
centro cerchio
Q973 Se e stato programmato il ciclo 1493 TASTATU-
RA ESTRUSIONE:
Scostamento massimo partendo dal diametro 1
Q974 Se e stato programmato il ciclo 1493 TASTATU-

RA ESTRUSIONE:
Scostamento massimo partendo dal diametro 2
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Nota operativa

m Se il foro & troppo piccolo e la distanza di sicurezza
programmata non & possibile, si apre una finestra.
Nella finestra il controllo numerico visualizza la quota
nominale del foro, il raggio della sfera di tastatura e la
distanza di sicurezza ancora possibile.

Sono disponibili le seguenti possibilita:

B Se non sussiste il pericolo di collisione, il ciclo pud
essere eseguito con Start NC con i valori della
finestra di dialogo. La distanza di sicurezza efficace
viene ridotta al valore visualizzato soltanto per
questo oggetto

® || ciclo puo essere terminato con Annulla

Note

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

Sussiste il pericolo di collisione se tra gli oggetti o i punti di
tastatura non ci si porta ad altezza di sicurezza.

» Portarsi ad altezza di sicurezza tra ciascun oggetto o
ciascun punto di tastatura. Programmare Q1125 MODO ALT.
SICUREZZA diverso da -1.

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

Per l'esecuzione dei cicli di tastatura 444 e 14xx non devono
essere attive le seguenti conversioni delle coordinate: ciclo 8
SPECULARITA, ciclo 11 FATTORE SCALA, ciclo 26 FATT. SCALA
ASSE e TRANS MIRROR. Pericolo di collisione.

> Resettare la conversione delle coordinate prima della chiamata
ciclo

B Questo ciclo pud essere eseguito esclusivamente in modalita di
lavorazione FUNCTION MODE MILL.

82 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programmazione di cicli di misura per pezzo e utensile | 10/2023



Cicli di tastatura: definizione automatica delle posizioni inclinate del pezzo | Ciclo 1411 TASTATURA DUE CERCHI

Nota in combinazione con assi rotativi:

®  Se nel piano di lavoro ruotato si determina la rotazione base, &
necessario attenersi a quanto riportato di seguito:

B Se le coordinate attuali degli assi rotativi e gli angoli di
rotazione definiti (menu 3D-ROT) coincidono, il piano lavoro
e coerente. Il controllo numerico calcola la rotazione base nel
sistema di coordinate di immissione I-CS.

®  Se le coordinate attuali degli assi rotativi e gli angoli di
rotazione definiti (menu 3D-ROT) non coincidono, il piano di
lavoro € incoerente. Il controllo numerico calcola la rotazione
base nel sistema di coordinate del pezzo W-CS in funzione
dell'asse utensile.

® Con il parametro macchina opzionale chkTiltingAxes (N.
2046071) il costruttore della macchina definisce se il controllo
numerico verifica la conformita dell'orientamento. Se non €
definita alcuna verifica, il controllo numerico presume di norma
un piano di lavoro coerente. La rotazione base viene quindi
calcolata in I-CS.

Allineamento degli assi della tavola rotante

® || controllo numerico puo allineare la tavola rotante soltanto
se la rotazione misurata puo essere corretta da un asse della
tavola rotante. Questo asse deve essere il primo asse della tavola
rotante partendo dal pezzo.

m Per allineare gli assi della tavola rotante (Q1126 diverso da
0), & necessario acquisire la rotazione (Q1121 diverso da 0). Il
controllo numerico visualizza altrimenti un messaggio d'errore.

® Gl assi della tavola rotante possono essere allineati solo se non
viene precedentemente impostata alcuna rotazione base.
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Parametri ciclo

Immagine ausiliaria Parameétre

zi Q1100 1.pos. nominale asse principale?

H Posizione nominale assoluta del centro nell'asse principale del
} piano di lavoro.
0111?&/] — C”IOS Immissione: -99999.9999...+99999.9999 In alternativa immissio-
4 ~ nedi?, +-0@
oo = "2..." modalita semiautomatica, vedere Pagina 56
=L = "...-...+..." valutazione della tolleranza, vedere Pagina 61
. \z = "...@..." trasferimento di una posizione reale, vedere Pagina 64
Q116 _ Q1101 1.pos. nominale asse secondario?

Posizione nominale assoluta del centro nell'asse secondario del
piano di lavoro

Immissione: -99999,9999...+9999,9999 Immissione opzionale,
2mon vedere Q1100

Q1102 1.pos. nominale asse utensile?

Posizione nominale assoluta del primo punto da tastare nell'asse
utensile

Immissione: -99999,9999...+9999,9999 In alternativa immissio-
ne opzionale, vedere Q1100

<A

Q1104

Q1116 Diametro 12 posizione?
Diametro del primo foro o della prima isola
Immissione: 0...9999.9999 In alternativa immissione opzionale:

B " .-...+... " valutazione della tolleranza, vedere Pagina 61

Q1103 2.pos. nominale asse principale?

Posizione nominale assoluta del centro nell'asse principale del
piano di lavoro.

Immissione: -99999,9999...+9999,9999 |n alternativa immissio-
ne opzionale, vedere Q1100

Q1104 2.pos. nominale asse secondario?

Posizione nominale assoluta del centro nell'asse secondario del
piano di lavoro.

Immissione: -99999,9999...+9999,9999 |n alternativa immissio-
ne opzionale, vedere Q1100

Q1105 2. pos. nominale asse utensile?
Posizione nominale assoluta del secondo punto da tastare nell'asse
utensile del piano di lavoro

Immissione: -99999,9999...+9999,9999 |n alternativa immissio-
ne opzionale, vedere Q1100
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Immagine ausiliaria Parameétre

Q1117 Diametro 22 posizione?

Diametro del secondo foro o della seconda isola
Immissione: 0...9999.9999 In alternativa immissione opzionale:
"eeeme.ot+.. " valutazione della tolleranza, vedere Pagina 61
Q1115 Tipo di geometria (0-3)?

Tipo di oggetti di tastatura:

0: 12 posizione=foro e 22 posizione=foro

1: 12 posizione=isola e 22 posizione=isola

2: 12 posizione=foro e 22 posizione=isola

3: 12 posizione=isola e 22 posizione=foro

Immissione: 0,1, 2, 3

Q423 Numero di tastature?

Numero dei punti di tastatura sul diametro

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

Y Q325 Angolo di partenza?

Angolo tra I'asse principale del piano di lavoro e il primo punto da
tastare. Valore assoluto.

Immissione: -360.000...+360.000

Q1119 Angolo di apertura cerchio?
Range dell'angolo in cui sono distribuite le tastature.
Immissione: -359.999...+360.000

Q320 Distanza di sicurezza?

Distanza addizionale tra il punto di tastatura e la sfera del sistema
di tastatura. Q320 & attivo in aggiunta a SET_UP (tabella di tasta-
tura) e solo con tastatura dell'origine nell'asse di tastatura. Valore
incrementale.

Immissione: 0...99999.9999 In alternativa PREDEF

Q260 Altezza di sicurezza?

Coordinata dell'asse utensile che esclude una collisione tra il siste-
ma di tastatura e il pezzo (attrezzatura di serraggio). Valore assolu-
to.

Immissione: -99999.9999...+99999.9999 |n alternativa PREDEF

SET_UP(TCHPROBE.TP)
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Immagine ausiliaria

86

Parametre

Q1125 Andare ad altezza di sicurezza?
Comportamento in posizionamento tra le posizioni di tastatura:
-1: senza posizionamento all'altezza di sicurezza.

0: con posizionamento all'altezza di sicurezza prima e dopo il ciclo.
Il preposizionamento viene eseguito con FMAX_PROBE.

1: con posizionamento all'altezza di sicurezza prima e dopo ogni
oggetto. Il preposizionamento viene eseguito con FMAX_PROBE.
2: con posizionamento all'altezza di sicurezza prima e dopo

ogni punto di tastatura. Il preposizionamento viene eseguito con
FMAX_PROBE.

Immissione: -1, 0, +1, +2

Q309 Reazione con errore tolleranza?
Reazione con superamento di tolleranza:

0: senza interruzione dell'esecuzione del programma al superamen-
to della tolleranza. Il controllo numerico non apre alcuna finestra
con risultati.

1: con interruzione dell'esecuzione del programma al superamento
della tolleranza. Il controllo numerico apre una finestra con risultati.

2: il controllo numerico non apre alcuna finestra con risultati in caso
di ripresa. Il controllo numerico apre una finestra con risultati in
caso di posizioni reali nel range di scarto e interrompe I'esecuzione
del programma.

Immissione: 0, 1, 2

Q1126 Allinea assi rotativi?
Posizionare gli assi rotativi per lavorazione inclinata:
0: mantenimento della posizione corrente degli assi rotativi.

1: posizionamento automatico dell'asse rotativo e orientamento
della punta utensile (MOVE). La posizione relativa tra pezzo e siste-
ma di tastatura non viene modificata. Il controllo numerico esegue
un movimento di compensazione con gli assi lineari.

2: posizionamento automatico dell'asse rotativo senza orientamen-
to della punta utensile (TURN).

Immissione: 0, 1, 2

Q1120 Posizione da confermare?
Definire se il controllo numerico corregge l'origine attiva:
0: senza correzione

1: correzione in riferimento al 1° punto di tastatura. Il controllo
numerico corregge l'origine attiva dello scostamento della posizio-
ne nominale e reale del 1° punto di tastatura.

2: correzione in riferimento al 2° punto di tastatura. Il controllo
numerico corregge l'origine attiva dello scostamento della posizio-
ne nominale e reale del 2° punto di tastatura.

3: correzione in riferimento al punto di tastatura medio. Il controllo
numerico corregge l'origine attiva dello scostamento della posizio-
ne nominale e reale del punto di tastatura medio.

Immissione: 0,1, 2, 3
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Q1121 Conferma rotazione?

Definire se il controllo numerico deve confermare la posizione incli-
nata determinata:

0: senza rotazione base

1: impostazione rotazione base: il controllo numerico acquisisce la
posizione inclinata come conversione base nella tabella origini.

2: esecuzione rotazione della tavola rotante: il controllo numerico
acquisisce la posizione inclinata come offset nella tabella origini.

Immissione: 0, 1, 2

m
)
o
3
T,
o
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4.6 Ciclo 1412 TASTATURA BORDO INCLINATO

Programmazione ISO
G1412

Applicazione

Il ciclo di tastatura 1412 consente di determinare una posizione
inclinata del pezzo con l'ausilio di due posizioni su un bordo
inclinato. Il ciclo determina la rotazione dalla differenza dell'angolo
misurato e dell'angolo nominale.

Se prima di questo ciclo si programma il ciclo 1493 TASTATURA
ESTRUSIONE, il controllo numerico ripete i punti di tastatura nella
direzione selezionata e di lunghezza definita lungo una retta.

Ulteriori informazioni: "Ciclo 1493 TASTATURA ESTRUSIONE",

Pagina 309

Il ciclo offre anche le seguenti possibilita:

®  Se le coordinate dei punti di tastatura sono sconosciute, €
possibile eseguire il ciclo in modalita semiautomatica.
Ulteriori informazioni: "Modalita semiautomatica’, Pagina 56

B Se la posizione precisa € stata determinata in anticipo, il valore
puo essere definito come posizione reale nel ciclo.

Ulteriori informazioni: "Trasferimento di una posizione reale",
Pagina 64

Esecuzione del ciclo

1 Il controllo numerico porta il sistema di tastatura con logica di ZA
posizionamento nella posizione di prearresto del primo punto di
tastatura

Ulteriori informazioni: "Logica di posizionamento'’, Pagina 45

2 Successivamente il controllo numerico posiziona il sistema di X
tastatura all'altezza di misura programmata Q1102 ed effettua la
prima tastatura con I'avanzamento di tastatura F della tabella di
tastatura.

3 Il controllo numerico ritira il sistema di tastatura della distanza di
sicurezza in senso opposto alla direzione di tastatura.

4 Se si programma MODO ALT. SICUREZZA Q1125, il controllo
numerico riposiziona il sistema di tastatura con FMAX_PROBE
all'altezza di sicurezza Q260.

5 |l sistema di tastatura si porta poi sul punto da tastare 2 ed
esegue la seconda tastatura.

6 Quindiil controllo numerico riposiziona il sistema di tastatura
all'altezza di sicurezza (in funzione di Q1125) e memorizza i
valori rilevati nei seguenti parametri Q:
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Numero Significato
parametro Q

Q950- Q952 Prima posizione misurata nell'asse principale,
secondario e utensile

Q953 - Q955 Seconda posizione misurata nell'asse principale,
secondario e utensile

Q964 Rotazione base misurata

Q965 Rotazione tavola misurata

Q980 - Q982 Scostamento misurato del primo punto di tasta-
tura

Q983 - Q985 Scostamento misurato del secondo punto di
tastatura

Q994 Scostamento angolare misurato della rotazione
base

Q995 Scostamento angolare misurato della rotazione
della tavola

Q183 Stato del pezzo
= -1 =non definito
m 0=0k
B 1 =ripresa
= 2 =scarto
® 3 = stilo non deflesso.

[l controllo numerico visualizza lo stato del
pezzo 3 solo in combinazione con il ciclo 441
TASTATURA RAPIDA.

Ulteriori informazioni: "Ciclo 441
TASTATURA RAPIDA", Pagina 305
Q970 Se e stato precedentemente programmato il
ciclo 1493 TASTATURA ESTRUSIONE:

Scostamento massimo partendo dal primo
punto di tastatura

Q971 Se ¢ stato precedentemente programmato il
ciclo 1493 TASTATURA ESTRUSIONE:

Scostamento massimo partendo dal secondo
punto di tastatura

Note

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

Sussiste il pericolo di collisione se tra gli oggetti o i punti di
tastatura non ci si porta ad altezza di sicurezza.

> Portarsi ad altezza di sicurezza tra ciascun oggetto o
ciascun punto di tastatura. Programmare Q1125 MODO ALT.
SICUREZZA diverso da -1.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programmazione di cicli di misura per pezzo e utensile | 10/2023 89



Cicli di tastatura: definizione automatica delle posizioni inclinate del pezzo | Ciclo 1412 TASTATURA BORDO
INCLINATO

NOTA

Attenzione Pericolo di collisione!

Per l'esecuzione dei cicli di tastatura 444 e 14xx non devono
essere attive le seguenti conversioni delle coordinate: ciclo 8
SPECULARITA, ciclo 11 FATTORE SCALA, ciclo 26 FATT. SCALA
ASSE e TRANS MIRROR. Pericolo di collisione.

> Resettare la conversione delle coordinate prima della chiamata
ciclo

m  Questo ciclo puo essere eseguito esclusivamente in modalita di
lavorazione FUNCTION MODE MILL.

B Se si programma una tolleranza in Q1100,Q1101 0 Q1102,
questa si riferisce alle posizioni nominali programmate e non
ai punti di tastatura lungo le diagonali. Per programmare una
tolleranza per la normale alla superficie lungo il bordo inclinato,
utilizzare il parametro TOLLERANZA QS400.

Nota in combinazione con assi rotativi:

®  Se nel piano di lavoro ruotato si determina la rotazione base, &
necessario attenersi a quanto riportato di seguito:

B Se le coordinate attuali degli assi rotativi e gli angoli di
rotazione definiti (menu 3D-ROT) coincidono, il piano lavoro
& coerente. Il controllo numerico calcola la rotazione base nel
sistema di coordinate di immissione I-CS.

B Se le coordinate attuali degli assi rotativi e gli angoli di
rotazione definiti (menu 3D-ROT) non coincidono, il piano di
lavoro € incoerente. Il controllo numerico calcola la rotazione
base nel sistema di coordinate del pezzo W-CS in funzione
dell'asse utensile.

®  Con il parametro macchina opzionale chkTiltingAxes (N.
2046071) il costruttore della macchina definisce se il controllo
numerico verifica la conformita dell'orientamento. Se non &
definita alcuna verifica, il controllo numerico presume di norma
un piano di lavoro coerente. La rotazione base viene quindi
calcolata in I-CS.

Allineamento degli assi della tavola rotante

® || controllo numerico puo allineare la tavola rotante soltanto
se la rotazione misurata puo essere corretta da un asse della
tavola rotante. Questo asse deve essere il primo asse della tavola
rotante partendo dal pezzo.

m Per allineare gli assi della tavola rotante (Q1126 diverso da
0), & necessario acquisire la rotazione (Q1121 diverso da 0). Il
controllo numerico visualizza altrimenti un messaggio d'errore.
® Gl assi della tavola rotante possono essere allineati solo se non
viene precedentemente impostata alcuna rotazione base.
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Parametri ciclo

Immagine ausiliaria

zZ)

(@ =—]

¥
Q1102
D) -
@ >
! X
Q1100
| 4
- &
Y
o Q1101

Parametre

Q1100 1.pos. nominale asse principale?

Posizione nominale assoluta in cui il bordo inclinato inizia nell'asse
principale.

Immissione: -99999.9999...+99999.9999 In alternativa 2, +,- 0 @
®  ?: modalita semiautomatica, vedere Pagina 56

® - + valutazione della tolleranza, vedere Pagina 61

m @: trasferimento di una posizione reale, vedere Pagina 64

Q1101 1.pos. nominale asse secondario?

Posizione nominale assoluta in cui il bordo inclinato inizia nell'asse
secondario.

Immissione: -99999.9999...+99999.9999 In alternativa immissio-
ne opzionale, vedere Q1100

Q1102 1.pos. nominale asse utensile?

Posizione nominale assoluta del primo punto da tastare nell'asse
utensile

Immissione: -99999,9999...+9999,9999 |n alternativa immissio-
ne opzionale, vedere Q1100

QS400 Valore tolleranza?

Campo di tolleranza monitorato dal ciclo. La tolleranza definisce
l'errore ammesso della normale alla superficie lungo il bordo incli-
nato. Il controllo numerico determina lo scostamento con l'ausi-
lio della coordinata nominale e della coordinata reale effettiva del
componente.

Ecco alcuni esempi.

= QS400 ="0.4-0.1": dimensione superiore = coordinata nominale
+0.4, dimensione inferiore = coordinata nominale -0.1. Per
il ciclo risulta il seguente campo di tolleranza: "Coordinata
nominale +0.4" fino a "Coordinata nominale -0.71".

= QS400 =" ": senza monitoraggio della tolleranza.

® QS400 ="0": senza monitoraggio della tolleranza.

® QS400 ="0.1+0.1" senza monitoraggio della tolleranza.
Immissione: max. 255 caratteri
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Immagine ausiliaria Parameétre

Q1130 Angolo nominale per 1. retta?
Angolo nominale della prima retta
Immissione: -180...+180

Q1131 Direz. tastatura per 1. retta?
Direzione di tastatura del primo lato:

+1: la direzione di tastatura ruota di +90° rispetto all'angolo nomina-
le Q1130 ed esegue la tastatura nell'angolo destro rispetto al bordo
nominale.

-1: la direzione di tastatura ruota di -90° rispetto all'angolo nomina-
le Q1130 ed esegue la tastatura nell'angolo destro rispetto al bordo
nominale.

Immissione: -1, +1

Q1132 Prima distanza su 1. retta?

Distanza tra l'inizio del bordo inclinato e il primo punto di tastatura.
Valore incrementale.

Immissione: -999.999...+999.999

Q1133 Seconda distanza su 1. retta?

Distanza tra l'inizio del bordo inclinato e il secondo punto di tastatu-
ra. Valore incrementale.

Immissione: -999.999...+999.999
Q1139 Piano per oggetto (1-3)?

Piano in cui il controllo numerico interpreta I'angolo nominale
Q1130 e la direzione di tastatura Q1131.

1: piano YZ
2: piano ZX
3: piano XY
Immissione: 1, 2, 3

Q320 Distanza di sicurezza?

Distanza addizionale tra il punto di tastatura e la sfera del sistema
di tastatura. Q320 ¢ attivo in aggiunta alla colonna SET_UP della
tabella di tastatura. Valore incrementale.

Immissione: 0...99999.9999 In alternativa PREDEF

Q260 Altezza di sicurezza?

Coordinata dell'asse utensile che esclude una collisione tra il siste-
ma di tastatura e il pezzo (attrezzatura di serraggio). Valore assolu-
to.

Immissione: -99999.9999...+99999.9999 In alternativa PREDEF

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320
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Parametre

Q1125 Andare ad altezza di sicurezza?
Comportamento in posizionamento tra le posizioni di tastatura:
-1: senza posizionamento all'altezza di sicurezza.

0: con posizionamento all'altezza di sicurezza prima e dopo il ciclo.
Il preposizionamento viene eseguito con FMAX_PROBE.

1: con posizionamento all'altezza di sicurezza prima e dopo ogni
oggetto. Il preposizionamento viene eseguito con FMAX_PROBE.
2: con posizionamento all'altezza di sicurezza prima e dopo

ogni punto di tastatura. Il preposizionamento viene eseguito con
FMAX_PROBE.

Immissione: -1, 0, +1, +2

Q309 Reazione con errore tolleranza?
Reazione con superamento di tolleranza:

0: senza interruzione dell'esecuzione del programma al superamen-
to della tolleranza. Il controllo numerico non apre alcuna finestra
con risultati.

1: con interruzione dell'esecuzione del programma al superamento
della tolleranza. Il controllo numerico apre una finestra con risultati.

2: il controllo numerico non apre alcuna finestra con risultati in caso
di ripresa. Il controllo numerico apre una finestra con risultati in
caso di posizioni reali nel range di scarto e interrompe I'esecuzione
del programma.

Immissione: 0, 1, 2

Q1126 Allinea assi rotativi?

Posizionare gli assi rotativi per lavorazione inclinata:

0: mantenimento della posizione corrente degli assi rotativi.

1: posizionamento automatico dell'asse rotativo e orientamento
della punta utensile (MOVE). La posizione relativa tra pezzo e siste-
ma di tastatura non viene modificata. Il controllo numerico esegue
un movimento di compensazione con gli assi lineari.

1: posizionamento automatico dell'asse rotativo e orientamento
della punta utensile (MOVE). La posizione relativa tra pezzo e siste-
ma di tastatura non viene modificata. Il controllo numerico esegue
un movimento di compensazione con gli assi lineari.

Immissione: 0, 1, 2

Q1120 Posizione da confermare?
Definire se il controllo numerico corregge l'origine attiva:
0: senza correzione

1: correzione in riferimento al 1° punto di tastatura. Il controllo
numerico corregge l'origine attiva dello scostamento della posizio-
ne nominale e reale del 1° punto di tastatura.

2: correzione in riferimento al 2° punto di tastatura. Il controllo
numerico corregge l'origine attiva dello scostamento della posizio-
ne nominale e reale del 2° punto di tastatura.

3: correzione in riferimento al punto di tastatura medio. Il controllo
numerico corregge l'origine attiva dello scostamento della posizio-
ne nominale e reale del punto di tastatura medio.

Immissione: 0,1, 2, 3
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Q1121 Conferma rotazione?

Definire se il controllo numerico deve confermare la posizione incli-
nata determinata:

0: senza rotazione base

1: impostazione rotazione base: il controllo numerico acquisisce la
posizione inclinata come conversione base nella tabella origini.

2: esecuzione rotazione della tavola rotante: il controllo numerico
acquisisce la po