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Om Brugerhandbog | Malgruppe brugere

Malgruppe brugere
Alle brugere af den registeransvarlige, der udfgrer mindst én af fglgende
hovedopgaver, anses for at veere brugere:
= Maskinbruger
® |ndrette veerktgjer
= Opret emner
® Bearbejd emner
®  Fjern mulige fejl under programkgrsel
® Opret og test NC-Programmer
m Opret NC-Programmer pa styringen eller eksternt ved hjeelp af et CAM-system
® Test NC-Programmer vha. simulering
m Fjern mulige fejl under programtest

Pa grund af dybden af information stiller brugerhdndbogen fglgende
kvalifikationskrav til brugeren:

= Teknisk grundforstéelse, f.eks. tekniske tegninger og rumlig forestillingsevne

m  Grundlaeggende viden inden for bearbejdning, f.eks. betydningen af materiale-
specifike teknologiveerdier

m  Sikkerhedsinstruktion, f.eks. mulig fare og hvordan man undgar dem
= [nstruktion pd maskinen, f.eks. akseopretning og maskinkonfiguration

o HEIDENHAIN tilbyder yderligere mélgrupper separate
informationsprodukter:

® Brochurer og leveringsoversigt til potentielle kgbere
m  Servicehandbgger for servicetekniker
= Tekniske handbgger for maskinproducenter

Derudover tilbyder HEIDENHAIN brugere og karriereskiftere en bred vifte
af kurser inden for NC-Programmierung.
HEIDENHAIN-Schulungsportal

P4 grund af malgruppen indeholder denne brugervejledning kun information om
betjening og brug af styringen. Informationsprodukterne til andre malgrupper
indeholder information om yderligere produktlivsfaser.
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Om Brugerhandbog | Tilgaengelig brugerdokumentation

1.2

Tilgaengelig brugerdokumentation

Brugerhandbog

Uanset emne eller transportmedium, henviser HEIDENHAIN til dette
informationsprodukt som brugerhandbog. Kendte navne med samme betydning er
f.eks. Brugervejledning, Betjeningsvejledning og Driftvejledning.

Brugerhandbogen for styringen er tilgeengelig i fglgende varianter:
m Som en trykt udgave opdelt i fglgende moduler:

m Brugerhandbog Opsaetning og afvikling indeholder alt indhold til opsastning
af maskinen og til afvikling af NC-Programmer.
ID: 1358774-xx

® Brugerhandbog Programmering of test indeholder alt indhold til fremstilling
og test af NC-Programmer. Ikke indeholdende er Tastesystem- og Bearbej-
ningcyklus.
ID our Klartextprogrammering: 1358773-xx

= Brugehdndbog Bearbejdningscyklus indeholder funktioner for Bearbejd-
ningscyklus.
ID: 1358775-xx

® Brugerhandbog Malecyklus for emner og vaerktgjer indeholder funktioner for
Tastesystemzyklus.
ID: 1358777-xx

®  Opdelt som PDF-filer i henhold til printversionerne eller som en komplet PDF
inklusive alle moduler
TNCguide

® Som HTML-fil til brug som integreret produkthjaelp TNCguide direkte pa styringen
TNCguide

Brugervejledningen hjeelper dig med sikker og korrekt brug af styringen.

Yderligere informationer: "Anvendelsesformal’, Side 26

Andre informationsprodukter til brugere

Yderligere informationsprodukter er tilgaengelige for Dem som bruger:

= Qversigt over nye og ®&ndrede Software-Funktioner informerer om de nye
funktioner i individuelle softwareversioner.
TNCguide

= HEIDENHAIN-Datablade informere Dem om produkter og services fra
HEIDENHAIN, f.eks. styrings Software-Optioner.
HEIDENHAIN-Prospekte

m Databank NC-Solutions tilbyder Igsninger pa ofte opstéede problemer.
HEIDENHAIN-NC-Solutions
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Om Brugerhandbog | Brugte tipstyper

Brugte tipstyper

Sikkerhedsinformation

Bemeerk alle sikkerhedsinformationer i denne dokumentation og
maskinproducentens dokumenattion.

Sikkerhedsinformationer advarer om fare i omgang med Software og udstyr og giver
information til at undga det. De er klassificeret efter farens alvorlighed og er opdelt i
fglgende grupper:

Fare informerer om fare for personer. Hvis De ikke fglger vejledningen for
information af fare, sa fgre faren sikker til dgd eller svaer legemsbeskadigelser

Advarsel informerer om fare for personer. Hvis De ikke fglger vejledningen
for information af fare, sé fgre faren forventelig til ded eller sveer
legemsbeskadigelser

APAS PA

Forsigtig informerer om fare for personer. Hvis De ikke fglger vejledningen for
information af fare, sa fgre faren forventelig til lettere legemsbeskadigelser

Information informerer om fare for objekter eller data. Hvis De ikke fglger
vejledningen for information af fare, sé fgre faren forventelig til en skade

Informationsraekkefglge indenfor sikkerhedsinformationer
Alle sikkerhedsinformationer indeholder fglgende afsnit:

m Signalordet viser svaerhedsgraden af faren

® Type og arsag til fare

= Konsekvenser, hvis faren ignoreres, f.eks. "Ved efterfglgende bearbejdning opstar
kollisionsfare"

m Escape - foranstaltninger for at afvaerge faren
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Om Brugerhandbog | Brugte tipstyper

1.4

1.5

Informationstips

Bemeaerk informationstips i denne vejledning for en fejlfri og effektiv brug af
Softwaren.
| denne vejledning finder De fglgende informationstips:

o Informationssymbolet stér for et Tip.
Et Tip giver yderlige eller tilfgjende vaesentlige informationer.

@ Dette symbol beder Dem fglge maskinproducentens
sikkerhedsanvisninger. Symbolet peger ogsé pa maskine-afhaengige
funktioner. Mulige fare for brugeren og maskinen er beskrevet i
maskinhandbogen.

@ Bogsymbolet stér for en Krydshenvisning til ekstern dokumentation,
f.eks. maskinproducentens dokumentation eller tredjeparts.

Tips til brug af NC-Programmer

Brugerhandbogen indeholder NC-Programmer Igsningsforslag. Fgr De anvender
NC-Programmer eller enkelte NC-blokke pa en maskine, skal de tilpasses.
De tilpasser fglgende indhold for:

m Veerktgjer

B Snitveerdier

® Tilspeending

m Sikker hgjde eller sikker position

®  Maskinspecifike Positioner, f.eks. med M91

m  Sti for programkald

Nogle NC-Programmer er afhaengig af maskinkinematikken. Tilpas disse
NC-Programmer fgr den farste testkgrsel til din maskinkinematik.

Test NC-Programmer derudover ved at bruge simuleringen fgr den egentlige
programkgrsel.

o Vha. en programtest fastlaagger De, om NC-Programmer med
den tilgeengelige Software-Optionen, kan anvendes den aktive
maskinkinematik og den aktuelle maskinkonfiguration.

Kontakt til redaktion

Zndringer gnsket eller har saetternissen vaeret pa spil?

Vianstrenger os hele tiden for at forbedre vores dokumentation for Dem. De vil
hjaelpe os ved venligst at sende Deres aendrings gnsker pa fglgende E-mail-adresse:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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2.2

26

TNC7

Hver HEIDENHAIN-styring understgtter Dem med dialogstyret programmering og
detaljeret simulering. Med TNC7 kan De ogsd programmere pa en formularbaseret
eller grafisk made og dermed opna det gnskede resultat hurtigt og palideligt.

Software-optioner og valgfri hardwareudvidelser muligger en fleksibel udvidelse af
reekken af funktioner og brugervenlighed.

En udvidelse af reekken af funktioner tillader f.eks. yderlig freese- og bore-, dreje- og
slibeoperationer.

Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

Brugervenligheden gges f.eks. ved at bruge Tastesystemer, Handhjul eller en 3D-
mus.

Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning og afvikling

Om produktet | TNC7

r efinitioner

Forkortelse Definition

TNC TNC stammer fra akronymet CNC (computerized numerical
control). T (tip eller touch) star muligheden for at indtaste,
NC-Programmer direkte pa styringen eller ogsa programmerer
grafisk ved hjeelp af beveegelser.

7 Produktnummeret viser styringsgenerationen. Udvalget af
funktioner afthaenger af de aktiverede software-optioner.

Anvendelsesformal

Oplysningerne vedrgrende anvendelsesformal understgtter Dem som bruger i at
handtere et produkt sikkert, f.eks. en vaerktgjsmaskine.

Styringen er en maskinkomponent og ikke en fuldstaendig maskine. Denne
brugerhandbog beskriver anvendelsen af styringen. Inden maskinen tages i brug

inklusive styringen, skal De bruge maskinproducentens dokumentation til at finde ud

af de sikkerhedsrelevante aspekter, det ngdvendige sikkerhedsudstyr og kravene til
kvalificeret personale.

o HEIDENHAIN forhandler styringer til brug pa freese- og drejemaskiner
savel som bearbejdningscentre med indtil 24 akser. Hvis De som bruger
stgder pa en anden konstellation, skal du kontakte operatgren med det
samme.

HEIDENHAIN yder et yderligere bidrag til at gge din sikkerhed og beskytte dine
produkter ved f.eks. kundefeedback tages i betragtning. Dette resulterer f.eks.
i funktionelle justeringer af betjeningselementer og sikkerhedsinstruktioner i
informationsprodukterne.

o Bidrag aktivt til at @ge sikkerheden ved at rapportere manglende eller
tvetydige oplysninger.
Yderligere informationer: "Kontakt til redaktion”, Side 23
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Om produktet | Pataenkt brugssted

2.3 Pataenkt brugssted

Efter normen DIN EN 50370-1 for elektromagnetisk kompatibilitet (EMC) er styringen
godkendt til brug i industrielle miljger.

r efinitioner

Retningslinje Definition

DIN EN Denne standard omhandler bl.a. emnet interferensemission og
50370-1:2006-02 interferensimmunitet for vaerktgjsmaskiner.
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Om produktet | Skkerhedsmeddelelse

Skkerhedsmeddelelse

Bemeerk alle sikkerhedsinformationer i denne dokumentation og
maskinproducentens dokumenattion.

De fglgende sikkerhedsanvisninger vedrgrer udelukkende styringen som
en individuel komponent og ikke det specifikke samlede produkt, dvs. en
veerktgjsmaskine.

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Inden maskinen tages i brug inklusive styringen, skal De bruge
maskinproducentens dokumentation til at finde ud af de
sikkerhedsrelevante aspekter, det ngdvendige sikkerhedsudstyr og
kravene til kvalificeret personale.

Den fglgende oversigt indeholder kun de generelt gaeldende sikkerhedsanvisninger.
| de fglgende kapitler skal de yderligere, delvist konfigurationsafhaengige
sikkerhedsanvisninger overholdes.

o For at sikre den stgrst mulige sikkerhed gentages alle
sikkerhedsanvisninger pa relevante punkter i kapitlerne.

AFARE

Pas p3, fare for brugeren!

Med ikke sikret tilslutningsstik, defekte kabler og forkert brug opstar der altid
elektriske fare. Med indkoblings af maskinen starter faren!

> Udstyr skal udelukkende tilsluttes eller fjernes af autoriseret servise-personale
» Teend udelukkende maskiner med tilsluttet handhjul eller sikret stik

AFARE

Pas p3, fare for brugeren!

Af maskiner og maskinkomponenter er der altid en mekanisk fare. Elektriske,
magnetiske eller elektromagnetiske felter specielt farligt for personer med
pacemaker og implantater. Med indkoblings af maskinen starter faren!

» Fglg og vaer opmaerksom p& maskinhandbogen

» Foglg og vaer opmaerksom pé sikkerhedsinformationer og sikkerhedssymboler
» Anvend sikkerhedsudstyr

Pas p3, fare for brugeren!

Skadesoftware (virus, Trojener mallware og orme) kan eendre datablokke og
Software. Manipulerede datablokke sdvel som Software kan fgrer til en uforudset
forhold for maskinen.

> Kontroller ekstern hukommelsesmedier fgr brug for skadesoftware

> Start interne Web-Browser udelukkende i Sandbox
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Om produktet | Skkerhedsmeddelelse

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen gennemfgrer ikke automatisk kollisionskontrol mellem vaerktgj og
emne. Ved forkert forpositionering eller ikke tilstraekkelig afstand mellem
komponenter bestdr der under referencekgrsel af akserne kollisionsfare!

> Bemeerk billedeskaerminformation

> Kagr efter behov til en sikker position fgr akserne kgres i reference

» Pas pa mulige kollisioner

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen bruger veerktgjslaengden defineret i vaerktgjstabellen til at korrigere
veerktgjslaengden. Forkerte vaerktgjslaengder fordrsager ogsé forkert
veerktgjslaengdekorrektion. Ved veerktgjer med leengden 0 og efter et TOOL
CALL 0 gennemfgrer styringen ingen korrektur af vaerktgjslaengden og ingen
kollisionstjek. Under efterfglgende vaerktgjspositionering kan der opsta
kollisionsfare!

» Definer altid veerktgjer med faktiske veerktgjslaengde (ikke kun differencen)
> TOOL CALL 0 anvendes udelukkende til at tamme spindlen.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

P34 eeldre styringer fremstillede NC-programmer kan det bevirke afvigende
aksebevaegelser eller fejlmeldinger pa den aktuelle styring! Under bearbejdning
kan der opsté kollisionsfare!

» Kontroller NC-program eller programafsnit med hjeelp af grafisk simulation

> Test forsigtigt NC-program eller programafsnit i driftsart PROGRAML@B
ENKELBLOK

> Veer opmaerksom pé falgende kendte forskelle (efterfglgende liste evt.
ufuldsteendig!)

ANVISNING

Pas p3, tab af data mulig!

Funktionen SLET sletter filer komplet. Styringen gennemfgrer ingen automatisk
sikring af filer, f.eks. i en papirkurv Dermed er filer endegyldigt slettet.

> Gem regelmaessigt vigtige data péa et ekstern drev.

ANVISNING

Pas p4, tab af data mulig!

Hvis De fjerner en tilsluttet USB-enhed under en dataoverfgrsel, kan dette fgrer til
ubrugelige filer.

» Anvend kun USB-Interface til at overfgrer og sikre programmer, ikke for
bearbejdning og afvikling af programmer.

> Fjern USB-enhed ved hjeelp af Softkey efter en dataoverfgrsel
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Om produktet | Skkerhedsmeddelelse

ANVISNING

Pas p3, tab af data mulig!

Styringen skal slukkes, for at fuldfgrer igenvaerende processer og sikre data.
Omgéaende udkobling af styringen med betjening af hovedafbryderen kan i alle
styringstilstande fgre til datatab!

> Sluk altid styringen
> Benyt udelukkende hovedafbryderen after billedeskaermsmelding

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De i programafvikling veelger vha. GOTO-Funktion en NC-blok og
efterfglgende afvikler NC-Programmet, ignorerer styringen alle forud

programmerede NC-Funktioner, f.eks. Transformationer. Dermed opstar under
efterfglgende kgrselsbevaegelse kollisionsfarer!

» GOTO anvendes kun ved programmering og test af NC-Programmer
> Ved afvikling af NC-Programmer anvend udelukkende Blokfalge
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Om produktet | Software

2.5 Software

Denne brugervejledning beskriver funktionerne til opsaetning af maskinen og til
programmering og udfgrelse af NC-Programmen, som styringen tilbyder med alle
funktioner.

o Det faktiske funktionsomfang afhaenger bl.a. de frigivne software-
optioner.
Yderligere informationer: "Software-Optionen’, Side 31

Tabellen viser NC-softwarenumrene beskrevet i denne brugervejledning.

o HEIDENHAIN har forenklet versionsstyringsskemaet fra NC-
softwareversion 16:

® Udgivelsesperioden bestemmer Versionsnummer.

= Alle styringstyper i en udgivelsesperiode deler samme
versionsnummer.

B Versionsnummer for Programmeringspladsen tilsvare
Versionsnummer af NC-Software.

NC-softwa- Produkt

re-nummer

817620-16 TNC7

817621-16 TNC7 E

817625-16 TNC7 Programmeringsplads

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Denne brugerhdndbog beskriver styringens grundlaeggende funktioner.
Maskinproducenten kan tilpasse funktionen af styringen til maskinen,
udvide eller indskraenke.

Brug maskinhandbogen til at kontrollere, om maskinproducenten har
tilpasset styringens funktioner.

Definition
Forkortelse Definition
E Kendingsbogstavet E kendetegner at det er en eksport styring.

| denne version er softwaremulighed #9 Udvidet Funktion
Gruppe 2 begreenset til 4-akset interpolation.

2.5.1 Software-Optionen

Software-Optionen bestemmer funktionsomfanget af styringen. De valgfrie
funktioner er maskin- eller brugerspecifikke. Software-optioner giver Dem
muligheden, for at tilpasse styringen til Deres individuelle behov.

De kan se, hvilke software-optioner der er aktiveret pa Deres maskine.
Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling

Oversigt og definitioner

TNC7 har forskellige softwaremuligheder, som maskinfabrikanten kan
aktivere separat eller pa et senere tidspunkt. Fglgende oversigt indeholder kun
softwaremuligheder, der er relevante for Dem som bruger.
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Om produktet | Software

0 Optionsnumrene i brugerhdndbogen angiver, at en funktion ikke er
inkluderet i standardraekken af funktioner.

Den tekniske manual giver information om yderligere software-optioner,
der er relevante for maskinproducenten.

o Bemeerk, at visse softwaremuligheder ogsa kraever
hardwareopgraderinger.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling

Software-option

Yderligere akse
(Optionen #0 bis #7)

Definition og anvendelse

Yderlige styrekredse

Der kraeves en reguleringskreds for hver akse eller spindel, som styringen
flytter til en programmeret nom.-vaerdi.

Du skal bruge de ekstra reguleringskredse, f.eks. il aftagelige og drevne dreje-
borde.

Advanced Function
Set 1
(Option #8)

Udvidede funktioner gruppe 1

Denne softwaremulighed g@r det muligt at bearbejde flere emnesider i én
opseetning pad maskiner med roterende akser.

Software-Option indeholder f.eks. fglgende funktioner:
®  Sving bearbejdningsplan, f.eks. med PLAN SPATIAL
Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

®m Programmering af konturer for behandling af en cylinder, f.eks. med
Cyklus 27 CYLINDER-FLADE

Yderlig Information: Brugerhdndbog Bearbejdningscykluser

® Programmering af drejeaksens tilspaending i mm/min med M116
Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

®  3-akset cirkulaer interpolation med vippet bearbejdningsplan

Med den udvidede funktionsgruppe 1 reducerer du indsatsen ved opsaetning
0g gger emnets ngjagtighed.

Advanced Function
Set 2
(Option #9)

Udvidede funktioner gruppe 2

Denne software-option muligggr 5-akset samtidig bearbejdning af emner pa
maskiner med roterende akser.

Software-Option indeholder f.eks. falgende funktioner:

® TCPM (tool center point management): Spor automatisk lineaere akser
under drejeaksepositionering

Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

= NC-Programmer afviklet med vektorer inkl. valgfri 3D-veerktgjskorrektion
Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

® Kgr akser manuelt i det aktive T-CS vaerktgjskoordinatsystem

® Lineaer interpolation i mere end fire akser (maks. fire akser i en
eksportversion)

Med den udvidede funktionsgruppe 2 kan du f.eks. lave friform flader.
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Software-option

HEIDENHAIN DNC
(Option #18)

Definition og anvendelse

HEIDENHAIN DNC

Denne software-option ggr det muligt for eksterne Windows-applikationer at fa
adgang til styringsdata ved hjeelp af TCP/IP-Protokolls.

Mulige anvendelsesomréader er f.eks.
® Tilslutning til ERP- eller MES-systemer pa hgjere niveau
®  Maskin- og produktionsdataindsamling

Du skal bruge HEIDENHAIN DNC i forbindelse med eksterne Windows-applika-
tioner.

Dynamic Collision

Dynamisk Kollisionsovervagning DCM

Monitoring Denne software-option muligggr for maskinproducenten, at definerer maskin-
(Option #40) komponenter som kollisionsdel. Styringen overvéager de definerede kollisions-
dele ved alle maskinbeveegelser.
Software-Option tilbyder f.eks. fglgende funktioner:
®  Automatisk afbrydelse af programkgrsel, hvis en kollision er forestédende
m  Advarsler for manuelle aksebevaegelser
= Kollisionsovervagning i program-test
Med DCM kan De forhindre kollisioner og dermed undgé ekstra omkostninger
pa grund af tingskade eller maskinforhold.
Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling
CAD Import CAD Import
(Option #42) Denne Software-Option muligggr, at veelge positioner og konturer fra CAD-filer

og overfgrer i et NC-Programm.

Med CAD Import reducere De programmeringsindsatsen og forhindre typiske
fejl, f.eks. forkert indlaeste veerdier. Derudover bidrager CAD Import til papirlgs
produktion.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling

Global Program
Settings
(Option #44)

Global programindstilling GPS

Denne Software-Option muligggr under programafvikling, at aendre overlejre-
de koordinattransformation sével som Handhjulbevaegelser, uden at aendre i et
NC-Program.

Med GPS kan De eksterne oprettet NC-Programmer tilpasse p& maskinen og
gge fleksibiliteten under programafviklingen.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling

Adaptive Feed
Control
(Option #45)

Adaptiv tilspandingregulering AFC

Denne Software-option muligggr en automatisk tilspaendingsregulering i
afhaengighed af den aktuelle spindelbelastning. Styringen @ger tilspaendingen
ved mindre belastning og reducerer tilspaendingen ved stigende belastning.

Med AFC kan De forkorte bearbejdningstiden, uden at tilpasse NC-Program og
samtidig forhindre maskinskade ved overbelastning.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling
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Software-option

Om produktet | Software

Definition og anvendelse

KinematicsOpt KinematicsOpt
(Option #48) Denne Software-option muligger vha. automatisk tasteproces, at kontrollerer
aktiv kinematik og at optimerer.
Med KinematicsOpt kan styringen korrigerer positionsfejl ved drejeakser og
dermed @ge ngjagtigheden ved transformation- og simultanbearbejdning. Ved
gentagende malinger og korrigeringer kan styringen f.eks. kompenserer for
temperaturbetingede afvigelser.
Yderligere informationer: "Tastsystemcyklus automatisk opméling af kinema-
tik", Side 295
Turning Fraesedreje
(Option #50) Denne software-option tilbyder en omfattende drejespecifik funktionspakke til
freesemaskiner med drejeborde.
Software-Option tilbyder f.eks. fglgende funktioner:
® Drejespecifikke veerktgjer
® Drejespecifikke Cyklus og konturelementer, f.eks. fristik
®  Automatisk skaereradiuskompensation
Freesedrejning muligger fraesedrejebearbejdning pa kun én maskine og reduce-
rer dermed f.eks. opsaetningsindsatsen betydeligt.
Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test
KinematicsComp KinematicsComp
(Option #52) Denne Software-option muligggr vha. automatisk tasteproces, at kontrollerer

aktiv kinematik og at optimerer.

Med KinematicsComp kan styringen korrigerer position- og komponentfejl

i rummet, dvs. rumlig kompensere for fejlene i roterende og lineaere akser.
Korrekturen er sammenlignet med KinematicsOpt (Option #48) endnu mere
omfattende.

Yderligere informationer: "Cyklus 453 KINEMATIK GITTER (Option #48),
(Option #52)", Side 329

OPC UA NC Server
1 bis 6

(Optionen #56 bis
#61)

OPC UA NC Server

Disse Software-Optioner tilbyder med OPC UA et standardiseret Interfacetil
ekstern adgang af data og funktioner pa styringen.

Mulige anvendelsesomrader er f.eks.
® Tilslutning til ERP- eller MES-systemer pa hgjere niveau
B Maskin- og produktionsdataindsamling

Hver software-option tillader én klientforbindelse ad gangen. Flere parallelle
forbindelser kraever brug af flere OPC UA NC-servere.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling

4 Additional Axes
(Option #77)

4 yderligere styrekredse

se "Yderligere akse
(Optionen #0 bis #7)"

8 Additional Axes
(Option #78)

8 yderligere styrekredse

se "Yderligere akse
(Optionen #0 bis #7)"
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Om produktet | Software

Software-option

3D-ToolComp
(Option #92)

Definition og anvendelse

3D-ToolComp kun i forbindelse med udvidet funktioner Gruppe 2 (Option #9)

Denne Software-option muligger vha. en korrekturtabel, automatisk at kompen-
serer for formeafvigelser ved kuglefraeser og emne-tastesystemer.

Med 3D-ToolComp kan de f.eks. gge emnengjagtigheden i forbindelse med
friformflader.

Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

Extended Tool
Management
(Option #93)

Udvidet vaerktgjs-styring

Denne Software-Option udvider veerktgjsstyringen med de to tabeller Bestyk-
ningsliste og T-indsatsfolge.

Tabellen viser fglgende indhold:

m Bestykningsliste viser vaerktgjskravet for NC-Programmer eller Palette der
skal afvikles

m Die T-indsatsfolge viser veerktgjsraekkefglgen for de NC-Programmer eller
Palette der skal afvikles

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling

Med den udvidede veerktgjsstyring kan du identificere vaerktgjsbehovet i god tid
og dermed forhindre afbrydelser under programafviklingen.

Advanced Spindle
Interpolation
(Option #96)

Interpolerende Spindel

Denne software-option muligggr interpolationsdrejning ved at styringen kobler

veaerktgjsspindelen med de linegere akser.

Software-Option indeholder fglgende Cyklus:

B Cyklus 291 IPO.-DREHEN KOPPLUNG til simple drejeoperationer uden
konturunderprogrammer

® Cyklus 292 IPO.-DREHEN KONTUR til sletbearbejde rotationssymetriske
konturer

Med interpoleringsspindelen kan du ogsé udfgre drejeoperationer pd maskiner
uden drejebord.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Bearbejdningscykluser

Spindle Synchronism

(Option #131)

Spindelsynkronlgb

Ved at synkronisere to eller flere spindler muligggr denne softwaremulighed
f.eks. fremstilling af gear ved snekkefraesning.

Software-Option indeholder fglgende funktioner:

®  Spindelsynkronisering til specialbearbejdning, f.eks. Polygondrejning

m Cyklus 880 TANDHJUL SNAEKKEF. kun i forbindelse med fraesedreje
(Option #50)

Yderlig Information: Brugerhdndbog Bearbejdningscykluser

Remote Desktop
Manager
(Option #133)

Remote Desktop Manager

Denne software-option ggr det muligt at vise eksternt tilsluttede computeren-
heder og betjene dem pa styringen.

Med Remote Desktop Manager reducerer De f.eks. stierne mellem flere
arbejdsstationer og dermed gge effektiviteten.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling

Dynamic Collision
Monitoring v2
(Option #140)

Dynamisk kollisionsovervagning DCM Version 2

Denne software-option inkluderer al funktionalitet af softwaremulighed #40
Dynamic Collision Monitoring DCM.

Derudover muligger denne software-option kollisionsovervagning af emneop-
spaendingsanordninger.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling
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Software-option

Cross Talk Compen-
sation
(Option #141)

Om produktet | Software

Definition og anvendelse

Kompensation af aksekoblinger CTC

Med denne softwaremulighed kan maskinproducenten f.eks. kompensere for
accelerationsrelaterede afvigelser pa veerktgjet og dermed gge ngjagtigheden
og dynamikken.

Position Adaptive
Control
(Option #142)

Adaptiv Positionsregulering PAC

Med denne software-option kan maskinproducenten f.eks. kompensere for
positionsrelaterede afvigelser pa veerktgjet og dermed gge ngjagtigheden og
dynamikken.

Load Adaptive
Control
(Option #143)

Adaptiv Lastregulering LAC

Med denne software-option kan maskinproducenten f.eks. kompensere for
belastningsrelaterede afvigelser pa veerktgjet og dermed gge ngjagtigheden og
dynamikken.

Motion Adaptive
Control
(Option #144)

Adaptiv Bevaegelsesregulering MAC

Med denne software-option kan maskinproducenten f.eks. aendre maski-
nindstillinger afhaengig af hastigheden og dermed g@ge dynamikken.

Active Chatter
Control
(Option #145)

Aktiv vibrationsdaampning ACC

Denne software-option ggr det muligt at reducere en maskines tendens til at
vibrerer under kraftig bearbejdning.

Med ACC kan styringen forbedre overfladekvaliteten af emnet, @ge veerktgjets
levetid og reducere maskinbelastning. Afhaengig af maskintype kan spanvolu-
men forgges med op til 25%.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling

Machine Vibration
Control
(Option #146)

Vibrationsdeempning af maskinen MVC

Daempning af maskinsvingninger for at forbedre emneoverfladen ved funktio-
ner:

= AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer
(Option #152)

CAD-Model Optimering

Med denne software-option kan De f.eks. reparere defekte filer af spaendean-
ordninger og veerktgjsholdere eller placere STL-filer genereret fra simuleringen
til en anden behandling.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling

Batch Process
Manager
(Option #154)

Batch Process Manager BPM

Denne software-option muligger nem planlaegning og eksekvering af flere
produktionsordrer.

Ved at udvide eller kombinere Palette- og den udvidede vaerktgjsstyring (option
#93) tilbyder BPM f.eks. fglgende yderligere oplysninger:

m Bearbejdnings varighed

= Tilgeengelige ngdvendige veerktgjer

®  Afventer manuelle indgreb

®  Program testresultater af tildelte NC-Programmer
Yderlig Information: Brugerhandbog programmering og test

Component Monitor-
ing
(Option #155)

Komponentovervagning
Denne software-option muligggr automatisk overvagning af maskinkomponen-
ter konfigureret af maskinproducenten.

Med komponentovervagning hjeelper styringen med at forhindre maskinskade
ved overbelastning med advarsler og fejlmeddelelser.
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Om produktet | Software

Software-option

Grinding
(Option #156)

Definition og anvendelse

Koordinatslibning

Denne software-option tilbyder en omfattende slibespecifik funktionspakke til
fraeesemaskiner.

Software-Option tilbyder f.eks. felgende funktioner:
= Slibespecifikke veerktgjer, herunder afrettervaerktgjer
m  Cyklus for pendulering sdvel som afretning

Koordinatslibning muligggr komplet bearbejdning pa kun én maskine og
reducerer dermed f.eks. opsaetningsindsatsen betydeligt.

Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

Gear Cutting

Gearfremstilling

(Option #157) Denne software-option ger det muligt at producere cylindriske tandhjul eller
spiralformede tandhjul med enhver vinkel.
Software-Option indeholder fglgende Cyklus:
m Cyklus 285 DEFINER GEAR for at bestemme gearets geometri
m Cyklus 286 GEAR SNEKKEFRAESNING
® Cyklus 287 GEAR SNEKKEFRAESNING
Gearfremstilling udvider raekken af funktioner for fraesemaskiner med roteren-
de borde, selv uden fraesedrejning (Option #50).
Yderlig Information: Brugerhdndbog Bearbejdningscykluser
Turning v2 Fraesedreje Version 2
(Option #158) Denne software-option inkluderer al funktionalitet af softwareoption #50

freesedreje.

Derudover tilbyder denne softwaremulighed fglgende avancerede drejefunktio-
ner:

= Cyklus 882 DREJE SIMULTANSKRUBNING
B Cyklus 883 DREJNING SIMULTANSLETNING

Med de avancerede drejefunktioner kan du ikke kun f.eks. fremstille underskar-
ne emner, men 0gsa bruge et stgrre omrade af skaeret under bearbejdningen.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Bearbejdningscykluser

Optimized Contour
Milling
(Option #167)

Optimeret Konturbearbejdning OCM

Denne softwaremulighed muliggar virvelfraesning af alle lukkede eller dbne
lommer og ger. Med virvelfraesning anvendes hele skaerekanten af veerktgjet
under konstante skaereforhold.

Software-Option indeholder fglgende Cyklus:

Cyklus 271 OCM KONTURDATA

Cyklus 272 OCM SKRUB

Cyklus 273 OCM SLET DYBDE og Cyklus 274 OCM SLET SIDE
Cyklus 277 OCM REJFNING

Yderlig tilbyder styringen OCM FIGUR for ofte benyttede konturer

Med OCM kan De forkorte bearbejdningstiden, og samtidig reducerer maskin-
skader. overbelastning.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Bearbejdningscykluser
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Om produktet | Software

Software-option Definition og anvendelse
Process Monitoring Processovervagning
(Option #168) Referencebaseret overvagning af bearbejdningsprocessen

Med denne software-option overvager styringen definerede bearbejdningsaf-
snit under programafviklingen. Styringen sammenligner aendringer relateret til
veerktgjsspindelen eller vaerktgjet med veerdier fra en referencebearbejdning.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling

2.5.2 Feature Content Level

Nye funktioner eller funktionsudvidelser af styrings-softwaren kan enten beskyttes af
softwaremuligheder eller ved at bruge Feature Content Levels.

Hvis du kgber en ny styring, vil du modtage den hgjeste version af softwaren,

der er mulig med den installerede software-version FCL. En efterfglgende
softwareopdatering, f.eks. under en serviceanmodning, @ger ikke automatisk FCL-
niveauet.

o Ingen funktioner er i gjeblikket beskyttet via Feature Content Levels.
Hvis funktioner skal beskyttes i fremtiden, finder du meerkningen i
brugerhandbogen FCL n. Hvor n viser det ngdvendige antal af FCL-
niveauet.

2.5.3 Lisense- og Brugsmeddelelser

Open-Source-Software

Styrings-softwaren indeholder open source-software, hvis brug er underlagt
udtrykkelige licensbetingelser. Disse brugsbetingelser har forrang.

Du kan fa adgang til licensbetingelserne pa styringen som fglger:

@ > Veelg driftsart Start
> Veelg anvendelse Settings
> Veelg fane Operativsystem
@ » Dobbelttryk eller klik Uber HeROS
° > Styringen abner vinduet HEROS Licence Viewer.

OPC UA

Styresoftwaren indeholder binaere biblioteker, for hvilke de mellem HEIDENHAIN
og Softing Industrial Automation GmbH aftalte brugsbetingelser yderligere og med
prioritet geelder.

Vha. OPC UA NC Server (Optionen #56 - #61) savel HEIDENHAIN DNC (Option #18)
kan styringens adfaerd pavirkes. Fgr disse graenseflader kan bruges produktivt,
skal der udfgres systemtest for at udelukke forekomsten af funktionsfejl eller
ydelsesfald i styringen. Producenten af softwareproduktet, der bruger disse
kommunikationsgraenseflader, er ansvarlig for at udfgre disse tests.

Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning og afvikling

2.6 Sammenlign TNC 640 og TNC7
Fglgende tabeller indeholder de vigtigste forskelle mellem TNC 640 og TNC7.
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Driftsarter
Driftsart
MANUEL DRIFT

Om produktet | Sammenlign TNC 640 og TNC7

TNC 640

B Separat driftsart Manuel drift
= Udfgr manuel tastecyklus

= Aben henfgringstabel og veerk-
tgjstabel

® | uk styringen

TNC7
®  Anvendelse Manuel drift i driftsart
Manuel

m  Udfgr manuel tastecyklus i
anvendelsen Opsatning

= Aben Tabel i driftsart Tabeller
®  uk styringen i driftsart Start

B Veerktgjskald i anvendelsen Manuel
drift er mulig

EL.HANDHJUL

Separat driftsart EL.HANDHJUL

Skift Handhjul i anvendelsen Manuel
drift

MANUAL Separat driftsart MANUAL POSITIO- Anvendelse MDI i driftsart Manuel
POSITIONERING  NERING
PROGRAML@B Separat driftsart PROGRAML@B ENKEL-  Skift Enkelt-blok i driftsart Programaf-
ENKELBLOK BLOK vik.
PROGRAML@B Separat driftsart PROGRAML@B Driftsart Programafvik.
BLOKF@LGE BLOKF@LGE
Programmering = Driftsart Programmering = Driftsart Programmering
® Programmergrafik med = |mporter arbejdsomrade
skeermopdeling PROGRAM GRAFIK Konturgrafik, Tegning og eksport af
konturer
PROGRAMTEST Driftsart PROGRAMTEST Arbejdsomrade Simulering i driftsart

Programmering, Manuel og Programaf-
vik.

Ved TNC7 er styringens driftsart anderledes opdelt end ved TNC 640. For
kompatibilitet og brugervenlighed forbliver tasterne pa tastaturenheden
de samme. Vaer opmaerksom p3, at visse taster ikke laengere udlgser en
driftstilstandsaendring, men f.eks. aktivere en kontakt.

Yderlig Information: Brugerhandbog programmering og test

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling

Funktioner
Funktion TNC 640 TNC7
Programmering m Klartext, DIN/ISO og FK m Klartext programmering og afvikling
og afvikling. programmering og afvikling = DIN/ISO og FK afvukling
= Indfej positioneringsblok med = Rediger NC-Funktioner i Formular
tastatur B |mporter og tegn konturer inklusive
® Indfgj NC-Funktioner og Cyklus med FK
Softkeys . . ® Eksporter konturer
" Programmer Syntax i teksteditor ® |ndfgj positionerblok med tastatur,
skaermtastatur eller arbejdsomréde
Tastatur
B |ndfgj NC-Funktioner og Cyklus med
knappen NC-Funktion indfajes
B Programmer Syntax i teksteditor
Filstyring Aben fra driftsformerne med PGM MGT Driftsart Filer og arbejdsomrade Abne

tasten

fil
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Funktion
Tabeller

Om produktet | Sammenlign TNC 640 og TNC7

TNC 640

Abning af de enkelte Tabeller pd bestem-
te steder i styringen

TNC7

Separat driftsart Tabeller, hvor styrin-
gens Tabeller &bnes og redigeres om
ngdvendigt

MOD-funktioner

Zndre indstillinger i MOD-Menu

Zndre indstilling i anvendelsen Indstil-
ling driftsart Start

Lommeregner m Overfgr veerdien fra eller ind i m  Kopier veerdi til udklipsholder eller
dialogen med softkey indseet veerdi fra udklipsholder
m Overfgr akseveerdi m  Gendan fakturaer fra historikken
Statusdisplay ®  Generel statusvisning og posi- B Generel statusvisning og posi-

tionsvisning er altid synlig i
maskinens driftstilstande

® Yderligere statusvisning med
skaermopdeling STATUS

tionsvisning i arbejdsomradet
Positioner

® Yderlig statusvisning i
arbejdsomréadet STATUS

B Statusoversigt og valgfri posi-
tionsvisning i kontrolbjeelken
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3.1.1
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Arbejde med tastesystemcyklus | Generelt om tastesystemcyklus

Generelt om tastesystemcyklus

Funktionsmade

et |
i

QzoToTooTTd

De kan saette emne-henfgringspunkt med Tastesystemfunktionen, foretage maéling
af emner, sdvel som bestemme og kompenserer emne-skréaflader.

Nar styringen afvikler en Tastesystem-cyklus, kgrer 3D-tastesystemet
akseparallelt hen til emnet (ogsé ved aktiv grunddrejning og ved transformeret
bearbejdningsplan). Maskinproducenten fastleegger taste-tilspaendingen i en
maskin-parameter.

Yderligere informationer: "Fgr De arbejder med tastsystem-cykler!", Side 50
Nar taststiften bergrer emnet,

m sender 3D-tastesystemet et signal til styringen: Koordinaterne til den tastede
position bliver gemt

m standser 3D-tastesystemet
m kgreriilgang tilbage til startpositionen for tastforlgbet

Bliver tastestiften ikke udbgjet indenfor en fastlagt afstand, afgiver styringen en hertil
svarende fejlmelding (afstanden: DIST fra tastesystem-tabellen).

Anvendt tema

B Manuel tastesystemcyklus
m Henfgringstabel
Nulpunkttabeller

B Henfgringssystem
Forudtildelte variabler

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling

Forudsaetninger

m  Kalibreret emne-tastesystem
Yderligere informationer: "Kalibrer Tastesystemcyklus', Side 277
Yderligere informationer: "Kalibrer Tastesystemcyklus', Side 277

Nar De bruger HEIDENHAIN-Tastesystem, er Software-Option #17 Tastesystem-
funktioner automatisk frigivet.
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Arbejde med tastesystemcyklus | Generelt om tastesystemcyklus

3.1.2  Anvisninger

@ Styringen skal af maskinfabrikanten veere forberedt for brug af 3D-

tastesystemer.

Mens Tastesystemfunktioner udfgres, deaktiverer styringen Globale
programindstillinger midlertidig.

o HEIDENHAIN garanterer kun tastesystemets funktion i forbindelse med

HEIDENHAIN tastesystemer.

3.1.3  Tastsystem-cykler i driftsart manuel og el. handhjul

Styringen stiller anvendelsen af Opsaetning under driftsart Manuel
Tastesystemcyklus tilrddighed, med hvilken De:

Fastlaegger henfgringspunkter
Tast vinkel

Tast Position

Kalibrerer tastsystemet
Maling af veerktgjet

Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning og afvikling

3.1.4  Tastsystemcykler for automatisk-drift

Ud over de manuelle Tastesystemcyklusser giver styringen et stort antal Cyklusser

til en lang reekke mulige anvendelser i automatisk tilstand:

Fastleeg automatisk emneskréaflade
Fastleeg automatisk henfgringspunkt
Automatisk kontrol af emne
Specialfunktioner

Kalibrere tastsystem

Automatisk opmaling af kinematik
Automatisk opmaling af veerktgjer
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Arbejde med tastesystemcyklus | Generelt om tastesystemcyklus

Definer tastesystemcyklus

Anvendelse af Tastesystem-Cyklus med numre fra 400 ligesom nyere
bearbejdningscykler, Q-parameter som overfgringsparameter. Parametre med
samme funktion, som styringen behgver i forskellige Cyklus, har altid det samme
nummer: f.eks. Q260 er altid sikker hgjde, Q261 altid malehgjde osv.

De har flere muligheder for at definerer tastesystemcyklus: De programmerer
tastesystemets Cyklus i Programmering

Indfgjes med NC-Funktion:

Veelg NC-Funktion indfajes

Styringen dbner vinduet NC-Funktion indfajes.

Veelg gnskede Cyklus

Styringen &bner en dialog og spgrger efter alle indlaesevaerdier.

NC-Funktion
indfajes

v v VY

Indfgj med tasten TOUCH PROBE :

Veelg tasten TOUCH PROBE

Styringen abner vinduet NC-Funktion indfajes.

Veelg gnskede Cyklus

Styringen abner en dialog og sparger efter alle indlaeseveerdier.

TOUCH
PROBE

VvV v VY

Navigering i Cyklus
Funktion

Navigering i Cyklus:
Spring til neeste Parameter

Navigering i Cyklus:
Spring til forrige Parameter

Spring til samme Parameter i naeste Cyklus

Spring til samme Parameter i forrige Cyklus

—
[+]
(7]
—
(]

o For de forskellige cyklusparametre giver styringen valgmuligheder via
handlingslinjen eller formularen.
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Formular Cyklusindgivelse

Styringen stiller for forskellige funktioner og Cyklus en FORMULAR tilgeengelig.
Denne FORMULAR tilbyder mulighed for at indtaste forskellige syntakselementer
eller cyklusparametre baseret pa formularer.

V' Geometri.
1. SIDEL/ENGDE ? 60 x
2. SIDELAENGDE ? 20 x
HJORNERADIUS ? 0 x
DYBDE ? -20 x
KOORDINAT. VAERKTO. .. 0 x
N Standard
BEARBEJDONINGS-OMF... 0 x
UDSPAANINGSDYBDE ? 5 x
Indgreb for sletspan? 0 X
TILSPAENDING FRAES... 50 %
Slette tilspaending? 500 X
‘ Bekraeft ‘ ‘ Forkaste ‘

Styringen grupperer Cyklusparameter i FORMULAR efter deres funktioner f.eks.
Geometri, Standard, udvidet sikkerhed. For de forskellige Cyklusparametre giver
styringen valgmuligheder via f.eks. taend. Styringen viser den aktuelt redigerede
cyklusparameter i farver.

Nar De har defineret alle de ngdvendige cyklusparametre, kan De bekraefte
indtastningerne og afslutte cyklussen.

Aben Formular:

» Aben driftsart Programmering
» Aben arbejdsomrade Program
55 > Vaelg FORMULAR over titellinjen

o Hvis en indlaesning er ugyldig, viser styringen et tipikon foran
syntakselementet. Hvis du veelger tipikonet, viser kontrolelementet
information om fejlen.

Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning og afvikling
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Hjaelpebilleder

Nar De redigerer en Cyklus, viser styringen et hjeelpebillede for de aktuelle Q-
parametre. Stgrrelsen pd hjeelpebilledet afhaenger af stgrrelsen af arbejdsomradet
Program.

Styringen viser hjeelpebilledet i hgjre kant af arbejdsomrédet, pa den nederste eller
gverste kant. Placeringen af hjeelpebilledet er i den anden halvdel end markgren.
Hvis De trykker eller klikker pa hjeelpebilledet, viser kontrolelementet hjeelpebilledet i
maksimal stgrrelse.

Hvis arbejdsomradet Help er aktiv, viser styringen hjeelpebillede det i stedet for i
arbejdsomradet Program.

Emelp @%-..e—) o x
| Q395=0 |
A
[@ 201
y
T-ANGLE > ¢
0395=1 |
S A
[T 201
v
T-ANGLE

Arbejdsomrade Help med et hjeelpebillede for en Cyklusparameter
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3.1.5 Disponible Cyklusgrupper

Bearbejdningscykler

Cyklusgruppe Yderligere informationer
Boring/Gevind

= Boring, Reifning Yderlig Informa-

= Uddrejning tion: Brugerhandbog

= Saenkning, Centrering Bearbejdningscykluser

Gevindboring eller -fraesning

Lommer/Tappe/Noter
B [ommefraesning Yderlig Informa-
® Tapfraesning tion: Brugerhandbog
= Notfraesning Bearbejdningscykluser
® Planfraesning

Koordinatentransformationen

= Spejling Yderlig Informa-
= Drejning tion: Brugerhandbog
B Formindske / Forstgrre Bearbejdningscykluser
SL-cykler
m SL-cykler (underkonturliste), med hvilke der Yderlig Informa-
bearbejdes konturer, der kan besté af flere tion: Brugerhandbog
underkonturer Bearbejdningscykluser

B Cylinderjakkebearbejdning

m  OCM-cykler (Optimized Contour Milling),
hvormed komplekse konturer kan
sammenseettes fra delkonturer

Punktmgnster
= Hulcirkel Yderlig Informa-
® Hulflade tion: Brugerhandbog

= DataMatrix-Code Bearbejdningscykluser

Drejecykler

m Afspaningscyklus péa langs og plan Yderlig Informa-

= Stikdrejecyklus radial og aksial tion: Brugerhandbog

m  Stikcyklus radial og aksial Bearbejdningscykluser
B Gevinddrejecyklus

® Simultandrejecyklus

m  Specialcykler
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Cyklusgruppe Yderligere informationer
Specialcykler
m Dveeletid Yderlig Informa-
= Programkald tion: Brugerhandbog
= Tolerance Bearbejdningscykluser
= Spindelorientering
m Gravering
B Gearcuklus
= |nterpolationsdre;.
Slibecuklus
B Pendulering Yderlig Informa-
= Afrette tion: Brugerhandbog

= Korrekturcyklus Bearbejdningscykluser

48 HEIDENHAIN | TNC7 | Brugerhdndbog Mélecyklus for emner og veerktgjer | 01/2022



Arbejde med tastesystemcyklus | Generelt om tastesystemcyklus

Malecykler
Cyklusgruppe Yderligere informationer
Rotation
® Taste plan, kant, to cirkler, skra kant Side 55
= Grunddrejning
® To boringer eller Tappe
= Med drejeakse
= Med C-akse
Henfgringspunkt/Position
= Firkant ind- eller udvendig Side 119
®  Cirkel ind- eller udvendig
B Hjgrne ind- eller udvendig
= Midt hulcirkel, Not eller Kam
® Tastesystemakse eller enkelt akse
B Fire boringer
Male
B Vinkel Side 201
®  Cirkel ind- eller udvendig
= Firkant ind- eller udvendig
= Not eller Kam
= Hulcirkel
m Plan eller koordinat
Specialcykler
= Maling eller 3D méling Side 259

® Tastning 3D
B Hurtig tastning

Kalibrere tastsystem

® [ aengde kalibrering Side 277
Kalibrer i ring

Kalibrer pa Tap

Kalibrer pa kugle

Kinematik opmalimg
Sikre kinematik Side 295
Kinematik opmalimg
Presetkompensation
Kinematik Gitter
Vaerktgjsmaling (TT)
= Kalibrer TT Side 337
m Veerktgjsleengde, -radius eller komplet maling
® Kalibrer IR-TT
= Mal drejevaerktg
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3.2 For De arbejder med tastsystem-cykler!

3.21 Generelt

| Tastesystem-tabellen angiver du sikkerhedsafstanden, hvor langt vaek styringen

er til at forpositionere tastesystemet fra det definerede taste-punkt — eller taste-
punktet beregnet af Cyklus. Jo mindre denne veerdi indlaeses, desto ngjagtigere skal
De definere tastepositionen. | mange Tastesystem-Cyklus kan du ogsa definere en
sikkerhedsafstand, der virker ud over den fra Tastesystem-tabellen.

| Tastesystem-tabellen definere De fglgende:
m  Type af vaerktgj

m  TS-midterforskydning

B Spindelvinkel ved kalibrering

B Tasttilspaending

m |lgangi Taste-Cyklus

= Maksimale malevej

m  Sikkerhedsafstand.

® Tilspaending forpositionering

B Orientering af tastesystem

®  Seriennummer

m  Reaktion ved kollision

Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning og afvikling

3.2.2  Afvikle tastsystemcykler

Alle tastsystemcykler er DEF-aktive. Styringen afvikler automatisk en Cyklus, sésnart
en Cyklusdefinition i programafvikling er laest.

Positionierlogik

Tastesystemcyklus med Nummer 400 til 499 eller 1400 til 1499 positionerer

Tastesystem efter en Positionierlogik:

m Er de aktuelle koordinater til tastestift-sydpolen mindre end koordinaterne til
sikker hgjde (defineret i Cyklus), sa treekker styringen tastesystemet fgrst tilbage
i tastesystemaksen til sikker hgjde og positionerer herefter i bearbejdningsplanet
til fgrste tastepunkt

m Er de aktuelle koordinater til tastestift-sydpolen stgrre end koordinaterne til sikker
hgjde, positionerer styringen tastesystemet fgrst i bearbejdningsplanet til det
fgrste tastepunkt og derefter i tastesystemaksen direkte til sikkerhedshgjde

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

» Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus: Cyklus 7
NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING, Cklus 11 DIM.-FAKTOR
og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

» Nulstil koordinatomregning ferst
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ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved kald ef Tastesystemcyklus 444 og 14xx bgr Koordinattransformationer ikke
veere aktiv, f.eks. Cyklen 8 SPEJLING, 11 DIM.-FAKTOR, 26 MAALFAKTOR, TRANS
MIRROR.

» Nulstil koordinatomregning fgr Cyklus kald

B Bemazerk, at maleenhed i maleprotokol og returparameter er afhaengig af hoved-
programmet.

B Tastesystemcyklus 40x til 43x nulstiller ved Cyklusstart den aktive grund-
drejning.

m  Styringen opfatter en basistransformation som en grunddrejning og en Offset
som borddrejning.

B Du kan kun overtage heaeldningen som borddrejning, hvis der er en borddrej-
ningsakse pa maskinen, og dens orientering er vinkelret pd emnets koordi-
natsystem W-CS.

Tips i forbindelse med Maskinparameter

m  Alt efter indstilling af option maskinparameter chkTiltingAxes (Nr. 204600) bliver
der ved tastning kontrolleret, om stillingen af drejeaksen stemmer overens med
svingvinkel (3D-Rot). Er dette ikke tilfeeldet, afgiver styringen en fejimelding.
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3.3 Programangivelser for cykler

3.3.1 Indlaese GLOBAL DEF

Veelg NC-Funktion indfajes

Styringen dbner vinduet NC-Funktion indfajes.

Veelg GLOBAL DEF

Veelg gnskede GLOBAL DEF Funktion f.eks. 100 GENERELT
Indgiv kreevede definition

NG-Funktion
indfejes

vV v iVvyyVvy

3.3.2  Brug af GLOBAL DEF-oplysninger
Nar De ved program-start har indlaest de relevante GLOBAL DEF -funktioner, s& kan
De ved definitionen af en vilkarlig Cyklus referere til disse globalt gyldige veerdier.
G4 frem som falger:

Veelg NC-Funktion indfgjes

Styringen abner vinduet NC-Funktion indfajes.
Veelg og definer GLOBAL DEF

Veelg igen NC-Funktion indfajes

Veelg @nsket Cyklus f.eks. 200 BORING

Hvis cyklussen har globale cyklusparametre, viser styringen
valgmuligheden PREDEF i handlingslinjen eller i formularen
som en valgmenu.

NG-Funktion
indfejes

V v v vV VY

v

Veelg PREDEF

> Styringen indlaeser ordet PREDEF i Cyklusdefinition. Hermed
har De gennemfgrt en forbindelse til den relevante GLOBAL
DEF-parameter, som De har defineret ved program-starten.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

PREDEF

Nar De efterfglgende aendre programindstilling med GLOBAL DEF , s&
virker denne aendring pa det samlede bearbejdningsprogram. Dermed kan
bearbejdningsafviklingen aendres vaesentligt.

» AnvendGLOBAL DEF bevist. Fgr afvikling Simulation

» | Cyklus med fast indlagte veerdier, sa forandre GLOBAL DEF veerdierne sig
ikke

52 HEIDENHAIN | TNC7 | Brugerhdndbog Mélecyklus for emner og veerktgjer | 01/2022



Arbejde med tastesystemcyklus | Programangivelser for cykler

3.3.3 Alment gyldige globale data

Parameter geelder for alle bearbejdningscyklus 2xx sével for Cyklus 880, 1017,
1018, 1021, 1022, 1025 og Tastesystemcyklus 451, 452, 453

Hjaelpebillede Parametre

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstanden veerktgjsspids - emne-overflade Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaen-
ding), med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999
Q253 Tilspaending for for-positioning?

Tilspaending, med hvilken styringen kegrer veerktgjet indenfor
en Cyklus

Indlaese: 0...99999.999 alternativ FMAX, FAUTO

Q208 TILSPANDING TILBAGEK@RSEL ?

Tilspaending, med hvilken styringen tilbagepositionerer
veerktgjet

Indlaese: 0...99999.999 alternativ FMAX, FAUTO
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3.34 Globale data for tastefunktioner

Parameter geelder for alle Tastesystemcyklus 4xx og 14xx savel for Cyklus 271,
286, 287,880, 1021, 1022, 1025, 1271, 1272, 1273, 1278

Hjaelpebillede Parametre

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
le. Veerdi virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i veerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF
Q301 Ker til fri-hgjde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem
malepunkterne:

0: Mellem mélepunkter kgr til mélehgjde
1: Mellem maélepunkter ker til sikker hgjde
Indlees: 0, 1
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Oversigt

@ Styringen skal af maskinfabrikanten veere forberedt for brug af 3D-
tastesystemer.

HEIDENHAIN garanterer kun tastesystemets funktion i forbindelse med
HEIDENHAIN tastesystemer.

Cyklus Kald Yderligere informatio-
ner
1420 TAST PLAN DEF-aktiv Side 67

B Automatisk beregning med tre punkter
m Kompensation med funktion grunddrejning eller
rundbord
1410 TAST KANT DEF-aktiv Side 73
m Automatisk beregning med to punkter
= Kompensation med funktion grunddrejning eller
rundbord
1411 TAST TO CIRKLER DEF-aktiv Side 80
B Automatisk beregning med to Boringer eller Tappe
m Kompensation med funktion grunddrejning eller
rundbord
1412 TAST SKRAE KANT DEF-aktiv Side 88

= Automatisk beregning med to punkter pé en skré
kant

= Kompensation med funktion grunddrejning eller
rundbord

400 BASIS ROTATION DEF-aktiv Side 95
B Automatisk beregning med to punkter
m kompensation med funktion grunddrejning

401 ROT 2 BORING DEF-aktiv Side 97
= Automatisk beregning med to Boringer
®m kompensation med funktion grunddrejning

402 ROTATION AF 2 GEVIND DEF-aktiv Side 101
B Automatisk beregning med to Tappe
= kompensation med funktion grunddrejning

403 ROT OVER DREJEAKSE DEF-aktiv Side 106
® Automatisk beregning med to punkter
®m  Kompensation med rundbord-drejning

405 ROTATION | C-AXIS DEF-aktiv Side 111

B Automatisk opretning af en vinkelforskydning
mellem et borings-midtpunkt og den positive Y-
akse

m  Kompensation med rundbord-drejning
404 SET BASIC ROTATION DEF-aktiv Side 115
® Fastleeg en vilkarlig grunddrejning
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4.2 Grundlag for Tastesystemcyklus 14xx

421 Feellestrak for tastesystemcyklus 14xx for drejning

YA

Cyklus kan bestemme drejning og indeholder fglgende:
m Bemeerk aktive maskinkinematik

B Halvautomatisk tastning

® Overvagning af tolerancer

m Tilgodese en 3D-kalibrering

® Samtidig bestemmelse af drejning og position

o Programmeringsanvisninger

m Tastepositionerne henfgrer sig til programmerede Nom. koodinater i I-
CS.

® Tag malpositionerne péa din tegning.

B For cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-kald
for definition af tastesystem-aksen.

Forklaringer til begreber

Betegnelse Kort beskrivelse

Sollposition Position fra Deres tegning, f.eks. boringsposition
Nominel Mal fra Deres tegning, f.eks. boringsdiameter
Akt.-position Positions maleresultat, f.eks. boringsposition
Akt. mal Resultat af mal, f.eks. boringsdiameter

I-CS Indleese-Koordinatsystem

I-CS: Input koordinat System

W-CS Emne-Koordinatsystem
W-CS: Emne koordinat System

Objekt Tasteobjekt: cirkel, tap, plan, kant

Fladenormaler
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Evaluering - henfgringspunkt:

m  Forskydningen kan beskrives i basistransformation af henfgringspunkttabel,
nar ved konsistente bearbejningsplan, eller ved positionsobjekt med aktiv TCPM
bliver tastet.

® Drejning kan beskrives i basistransformation af henfgringspunkttabel som grund-
drejning eller ogsa som akse offset af fgrste rundbordsakse betragtet fra emnet.

o Brugsanvisninger:

® Ved tastning med bliver eksisterende 3D-Kalibrerdata tilgodeset. Nar
disse kalibreringsdata ikke er tilstede, kan der opsté afvigelser.

= Nar De skal anvende ikke kun til drejning, men ogsa en malt position,
sé skal De taste sdvidt mulig taste fladen vinkelret. Jo stgrre vinkelfejl
0g jo st@rre tastekugleradius, jo st@rre er positionsfejlen. Ved stgrre
vinkelafvigelser i udgangspositionen kan her opsta tilsvarende
afvigelser i position.

Protokol:

De opnéede resultater er gemt i TCHPRAUTO.html sédvel som i den for Cyklus
beregnede Q-Parametern .

De malte afvigelse viser differencen mellem den malte akt. veerdi til tolerancemidte.
Hvis ingen tolerance er angivet, henfgrer det sig til nom. mal.

| hovedet af Protokol vise maleenheden af hovedprogrammet.

Halvautomatisk funktion

Nar tastepositionen henfgres til det aktuelle nulpunkt ikke er kendt, kan Cyklus
udfgres i halvautomatisk funktion. Her kan du bestemme startpositionen ved
manuel forpositionering fgr udfgrelse af tasteprocessen.

Hertil skal De indstille forand den gnskede malposition et "?" . De kan ggre dette ved
at bruge valgmuligheden Navn i aktionslisten. Afhaengigt af objektet skal du definere
de nom.-positioner, der bestemmer retningen for din tasteproces, se "Eksempler".

0 Alt efter objekt skal De definerer Nom. position, som bestemmer
retningen af tasteprocessen.

Eksempler:

® se "Tilpas med to boringer", Side 60
® se "Opret via en kant", Side 61

® se "Opret via et plan", Side 62
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Cyklusafvikling

Ga frem som folger:

> Udfer cyklus

> Styringen afbryder NC-program.
> Dialogvindue vises.
>

Positionér tastesystemet med akseretningstasten til det
gnskede tastepunkt

eller

> Positionér tastesystemet med elektroniske handhjul til det
gnskede tastepunkt

/Zndre evt. tasteretningen i vinduet
Veelg tasten NC start
Styringen lukker vinduet og udfgrer tasteprocessen.

Nar MODUS SIKKER HOJDE Q1125 = 1 eller 2, 8bner styringen
i fane FN 16 arbejdsomradet STATUS en melding. Denne
meddelelse er for at advare Dem om, at det ikke er muligt at
traekke tilbage til sikker hgjdetilstand.

> Kgr veerktgj til en sikker position
Veelg tasten NC start

> Cyklus hhv. Programmet fortsaettes. De skal muligvis gentage
hele processen for yderligere tastepunkter.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

frl

VvV Vv VvyYy

1
v

Styringen ignorerer ved udfgrsel af halvautomatisk funktion, den programmerede
veerdi 1 eller 2 for tilbagetraekning til sikker hgjde. Alt efter den position vaerktgjet
befinder sig, kan der opsta kollisionsfare.

> | halvautomatisk funktion skal efter hver tastning kgres manuelt til sikker
hgjde.

o Programmerings- og brugerinformationer:
m Tag Nom. positionerne fra Deres tegning.

= Halvautomatisk funktion bliver kun udfert i maskin-driftsart, ikke i
simulation.

®  Nar De ved et tastepunkt ikke definerer i alle retninger en Nom.
position, afgiver styringen en fejimelding.

m  Har De ikke er defineret et Nom. position i en retning, fglger der efter
tastning af objektet et Akt.-Nom. overfgrsel. Dette betyder, at de mélte
akt. positioner efterfglgende bliver overfgrt som Nom. positioner.
Falgelig er der for disse positioner ingen afvigelse og derfor ingen
positionskorrektur.
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Eksempler
Vigtig: Indgiv Nom. position fra Deres tegning!
| de tre eksempler anvendes Nom. position fra Deres tegning!

z

Tilpas med to boringer

z

| dette eksempel justerer De to boringer. Tastningen fortages i X-aksen (hovedakse)
og Y-akse (underakse). Du skal derfor definere malpositionen ud fra tegningen for
disse akser! Nom. position af Z-akse (veerktgjsakse) er ikke n@dvendigt, da De ikke
optager mél i denne retning.

QS1100 = Malposition T hovedakse tilgeengelig, men emneposition ukendt
QS1100 = Malposition 1 sideakse tilgaengelig, men emneposition ukendt
QS1102 = Malposition 1 veerktgjsakse ukendt

QS1103 = Malposition 2 hovedakse tilgeengelig, men emneposition ukendt
QS1104 = Malposition 2 sideakse tilgaengelig, men emneposition ukendt
QS1105 = Malposition 2 veerktgjsakse ukendt
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| dette eksempel justerer De en kant. Tastningen fortages i Y-akse (sideakse). Du
skal derfor definere malpositionen ud fra tegningen for denne akse! Nom. position af
X-akse (hovedakse) og Z-akse (veerktgjsakse) er ikke ngdvendigt, da De ikke optager
mal i denne retning.

QS1100 = Malposition 1 hovedakse ukendt

QS1100 = Mélposition 1 sideakse tilgaengelig, men emneposition ukendt
QS1102 = Malposition 1 veerktgjsakse ukendt

QS1103 = Malposition 2 hovedakse ukendt

QS1104 = Mélposition 2 sideakse tilgaengelig, men emneposition ukendt
QS1105 = Malposition 2 veerktgjsakse ukendt
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| dette eksempel justerer De et plan. Her skal De ubetinget definerer alle tre
malpositioner! Den for vinkelberegning er det vigtigt, at tastepositioner for alle tre
akser tilgodeses.

QS1100 = Malposition T hovedakse tilgaengelig, men emneposition ukendt
QS1100 = Malposition 1 sideakse tilgeengelig, men emneposition ukendt
QS1102 = Mélposition 1 veerktgjsakse tilgaengelig, men emneposition ukendt
QS1103 = Malposition 2 hovedakse tilgaengelig, men emneposition ukendt
QS1104 = Malposition 2 sideakse tilgeengelig, men emneposition ukendt
QS1105 = Mélposition 2 veerktgjsakse tilgaengelig, men emneposition ukendt
QS1106 = Malposition 3 hovedakse tilgaengelig, men emneposition ukendt
QS1107 = Mélposition 3 sideakse tilgeengelig, men emneposition ukendt
QS1108 = Mélposition 3 veerktgjsakse tilgaengelig, men emneposition ukendt

; Definer Cyklus

; Mélposition 1 hovedakse tilgeengelig, dog er
emneposition ukendt

; Mélposition 1 sideakse tilgaengelig, dog er
emneposition ukendt

; Malposition 1 veerktgjsakse tilgaengelig, dog er
emneposition ukendt
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; Malposition 2 hovedakse tilgeengelig, dog er
emneposition ukendt

; Mélposition 2 sideakse tilgaengelig, dog er
emneposition ukendt

; Malposition 2 veerktgjsakse tilgeengelig, dog er
emneposition ukendt

; Mélposition 3 hovedakse tilgeengelig, dog er
emneposition ukendt

; Mélposition 3 sideakse tilgaengelig, dog er
emneposition ukendt

; Malposition 3 veerktgjsakse tilgeengelig, dog er
emneposition ukendt

; Tasteretning Z-
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4.2.3  Evaluering af tolerance

Du kan ogsd bruge Cyklus 14xx til at kontrollere toleranceomrader. Derved kan
position og dimension af et objekt kontrolleres.

Felgende indleesning med tolerance er mulig:

Tolerance Eksempel
Dmensioner 10+0.01-0.015
DIN EN ISO 286-2 T10H7

DIN ISO 2768-1 10m

o Bemeerk store og smé bogstaver ved angivelse af tolerance.

Hvis De programmerer en indlaesning med tolerance, overvager styringen
toleranceomradet. Styringen skriver status Good, Rework eller Scrap i
returparameteren Q183. Hvis der er programmeret en referencepunktskorrektion,
korrigerer styringen det aktive referencepunkt efter tasteprocessen

Fglgende Cyklusparameter tillader indlaesning med tolerance:
® Q1100 1. PUNKT HOVEDAKSE

= Q1101 1. PUNKT SIDEAKSE

= Q1102 1. PUNKT WZ-AKSE

® Q1103 2. PUNKT HOVEDAKSE

= Q1104 2. PUNKT SIDEAKSE

= Q1105 2. PUNKT WZ-AKSE

® Q1106 3. PUNKT HOVEDAKSE

= Q1107 3. PUNKT SIDEAKSE

= Q1108 3. PUNKT WZ-AKSE

= Q1116 DIAMETER 1

5 Q1117 Diameter 2

De gar frem som fglger ved programmering:

Sart Cyklusdefinition

> Aktiver indstillingen Navn i aktionslisten

» Programmer malposition/dimension inklusive tolerance
> | Cyklus er f.eks. QS1116="+8-2-1" gemt.

v

o Hvis De programmerer en forkert tolerance, afslutter styringen afviklingen
med en fejlmeddelelse.
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Cyklusafvikling

Hvis den faktiske position er uden for tolerance, er styringens forhold som fglger:

m Q309=0: Styringen afbryder ikke.

m Q309=1: Styringen afbryder programmet med en besked om afvisninger og
omarbejde.

m  Q309=2: Styringen afbryder programmet med en besked om afvisning.

Hvis Q309 = 1 eller 2, gar De frem som fglger:
> Der &bnes et vindue. Styringen viser alle mal og faktiske
dimensioner af objektet.
> Afbryd NC-Program med knappen AFBRYD
@ eller
> Fortsaet NC-Program med NC start

0 Bemeerk, at Tastesystemcuklus returnerer de afvigelser, der er
relateret til tolerancecentret i Q98x og Q99x. Vaerdierne svarer
derfor til de samme korrektionsveerdier, som cyklussen udfgrer, nar
indlaeseparametrene Q1120 og Q1121 er programmeret. Hvis der
ikke er programmeret en automatisk evaluering, gemmer styringen
veerdi i henfgrt til tolerancemidten i tilhgrende Q-parameter og De kan
videreforarbejde vaerdien.

Eksempel
B QS1116 = Diameter 1 med angivelse af tolerance
m QS1117 = Diameter 2 med angivelse af tolerance

(3}
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Overfgre en Akt.-position

De kan forud bestemme den faktiske position og definerer tastesystemcyklus
som akt.-position. Objektet bliver overfgrt sdvel malposition som ogsé akt.-
position. Cyklus beregner fra differencen den ngdvendige korrektur og anvender
toleranceovervagning.

De gar frem som folger ved programmering:

Cyklus definition

Aktiver indstillingen Navn i aktionslisten

Programmer malposition/dimension inklusive tolerance
"@" programmering

Programmer malposition

| Cyklus er f.eks. Q51100="10+0.02@10.0123" gemt.

vVv vy vVvyvyy

o Programmerings- og brugerinformationer:
m  Nar De anvender @, bliver der ikke tastet. Styringen beregner kun akt -
0g nom.-positionen.

m  De skal definerer for alle tre akser (hoved-, side- og veerktgjsakse)
akt.-positionen. Hvis De kun definerer akt.-position for én akse, giver
styringen en fejlmeddelelse.

m  Akt.-positionen kan ogséa defineres med Q1900-Q1999.

Eksempel

Med denne mulighed kan De f.eks.:

m Bestemme cirkelmgnster fra forskellige objekter

= QOprette gear med gearmidte og position ef en tand

Malposition bliver her defineret med toleranceovervagning og akt.-position.
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4.3

Cyklus 1420 TAST PLAN

Anvendelse
Tastesystem-cyklus 1420 fastlaegger vinklen af et plan ved maling af tre punkter og
leegger veerdierne i Q-parametre.

Nar De fgr denne Cyklus programmerer Cyklus 1493 TAST EKTRUTION, kan De
gentage bergringspunkterne i én retning over en vis laengde.

Yderligere informationer: "Cyklus 1493 TAST EKTRUTION ", Side 274
Yderlig kan De med Cyklus 1420 udfgrer fglgende:

Nar tastepositionen henfgres til det aktuelle nulpunkt ikke er kendt, kan Cyklus
udfgres i halvautomatisk funktion.

Yderligere informationer: "Halvautomatisk funktion", Side 58
Cyklus kan valgfrit overvage for tolerancer. Derved kan en position og dimension
af et objekt overvages.

Yderligere informationer: "Evaluering af tolerance", Side 64

De kan forud bestemme den faktiske position og definerer tastesystemcyklus
som akt.-position.

Yderligere informationer: "Overfgre en Akt.-position”, Side 66

Cyklusafvikling

zi

Styringen positionerer tastesystemet med ilgang FMAX_PROBE og med positio-
neringslogik til programmeret tastepunkt

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

Styringen kgre tastesystemet i ilgang FMAX_PROBE til sikkerhedsafstand.
Summen fra Q320, SET_UP og tastekugleradius bliver tilgodeset ved tastning i
hver akseretning.

Herefter kgrer tastesystemet til den indleeste malehgjde og gennemfgrer det
forste tast-forlgb med taste-tilspaending F, fra Tastesystemtabellen.

Styringen forskyder herved tastesystemet med sikkerheds-afstanden mod
tasteretning

Nar De har programmeret tilbagetraekning til sikker hgjde Q1125, kgrer taste-
systemet tilbage til den sikker hgjde.

Derefter i bearbejdningsplanet til tastepunkt 2 og maler der Akt.-veerdien for det
andet planpunkt

Derefter kgrer tastesystemet tilbage til sikker hgjde (afhaengig af Q1125),
derefter i bearbejdningsplan til tastepunkt 3 og maler der akt.-veerdi af det tredje
planpunkt

Til slut positionerer styringen tastesystemet tilbage i sikker hgjde (afhaengig af
Q1125) og lagrer den fastsatte veerdier i fglgende Q-parametre:
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Q-parameter Betydning

nummer

Q950 til Q952 Fgrste maélte position i hoved-, side- og veerktgjsakse

Q953 til Q955 Anden malte position i hoved-, side- og veerktgjsakse

Q956 til Q958 Tredje malte position i hoved-, side- og veerktgjsakse

Q961 til Q963 Malte rumvinkel SPA, SPB og SPC i WP_CS

Q980 til Q982 Malte afvigelse fra fgrste tastepunkt

Q983 til Q985 Malte afvigelse fra andet tastepunkt

Q986 til Q988 3. malte afvigelse i positionen

Q183 Emnestatus
m -1 = ikke defineret
= 0=God
m 1 = Efterarbejde
m 2= Skrot

Q970 Nar De pa forhdnd har programmeret Cyklus 1493 TAST
EKTRUTION:
Middelveerdi af alle afvigelser fra den ideelle linje i 1. Taste-
punkt

Q971 Nar De pa forhdnd har programmeret Cyklus 1493 TAST
EKTRUTION:
Middelveerdi af alle afvigelser fra den ideelle linje i 2. Taste-
punkt

Q972 Nér De pa forhdnd har programmeret Cyklus 1493 TAST
EKTRUTION:
Middelveerdi af alle afvigelser fra den ideelle linje i 3. Taste-
punkt

HEIDENHAIN | TNC7 | Brugerhdndbog Mélecyklus for emner og veerktgjer | 01/2022



Tastesystemcyklus: Automatisk bestemmelse af skra emneflade | Cyklus 1420 TAST PLAN

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De mellem objekt og tastepunkt ikke kgrer til sikker hgjde, opstar
kollisionsfare.

> Mellem objekt eller hver tastepunkt ker til sikker hgjde

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved kald ef Tastesystemcyklus 444 og 14xx bgr Koordinattransformationer ikke
veere aktiv, f.eks. Cyklen 8 SPEJLING, 11 DIM.-FAKTOR, 26 MAALFAKTOR, TRANS
MIRROR.

» Nulstil koordinatomregning fgr Cyklus kald

= Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

m De tre tastepunkter bgr ikke ligge péa en lige linje, sd styringen kan beregne vinkel-
veerdierne.

® Med definition af Nom.-position bestemmer De rumvinklen. Cyklus den malte
rumvinkel i Parametern Q961 til Q963. For overfgrsel i 3D-Grunddrejning
anvender styringen forskellen mellem malte runvinkel og nom.-rumvinkel.

o = HEIDENHAIN anbefaler ved disse cyklus ikke at anvende aksevinkel!

Juster drejeakse:

® Opretning med drejeakse kan kun ggres, nar to drejeakser er tilgaengelige i kine-
matikken.

m For at oprette en drejeakse (Q1126 ulig 0), skal drejningen overfgres (Q1121 ulig
0). Ellers kommer der en fejimelding.
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4.3.1 Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

z A Q1100 1. Nominelposition hovedakse?

Absolut Nom.-position for fgrste tastepunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

Indlees: -99999.9999...+99999.9999 alternativ optional ?,
-, +eller@

?: Halvautomatisk Modus, se Side 58
-, + Evaluering af tolerancen, se Side 64
@: Overfgrsel af en Akt.-Position, se Side 66

" E =m

Q1106

Q1101 1. Nominelposition sideakse?

Q1100 Absolut Nom.-position af fgrste tastepunkt i sideaksen for
bearbejdningsplanet.

T Indleese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri
\z indlaesning, se Q1100
Q1102 1. Nominelposition sideakse?
ﬂ Absolut Nom.-position af fgrste tastepunkt i vaerktgjsaksen
— f Indlaese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri
ot aos oz indleesning, se Q1100
T @ ‘ Q1103 2. Nominelposition hovedakse?
Q1101 Absolut Nom.-position af andet tastepunkt i hovedaksen for
Q1104 bearbejdningsplanet.
01107 Indleese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri

indlaesning, se Q1100

Q1104 2. Nominelposition sideakse?
Absolut Nom.-position af andet tastepunkt i sideaksen for
bearbejdningsplanet.

Indleese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri
indleesning, se Q1100

Q1105 2. Nominelposition vaerktejsakse?

Absolut Nom.-position af andet tastepunkt i veerktgjsaksen
for bearbejdningsplanet.

Indlzese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri
indlaesning, se Q1100
Q1106 3. Nominelposition hovedakse?

Ansolut Nom.-position af tredje tastepunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet.

Indleese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri
indleesning, se Q1100
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Hjzelpebillede

Z A Q372=

.

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320
Q260 s
/
& -
X

Parametre

Q1107 3. Nominelposition sideakse?
Absolut Nom.-position af tredje tastepunkt i sideaksen for
bearbejdningsplanet.

Indlaese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri
indlaesning, se Q1100

Q1108 3. Nominelposition sideakse?
Ansolut Nom.-position af tredje tastepunkt i vaerktgjsaksen
for bearbejdningsplanet.

Indleese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri
indlaesning, se Q1100

Q372 Tasteretning (-3..+3)?

Aksen, i hvilken tastningen skal foregd. Med fortegnet define-
rer De kgrselsretning, positiv eller negativ, i aksetasterne.

Indlees: -3, -2, -1, +1, +2, +3

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
le. Veerdi virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q1125 Ker til sikker hgjde:
Positionerforhold mellem tastepositioner:
-1: Kgr ikke til sikker hgjde.

0: Kor til sikker hgjde fgr og efter Cyklus. Forpositionering
finder sted med FMAX_PROBE.

1: Ker til sikker hgjde fgr og efter hvert objekt. Forpositione-
ring finder sted med FMAX_PROBE.

2: Kor til sikker hgjde fgr og efter hvert tastepunkt Forpositio-
nering finder sted med FMAX_PROBE.

Indlees: -1, 0, +1, +2
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Hjzelpebillede

Parametre

Q309 Reaktion ved tolerancefejl?

Reaktion ved tolerance overskridelse:

0: Afbryd ikke program ved toleranceoverskridelse. Styringen
abner ikke et vinduet med resultat.

1: Afbryd program ved toleranceoverskridelse. Styringen
abner et vinduet med resultat.

2: Styringen abner et vindue med resultater for den aktuelle
position i skrotomradet. Programudfgrelsen bliver afbrudt.

Styringen dbner ved efterbearbejdning ikke et vinduet med

resultat

Indlees: 0, 1, 2

Q1126 Juster drejeakse?
Positioner drejeakser til skré bearbejdning:
0: Behold aktuelle drejeakseposition

1: Positioner drejeaksen automatisk og fglg veerktgjsspidsen
(MOVE). Den relative position mellem emne og veerktgj bliver
ikke forandret. Styringen udfgrer med lineaer aksen en udlig-

ningsbeveegelse.

2: Positionér drejeaksen automatisk uden at fglge vaerktgjs-

spidsen (TURN).

Indlees: 0, 1, 2

Q1120 Position til overfarsel?

Fastleeg, hvilket tastepunkt der korrigerer det aktive referen-
cepunkt:

0: ingen korrektur

1: Korrektur henfgrt til 1. Tastepunkt

2: Korrektur henfert til 2. Tastepunkt

3: Korrektur henfgrt til 3. Tastepunkt

4: Korrektur henfart til gennemsnitlige tastepunkt
Indlees: 0,1, 2, 3, 4

Q1121 Grunddrejning til overforsel?

Bestem, om styringen skal anvende fastlagte skréplan som
grunddrejning:

0: ingen grunddrejning

1: Seet grunddrejning: Her gemmer styringen grunddrejnin-
gen

Indlees: 0, 1
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Eksempel

4.4 Cyklus 1410 TAST KANT

Anvendelse

Med Tastesystemcyklus 1410 bestemmer De en emne-skréflade vha. to positioner
pad en kant. Cyklus bestemmer drejningen fra forskellen mellem malte vinkel og
nom.-vinkel.

Nar De fgr denne Cyklus programmerer Cyklus 1493 TAST EKTRUTION, kan De
gentage bergringspunkterne i én retning over en vis laengde.

Yderligere informationer: "Cyklus 1493 TAST EKTRUTION ", Side 274
Yderlig kan De med Cyklus 1410 udfgrer fglgende:

Nar tastepositionen henfgres til det aktuelle nulpunkt ikke er kendt, kan Cyklus
udfgres i halvautomatisk funktion.

Yderligere informationer: "Halvautomatisk funktion", Side 58

Cyklus kan valgfrit overvage for tolerancer. Derved kan en position og dimension
af et objekt overvages.

Yderligere informationer: "Evaluering af tolerance", Side 64

De kan forud bestemme den faktiske position og definerer tastesystemcyklus
som akt.-position.

Yderligere informationer: "Overfgre en Akt.-position”, Side 66
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Cyklusafvikling

z

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang FMAX_PROBE og med positio-
neringslogik til programmeret tastepunkt 1.
Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

2 Styringen kgre tastesystemet i ilgang FMAX_PROBE til sikkerhedsafstand.
Summen fra Q320, SET_UP og tastekugleradius bliver tilgodeset ved tastning i
hver akseretning.

3 Herefter kgrer tastesystemet til den indleeste malehgjde og gennemfgrer det
forste tast-forlgb med taste-tilspaending F, fra Tastesystemtabellen.

4 Styringen forskyder herved tastesystemet med sikkerheds-afstanden mod
tasteretning

5 Nar De har programmeret tilbagetraekning til sikker hgjde Q1125, kgrer taste-
systemet tilbage til den sikker hgjde.

6 Herefter kgrer tastesystemet til naeste tastepunkt 2 og gennemfgrer det andet
taste-forlgb.

7 Til slut positionerer styringen tastesystemet tilbage i sikker hgjde (afhaengig af
Q1125) og lagrer den fastsatte veerdier i fglgende Q-parametre:
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Q-parameter Betydning
nummer
Q950 til Q952 Fgrste maélte position i hoved-, side- og veerktgjsakse
Q953 til Q955 Anden malte position i hoved-, side- og veerktgjsakse
Q964 Malte grunddrejning
Q965 Malte borddrejning
Q980 til Q982 Malte afvigelse fra fgrste tastepunkt
Q983 til Q985 Malte afvigelse fra andet tastepunkt
Q994 Malte vinkelafvigelse af grunddrejning
Q995 Maélte vinkelafvigelse af borddrejning
Q183 Emnestatus
m -1 = ikke defineret
® 0=God
m 1 = Efterarbejde
m 2= Skrot
Q970 Nar De pa forhand har programmeret Cyklus 1493 TAST
EKTRUTION:
Middelveerdi af alle afvigelser fra den ideelle linje i 1. Taste-
punkt
Q971 Nar De pa forhdnd har programmeret Cyklus 1493 TAST

EKTRUTION:

Middelveerdi af alle afvigelser fra den ideelle linje i 2. Taste-
punkt
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De mellem objekt og tastepunkt ikke kgrer til sikker hgjde, opstar
kollisionsfare.

> Mellem objekt eller hver tastepunkt ker til sikker hgjde

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved kald ef Tastesystemcyklus 444 og 14xx bgr Koordinattransformationer ikke
veere aktiv, f.eks. Cyklen 8 SPEJLING, 11 DIM.-FAKTOR, 26 MAALFAKTOR, TRANS
MIRROR.

» Nulstil koordinatomregning fegr Cyklus kald

= Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

Tips i forbindelse med drejeakser:

Nar De bestemmer grunddrejningen i et drejet bearbejdningsplan, skal De veere
opmeaerksom pa fglgende:

®  Nar de aktuelle koordinater pa drejeaksen, og den definerede transforma-
tionsvinkel (Vindue 3D-Rotation) stemmer overens, er bearbejdningsplanet
konsistent. Styringen beregner grunddrejning generelt i indlaese-koordi-
natsystem I-CS.

= Nar de aktuelle koordinater pa drejeaksen, og den definerede transfor-
mationsvinkel (Vindue 3D-Rotation) ikke stemmer overens, er bearbejd-
ningsplanet inkonsistent. Styringen beregner grunddrejning emne-koordi-
natsystem W-CS i afhaengighed veerktgjsaksen.

Med valgfri Maskinparameter chkTiltingAxes (Nr. 204601) definerer maskin-
producenten en kontrol til overensstemmelse af drejesituationen. Nar der ikke er
konfigureret en kontrol, antager Cyklus grundlaeggende et konsistent bearbejd-
ningsplan. Beregningen af grunddrejningen forekommer derefter i I-CS.

Juster drejeakse:

m Styringen kan kun justerer drejeaksen, nar den malte rotation kan korrigeres med
en rundbordsakse. Denne akse skal veere den fgrste drejeakse udgdende fra
emnet.

m For at oprette en drejeakse (Q1126 ulig 0), skal drejningen overfgres (Q1121 ulig
0). Ellers afgiver styringen en fejimelding.
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441 Cyklusparameter

Hjzelpebillede
zA

— 3
— 3

| ¥
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Q1100
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Q372=
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Parametre

Q1100 1. Nominelposition hovedakse?

Absolut Nom.-position for fgrste tastepunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

Indlees: -99999.9999...+99999.9999 alternativ optional ?,
-, +eller@

?: Halvautomatisk Modus, se Side 58
-, + Evaluering af tolerancen, se Side 64
@: Overfgrsel af en Akt.-Position, se Side 66

" E =m

Q1101 1. Nominelposition sideakse?
Absolut Nom.-position af fgrste tastepunkt i sideaksen for
bearbejdningsplanet.

Indlaese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri
indlaesning, se Q1100

Q1102 1. Nominelposition sideakse?
Absolut Nom.-position af fgrste tastepunkt i vaerktgjsaksen

Indlaese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri
indlaesning, se Q1100

Q1103 2. Nominelposition hovedakse?
Absolut Nom.-position af andet tastepunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet.

Indlzese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri
indlaesning, se Q1100

Q1104 2. Nominelposition sideakse?
Absolut Nom.-position af andet tastepunkt i sideaksen for
bearbejdningsplanet.

Indlzese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri
indlaesning, se Q1100

Q1105 2. Nominelposition vaerktajsakse?
Absolut Nom.-position af andet tastepunkt i vaerktgjsaksen
for bearbejdningsplanet.

Indleese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri
indlaesning, se Q1100

Q372 Tasteretning (-3..+3)?

Aksen, i hvilken tastningen skal forega. Med fortegnet define-
rer De kgrselsretning, positiv eller negativ, i aksetasterne.

Indlees: -3, -2, -1, +1, +2, +3
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Parametre

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
le. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

SET_UP(TCHPROBE.TP)

Hjzelpebillede
12
AN
Q260
- &
Y

+ —
Q320

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q1125 Kaer til sikker hgjde:
Positionerforhold mellem tastepositioner:
-1: Kor ikke til sikker hgjde.

0: Kor til sikker hgjde far og efter Cyklus. Forpositionering
finder sted med FMAX_PROBE.

1: Kor til sikker hgjde f@gr og efter hvert objekt. Forpositione-
ring finder sted med FMAX_PROBE.

2: Kor til sikker hgjde fgr og efter hvert tastepunkt Forpositio-
nering finder sted med FMAX_PROBE.

Indlaes: -1, 0, +1, +2

Q309 Reaktion ved tolerancefejl?

Reaktion ved tolerance overskridelse:

0: Afbryd ikke program ved toleranceoverskridelse. Styringen
abner ikke et vinduet med resultat.

1: Afbryd program ved toleranceoverskridelse. Styringen
abner et vinduet med resultat.

2: Styringen abner et vindue med resultater for den aktuelle
position i skrotomradet. Programudfgrelsen bliver afbrudt.

Styringen abner ved efterbearbejdning ikke et vinduet med

resultat

Indlees: 0, 1, 2
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Hjaelpebillede

Parametre

Q1126 Juster drejeakse?
Positioner drejeakser til skrd bearbejdning:
0: Behold aktuelle drejeakseposition

1: Positioner drejeaksen automatisk og fglg veerktgjsspidsen
(MOVE). Den relative position mellem emne og vaerktgj bliver
ikke forandret. Styringen udfgrer med lineaer aksen en udlig-
ningsbevaegelse.

2: Positionér drejeaksen automatisk uden at fglge veerktgjs-
spidsen (TURN).
Indlees: 0, 1, 2

Q1120 Position til overfarsel?

Fastleeg, hvilket tastepunkt der korrigerer det aktive referen-
cepunkt:

0: ingen korrektur

1: Korrektur henfegrt til 1. Tastepunkt

2: Korrektur henfgrt til 2. Tastepunkt

3: Korrektur henfgrt til gennemsnitlige tastepunkt
Indlees: 0,1, 2, 3

Q1121 Drejning overforsel?

Bestem, om styringen skal anvende fastlagte skréplan som
grunddrejning:

0: ingen grunddrejning

1: Seet grunddrejning: Styringen overfgrer skrafladen som
basistransformation i henfgringstabellen.

2: Udfgr rundborddrejning: Styringen overfgrer skrafladen
som Offset i henfgringstabellen.

Indlees: 0, 1, 2
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4.5 Cyklus 1411 TAST TO CIRKLER

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 1411 bestemmer midtpunktet af to boringer eller Tapper og
beregner ud fra begge midtpunkter en lige linje. Cyklus bestemmer drejningen i
bearbejdningsplanet fra forskellen mellem malte vinkel og Nom.-vinkel.

Nar De fgr denne Cyklus programmerer Cyklus 1493 TAST EKTRUTION, kan De
gentage bergringspunkterne i én retning over en vis laengde.

Yderligere informationer: "Cyklus 1493 TAST EKTRUTION *, Side 274
Yderlig kan De med Cyklus 1411 udfgrer fglgende:

Nar tastepositionen henfgres til det aktuelle nulpunkt ikke er kendt, kan Cyklus
udfgres i halvautomatisk funktion.

Yderligere informationer: "Halvautomatisk funktion®, Side 58

Cyklus kan valgfrit overvage for tolerancer. Derved kan en position og dimension
af et objekt overvages.

Yderligere informationer: "Evaluering af tolerance", Side 64

De kan forud bestemme den faktiske position og definerer tastesystemcyklus
som akt.-position.

Yderligere informationer: "Overfgre en Akt.-position”, Side 66
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Cyklusafvikling

z

1 Styringen positionerer tastesystemet med tilspaending (afhaengig af Q1125) og
med Positionerlogik til programmerede midtpunkt 1.

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

2 Styringen kgre tastesystemet i ilgang FMAX_PROBE til sikkerhedsafstand.
Summen fra Q320, SET_UP og tastekugleradius bliver tilgodeset ved tastning i
hver akseretning.

3 Herefter kgrer tastesystemet til den indleeste tastetilspaending F, fra tastesytem-
tabellen, til indgivet mélehgjde og registrerer ved tastning (afheengig af antal af
tastninger Q423) det farste Borings- hhv. Tapmidtpunkt

4 Styringen forskyder herved tastesystemet med sikkerheds-afstanden mod
tasteretning

5 Herefter kgrer tastesystemet tilbage til sikker hgjde og positionerer til det
indlaeste midtpunkt for den anden Boring eller anden Tap 2

6 Styringen kerer tastesystemet til den indlaeste malehgjde og registrerer ved
tastning (afhaengig af antal af tastninger Q423) det anden Borings- hhv.
Tapmidtpunkt

7 Til slut positionerer styringen tastesystemet tilbage i sikker hgjde (afhaengig af
Q1125) og lagrer den fastsatte veerdier i fglgende Q-parametre:
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Q-parameter Betydning

nummer

Q950 til Q952 Fgrste maélte cirkelmidtpunkt i hoved-, side- og veerktgjsakse

Q953 til Q955 Anden malte cirkelmidtpunkt i hoved-, side- og veerktgjsakse

Q964 Malte grunddrejning

Q965 Malte borddrejning

Q966 til Q967 Malte fgrste og anden diameter

Q980 til Q982 Malte afvigelse fra fgrste cirkelmidtpunkt

Q983 til Q985 Malte afvigelse fra anden cirkelmidtpunkt

Q994 Malte vinkelafvigelse af grunddrejning

Q995 Malte vinkelafvigelse af borddrejning

Q996 til Q997 Malte afvigelse af diameter

Q183 Emnestatus
m -1 = ikke defineret
= 0=CGod
® 1 = Efterarbejde
® 2= Skrot

Q970 Nér De har programmeret Cyklus 1493 TAST EKTRUTION:
Middelveerdi af alle afvigelser fra den ideelle linje i 1. Cirkel-
midtpunkt

Q971 Nar De har programmeret Cyklus 1493 TAST EKTRUTION:
Middelveerdi af alle afvigelser fra den ideelle linje i 2. Cirkel-
midtpunkt

Q973 Nar De har programmeret Cyklus 1493 TAST EKTRUTION:
Middelveerdi af alle afvigelser af diameter 1. Cirkler

Q974 Nar De har programmeret Cyklus 1493 TAST EKTRUTION:

Middelveerdi af alle afvigelser af diameter 2. Cirkler

o Betjeningstips

® Er boringen for lille, og den programmerede sikkerhedsafstand ikke
er mulig, dbner en dialog. i dialog viser styringen boringens Nom -
veerdi, den kalibrerede tastekugleradius og den stadig mulige sikker-
hedsafstand.

De har fglgende muligheder:

= Nar der ikke er kollisionsfare, kan De udfgre Cyklus med veerdi fra
dialog med NC-Start. Den aktive sikkerhedsafstand bliver for dette
objekt reduceret med den viste veerdi.

m Du kan afslutte cyklussen med Annuller
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De mellem objekt og tastepunkt ikke kgrer til sikker hgjde, opstar
kollisionsfare.

> Mellem objekt eller hver tastepunkt ker til sikker hgjde

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved kald ef Tastesystemcyklus 444 og 14xx bgr Koordinattransformationer ikke
veere aktiv, f.eks. Cyklen 8 SPEJLING, 11 DIM.-FAKTOR, 26 MAALFAKTOR, TRANS
MIRROR.

» Nulstil koordinatomregning fegr Cyklus kald

= Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

Tips i forbindelse med drejeakser:

Nar De bestemmer grunddrejningen i et drejet bearbejdningsplan, skal De veere
opmeaerksom pa fglgende:

®  Nar de aktuelle koordinater pa drejeaksen, og den definerede transforma-
tionsvinkel (Vindue 3D-Rotation) stemmer overens, er bearbejdningsplanet
konsistent. Styringen beregner grunddrejning generelt i indlaese-koordi-
natsystem I-CS.

= Nar de aktuelle koordinater pa drejeaksen, og den definerede transfor-
mationsvinkel (Vindue 3D-Rotation) ikke stemmer overens, er bearbejd-
ningsplanet inkonsistent. Styringen beregner grunddrejning emne-koordi-
natsystem W-CS i afhaengighed veerktgjsaksen.

Med valgfri Maskinparameter chkTiltingAxes (Nr. 204601) definerer maskin-
producenten en kontrol til overensstemmelse af drejesituationen. Nar der ikke er
konfigureret en kontrol, antager Cyklus grundlaeggende et konsistent bearbejd-
ningsplan. Beregningen af grunddrejningen forekommer derefter i I-CS.

Juster drejeakse:

m Styringen kan kun justerer drejeaksen, nar den malte rotation kan korrigeres med
en rundbordsakse. Denne akse skal veere den fgrste drejeakse udgdende fra
emnet.

m For at oprette en drejeakse (Q1126 ulig 0), skal drejningen overfgres (Q1121 ulig
0). Ellers afgiver styringen en fejimelding.

HEIDENHAIN | TNC7 | Brugerhdndbog Mélecyklus for emner og veerktgjer | 01/2022



Tastesystemcyklus: Automatisk bestemmelse af skra emneflade | Cyklus 1411 TAST TO CIRKLER

4.5.1 Cyklusparameter

Hjzelpebillede

]
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Parametre

Q1100 1. Nominelposition hovedakse?

Absolut Nom.-position for fgrste tastepunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

Indlees: -99999.9999...+99999.9999 alternativ optional ?,
-, +eller@

?: Halvautomatisk Modus, se Side 58
-, + Evaluering af tolerancen, se Side 64
@: Overfgrsel af en Akt.-Position, se Side 66

" E =m

Q1101 1. Nominelposition sideakse?
Absolut Nom.-position af fgrste tastepunkt i sideaksen for
bearbejdningsplanet.

Indlaese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri
indlaesning, se Q1100

Q1102 1. Nominelposition sideakse?
Absolut Nom.-position af fgrste tastepunkt i vaerktgjsaksen

Indlaese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri
indlaesning, se Q1100

Q1116 Diameter 1. position?

Diameter for fgrste Boring hhv. fgrste Tap.

Indleese: 0...9999.9999 alternativ valgfri indlaesning:
"...-...+..." Evaluering af tolerance, se Side 64

Q1103 2. Nominelposition hovedakse?
Absolut Nom.-position af andet tastepunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet.

Indlzese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri
indlaesning, se Q1100

Q1104 2. Nominelposition sideakse?
Absolut Nom.-position af andet tastepunkt i sideaksen for
bearbejdningsplanet.

Indleese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri
indlaesning, se Q1100

Q1105 2. Nominelposition vaerktajsakse?
Absolut Nom.-position af andet tastepunkt i veerktgjsaksen
for bearbejdningsplanet.

Indleese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri
indleesning, se Q1100
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Hjaelpebillede Parametre

Q1117 Diameter 2. position?
Diameter for anden Boring hhv. anden Tap.
Indlaese: 0...9999.9999 alternativ valgfri indlaesning:
".vome.o+. " Evaluering af tolerance, se Side 64
Q1115 Geometritype (0-3)?
Geometri for objekt:
0: 1. Position=Boring og 2. Position=Boring
1: 1. Position=Tap og 2. Position=Tap
2: 1. Position=Boring og 2. Position=Tap
3: 1. Position=Tap og 2. Position=Boring
Indlees: 0,1, 2,3
Q423 Antal tastninger?
Antal tastepunkter pa diameteren
Indlees: 3,4,5,6,7,8
Y Q325 STARTVINKEL ?

Vinklen mellem hovedakse i bearbejdningsplanet og det
forste tastepunkt Veerdi virker absolut.

Indleese: -360.000...+360000

Q1119 Cirkel-abningsvinkel?

Vinkelomrade, i hvilken tastningerne skal fordeles.
Indleese: -359.999...+360000

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle.
ﬂ Q320 virker additiv til SET_UP (tastesystem-tabel) og kun

ved tastning af henfgringspunktet i tastesystem-akse. Veerdi
virker inkrementalt.

D Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i veerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
virker absolut.

= Indlaes: -99999.9999...4+99999.9999 alternativ PREDEF

SET_UP(TCHPROBE.TP)

+
Q320
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Hjzelpebillede

Parametre

Q1125 Kaer til sikker hgjde:
Positionerforhold mellem tastepositioner:
-1: Kor ikke til sikker hgjde.

0: Kor til sikker hgjde far og efter Cyklus. Forpositionering
finder sted med FMAX_PROBE.

1: Kgr til sikker hgjde fgr og efter hvert objekt. Forpositione-
ring finder sted med FMAX_PROBE.

2: Kor til sikker hgjde fgr og efter hvert tastepunkt Forpositio-
nering finder sted med FMAX_PROBE.

Indlaes: -1, 0, +1, +2

Q309 Reaktion ved tolerancefejl?

Reaktion ved tolerance overskridelse:

0: Afbryd ikke program ved toleranceoverskridelse. Styringen
abner ikke et vinduet med resultat.

1: Afbryd program ved toleranceoverskridelse. Styringen
abner et vinduet med resultat.

2: Styringen abner et vindue med resultater for den aktuelle
position i skrotomradet. Programudfgrelsen bliver afbrudt.

Styringen abner ved efterbearbejdning ikke et vinduet med

resultat

Indlees: 0, 1, 2

Q1126 Juster drejeakse?
Positioner drejeakser til skra bearbejdning:
0: Behold aktuelle drejeakseposition

1: Positioner drejeaksen automatisk og fglg veerktgjsspidsen
(MOVE). Den relative position mellem emne og veerktgj bliver
ikke forandret. Styringen udfgrer med lineaer aksen en udlig-
ningsbevaegelse.

2: Positionér drejeaksen automatisk uden at fglge vaerktgjs-
spidsen (TURN).
Indlees: 0,1, 2

Q1120 Position til overfarsel?

Fastleeg, hvilket tastepunkt der korrigerer det aktive referen-
cepunkt:

0: ingen korrektur

1: Korrektur henfgrt til 1. Tastepunkt

2: Korrektur henfgrt til 2. Tastepunkt

3: Korrektur henfert til gennemsnitlige tastepunkt
Indlees: 0,1, 2, 3
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Hjaelpebillede Parametre

Q1121 Drejning overforsel?

Bestem, om styringen skal anvende fastlagte skraplan som
grunddrejning:

0: ingen grunddrejning

1: Seet grunddrejning: Styringen overfgrer skrafladen som
basistransformation i henfgringstabellen.

2: Udfgr rundborddrejning: Styringen overfgrer skrafladen
som Offset i henfgringstabellen.

Indlees: 0, 1, 2

Eksempel
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Cyklus 1412 TAST SKRAE KANT

Anvendelse

Med Tastesystemcyklus 1412 bestemmer De en emne-skraflade vha. to positioner
pa en skrd kant. Cyklus bestemmer drejningen fra forskellen mellem malte vinkel og
nom.-vinkel.

Nar De fgr denne Cyklus programmerer Cyklus 1493 TAST EKTRUTION, kan De
gentage bergringspunkterne i én retning over en vis laengde.

Yderligere informationer: "Cyklus 1493 TAST EKTRUTION ", Side 274
Cyklus 1412 tilbyder yderlig fglgende funktioner:

®  Nar tastepositionen henfgres til det aktuelle nulpunkt ikke er kendt, kan Cyklus
udfgres i halvautomatisk funktion.

Yderligere informationer: "Halvautomatisk funktion", Side 58

®  Nar De har forudbestemt den faktiske position og kan disse overfgres i Cyklus
som akt.-position.

Yderligere informationer: "Overfgre en Akt.-position’, Side 66

Cyklusafvikling
z
Y

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang FMAX_PROBE og med positio-
neringslogik til programmeret tastepunkt

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

2 Styringen kgre tastesystemet i ilgang FMAX_PROBE til sikkerhdsafstand Q320.
Summen fra Q320, SET_UP og tastekugleradius bliver tilgodeset ved tastning i
hver akseretning.

3 Herefter kgrer tastesystemet til den indleeste malehgjde og gennemfgrer det
forste tast-forlgb med taste-tilspaending F fra Tastesystemtabellen.

4 Styringen forskyder herved tastesystemet med sikkerheds-afstanden mod
tasteretning

5 Nar De har programmeret tilbagetraekning til sikker hgjde Q1125, kgrer taste-
systemet tilbage til den sikker hgjde.

6 Herefter kgrer tastesystemet til tastepunkt 2 og gennemfgrer det andet taste-
forlgb.

7 Til slut positionerer styringen tastesystemet tilbage i sikker hgjde (afhaengig af
Q1125) og lagrer den fastsatte veerdier i fglgende Q-parametre:
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Q-parameter Betydning
nummer
Q950 til Q952 Fgrste maélte position i hoved-, side- og veerktgjsakse
Q953 til Q955 Anden malte position i hoved-, side- og veerktgjsakse
Q964 Malte grunddrejning
Q965 Malte borddrejning
Q980 til Q982 Malte afvigelse fra fgrste tastepunkt
Q983 til Q985 Malte afvigelse fra andet tastepunkt
Q994 Malte vinkelafvigelse af grunddrejning
Q995 Maélte vinkelafvigelse af borddrejning
Q183 Emnestatus
m -1 = ikke defineret
® 0=God
m 1 = Efterarbejde
m 2= Skrot
Q970 Nar De pa forhand har programmeret Cyklus 1493 TAST
EKTRUTION:
Middelveerdi af alle afvigelser fra den ideelle linje i 1. Taste-
punkt
Q971 Nar De pa forhdnd har programmeret Cyklus 1493 TAST

EKTRUTION:

Middelveerdi af alle afvigelser fra den ideelle linje i 2. Taste-
punkt
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De mellem objekt og tastepunkt ikke kgrer til sikker hgjde, opstar
kollisionsfare.

> Mellem objekt eller hver tastepunkt ker til sikker hgjde

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved kald ef Tastesystemcyklus 444 og 14xx bgr Koordinattransformationer ikke
veere aktiv, f.eks. Cyklen 8 SPEJLING, 11 DIM.-FAKTOR, 26 MAALFAKTOR, TRANS
MIRROR.

» Nulstil koordinatomregning fegr Cyklus kald

= Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

= NarDeiQ1100, Q1101 eller Q1102 programmerer en tolerance, henfgrer de sig
til den programmedere nom. position og ikke pa tastepunkter langs skraplanet.
Brug parameteren til at programmere en tolerance for overfladenormalen langs
den skra kant TOLERANCE QS400.

Tips i forbindelse med drejeakser:

Nar De bestemmer grunddrejningen i et drejet bearbejdningsplan, skal De veere
opmeaerksom pé falgende:

m Nar de aktuelle koordinater pa drejeaksen, og den definerede transforma-
tionsvinkel (Vindue 3D-Rotation) stemmer overens, er bearbejdningsplanet
konsistent. Styringen beregner grunddrejning generelt i indlaese-koordi-
natsystem I-CS.

m  Nar de aktuelle koordinater pa drejeaksen, og den definerede transfor-
mationsvinkel (Vindue 3D-Rotation) ikke stemmer overens, er bearbejd-
ningsplanet inkonsistent. Styringen beregner grunddrejning emne-koordi-
natsystem W-CS i afhaengighed veerktgjsaksen.

Med valgfri Maskinparameter chkTiltingAxes (Nr. 204601) definerer maskin-
producenten en kontrol til overensstemmelse af drejesituationen. Nar der ikke er
konfigureret en kontrol, antager Cyklus grundlaeggende et konsistent bearbejd-
ningsplan. Beregningen af grunddrejningen forekommer derefter i I-CS.

Juster drejeakse:

m Styringen kan kun justerer drejeaksen, nér den malte rotation kan korrigeres med
en rundbordsakse. Denne akse skal veere den fgrste drejeakse udgdende fra
emnet.

m For at oprette en drejeakse (Q1126 ulig 0), skal drejningen overfgres (Q1121 ulig
0). Ellers afgiver styringen en fejlmelding.
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4.6.1 Cyklusparameter

Hjzelpebi
z)

llede

I

Q1102

O—"—

@)
'
S/
! X
Q1100
Az
3 @
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Q1101
B e E——

Parametre

Q1100 1. Nominelposition hovedakse?

Absolut nom. position, hvor der skra kant i hovedaksen
begynder.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ valgfri ?, +, -
eller @

® ?: Halvautomatisk Modus, se Side 58
m -, + Evaluering af tolerancen, se Side 64
= @: Overfgrsel af en Akt.-Position, se Side 66

Q1101 1. Nominelposition sideakse?

Absolut nom. position, hvor der skra kant i sideaksen begyn-
der.

Indlzes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ valgfri
indlaesning, se Q1100

Q1102 1. Nominelposition sideakse?
Absolut Nom.-position af fgrste tastepunkt i vaerktgjsaksen

Indlaese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri
indleesning, se Q1100

QS400 Toleranceangivelse?

Toleranceomrade, som Cyklus overvager. Tolerancen define-
rer den tilladte afvigelse af fladenormalen langs skré kant.
Styringen bestemmer afvigelsen vha. Nominel koordinat og
den faktiske aktuel koordinat af emne.

Eksempler:

® QS400 ="0.4-0.1": @vre dimension = Nom. koordinat
+0.4, nedre dimension = Nom. koordinat -0.1. For Cyklus
er der fglgende tolerance graenser: "Nom.-koordinat +0.4"
til "Nom.-koordinat -0.1".

m QS400 ="": Ingen hensyn til tolerance.

B QS400 ="0": Ingen hensyn til tolerance.

® QS400="0.1+0.1" Ingen hensyn til tolerance.
Indlees: Max. 255 tegn
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Hjzelpebillede Parametre

YA Q1130 Nom. vinkel for 1. linje?
Nom. vinkel for 1. linje?
Indlees: -180...+180

Q1131 Tasteretning for 1. linje
Tasteretning for 1. linje:

+1: Styringen drejer tasteretningen med +90° om Nom.
vinklen Q1130

-1: Styringen drejer tasteretningen med -90° om Nom.
vinklen Q1130

Indlees: -1, +1

Q1132 Farste afstand pa 1. linje

Vinklen mellem start af skrdkant og det fgrste tastepunkt
Veerdi virker inkrementalt.

Indlaese: -999.999...+999999

Q1133 Anden afstand pa 1. linje

Vinklen mellem start af skrdkant og det anden tastepunkt
Veerdi virker inkrementalt.

Indleese: -999.999...+999999

Q1139 Plan for objekt (1-3)?

Planet, i hvilken styringen opfatter Nom. vinkel Q1130 og
tasteretning Q1131.

1: Nom. vinkel befinder sig i YZ-plan.
2: Nom. vinkel befinder sig i ZX-plan.
3: Nom. vinkel befinder sig i XY-plan.
Indlees: 1,2, 3

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Az Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
le. Veerdi virker inkrementalt.

Q260 Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
Q260 SIKKERE HOEJDE ?

- RN Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
i kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
SET_UP(TCTPROBE-TP) virker absolut.
Q320 Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q1125 Ker til sikker hgjde:
Positionerforhold mellem tastepositioner:
-1: Kor ikke til sikker hgjde.

0: Kagr til sikker hgjde far og efter Cyklus. Forpositionering
finder sted med FMAX_PROBE.

1: Kgr til sikker hgjde fgr og efter hvert objekt. Forpositione-
ring finder sted med FMAX_PROBE.

2: Kgr til sikker hgjde fgr og efter hvert tastepunkt Forpositio-
nering finder sted med FMAX_PROBE.

Indlees: -1, 0, +1, +2
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Hjzelpebillede

Parametre

Q309 Reaktion ved tolerancefejl?

Reaktion ved tolerance overskridelse:

0: Afbryd ikke program ved toleranceoverskridelse. Styringen
abner ikke et vinduet med resultat.

1: Afbryd program ved toleranceoverskridelse. Styringen
abner et vinduet med resultat.

2: Styringen abner et vindue med resultater for den aktuelle
position i skrotomradet. Programudfgrelsen bliver afbrudt.

Styringen dbner ved efterbearbejdning ikke et vinduet med

resultat

Indlees: 0, 1, 2

Q1126 Juster drejeakse?

Positioner drejeakser til skré bearbejdning:

0: Behold aktuelle drejeakseposition

1: Positioner drejeaksen automatisk og fglg veerktgjsspidsen
(MOVE). Den relative position mellem emne og veerktgj bliver
ikke forandret. Styringen udfgrer med lineaer aksen en udlig-
ningsbeveegelse.

1: Positioner drejeaksen automatisk og fglg veerktgjsspidsen
(MOVE). Den relative position mellem emne og vaerktgj bliver
ikke forandret. Styringen udfgrer med lineaer aksen en udlig-
ningsbeveegelse.

Indlees: 0, 1, 2

Q1120 Position til overfarsel?

Fastleeg, hvilket tastepunkt der korrigerer det aktive referen-
cepunkt:

0: ingen korrektur

1: Korrektur henfgrt til 1. Tastepunkt

2: Korrektur henfert til 2. Tastepunkt

3: Korrektur henfgrt til gennemsnitlige tastepunkt
Indlees: 0,1, 2,3

Q1121 Drejning overforsel?

Bestem, om styringen skal anvende fastlagte skréplan som
grunddrejning:

0: ingen grunddrejning

1: Seet grunddrejning: Styringen overfgrer skrafladen som
basistransformation i henfgringstabellen.

2: Udfgr rundborddrejning: Styringen overfgrer skrafladen
som Offset i henfgringstabellen.

Indlees: 0,1, 2
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Eksempel

4.7 Grundlag for Tastesystemcyklus 4xx

4.7.1 Feellestraek for tastsystemcykler for registrering af skaevt liggende
emner

YA

-
—!HQ

=
©

vinkel a (se billedet). Herved kan De méle grunddrejningen pa en vilkarlig retlinje 1 pa
emnet og fremstille henfgringen til den egentlige 0°-retning 2 .

0 Cyklus fungerer ikke med 3D-Rot! Benyt i dette tilfeelde Cyklus 14xx.
Yderligere informationer: 'Grundlag for Tastesystemcyklus 14xx",
Side 57
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4.8 Cyklus 400 BASIS ROTATION

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 400 bestemmer ved maling af to punkter, som skal ligge pa en
retlinje, en emne-skraflade. Med funktionen grunddrejning kompenserer styringen
den malte vaerdi.

Cyklusafvikling
YA

il

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra kolonne FMAX) og
med positionerlogik til programmerede tastepunkt 1. Styringen forskyder derved
tastesystem med sikkerhedsafstand mod den fastlagte kgrselsretning

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste mélehgjde og gennemfgrer det
forste tast-forlgb med tast-tilspaending (kolonne F)

3 Herefter kgrer tastesystemet til naeste tastepunkt 2 og gennemfgrer det andet
taste-forlgb

4 Styringen positionerer tastesystemet tilbage til sikkerheds hgjde og gennemfgrer
den fastsatte grunddrejning

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

» Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus: Cyklus 7
NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING, Cklus 11 DIM.-FAKTOR
og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

» Nulstil koordinatomregning fgrst

B Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

B Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

Tips til programmering
m For cyklus-definitionen skal De have programmeret et vaerktgjs-kald for definition
af Tastesystem-aksen.
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4.8.1 Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre
t 067 Q263 1st male-punkt i 1st akse?
Y A _ + Koordinater til fgrste tastepunkt i hovedaksen for bearbejd-
Q272=2 . .o
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1st malepunkt i 2nd akse?

Qoo \ 0320 R - .
] Koordinater til fgrste tastepunkt i sideaksen for bearbejd-
T; F ningsplanet Veerdi virker absolut.

? Indlzes: -99999.9999...+99999.9999
Q263 Q25 Q2721 Q265 2nd male-punkt i 1st akse?
Koordinater til andet tastepunkt i hovedaksen for bearbejd-

ningsplanet Veerdi virker absolut.
Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2nd male-punkt i 2nd akse?

Koordinater til andet tastepunkt i sideaksen for bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Maleakse (1=1st / 2=2nd)?

Aksen i bearbejdningsplanet, i hvilken mélingen skal forega:
1: Hovedakse = maleakse

2: Sideakse = maleakse

Indlees: 1, 2

Q267 Kersel retning 1 (+1=+/ -1=-)?

Retningen, i hvilken tastsystemet skal kgre til emnet:

-1:: Kgrselsretning negativ

+1: Kgrselsretning positiv

Indlees: -1, +1

4 \ Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke
malingen skal ske Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-

R\ - le. Veerdi virker inkrementalt.
X Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspanding) Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

SET_UP(TCAMPROBE.TP)

()
W

]

Q260

Q261

96 HEIDENHAIN | TNC7 | Brugerhandbog Méalecyklus for emner og veerktgjer | 01/2022



Tastesystemcyklus: Automatisk bestemmelse af skra emneflade | Cyklus 400 BASIS ROTATION

Hjaelpebillede Parametre

Q301 Kaer til fri-hgjde (0/1)?

Fastlaeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem
malepunkterne:

0: Mellem malepunkter kgr til malehgjde

1: Mellem mélepunkter ker til sikker hgjde

Indlees: 0, 1

Q307 Forindstilling af drejevinkel

Hvis skrafladen der skal males ikke skal henfgre sig til hoved-
aksen, men til en vilkarlig retlinie, indlaeses vinklen til henfg-
rings-retlinien. Styringen fremskaffer sa for grunddrejnin-

gen forskellen mellem den malte veerdi og vinklen til henfg-
rings-retlinjen. Veerdi virker absolut.

Indleese: -360.000...+360000

Q305 Preset nummer i tabel?

Angiv nummeret i henfgrings-tabellen, i hvilket styringen skal
gemme den fremskaffede grunddrejning. Ved indlaesning af
Q305=0, laegger styringen den fastsatte grunddrejning i ROT-
menuen for driftsart manuel.

Indlees: 0...99999

m
- :
= 3
& B
NN
o
—
A
o
e |
N
o
o
2
=z
()

4.9

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 401 registrerer midtpunktet af to boringer. Derefter beregner
styringen vinklen mellem bearbejdningsplanet for hovedakse og retlinjen der
forbinder boringsmidtpunkterne. Med funktionen grunddrejning kompenserer
styringen den beregnede veerdi. Alternativt kan De ogsd kompensere den
fremskaffede skraflade med en drejning af rundbordet.
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Cyklusafvikling
Yi

D) -
X

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdien fra kolonne FMAX) og
med positioneringslogik til det indlaeste midtpunkt for fgrste boring 1.

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste mélehgjde og registrerer med fire
tastninger det f@rste borings-midtpunkt

3 Herefter kgrer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og positionerer til det indlaeste
midtpunkt for den anden boring 2

4 Styringen kgrer tastesystemet til den indlaeste mélehgjde og registrerer med fire
tastninger det andet borings-midtpunkt

5 Til slut kgrer styringen tastesystemet tilbage til sikker hgjde og gennemfgrer den
fastsatte grunddrejning

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus: Cyklus 7
NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING, Cklus 11 DIM.-FAKTOR
og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

» Nulstil koordinatomregning fgrst

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

m Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

®  Nar De vil kompensere skréfladen med en rundbordsdrejning, sd anvender
styringen automatisk fglgende drejeakser:

B C med veerktgjs-akse Z
®m B med veerktgjsakse-akse Y
® A med veerktgjs-akse X

Tips til programmering

m  Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et vaerktgjs-kald for definition
af Tastesystem-aksen.
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49.1 Cyklusparameter

Hjzelpebillede
YA
(N
Q271 Qy
IZN\
Q269 (&)
*@ -
t X
Q268 Q270
z)
H Q260
N —
X

Parametre

Q268 1st hul: center i 1st akse?

Midtpunkt for fgrste boring i hovedaksen for bearbejdnings-
planet Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+9999.9999

Q269 1st hul: center i 2nd akse?

Midtpunkt for fgrste boring i sideaksen for bearbejdningspla-
net Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2nd hul: center i 1st akse?

Midtpunkt for anden boring i hovedaksen for bearbejdnings-
planet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2nd hul: center i 2nd akse?

Midtpunkt for anden boring i sideaksen for bearbejdningspla-
net Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke
malingen skal ske Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q307 Forindstilling af drejevinkel

Hvis skrafladen der skal males ikke skal henfgre sig til hoved-
aksen, men til en vilkarlig retlinie, indlaeses vinklen til henfg-
rings-retlinien. Styringen fremskaffer s& for grunddrejnin-

gen forskellen mellem den maélte veerdi og vinklen til henfg-
rings-retlinjen. Veerdi virker absolut.

Indleese: -360.000...+360000
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Hjzelpebillede Parametre

Q305 Nummer i tabel?

Indgiv nummeret pa linje fra henfgringspunkt-tabellen. |
denne linje tager styringen den respektive indlaesning fra:

Q305 = 0: Drejeaksen bliver i nummer 0 i henfgringspunkt-
tabel nullet. Derved kommer indleesning i OFFSET-kolonne
(Eksempel: Ved veerktgjsakse Z kommer indlaesning i C_OF-
FS). Yderlig bliver alle andre veerdier (X, Y, Z, osv.) til tidspunk-
tet aktive henfgringspunkt i linje 0 af henfgringspunkttabellen
overfgrt. Derudover bliver henfgringspunkt fra linje 0 aktive-
ret.
Q305 > 0: Drejeaksen bliver den her angivne linje af henfg-
ringspunkttabel nullet. Derved kommer indlaesning i
OFFSET-kolonne af henfgringspunkttabel. (Eksempel: Ved
veerktgjsakse Z kommer indlaesning i C_OFFS).
Q305 er afhaengig af falgende Parameter:
® Q337 =0 og samtidig Q402 = 0: en grunddrejning blev
sat i linje, der blev specificeret med Q305. (Eksempel: Ved
veerkigjsakse Z kommer indlaesning af grunddfrejning i
SPC).

m Q337 =0 og samtidig Q402 = 1: Parameter Q305 er ikke
aktiv

® Q337 =1: Parameter Q305 virker som beskrevet ovenfor
Indlaes: 0...99999

Q402 Grunddrejning/opretning (0/1)

Fastlaeg, om styringen skal saette den fremskaffede skrafla-
de som en grunddrejning, eller skal oprette pr. rundbordsdrej-
ning:

0: Seet Grunddrejning: Her gemmer styringen grunddrejnin-
gen (F.eks.: ved veerktgjsakse Z anvender styringen kolonne
SPC)

1: udfgr rundbordsdrejning: En indlaesning foretages i de
respektive Offset-kolonne af henfgringstabel (f.eks.: ved
veerktgjsakse Z anvender stryringen kolonne C_Offs),
desuden roterer de respektive akser

Indlees: 0, 1

Q337 Seet til nul efter opretning?

Fastlaeg, om styringen skal saette positionsvisning af respek-
tive drejeakser efter opretning til O:

0: Efter opretning bliver positionsvisning ikke sat til 0

1: Efter opretning bliver positionsvisning sat til 0, nar De
forud har defineret Q402=1

Indlees: 0, 1
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m
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410 Cyklus 402 ROTATION AF 2 GEVIND

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 402 registrerer midtpunktet for to tappe. Derefter beregner
styringen vinklen mellem bearbejdningsplanet for hovedakse og retlinjen der
forbinder boringsmidtpunkterne. Med funktionen grunddrejning kompenserer
styringen den beregnede veerdi. Alternativt kan De ogsa kompensere den
fremskaffede skraflade med en drejning af rundbordet.

Cyklusafvikling
YA

'V

B

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdien fra kolonne FMAX) og
med positioneringslogi pa tastepunktet 1 af den ferste Tap.

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indleeste malehgjde 1 og registrerer med
fire tastninger det fgrste tap-midtpunkt Mellem de hver gang med 90° forskudte
tastepunkter kgrer tastesystemet pa en cirkelbue.

3 Herefter kgrer tastesystemet tilbage til sikker hgjde og positionerer til
tastepunktet 5 for den anden Tap.

4 Styringen kgrer tastesystemet til den indleeste Malehgjde 2 og registrerer med
fire tastninger det andet Tap-midtpunkt

5 Til slut kgrer styringen tastesystemet tilbage til sikker hgjde og gennemfgrer den
fastsatte grunddrejning
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus: Cyklus 7

NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING, Cklus 11 DIM.-FAKTOR
og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

» Nulstil koordinatomregning ferst

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

B Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

= Nar De vil kompensere skrafladen med en rundbordsdrejning, s& anvender
styringen automatisk fglgende drejeakser:

®  C med veaerktgjs-akse Z
B B med veerktgjsakse-akse Y
B A med veerktgjs-akse X

Tips til programmering

m For cyklus-definitionen skal De have programmeret et vaerktgjs-kald for definition
af Tastesystem-aksen.
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4.10.1 Cyklusparameter

Hjzelpebillede
YA

Q271 Q314

Q269 Q313

gy (§§
t

<Y

Q268 Q270

z)

Q261

Q260
Q315
> -
SET_UP(TCHPROBE.TP) X

+
Q320

Parametre

Q268 1ste gevind: center i 1st akse?

Midtpunkt for fgrste tap i hovedaksen for bearbejdningspla-
net Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q269 1st gevind: center i 2nd akse?

Midtpunkt for fgrste tap i sideaksen for bearbejdningsplanet
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q313 Diameter af gevind 1?
Cirka diameter for 1. tap. Indlaes helst for stor veerdi
Indlees: 0...99999.9999

Q261 Malehgjde gevind 1 TS akse?

Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i tastesy-
stem-aksen, pa hvilke mélingen for tappen 1 skal ske. Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2nd gevind: center i 1st akse?

Midtpunkt for anden tap i hovedaksen for bearbejdningspla-
net Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2nd gevind: center i 2nd akse?

Midtpunkt for anden tap i sideaksen for bearbejdningsplanet
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q314 Diameter af gevind 2?
Cirka diameter for 2. tap. Indlaes helst for stor veerdi
Indlees: 0...99999.9999

Q315 Male-hgjde gevind 2 i TS akse?

Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i tastesy-
stem-aksen, pa hvilke mélingen for tappen 2 skal ske. Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem mélepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
le. Veerdi virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF
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Hjzelpebillede

Parametre

Q301 Kaer til fri-hajde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem
malepunkterne:

0: Mellem malepunkter kgr til malehgjde
1: Mellem mélepunkter ker til sikker hgjde
Indlees: 0, 1

Q307 Forindstilling af drejevinkel

Hvis skrafladen der skal males ikke skal henfgre sig til hoved-
aksen, men til en vilkarlig retlinie, indlaeses vinklen til henfg-
rings-retlinien. Styringen fremskaffer sa for grunddrejnin-

gen forskellen mellem den maélte veerdi og vinklen til henfg-
rings-retlinjen. Veerdi virker absolut.

Indleese: -360.000...+360000

Q305 Nummer i tabel?

Indgiv nummeret p3 linje fra henfgringspunkt-tabellen. |
denne linje tager styringen den respektive indlaesning fra:

Q305 = 0: Drejeaksen bliver i nummer 0 i henfgringspunkt-
tabel nullet. Derved kommer indlaesning i OFFSET-kolonne
(Eksempel: Ved veerktgjsakse Z kommer indlaesning i C_OF-
FS). Yderlig bliver alle andre veerdier (X, Y, Z, osv.) til tidspunk-
tet aktive henfgringspunkt i linje 0 af henfgringspunkttabellen
overfgrt. Derudover bliver henfgringspunkt fra linje O aktive-
ret.
Q305 > 0: Drejeaksen bliver den her angivne linje af henfg-
ringspunkttabel nullet. Derved kommer indlaesning i
OFFSET-kolonne af henfgringspunkttabel. (Eksempel: Ved
veerktgjsakse Z kommer indlaesning i C_OFFS).
Q305 er afhaengig af falgende Parameter:
® Q337 =0 og samtidig Q402 = 0: en grunddrejning blev
sat i linje, der blev specificeret med Q305. (Eksempel: Ved

veerktgjsakse Z kommmer indlaesning af grunddfrejning i
SPC).

® Q337 =0 og samtidig Q402 = 1: Parameter Q305 er ikke
aktiv

® Q337 =1: Parameter Q305 virker som beskrevet ovenfor
Indlees: 0...99999

HEIDENHAIN | TNC7 | Brugerhdndbog Mélecyklus for emner og veerktgjer | 01/2022



Tastesystemcyklus: Automatisk bestemmelse af skra emneflade | Cyklus 402 ROTATION AF 2 GEVIND

Hjaelpebillede Parametre

Q402 Grunddrejning/opretning (0/1)

Fastlaeg, om styringen skal saette den fremskaffede skrafla-
de som en grunddrejning, eller skal oprette pr. rundbordsdrej-
ning:

0: Seet Grunddrejning: Her gemmer styringen grunddrejnin-
gen (F.eks.: ved veerktgjsakse Z anvender styringen kolonne
SPC)

1: udfer rundbordsdrejning: En indlaesning foretages i de
respektive Offset-kolonne af henfgringstabel (f.eks.: ved
veerktgjsakse Z anvender stryringen kolonne C_Offs),
desuden roterer de respektive akser

Indlees: 0, 1

Q337 Seet til nul efter opretning?

Fastleeg, om styringen skal saette positionsvisning af respek-
tive drejeakser efter opretning til O:

0: Efter opretning bliver positionsvisning ikke sat til 0

1: Efter opretning bliver positionsvisning sat til 0, ndr De
forud har defineret Q402=1

Indlees: 0, 1

Eksempel
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Cyklus 403 ROT OVER DREJEAKSE

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 403 bestemmer ved maling af to punkter, som skal ligge pa en
retlinje, en emne-skraflade. Den fastlagte skrd emne-flade kompenserer styringen
for ved drejning af A-, B- eller C-aksen. Emnet kan derfor opspaendes vilkarligt pa
rundbordet.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra kolonne FMAX) og
med positionerlogik til programmerede tastepunkt 1. Styringen forskyder derved
tastesystem med sikkerhedsafstand mod den fastlagte kgrselsretning

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indleeste mélehgjde og gennemfgrer det
ferste tast-forlgb med tast-tilspaending (kolonne F)

3 Herefter kgrer tastesystemet til naeste tastepunkt 2 og gennemfgrer det andet
taste-forlgb

4 Styringen positionerer tastesystemet tilbage til sikker hgjde og drejer den i Cyklus
definerede drejeakse med den registrerede vaerdi. Eventuelt kan De angive, om
styringen skal fastlaegge drejevinklen i Henfgrings-Tabellen eller i Nulpunkt-
Tabellen til 0.
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!
Nar styringen automatisk positionerer drejeaksen, kan det komme til kollision.

» Pas pa mulige kollisioner mellem evt. pa bordet opbygget elementer og
veerktgjet

> Veelg en sikker hgjde sa at der ikke kan opsta kollision.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nér De i parameter Q312 Akse f. kompenserende bevaegelse? indgiver veerdien

0, bestemmer Cyklus den justerede drejeakse automatisk (anbefalet indstilling)
Dermed bliver, afhaengig af reekkefglgen af tastepunkter, en vinkel bestemt. De
overfgrte vinkel vises fra fgrste til anden tastepunkt. Nar De i parameter Q312,
veelger A-, B- eller C-akse som udligningsakse, overfgrer Cyklus vinklen uafhaengig
af reekkefglgen af tastepunkter. Den beregnede vinkel ligger omradet -90 til +90°.

> Kontroller efter justering positionen af drejeaksen

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

» Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus: Cyklus 7
NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING, Cklus 11 DIM.-FAKTOR
og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

» Nulstil koordinatomregning ferst

= Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

®  Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart
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4.11.1 Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

* 067 Q263 1st male-punkt i 1st akse?

N - +  Koordinater til forste tastepunkt i hovedaksen for bearbejd-
B A ningsplanet Veerdi virker absolut.
@ B Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

C
SET_URICHPROBE TP) Q264 1st malepunkt i 2nd akse?

e \ o " ,
] Koordinater til fgrste tastepunkt i sideaksen for bearbejd-
T; ningsplanet Veerdi virker absolut.

? Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q263 Q25 02727 Q265 2nd male-punkt i 1st akse?

Koordinater til andet tastepunkt i hovedaksen for bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2nd male-punkt i 2nd akse?

Koordinater til andet tastepunkt i sideaksen for bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Male-akse (1/2/3, 1=ref. akse)?
Aksen, i hvilken malingen skal forega:

1: Hovedakse = méleakse

2: Sideakse = maleakse

3: Tastesystemakse = maleakse
Indlees: 1,2, 3

Q267 Kersel retning 1 (+1=+/ -1=-)?
Retningen, i hvilken tastsystemet skal kgre til emnet:
-1:: Kgrselsretning negativ

+1: Kgrselsretning positiv

Indlees: -1, +1

4\ Q261 Mélehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke
malingen skal ske Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-

R\ - le. Veerdi virker inkrementalt.
X Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i veerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

N
\Zj

—

Q260

Q261
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Hjzelpebillede Parametre

Q301 Kaer til fri-hajde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem
malepunkterne:

0: Mellem malepunkter kgr til malehgjde
1: Mellem mélepunkter ker til sikker hgjde
Indlees: 0, 1

Q312 Akse f. kompenserende bevagelse?

Fastleeg, med hvilken drejeakse styringen skal kompensere
den malte skraflade:

0: Automatikmodus — Styringen overfgrer den justerede
drejeakse til aktive Kinematik. | automatikmodus bliver den
fgrste drejebordakse anvendt (udgéende fra emne) som
udligningsakse. Anbefalede indstillinger!

4: Kompenser skraflade med drejeakse A
5: Kompenser skraflade med drejeakse B
6: Kompenser skraflade med drejeakse C
Indlees: 0, 4,5, 6

Q337 Seet til nul efter opretning?

Fastleeg, om styringen skal saette vinklen af den justerede
drejeakse i Preset-Tabellen hhv. i Nulpunkt-Tabellen til O efter
justering.

0: Efter opretning af vinkel af drejeakse i Tabel bliver ikke sat
til 0

1: Efter opretning af vinkel af drejeakse i Tabel bliver sat til O
Indlees: 0, 1

Q305 Nummer i tabel?

Angiv nummeret i henfgringspunkttabellen, i hvilken styrin-
gen skal indleese grunddrejningen.

Q305 = 0: Drejeakse bliver i nummer 0 i henfgringstanel
nulsat. Derved kommer indlaesning i OFFSET-kolonne.
Yderlig bliver alle andre veerdier (X, Y, Z, osv.) til tidspunktet
aktive henfgringspunkt i linje 0 af henfgringspunkttabellen
overfgrt. Derudover bliver henfgringspunkt fra linje 0 aktive-
ret.

Q305 > 0: Angiv linje i henfgringstabel, i hvilken styrin-

gen skal nulseette drejeakse. Derved kommer indlaesning i
OFFSET-kolonne af henfgringspunkttabel.

Q305 er afhaengig af felgende Parameter:
m Q337 = 0: Parameter Q305 er ikke aktiv
® Q337 = 1: Parameter Q305 virker som ovenfor
® Q312 = 0: Parameter Q305 virker som ovenfor

® Q305 Nummer i tabel? Q312 > 0: Indlaesning i Q305
bliver ignoreret. Derved kommer indlaesning i OFFSET-
kolonne i linje af henfgringspunkttabel, som er aktiv ned
Cykluskald

Indlees: 0...99999
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Hjaelpebillede Parametre

Q303 Malevaerdi-overfering (0,1)?

Fastleegge, om det fastlagte henfgringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i henfgringstabel:

0: Skriv det fastlagte referencepunkt som en nulforskydning i
den aktive nulpunktstabel. Henf.systemet er det aktive emne-
koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfgringspunkt i henfgringstabel.
Indlees: 0, 1

Q380 Henferingsv. hovedakse?

Vinklen, pa hvilken styringen skal oprette den tastede
retlinje.. Kun virksom, ndr drejeaksen = automatiskfunktion
eller C er valgt (Q312 =0 eller 6).

Indleese: 0...360

Eksempel
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4.12 Cyklus 405 ROTATION | C-AXIS

Anvendelse

Med tastesystem-cyklus 405 bestemmer De,

= vinkelforskydningen mellem den positive Y-akse for det aktive koordinatsystem
og midterlinien for en boring

B vinkelforskydningen mellem Nom.-position og Akt.-position for et borings-
midtpunkt

Den fremskaffede vinkelforskydning kompenserer styringen ved drejning af C-
aksen. Emnet kan derfor veere opspaendt vilkarligt pa rundbordet, Y-koordinaten for
boringen skal dog veere positiv. Nar De maler vinkelforskydningen af boringen med
tastesystemakse Y (horisontal placering af boringen), kan det veere ngdvendigt, at
udfgre cyklus flere gange, da der med maélestrategien kan opstd en ungjagtighed pa
ca.1% af skrafladen.
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Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra kolonne FMAX) og
med positionerlogik til tastepunkt 1. Styringen beregner tastepunkterne ud fra
informationerne i Cyklus og sikkerhedsafstanden fra kolonnen SET_UP i Tastsy-
stemtabel.

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indleeste malehgjde og gennemfgrer det
farste tast-forlgb med taste-tilspaending (kolonne F). Styringen bestemmer taste-
retningen automatisk afthaengig af den programmerede startvinkel.

3 Herefter kgrer tastesystemet cirkulaert, enten i méalehgjden eller i sikker hgjde, til
naeste tastepunkt 2 og gennemfgrer der det andet taste-forlgh

4 Styringen positionerer tastesystemet til tastepunktet 3 og derefter til tastepunkt
4 og gennemfgrer der det tredie hhv. fierde taste-forlgb og positionerer taste-
systemet pa den fastlagte boringsmidte.

5 Afslutningsvis positionerer styringen tastesystemet tilbage til sikker hgjde og
opretter emnet ved drejning af rundbordet.. Styringen drejer herved rundbordet
séledes, at borings-midtpunktet efter kompenseringen - sdvel med lodret som
0gsa med vandret tastesystemakse - i retning af den positive Y-akse, eller ligger
pa Nom.-positionen for borings-midtpunktet. Den malte vinkelforskydning er ogsa
tilgeengelig i parameter Q150.
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis lommens mal og sikkerheds-afstanden ikke tillader en forpositionering i
neerheden af tastepunktet, taster styringen altid gdende ud fra lommens midte.
Mellem de fire malepunkter kgrer tastsystemet sa ikke til sikker hgjde.

» Indenfor Lomme/boring skal der ikke mere std materiale

» For at undga en kollision mellem tastsystem og emne, indlaeser De Soll-
diameteren for lommen (boring) hellere for lille.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus: Cyklus 7
NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING, Cklus 11 DIM.-FAKTOR
og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

> Nulstil koordinatomregning ferst

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

m Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

Anvisninger for programmering

® Jo mindre De programmerer vinkelskridtet, desto mere ungjagtigt beregner
styringen cirkelmidtpunktet. Mindste indlaeseveerdi: 5°.
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4.12.1 Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Yi Q321 MIDTE 1. AKSE ?
Midten af boringen i hovedaksen for bearbejdningsplanet
\ Veerdi virker absolut.
0325“-. Indlees: -99999.9999...+99999.9999
'

Q322 MIDTE 2. AKSE ?

Midten af boringen i sideaksen for bearbejdningsplanet. Hvis
De programmerer Q322 = 0, s& opretter styringen borings-
midtpunktet pa den positive Y-akse, hvis De programmerer
Q321 Q322 ulig 0, s& opretter styringen borings-midtpunktet pa
Nom.-positionen (vinklen, der fremkommer fra boringsmid-
ten) Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Nominal diameter?

Cirka diameteren for den runde lomme (boring). Indlees helst
veerdien for lille

Indlees: 0...99999.9999

Q325 STARTVINKEL ?

Vinklen mellem hovedakse i bearbejdningsplanet og det
forste tastepunkt Veerdi virker absolut.

Indlaese: -360.000...+360000

Q247 VINKELSKRIDT ?

Vinklen mellem to malepunkter, fortegnet for vinkelskridtet
fastleegger drejeretningen (- = medurs), med hvilken taste-
systemet kgrer til naeste malepunkt. Hvis De vil opméale en
cirkelbue, s& programmerer De et vinkelskridt mindre end
90°. Veerdi virker inkrementalt.

Indleese: -120...+120

zA Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke
malingen skal ske Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999
Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Q261 Yderligere afstand mellem mélepunkt og tastesystem-kugle.
: Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-

Q247

Q322

Q262

x ¥

—

Q260

R\ : - le. Veerdi virker inkrementalt.
SET_UP(TCHPROBE.TP) X Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
+
Q320

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF
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Hjaelpebillede Parametre

Q301 Ker til fri-hgjde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem
malepunkterne:

0: Mellem malepunkter kgr til malehgjde
1: Mellem mélepunkter ker til sikker hgjde
Indlees: 0, 1

Q337 Seet til nul efter opretning?

0: Seet visning af C-akse til 0 og C_Offset i den aktive linje i
nulpunktstabellen

0: Skriv den malte vinkelforskydning i nulpunkttabel. Linje-
nummer = Veerdien fra Q337. Er der allerede indfgrt en C-
forskydning i nulpunkt-tabellen, s& adderer styringen den
malte vinkelforskydning fortegnsrigtigt

Indleese: 0...2999

m
x
]
o
3
o
o

4.13 Cyklus 404 SET BASIC ROTATION

Anvendelse

Med tastesystem-cyklus 404 kan De under programafviklingen automatisk
fastlaegge en vilkarlig grunddrejning eller gemme i henfgringspunkt-tabel. De kan
ogsa anvende Cyklus 404 nér De vil nulstille en aktiv grunddrejning.
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus: Cyklus 7
NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING, Cklus 11 DIM.-FAKTOR
og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

> Nulstil koordinatomregning ferst

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

4.13.1 Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Q307 Forindstilling af drejevinkel
Vinkelvaerdien, med hvilken grunddrejningen skal fastlaegges.
Indleese: -360.000...+360000

Q305 Preset nummer i tabel?:

Angiv nummeret i henfgrings-tabellen, i hvilket styringen

skal gemme den fremskaffede grunddrejning. Ved indlaes-
ning af Q305=0 oder Q305=-1, laegger styringen yderlig den
fastlagte grunddrejning i grunddrejningsmenu (Tastning Rot)
i driftsart Manuel drift .

-1: Overskriv aktive henfgringspunkt og aktiver

0 = Kopier Aktiv henfgringspunkt i henfgringspunkt-linje O,
skriv grunddrejning i henfgringspunkt-linje 0 og aktiver henfg-
ringspunkt O

>1: Gem grunddrejning i det angivet henfgringspunkt. Henfg-
ringspunkt bliver ikke aktiveret

Indleese: -1...99999

Eksempel
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4.14 Eksempel: Bestemmelse af grunddrejning med to boringer
Y Y

w

5

—

5

T 1 X
25 80

Q268 = Midtpunkt af 1. Boring: X-Koordinat

Q268 = Midtpunkt af 1. Boring: Y-Koordinat

Q268 = Midtpunkt af 2. Boring: X-Koordinat

Q268 = Midtpunkt af 2. Boring: Y-Koordinat

Q261 = Koordinater i Tastesystemakse, hvorpd malingen er foretaget
Q307 = Vinkel af henfgringslinje

Q402 = Kompenser skraflade ved rundbordsdrejning

Q337 = Nulsaet visning efter opretning

; Kald bearbejdningsprogram
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5.1 Oversigt

Styringen stiller Cyklus tilgaengelig, hvormed du automatisk kan bestemme
henfgringspunkter.

@ Styringen skal af maskinfabrikanten veere forberedt for brug af 3D-
tastesystemer.

HEIDENHAIN garanterer kun tastesystemets funktion i forbindelse med
HEIDENHAIN tastesystemer.

Cyklus Kald Yderligere informationer

1400 TASTE POSITION DEF-aktiv  Side 121
= Mal enkelte positioner
m Fastleeg evt. henfgringspunkt

1401 TASTE CIRKEL DEF-aktiv  Side 125
= Mal cirkelpunkt ind- eller udvendig
m Fastlaeg evt. cirkelmidte som henfgringspunkt

1402 TASTE KUGLE DEF-aktiv  Side 130
= Mal punkter pa en kugle
m Fastleeg evt. kuglemidte som henfgringspunkt

410 NULPUNKT | FIRKANT DEF-aktiv  Side 136
= Maling af leengde og bredde indvendig i en firkant
m fastlaeg firkantmidte som henfgringspunkt

411 NULPUNKT UDE FIRKANT DEF-aktiv  Side 141
® Maling af leengde og bredde udvendig i en firkant
m fastlaeg firkantmidte som henfgringspunkt

412 NULPUNKT I CIRKEL DEF-aktiv Side 147
®  Maling af fire vilkarlige indvendige cirkelpunkter
® Fastlaeg kredsmidte som henfgringspunkt

413  NULPUNKT UDE CIRKEL DEF-aktiv  Side 152
® Maling af fire vilkarlige udvendige cirkelpunkter
® Fastleeg kredsmidte som henfgringspunkt

414 NULPUNKT UDE HJOERNE DEF-aktiv  Side 158
= M3l to lige linje udvendig
® Skaeringspunkt lige linje fastlaegges som henfg-
ringspunkt
415 NULPUNKT | HJOERNE DEF-aktiv  Side 165
= Mal to lige linje indvendig
m Skeeringspunkt lige linje fastlaegges som henfg-
ringspunkt
416  NULPUNKT CIRKELCENT. DEF-aktiv  Side 171
m M3l tre vilkarlige boringer pa hulkredsen
®  Fastlaeg hulkreds-midte som henfgringspunkt
417 NULPUNKT I TS AKSE DEF-aktiv  Side 177
m Maling af vilkarlige position i veerktgjsakse
m  Fastleeg vilkarlig position som henfgringspunkt
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fastlaeggelse af henfgringspunkter

5.2

5.2.1

5.3

Cyklus Kald Yderligere informationer

418 HENF.PKT 4 BORINGER DEF-aktiv  Side 180

= Mal 2 boringer pé tveers
m  Seet skeeringspunkt lige linje som henfgringspunkt

419 HENF.PKT | EN AKSE DEF-aktiv  Side 185

= Mal en vilkarlig position i en valgbar akse

= Seet vilkarlig position i en valgbar akse som
henf.punkt

408 HENF.PKT MIDTE NOT DEF-aktiv  Side 188

= Mal bredde indvendigt i Not
B Szt Not-midte som henfgringspunkt

409 HENF.PKT. MIDTE TRIN DEF-aktiv  Side 193

= Mal bredde udvendigt som kam
® Szt Kam-midte som henfgringspunkt

Grundlag for tastesystemcyklus 14xx til fastlaeggelse af
henfgringspunkter

Fzelles for alle Tastesystem-Cyklus 14xx ved henfgringspunkt-
fastlaaggelse

Henf. punkt og vaerktgjsakse

Styringen seetter henfgringspunktet i bearbejdningsplanet i afhaengighed af
tastesystemaksen, som De har defineret i Deres méleprogram.

Aktiv tastesystemakse Seet henf.pkt. In
Z XogVY
Y ZogX
X YogZ

Maleresultater i Q-parametre
Maleresultatet for den respektive taste-cyklus gemmer styringen i de globalt

virksomme Q-parameter Q9xx. Parameter kan De genanvende i Deres NC-Program.

Bemaerk tabellen over resultatparametre, der er angivet i hver cyklusbeskrivelse.

Cykus 1400 TASTE POSITION

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 1400 maler en vilkarlig position i en valgbar akse. De kan
overfgrer resultatet i den aktive linje i henfgringstabellen.

Nar De fgr denne Cyklus programmerer Cyklus 1493 TAST EKTRUTION, kan De
gentage bergringspunkterne i én retning over en vis laengde.

Yderligere informationer: "Cyklus 1493 TAST EKTRUTION ", Side 274
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Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra kolonne FMAX) og
med positionerlogik til programmerede tastepunkt 1. Styringen tilgodeser ved
forpositionering sikkerhedsafstanden Q320.

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

2 Herefter kgrer tastesystemet i den indlaeste méalehgjde og registrerer med en
enkel tastning Akt.-positionen.

3 Styringen positionerer tastesystemer tilbage til sikker hgjde

4 Styringen gemmer den fastlagte position i efterfglgende Q-parameter. Nar
Q1120=1, skriver styringen den fastlagte Position i den aktive linje i henfgrings-
tabellen.

Yderligere informationer: "Grundlag for tastesystemcyklus 14xx til fastlaeggelse
af henfgringspunkter’, Side 121

Q-parameter- Betydning
nummer
Q950 til Q952 Fgrste malte position i hoved-, side- og veerktgjsakse
Q980 til Q982 Malte afvigelse fra forste tastepunkt
Q183 Emnestatus
m -1 = ikke defineret
® 0=God
m 1 = Efterarbejde
m 2= Skrot
Q970 Nar De har programmeret Cyklus 1493 TAST EKTRUTION:
Middelveerdi af alle afvigelser fra den ideelle linje i 2. Taste-
punkt
Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved kald ef Tastesystemcyklus 444 og 14xx bgr Koordinattransformationer ikke
veere aktiv, f.eks. Cyklen 8 SPEJLING, 11 DIM.-FAKTOR, 26 MAALFAKTOR, TRANS
MIRROR.

» Nulstil koordinatomregning fegr Cyklus kald

= Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .
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5.3.1  Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre
zi Q1100 1. Nominelposition hovedakse?
Absolut Nom.-position for f@grste tastepunkt i hovedaksen for
H bearbejdningsplanet
Indlees: -99999.9999...+99999.9999 alternativ optional ?,
01'!?—8 -, +eller@
T ? ?: Halvautomatisk Modus, se Side 58
Q1100 -, +: Evaluering af tolerancen, se Side 64

@: Overfgrsel af en Akt.-Position, se Side 66

Z
i Q1101 1. Nominelposition sideakse?

Absolut Nom.-position af fgrste tastepunkt i sideaksen for
bearbejdningsplanet.

Indlaese: -99999.9999...49999.9999 alternativ valgfri
indlaesning, se Q1100

Y 01101 Q1102 1. Nominelposition sideakse?

== Absolut Nom.-position af f@rste tastepunkt i vaerktgjsaksen
Indlaese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri
indleesning, se Q1100

Q372 Tasteretning (-3..+3)?

Aksen, i hvilken tastningen skal foregd. Med fortegnet define-
rer De kgrselsretning, positiv eller negativ, i aksetasterne.

Indlees: -3, -2, -1, +1, +2, +3

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
le. Veerdi virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i veerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...4+99999.9999 alternativ PREDEF

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320
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Hjaelpebillede Parametre

Q1125 Ker til sikker hgjde:
Positionerforhold mellem tastepositioner:
-1: Kor ikke til sikker hgjde.

0, 1, 2: kgr fgr og efter tastning til sikker hgjde. Forpositione-
ring finder sted med FMAX_PROBE.

Indlees: -1, 0, +1, +2

Q309 Reaktion ved tolerancefejl?
Reaktion ved tolerance overskridelse:

0: Afbryd ikke program ved toleranceoverskridelse. Styringen
&bner ikke et vinduet med resultat.

1: Afbryd program ved toleranceoverskridelse. Styringen
abner et vinduet med resultat.

2: Styringen abner et vindue med resultater for den aktuelle
position i skrotomradet. Programudfgrelsen bliver afbrudt.
Styringen dbner ved efterbearbejdning ikke et vinduet med
resultat

Indlees: 0, 1, 2

Q1120 Position til overfarsel?

Fastleeg, hvilket tastepunkt der korrigerer det aktive referen-
cepunkt:

0: ingen korrektur
1: Korrektur henfgrt til 1. Tastepunkt
Indlees: 0, 1

m
x
]
o
3
=]
o
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5.4 Cykus 1401 TASTE CIRKEL

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 1401 fastlaegger midtpunktet af en cirkulaer lomme eller en
cirkuleer Tap. De kan overfgrer resultatet i den aktive linje i henfgringstabellen.

Nar De fgr denne Cyklus programmerer Cyklus 1493 TAST EKTRUTION, kan De
gentage bergringspunkterne i én retning over en vis laengde.

Yderligere informationer: "Cyklus 1493 TAST EKTRUTION ", Side 274

Cyklusafvikling

zi

N

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdien fra kolonne FMAX) og
med positioneringslogik til programmerede tastepunkt. Styringen tilgodeser ved
forpositionering sikkerhedsafstanden Q320.

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indleeste malehgjde Q1102 og registrerer akt.
postion af f@grste tastepunkt.

3 Styringen positionerer tastesystemet med FMAX_PROBE tilbage til sikker hgjde
Q260 og efterfglgende til naeste tastepunkt.

4 Styringen kgrer tastesystemet til den indlaeste méalehgjde Q1102 og registrerer
det naeste tastepunkt.

5 Alt efter definition af Q423 ANTAL TASTNINGER gentages skridtet 3 til 4.
6 Styringen positionerer tastesystemer tilbage til sikker hgjde Q260.

7 Styringen gemmer den fastlagte position i efterfglgende Q-parameter. Nar
Q1120=1, skriver styringen den fastlagte Position i den aktive linje i henfgrings-
tabellen.

Yderligere informationer: "Grundlag for tastesystemcyklus 14xx til fastlaeggelse
af henfgringspunkter’, Side 121

HEIDENHAIN | TNC7 | Brugerhandbog Malecyklus for emner og veerktgjer | 01/2022 125



Tastesystemcyklus registrering af henfgringspunkter automatisk | Cykus 1401 TASTE CIRKEL

Q-parameter- Betydning
nummer
Q950 til Q952 Malte cirkelmidtpunkt i hoved-, side- og veerktgjsakse
Q966 Mélte diameter
Q980 til Q982 Malte afvigelse fra cirkelmidtpunkt
Q996 Malte afvigelse af diameter
Q183 Emnestatus
m -1 = ikke defineret
= 0=God
® 1 = Efterarbejde
m 2= Skrot
Q970 Nér De har programmeret Cyklus 1493 TAST EKTRUTION:
Middelveerdi af alle afvigelser fra den ideelle linje i 1. Cirkel-
midtpunkt
Q973 Nar De har programmeret Cyklus 1493 TAST EKTRUTION:

Middelveerdi af alle afvigelser af diameter 1. Cirkler

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved kald ef Tastesystemcyklus 444 og 14xx bgr Koordinattransformationer ikke
veere aktiv, f.eks. Cyklen 8 SPEJLING, 11 DIM.-FAKTOR, 26 MAALFAKTOR, TRANS
MIRROR.

> Nulstil koordinatomregning fgr Cyklus kald

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .
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5.4.1

Cyklusparameter

Hjaelpebillede

Parametre

Q1100 1. Nominelposition hovedakse?

Absolut Nom.-position af midtpunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999 alternativ valgfri
indlaesning:

"?..." Halvautomatisk Modus, se Side 58

" ..-...+..." Evaluering af tolerance, se Side 64
"...@..." Overfgrsel af akt.-Position, se Side 66

Q1101 1. Nominelposition sideakse?
Absolut Nom.-position af midtpunkt i sideaksen for bearbejd-
ningsplanet.

Indlaese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri
indlaesning, se Q1100

Q1102 1. Nominelposition sideakse?
Absolut Nom.-position af fgrste tastepunkt i vaerktgjsaksen

Indlaese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri
indleesning, se Q1100

Q1116 Diameter 1. position?

Diameter for fgrste Boring hhv. fgrste Tap.
"...-...+... " Evaluering af tolerance, se Side 64
Indlaese: 0...9999.9999 alternativ valgfri indlaesning:

Q1115 Geometri type (0/1)?
Geometri af objekt:

0: Boring

1: Tap

Indlees: 0, 1

Q423 Antal tastninger?
Antal tastepunkter pd diameteren
Indlees: 3, 4,5,6,7,8

Q325 STARTVINKEL ?

Vinklen mellem hovedakse i bearbejdningsplanet og det
forste tastepunkt Veerdi virker absolut.

Indleese: -360.000...+360000

Q1119 Cirkel-abningsvinkel?
Vinkelomrade, i hvilken tastningerne skal fordeles.
Indleese: -359.999...+360000
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Hjaelpebillede Parametre

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem mélepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
le. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i veerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q1125 Kaer til sikker hgjde:
Positionerforhold mellem tastepositioner
-1: Kor ikke til sikker hgjde.

0, 1: Kar til sikker hgjde fgr og efter Cyklus. Forpositionering
finder sted med FMAX_PROBE.

2: Kor til sikker hgjde fgr og efter hvert tastepunkt Forpositio-
nering finder sted med FMAX_PROBE.

Indlaes: -1, 0, +1, +2
Q309 Reaktion ved tolerancefejl?
Reaktion ved tolerance overskridelse:

0: Afbryd ikke program ved toleranceoverskridelse. Styringen
abner ikke et vinduet med resultat.

1: Afbryd program ved toleranceoverskridelse. Styringen
abner et vinduet med resultat.

2: Styringen abner et vindue med resultater for den aktuelle
position i skrotomradet. Programudfgrelsen bliver afbrudt.
Styringen abner ved efterbearbejdning ikke et vinduet med
resultat

Indlees: 0, 1, 2

Q1120 Position til overfarsel?

Fastleeg, hvilket tastepunkt der korrigerer det aktive referen-
cepunkt:

0: ingen korrektur
1: Korrektur henfgrt til 1. Tastepunkt
Indlees: 0, 1

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320
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Cyklus 1402 TASTE KUGLE

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 1402 fastlaegger midtpunktet af en kugle. De kan overfgrer
resultatet i den aktive linje i henfgringstabellen.

Cyklusafvikling

zA

Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdien fra kolonne FMAX) og
med positioneringslogik til programmerede tastepunkt. Styringen tilgodeser ved
forpositionering sikkerhedsafstanden Q320.

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

Herefter kgrer tastesystemet til den indleeste mélehgjde Q1102 og registrerer ved
enkelt tastning akt. postion af fgrste tastepunkt.

Styringen positionerer tastesystemet med FMAX_PROBE tilbage til sikker hgjde
Q260 og efterfglgende til naeste tastepunkt.

Styringen kgrer tastesystemet til den indleeste malehgjde Q1102 og registrerer
det naeste tastepunkt.

Alt efter definition af Q423 antal tastninger gentages skridtet 3 til 4.

Styringen positionerer tastesystemet i vaerktgjsaksen med sikkerheds-afstanden
over kuglen.

Tastesystemet kgre til midten af kuglen og udfgrer yderlige tastepunkter.
Tastesystemer kgrer tilbage til sikker hgjde Q260.

Styringen gemmer den fastlagte position i efterfglgende Q-parameter. Nar
Q1120=1, skriver styringen den fastlagte Position i den aktive linje i henfgrings-
tabellen.

Yderligere informationer: "Grundlag for tastesystemcyklus 14xx til fastlaeggelse
af henfgringspunkter’, Side 121
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Q-parameter- Betydning
nummer
Q950 til Q952 Malte cirkelmidtpunkt i hoved-, side- og veerktgjsakse
Q966 Mélte diameter
Q980 til Q982 Malte afvigelse fra cirkelmidtpunkt
Q996 Malte afvigelse af diameter
Q183 Emnestatus
m -1 = ikke defineret
= 0=God
® 1 = Efterarbejde
m 2= Skrot
Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved kald ef Tastesystemcyklus 444 og 14xx bgr Koordinattransformationer ikke
veere aktiv, f.eks. Cyklen 8 SPEJLING, 11 DIM.-FAKTOR, 26 MAALFAKTOR, TRANS
MIRROR.

» Nulstil koordinatomregning fgr Cyklus kald

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

m  Hvis De f@r har defineret 1493 TAST EKTRUTION, ignorerer styringen dette ved
udfgrsel af Cyklus 1402 TASTE KUGLE.
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5.5.1  Cyklusparameter

Hjzelpebillede
z)

A
\Zj

Q1100

Q1116

Az

<A
A
\%

anot

132

Parametre

Q1100 1. Nominelposition hovedakse?

Absolut Nom.-position af midtpunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ valgfri
indlaesning:

"?..." Halvautomatisk Modus, se Side 58

. ..m...+.0 " Evaluering af tolerance, se Side 64
"...@..." Overfgrsel af akt.-Position, se Side 66

Q1101 1. Nominelposition sideakse?
Absolut Nom.-position af midtpunkt i sideaksen for bearbejd-
ningsplanet.

Indlzese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri
indlaesning, se Q1100

Q1102 1. Nominelposition sideakse?
Absolut Nom.-position af fgrste tastepunkt i vaerktgjsaksen

Indlaese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri
indleesning, se Q1100

Q1116 Diameter 1. position?
Diameter af kugle
"...-...+..." Evaluering af tolerance, se Side 64

Indlzese: 0...9999.9999 alternativ valgfri indlaesning, se
Q1100

Q423 Antal tastninger?
Antal tastepunkter pa diameteren
Indlees: 3,4,5,6,7,8

Q325 STARTVINKEL ?

Vinklen mellem hovedakse i bearbejdningsplanet og det
forste tastepunkt Veerdi virker absolut.

Indleese: -360.000...+360000

Q1119 Cirkel-abningsvinkel?
Vinkelomrade, i hvilken tastningerne skal fordeles.
Indleese: -359.999...+360000

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
le. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
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Hjaelpebillede Parametre

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i veerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...4+99999.9999 alternativ PREDEF

Q1125 Ker til sikker hgjde:
Positionerforhold mellem tastepositioner
-1: Kgr ikke til sikker hgjde.

0, 1: Kor til sikker hgjde fgr og efter Cyklus. Forpositionering
finder sted med FMAX_PROBE.

2: Kor til sikker hgjde fgr og efter hvert tastepunkt Forpositio-
nering finder sted med FMAX_PROBE.

Indlees: -1, 0, +1, +2
Q309 Reaktion ved tolerancefejl?
Reaktion ved tolerance overskridelse:

0: Afbryd ikke program ved toleranceoverskridelse. Styringen
abner ikke et vinduet med resultat.

1: Afbryd program ved toleranceoverskridelse. Styringen
abner et vinduet med resultat.

2: Styringen abner et vindue med resultater for den aktuelle
position i skrotomradet. Programudfgrelsen bliver afbrudt.
Styringen dbner ved efterbearbejdning ikke et vinduet med
resultat

Indlees: 0,1, 2

Q1120 Position til overfarsel?

Fastleeg, hvilket tastepunkt der korrigerer det aktive referen-
cepunkt:

0: ingen korrektur
1: Korrektur henfgrt til midtpunkt af kugle
Indlaes: 0, 1
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5.6 Grundlag for Tastesystemcyklus 4xx til
henfgringspunktbestemmelse

5.6.1 Falles for alle Tastesystem-Cyklus 4xx ved henfgringspunkt-
fastlaeggelse

@ Alt efter indstilling af options Maskinparameter CfgPresetSettings (Nr.
204600) bliver der ved tastning kontrolleret, om stillingen af drejeaksen
stemmer overens med svingvinkel 3D ROT . Er dette ikke tilfaeldet, afgiver
styringen en fejlmelding.

Styringen stiller Cyklus til rddighed, med hvilke De automatisk kan bestemme
henfgringspunkter og kan forarbejde som fglger:

m  Seet den fremskaffede veerdi direkte som displayveerdi
= Skriv fastlagte veerdier i henfgringspunkt-tabellen
m Skrive fastlagte veerdier i en nulpunkt-tabel

Henfgringspunkt og tastesystem-akse

Styringen saetter henfgringspunktet i bearbejdningsplanet i afhaengighed af
tastesystemaksen, som De har defineret i Deres maleprogram.

Aktiv tastesystemakse Saet henf.pkt. In
Z XogY
Y ZogX
X YogZ
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Gemme beregnet henfgringspunkt
Ved alle Cykler for henf.punkt-fastlaeggelse kan De med indlaeseparameter Q303 og
Q305 fastleegge, hvorledes styringen skal gemme det beregnede henfgringspunkt:
= Q305=0,Q303=1:
Det aktive henfgringspunkt bliver i linje O kopieret og aktiverer linje 0, mens enkle
transformationer slettes
= Q305 ulig0,Q303 =0:
Resultatet bliver skrevet i Nulpunktstabel linje Q305, Nulpunkt med TRANS
DATUM i NC-Program aktiveres
Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test
= Q305 ulig0,Q303 =1:
Resultatet skrives i henfgringspunkttabel linje Q305, Henfgringspunkt skal
aktiveres med Cyklus 247 i NC-Program

= Q305 ulig0,Q303 =-1

o Denne kombination kan kun opstd, nar De

= NC-Programmer med Cyklus 410 til 418 indlaeses, som blev lavet pa
en TNC 4xx

®  NC-Programmer med Cyklus 410 til 418 indlaeses, som blev lavet pa
en eeldre Software version af iTNC 530

®m  med Cyklus-definitionen ikke bevidst har defineret maleveerdi-over-
dragelsen med parameter Q303

| sédanne tilfeelde afgiver styringen en fejlmelding, da den komplette

handling i forbindelse med REF-henfgrte nulpunkt-tabeller har sendret

sig og De med parameter Q303 skal fastlaegge en defineret maleveerdi-

overdragelse.

Maleresultater i Q-parametre

Maleresultatet for den respektive taste-cyklus gemmer styringen i de globalt
virksomme Q-parametre Q150 bis Q160 . Denne parameter kan De genanvende i
Deres NC-Program . Bemaerk tabellen over resultatparametre, der er angivet i hver
cyklusbeskrivelse.
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5.7 Cyklus 410 NULPUNKT | FIRKANT

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 410 bestemmer midtpunktet i en firkantlomme og fastleegger
dette midtpunkt som henfgringspunkt. Valgfrit kan styringen ogsa skrive
midtpunktet i en nulpunkt- eller henfgringstabel-tabel.

Cyklusafvikling
YA

g

N =

X
1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra kolonne FMAX) og
med positionerlogik til tastepunkt 1. Styringen beregner tastepunkterne ud fra

informationerne i Cyklus og sikkerhedsafstanden fra kolonnen SET_UP i Tastesy-
stemtabel.

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indleeste malehgjde og gennemfgrer det
fgrste tast-forlgb med tast-tilspaending (kolonne F)

3 Herefter kgrer tastesystemet enten akseparallelt i mélehgjden eller i sikker hgjde,
til naeste tastepunkt 2 og gennemfgrer der det andet tast-forlgb

4 Styringen positionerer tastesystemet til tastepunktet 3 og derefter til tastepunkt
og gennemfgrer der det tredie hhv. fjerde taste-forlgb

5 Styringen positionerer tastesystemer tilbage til sikker hgjde

6 Afhaengig af Cyklusparameter Q303 og Q305 behandler styringen det fastlagte
henfgringspunkt, se "Grundlag for Tastesystemcyklus 4xx til henfgringspunktbe-
stemmelse’, Side 134

7 Herefter gemmer Styringen den fastlagte akt.-position i efterfglgende Q-
parameter.

8 Hovis gnsket, bestemmer styringen herefter i et separat taste-forlgb endda
henf.punktet i tastesystem-aksen

Q-parameter- Betydning

nummer

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse

Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q154 Akt.-veerdi side-laeengde hovedakse
Q155 Akt.-veerdi side-laengde sideakse
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus: Cyklus 7
NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING, Cklus 11 DIM.-FAKTOR
og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

» Nulstil koordinatomregning ferst

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

For at undga en kollision mellem tastsystem og emne, indlaeser De den 1. og 2.
side-leengde af lommen helst for lille. Hvis lommens mal og sikkerheds-afstanden
ikke tillader en forpositionering i naerheden af tastepunktet, taster styringen altid
gdende ud fra lommens midte. Mellem de fire malepunkter kgrer tastsystemet sa
ikke til sikker hgjde.

> Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-kald for
definition af Tastesystem-aksen.

B Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

B Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.
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5.7.1  Cyklusparameter

Parametre

Q321 MIDTE 1. AKSE ?

Midten af lommen i hovedaksen i bearbejdningsplanet Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Hjzelpebillede
YA Q323
a '
9 1l =
Q322 i S
SET_UP 3
(TCHPROBE.TP
&
Q320
“\ J -
X
Q321
z)
H Q260
Q261
.
X

138

Q322 MIDTE 2. AKSE ?

Midten af lommen i sideaksen i bearbejdningsplanet Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q323 1. SIDELANGDE ?

Laengden af lommen, parallelt med hovedaksen i bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q324 2. SIDELANGDE ?

Laengden af lommen, parallelt med sideaksen i bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q261 Malehgjde i probe akse?
Veerdi virker absolut. Indlaes: -99999.9999...+99999.9999
Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem mélepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
le. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspanding) Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Ker til fri-hgjde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem
malepunkterne:

0: Mellem malepunkter kgr til malehgjde
1: Mellem malepunkter kgr til sikker hgjde
Indlees: 0, 1
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Hjzelpebillede Parametre

Q305 Nummer i tabel?

Angiv linjenummer i henfgringspunkt-tabellen/Nulpunkt-
tabellen, i hvilken styringen skal gemme koordinaterne til
midtpunktet. Afhaengig af Q303 skriver styringen indlaesning
i henfgringspunkt-Tabelle eller i Nulpunkt-Tabellen.

Nar Q303=1, sa beskriver styringen henfgringstabellen. Nar
en andring kommer i aktive henfgringspunkt, bliver aendrin-
gen omgaende aktiv. Ellers foretages en indlaesning i den
respektive linje i henfgringspunkttabellen uden automatisk
aktivering.

Nar Q303=0, sa beskriver styringen Nulpunktstabellen.
Nulpunkt bliver ikke automatisk aktiveret

Yderligere informationer: "Gemme beregnet henfgrings-
punkt", Side 135

Indlees: 0...99999

Q331 Nyt nulpunkt i reference akse?

Koordinater i hovedaksen, pa hvilke styringen skal fastleegge
den fremskaffede lommemidte. Grundindstilling = 0. Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nyt nulpunkt i under akse?

Koordinater i sideaksen, pa hvilke styringen skal fastleegge
den fremskaffede lommemidte. Grundindstilling = 0. Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Malevardi-overfering (0,1)?

Fastlaegge, om det fastlagte henfgringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i henfgringstabel:

-1: Brug ikke! Bliver indfgrt af styringen, nar gamle
NC-Programmer indleeses se "Feelles for alle Tastesy-
stem-Cyklus 4xx ved henfgringspunkt-fastlaeggelse’,
Side 134

0: Skriv det bestemte referencepunkt til den aktive nulpunkt-
tabel. Henf.systemet er det aktive emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfgringspunkt i henfgringstabel.
Indlees: -1, 0, +1
Q381 Tast i TS akse? (0/1)

Fastleeg, om styringen ogsa skal saette henfgringspunkt i
tastesystemaske:

0: Szt ikke henfgringspunkt i tastesystemakse
1: Seet henfgringspunkt i tastesystemakse
Indlees: 0, 1
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Hjaelpebillede Parametre

Q382 Tast TS akse: Koord. 1. akse?

Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for bearbejd-
ningsplanet, pd hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal
fastlaegges. Kun virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Taste TS akse: Koord. 2. akse?

Koordinater til tastepunktet i sideaksen for bearbejdningspla-
net, pa hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal fastlaeg-
ges. Kun virksom, ndr Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Taste TS akse: Koord. 3. akse?

Koordinater til tastepunktet i tastesystem-aksen, pa hvilke
henfgringspunktet i tastesystemaksen skal fastlaegges. Kun
virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nyt nulpunkt i TS akse?

Koordinater i tastesystem-aksen, pa hvilke styringen skal
fastlaegge henfgringspunktet. Grundindstilling = 0. Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Eksempel
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5.8

Cyklus 411 NULPUNKT UDE FIRKANT

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 411 bestemmer midtpunktet af en firkant-tap og fastlaagger
dette midtpunkt som henfgringspunkt. Valgfrit kan styringen ogsa skrive
midtpunktet i en nulpunkt- eller henfgringstabel-tabel.

Cyklusafvikling
YA

i

Omy =c

N =

X

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra kolonne FMAX) og
med positionerlogik til tastepunkt 1. Styringen beregner tastepunkterne ud fra

informationerne i Cyklus og sikkerhedsafstanden fra kolonnen SET_UP i Tastesy-

stemtabel.
Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indleeste malehgjde og gennemfgrer det
fgrste tast-forlgb med tast-tilspaending (kolonne F)

3 Herefter kgrer tastesystemet enten akseparallelt i mélehgjden eller i sikker hgjde,

til naeste tastepunkt 2 og gennemfgrer der det andet tast-forlgb

4 Styringen positionerer tastesystemet til tastepunktet 3 og derefter til tastepunkt

og gennemfgrer der det tredie hhv. fjerde taste-forlgb
5 Styringen positionerer tastesystemer tilbage til sikker hgjde

6 Afhaengig af Cyklusparameter Q303 og Q305 behandler styringen det fastlagte
henfgringspunkt, se "Grundlag for Tastesystemcyklus 4xx til henfgringspunktbe-

stemmelse’, Side 134
7 Herefter gemmer Styringen den fastlagte akt.-position i efterfglgende Q-
parameter.

8 Hovis gnsket, bestemmer styringen herefter i et separat taste-forlgb endda
henf.punktet i tastesystem-aksen

Q-parameter- Betydning

nummer

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse

Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q154 Akt.-veerdi side-laeengde hovedakse
Q155 Akt.-veerdi side-laengde sideakse
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus: Cyklus 7
NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING, Cklus 11 DIM.-FAKTOR
og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

» Nulstil koordinatomregning ferst

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

For at undga en kollision mellem tastsystem og emne, indlaeser De den 1. og 2.
Indlees hellere Sidelaengden af Tappen for stor.

> Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-kald for
definition af Tastesystem-aksen.

B Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

B Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

Cyklusparameter
Hjaelpebillede Parametre
SET_UP(TCHPROBE.TP) Q321 MIDTE 1. AKSE ?
YA Q323 Q320

Midten af Tappen i hovedaksen i bearbejdningsplanet Veerdi
virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+9999.9999
Q322 - © Q322 MIDTE 2. AKSE ?
Midten af tappen i sideaksen i bearbejdningsplanet Veerdi

N virker absolut.
X Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q323 1. SIDELANGDE ?

Leengde af Tappen, parallelt med hovedaksen i bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q324 2. SIDELANGDE ?

Laengde af Tappen, parallelt med sideaksen i bearbejdnings-
planet Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q324

Q321
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Hjaelpebillede Parametre

zA Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke
malingen skal ske Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem mélepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
le. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i veerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...4+99999.9999 alternativ PREDEF
Q301 Ker til fri-hejde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem
malepunkterne:

0: Mellem maélepunkter kgr til mélehgjde
1: Mellem malepunkter kgr til sikker hgjde
Indlaes: 0, 1

i
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Hjzelpebillede

Parametre

Q305 Nummer i tabel?

Angiv linjenummer i henfgringspunkt-tabellen/Nulpunkt-
tabellen, i hvilken styringen skal gemme koordinaterne til
midtpunktet. Afhaengig af Q303 skriver styringen indlaesning
i henfgringspunkt-Tabelle eller i Nulpunkt-Tabellen.

Nar Q303=1, sa beskriver styringen henfgringstabellen. Nar
en andring kommer i aktive henfgringspunkt, bliver aendrin-
gen omgaende aktiv. Ellers foretages en indlaesning i den
respektive linje i henfgringspunkttabellen uden automatisk
aktivering.

Nar Q303=0, sa beskriver styringen Nulpunktstabellen.
Nulpunkt bliver ikke automatisk aktiveret

Yderligere informationer: "Gemme beregnet henfgrings-
punkt", Side 135

Indlees: 0...99999

Q331 Nyt nulpunkt i reference akse?

Koordinater i hovedaksen, pa hvilke styringen skal fastlaeg-
ge den fremskaffede Tapmidte. Grundindstilling = 0. Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nyt nulpunkt i under akse?

Koordinater i sideaksen, pa hvilke styringen skal fastleeg-
ge den fremskaffede Tapmidte. Grundindstilling = 0. Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Malevardi-overfering (0,1)?
Fastlaegge, om det fastlagte henfgringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i henfgringstabel:

-1: Brug ikke! Bliver indfgrt af styringen, nar gamle
NC-Programmer indleeses se "Feelles for alle Tastesy-
stem-Cyklus 4xx ved henfgringspunkt-fastlaeggelse’,

Side 134

0: Skriv det bestemte referencepunkt til den aktive nulpunkt-
tabel. Henf.systemet er det aktive emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfgringspunkt i henfgringstabel.
Indlees: -1, 0, +1
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Hjaelpebillede

Parametre

Q381 Tast i TS akse? (0/1)

Fastlaeg, om styringen ogsa skal seette henfgringspunkt i
tastesystemaske:

0: Szt ikke henfgringspunkt i tastesystemakse
1: Seet henfgringspunkt i tastesystemakse
Indlees: 0, 1

Q382 Tast TS akse: Koord. 1. akse?

Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for bearbejd-
ningsplanet, pa hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal
fastlaegges. Kun virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Taste TS akse: Koord. 2. akse?

Koordinater til tastepunktet i sideaksen for bearbejdningspla-
net, pa hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal fastlaeg-
ges. Kun virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Taste TS akse: Koord. 3. akse?

Koordinater til tastepunktet i tastesystem-aksen, pa hvilke
henfgringspunktet i tastesystemaksen skal fastlaegges. Kun
virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nyt nulpunkt i TS akse?

Koordinater i tastesystem-aksen, pa hvilke styringen skal
fastleegge henfgringspunktet. Grundindstilling = 0. Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999
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Eksempel
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5.9 Cyklus 412 NULPUNKT I CIRKEL

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 412 bestemmer centrum for en cirkuleer-lomme (boring)
og fastlaegger dette midtpunkt som henf.-pkt. Valgfrit kan styringen ogsa skrive
midtpunktet i en nulpunkt- eller henfgringstabel-tabel.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra kolonne FMAX) og
med positionerlogik til tastepunkt 1. Styringen beregner tastepunkterne ud fra
informationerne i Cyklus og sikkerhedsafstanden fra kolonnen SET_UP i Tastesy-
stemtabel.

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indleeste malehgjde og gennemfgrer det
forste tast-forlgb med taste-tilspaending (kolonne F). Styringen bestemmer taste-
retningen automatisk afthaengig af den programmerede startvinkel

3 Herefter kgrer tastesystemet cirkuleert, enten i malehgjden eller i sikker hgjde, til
naeste tastepunkt 2 og gennemfgrer der det andet taste-forlgb

4 Styringen positionerer tastesystemet til tastepunktet 3 og derefter til tastepunkt 4
og gennemfgrer der det tredie hhv. fjerde taste-forlgb
5 Styringen positionerer tastesystemer tilbage til sikker hgjde

6 Afhaengig af Cyklusparameter Q303 og Q305 behandler styringen det fastlagte
henfgringspunkt, se "Grundlag for Tastesystemcyklus 4xx til henfgringspunktbe-
stemmelse’, Side 134

7 Herefter gemmer Styringen den fastlagte akt.-position i efterfglgende Q-
parameter.

8 Hovis gnsket, bestemmer styringen herefter i et separat taste-forlgb endda
henf.punktet i tastesystem-aksen

Q-parameter- Betydning

nummer

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse
Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse
Q153 Akt.-veerdi diameter
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus: Cyklus 7
NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING, Cklus 11 DIM.-FAKTOR
og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

» Nulstil koordinatomregning ferst

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

For at undga en kollision mellem tastsystem og emne, indlaeser De Soll-
diameteren for lommen (boring) hellere for lille. Hvis lommens mal og sikkerheds-
afstanden ikke tillader en forpositionering i naerheden af tastepunktet, taster
styringen altid gdende ud fra lommens midte. Mellem de fire mélepunkter kgrer
tastsystemet sa ikke til sikker hgjde.

> Positionering af tastepunkt

> Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-kald for
definition af Tastesystem-aksen.

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

m Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

Anvisninger for programmering

B Jo mindre De programmerer vinkelskridtet Q247 , desto mere ungjagtigt
beregner styringen henfgringspunktet. Mindste indlaeseveaerdi: 5°.

o Programmer et vinkelskridt mindre end 90°.
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5.9.1  Cyklusparameter

Hjzelpebillede
YA
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SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

Parametre

Q321 MIDTE 1. AKSE ?

Midten af lommen i hovedaksen i bearbejdningsplanet Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q322 MIDTE 2. AKSE ?

Midten af lommen i sideaksen i bearbejdningsplanet Hvis
De programmerer Q322 = 0, s& opretter styringen borings-
midtpunktet pa den positive Y-akse, hvis De programme-
rer Q322 forskelligt fra 0, s& opretter styringen borings-
midtpunktet pd Nom.-position Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Nominal diameter?

Cirka diameteren for den runde lomme (boring). Indlees helst
veerdien for lille

Indlees: 0...99999.9999

Q325 STARTVINKEL ?

Vinklen mellem hovedakse i bearbejdningsplanet og det
forste tastepunkt Veerdi virker absolut.

Indlaese: -360.000...+360000

Q247 VINKELSKRIDT ?

Vinklen mellem to malepunkter, fortegnet for vinkelskridtet
fastleegger drejeretningen (- = medurs), med hvilken taste-
systemet kgrer til naeste malepunkt. Hvis De vil opméale en
cirkelbue, s& programmerer De et vinkelskridt mindre end
90°. Veerdi virker inkrementalt.

Indleese: -120...+120

Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke
malingen skal ske Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
le. Veerdi virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF
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Hjzelpebillede

Parametre

Q301 Kaer til fri-hajde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem
malepunkterne:

0: Mellem malepunkter kgr til malehgjde
1: Mellem mélepunkter ker til sikker hgjde
Indlees: 0, 1

Q305 Nummer i tabel?

Angiv linjenummer i henfgringspunkt-tabellen/Nulpunkt-
tabellen, i hvilken styringen skal gemme koordinaterne til
midtpunktet. Afhaengig af Q303 skriver styringen indlaesning
i henfgringspunkt-Tabelle eller i Nulpunkt-Tabellen.

Nar Q303=1, sa beskriver styringen henfgringstabellen. Nar
en andring kommer i aktive henfgringspunkt, bliver aendrin-
gen omgaende aktiv. Ellers foretages en indlaesning i den
respektive linje i henfgringspunkttabellen uden automatisk
aktivering.

Nar Q303=0, sa beskriver styringen Nulpunktstabellen.
Nulpunkt bliver ikke automatisk aktiveret

Yderligere informationer: "Gemme beregnet henfgrings-
punkt”, Side 135

Indlees: 0...99999

Q331 Nyt nulpunkt i reference akse?

Koordinater i hovedaksen, pd hvilke styringen skal fastleegge
den fremskaffede lommemidte. Grundindstilling = 0. Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nyt nulpunkt i under akse?

Koordinater i sideaksen, pa hvilke styringen skal fastlaegge
den fremskaffede lommemidte. Grundindstilling = 0. Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Maleveardi-overfering (0,1)?

Fastlaegge, om det fastlagte henfgringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i henfgringstabel:

-1: Brug ikke! Bliver indfgrt af styringen, nar gamle
NC-Programmer indlaeses se "Feelles for alle Tastesy-

stem-Cyklus 4xx ved henfgringspunkt-fastleeggelse’,
Side 134

0: Skriv det bestemte referencepunkt til den aktive nulpunkt-
tabel. Henf.systemet er det aktive emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfgringspunkt i henfgringstabel.
Indlees: -1, 0, +1
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Hjzelpebillede

Parametre

Q381 Tast i TS akse? (0/1)

Fastleeg, om styringen ogsa skal seette henfgringspunkt i
tastesystemaske:

0: Szt ikke henfgringspunkt i tastesystemakse
1: Seet henfgringspunkt i tastesystemakse
Indlees: 0, 1

Q382 Tast TS akse: Koord. 1. akse?

Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for bearbejd-
ningsplanet, pa hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal
fastlaagges. Kun virksom, ndr Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Taste TS akse: Koord. 2. akse?

Koordinater til tastepunktet i sideaksen for bearbejdningspla-
net, pa hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal fastlaeg-
ges. Kun virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Taste TS akse: Koord. 3. akse?

Koordinater til tastepunktet i tastesystem-aksen, pa hvilke
henfgringspunktet i tastesystemaksen skal fastlaegges. Kun
virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nyt nulpunkt i TS akse?

Koordinater i tastesystem-aksen, pa hvilke styringen skal
fastleegge henfgringspunktet. Grundindstilling = 0. Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q423 Antal tastninger plan (4/3)?

Fastlaeg, om styringen skal male cirklen med tre eller fire
tastepunkter:

3: Anvend 3 malepunkter
4: Anvend 4 malepunkter (standardindstilling)
Indlees: 3, 4

Q365 Karselsart? retlinie=0/cirkel=1

Fastlaeg, med hvilken banefunktion veerktgjet skal kgre
mellem malepunkterne, ved kgrsel til sikker hgjde (Q301=1)
er aktiv:

0: Mellem bearbejdninger kgres pa en retlinje

1: Mellem bearbejdningerne kgres cirkulaer til delcir-
kel-diameter

Indlees: 0, 1
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Anvendelse

Tastesystem-cyklus 413 bestemmer midtpunktet for en Cirkeltap og laegger dette
midtpunkt som henfgringspunkt. Valgfrit kan styringen ogsa skrive midtpunktet i en
nulpunkt- eller henfgringstabel-tabel.
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Cyklusafvikling
Yi

N =

X
1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra kolonne FMAX) og
med positionerlogik til tastepunkt 1. Styringen beregner tastepunkterne ud fra

informationerne i Cyklus og sikkerhedsafstanden fra kolonnen SET_UP i Tastesy-
stemtabel.

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste mélehgjde og gennemfgrer det
farste tast-forlgb med taste-tilspaending (kolonne F). Styringen bestemmer taste-
retningen automatisk afhaengig af den programmerede startvinkel

3 Herefter kgrer tastesystemet cirkuleert, enten i malehgjden eller i sikker hgjde, til
naeste tastepunkt 2 og gennemfgrer der det andet taste-forlgb

4 Styringen positionerer tastesystemet til tastepunktet 3 og derefter til tastepunkt 4
og gennemfgrer der det tredie hhv. fjerde taste-forlgb

5 Styringen positionerer tastesystemer tilbage til sikker hgjde

6 Afhaengig af Cyklusparameter Q303 og Q305 behandler styringen det fastlagte
henfgringspunkt, se "Grundlag for Tastesystemcyklus 4xx til henfgringspunktbe-
stemmelse’, Side 134

7 Herefter gemmer Styringen den fastlagte akt.-position i efterfglgende Q-
parameter.

8 Hovis gnsket, bestemmer styringen herefter i et separat taste-forlgb endda
henf.punktet i tastesystem-aksen

Q-parameter- Betydning

nummer

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse
Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse
Q153 Akt.-veerdi diameter
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus: Cyklus 7
NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING, Cklus 11 DIM.-FAKTOR
og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

» Nulstil koordinatomregning ferst

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

For at undga en kollision mellem tastesystem og emne, indleeser De Nom.-
diameteren for tappen hellere for stor .

> Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-kald for
definition af Tastesystem-aksen.

Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

®  Jo mindre De programmerer vinkelskridtet Q247 , desto mere ungjagtigt
beregner styringen henfgringspunktet. Mindste indlaesevaerdi: 5°.

0 Programmer et vinkelskridt mindre end 90°.
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5.10.1 Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Yi Q321 MIDTE 1. AKSE ?

Midten af Tappen i hovedaksen i bearbejdningsplanet Veaerdi
virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+9999.9999

Q322

Q262

Q322 MIDTE 2. AKSE ?

Midten af tappen i sideaksen i bearbejdningsplanet Hvis
De programmerer Q322 = 0, s& opretter styringen borings-
midtpunktet pa den positive Y-akse, hvis De programme-
Q321 rer Q322 forskelligt fra 0, s& opretter styringen borings-
midtpunktet pd Nom.-position Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

x ¥

Q262 Nominal diameter?
Cirka diameter af tappen. Indlaes helst for stor veerdi
Indlees: 0...99999.9999

Q325 STARTVINKEL ?

Vinklen mellem hovedakse i bearbejdningsplanet og det
forste tastepunkt Veerdi virker absolut.

Indlaese: -360.000...+360000

Q247 VINKELSKRIDT ?

Vinklen mellem to malepunkter, fortegnet for vinkelskridtet
fastleegger drejeretningen (- = medurs), med hvilken taste-
systemet kgrer til naeste malepunkt. Hvis De vil opméale en
cirkelbue, s& programmerer De et vinkelskridt mindre end
90°. Veerdi virker inkrementalt.

Indleese: -120...+120
Q261 Malehgjde i probe akse?

4 \ Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke
malingen skal ske Veerdi virker absolut.
. . Q260 Indlaes: -99999.9999...+99999.9999
Z8N Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?
; 9261 Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle.

Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
le. Veerdi virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

N
SET_UP(TCHPROBE.TP) Q260 SIKKERE HOEJDE ?

+
Q320 Koordinater i veerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

¥
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Hjzelpebillede

Parametre

Q301 Kaer til fri-hajde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem
malepunkterne:

0: Mellem malepunkter kgr til malehgjde
1: Mellem mélepunkter ker til sikker hgjde
Indlees: 0, 1

Q305 Nummer i tabel?

Angiv linjenummer i henfgringspunkt-tabellen/Nulpunkt-
tabellen, i hvilken styringen skal gemme koordinaterne til
midtpunktet. Afhaengig af Q303 skriver styringen indlaesning
i henfgringspunkt-Tabelle eller i Nulpunkt-Tabellen.

Nar Q303=1, sa beskriver styringen henfgringstabellen. Nar
en andring kommer i aktive henfgringspunkt, bliver aendrin-
gen omgaende aktiv. Ellers foretages en indlaesning i den
respektive linje i henfgringspunkttabellen uden automatisk
aktivering.

Nar Q303=0, sa beskriver styringen Nulpunktstabellen.
Nulpunkt bliver ikke automatisk aktiveret

Yderligere informationer: "Gemme beregnet henfgrings-
punkt”, Side 135

Indlees: 0...99999

Q331 Nyt nulpunkt i reference akse?

Koordinater i hovedaksen, pd hvilke styringen skal fastleeg-
ge den fremskaffede Tapmidte. Grundindstilling = 0. Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nyt nulpunkt i under akse?

Koordinater i sideaksen, pa hvilke styringen skal fastleeg-
ge den fremskaffede Tapmidte. Grundindstilling = 0. Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Maleveardi-overfering (0,1)?

Fastlaegge, om det fastlagte henfgringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i henfgringstabel:

-1: Brug ikke! Bliver indfgrt af styringen, nar gamle
NC-Programmer indlaeses se "Feelles for alle Tastesy-

stem-Cyklus 4xx ved henfgringspunkt-fastleeggelse’,
Side 134

0: Skriv det bestemte referencepunkt til den aktive nulpunkt-
tabel. Henf.systemet er det aktive emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfgringspunkt i henfgringstabel.
Indlees: -1, 0, +1
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Hjzelpebillede

Parametre

Q381 Tast i TS akse? (0/1)

Fastleeg, om styringen ogsa skal seette henfgringspunkt i
tastesystemaske:

0: Szt ikke henfgringspunkt i tastesystemakse
1: Seet henfgringspunkt i tastesystemakse
Indlees: 0, 1

Q382 Tast TS akse: Koord. 1. akse?

Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for bearbejd-
ningsplanet, pa hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal
fastlaagges. Kun virksom, ndr Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Taste TS akse: Koord. 2. akse?

Koordinater til tastepunktet i sideaksen for bearbejdningspla-
net, pa hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal fastlaeg-
ges. Kun virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Taste TS akse: Koord. 3. akse?

Koordinater til tastepunktet i tastesystem-aksen, pa hvilke
henfgringspunktet i tastesystemaksen skal fastlaegges. Kun
virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nyt nulpunkt i TS akse?

Koordinater i tastesystem-aksen, pa hvilke styringen skal
fastleegge henfgringspunktet. Grundindstilling = 0. Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q423 Antal tastninger plan (4/3)?

Fastlaeg, om styringen skal male cirklen med tre eller fire
tastepunkter:

3: Anvend 3 malepunkter
4: Anvend 4 malepunkter (standardindstilling)
Indlees: 3, 4

Q365 Karselsart? retlinie=0/cirkel=1

Fastlaeg, med hvilken banefunktion veerktgjet skal kgre
mellem malepunkterne, ved kgrsel til sikker hgjde (Q301=1)
er aktiv:

0: Mellem bearbejdninger kgres pa en retlinje

1: Mellem bearbejdningerne kgres cirkulaer til delcir-
kel-diameter

Indlees: 0, 1
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Anvendelse

Tastesystem-cyklus 414 bestemmer skaeringspunktet af to retlinjer og fastlaegger
dette skeeringspunkt som henfgringspunkt. Valgfrit kan styringen ogsa skrive
midtpunktet i en nulpunkt- eller henfgringstabel-tabel.
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Cyklusafvikling
Yi

-
X

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra kolonne FMAX)
og med positioneringslogik til farste tastepunkt 1 (se billedet). Styringen
forskyder herved tastesystemet med sikkerheds-afstanden mod den fastlagte
kgrselsretning

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste mélehgjde og gennemfgrer det
farste tast-forlgb med taste-tilspaending (kolonne F). Styringen bestemmer taste-
retningen automatisk i afheengighed af det programmerede 3. malepunkt

3 Herefter kgrer tastesystemet til naeste tastpunkt 2 og gennemfgrer det andet
taste-forlgb

4 Styringen positionerer tastesystemet til tastepunktet 3 og derefter til tastepunkt 4
og gennemfgrer der det tredie hhv. fjerde taste-forlgb
5 Styringen positionerer tastesystemer tilbage til sikker hgjde

6 Afhaengig af Cyklusparameter Q303 og Q305 behandler styringen det fastlagte
henfgringspunkt, se "Grundlag for Tastesystemcyklus 4xx til henfgringspunktbe-
stemmelse’, Side 134

7 Herefter gemmer Styringen de fastlagte hjgrnekoordinater i efterfglgende Q-
parameter.

8 Hovis gnsket, bestemmer styringen herefter i et separat taste-forlgb endda
henf.punktet i tastesystem-aksen

o Styringen maler altid den fgrste retlinje i retning af sideaksen i
bearbejdningsplanet.

Q-parameter- Betydning

nummer

Q151 Akt.-veerdi hjgrne hovedakse
Q152 Akt.-veerdi hjgrne sideakse
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Definition af hjgrne

Med position af malepunkterne 1 og 3 fastlaagger De hjgrnet, pa hvilke styringen
laegger henf.punktet (se efterfglgende billede og tabel).

Y* Y

1 2
© © © ©
c | :
© 3 30
‘ ©
A J7a N\
N4 X N X
Hjorne X-koordinat Y-koordinat
A Punkt 1 stgrre end punkt 3 Punkt 1 mindre end
punkt 3
B Punkt 1 mindre end punkt 3 Punkt 1 mindre end
punkt 3
C Punkt 1 mindre end punkt 3 Punkt 1 stgrre end punkt
3
D Punkt 1 stgrre end punkt 3 Punkt 1 stgrre end punkt
3
Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus: Cyklus 7
NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING, Cklus 11 DIM.-FAKTOR
og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

» Nulstil koordinatomregning ferst

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

m Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

Tips til programmering

m Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et vaerktgjs-kald for definition
af Tastesystem-aksen.
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5.11.1 Cyklusparameter

Hjzelpebillede
SET_UP(TCHPROBE.TP)
YA Q320
N Q296
[s2}
(@]
o)
A\
Q297 ”‘: d / Q264
o)
‘e -
Q326
t X
Q263
YA
Q260
Q261
N -
X

Parametre

Q263 1st male-punkt i 1st akse?

Koordinater til fgrste tastepunkt i hovedaksen for bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1st malepunkt i 2nd akse?

Koordinater til fgrste tastepunkt i sideaksen for bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q326 AFSTAND 1. AKSE ?

Afstand mellem fgrste og andet malepunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q296 3rd malepunkt i 1st akse?

Koordinater til det tredie tastepunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q297 3rd malepunkt i 2nd akse?

Koordinater til det tredie tastepunkt i sideaksen for bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q327 AFSTAND 2. AKSE ?

Afstand mellem tredie og fjerde malepunkt i sideaksen for
bearbejdningsplanet Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke
malingen skal ske Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
le. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
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Hjzelpebillede Parametre

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Ker til fri-hajde (0/1)?

Fastlaeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem
malepunkterne:

0: Mellem maélepunkter kgr til mélehgjde
1: Mellem malepunkter kgr til sikker hgjde
Indlees: 0, 1

Q304 Udfer grund-drejning (0/1)?

Fastlaeg, om styringen skal kompensere for den skra
emneflade med en grunddrejning:

0:Ingen grunddrejning gennemfgres

1: Gennemfgre grunddrejning

Indlees: 0, 1

Q305 Nummer i tabel?

Angiv linjenummer i henfgringspunkt-tabellen/Nulpunkt-
tabellen, i hvilken styringen skal gemme koordinaterne til
hjgrne. Afhaengig af Q303 skriver styringen indlaesning i
henfgringspunkt-Tabelle eller i Nulpunkt-Tabellen.

Nar Q303 = 1 er, sd beskriver styringen henfgringstabel-
len. Nar en aendring kommer i aktive henfgringspunkt, bliver
andringen omgaende aktiv. Ellers foretages en indlaesning i
den respektive linje i henfgringspunkttabellen uden automa-
tisk aktivering.

Nar Q303 = 0, sa beskriver styringen Nulpunktstabellen.
Nulpunkt bliver ikke automatisk aktiveret

Yderligere informationer: "Gemme beregnet henfgrings-
punkt", Side 135

Indlees: 0...99999

Q331 Nyt nulpunkt i reference akse?

Koordinater i hovedaksen, pa hvilke styringen skal fastleeg-
ge det fremskaffede hjgrne. Grundindstilling = 0. Vaerdi virker
absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nyt nulpunkt i under akse?

Koordinater i sideaksen, pa hvilke styringen skal fastlaegge
det fremskaffede hjgrne. Grundindstilling = 0. Veerdi virker
absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999
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Hjzelpebillede Parametre

Q303 Malevaerdi-overfering (0,1)?

Fastleegge, om det fastlagte henfgringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i henfgringstabel:

-1: Brug ikke! Bliver indfgrt af styringen, ndr gamle
NC-Programmer indlaeses se "Feelles for alle Tastesy-
stem-Cyklus 4xx ved henfgringspunkt-fastlaeggelse’,
Side 134

0: Skriv det bestemte referencepunkt til den aktive nulpunkt-
tabel. Henf.systemet er det aktive emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfgringspunkt i henfgringstabel.
Indlaes: -1, 0, +1

Q381 Tast i TS akse? (0/1)

Fastlaeg, om styringen ogsa skal seette henfgringspunkt i
tastesystemaske:

0: Szt ikke henfgringspunkt i tastesystemakse
1: Seet henfgringspunkt i tastesystemakse
Indlees: 0, 1

Q382 Tast TS akse: Koord. 1. akse?

Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for bearbejd-
ningsplanet, pd hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal
fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Taste TS akse: Koord. 2. akse?

Koordinater til tastepunktet i sideaksen for bearbejdningspla-
net, pa hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal fastlaeg-
ges. Kun virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Taste TS akse: Koord. 3. akse?

Koordinater til tastepunktet i tastesystem-aksen, pa hvilke
henfgringspunktet i tastesystemaksen skal fastlaegges. Kun
virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nyt nulpunkt i TS akse?

Koordinater i tastesystem-aksen, pa hvilke styringen skal
fastleegge henfgringspunktet. Grundindstilling = 0. Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999
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Eksempel
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5.12

Cyklus 415 NULPUNKT | HJOERNE

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 415 bestemmer skaeringspunktet af to retlinjer og fastleegger
dette skeeringspunkt som henfgringspunkt. Valgfrit kan styringen ogsa skrive
midtpunktet i en nulpunkt- eller henfgringstabel-tabel.

Cyklusafvikling
YA

3§
N =

X

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra kolonne FMAX) og
med positioneringslogik til ferste tastepunkt 1 (se billedet). Styringen forskyder

herved tastesystemet i hoved- og sideakse med sikkerheds-afstanden Q320 +
SET_UP + tastekugleradius (mod den fastlagte kgrselsretning)

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50
2 Herefter kgrer tastesystemet til den indleeste malehgjde og gennemfgrer det

fgrste tast-forlgb med taste-tilspaending (kolonne F). Tast-retningen giver sig ud
fra hjgrnenummeret

3 Derefter kgrer tastesystemet til naeste tastepunkt 2, Styringen forskyder herved
tastesystemet i hoved- og sideakse med sikkerheds-afstanden Q320 + SET_UP +
tastekugleradius og gennemfgrer anden tasteproces

4 Styringen positionerer tastesystemet til tastepunktet 3 (positionerlogik som ved
1. tastepunkt) og udfgrer denne

5 Derefter kgrer tastesystemet til tastepunkt 4. Styringen forskyder herved taste-
systemet i hovedakse med sikkerheds-afstanden Q320 + SET_UP + Tastku-
gelradius oh gennemfgrer den fjerde tastning

6 Styringen positionerer tastesystemer tilbage til sikker hgjde

7 Afhaengig af Cyklusparameter Q303 og Q305 behandler styringen det fastlagte
henfgringspunkt, se "Grundlag for Tastesystemcyklus 4xx til henfgringspunktbe-
stemmelse’, Side 134

8 Herefter gemmer Styringen de fastlagte hjgrnekoordinater i efterfglgende Q-
parameter.

9 Hvis gnsket, bestemmer styringen herefter i et separat taste-forlgb endda
henf.punktet i tastesystem-aksen

o Styringen maler altid den fgrste retlinje i retning af sideaksen i
bearbejdningsplanet.

Q-parameter- Betydning

nummer

Q151 Akt.-veerdi hjgrne hovedakse
Q152 Akt.-veerdi hjgrne sideakse
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 mé ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus: Cyklus 7
NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING, Cklus 11 DIM.-FAKTOR
og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

» Nulstil koordinatomregning ferst

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

B Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.
Tips til programmering

m For cyklus-definitionen skal De have programmeret et vaerktgjs-kald for definition
af Tastesystem-aksen.
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5.12.1 Cyklusparameter

Parametre

Q263 1st male-punkt i 1st akse?

Koordinater til hjgrne i hovedaksen i bearbejdningsplanet
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Hjzelpebillede
SET_UP(TCHPROBE.TP)
YA +
Q320
Y
Q308=4 Q308=3
N
[se}
o Q308=1 Q308=2
Q264 v %
— A |
Q326
e X
Q263
z\
H Q260
Q261
—
X

Q264 1st malepunkt i 2nd akse?

Koordinater til hjgrne i sideaksen i bearbejdningsplanet
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q326 AFSTAND 1. AKSE ?

Afstand mellem hjgrne og andet malepunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q327 AFSTAND 2. AKSE ?

Afstand mellem hjgrne og fjerde malepunkt i sideaksen for
bearbejdningsplanet Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q308 Hjorne? (1/2/3/4)

Nummeret pa hjgrnet, hvor styringen skal fastlaeegge henfg-
ringspunktet.

Indlees: 1,2, 3,4

Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke
malingen skal ske Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
le. Veerdi virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Ker til fri-hajde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem
malepunkterne:

0: Mellem maélepunkter kgr til méalehgjde
1: Mellem malepunkter kgr til sikker hgjde
Indlees: 0, 1

HEIDENHAIN | TNC7 | Brugerhandbog Malecyklus for emner og veerktgjer | 01/2022 167



168

Tastesystemcyklus registrering af henfgringspunkter automatisk | Cyklus 415 NULPUNKT | HJOERNE

Hjzelpebillede

Parametre

Q304 Udfer grund-drejning (0/1)?

Fastleeg, om styringen skal kompensere for den skra
emneflade med en grunddrejning:

0:Ingen grunddrejning gennemfgres
1: Gennemfgre grunddrejning
Indlees: 0, 1

Q305 Nummer i tabel?

Angiv linjenummer i henfgringspunkt-tabellen/Nulpunkt-
tabellen, i hvilken styringen skal gemme koordinaterne til
hjgrne. Afhaengig af Q303 skriver styringen indlaesning i

henfgringspunkt-Tabelle eller i Nulpunkt-Tabellen.

Nar Q303 = 1 er, sa beskriver styringen henfgringstabel-
len. Nar en aendring kommer i aktive henfgringspunkt, bliver
aendringen omgéende aktiv. Ellers foretages en indlaesning i
den respektive linje i henfgringspunkttabellen uden automa-
tisk aktivering.

Nar Q303 = 0, s& beskriver styringen Nulpunktstabellen.
Nulpunkt bliver ikke automatisk aktiveret

Yderligere informationer: "Gemme beregnet henfgrings-
punkt”, Side 135

Indlees: 0...99999

Q331 Nyt nulpunkt i reference akse?

Koordinater i hovedaksen, pd hvilke styringen skal fastleeg-
ge det fremskaffede hjgrne. Grundindstilling = 0. Veerdi virker
absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nyt nulpunkt i under akse?

Koordinater i sideaksen, pa hvilke styringen skal fastlaegge
det fremskaffede hjgrne. Grundindstilling = 0. Veerdi virker
absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Maleveardi-overfering (0,1)?

Fastlaegge, om det fastlagte henfgringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i henfgringstabel:

-1: Brug ikke! Bliver indfgrt af styringen, nar gamle
NC-Programmer indlaeses se "Feelles for alle Tastesy-

stem-Cyklus 4xx ved henfgringspunkt-fastleeggelse’,
Side 134

0: Skriv det bestemte referencepunkt til den aktive nulpunkt-
tabel. Henf.systemet er det aktive emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfgringspunkt i henfgringstabel.
Indlees: -1, 0, +1
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Hjaelpebillede

Parametre

Q381 Tast i TS akse? (0/1)

Fastlaeg, om styringen ogsa skal seette henfgringspunkt i
tastesystemaske:

0: Szt ikke henfgringspunkt i tastesystemakse
1: Seet henfgringspunkt i tastesystemakse
Indlees: 0, 1

Q382 Tast TS akse: Koord. 1. akse?

Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for bearbejd-
ningsplanet, pa hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal
fastlaegges. Kun virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Taste TS akse: Koord. 2. akse?

Koordinater til tastepunktet i sideaksen for bearbejdningspla-
net, pa hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal fastlaeg-
ges. Kun virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Taste TS akse: Koord. 3. akse?

Koordinater til tastepunktet i tastesystem-aksen, pa hvilke
henfgringspunktet i tastesystemaksen skal fastlaegges. Kun
virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nyt nulpunkt i TS akse?

Koordinater i tastesystem-aksen, pa hvilke styringen skal
fastleegge henfgringspunktet. Grundindstilling = 0. Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999
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Eksempel
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5.13 Cyklus 416 NULPUNKT CIRKELCENT.

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 416 beregner midtpunktet for en hulcirkel ved maling af tre
boringer og fastlaegge dette midtpunkt som henfgringspunkt. Valgfrit kan styringen
0gséa skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller henfgringstabel-tabel.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdien fra kolonne FMAX) og
med positioneringslogik til det indlaeste midtpunkt for fgrste boring 1.

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indleeste malehgjde og registrerer med fire
tastninger det fgrste borings-midtpunkt

3 Herefter kgrer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og positionerer til det indlaeste
midtpunkt for den anden boring 2

4 Styringen kgrer tastesystemet til den indlaeste malehgjde og registrerer med fire
tastninger det andet borings-midtpunkt

5 Herefter kgrer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og positionerer til det indlaeste
midtpunkt for den anden boring 3

6 Styringen kerer tastesystemet til den indleeste malehgjde og registrerer med fire
tastninger den tredje borings-midtpunkt

7 Styringen positionerer tastesystemer tilbage til sikker hgjde

8 Afhaengig af Cyklusparameter Q303 og Q305 behandler styringen det fastlagte
henfgringspunkt, se "Grundlag for Tastesystemcyklus 4xx til henfgringspunktbe-
stemmelse’, Side 134

9 Herefter gemmer Styringen den fastlagte akt.-position i efterfglgende Q-
parameter.

10 Hvis gnsket, bestemmer styringen herefter i et separat taste-forlgb endda
henf.punktet i tastesystem-aksen

Q-parameter- Betydning

nummer

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse
Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse
Q153 Akt.-veerdi hulkreds-diameter
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 mé ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus: Cyklus 7
NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING, Cklus 11 DIM.-FAKTOR
og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

» Nulstil koordinatomregning ferst

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

B Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.
Tips til programmering

m For cyklus-definitionen skal De have programmeret et vaerktgjs-kald for definition
af Tastesystem-aksen.
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5.13.1 Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Q273 Center i 1st akse (nom. vaerdi)?

Hulkreds-midte (Nom -veerdi) i hovedaksen for bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q274 Center i 2nd akse (nom. veerdi)?

Hulkreds-midte (Nom.-veerdi) i sideaksen for bearbejdnings-
planet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Nominal diameter?

Indlaes omtrentlige hulkreds-diameter. Jo mindre boringsdia-
meteren er, desto ngjagtigere skal De angive Soll-diameteren

Indlees: 0...99999.9999

Q291 Polar koord. vinkel af 1st hul?

Polarkoordinat-vinkel til fgrste borings-midtpunkt i bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlaese: -360.000...+360000

Q292 Polar koord. vinlel 2nd hul?

Polarkoordinat-vinkel til anden borings-midtpunkt i bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indleese: -360.000...+360000

Q293 Polar koord. vinkel til 3rd hul?

Polarkoordinat-vinkel til tredie borings-midtpunkt i bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlaese: -360.000...+360000

Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke
malingen skal ske Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i veerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...4+99999.9999 alternativ PREDEF

Q274
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Hjzelpebillede

Parametre

Q305 Nummer i tabel?

Angiv linjenummer i henfgringspunkt-tabellen/Nulpunkt-
tabellen, i hvilken styringen skal gemme koordinaterne til
midtpunktet. Afhaengig af Q303 skriver styringen indlaesning
i henfgringspunkt-Tabelle eller i Nulpunkt-Tabellen.

Nar Q303=1, sa beskriver styringen henfgringstabellen. Nar
en andring kommer i aktive henfgringspunkt, bliver aendrin-
gen omgaende aktiv. Ellers foretages en indlaesning i den
respektive linje i henfgringspunkttabellen uden automatisk
aktivering.

Nar Q303=0, sa beskriver styringen Nulpunktstabellen.
Nulpunkt bliver ikke automatisk aktiveret

Yderligere informationer: "Gemme beregnet henfgrings-
punkt", Side 135

Indlees: 0...99999

Q331 Nyt nulpunkt i reference akse?

Koordinater i hovedaksen, pa hvilke styringen skal fastleegge
det fremskaffede hulkreds-midte. Grundindstilling = 0. Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nyt nulpunkt i under akse?

Koordinater i sideaksen, pa hvilke styringen skal fastleegge
det fremskaffede hulkreds-midte. Grundindstilling = 0. Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Malevardi-overfering (0,1)?
Fastlaegge, om det fastlagte henfgringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i henfgringstabel:

-1: Brug ikke! Bliver indfgrt af styringen, nar gamle
NC-Programmer indleeses se "Feelles for alle Tastesy-
stem-Cyklus 4xx ved henfgringspunkt-fastlaeggelse’,

Side 134

0: Skriv det bestemte referencepunkt til den aktive nulpunkt-
tabel. Henf.systemet er det aktive emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfgringspunkt i henfgringstabel.
Indlees: -1, 0, +1

Q381 Tast i TS akse? (0/1)

Fastleeg, om styringen ogsa skal saette henfgringspunkt i
tastesystemaske:

0: Szt ikke henfgringspunkt i tastesystemakse
1: Seet henfgringspunkt i tastesystemakse
Indlees: 0, 1
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Hjaelpebillede

Parametre

Q382 Tast TS akse: Koord. 1. akse?

Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for bearbejd-
ningsplanet, pa hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal
fastlaegges. Kun virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Taste TS akse: Koord. 2. akse?

Koordinater til tastepunktet i sideaksen for bearbejdningspla-
net, pa hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal fastlaeg-
ges. Kun virksom, ndr Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Taste TS akse: Koord. 3. akse?

Koordinater til tastepunktet i tastesystem-aksen, pa hvilke
henfgringspunktet i tastesystemaksen skal fastlaegges. Kun
virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nyt nulpunkt i TS akse?

Koordinater i tastesystem-aksen, pa hvilke styringen skal
fastlaegge henfgringspunktet. Grundindstilling = 0. Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additiv til SET_UP (tastesystem-tabel) og kun
ved tastning af henfgringspunktet i tastesystem-akse. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
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Eksempel
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5.14 Cyklus 417 NULPUNKT I TS AKSE

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 417 maler en vilkarlig koordinat i tastesystem-aksen og
fastleegger denne koordinat som henfgringspunkt. Valgfrit kan styringen ogsé skrive
midtpunktet i en nulpunkt- eller henfgringstabel-tabel.

Cyklusafvikling
z)

<o

@\, B
X
1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra kolonne FMAX) og

med positionerlogik til programmerede tastepunkt 1. Styringen forskyder derved
tastesystem med sikkerhedsafstand i retningen af positiv tastesystemakse

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

2 Herefter kgrer tastesystemet i tastesystem-aksen til de indlaeste koordinater for
tastepunktet 1 og registrerer med en enkel tastning Akt-positionen

3 Styringen positionerer tastesystemer tilbage til sikker hgjde

4 Afhaengig af Cyklusparameter Q303 og Q305 behandler styringen det fastlagte
henfgringspunkt, se "Grundlag for Tastesystemcyklus 4xx til henfgringspunktbe-
stemmelse’, Side 134

5 Herefter gemmer Styringen den fastlagte akt.-position i efterfglgende Q-

parameter.
Q-parameter- Betydning
nummer
Q160 Akt.-veerdi for det malte punkt
Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

» Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus: Cyklus 7
NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING, Cklus 11 DIM.-FAKTOR
og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

» Nulstil koordinatomregning fgrst

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

m  Styringen fastleegger sé i denne akse henfgringspunktet.
® Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.
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Tips til programmering
® Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-kald for definition
af Tastesystem-aksen.

5.14.1 Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Yi Q263 1st male-punkt i 1st akse?

Koordinater til fgrste tastepunkt i hovedaksen for bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

azes Y Q264 1st malepunkt i 2nd akse?
Koordinater til fgrste tastepunkt i sideaksen for bearbejd-
R\ - ningsplanet Veerdi virker absolut.
X Indlzes: -99999.9999...+99999.9999
Q263
- Q294 1st malepunkt punkt i 3rd akse?
g z\ Koordinater til det fgrste tastepunkt i tastesystem-aksen.
e _ Veerdi virker absolut.
58 Indlzes: -99999.9999...+99999.9999
=
%I Q260 Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?
m B Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
Q298 | AN o le. Veerdi virker inkrementalt.
‘@F ; Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q305 Nummer i tabel?

Angiv linjenummer i henfgringspunkt-tabellen/Nulpunkt-
tabellen, i hvilken styringen skal gemme koordinaterne.
Afhaengig af Q303 skriver styringen indlaesning i henfgrings-
punkt-Tabelle eller i Nulpunkt-Tabellen.

Nar Q303 = 1, sa beskriver styringen henfgringstabellen. Nar
en andring kommer i aktive henfgringspunkt, bliver eendrin-
gen omgdende aktiv. Ellers foretages en indlaesning i den
respektive linje i henfgringspunkttabellen uden automatisk
aktivering.

Nar Q303=0, sa beskriver styringen Nulpunktstabellen.
Nulpunkt bliver ikke automatisk aktiveret

Yderligere informationer: 'Gemme beregnet henfgrings-
punkt”, Side 135

Q333 Nyt nulpunkt i TS akse?

Koordinater i tastesystem-aksen, pa hvilke styringen skal
fastlaegge henfgringspunktet. Grundindstilling = 0. Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999
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Hjaelpebillede Parametre

Q303 Malevaerdi-overfering (0,1)?

Fastlaegge, om det fastlagte henfgringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i henfgringstabel:

-1: Brug ikke! Bliver indfgrt af styringen, nar gamle
NC-Programmer indlaeses se "Feelles for alle Tastesy-

stem-Cyklus 4xx ved henfgringspunkt-fastlaeggelse’,
Side 134

0: Skriv det bestemte referencepunkt til den aktive nulpunkt-
tabel. Henf.systemet er det aktive emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfgringspunkt i henfgringstabel.
Indlees: -1, 0, +1

m
(7]
()
3
o
3
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Cyklus 418 HENF.PKT 4 BORINGER

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 418 beregner skaeringspunktet for forbindelseslinierne mellem
hver to borings-midtpunkter og fastlaegger skaeringspunkt som henfgringspunkt.
Valgfrit kan styringen ogsa skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller henfgringstabel-
tabel.

Cyklusafvikling
vi

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (vaerdien fra fra kolonne FMAX)
og med positioneringslogik til midten af fgrste boring 1

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indleeste malehgjde og registrerer med fire
tastninger det fgrste borings-midtpunkt

3 Herefter kgrer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og positionerer til det indlaeste
midtpunkt for den anden boring 2

4 Styringen kgrer tastesystemet til den indlaeste malehgjde og registrerer med fire
tastninger det andet borings-midtpunkt

5 Styringen gentager forlgb for boring 3 og 4

6 Styringen positionerer tastesystemer tilbage til sikker hgjde

7 Afhaengig af Cyklusparameter Q303 og Q305 behandler styringen det fastlagte
henfgringspunkt, se "Grundlag for Tastesystemcyklus 4xx til henfgringspunktbe-
stemmelse’, Side 134

8 Styringen beregner henfgringspunktet som skaeringspunkt for forbindelseslinien
borings-midtpunkt 1/3 og 2/4 og gemmer Akt.-veerdien i den efterfglgende
opfgrte Q-parameter

9 Hvis gnsket, bestemmer styringen herefter i et separat taste-forlgb endda
henf.punktet i tastesystem-aksen

Q-parameter- Betydning

nummer

Q151 Akt.-veerdi skaeringspunkt hovedakse
Q152 Akt.-veerdi skaeringspunkt sideakse
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 mé ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus: Cyklus 7
NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING, Cklus 11 DIM.-FAKTOR
og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

» Nulstil koordinatomregning ferst

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

B Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.
Tips til programmering

m For cyklus-definitionen skal De have programmeret et vaerktgjs-kald for definition
af Tastesystem-aksen.
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5.15.1 Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

YL azis Q316 Q268 1st hul: center i 1st akse?

Midtpunkt for fgrste boring i hovedaksen for bearbejdnings-
planet Veerdi virker absolut.

Q319 Q317
L/ L/ Indleese: -99999.9999...+9999.9999

Q269 1st hul: center i 2nd akse?
Midtpunkt for fgrste boring i sideaksen for bearbejdningspla-

Q269 @3 @B Q271 net Veerdi virker absolut.
*"@ T Indlaes: -99999.9999...+99999.9999
" Qzes Q270 Q270 2nd hul: center i 1st akse?

Midtpunkt for anden boring i hovedaksen for bearbejdnings-
planet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2nd hul: center i 2nd akse?

Midtpunkt for anden boring i sideaksen for bearbejdningspla-
net Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q316 3je hul: Center i 1st akse?

Midtpunkt for 3.boring i hovedaksen for bearbejdningsplanet
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q317 3je hul: Center i 2nd akse?

Midtpunkt for 3.boring i sideaksen for bearbejdningsplanet
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q318 4re hul: Center i 1st akse?

Midtpunkt for 4.boring i hovedaksen for bearbejdningsplanet
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q319 4re hul: Center i 2nd akse?

Midtpunkt for 4.boring i sideaksen for bearbejdningsplanet
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

zi Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke
malingen skal ske Veerdi virker absolut.

Q260 Indlees: -99999.9999...+99999.9999

2 /@/ Q260 SIKKERE HOEJDE ?
Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
? virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF
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Hjzelpebillede Parametre

Q305 Nummer i tabel?

Angiv linjenummer i henfgringspunkt-tabellen/Nulpunkt-
tabellen, i hvilken styringen skal gemme skaeringspunkt i
forbindelseslinje. Afhaengig af Q303 skriver styringen indlaes-
ning i henfgringspunkt-Tabelle eller i Nulpunkt-Tabellen.

N&r Q303 = 1, s& beskriver styringen henfgringstabellen. Nar
en andring kommer i aktive henfgringspunkt, bliver aendrin-
gen omgaende aktiv. Ellers foretages en indlaesning i den
respektive linje i henfgringspunkttabellen uden automatisk
aktivering.

Nar Q303=0, sa beskriver styringen Nulpunktstabellen.
Nulpunkt bliver ikke automatisk aktiveret

Yderligere informationer: "Gemme beregnet henfgrings-
punkt", Side 135

Indlees: 0...99999

Q331 Nyt nulpunkt i reference akse?

Koordinat i hovedaksen, hvorpa styringen skal indstille
det fastlagte skaeringspunkt mellem forbindelseslinjerne.
Grundindstilling = 0. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nyt nulpunkt i under akse?

Koordinat i sideaksen, hvorpa styringen skal seette det
fastlagte skeeringspunkt mellem forbindelseslinjerne.
Grundindstilling = 0. Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+9999.9999

Q303 Malevardi-overfering (0,1)?

Fastlaegge, om det fastlagte henfgringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i henfgringstabel:

-1: Brug ikke! Bliver indfgrt af styringen, nar gamle
NC-Programmer indleeses se "Feelles for alle Tastesy-
stem-Cyklus 4xx ved henfgringspunkt-fastlaeggelse’,
Side 134

0: Skriv det bestemte referencepunkt til den aktive nulpunkt-
tabel. Henf.systemet er det aktive emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfgringspunkt i henfgringstabel.
Indlees: -1, 0, +1
Q381 Tast i TS akse? (0/1)

Fastleeg, om styringen ogsa skal saette henfgringspunkt i
tastesystemaske:

0: Szt ikke henfgringspunkt i tastesystemakse
1: Seet henfgringspunkt i tastesystemakse
Indlees: 0, 1
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Hjaelpebillede Parametre

Q382 Tast TS akse: Koord. 1. akse?

Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for bearbejd-
ningsplanet, pd hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal
fastlaegges. Kun virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Taste TS akse: Koord. 2. akse?

Koordinater til tastepunktet i sideaksen for bearbejdningspla-
net, pa hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal fastlaeg-
ges. Kun virksom, ndr Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Taste TS akse: Koord. 3. akse?

Koordinater til tastepunktet i tastesystem-aksen, pa hvilke
henfgringspunktet i tastesystemaksen skal fastlaegges. Kun
virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nyt nulpunkt i TS akse?

Koordinater i tastesystem-aksen, pa hvilke styringen skal
fastlaegge henfgringspunktet. Grundindstilling = 0. Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Eksempel
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5.16

Cyklus 419 HENF.PKT | EN AKSE

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 419 maler en vilkarlig koordinat i en valgbar akse og saetter
denne koordinat som henf.punkt. Valgfrit kan styringen ogsé skrive midtpunktet i en
nulpunkt- eller henfgringstabel-tabel.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra kolonne FMAX) og
med positionerlogik til programmerede tastepunkt 1. Styringen forskyder derved
tastesystem med sikkerhedsafstand mod den programmerede tasteretning

Yderligere informationer: "Positionierlogik’, Side 50

2 Herefter kgrer tastsystemet i den indleeste malehgjde og registrerer med en enkel
tastning Akt.-positionen

3 Styringen positionerer tastesystemer tilbage til sikker hgjde

4 Afhaengig af Cyklusparameter Q303 og Q305 behandler styringen det fastlagte
henfgringspunkt, se "Grundlag for Tastesystemcyklus 4xx til henfgringspunktbe-
stemmelse’, Side 134

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

» Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus: Cyklus 7
NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING, Cklus 11 DIM.-FAKTOR
og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

» Nulstil koordinatomregning ferst

= Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

B Hvis De vil gemme henfgringspunkter i flere akser i henfgrings-tabellen, kan De
anvende Cyklus 419 flere gange efter hinanden. Dertil skal De dog pany aktiverer
henfgrings-nummer efter hver Cyklus 419 . Nar De arbejder med henfgringspunkt
0 som aktiv henfgringspunkt, bortfalder denne fremgang.

® Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.
Tips til programmering

® Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-kald for definition
af Tastesystem-aksen.
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5.16.1 Cyklusparameter

Hjzelpebillede

SET_UP(TCHPROBE.TP) +

+Q320 4267
Y § - +
Q272=2

Q264

)

@ ~
- X
Q263 Q272=1
+
Z )
Q272=3 Q267
Q261 j Q260
!
AV
N -
X
Q272=1

186

Parametre

Q263 1st male-punkt i 1st akse?

Koordinater til fgrste tastepunkt i hovedaksen for bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1st malepunkt i 2nd akse?

Koordinater til fgrste tastepunkt i sideaksen for bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke
malingen skal ske Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem mélepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
le. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspanding) Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q272 Male-akse (1/2/3, 1=ref. akse)?
Aksen, i hvilken malingen skal forega:

1: Hovedakse = méleakse

2: Sideakse = méaleakse

3: Tastesystemakse = maleakse

Akseopdelinger

Aktive Tilhgrende Tilhgrende
Tastesystemak- hovedakse: sideakse: Q272 =
se:Q272=3 Q272=1 2

z X Y

Y Z X

X Y z

Indlees: 1, 2, 3

Q267 Karsel retning 1 (+1=+/ -1=-)?

Retningen, i hvilken tastsystemet skal kgre til emnet:
-1:: Kgrselsretning negativ

+1: Kgrselsretning positiv

Indlaes: -1, +1
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Hjaelpebillede Parametre

Q305 Nummer i tabel?

Angiv linjenummer i henfgringspunkt-tabellen/Nulpunkt-
tabellen, i hvilken styringen skal gemme koordinaterne.
Afhaengig af Q303 skriver styringen indlaesning i henfgrings-
punkt-Tabelle eller i Nulpunkt-Tabellen.

Nar Q303 = 1, sa beskriver styringen henfgringstabellen. Nar
en andring kommer i aktive henfgringspunkt, bliver aendrin-
gen omgaende aktiv. Ellers foretages en indlaesning i den
respektive linje i henfgringspunkttabellen uden automatisk
aktivering.

Nar Q303=0, s& beskriver styringen Nulpunktstabellen.
Nulpunkt bliver ikke automatisk aktiveret

Yderligere informationer: "Gemme beregnet henfgrings-
punkt", Side 135

Q333 Nyt henf.punkt?

Koordinater, pa hvilke styringen skal seette henfgringspunk-
tet. Grundindstilling = 0. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Malevaerdi-overfering (0,1)?

Fastleegge, om det fastlagte henfgringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i henfgringstabel:

-1: Brug ikke! Bliver indfgrt af styringen, nar gamle
NC-Programmer indlaeses se "Feelles for alle Tastesy-

stem-Cyklus 4xx ved henfgringspunkt-fastlaeggelse”,
Side 134

0: Skriv det bestemte referencepunkt til den aktive nulpunkt-
tabel. Henf.systemet er det aktive emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfgringspunkt i henfgringstabel.
Indlaes: -1, 0, +1

m
x
®
o
3
S
o
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Cyklus 408 HENF.PKT MIDTE NOT

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 408 bestemmer midtpunktet for en Not og fastlaegger dette
midtpunkt som henfgringspunkt. Valgfrit kan styringen ogsa skrive midtpunktet i en
nulpunkt- eller henfgringstabel-tabel.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra kolonne FMAX) og
med positionerlogik til tastepunkt 1. Styringen beregner tastepunkterne ud fra
informationerne i Cyklus og sikkerhedsafstanden fra kolonnen SET_UP i Tastesy-
stemtabel.

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indleeste malehgjde og gennemfgrer det
forste tast-forlgb med tast-tilspaending (kolonne F)

3 Herefter kgrer tastesystemet enten akseparallelt i mélehgjden eller i sikker hgjde,
til naeste tastepunkt 2 og gennemfgrer der det andet tast-forlgb

4 Styringen positionerer tastesystemer tilbage til sikker hgjde

5 Afhaengig af Cyklusparameter Q303 og Q305 behandler styringen det fastlagte
henfgringspunkt, se "Grundlag for Tastesystemcyklus 4xx til henfgringspunktbe-
stemmelse’, Side 134

6 Herefter gemmer Styringen den fastlagte akt.-position i efterfglgende Q-
parameter.

7 Hvis gnsket, bestemmer styringen herefter i et separat taste-forlgb endda
henf.punktet i tastesystem-aksen

Q-parameter- Betydning

nummer

Q166 Akt.-veerdi af den maélte notbredde
Q157 Akt.-veerdi for stedet i midteraksen
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus: Cyklus 7
NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING, Cklus 11 DIM.-FAKTOR
og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

» Nulstil koordinatomregning ferst

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

For at undga en kollision mellem tastsystem og emne, indlaeser De notbredden
hellere for lille. Hvis Notbredden og sikkerheds-afstanden ikke tillader en
forpositionering i nzerheden af tastepunktet, taster styringen altid gdende ud fra
Notens midte. Mellem de to mélepunkter kgrer tastsystemet sa ikke til sikker
hgjde.

> Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-kald for
definition af Tastesystem-aksen.

B Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

B Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.
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5.17.1 Cyklusparameter

Hjzelpebillede

SET_UP(TCHPROBE.TP)

YA Q\’;—ZO

!

o ==

Q311

Parametre

Q321 MIDTE 1. AKSE ?

Midten af Noten i hovedaksen i bearbejdningsplanet. Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

zi

Q322 MIDTE 2. AKSE ?
Midten af Noten i sideaksen i bearbejdningsplanet. Veerdi
N o virker absolut.
X Indlaes: -99999.9999...+99999.9999
e Q311 Bredde af noten?

Bredde af Not uafhaengig af position i bearbejdningsplanet.
Veerdi virker inkrementalt.
Indlees: 0...99999.9999
Q272 Maleakse (1=1st / 2=2nd)?
Aksen i bearbejdningsplanet, i hvilken malingen skal forega:
1: Hovedakse = maleakse
2: Sideakse = méaleakse
Indlees: 1, 2
Q261 Malehgjde i probe akse?
Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke
malingen skal ske Veerdi virker absolut.

H Q260 Indlaes: -99999.9999...+99999.9999
Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Q261 Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
? le. Veerdi virker inkrementalt.

190

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Ker til fri-hagjde (0/1)?

Fastlaeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem
malepunkterne:

0: Mellem mélepunkter kgr til malehgjde
1: Mellem malepunkter kgr til sikker hgjde
Indlees: 0, 1
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Hjzelpebillede

Parametre

Q305 Nummer i tabel?

Angiv linjenummer i henfgringspunkt-tabellen/Nulpunkt-
tabellen, i hvilken styringen skal gemme koordinaterne til
midtpunktet. Afhaengig af Q303 skriver styringen indlaesning
i henfgringspunkt-Tabelle eller i Nulpunkt-Tabellen.

Nar Q303=1, sa beskriver styringen henfgringstabellen. Nar
en andring kommer i aktive henfgringspunkt, bliver aendrin-
gen omgaende aktiv. Ellers foretages en indlaesning i den
respektive linje i henfgringspunkttabellen uden automatisk
aktivering.

Nar Q303=0, sa beskriver styringen Nulpunktstabellen.
Nulpunkt bliver ikke automatisk aktiveret

Yderligere informationer: "Gemme beregnet henfgrings-
punkt", Side 135

Indlees: 0...99999

Q405 Nyt henf.punkt?

Koordinater i maleaksen, pa hvilke styringen bestemmer
midte af Noten. Grundindstilling = 0. Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+9999.9999

Q303 Malevaerdi-overfering (0,1)?

Fastleegge, om det fastlagte henfgringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i henfgringstabel:

0: Skriv det fastlagte referencepunkt som en nulforskydning i
den aktive nulpunktstabel. Henf.systemet er det aktive emne-
koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfgringspunkt i henfgringstabel.

Indlees: 0, 1

Q381 Tast i TS akse? (0/1)

Fastlaeg, om styringen ogsa skal seette henfgringspunkt i
tastesystemaske:

0: Saet ikke henfgringspunkt i tastesystemakse
1. Seet henfgringspunkt i tastesystemakse
Indlees: 0, 1

Q382 Tast TS akse: Koord. 1. akse?

Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for bearbejd-
ningsplanet, pa hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal
fastlaegges. Kun virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999
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Hjaelpebillede Parametre

Q383 Taste TS akse: Koord. 2. akse?

Koordinater til tastepunktet i sideaksen for bearbejdningspla-
net, pd hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal fastlaeg-
ges. Kun virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Taste TS akse: Koord. 3. akse?

Koordinater til tastepunktet i tastesystem-aksen, pa hvilke
henfgringspunktet i tastesystemaksen skal fastlaegges. Kun
virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nyt nulpunkt i TS akse?

Koordinater i tastesystem-aksen, pa hvilke styringen skal
fastlaegge henfgringspunktet. Grundindstilling = 0. Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Eksempel
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5.18

Cyklus 409 HENF.PKT. MIDTE TRIN

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 409 bestemmer midtpunktet for en Kam og seetter dette
midtpunkt som henfgringspunkt. Valgfrit kan styringen ogsa skrive midtpunktet i en
nulpunkt- eller henfgringstabel-tabel.

Cyklusafvikling
Yi

N =
X
1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra kolonne FMAX) og
med positionerlogik til tastepunkt 1. Styringen beregner tastepunkterne ud fra
informationerne i Cyklus og sikkerhedsafstanden fra kolonnen SET_UP i Tastesy-
stemtabel.
Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50
2 Herefter kgrer tastesystemet til den indleeste malehgjde og gennemfgrer det
fgrste tast-forlgb med tast-tilspaending (kolonne F)
3 Herefter kgrer tastesystemet i sikker hgjde til naeste tastepunkt 2 og gennemfarer
det andet taste-forlgb
4 Styringen positionerer tastesystemer tilbage til sikker hgjde
5 Afhaengig af Cyklusparameter Q303 og Q305 behandler styringen det fastlagte
henfgringspunkt, se "Grundlag for Tastesystemcyklus 4xx til henfgringspunktbe-
stemmelse’, Side 134
6 Herefter gemmer Styringen den fastlagte akt.-position i efterfglgende Q-
parameter.

7 Hvis gnsket, bestemmer styringen herefter i et separat taste-forlgb endda
henf.punktet i tastesystem-aksen

Q-parameter- Betydning

nummer

Q166 Akt.-veerdi af den malte trinbredde
Q157 Akt.-veerdi for stedet i midteraksen
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus: Cyklus 7
NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING, Cklus 11 DIM.-FAKTOR
og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

» Nulstil koordinatomregning ferst

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

For at undga en kollision mellem tastsystem og emne, indlaeser De trinbredden
hellere for stor.

> Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-kald for
definition af Tastesystem-aksen.

B Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

B Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.
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5.18.1 Cyklusparameter
Hjzelpebillede

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
YA Q320

p .
- (D

Q321

Q311

ol |

z\

Q260

e

Q261

Parametre

Q321 MIDTE 1. AKSE ?

Midten af Kammen i hovedaksen i bearbejdningsplanet
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q322 MIDTE 2. AKSE ?

Midten af Kammen i sideaksen i bearbejdningsplanet Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q311 Bredde af kam?

Bredde af Kam uafhaengig af position i bearbejdningsplanet.
Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q272 Maleakse (1=1st / 2=2nd)?

Aksen i bearbejdningsplanet, i hvilken malingen skal forega:
1: Hovedakse = méleakse

2: Sideakse = méaleakse

Indlees: 1, 2

Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke
malingen skal ske Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
le. Veerdi virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i veerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF
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Hjzelpebillede

Parametre

Q305 Nummer i tabel?

Angiv linjenummer i henfgringspunkt-tabellen/Nulpunkt-
tabellen, i hvilken styringen skal gemme koordinaterne til
midtpunktet. Afhaengig af Q303 skriver styringen indlaesning
i henfgringspunkt-Tabelle eller i Nulpunkt-Tabellen.

Nar Q303=1, sa beskriver styringen henfgringstabellen. Nar
en andring kommer i aktive henfgringspunkt, bliver aendrin-
gen omgaende aktiv. Ellers foretages en indlaesning i den
respektive linje i henfgringspunkttabellen uden automatisk
aktivering.

Nar Q303=0, sa beskriver styringen Nulpunktstabellen.
Nulpunkt bliver ikke automatisk aktiveret

Yderligere informationer: "Gemme beregnet henfgrings-
punkt", Side 135

Indlees: 0...99999

Q405 Nyt henf.punkt?

Koordinater i maleaksen, pa hvilke styringen bestemmer
midte af Kammen. Grundindstilling = 0. Vaerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Malevaerdi-overfering (0,1)?

Fastleegge, om det fastlagte henfgringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i henfgringstabel:

0: Skriv det fastlagte referencepunkt som en nulforskydning i
den aktive nulpunktstabel. Henf.systemet er det aktive emne-
koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfgringspunkt i henfgringstabel.

Indlees: 0, 1

Q381 Tast i TS akse? (0/1)

Fastlaeg, om styringen ogsa skal seette henfgringspunkt i
tastesystemaske:

0: Saet ikke henfgringspunkt i tastesystemakse
1. Seet henfgringspunkt i tastesystemakse
Indlees: 0, 1

Q382 Tast TS akse: Koord. 1. akse?

Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for bearbejd-
ningsplanet, pa hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal
fastlaegges. Kun virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

HEIDENHAIN | TNC7 | Brugerhdndbog Mélecyklus for emner og veerktgjer | 01/2022



Tastesystemcyklus registrering af henfgringspunkter automatisk | Cyklus 409 HENF.PKT. MIDTE TRIN

Hjaelpebillede Parametre

Q383 Taste TS akse: Koord. 2. akse?

Koordinater til tastepunktet i sideaksen for bearbejdningspla-
net, pd hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal fastlaeg-
ges. Kun virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Taste TS akse: Koord. 3. akse?

Koordinater til tastepunktet i tastesystem-aksen, pa hvilke
henfgringspunktet i tastesystemaksen skal fastlaegges. Kun
virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nyt nulpunkt i TS akse?

Koordinater i tastesystem-aksen, pa hvilke styringen skal
fastlaegge henfgringspunktet. Grundindstilling = 0. Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Eksempel
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5.19 Eksempel: Henf.punkt-fastlaeggelse midt i delcirkel og
emne-overkant

N

[&)]
i
x

N
o1

25

Q325 = Polarkoordinater-vinkel for 1. tastepunkt

Q247 = Vinkelskridt for beregning af tastepunkt 2 til 4

Q305 = Skriv i henfgringspunkttabel linje Nr. 5

Q303 = Skriv det fastlagte henfgringspunkt i henfgringspunkttabellen
Q381 = Saet 0gsad hrnfgringspunkt i TS-aksen

Q365 = Kgr i cirkelbane mellem malepunkter
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5.20 Eksempel: Henfgringspunkt-fastlaeggelse pa emne-
overkant og i midten af en hulcirkel

Det malte hulcirkel-midtpunkt skal skrives i en henfgringspunkt-tabel for senere
anvendelse.

X z

20

Q291 = Polarkoordinater-vinkel for 1. Boringsmidtpunkt 1
Q292 = Polarkoordinater-vinkel for 2. Boringsmidtpunkt 2
Q293 = Polarkoordinater-vinkel for 3. Boringsmidtpunkt 3
Q305 = Skriv hulkredsmidte (X og Y) i linje 1

Q303 = Beregnet henf.punkt henfgrt til det maskinfaste koordinatsystem (REF-
System) gemmes i henfgringspunkt-tabellen PRESET.PR
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Grundlag

Oversigt

®

Styringen skal af maskinfabrikanten veere forberedt for brug af 3D-

tastesystemer.

HEIDENHAIN garanterer kun tastesystemets funktion i forbindelse med

HEIDENHAIN tastesystemer.

ANVISNING

0g

Pas pa kollisionsfare!

Cyklus 26 MAALFAKTOR.

» Nulstil koordinatomregning fgrst

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

» Foglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus: Cyklus 7
NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING, Cklus 11 DIM.-FAKTOR

Styringen stiller Cyklus til rddighed, med hvilken De automatisk kan opmale emner:

Cyklus

Kald

Yderligere informationer

0

BEROERINGSPUNKT
= Mal en koordinat i en valgbar akse

DEF-aktiv

Side 207

POLAR NULPUNKT
= Mal et punkt
m Tasteretning med vinkel

DEF-aktiv

Side 208

420

MAALE-VINKEL
= Mal vinkel i bearbejdningsplan

DEF-aktiv

Side 210

421

MAALE BORING

= M@l position og boring

= Mal boringsdiameter

® Evt. Nom.-Akt. vaerdisammenligning

DEF-aktiv

Side 213

422

MAALE CIRKEL UDVEND.

= Mal position af cirkelformet Tap

= Mal diameter af cirkelformet Tap

m Evt. Nom.-Akt. vaerdisammenligning

DEF-aktiv

Side 219

423

MAALE FIRKANT INDEN

= Mal position og firkatlomme

® M@l position og brede af en firkantlomme
m Evt. Nom.-Akt. vaerdisammenligning

DEF-aktiv

Side 225

424

MAALE FIRKANT UDE

= Mal position og firkattap

= Mal position og brede af en firkanttap
B Evt. Nom.-Akt. veerdisammenligning

DEF-aktiv

Side 230
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Cyklus Kald Yderligere informationer

425 MAALE BREDE INDVEND. DEF-aktiv  Side 234
= Mal position af Not
= M@l bredde af Not
m Evt. Nom.-Akt. vaerdisammenligning

426  MAALE UDV. BREDE DEF-aktiv  Side 238
= Mal position af Kam
= Mal bredde Kam
m Evt. Nom.-Akt. veerdisammenligning

427 MAALEKOORDINATER DEF-aktiv  Side 241
= M3l vilkarlige koordinater i valgbar akse
® Evt. Nom.-Akt. vaerdisammenligning

430 MAALE HUL-CIRKEL DEF-aktiv  Side 246
= M4l midtpunkt for hulkreds
= Mal hulcirkeldiameter
m Evt. Nom.-Akt. vaerdisammenligning

431  MAAL PLAN DEF-aktiv  Side 251
= Vinkel af plan ved maling af tre punkter

6.1.2 Log maleresultat

Til alle Cyklus, med hvilke De automatisk kan opmale emner (undtagelse: Cyklus
0 og 1), kan De lade styringen fremstille en maleprotokol. | den pageeldende
tastecyklus kan De definere, om styringen

® skal gemme maleprotokollen i en fil
m skal udleese maleprotokollen pa billedskeermen og afbryde programafviklingen
m ikke generere en maleprotokol

Séafremt De vil laegge maleprotokollen i en fil, gemmer styringen dataerne
standardmaessigt som en ASCII-fil. Styringen veelger at gemme i samme bibliotek
som det tilhgrende NC-program.

| hovedet af Protokolfil vises méleenheden af hovedprogrammet.

o Benyt Dem af HEIDENHAIN dataoverfgrings-software TNCremo, nar De
vil udlaese maleprotokollen over datainterface’et.
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Eksempel: Protokolfil for Tastecyklus 421:
Maleprotokoll Tastecyklus 421 male boring

Dato: 30-06-2005

Tidspunkt: 6:55:04

Maleprogram: TNC\GEH35712\CHECK1.H
Maleenhed (0=MM / 1=TOMMER): O

Sollveerdier:

Midte hovedakse 50.0000
Midte sideakse 65.0000
Diameter: 12.0000

Forudgivne graenseveerdier:

Sterstemal midte hovedakse: 50.7000
Mindstemal midte hovedakse: 49,9000
Stgrstemal midte sideakse: 65.1000
Mindstemal midte sideakse: 64.9000
Stgrstemal boring: 12.0450
Mindste mal boring: 12.0000
Akt.veerdi:

Midte hovedakse 50.0810
Midte sideakse 64.9530
Diameter: 12.0259
Afvigelser:

Midte hovedakse 0.0810
Midte sideakse -0.0470
Diameter: 0.0259
Yderligere maleresultat: Malehgjde: -5.0000

Maleprotokol-slut
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6.1.3

6.1.4

6.1.5

6.1.6

Maleresultater i Q-parametre

Maleresultatet for den respektive taste-cyklus gemmer styringen i de globalt
virksomme Q-parametre Q150 bis Q160 . Afvigelser fra Nom.-veerdi er gemt i
parametrene Q161 bis Q166 . Bemaerk tabellen over resultatparametre, der er
angivet i hver cyklusbeskrivelse.

Yderligere viser styringen ved Cyklus-definitionen i hjeelpebillede pageeldende Cyklus
for resultat-parameter med . Hermed hgrer resultat-parameteren med lys baggrund
til den pageeldende indleeseparameter.

Status for maling

Ved nogle Cyklus kan De med de globalt virksomme Q-parametre Q180 bis Q182
spgrge om status for mélingen.

Parametervaerdi Malestatus

Q180 =1 Maleveerdier ligger indenfor tolerancen
Q181 =1 Efterbearbejdning n@dvendig
Q182 =1 Skrottes

Styringen seetter efterbearbejdnings- hhv. skrot-maerker, sé snart en maleveerdi
ligger udenfor tolerancen. For at fastsla hvilke maleresultater der ligger udenfor
tolerancerne, skal De yderligere vaere opmaerksom p& maleprotokollen, eller Igbende
kontrollere maleresultaterne (Q150 til Q160) for deres graenseveerdier.

Ved Cyklus 427 gér styringen standardmaessigt ud fra, at De opmaler et udvendigt
mal (Tappe). Med et relevant valg af stgrste- og mindstemal i forbindelse med
tastretningen kan De dog indstille status for malingen rigtigt.

o Styringen seetter s ogsa status-meerket, ndr De ingen toleranceveerdier
eller stgrste-/mindstemal indlaeser.

Toleranceovervagning

Ved de fleste Cyklus for emne-kontrol kan De med styringen lade en tolerance-
overvagning gennemfgre. Herfor skal De ved Cyklus-definitionen definere de
ngdvendige graenseveerdier. Hvis De ikke vil gennemfgre en toleranceovervagning,
indleeser De denne parameter med 0 (= forindstillet veerdi)

Vaerktgjsovervagning

Ved nogle Cyklus for emne-kontrol kan De med styringen lade gennemfgre en

veerktgjs-overvagning. Styringen overvager sa, om

® pd grund af afvigelser fra Nom.-vaerdier (veerdier i Q16x) om veerktgjs-radius skal
korrigeres

= afvigelsen fra Nom.-vaerdien (veerdi i Q16x) er stgrre end brud-tolerancen for
veerktgjet
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Vaerktgjs-korrektur
Forudsaetninger:
m  Aktive veerktgjstabek

m Veerktgjs-overvagningen skal vaere aktiv i Cyklus: Q330 ulig 0 eller indlaeser et
veerktgjs-navn. Veelg at indtaste veerktgjsnavnet i aktionsliste via Navn Navn.

o = HEIDENHAIN anbefaler, denne funktion kun udfgres, nar De har
bearbejdet Kontor med korrigeret veerktgj og en evt. ngdvendig efter-
bearbejdning ogsa skal ske med dette veerktgj.

= Na&r De gennemfgrer flere korrekturmalinger, s& adderer styringen den
pageeldende malte afvigelse til den i veerktgjs-tabellen allerede gemte
veerdi.

Fraeseveerktgj

Nar De henviser til et freesevaerktgj i parameter Q330, derefter bliver de tilsvarende
veerdier korrigeret:

Styringen korrigerer grundlaeggende altid veerktgjs-radius i kolonne DR i vaerktgjs-
tabellen, ogséa ndr den malte afvigelse ligger indenfor den angivne tolerance.

Om De skal efterbearbejde, kan De i Deres NC-program spgrge om med parameter
Q181 abfragen (Q181=1: Efterbearbejdning ngdvendig).

Drejeveerktgj
Geelder kun for Cyklen 421,422, 427.

Nar De henviser til et drejeveerktgj i parameter Q330 sé bliver den tilsvarende veerdi
i kolonne DZL, hhv. DXL korrigeret. Styringen overvager ogsa brudtolerance, som er
defineret i kolonne LBREAK.

Om De skal efterbearbejde, kan De i Deres NC-program spgrge om med parameter
Q181 abfragen (Q181=1: Efterbearbejdning ngdvendig).

Korriger indekseret vaerktgj
Nar De automatisk vil korrigerer et indekseret veerktgj, programmerer De som fglger:
® QSO = "VARKT@JSNAVN"

= FN18: SYSREAD QO = ID990 NR10 IDXO; under IDX som nummer af QS-
Parameters angiver

= Q0= QO +0.2; Fgj indeks til nummeret pa basisveerktgjet
= | Cyklus: Q330 = QO; Anvend veerktgjsnummer med indeks

Vaerktgjsbrudovervagning

Forudsaetninger:

m  Aktive veerktgjstabek

m Veerktgjs-overvagningen skal vaere aktiv i Cyklus (Q330 indlaest ulig 0)

m RBREAK skal veere stgrre ned nul 0 (i det indgiver vaerktgjsnummer i tabel)
Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling

Styringen afgiver en fejlmelding og standser programafviklingen, hvis den malte
afvigelse er stgrre end brud-tolerancen for vaerktgjet. Samtidig spaerrer den vaerktgjet
i veerktgjs-tabellen (spalte TL = L).

Henfgringssystem for maleresultater

Styringen afgiver alle maleresultater i resultat-parameteren og i protokolfilen i det
aktive - ogsd evt. i forskudte og/eller drejede/transformerede - koordinatsystem.
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6.2 Cyklus 0 BEROERINGSPUNKT

Anvendelse

Tastesystem-Cyklus fastleegger i en valgbar taste-retning en vilkarlig position pa
emnet.

Cyklusafvikling
z)

<o

@ =

X
1 Tastesystemet kgrer i en 3D-bevaegelse med ilgang (veerdien fra kolonne FMAX)
til den i Cyklus programmerede forposition 1

2 Herefter gennemfgrer tastesystemet taste-forlgbet med taste-tilspaending
(kolonne F). Taste-retningen er fastlagt i Cyklus

3 Efter at styringen har registreret positionen, kgrer tastesystemet tilbage til
startpunktet for taste-forlgbet og gemmer de malte koordinater i en Q-parameter.
Yderligere gemmer styringen koordinaterne til positionen, pa hvilken taste-
systemet befinder sig til tidspunktet for kontaktsignalet, i parametrene Q115
bis Q119 . For veerdierne i disse parametre tager styringen ikke hensyn til
tastestiftleengde og -radius

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen beveaeger Tastesystemet i en tredimensional bevaegelse i ilgang pa den
af Cyklus programmerede forposition. Alt efter den position vaerktgjet befandt sig
pa for, kan der opsta kollisionsfare!

» De forpositionere, sé at en kollision ved kgrsel til den programmerede
forposition undgas.

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .
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Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

PARAMETER NUMMER FOR RESULTAT ?

Indlaes nummeret for Q-parameteren, i hvilken veerdien for
koordinaterne bliver anvist

Indlaese: 0...1999

TAST-AKSE / TAST-RETNING ?

Indlaes taste-akse med aksetasten eller med Alfa-tastaturet
og fortegnet for tasteretningen.

Indlees: -, +

POSITIONS-VZARDI ?

Med aksetasten eller med Alfa-tastaturet indleeses alle
koordinater for forpositioneringen af tastesystemet.

Indleese: -999999999...+999999999

Eksempel

Cyklus 1 POLAR NULPUNKT

Anvendelse

Tastesystem-Cyklus 1 fastlaagger i en vilkarlig taste-retning en vilkarlig position pa
emnet.

Cyklusafvikling

1 Tastesystemet kgrer i en 3D-bevaegelse med ilgang (veerdien fra kolonne FMAX)
til den i Cyklus programmerede forposition 1

2 Herefter gennemfgrer tastesystemet taste-forlgbet med taste-tilspaending
(kolonne F). Ved tasteforlgb kgrer styringen samtidigt i 2 akser (afhaengig af
taste-vinkel). Taste-retningen skal fastlaegges med en polarvinkel i Cyklus

3 Efter at styringen har registreret positionen, kgrer tastesystemet tilbage til
startpunktet for taste-forlgbet. Koordinaterne til positionen, pa hvilken taste-
systemet befinder sig til tidspunktet for kontaktsignalet, gemmer styringen i
parametrene Q115 til Q119
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen beveeger Tastesystemet i en tredimensional bevaegelse i ilgang pa den
af Cyklus programmerede forposition. Alt efter den position vaerktgjet befandt sig
pa for, kan der opsta kollisionsfarel!

» De forpositionere, sé at en kollision ved kgrsel til den programmerede
forposition undgas.

Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

De i Cyklus definerede taste-akse fastlaegger tasteplanet:
Taste-akse X: X/Y-Planet
Taste-akse Y: Y/Z-Planet
Taste-akse Z: Z/X-planet

6.3.1  Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Taste akse?

Indlees taste-aksen med aksetasten eller med Alfa-tastaturet.
Bekraeft med tasten ENT

Indlseseomrade: X, Y eller Z

Taste vinkel?

Vinkel henfgrt til tast-aksen, i hvilken tastesystemet skal
kgre.

Indlees: -180...+180

POSITIONS-VARDI ?

Med aksetasten eller med Alfa-tastaturet indleeses alle
koordinater for forpositioneringen af tastesystemet.

Indleese: -999999999...+999999999

Eksempel
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Cyklus 420 MAALE-VINKEL

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 420 bestemmer vinklen, som en vilkarlig retlinje tilslutter sig
hovedaksen i bearbejdningsplanet.

Cyklusafvikling
Yi

o) =
X
1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra kolonne FMAX) og
med positionerlogik til programmerede tastepunkt 1. Summen fra Q320, SET_UP
og Tastekugleradius bliver ved hver tastning tilgodeset i hver tasteretning. Taste-

kuglemidten er med denne sum fra tastepunkter forskudt modsat tasteretningen,
nar tastebevasgelsen startes

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste mélehgjde og gennemfgrer det
fgrste tast-forlgb med tast-tilspaending (kolonne F)

3 Herefter kgrer tastesystemet til naeste tastepunkt 2 og gennemfgrer det andet
taste-forlgb

4 Styringen positionerer tastesystemet tilbage til sikker hgjde og gemmer den
fastsatte vinkel i fglgende Q-parameter:

Q-parameter- Betydning

nummer

Q150 Malte vinkel henfgrt til hovedaksen for bearbejdningsplanet
Anvisninger

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

®  Nér defineret tastesystemaksen = maleaksen, kan De male vinklen i retning af A-
akse eller B-akse:

m  Nar vinkel i retning A-akse skal méles, s Q263 lig Q265 vaslge og Q264 ulig
Q266

= Nar vinkel i retning B-akse skal méles, s Q263 ulig Q265 veelge og Q264 lig
Q266

m Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

Tips til programmering
m Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et vaerktgjs-kald for definition
af Tastesystem-aksen.
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6.4.1  Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Q263 1st male-punkt i 1st akse?

Koordinater til fgrste tastepunkt i hovedaksen for bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1st malepunkt i 2nd akse?

Koordinater til fgrste tastepunkt i sideaksen for bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q263 Q25 Q2721 Q265 2nd male-punkt i 1st akse?

Koordinater til andet tastepunkt i hovedaksen for bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2nd male-punkt i 2nd akse?

Koordinater til andet tastepunkt i sideaksen for bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Male-akse (1/2/3, 1=ref. akse)?
Aksen, i hvilken mélingen skal foregé:

1: Hovedakse = maleakse

2: Sideakse = maleakse

3: Tastesystemakse = maleakse
Indlees: 1,2, 3

Q267 Kersel retning 1 (+1=+/ -1=-)?
Retningen, i hvilken tastsystemet skal kgre til emnet:
-1:: Kgrselsretning negativ

+1: Kgrselsretning positiv

Indlees: -1, +1

zh Q261 Malehgjde i probe akse?
Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke
malingen skal ske Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem mélepunkt og tastsystem-kugle.

Tastebeveegelsen starter ogsa ved tastning i veerktgjsakse-

retning for at forskyde summen fra Q320, SET_UP og taste-
kugleradius. Veerdi virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q272=2

Q266
Q264

@
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Hjaelpebillede Parametre

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i veerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Ker til fri-hgjde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem
malepunkterne:

0: Mellem maélepunkter kgr til malehgjde
1: Mellem malepunkter kgr til sikker hgjde
Indlaes: 0, 1

Q281 Male log (0/1/2)?
Fastlaeg, om styringen skal oprette en maleprotokol:
Fastlaeg, om styringen skal oprette en maleprotokol:

1: Opret en maleprotokol: Styringen gemmer Protokolfil
TCHPR420.TXT i samme biblioteket, i hvilken ogsa Deres
maleprogram er gemt.

2: Programafvikling afbrydes og maéleprotokol udleeses pa
styringens-billedeskaermen (De kan efterfglgende NC-Start
fortsaette NC-Programmet )

Indlees: 0, 1, 2

m
x
@
o
3
o
o
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6.5 Cyklus 421 MAALE BORING

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 421 fastlaegger centrum og diameter for en boring (cirkulaer
lomme). Hvis De definerer den tilsvarende toleranceveerdi i Cyklus, gennemfgrer
styringen en Nom.-Akt.veerdi-sammenligning og indlaegger afvigelsen i Q-
systemparametrene.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra kolonne FMAX) og
med positionerlogik til tastepunkt 1. Styringen beregner tastepunkterne ud fra
informationerne i Cyklus og sikkerhedsafstanden fra kolonnen SET_UP i Tastesy-
stemtabel.

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indleeste malehgjde og gennemfgrer det
forste tast-forlgb med taste-tilspaending (kolonne F). Styringen bestemmer taste-
retningen automatisk afhaengig af den programmerede startvinkel

3 Derefter kgrer tastesystemet cirkulaert, enten til malehgjde eller til sikker hgjde, til
naeste tastepunkt 2 og udfgrer der den anden tasteprocess

4 Styringen positionerer tastesystemet til tastepunktet 3 og derefter til tastepunkt 4
og gennemfgrer der det tredie hhv. fjerde taste-forlgb

5 Til slut positionerer styringen tastsystemet tilbage i sikker hgjde og gemmer Akt.-
veerdien og afvigelsen i fglgende Q-parametre:

Q-parameter- Betydning

nummer

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse

Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q153 Akt.-veerdi diameter

Q161 Afvigelse fra midt i hovedakse

Q162 Afvigelse fra midt i sideakse

Q163 Afvigelse fra diameter

Anvisninger

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

= Jo mindre De programmerer vinkelskridtet, desto mere ungjagtigt beregner
styringen boringsmalet. Mindste indleeseveerdi: 5°.

m Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

HEIDENHAIN | TNC7 | Brugerhandbog Malecyklus for emner og veerktgjer | 01/2022 213



Tastesystemcyklus automatisk kontrol af emne | Cyklus 421 MAALE BORING

Anvisninger for programmering

m Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et vaerktgjs-kald for definition
af Tastesystem-aksen.

®  Nar De henviser til et freeseveerktgj i parameter Q330 s& har indleesningen i
parameter Q498 og Q531 ingen virkning.

®  Nar De i Parameter Q330 henviser til et drejeveerktgj, geelder fglgende:
B Parameter Q498 og Q531 skal vaere beskrevet
® |ndgivelse i parameter Q498, Q531 fra f.eks. Cyklus 800 skal stemme overens

® Nar styringen udfgrer en korrektur af drejeveerktgjet, bliver den tilsvarende
veerdi i kolonne DZL, bzw. DXL korrigeret

m  Styringen overvager ogsa brudtolerance, som er defineret i kolonne LBREAK
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6.5.1  Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre
SET_UP(TCHPROBE.TP) Q273 Center i 1st akse (nom. vardi)?
YA >€2§0 Midten af boringen i hovedaksen for bearbejdningsplanet
= Veerdi virker absolut.
,"',"’5247 Indlees: -99999.9999...+99999.9999
] as2%:): RIS Q274 Center i 2nd akse (nom. vaerdi)?
‘] ag|a| o
Midten af boringen i sideaksen for bearbejdningsplanet.
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

3 |

Q273#0270 Q262 Nominal diameter?
Indlaes diameteren for boringen.
Indlees: 0...99999.9999

Q325 STARTVINKEL ?

Vinklen mellem hovedakse i bearbejdningsplanet og det
forste tastepunkt Veerdi virker absolut.

Indlaese: -360.000...+360000

Q247 VINKELSKRIDT ?

Vinklen mellem to malepunkter, fortegnet for vinkelskridtet
fastleegger drejeretningen (- = medurs), med hvilken taste-
systemet kgrer til naeste malepunkt. Hvis De vil opmale en
cirkelbue, s& programmerer De et vinkelskridt mindre end
90°. Veerdi virker inkrementalt.

Indleese: -120...+120

zA Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke
malingen skal ske Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

—

Q260

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Q261 Yderligere afstand mellem mélepunkt og tastesystem-kugle.
HE Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
le. Veerdi virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Ker til fri-hajde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem
malepunkterne:

0: Mellem maélepunkter kgr til méalehgjde
1: Mellem malepunkter kgr til sikker hgjde
Indlees: 0, 1

R
Y
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Parametre

Q275 Maximum graense f. hul starrelse?
Stgrste tilladte diameter for boringen (rund lomme)
Indlzes: 0...99999.9999

Q276 Minimum bore-starrelse?
Mindste tilladte diameter for boringen (rund lomme)
Indlees: 0...99999.9999

Q279 Tolerance for center 1st akse?

Tilladte positionsafvigelse i hovedaksen for bearbejdnings-
planet

Indlees: 0...99999.9999

Q280 Tolerance for center 2nd akse?

Tilladte positionsafvigelse i sideaksen for bearbejdningspla-
net

Indlees: 0...99999.9999

Q281 Male log (0/1/2)?
Fastleeg, om styringen skal oprette en maleprotokol:
0: Ingen méleprotokol oprettes

1: Opret en maleprotokol: Styringen gemmer Protokolfil
TCHPR421.TXT som standard i samme biblioteket, i hvilken
0gsé Deres maleprogram er gemt.

2: Programafvikling afbrydes og maleprotokol udlaeses pa
styringens-billedeskaermen. NC-Program med NC-Start
fortseettes

Indlees: 0, 1, 2

Q309 PGM stop hvis tolerance fejl?

Fastleeg, om styringen ved en tolerance-overskridelse skal
afbryde programafviklingen og afgive en fejlmelding:

0: Programafviklingen afbrydes ikke, ingen fejlimelding
afgives

1: Programafvikling afbrydes, afgiver fejlmelding
Indlees: 0, 1

Q330 Verktej for overvagning?

Fastleeg, om styringen skal gennemfgrer veerktgjsovervag-
ning (se "Vaerktgjsovervagning', Side 205):

0: Overvagning ikke aktiv

>0: Nummer eller navn pa veerktgjet, med hvilken styringen
har udfgrt bearbejdningen. De har muligheden, ved valgmu-
ligheder i aktionsliste at overfgrer et vaerktgj direkte fra
veaerktgjstabellen.

Indleese: 0...99999.9 alternativ maksimal 255 tegn
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Hjaelpebillede Parametre

Q423 Antal tastninger plan (4/3)?

Fastleeg, om styringen skal maéle cirklen med tre eller fire
tastepunkter:

3: Anvend 3 malepunkter
4: Anvend 4 malepunkter (standardindstilling)
Indlees: 3, 4

Q365 Karselsart? retlinie=0/cirkel=1

Fastlaeg, med hvilken banefunktion veerktgjet skal kgre
mellem malepunkterne, ved kegrsel til sikker hgjde (Q301=1)
er aktiv:

0: Mellem bearbejdninger kgres pé en retlinje

1: Mellem bearbejdningerne kgres cirkuleer til delcir-
kel-diameter

Indlees: 0, 1

Q498 Vende vaerktej om (0=nej/1=ja)?

Kun relevant, Nar De forud har angivet i parameter Q330 et
drejevaerktgj. For en korrekt overvagning af drejeveerktgjet,
skal styringen kende den ngjagtige bearbejdningssituation.
Angiv derfor fglgende:

1: Drejeveerktgj er spejlet (drejet 180°), f.eks. ved Cyklus 800
og Parameter Vend veaerktaj Q498=1

0: Drejeveerktgj svarer til beskrivelsen fra drejevaerktgjstabel-
len toolturn.trn, ingen modifikation ved f.eks. Cyklus 800 og
Parameter Vend vaerktej Q498=0

Indlees: 0, 1

Q531 Fremrykvinkel?
Kun relevant, Nar De forud har angivet i parameter Q330 et
drejeveerktgj. Angiv indgrebsvinkel mellem drejeveaerktgj og
emne under bearnejdning, f.eks. fra Cyklus 800 Parameter
Fremrykvinkel? Q531.

Indlees: -180...+180
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Eksempel
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6.6 Cyklus 422 MAALE CIRKEL UDVEND.

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 422 fastlaegger midtpunktet og diameteren af en cirkulaer tap.
Hvis De definerer den tilsvarende toleranceveerdi i Cyklus, gennemfgrer styringen en
Nom.-Akt.vaerdi-sammenligning og indlaegger afvigelsen i Q-systemparametrene.

Cyklusafvikling
YA

N =

X
1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra kolonne FMAX) og
med positionerlogik til tastepunkt 1. Styringen beregner tastepunkterne ud fra

informationerne i Cyklus og sikkerhedsafstanden fra kolonnen SET_UP i Tastesy-
stemtabel.

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indleeste malehgjde og gennemfgrer det
fgrste tast-forlgb med taste-tilspaending (kolonne F). Styringen bestemmer taste-
retningen automatisk afthaengig af den programmerede startvinkel

3 Derefter kgrer tastesystemet cirkulaert, enten til malehgjde eller til sikker hgjde, til
naeste tastepunkt 2 og udfgrer der den anden tasteprocess

4 Styringen positionerer tastesystemet til tastepunktet 3 og derefter til tastepunkt
og gennemfgrer der det tredie hhv. fjerde taste-forlgb

5 Til slut positionerer styringen tastsystemet tilbage i sikker hgjde og gemmer Akt -
veerdien og afvigelsen i fglgende Q-parametre:

Q-parameter- Betydning

nummer

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse

Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q153 Akt.-veerdi diameter

Q161 Afvigelse fra midt i hovedakse

Q162 Afvigelse fra midt i sideakse

Q163 Afvigelse fra diameter

Anvisninger

B Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

= Jo mindre De programmerer vinkelskridtet, desto mere ungjagtigt beregner
styringen boringsmalet. Mindste indlaesevaerdi: 5°.

m Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.
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Anvisninger for programmering

m Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et vaerktgjs-kald for definition
af Tastesystem-aksen.

®  Nar De henviser til et freeseveerktgj i parameter Q330 s& har indleesningen i
parameter Q498 og Q531 ingen virkning.

®  Nar De i Parameter Q330 henviser til et drejeveerktgj, geelder fglgende:
B Parameter Q498 og Q531 skal vaere beskrevet
® |ndgivelse i parameter Q498, Q531 fra f.eks. Cyklus 800 skal stemme overens

® Nar styringen udfgrer en korrektur af drejeveerktgjet, bliver den tilsvarende
veerdi i kolonne DZL, bzw. DXL korrigeret

m  Styringen overvager ogsa brudtolerance, som er defineret i kolonne LBREAK
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6.6.1  Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre
vi SET_UP(TCHPROBE.TP) Q273 Center i 1st akse (nom. vaerdi)?
320 Midten af Tappen i hovedaksen i bearbejdningsplanet Veaerdi

Q247 virker absolut.
= Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

0274z0280

Q278
Q262
Q277

Q274 Center i 2nd akse (nom. veerdi)?

Midten af tappen i sideaksen i bearbejdningsplanet Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

7
\

x Y

0273x0279
Q262 Nominal diameter?

Indlaes diameteren for tappen
Indlees: 0...99999.9999

Q325 STARTVINKEL ?

Vinklen mellem hovedakse i bearbejdningsplanet og det
forste tastepunkt Veerdi virker absolut.

Indlaese: -360.000...+360000

Q247 VINKELSKRIDT ?

Vinklen mellem to malepunkter, fortegnet for vinkelskridtet
fastleegger bearbejdningsretningen (- = medurs). Hvis De
vil opmale en cirkelbue, s& programmerer De et vinkelskridt
mindre end 90°. Veerdi virker inkrementalt.

Indleese: -120...+120

Q261 Malehgjde i probe akse?

4 \ Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke
malingen skal ske Veerdi virker absolut.

o aoso  Indlees: -99999.9999...+99999.9999

0200 ) Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?
Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle.

Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
le. Veerdi virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

-
¥

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Ker til fri-hajde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem
malepunkterne:

0: Mellem maélepunkter kgr til méalehgjde
1: Mellem malepunkter kgr til sikker hgjde
Indlees: 0, 1
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Hjaelpebillede Parametre

Q277 Maximum Tap-stgrrelse?
Stgrste tilladte diameter af tappen
Indlees: 0...99999.9999

Q278 Minimum Tap-starrelse?
Mindste tilladte diameter af tappen
Indlzes: 0...99999.9999

Q279 Tolerance for center 1st akse?

Tilladte positionsafvigelse i hovedaksen for bearbejdnings-
planet

Indlees: 0...99999.9999

Q280 Tolerance for center 2nd akse?

Tilladte positionsafvigelse i sideaksen for bearbejdningspla-
net

Indlees: 0...99999.9999

Q281 Male log (0/1/2)?
Fastleeg, om styringen skal oprette en maleprotokol:
0: Ingen maéleprotokol oprettes

1: Opret maleprotokol: Styringen gemmer Protokaolfil
TCHPR422.TXT i samme biblioteket, i hvilken ogsa Deres
maleprogram er gemt.

2: Programafvikling afbrydes og maleprotokol udlaeses pa
styringens-billedeskaermen. NC-Program med NC-Start
fortseettes

Indlees: 0,1, 2

Q309 PGM stop hvis tolerance fejl?

Fastlaeg, om styringen ved en tolerance-overskridelse skal
afbryde programafviklingen og afgive en fejlmelding:

0: Programafviklingen afbrydes ikke, ingen fejimelding
afgives

1: Programafvikling afbrydes, afgiver fejlmelding

Indlees: 0, 1

Q330 Veaerktej for overvagning?

Fastlaeg, om styringen skal gennemfgre en vaerktgjsovervag-
ning Side 205.

0: Overvagning ikke aktiv
0: Veerktgjsnummer i veerktgjstabel TOOL.T
Indleese: 0...99999.9 alternativ maksimal 255 tegn

Q423 Antal tastninger plan (4/3)?

Fastlaeg, om styringen skal maéle cirklen med tre eller fire
tastepunkter:

3: Anvend 3 malepunkter
4: Anvend 4 malepunkter (standardindstilling)
Indlees: 3, 4
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Hjaelpebillede Parametre

Q365 Karselsart? retlinie=0/cirkel=1

Fastleeg, med hvilken banefunktion veerktgjet skal kgre
mellem malepunkterne, ved kgrsel til sikker hgjde (Q301=1)
er aktiv:

0: Mellem bearbejdninger kgres pa en retlinje

1: Mellem bearbejdningerne kegres cirkuleer til delcir-
kel-diameter

Indlees: 0, 1

Q498 Vende vaerktej om (0=nej/1=ja)?

Kun relevant, Nar De forud har angivet i parameter Q330 et
drejevaerktgj. For en korrekt overvagning af drejeveerktgjet,
skal styringen kende den ngjagtige bearbejdningssituation.
Angiv derfor fglgende:

1: Drejeveerktgj er spejlet (drejet 180°), f.eks. ved Cyklus 800
og Parameter Vend veaerktej Q498=1

0: Drejeveerktgj svarer til beskrivelsen fra drejeveerktgjstabel-

len toolturn.trn, ingen modifikation ved f.eks. Cyklus 800 og
Parameter Vend vaerktej Q498=0

Indlees: 0, 1

Q531 Fremrykvinkel?
Kun relevant, Nar De forud har angivet i parameter Q330 et
drejeveerktgj. Angiv indgrebsvinkel mellem drejeveerktgj og
emne under bearnejdning, f.eks. fra Cyklus 800 Parameter
Fremrykvinkel? Q531.

Indlees: -180...+180
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Eksempel
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6.7

Cyklus 423 MAALE FIRKANT INDEN

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 423 fastlaegger midtpunkt sdvel som laengde og bredde

af en firkantlomme. Hvis De definerer den tilsvarende toleranceveerdi i Cyklus,
gennemfgrer styringen en Nom.-Akt.veerdi-sammenligning og indleegger afvigelsen i
Q-systemparametrene.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra kolonne FMAX) og
med positionerlogik til tastepunkt 1. Styringen beregner tastepunkterne ud fra
informationerne i Cyklus og sikkerhedsafstanden fra kolonnen SET_UP i Tastesy-
stemtabel.

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indleeste malehgjde og gennemfgrer det
forste tast-forlgb med tast-tilspaending (kolonne F)

3 Herefter kgrer tastesystemet enten akseparallelt i mélehgjden eller i sikker hgjde,
til naeste tastepunkt 2 og gennemfgrer der det andet tast-forlgb

4 Styringen positionerer tastesystemet til tastepunktet 3 og derefter til tastepunkt 4
og gennemfgrer der det tredie hhv. fjerde taste-forlgb

5 Til slut positionerer styringen tastsystemet tilbage i sikker hgjde og gemmer Akt.-
veerdien og afvigelsen i fglgende Q-parametre:

Q-parameter- Betydning

nummer

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse

Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q154 Akt.-veerdi side-laeengde hovedakse
Q155 Akt -veerdi side-laengde sideakse
Q161 Afvigelse fra midt i hovedakse

Q162 Afvigelse fra midt i sideakse

Q164 Afvigelse fra side-laengde hovedakse
Q165 Afvigelse fra side-laengde sideakse
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Anvisninger
= Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

®  Hvis lommens maél og sikkerheds-afstanden ikke tillader en forpositionering i
neerheden af tastepunktet, taster styringen altid gdende ud fra lommens midte.
Mellem de fire méalepunkter kgrer tastsystemet sa ikke til sikker hgjde.

m Veerktgjsovervagningen er afhaengig afvigelsen pa forste sidelaengde.
m Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

Tips til programmering

m Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et vaerktgjs-kald for definition
af Tastesystem-aksen.
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6.7.1  Cyklusparameter

Parametre

Q273 Center i 1st akse (nom. vardi)?

Midten af lommen i hovedaksen i bearbejdningsplanet Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Hjzelpebillede
Q284
Q282
YA Q285
Q2740280 § i E % §
(elfe]fe]
X
0273z0279
4\
ﬂ Q260
i 1k
1) ?
[ 1]: Q261 :/:/
SET_UP(TCHPROBE.TP) X

+
Q320

Q274 Center i 2nd akse (nom. vaerdi)?

Midten af lommen i sideaksen i bearbejdningsplanet Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q282 1st side laengde (nominal veerdi)?

Laengden af lommen, parallelt med hovedaksen i bearbejd-
ningsplanet
Indlees: 0...99999.9999

Q283 2nd side laengde (nominal vaerdi)?

Laengden af lommen, parallelt med sideaksen i bearbejd-
ningsplanet
Indlaes: 0...99999.9999

Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke
malingen skal ske Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem mélepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
le. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspanding) Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Ker til fri-hgjde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem
malepunkterne:

0: Mellem malepunkter kgr til malehgjde
1: Mellem malepunkter kgr til sikker hgjde
Indlees: 0, 1

Q284 Max. storrelse 1st side laengde?
Stgrste tilladte laengde af lommen
Indlzes: 0...99999.9999

Q285 Min. starrelse 1st side laangde?
Mindste tilladte laengde af lommen
Indlees: 0...99999.9999
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Hjaelpebillede Parametre

Q286 Max. stogrrelse 2nd side laengde?
Stgrste tilladte bredde af lommen
Indlaes: 0...99999.9999

Q287 Min. starrelse 2nd side laengde?
Mindste tilladte bredde af lommen
Indlees: 0...99999.9999

Q279 Tolerance for center 1st akse?

Tilladte positionsafvigelse i hovedaksen for bearbejdnings-
planet

Indlees: 0...99999.9999

Q280 Tolerance for center 2nd akse?

Tilladte positionsafvigelse i sideaksen for bearbejdningspla-
net

Indlees: 0...99999.9999

Q281 Male log (0/1/2)?
Fastleeg, om styringen skal oprette en maleprotokol:
0: Ingen maéleprotokol oprettes

1: Opret maleprotokol: Styringen gemmer Protokaolfil
TCHPR423.TXT i samme biblioteket, i hvilken ogsa Deres
maleprogram er gemt.

2: Programafvikling afbrydes og maleprotokol udlaeses pa
styringens-billedeskaermen. NC-Program med NC-Start
fortseettes

Indlees: 0,1, 2

Q309 PGM stop hvis tolerance fejl?

Fastlaeg, om styringen ved en tolerance-overskridelse skal
afbryde programafviklingen og afgive en fejlmelding:

0: Programafviklingen afbrydes ikke, ingen fejimelding
afgives

1: Programafvikling afbrydes, afgiver fejlmelding

Indlees: 0, 1

Q330 Vearktej for overvagning?

Fastlaeg, om styringen skal gennemfgre en vaerktgjsovervag-
ning Side 205.

0: Overvagning ikke aktiv
0: Veerktgjsnummer i veerktgjstabel TOOL.T
Indleese: 0...99999.9 alternativ maksimal 255 tegn
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Eksempel
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Cyklus 424 MAALE FIRKANT UDE

Anvendelse

Tastesystem-Cyklus 424 bestemmer midtpunkt sével som leengde og bredde

af en firkant tap. Hvis De definerer den tilsvarende tolerancevaerdi i Cyklus,
gennemfgrer styringen en Nom.-Akt.vaerdi-sammenligning og indlaegger afvigelsen i
Q-systemparametrene.

Cyklusafvikling

Yi

i

@y

g

i

-
X

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra kolonne FMAX) og
med positionerlogik til tastepunkt 1. Styringen beregner tastepunkterne ud fra
informationerne i Cyklus og sikkerhedsafstanden fra kolonnen SET_UP i Tastesy-

stemtabel.

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indleeste malehgjde og gennemfgrer det
fgrste tast-forlgb med tast-tilspaending (kolonne F)

3 Herefter kgrer tastesystemet enten akseparallelt i mélehgjden eller i sikker hgjde,
til naeste tastepunkt 2 og gennemfgrer der det andet tast-forlgb

4 Styringen positionerer tastesystemet til tastepunktet 3 og derefter til tastepunkt
og gennemfgrer der det tredie hhv. fjerde taste-forlgb

5 Til slut positionerer styringen tastsystemet tilbage i sikker hgjde og gemmer Akt -
veerdien og afvigelsen i fglgende Q-parametre:

Q-parameter- Betydning

nummer

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse

Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q154 Akt.-veerdi side-laeengde hovedakse
Q155 Akt -veerdi side-laengde sideakse
Q161 Afvigelse fra midt i hovedakse
Q162 Afvigelse fra midt i sideakse

Q164 Afvigelse fra side-laengde hovedakse
Q165 Afvigelse fra side-laengde sideakse
Anvisninger

= Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION

MODE MILL .

m Veerktgjsovervadgningen er afhaengig afvigelsen pa fgrste sideleengde.
B Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.
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Tips til programmering
® Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-kald for definition
af Tastesystem-aksen.

6.8.1 Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre
85:‘2‘ Q273 Center i 1st akse (nom. veerdi)?
YA Q285 Midten af Tappen i hovedaksen i bearbejdningsplanet Veerdi

virker absolut.
LEp=cococononcickze : Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q274 Center i 2nd akse (nom. veerdi)?

Midten af tappen i sideaksen i bearbejdningsplanet Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q2 74:0280

Q287
Q283
Q286

<Y

Q2732077 Q282 1st side laengde (nominal vaerdi)?

Laengde af tappen, parallelt med hovedaksen i bearbejd-
ningsplanet
Indlaes: 0...99999.9999

Q283 2nd side leengde (nominal vaerdi)?

Laengde af tappen, parallelt med sideaksen i bearbejdnings-
planet

Indlees: 0...99999.9999

Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke
malingen skal ske Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

z\

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Q261
Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
le. Veerdi virker inkrementalt.

N
SET_UP(TCHPROBE.TP) Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

<V

Q320 Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Ker til fri-hajde (0/1)?

Fastlaeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem
malepunkterne:

0: Mellem maélepunkter kgr til méalehgjde
1: Mellem malepunkter kgr til sikker hgjde
Indlees: 0, 1

Q284 Max. starrelse 1st side laengde?
Stgrste tilladte leengde af tappen
Indlzes: 0...99999.9999
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Hjzelpebillede Parametre

Q285 Min. starrelse 1st side laengde?
Mindste tilladte lzengde af Tappen
Indlees: 0...99999.9999

Q286 Max. starrelse 2nd side laengde?
Stgrste tilladte bredde af tappen
Indlzes: 0...99999.9999

Q287 Min. sterrelse 2nd side laengde?
Mindste tilladte bredde af Tappen
Indlees: 0...99999.9999

Q279 Tolerance for center 1st akse?

Tilladte positionsafvigelse i hovedaksen for bearbejdnings-
planet

Indlees: 0...99999.9999

Q280 Tolerance for center 2nd akse?

Tilladte positionsafvigelse i sideaksen for bearbejdningspla-
net

Indlees: 0...99999.9999

Q281 Male log (0/1/2)?
Fastlaeg, om styringen skal oprette en maleprotokol:
0: Ingen maleprotokol oprettes

1: Opret maleprotokol: Styringen gemmer protokol Protokol-
fil TCHPR424.TXT i samme biblioteket, i hvilken ogsa Deres
maleprogram er gemt.

2: Programafvikling afbrydes og maleprotokol udlaeses pa
styringens-billedeskaermen. NC-Program med NC-Start
fortseettes

Indlees: 0, 1, 2

Q309 PGM stop hvis tolerance fejl?

Fastleeg, om styringen ved en tolerance-overskridelse skal
afbryde programafviklingen og afgive en fejlmelding:

0: Programafviklingen afbrydes ikke, ingen fejlmelding
afgives

1: Programafvikling afbrydes, afgiver fejlmelding

Indlees: 0, 1

Q330 Veaerktej for overvagning?

Fastleeg, om styringen skal gennemfgrer veerktgjsovervag-
ning (se "Vaerktgjsovervagning', Side 205):

0: Overvagning ikke aktiv

>0: Nummer eller navn pa veerktgjet, med hvilken styringen
har udfgrt bearbejdningen. De har muligheden, ved valgmu-
ligheder i aktionsliste at overfgrer et vaerktgj direkte fra
veerktgjstabellen.

Indleese: 0...99999.9 alternativ maksimal 255 tegn
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Eksempel
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Cyklus 425 MAALE BREDE INDVEND.

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 425 bestemmer position og bredden af en Not (lomme). Hvis
De definerer den tilsvarende toleranceveerdi i Cyklus, gennemfgrer styringen en
Nom.-Akt.vaerdi-sammenligning og indlaegger afvigelsen i Q-systemparametrene.

Cyklusafvikling
YA

N =

X

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra kolonne FMAX) og
med positionerlogik til tastepunkt 1. Styringen beregner tastepunkterne ud fra

informationerne i Cyklus og sikkerhedsafstanden fra kolonnen SET_UP i Tastesy-
stemtabel.

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indleeste malehgjde og gennemfgrer det
fgrste tast-forlgb med taste-tilspaending (kolonne F). 1 1. Tastning altid i positiv
retning af den programmerede akse

3 Hvis De for den anden maling indlaeser en forskydning, sa kgrer styringen taste-
systemet (evt. i sikker hgjde) til naeste tastepunkt 2 og gennemfgrer der det
andet taste-forlgb. Ved store Nom.-laengder positionerer styringen til det andet
tastepunkt med ilgang. Hvis De ikke indleeser en forskydning, maler styringen
bredden direkte i den modsatte retning

4 Til slut positionerer styringen tastesystemet tilbage i sikker hgjde og gemmer
Akt.-veerdien og afvigelsen i fglgende Q-parametre:

Q-parameter- Betydning

nummer

Q156 Akt.-veerdi af den mélte laengde
Q157 Akt.-veerdi for stedet i midteraksen
Q166 Afvigelse af den malte leengde
Anvisninger

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

® Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

Tips til programmering
® Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-kald for definition
af Tastesystem-aksen.
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6.9.1  Cyklusparameter

Parametre

Q328 STARTPUNKT 1. AKSE ?

Startpunkt for tasteforlgbet i hovedaksen for bearbejdnings-
planet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Hjzelpebillede
Q288
Q311
Y |
Q272=2 Q289
1R Q310 |1
1 ﬁ i
Q329 At o
B DA
B\ -
X
Q328 272=1
z\
Q260
Zik %
ok 11
/',/: Q261 :/l/
§§ ; ]

|

Q329 STARTPUNKT 2. AKSE ?

Startpunkt for tasteforlgbet i sideaksen for bearbejdningspla-
net Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q310 Offset for 2nd maling (+/-)?

Veerdien, med hvilken tastsystemet bliver forskudt fgr den
anden maling. Hvis De indlaeser O, forskyder styringen ikke
tastesystemet. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Maleakse (1=1st / 2=2nd)?

Aksen i bearbejdningsplanet, i hvilken malingen skal forega:
1: Hovedakse = méleakse

2: Sideakse = méaleakse

Indlees: 1, 2

Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke
malingen skal ske Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q311 Nominel laengde?
Soll-veerdi for laengden der skal méles
Indlaes: 0...99999.9999

Q288 Maximum starrelse?
Stgrste tilladte leengde
Indlzes: 0...99999.9999

Q289 Minimum starrelse?
Mindste tilladte lzengde
Indlzes: 0...99999.9999
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Hjaelpebillede Parametre

Q281 Male log (0/1/2)?
Fastleeg, om styringen skal oprette en maleprotokol:
0: Ingen maéleprotokol oprettes

1: Opret maleprotokol: Styringen gemmer protokol Protokol-
fil TCHPR425.TXT i samme biblioteket, i hvilken ogsé Deres
maleprogram er gemt.

2: Programafvikling afbrydes og maleprotokol udleeses pa
styringens-billedeskaermen. NC-Program med NC-Start
fortseettes

Indlees: 0, 1, 2

Q309 PGM stop hvis tolerance fejl?

Fastlaeg, om styringen ved en tolerance-overskridelse skal
afbryde programafviklingen og afgive en fejlmelding:

0: Programafviklingen afbrydes ikke, ingen fejimelding
afgives

1: Programafvikling afbrydes, afgiver fejlmelding

Indlaes: 0, 1

Q330 Veaerktej for overvagning?

Fastlaeg, om styringen skal gennemfgrer veerktgjsovervag-
ning (se "Vaerktgjsovervagning', Side 205):

0: Overvagning ikke aktiv

>0: Nummer eller navn pa veerktgjet, med hvilken styringen
har udfgrt bearbejdningen. De har muligheden, ved valgmu-
ligheder i aktionsliste at overfgrer et vaerktgj direkte fra
veerktgjstabellen.

Indleese: 0...99999.9 alternativ maksimal 255 tegn

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem mélepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additiv til SET_UP (tastesystem-tabel) og kun
ved tastning af henfgringspunktet i tastesystem-akse. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Kor til fri-hgjde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem
malepunkterne:

0: Mellem mélepunkter kgr til mélehgjde
1: Mellem malepunkter kgr til sikker hgjde
Indlees: 0, 1
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6.10 Cyklus 426 MAALE UDV. BREDE

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 426 bestemmer position og bredden af en Kam. Hvis De
definerer den tilsvarende toleranceveerdi i Cyklus, gennemfgrer styringen en Nom.-
Akt.veerdi-sammenligning og indlaegger afvigelsen i Q-systemparametrene.

Cyklusafvikling
Yi

of

20
N —
X

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra kolonne FMAX) og
med positionerlogik til tastepunkt 1. Styringen beregner tastepunkterne ud fra

informationerne i Cyklus og sikkerhedsafstanden fra kolonnen SET_UP i Tastesy-
stemtabel.

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indleeste malehgjde og gennemfgrer det
fgrste tast-forlgb med taste-tilspaending (kolonne F). 1 tastning altid i positiv
retning af den programmerede akse

3 Herefter kgrer tastesystemet til sikker hgjde for naeste tastepunkt og
gennemfgrer der det andet taste-forlgb

4 Til slut positionerer styringen tastesystemet tilbage i sikker hgjde og gemmer
Akt.-veerdien og afvigelsen i fglgende Q-parametre:

Q-parameter- Betydning

nummer

Q156 Akt.-veerdi af den mélte laengde

Q157 Akt.-veerdi for stedet i midteraksen

Q166 Afvigelse af den malte leengde

Anvisninger

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

m Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

Tips til programmering
m Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et vaerktgjs-kald for definition
af Tastesystem-aksen.
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6.10.1 Cyklusparameter

Hjzelpebillede
Q288
Q3N
Y A
Q272=2 Q289
Q264 D
Q266 (Dia ! i
SET_UP(TCHPROBE.TP)
@ +Q320 -
N4 X
Q265 Q263 Q272=1

Parametre

Q263 1st male-punkt i 1st akse?

Koordinater til fgrste tastepunkt i hovedaksen for bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1st malepunkt i 2nd akse?

Koordinater til fgrste tastepunkt i sideaksen for bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q265 2nd male-punkt i 1st akse?

Koordinater til andet tastepunkt i hovedaksen for bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2nd male-punkt i 2nd akse?

Koordinater til andet tastepunkt i sideaksen for bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Maleakse (1=1st / 2=2nd)?

Aksen i bearbejdningsplanet, i hvilken mélingen skal forega:
1: Hovedakse = maleakse

2: Sideakse = méleakse

Indlees: 1, 2

Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke
malingen skal ske Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
le. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q311 Nominel laengde?
Soll-veerdi for laengden der skal méles
Indlees: 0...99999.9999

Q288 Maximum starrelse?
Stgrste tilladte leengde
Indlees: 0...99999.9999

HEIDENHAIN | TNC7 | Brugerhandbog Malecyklus for emner og veerktgjer | 01/2022 239



Tastesystemcyklus automatisk kontrol af emne | Cyklus 426 MAALE UDV. BREDE

Hjaelpebillede Parametre

Q289 Minimum starrelse?
Mindste tilladte lazengde
Indlees: 0...99999.9999

Q281 Male log (0/1/2)?
Fastlaeg, om styringen skal oprette en maleprotokol:
0: Ingen maéleprotokol oprettes

1: Opret en méaleprotokol: Styringen gemmer Protokolfil
TCHPR426.TXT i samme biblioteket, i hvilken ogsa Deres
maleprogram er gemt.

2: Programafvikling afbrydes og maéleprotokol udleeses pa
styringens-billedeskaermen. NC-Program med NC-Start
fortseettes

Indlees: 0, 1, 2

Q309 PGM stop hvis tolerance fejl?

Fastleeg, om styringen ved en tolerance-overskridelse skal
afbryde programafviklingen og afgive en fejlmelding:

0: Programafviklingen afbrydes ikke, ingen fejlmelding
afgives

1: Programafvikling afbrydes, afgiver fejlmelding

Indlees: 0, 1

Q330 Varktgj for overvagning?

Fastlaeg, om styringen skal gennemfgrer veerktgjsovervag-

ning (se "Veerktgjsovervagning", Side 205):

0: Overvagning ikke aktiv

>0: Nummer eller navn pa veerktgjet, med hvilken styringen

har udfert bearbejdningen. De har muligheden, ved valgmu-

ligheder i aktionsliste at overfgrer et veerktgj direkte fra
veerkigjstabellen.

Indlzese: 0...99999.9 alternativ maksimal 255 tegn
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Eksempel

6.11  Cyklus 427 MAALEKOORDINATER

Tastesystem-cyklus 427 bestemmer en koordinat i en valgbar akse og laegger
veerdien ind i en Q-parameter. Hvis De definerer den tilsvarende toleranceveerdi i

X

—

Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra kolonne FMAX) og
med positionerlogik til tastepunkt 1. Styringen forskyder derved tastesystem med
sikkerhedsafstand mod den fastlagte k@rselsretning

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

Derefter positionerer styringen tastesystemet i bearbejdningsplanet til det
indlaeste tastepunkt 1 og maler der Akt.-veerdien i den valgte akse

Til slut positionerer styringen tastesystemet tilbage i sikker hgjde og gemmer de
fastlagte koordinater i fglgende Q-parametre:

N

w

Q-parameter- Betydning
nummer

Q160 Malte koordinater
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Anvisninger
= Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

m Nar en akse i det aktive bearbejdningsplan er defineret som maleakse (Q272 =1
eller 2), gennemfgrer styringen en vaerktgjs-radiuskorrektur. Korrektur-retningen
fastleegger styringen ved hjeelp af den definerede kgrsels-retning (Q267).

®  Nar tastesystem-aksen er valgt som maleakse (Q272 = 3), gennemfgrer
styringen en veerktgjs-leengdekorrektur

m Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

Anvisninger for programmering

m Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et vaerktgjs-kald for definition
af Tastesystem-aksen.

m Nar De henviser til et freesevaerktgj i parameter Q330 s& har indlaesningen i
parameter Q498 og Q531 ingen virkning.

m Nar De i Parameter Q330 henviser til et drejevaerktgj, geelder fglgende:
m Parameter Q498 og Q531 skal veere beskrevet
® |ndgivelse i parameter Q498, Q531 fra f.eks. Cyklus 800 skal stemme overens

= Nar styringen udfgrer en korrektur af drejeveerktgjet, bliver den tilsvarende
veerdi i kolonne DZL, bzw. DXL korrigeret

®  Styringen overvager ogsa brudtolerance, som er defineret i kolonne LBREAK
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6.11.1 Cyklusparameter

Hjaelpebillede

Parametre

SET_UP(TCHPROBE.TP) +

Q272=2

+Q320 0267
- +

Q264

Q272=3

Q261

Q272=1

Q263 1st male-punkt i 1st akse?

Koordinater til fgrste tastepunkt i hovedaksen for bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1st malepunkt i 2nd akse?

Koordinater til fgrste tastepunkt i sideaksen for bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke
malingen skal ske Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem mélepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
le. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q272 Male-akse (1/2/3, 1=ref. akse)?
Aksen, i hvilken mélingen skal foregé:

1: Hovedakse = maleakse

2: Sideakse = maleakse

3: Tastesystemakse = maleakse
Indlees: 1,2, 3

Q267 Kersel retning 1 (+1=+/ -1=-)?

Retningen, i hvilken tastsystemet skal kgre til emnet:
-1:: Kgrselsretning negativ

+1: Kgrselsretning positiv

Indlees: -1, +1

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...4+99999.9999 alternativ PREDEF
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Hjaelpebillede Parametre

Q281 Male log (0/1/2)?
Fastleeg, om styringen skal oprette en maleprotokol:
0: Ingen maéleprotokol oprettes

1: Opret en maleprotokol: Styringen gemmer Protokolfil
TCHPR427.TXT i samme biblioteket, i hvilken ogsa Deres
NC-programmer er gemt.

2: Programafvikling afbrydes og maleprotokol udleeses pa
styringens-billedeskaermen. NC-Program med NC-Start
fortseettes

Indlees: 0, 1, 2

Q288 Maximum starrelse?
Stgrste tilladte malevaerdi
Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q289 Minimum starrelse?
Mindste tilladte maleveerdi
Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q309 PGM stop hvis tolerance fejl?

Fastleeg, om styringen ved en tolerance-overskridelse skal
afbryde programafviklingen og afgive en fejlmelding:

0: Programafviklingen afbrydes ikke, ingen fejimelding
afgives

1: Programafvikling afbrydes, afgiver fejlmelding

Indlaes: 0, 1

Q330 Veaerktej for overvagning?

Fastleeg, om styringen skal gennemfgrer veerktgjsovervag-
ning (se "Veaerktgjsovervagning', Side 205):

0: Overvagning ikke aktiv

>0: Nummer eller navn pa veerktgjet, med hvilken styringen
har udfgrt bearbejdningen. De har muligheden, ved valgmu-
ligheder i aktionsliste at overfgrer et vaerktgj direkte fra
veaerktgjstabellen.

Indleese: 0...99999.9 alternativ maksimal 255 tegn

244 HEIDENHAIN | TNC7 | Brugerhandbog Méalecyklus for emner og veerktgjer | 01/2022



Tastesystemcyklus automatisk kontrol af emne | Cyklus 427 MAALEKOORDINATER

Hjaelpebillede Parametre

Q498 Vende vaerktej om (0=nej/1=ja)?

Kun relevant, Nar De forud har angivet i parameter Q330 et
drejeveerktgj. For en korrekt overvagning af drejeveerktgjet,
skal styringen kende den ngjagtige bearbejdningssituation.
Angiv derfor fglgende:

1: Drejeveerktgj er spejlet (drejet 180°), f.eks. ved Cyklus 800
og Parameter Vend vaerktej Q498=1

0: Drejeveerktgj svarer til beskrivelsen fra drejeveerktgjstabel-
len toolturn.trn, ingen modifikation ved f.eks. Cyklus 800 og
Parameter Vend vaerktej Q498=0

Indlees: 0, 1

Q531 Fremrykvinkel?

Kun relevant, Nar De forud har angivet i parameter Q330 et
drejeveerktgj. Angiv indgrebsvinkel mellem drejeveerktgj og
emne under bearnejdning, f.eks. fra Cyklus 800 Parameter
Fremrykvinkel? Q531.

Indlees: -180...+180

Eksempel
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6.12 Cyklus 430 MAALE HUL-CIRKEL

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 430 bestemmer midtpunkt og diameter af en hulkcirkelved
maling af tre boringer. Hvis De definerer den tilsvarende toleranceveerdi i Cyklus,
gennemfgrer styringen en Nom.-Akt.veerdi-sammenligning og indleegger afvigelsen i
Q-systemparametrene.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdien fra kolonne FMAX) og
med positioneringslogik til det indlaeste midtpunkt for fgrste boring 1.

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indleeste malehgjde og registrerer med fire
tastninger det fgrste borings-midtpunkt

3 Herefter kgrer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og positionerer til det indlaeste
midtpunkt for den anden boring 2

4 Styringen kgrer tastesystemet til den indlaeste mélehgjde og registrerer med fire
tastninger det andet borings-midtpunkt

5 Herefter kgrer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og positionerer til det indlaeste
midtpunkt for den anden boring 3

6 Styringen kerer tastesystemet til den indleeste malehgjde og registrerer med fire
tastninger den tredje borings-midtpunkt

7 Til slut positionerer styringen tastsystemet tilbage i sikker hgjde og gemmer Akt .-
veerdien og afvigelsen i fglgende Q-parametre:

Q-parameter- Betydning

nummer

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse

Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q153 Akt.-veerdi hulkreds-diameter

Q161 Afvigelse fra midt i hovedakse

Q162 Afvigelse fra midt i sideakse

Q163 Afvigelse af hulkreds-diameter

Anvisninger

= Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

m  Cyklus 430 gennemfgrer kun brud-overvagning, ingen automatisk vaerktgjs-
korrektur.

m Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.
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Tips til programmering
m Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et vaerktgjs-kald for definition
af Tastesystem-aksen.
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6.12.1 Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre
YA Q291 Q273 Center i 1st akse (nom. vaerdi)?
IS Hulkreds-midte (Nom.-veerdi) i hovedaksen for bearbejd-
- @ R ningsplanet Vaerdi virker absolut.
Q272:025 3 /,;&A }r\*\\, 2l ol g Indlaes: -99999.9999...+99999.9999
g W/ 888 Q274 Center i 2nd akse (nom. veerdi)?
\® 4\}%"’ Hulkreds-midte (Nom.-veerdi) i sideaksen for bearbejdnings-
) = - planet Veerdi virker absolut.
X Indlees: -99999.9999...+99999.9999

0273¢0279

Q262 Nominal diameter?
Indlaes diameteren for boringen.
Indlees: 0...99999.9999

Q291 Polar koord. vinkel af 1st hul?

Polarkoordinat-vinkel til fgrste borings-midtpunkt i bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlaese: -360.000...+360000

Q292 Polar koord. vinlel 2nd hul?

Polarkoordinat-vinkel til anden borings-midtpunkt i bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indleese: -360.000...+360000

Q293 Polar koord. vinkel til 3rd hul?

Polarkoordinat-vinkel til tredie borings-midtpunkt i bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlaese: -360.000...+360000

zh Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke
malingen skal ske Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q288 Maximum starrelse?
Stgrste tilladte hulkreds-diameter
Indlees: 0...99999.9999

Q289 Minimum starrelse?
Mindste tilladte hulkreds-diameter
Indlees: 0...99999.9999

Q279 Tolerance for center 1st akse?

Tilladte positionsafvigelse i hovedaksen for bearbejdnings-
planet

Indlees: 0...99999.9999

Q260

x Y
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Hjaelpebillede Parametre

Q280 Tolerance for center 2nd akse?

Tilladte positionsafvigelse i sideaksen for bearbejdningspla-
net

Indlees: 0...99999.9999

Q281 Male log (0/1/2)?
Fastlaeg, om styringen skal oprette en maleprotokol:
0: Ingen maéleprotokol oprettes

1: Opret en méaleprotokol: Styringen gemmer Protokolfil
TCHPR430.TXT i samme biblioteket, i hvilken ogsa Deres
NC-program er gemt.

2: Programafvikling afbrydes og maéleprotokol udleeses pa
styringens-billedeskaermen. NC-Program med NC-Start
fortseettes

Indlees: 0, 1, 2

Q309 PGM stop hvis tolerance fejl?

Fastleeg, om styringen ved en tolerance-overskridelse skal
afbryde programafviklingen og afgive en fejlmelding:

0: Programafviklingen afbrydes ikke, ingen fejlmelding
afgives

1: Programafvikling afbrydes, afgiver fejlmelding

Indlees: 0, 1

Q330 Varktgj for overvagning?

Fastlaeg, om styringen skal gennemfgrer veerktgjsovervag-
ning (se "Veerktgjsovervagning", Side 205):

0: Overvagning ikke aktiv

>0: Nummer eller navn pa veerktgjet, med hvilken styringen
har udfert bearbejdningen. De har muligheden, ved valgmu-

ligheder i aktionsliste at overfgrer et veerktgj direkte fra
veerkigjstabellen.

Indlzese: 0...99999.9 alternativ maksimal 255 tegn
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Eksempel
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6.13 Cyklus 431 MAAL PLAN

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 431 bestemmer vinklen af et plan ved maling af tre punkter og
laegger veerdierne i Q-parametre.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (vaerdien fra kolonne FMAX)
og med positionerlogik til det programmerede tastepunkt 1 og maler her fgrste
punkt i planet. Styringen forskyder herved tastesystemet med sikkerheds-
afstanden mod tasteretning

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 50

2 Derefter kgrer tastesystemet tilbage til sikker hgjde, derefter i bearbejd-
ningsplanet til tastepunkt 2 og maler der Akt.-vaerdien for det andet planpunkt

3 Derefter kgrer tastesystemet tilbage til sikker hgjde, derefter i bearbejd-
ningsplanet til tastepunkt 3 og maler der Akt.-vaerdien for det tredje planpunkt

4 Til slut positionerer styringen tastesystemet tilbage i sikker hgjde og gemmer de
fastlagte vinkelveerdier i fglgende Q-parametre:

Q-parameter- Betydning

nummer

Q158 Projektionsvinkel for A-aksen

Q159 Projektionsvinkel for B-aksen

Q170 Rumvinkel A

Q171 Rumvinkel B

Q172 Rumvinkel C

Q1731ti1Q175 Méleveerdier i tastesystem-aksen (fgrste til tredie maling)
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De skriver Deres vinkel i henfgringspunkttabel og derefter svinger med
PLANE SPATIAL fra SPA=0, SPB=0, SPC=0, er der flere Igsninger, hvor drejeakserne
erpa0.

> Programmer SYM (SEQ) + eller SYM (SEQ) -

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

m For at styringen kan beregne vinkelveerdien, ma de tre malepunkter ikke ligge pa
en retlinje.

B Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

Anvisninger for programmering

m For cyklus-definitionen skal De have programmeret et vaerktgjs-kald for definition
af Tastesystem-aksen.

m | Parameter Q170 - Q172 bliver rumvinklen gemt, som ved Funktion BEARBEJD-
NINGSFLADE DREJES skal bruges. Med de fgrste to malepunkter bestemmer De
udretningen af hovedaksen ved transformering af bearbejdningsplanet.

m Det tredie malepunkt fastlaegger retningen af vaerktgjsaksen. Tredie malepunkt

defineres i retning positiv Y-akse, for at veerktgjs-aksen ligger rigtigt i et hgjre-
drejende koordinatsystem
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6.13.1 Cyklusparameter

Hjzelpebillede
YA
Y'\
Q297 \ // )
Q266 7 p—t X
Q264 & &
N -
S/ ;
Q263 Q296 Q265
SET_UP
(TCHPROBE.TP)
z A Q320
D Q260
Q295 H /ﬂ‘
Q298 1
Q294 ﬁ ]
%N -
NN/ X

Parametre

Q263 1st male-punkt i 1st akse?

Koordinater til fgrste tastepunkt i hovedaksen for bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1st malepunkt i 2nd akse?

Koordinater til fgrste tastepunkt i sideaksen for bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q294 1st malepunkt punkt i 3rd akse?

Koordinater til det fgrste tastepunkt i tastesystem-aksen.
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q265 2nd male-punkt i 1st akse?

Koordinater til andet tastepunkt i hovedaksen for bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2nd male-punkt i 2nd akse?

Koordinater til andet tastepunkt i sideaksen for bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q295 2nd male-punkt i 3rd akse?

Koordinater til det andet tastepunkt i tastesystem-aksen.
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q296 3rd malepunkt i 1st akse?

Koordinater til det tredie tastepunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q297 3rd malepunkt i 2nd akse?

Koordinater til det tredie tastepunkt i sideaksen for bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q298 3rd malepunkt i 3rd akse?

Koordinater til det tredje tastepunkt i tastesystem-aksen.
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
le. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
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Hjaelpebillede Parametre

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i veerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q281 Male log (0/1/2)?
Fastlaeg, om styringen skal oprette en maleprotokol:
0: Ingen méleprotokol oprettes

1: Opret en méaleprotokol: Styringen gemmer Protokolfil
TCHPR431.TXT i samme biblioteket, i hvilken ogsa Deres
NC-program er gemt.

2: Programafvikling afbrydes og maéleprotokol udleeses pa
styringens-billedeskaermen. NC-Program med NC-Start
fortseettes

Indlees: 0, 1, 2

m
x
]
o
3
o
o
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6.14 Programmeringseksempler

6.14.1 Eksempel: Maling og efterbearbejdning af firkant-tap
Programafvikling
m Skrubning af firkant-tap med overmal 0,5
= Mal Firkant tap
m Sletfraesning af firkant-tap med hensyntagen til maleveerdierne
Y Y

a1
o

; Veerktgjs-kald forbearbejdning

; Firkant-leengde i X (skrub-mal)

; Firkant-leengde i Y (skrub-mal)

; Veerktgj frikgres

; Kald af underprogram for bearbejdning
; Veerktgj frikgres

; Kald taster

HEIDENHAIN | TNC7 | Brugerhdndbog Mélecyklus for emner og veerktgjer | 01/2022 255



Tastesystemcyklus automatisk kontrol af emne | Programmeringseksempler

; Beregning af leengde i X ved hjeelp af malte afvigelse
; Beregning af leengde i Y ved hjeelp af mélte afvigelse
; Friker taster

; Veerktgjs-kald sletfreesning

; Veerktgj frikgres, program-slut

; Kald af underprogram for bearbejdning

; Underprogram med bearbejdnings-cyklus firkant-tap

; Cykluskald

; Underprogrammer
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6.14.2 Eksempel: Opmaling af firkantlomme, Protokollere maleresultater

X
50 -20

; Veerktgjs-kald taster
; Friker taster

; Veerktgj frikgres, program-slut

AN
o1
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7.1 Grundlaget

711 Oversigt

@ Styringen skal af maskinfabrikanten veere forberedt for brug af 3D-
tastesystemer.

HEIDENHAIN garanterer kun tastesystemets funktion i forbindelse med
HEIDENHAIN tastesystemer.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

» Foglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus: Cyklus 7
NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING, Cklus 11 DIM.-FAKTOR
og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

» Nulstil koordinatomregning fgrst

Styringen stiller Cyklus til rddighed for fglgende specialanvendelser:

Cyklus Kald Yderligere informationer
3 MAALING DEF-aktiv  Side 261
m  Tastesystemcyklus for fremstilling af produ-
centcyklus
4 MALING 3D DEF-aktiv Side 263
= M3l en vilkérlig position
444 TASTNING 3D DEF-aktiv Side 266

= Mal en vilkérlig position
® Bestem afvigelse til Nom. koorinaten

441 HURTIG TASTNING DEF-aktiv Side 272
m Tastesystemcyklus til definition af forskellige
Tastesystemparameter
1493 TAST EKTRUTION DEF-aktiv Side 274

m Tastesystemcyklus til definition af Ekstrudering

m  Ekstruderingsretning, -antal og leengde
programmerbar

260 HEIDENHAIN | TNC7 | Brugerhandbog Malecyklus for emner og veerktgjer | 01/2022



Tastesystemcyklus Specialfunktioner | Cyklus 3 MAALING

7.2 Cyklus 3 MAALING

Anvendelse

Tastesystem-Cyklus 3 bestemmer i en valgbar taste-retning en vilkarlig position
pd emnet. | modsaetning til andre tastecyklus kan De i Cyklus 3 indlaese malevejen
ABST og maletilspeendingen F direkte. Ogsa tilbagekgrslen efter registrering af
maleveerdier sker med den indlaesbare vaerdi MB.

Cyklusafvikling

1 Tastesystemet kgrer ud fra den aktuelle position med den indlaeste tilspaending i
den fastlagte taste-retning. Taste-retningen skal fastlaagges med en polarvinkel i
Cyklus

2 Efter at styringen har registreret positionen, stopper tastesystemet. Koor-
dinaterne til tastekugle-midtpunktet X, Y, Z, gemmer styringen i tre pa hinanden
fglgende Q-parametre. Styringen gennemfgrer ingen leengde- og radiuskor-
rekturer. Nummeret pa den fgrste resultatparameter definerer De i cyklus

3 Afslutningsvis kgrer styringen tastesystemet tilbage med veerdien modsat tast-
retningen, som De har defineret i parameter MB

Anvisninger

@ Den ngjagtige funktionsméde af tastesystem-Cyklus 3 fastleegger
maskinfabrikanten eller en softwarefremstiller, Cyklus 3 anvendes
indenfor specielle tastesystem-Cyklus.

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktin FUNCTION
MODE MILL og FUNCTION MODE TURN .

® Den ved andre malecyklus virksomme tastesystemdata DIST (maksimale
karselsvej til tastepunktet) og F (tastetilspaending) virker ikke i tastesystem-
Cyklus 3.

m Bemazerk, at styringen grundleeggende altid beskriver 4 pa hinanden fglgende Q-
parametre

®  Huvis styringen intet gyldigt tastepunkt kunne fremskaffe, bliver NC-Programmet
afviklet videre uden fejlmelding. | dette tilfaelde giver styringen den 4. Resultat-
parameter veerdien -1, sé at De selv kan gennemfgre en relevant fejlbehandling.

m Styringen kgrer tastesystemet maksimalt tilbage med tilbagekgrselsvejen MB dog
ikke ud over startpunktet for malingen. Herved kan der ingen kollision ske ved
tilbagekgrslen.

o Med funktionen FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 kan De fastlaegge, om
cyklus skal virke pa tasterindgang X12 eller X13.
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7.2.1  Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

PARAMETER NUMMER FOR RESULTAT ?

Indtast nummeret p& den Q-parameter, som styringen skal
tildele veerdien af den ferst bestemte koordinat (X). Veerdier-
neY og Z stér i den direkte fglgende Q-parameter

Indlaese: 0...1999

Taste akse?

Indlees aksen, i hvis retning tastningen skal ske, bekraeft med
tasten ENT.

Indleeseomrade: X, Y eller Z

Taste vinkel?

Vinklen henfgrt til den definerede Taste-akse, i hvilken taste-
systemet skal kgre, bekraeft med tasten ENT

Indlees: -180...+180

Maksimale maleomrade?

Indlees kgrselsstraekningen, hvor langt tastesystemet skal
kegre ud fra startpunktet, overfgr med tasten ENT.

Indleese: -999999999...4999999999
Tilspaending maling

Indlaes malehastighed i mm/min.
Indleese: 0...3000

Maximal tilbagekerselsvej?

Kgrselsvej modsat taste-retningen, efter at tastestiften blev
udbgjet. Styringen kgrer tastesystemet maksimalt tilbage til
startpunktet, sé at ingen kollision kan ske.

Indleese: 0...999999999
Henforingssystem? (0=AKT/1=REF)
Fastleegger, om tasteretningen og méleresultatet skal henfg-

re sig til det aktuelle koordinatsystem (AKT, kan altsé veere
forskudt eller drejet) eller til maskin-koordinatsystemet (REF):

0: Taste i det aktuelle system og gemme maleresultatet i
AKT-systemet

1: Tast i maskinfaste REF-System. Gemme maleresultatet i
REF-system

Indlees: 0, 1
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Hjaelpebillede Parametre

Fehlerfunktion? (0=UDE/1=INDE)

Fastlaeg, om styringen med udbgjet tastestift ved Cyklus-
start skal afgive en fejlmelding eller g]. Nar funktion 1 er
valgt, s& gemmer styringen i 4. resultatparameter veerdien -1
og afvikler Cyklus videre

0: Afgive en fejlmelding

1: Afgiv ingen fejlmelding

Indlees: 0, 1

7.3 Cyklus 4 MALING 3D

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 4 bestemmes i en pr. vektor definerbar taste-retning en vilkarlig
position pd emnet. | modsaetning til andre malecyklus, kan De i Cyklus 4 direkte
indleese malevejen og malehastighed Ogsa tilbage korsel efter registrering af
maleveerdier sker med en indlaesbar veerdi.

Cyklus 4 er en hjeelpecyklus, som De kan anvende til forskellige tastesystemer (TS,

TT eller TL). Styringen stiller ingen Cyklus til radighed, med hvilke De kan kalibrere
tasteren i forskellige tasteretninger.

Cyklusafvikling

1 Styringen kgrer ud fra den aktuelle position med den indlaeste tilspaending i den
fastlagte taste-retning. Taste-retningen skal fastleegges med en vektor (delta-
veerdier i X, Y og Z) i Cyklus

Efter at styringen har registreret positionen, stopper styringen tastesystemet.
Styringen gemmer koordinaterne til tastekugle-midtpunktet X, Y, Z, i tre pa
hinanden fglgende Q-parametre. Nummeret pa den fgrste parameter definerer De
i cyklus Nar De anvender et tastesystem TS, bliver tastemalene korrigeret med
den kalibrerede midterforskydning.

Afsluttende kgrer styringen en positionering modsat tasteretningen. Kgrselsvejen
definerer De i parameter MB, der bliver maksimalt kgrsel til startposition

N

w

o Veer opmaerksom pa ved forpositionering, at styringen kgrer tastekugle-
midtpunktet u-korrigeret til den definerede position.
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis styringen ikke kunne bestemme et gyldigt tastepunkt, far den 4.
resultatparameter veerdien -1. Styringern afbryder ikke programmet!

» Sorg for, at alle tastepunkter kan nas

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktin FUNCTION
MODE MILL og FUNCTION MODE TURN .

m  Styringen kgrer tastesystemet maksimalt tilbage med tilbagekgrselsvejen MB dog
ikke ud over startpunktet for malingen. Herved kan der ingen kollision ske ved
tilbagekgrslen.

® Bemaeerk, at styringen grundlaeggende altid beskriver 4 pd hinanden fglgende Q-
parametre
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7.3.1  Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

PARAMETER NUMMER FOR RESULTAT ?

Indtast nummeret p& den Q-parameter, som styringen skal
tildele veerdien af den ferst bestemte koordinat (X). Veerdier-
neY og Z stér i den direkte fglgende Q-parameter

Indlaese: 0...1999

Relative malevej i X?

X-andel af retningsvektoren, i hvis retning tastesystemet skal
kgre

Indleese: -999999999...+999999999

Relative malevej i Y?

Y-andel af retningsvektoren, i hvis retning tastesystemet skal
kgre

Indleese: -999999999...+999999999

Relative malevej i Z?

Z-andel af retningsvektoren, i hvis retning tastesystemet skal
kegre

Indleese: -999999999...+999999999

Maksimale maleomrade?

Indlees kgrselsstraekningen, hvor langt tastesystemet skal
kgre ud fra startpunktet langs retningsvektoren.

Indleese: -999999999...+999999999
Tilspanding maling

Indlees méalehastighed i mm/min.
Indleese: 0...3000

Maximal tilbagekerselsvej?

Kgrselsvej modsat taste-retningen, efter at tastestiften blev
udbgijet.

Indleese: 0...999999999

Henferingssystem? (0=AKT/1=REF)

Fastleeg, om tasteresultatet skal gemmes i indlaese-koordi-
natsystem (IST) eller henfgrt til maskin-koordinatsystemet
(REF):

0: Gem maleresultat i IST-System

1: Gem méleresultat i REF-System

Indlees: 0, 1

Eksempel
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7.4 Cyklus 444 TASTNING 3D

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pé& maskinhdndbogen!
Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og tilpasset.
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Cyklus 444 kontrollerer et enkelt punkt pa overfladen af emnet. Denne Cyklus bliver
anvendt f.eks. af form-bygger for at male en fri-formflade. Det kan findes, om et
punkt pa en overflade af et emne sammenlignet med en Nom.-koordinat, ligger
overmal- eller undermalomrade Afsluttende kan brugeren gennemfgrer yderlige
arbejdsskridt som efter-arbejdning m.v.

Cyklus 444 taster et vilkarligt punkt i rummet og sammenligner afvigelsen til
nominel koordinater. Derved bliver en normalvektor tilgodeset, som er bestemt ved
Parameter Q581, Q582 og Q583 . Normalvektoren star vinkelret pa et (teenkt) plan,
i hvilken nominel koordinaterne ligger. Normalvektoren viser bort fra overfladen

og bestemme ikke tastevejen. Det giver fornuftigt, at overfgrer normalvektor ved
hjeelp af et CAD eller CAM-system. Et tolerance omrade QS400 definerer den tilladte
afvigelse mellem Akt.- og Nom-koordinater langs en normalvektor. Derved kan

der f.eks. defineres, at efter et undermal kommer et programstop. Yderlig udlaeser
styringen en protokol og afvigelserne gemmes i de Q-parametre, der er anfgrt
nedenfor.
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Cyklusafvikling

1 Tastesystemet kgrer ud fra den aktuelle position, fra et punkt af normalvektor,
som befinder sig i fglgende afstand til Nom. koordinatsystem: Afstand = Taste-
kugleradius i veerdi SET_UP Tabellen tchprobe.tp (TNC:\table\tchprobe.tp) +
Q320. Forpositionering tilgodeser en sikker hgjde. Yderligere informationer:
"Afvikle tastsystemcykler”, Side 50

2 Afsluttende kgrer Tastesystemet til Nom.-koordinaten. Tastevejen er defineret
ved DIST (ikke ved normalvektor! Normalvektoren bliver kun brugt til rigtig
beregning af koordinaten)

3 Efter at styringen har registreret positionen, stopper tastesystemet og traekkes
tilbage. De fundne koordinater til kontaktpunkt, gemmer styringen i Q-parameter.

4 Afslutningsvis kgrer styringen tastesystemet tilbage med veaerdien modsat tast-
retningen, som De har defineret i parameter MB
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Resultatsparameter
Styringen gemmer resultatet af tasteforlgb i falgende Parameter:

Q-parameter- Betydning

nummer

Q151 Malte Position Hovedakse
Q152 Malte position sideakse
Q153 Malte position veerktgjsakse
Q161 Malte afvigelse hovedakse
Q162 Malte afvigelse sideakse
Q163 Malte afvigelse veerktgjsakse
Q164 Malte 3D-afvigelse

= Mindre 0: undermal
m Stgrre 0: overmal
Q183 Emnestatus:
m 1= ikke defineret
= 0=God
1: efterarbejde
2: udvalg

Protokolfunktion

Styringen fremstiller efter afvikling en protokol i .html-Format. Resultater af hoved-,
side- og vaerktgjsakse sdvel som 3D-afvigelse bliver gemt i protokol. Styringen
gemmer protokollen i same bibliotek, i hvilken ogséa .h-Fil ligger (sdleenge ingen sti
for FN16 er konfigureret).

Protokol udgiver fglgende indhold i hoved-, side- og veerktgjsakse:

m Faktisk tasteretning (som vektor i indlaesesystem). Stgrrelsen af vektor svarer
derved til konfigurerede tastevej.

m Defineret Nominelkoordinat

= (Nar en tolerance QS400 blev defineret:) Udleesning af over-og under-mal savel
som bestemt afvigelse langs normalvektor

® Qverfort Aktuel koordinat

m Farve fremstilling af vaerdi (grgn for "God", orange for "Efterarbejde’, rgd for
"Udvalg")
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Anvisninger

Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

For at opna et preecist resultat i forbindelse med det indsatte Tastesystem,

skal man fgr udfgrelse af Cyklus 444 gennemfgrer en 3D-kalibrering. For en 3D-
Kalibrering er Option #92 3D-ToolComp ngdvendig.

Cykus 444 fremstiller en maleprotokol i .html-Format.

Der gives en fejlmelding, nar fgr udfgrelse af Cyklus 444 Cyklus 8
SPEJLINGSPIEGELUNG, Cyklus 11 DIM.-FAKTOR eller Cyklus 26 MAALFAKTOR er
aktiv.

Ved tastning bliver en aktiv TCPM tilgodeset. En tastning af position med aktiv
TCPM kan ogsé finde sted i en inkonsekvent tilstand af BEARBEJDNINGSFLADE
DREJES

Hvis Deres maskine er udrustet med en styret spindel, skal De aktivere vinkelef-
terfgringen i tastesystem-tabellen (kolonne TRACK). Hermed forhgjer De generelt
ngjagtigheden ved maling med et 3D-tastsystem.

Cyklus 444 refererer til alle koordinater fra indlaesesystemet.

Styringen beskriver returparametre med de maélte veerdier, se "Anvendelse”,

Side 266.

Med Q-Parameter Q183 bliver emnestatus sat God/Efterarbejde/Skrot
uafheengig af Parameter Q309 (se "Anvendelse”, Side 266).

Tips i forbindelse med Maskinparameter

Alt efter indstilling af option maskinparameter chkTiltingAxes (Nr. 204600) bliver
der ved tastning kontrolleret, om stillingen af drejeaksen stemmer overens med
svingvinkel (3D-Rot). Er dette ikke tilfeeldet, afgiver styringen en fejlmelding.
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7.41  Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Q263 1st male-punkt i 1st akse?

Koordinater til fgrste tastepunkt i hovedaksen for bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1st malepunkt i 2nd akse?

Koordinater til fgrste tastepunkt i sideaksen for bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q294 1st malepunkt punkt i 3rd akse?

Koordinater til det fgrste tastepunkt i tastesystem-aksen.
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q581 Fladenormal hovedakse?

Her indgiver De fladenormalen i hovedakseretningen. Udlaes-
ning af fladenormalen af et punkt kommer som regelen ved
hjeelp af et CAD/CAM-system.

Indleese: -10...+10

Q582 Fladenormal sideakse?

Her indgiver De fladenormalen i sideakseretningen. Udlaes-
ning af fladenormalen af et punkt kommer som regelen ved
hjeelp af et CAD/CAM-system.

Indleese: -10...+10

Q583 Fladenormal veaerktejsakse?

Her indgiver De fladenormalen i veerktgjsakseretningen.
Udlaesning af fladenormalen af et punkt kommer som
regelen ved hjeelp af et CAD/CAM-system.

Indleese: -10...+10

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem mélepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
le. Veerdi virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision
kan ske mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF
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Hjaelpebillede Parametre

QS400 Toleranceangivelse?

Her indgiver De toleranceomradet, som skal overvages af
Cyklus. Tolerancen definerer den tilladte afvigelse langs
fladenormalen. Denne afvigelse bliver bestemt mellem
Nominel koordinat og den faktiske aktuel koordinat af emne.
(Fladenormalen er defineret ved Q581 - Q583, Nominel
koordinater er defineret ved Q263, Q264, Q294) Tolerance-
veerdien opdeles aksialt afhaengigt af normalvektoren, se
eksempler.

Eksempler

= QS400 ="0.4-0.1" betyder: @vre dimension = Nom.
koordinat +0.4, nedre dimension = Nom. koordinat -0.1.
For Cyklus er der fglgende tolerance graenser: "Nom.-
koordinat +0.4" til "Nom.-koordinat -0.1".

B QS400 ="0.4" betyder: gvre dimension = nominel-
koordinat +0.4, nedre dimension = nominelkoordinate
For Cyklus’en er der fglgende tolerance graenser: "Nom.-
koordinat +0.4" til "Nom.-koordinat".

m QS400 ="-0.1" betyder: gvre overmal = Nom.-koordinat,
til Nedre overmal = Nom.-koordinat -0,1. For Cyklus’en
er der fglgende tolerance graenser: "Nom.-koordinat" il
"Nom.-koordinat -0.1".

m QS400 =" " betyder: Ingen overvejelse af tolerance.

B QS400 ="0" betyder: Ingen overvejelse af tolerance.

= QS400 ="0.1+0.1" betyder: Ingen overvejelse af
tolerance.

Indlaes: Max. 255 tegn

Q309 Reaktion ved tolerancefejl?

Definer, om styringen afbryder programkgrslen og afgiver en
meddelelse, hvis en toleranceafvigelse bestemmes:

0: Afbryd ikke program ved toleranceoverskridelse, besked
sendes ikke

1: Afbryd ikke program ved toleranceoverskridelse, besked
sendes

2: Hvis den fastlagte aktuelle koordinat ligger under den
nominelle koordinat langs overfladenormalvektoren, afgiver
styringen en meddelelse og afbryder NC-programmet. Der
kommer derimod ingen fejlreaktion, ndr den bestemte veerdi
befinder sig i et omrade for efterbearbejdning.

Indlees: 0, 1, 2
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7.5 Cyklus 441 HURTIG TASTNING

Anvendelse

Med Tastesystem-cyklus 441 kan De globalt indstille forskellige Tastesystem-
parametre f.eks. positioneringstilspaending, for alle efterfglgende anvendte
Tastesystem-cyklus.

o Cyklus 441 szet Parameter for tastecyklus. Denne Cyklus udfgrer ingen
maskinbevaegelser

Anvisninger

Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

END PGM, M2, M30 nulstiller de globale indstillinger i Cyklus 441 .
Cyklusparameter Q399 er afhaengig af Deres maskinkonfiguration. Muligheden,
at Tastesystemet fra NC-program for orientering skal indstilles af Deres maskin-
producent.

0gsa nar Deres maskine har delt potentiometer for llgang og tilspaending, sé kan
De ogsa regulerer tilspaending ved Q397=1 kun med potentiometer for tilspaen-
dingsbevaegelse.

Tips i forbindelse med Maskinparameter

®  Med Maskinparameter maxTouchFeed (Nr. 122602) kan maskinproducenten
begraense tilspaendingen. | denne maskinparameter bliver den maksimale
tilspaending defineret.
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7.5.1

Cyklusparameter

Hjaelpebillede

Parametre

Q396 Positionerings-tilspanding?
Fastlaegger, med hvilken tilspaending styringen vil gennemfg-
re positionerings beveegelser af Tastesystemet.

Indleese: 0...99999.999

Q397 Forpos. med maskinilgang?

Fastlaeg, om styringen ved forpositionering skal kgre tastesy-
stemet med tilspaendingen FMAX (Maskinilgang):

0: Forpositioner med tilspaendingen Q396
1: Forpositioner med maskinikgang FMAX
Indlees: 0, 1

Q399 Vinkelefterfering (0/1)?

Fastleeg, om styringen skal orientere tastesystemet fgr hvert
tast-forlgb:

0: Ikke orientere
1: Orienter spindel f@r hver tasteproces (@ger ngjagtigheden)
Indlees: 0, 1

Q400 Automatisk afbrydelse?

Fastlaeg, om styringen efter en tastesystemcyklus for
automatisk emneopmaling afbryder programafviklingen og
viser méleresultatet pa billedeskaermen.

0: Afbryd ikke programafviklingen, ogsé hvis i den pageel-
dende tastecyklus er valgt udlaesning af maleresultater pa
billedskaermen

1: Afbryde programafviklingen, udlaese méleresultater pa
billedskaermen. De kan fortsaette programafviklingen efterfgl-
gende med NC-Start

Indlees: 0, 1
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7.6 Cyklus 1493 TAST EKTRUTION

Anvendelse

z

Med Cyklus 1493 kan De gentage tastepunkter for visse tastesystemcyklus langs en
ret linje. Retningen, lazngden sével antal af gentagelser, definerer De i Cyklus.

Ved ne gentagelse, kan de F.eks. udfgre flere malinger i forskellige hgjder, for at
fastlaegge afvigelser ved vaerktgjsforskydelser. De kan ogsé anvende ekstrudering
for hgjere ngjagtighed ved tastning. De kan bedre bestemme ved forurenet- og grove
overflader med flere méalepunkter.

For at aktivere gentagelse af bestemte tastepunkter, skal De fgr tastecyklus
definerer Cyklus 1493. Denne Cyklus forbliver, alt efter definition, aktiv ved naeste
Cyklus, eller for hele NC-programmet. Styringen opfatter ekstrusionen i indlaese-
koordinatsystem I-CS.

Falgende Cyklus kan De udfgrer en ekstrudering:

m TAST PLAN (Cyklus 1420, Option #17), se Side 67
m TAST KANT (Cyklus 1410), se Side 73

m TAST TO CIRKLER (Cyklus 1411), se Side 80

m TAST SKRAE KANT (Cyklus 1412), se Side 88

m TASTE POSITION (Cyklus 1400), se Side 121

m TASTE CIRKEL (Cyklus 1401), se Side 125

Resultatsparameter
Styringen gemmer resultatet af tasteforlgb i falgende Q-Parameter:

Q-parameter- Betydning

nummer

Q970 Maksimal afvigelse fra den ideelle linje 1
Q971 Maksimal afvigelse fra den ideelle linje 2
Q972 Maksimal afvigelse fra den ideelle linje 3
Q973 Maksimal afvigelse af diameter 1

Q974 Maksimal afvigelse af diameter 2

QS-Parameter

Ud over returparameter Q97x, gemmer styringe i QS-Parameter QS97x enkelte
resultatet. | de respektive QS-Parameter gemmer styringen resultaterne af alle
malepunkter af en Ekstrudering. Hvert resultat er ti tegn langt, og delt fra hinanden
med et mellemrum. Det betyder, at styringen nemt kan konvertere de enkelte
veerdier i NC-programmet ved hjeelp af strengbehandling og bruge dem til specielle
automatiserede evalueringer.

Resultat i en QS-Parameter:

QS970 ="0.12345678 -1.1234567 -2.1234567 -3.12345678"

Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test
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Protokolfunktion

Styringen fremstiller efter afvikling en protokol som HTML-fil. Protokollen indeholder
resultatet af 3D-afvigelsen grafisk og i tabel. Styringen gemmer protokol i samme
mappe, i hvilken ogsad Deres maleprogram er gemt.

Protokol indeholder fglgende indhold i hoved-, side- og veerktgjsakse eller
cirkelmidtpunkt og diameter:

m Faktisk tasteretning (som vektor i indlaasesystem). Stgrrelsen af vektor svarer
derved til konfigurerede tasteve;.

= Defineret Nominelkoordinat
m @vre og nedre dimension samt den bestemte afvigelse langs normalvektoren
= Qverfgrt Aktuel koordinat
m Farve fremstilling af veerdi:
= Grgn: God
= QOrange: Efterarbejde
B Rgd: Skrot
m  Ekstrusionspunkt
Ekstrusionspunkt:

Den vandrette akse repraesenterer ekstruderingsretningen. De bld punkter er de
enkelte malepunkter. Rgd linje viser den gvre og nedre graense af dimensioner. Nar
veerdien overskrider en tolerancegraense, farver styringen omradet i grafikken rgd.

Anvisninger

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

= NarQ1145>0 og Q1146=0, udfgrer styringen antallet af ekstruderingspunkter pa
samme sted.

®  Nar De udfgrer en ekstrusion med Cyklus 1401 TASTE CIRKEL eller 1411 TAST
TO CIRKLER, skal ekstrusionsretningen tilsvare Q1140=+3, ellers giver styringen
en fejlmelding.

HEIDENHAIN | TNC7 | Brugerhdndbog Mélecyklus for emner og veerktgjer | 01/2022 275



Tastesystemcyklus Specialfunktioner | Cyklus 1493 TAST EKTRUTION

7.6.1  Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Q1140= Q1140 Retning for Ektrusion (1-3)?
1: Ekstrusion i hovedakseretning

2: Ekstrusion i sideakseretning

3: Ekstrusion i veerktgjsakseretning
Indlees: 1,2, 3

Q1145 Antal af ektrusionspunkter?

Antal malepunkter, som Cyklus for ekstrusion gentager
Q1146.

Indleese: 1...99

Q1146 Position af ektrusion?
Laengde, pa hvilken malingen skal gentages.
Indleese: -99...+99

Q1149 Ekstrudering: Modal livstid?
Virkning af cyklus:

0: Ekstrusion virker kun for naeste Cyklus
1: Ekstrusion virker til NC-Program slut.
Indleese: -99...+99
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8.1 Grundlaget

8.1.1 Oversigt

@ Styringen skal af maskinfabrikanten veere forberedt for brug af 3D-
tastesystemer.

HEIDENHAIN garanterer kun tastesystemets funktion i forbindelse med
HEIDENHAIN tastesystemer.

For at kunne bestemme det faktiske kontaktpunkt for et 3D-tastesystem, skal
De kalibrere tastesystemet, ellers kan styringen ikke fremskaffe ngjagtige
maleresultater.

o Tastsystemet skal altid kalibreres ved:

Styringen overtager kalibreringsvaerdien fra det aktive tastesystem
direkte efter en kalibreringsproces. De aktualiserede veerktgjsdata bliver
omgéaende aktive. En fornyet indlaesning er ikke ngdvendig.

|driftseettelse

Tastestift brud

Skift tastestift

Zndring af tasttilspaending

Uregelmaessigheder, f.eks. ved opvarmning af maskinen
Z&ndring af den aktive veerktgjsakse

Ved kalibrering fastlaegger styringen den "Effektive" leengde af tastestiften og den
"Effektive" radius for tastekuglen. For kalibrering af 3D-tastsystemet opspaender
De en indstillingsring eller en tap med kendt hgjde og kendt indvendig. radius pa
maskinbordet.

Styringen udfgrer via kalibrerings-Cyklus en leengde- og radius-kalibrering:

Cyklus Kald Yderligere informationer
461 TS LAENGDE KALIBRERING DEF-aktiv  Side 280

B | gengde kalibrering
462 TS KALIBRERING | RING DEF-aktiv  Side 282

m Bestem Radius med en kalibreringsring
m Bestem midterforskydning med en kalibreringsring

463 TS KALIBRERES PA PINDEN DEF-aktiv  Side 285
® Bestem Radius af en Tap eller kalibreringsdorn

m  Bestem midterforskydning med en Tap eller kali-
breringsdorn

460 TS KALIBRERES PA KUGLE DEF-aktiv  Side 288
m Bestem Radius med en kalibreringskugle

m Bestem midterforskydning med en kalibre-
ringskugle
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8.1.2  Kalibrering af et kontakt tastsystem

For at kunne bestemme det faktiske kontaktpunkt for et 3D-tastesystem, skal
De kalibrere tastesystemet, ellers kan styringen ikke fremskaffe ngjagtige
maleresultater.

Tastsystemet skal altid kalibreres ved:

m |driftseettelse

m Tastestift brud

m Skift tastestift

m  /ndring af tasttilspaending

®  Uregelmaessigheder, f.eks. ved opvarmning af maskinen
®  /Zndring af den aktive veerktgjsakse

Ved kalibrering fastlaegger styringen den "Effektive" leengde af tastestiften og den
"Effektive" radius for tastekuglen. For kalibrering af 3D-tastsystemet opspaender
De en indstillingsring eller en tap med kendt hgjde og kendt indvendig. radius pa
maskinbordet.

Styringen udfgrer via kalibrerings-Cyklus en leengde- og radius-kalibrering.

o ®  Styringen overtager kalibreringsvaerdien fra det aktive tastesystem
direkte efter en kalibreringsproces. De aktualiserede veerktgjsdata
bliver omgaende aktive. En fornyet indlaesning er ikke ngdvendig.

® Veer sikker p4, at Tastesystemnummer af veaerktgjstabellen og Taste-
systemnummer af Tastesystemtabellen passer sammen.

Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning og afvikling

8.1.3  Visning af kalibreringsvaerdier

Styringen gemmer den aktive laengde og virksomme radius for tastesystemet
i veerktgjstabellen. Tastesystem-centerforskydningen gemmer styringen i
tastesystem-tabellen, i kolonne CAL_OF1 (hovedakse) og CAL_OF2 (sideakse).

Under kalibrering bliver der automatisk fremstillet en maleprotokol. Denne protokol
er navngivet TCHPRAUTO. html. Filen gemmes det samme sted som hvor
udgangsfilen er gemt. Méaleprotokollen kan vises pa styringen med browseren. Nar
der i et NC-Program anvendes flere Cyklus til kalibraring af Tastesystemer, sa findes
alle maleprotokollerne sig under TCHPRAUTO.html.
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8.2 Cyklus 461 TS LAENGDE KALIBRERING

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pé& maskinhdndbogen!

Fgr De starter kalibrerings-Cyklus, skal De saette henfgringen af spindel-
aksen sdledes, at maskinbordet er Z=0 og tastsystemet forpositioneres over
kalibreringsringen.

Under kalibrering bliver der automatisk fremstillet en maleprotokol. Denne protokol
er navngivet TCHPRAUTO. html. Filen gemmes det samme sted som hvor
udgangsfilen er gemt. Maleprotokollen kan vises pa styringen med browseren. Nar
der i et NC-Program anvendes flere Cyklus til kalibraring af Tastesystemer, s findes
alle maleprotokollerne sig under TCHPRAUTO.html.

Cyklusafvikling

1 Styringen orienterer tastesystemet med vinklen CAL_ANG ud fra Tastesystem-
Tabellen (kun hvis Deres tastesystem er orienterbart)

2 Styringen taster fra den aktuelle position med negativ spindelretning med taste-
tilspaending (kolonne F fra Tastesystem-Tabellen)

3 Herefter positionerer styrinegn tastesystemet i ilgang (kolonne FMAX fra
tastesystem-Tabellen) tilbage til startposition
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Anvisninger

@ HEIDENHAIN overtager s& kun ansvaret for funktionen for
tastesystemcykler, nér der bruges HEIDENHAIN-tastesystemer.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 mé ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus: Cyklus 7
NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING, Cklus 11 DIM.-FAKTOR
og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

» Nulstil koordinatomregning ferst

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktin FUNCTION
MODE MILL og FUNCTION MODE TURN .

® Den virksomme laengde af tastsystemet henfgrer sig altid til vaerktgjs-henfg-
ringspunktet Veerktgjshenfgringspunkt befinder sig ofte i den sa kaldte
spindelnaese, planflade af spindel. Maskinproducnten kan ogsa placere veerktgjs-
henfgringspunkt anderledes.

® Under kalibrering bliver der automatisk fremstillet en méleprotokol. Denne
protokol far navnet TCHPRAUTO.html.

Tips til programmering
® Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-kald for definition
af Tastesystem-aksen.

8.2.1 Cyklusparameter

Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

4\ Q434 Henforingspunkt for laengde?

Henfgrer for leengden (f. eks. hgje indstillingsringe). Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

5 —
X

Eksempel
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8.3 Cyklus 462 TS KALIBRERING | RING

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Fgr De starter kalibrerings-Cyklus, skal De forpositionerer tastesystemet i midten
over kalibreringsring og i den gnskede hgjde..

Ved kalibrering med tastekugle-radius, gennemfgrer styringen tasterutinen
automatisk. | fgrste forlgb fastleegger styringen midten af kalibreringsring eller Tap
(grovmaling) og positionerer tastesystemet i centrum. Til slut bliver den egentlige
kalibreringsroutine (fin-maéling) af tastekugle-radius overfgrt. Hvis det er muligt at
der er et vendespring med tastesystemet, bliver der ved det videre forlgg overfgrt et
middelforskydning.

Under kalibrering bliver der automatisk fremstillet en maleprotokol. Denne protokol
er navngivet TCHPRAUTO. html. Filen gemmes det samme sted som hvor
udgangsfilen er gemt. Méaleprotokollen kan vises pa styringen med browseren. Nar
der i et NC-Program anvendes flere Cyklus til kalibraring af Tastesystemer, sa findes
alle maleprotokollerne sig under TCHPRAUTO.html.

Orienteringen af tastesystemet bestemmer kalibrerings-rutinen:

m [ngen Orientering mulig eller orientering kun i én retning mulig: styringen udfagrer
en grov- og en fin-maling og bestemmer den virksomme tastekugle-radius
(kolonne R i tool.t)

m Qrientering i to retninger muligt (f.eks.kabel-tastesystem fra HEIDENHAIN):
Styringen udfgrer en grov- og fin-maling, drejer tastesystemet 180° og udfgrer
igen en taste-rutine. Via vendespringmaling bliver udover radius ogsé midterfor-
skydning (CAL_OF i Tastesystemtabel) bestemt.

m Vilkarlig orientering muligt (f.eks. Infrargd-tastesystem fra HEIDENHAIN): Taste-
routine: se ,Orientering i to retninger muligt”
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Anvisninger

@ For at bestemme tastekugle-midtforskydningen, skal styringen veere
forberedt af maskinfabrikanten.

Egenskaberne, om hvordan Deres Tastesystem kan orienteres, er for-
defineret ved HEIDENHAIN-Tastesystem. Andre tastesystemer kan veere
konfigureret fra maskinproducenten.

HEIDENHAIN overtager s& kun ansvaret for funktionen for
tastesystemcykler, nar der bruges HEIDENHAIN-tastesystemer.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus: Cyklus 7
NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING, Cklus 11 DIM.-FAKTOR
og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

> Nulstil koordinatomregning ferst

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktin FUNCTION
MODE MILL og FUNCTION MODE TURN .

m De kan kun overfgrer midtforskydning med et dertil egnet tastesystem.

m  Under kalibrering bliver der automatisk fremstillet en méleprotokol. Denne
protokol far navnet TCHPRAUTO.html.

Tips til programmering
m Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et vaerktgjs-kald for definition
af Tastesystem-aksen.
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8.3.1  Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre
Q407 Eksakte kalibreringsradius?
Z4 Indlaes radius for kalibreringsring.

Indleese: 0.0001...99.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem mélepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
ST UP(TCHPROBE TP X le. Veerdi virker inkrementalt.

ad20 || Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
Q423 Antal tastninger?
Antal malepunkter pd diameteren. Veerdi virker absolut.
Indlaese: 3...8

Q380 Henferingsv. hovedakse?

Vinklen mellem hovedakse i bearbejdningsplanet og det
forste tastepunkt Veerdi virker absolut.

Indlaese: 0...360
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8.4 Cyklus 463 TS KALIBRERES PA PINDEN

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Fgr De starter kalibrerings-Cyklus, skal De forpositionerer tastesystemet i
midten over kalibreringsdornen. Positioner tastesystemet i tastesystem-aksen
cirka i sikkerhedshgjden (veerdi fra Tastesystem-Tabel + veerdi fra Cyklus) over
kalibreringsdornen.

Ved kalibrering med tastekugle-radius, gennemfgrer styringen tasterutinen
automatisk. | fgrste forlgb overfgrer styringen midten af kalibreringsring eller Tap
(grovmaling) og positionerer tastesystemet i centrum. Til slut bliver den egentlige
kalibreringsroutine (fin-maling) af tastekugle-radius overfert. Hvis det er muligt at
der er et vendespring med tastesystemet, bliver der ved det videre forlgg overfgrt et
middelforskydning.

Under kalibrering bliver der automatisk fremstillet en maleprotokol. Denne protokol
er navngivet TCHPRAUTO. html. Filen gemmes det samme sted som hvor
udgangsfilen er gemt. Maleprotokollen kan vises pa styringen med browseren. Nar
der i et NC-Program anvendes flere Cyklus til kalibraring af Tastesystemer, sé findes
alle maleprotokollerne sig under TCHPRAUTO.html.

Orienteringen af tastesystemet bestemmer kalibrerings-rutinen:

® [ngen Orientering mulig eller orientering kun i én retning mulig: styringen udfgrer
en grov- og en fin-maling og bestemmer den virksomme tastekugle-radius
(kolonne Ri tool.t)

® Qrientering i to retninger muligt (f.eks. kabel-tastesystem fra HEIDENHAIN):
Styringen udfgrer en grov- og fin-maling, drejer tastesystemet 180° og udfgrer
igen en taste-rutine. Via vendespringmaling bliver udover radius ogsa midterfor-
skydning (CAL_OF i Tastesystemtabel) bestemt.

m Vilkarlig orientering muligt (f.eks. Infrargd-tastesystem fra HEIDENHAIN): Taste-
routine: se ,Orientering i to retninger muligt”
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Anvisning

@ For at bestemme tastekugle-midtforskydningen, skal styringen veere
forberedt af maskinfabrikanten.

Egenskaberne om hvordan Deres Tastesystem kan orienteres, er
fordefineret ved HEIDENHAIN-TASTESYSTEM. Andre tastesystemer kan
veere konfigureret fra maskinproducenten.

HEIDENHAIN overtager s& kun ansvaret for funktionen for
tastesystemcykler, nar der bruges HEIDENHAIN-tastesystemer.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus: Cyklus 7
NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING, Cklus 11 DIM.-FAKTOR
og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

> Nulstil koordinatomregning ferst

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktin FUNCTION
MODE MILL og FUNCTION MODE TURN .

m De kan kun overfgrer midtforskydning med et dertil egnet tastesystem.

m  Under kalibrering bliver der automatisk fremstillet en méleprotokol. Denne
protokol far navnet TCHPRAUTO.html.

Tips til programmering
m Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et vaerktgjs-kald for definition
af Tastesystem-aksen.
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8.4.1  Cyklusparameter

Hjaelpebillede

Parametre

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Q407 Eksakte kalibreringstap radius?
Diameter for Indstillingsring
Indlzese: 0.0001...99.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem mélepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
le. Veerdi virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Kor til fri-hgjde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem
malepunkterne:

0: Mellem mélepunkter kgr til mélehgjde
1: Mellem maélepunkter ker til sikker hgjde
Indlees: 0, 1

Q423 Antal tastninger?
Antal malepunkter pd diameteren. Veerdi virker absolut.
Indleese: 3...8

Q380 Henferingsv. hovedakse?

Vinklen mellem hovedakse i bearbejdningsplanet og det
fgrste tastepunkt Veerdi virker absolut.

Indlaese: 0...360
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8.5 Cyklus 460 TS KALIBRERES PA KUGLE (Option #17)

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pé& maskinhdndbogen!

z) i
@\, =
X
Fgr De starter kalibrerings-Cyklus, skal De forpositionerer tastesystemet i midten
over kalibreringskuglen. Positioner tastesystemet i tastesystem-aksen cirka

i sikkerhedsafstand (veerdi fra Tastesystem-Tabel + vaerdi fra Cyklus) over
kalibreringskuglen.

Med cyklus 460 kan De kalibrere et kontakt 3D-tastesystem automatisk pa en eksakt
kalibreringskugle.

Desuden er det muligt, at f& 3D-kalibrerings data. Dertil er Software-Option #92, 3D-
ToolComp ngdvendigt. 3D-kalibreringsdata beskriver udbgjningen af tastesystemet i
vilkarlig tasteretning. Under TNC:\system\3D-ToolComp\* bliver 3D-Kalibreringsdata
gemt. | veerktgjstabellen bliver i kolonne DR2TABLE af 3DTC-Tabellen refereret. Ved
tastning bliver s& 3D-kalibreringsdata tilgodeset. Det er ngdvendigt med denne 3D-
kalibrering, nar De vil opnad meget hgj ngjagtighed med Cyklus 444 3D-tastning (se
"Cyklus 444 TASTNING 3D ", Side 266).
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Cyklusafvikling

Afhaengig af Parameter Q433 kan de kun gennemfgrer radiuskaliberring eller radius-
og leengdekalibrering.

Radiuskalibrering Q433=0

.
2

Opspaende kalibreringskugle. Bemaerk kollisionsfare

Tastesystemet positioneres i tastesystem-aksen over kalibreringskuglen og i
bearbejdningsplanet cirka i kuglemidten

Styringen farste beveegelse i planet, afhaengig af henfgringsvinkel (Q380)
Afslutningsvis positionerer styringen tastesystemet i tastesystenaksen.

Tastningen startes og styringen begynder sg@gningen efter aekvator pa kalibre-
ringskuglen.

Efter at aekvator er bestemt, begynder radiuskalibreringen

Afsluttende heaever styringen tastesystemet i tastesystemaksen tilbage til hgjden
hvor tastesystemet blev forpositioneret

Radius- og la&@angdekalibrering Q433=1

1
2

Opspaende kalibreringskugle. Bemaerk kollisionsfare

Tastesystemet positioneres i tastesystem-aksen over kalibreringskuglen og i
bearbejdningsplanet cirka i kuglemidten

Styringen farste bevaegelse i planet, afhaengig af henfgringsvinkel (Q380)
Afslutningsvis positionerer styringen tastesystemet i tastesystenaksen.

Tastningen startes og styringen begynder s@gningen efter aekvator pa kalibre-
ringskuglen.

Efter at aekvator er bestemt, begynder radiuskalibreringen

Afsluttende haever styringen tastesystemet i tastesystemaksen tilbage til hgjden
hvor tastesystemet blev forpositioneret

Styringen fastlaegger leengden af tastesystemet pa nordpolen af kalibre-
ringskuglen

Til slut haever styringen tastesystemet i tastesystemaksen tilbage til hgjden hvor
tastesystemet blev forpositioneret

Afhaengig af Parameter Q455 kan de yderlig gennemfgrer en 3D-kalibrering.
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3D-Kalibrering Q455= 1...30

1
2

Opspaende kalibreringskugle. Bemaerk kollisionsfare

Efter kalibrering af radius hhv. laengde, haever styringen tastesystemet tilbage

i tastesystemaksen. Afslutningsvis positionerer styringen tastesystemet over
nordpolen

Tasteforlgbet starter udgéende fra nordpolen til aekvator i flere skridt. Afvigelse
fra Nominel veerdi og derved den specifikke udbgjningsforhold bliver fastlagt.

De kan fastleegge antal af tastepunkter mellem nordpol og aekvator. Dette antal
er afheengig af indlaeseparameter Q455. Der kan programmeres en vaerdi mellem
1 og 30. Hvis De programmerer Q455=0, udfgres ingen 3D-kalibrering.

De under kalibrering fastlagte afvigelser bliver gemt i en 3DTC-Tabel.

Til slut haever styringen tastesystemet i tastesystemaksen tilbage til hgjden hvor
tastesystemet blev forpositioneret

o For at gennemfgrer leengdekalibrering, skal positionen af midtpunkt

(Q434) af Kalibreringskugle i henfgrt til aktive nulpunkt vaere kendt.
Hvis dette ikke er tilfeeldet, anbefales det ikke at gennemfgrer en
leengdekalibrering med Cyklus 460 !

Et bruger eksempel til lsengdekalibrering med Zyklus 460 er
sammenligning mellem to tastesystemer.
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Anvisninger

@ HEIDENHAIN overtager s& kun ansvaret for funktionen for
tastesystemcykler, nér der bruges HEIDENHAIN-tastesystemer.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus: Cyklus 7
NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING, Cklus 11 DIM.-FAKTOR
og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

» Nulstil koordinatomregning ferst

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktin FUNCTION
MODE MILL og FUNCTION MODE TURN .

m Under kalibrering bliver der automatisk fremstillet en méleprotokol. Denne
protokol er navngivet TCHPRAUTO.html. Filen gemmes det samme sted
som hvor udgangsfilen er gemt. Méaleprotokollen kan vises pa styringen med
browseren. Nar der i et NC-Program anvendes flere Cyklus til kalibraring af Taste-
systemer, sé findes alle maleprotokollerne sig under TCHPRAUTO. html.

® Den virksomme laengde af tastesystemet henfarer sig altid til vaerktgjs-
henfgringspunktet Vaerktgjshenfgringspunkt befinder sig ofte i den sdkaldte
spindelnaese (planflade af spindlen). Maskinproducnten kan ogsa placerer vaerk-
tgjshenfgringspunkt pa en afvigende placering.

m Tastesystemet forpositioneres séledes, at det star cirka over midten af kuglen.

B Sggningen efter kalibreringskuglens aekvator kraever alt efter ngjagtigheden af
forpositioneringen et andet antal tastepunkter.

m  Hvis De programmerer Q455=0, udfgrer styringen ingen 3D-kalibrering.

® Hvis De programmerer Q455=1 - 30, udfgres en 3D-kalibrering af tastesystemet.
Derved bliver afvigelser ved udbgjningsforhold, afhaengig af forskellige vinkeler,
bestemt. Nar De anvender Cyklus 444 skal der fgrst udfgres en 3D-kalibrering.

m Nar De programmerer Q455=1 - 30, bliver en Tabel gemt under TNC:\system\3D-
ToolComp\*.

m  Eksisterer allerede en reference for en kalibreringstabel (indlaest i DR2TABAL), sa
bliver denne tabel overskrevet.

m Eksisterer endnu ingen reference for en kalibreringstabel (indlaest i DR2TABAL),
bliver i athaengighed af vaerktgjsnummer, en reference og tilhgrende tabel tilfgjet.

Tips til programmering

m Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et vaerktgjs-kald for definition
af tastesystem-aksen.
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8.5.1  Cyklusparameter

Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre
Q407 Eksakte kalibreringskugleradius?
ﬂ Indgiv den eksakte radius for den anvendte kalibreringskugle.
z Indlzese: 0.0001...99.9999

Q320 virker additiv til SET_UP (tastesystem-tabel) og kun
ved tastning af henfgringspunktet i tastesystem-akse. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Ker til fri-hgjde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem
malepunkterne:

0: Mellem malepunkter kgr til malehgjde
1: Mellem mélepunkter kegr til sikker hgjde
Indlees: 0, 1

Q423 Antal tastninger?
Antal malepunkter pa diameteren. Veerdi virker absolut.
Indleese: 3...8

- SET_UP(TCHPROBE.TP)
Q320 Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?
Yderligere afstand mellem mélepunkt og tastesystem-kugle.

<Y

Q380 Henferingsv. hovedakse?

Angiv henfgringsvinkel (grunddrejning) for registrering af
malepunkterne i det aktive emne-koordinatsystem. Definitio-
nen af en henfgringsvinkel kan forstgrre maleomradet for en
akse betragtligt. Veerdi virker absolut.

Indlaese: 0...360

Q433 Kalibrere laengde (0/1)?

Fastlaeg, om styringen efter radiuskalibreringen ogséa skal
kalibrere tastesystem-laengen:

0: Kalibrere ikke tastesystem-laengde
1: Kalibrere tastesystem-laengde
Indlees: 0, 1

Q434 Henferingspunkt for laengde?

Koordinater kalibreringskugle-centrum. Definition kun
ngdvendig, nér en laengdekalibrering skal gennemfgres.
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999
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Hjaelpebillede Parametre

Q455 Antallet af punkter for 3D kal.?

Indgiv antal af tastepunkter for 3D-kalibrering. Et fornuf-

tigt antal tastepunkter er f.eks. 15. Hvis De De indlaeser 0,
udfgres der ingen 3D-kalibrering. Ved en 3D-kalibrering bliver
udbgjningen af tastesystem under forskellige vinkler bestemt
og gemt i en tabel. For 3D-Kalibrering er 3D-ToolComp
ngdvendigt.

Indlaese: 0...30

m
(7]
()
3
o
3
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Tastsystemcyklus automatisk opmaling af kinematik | Grundlag (Option #48)

Grundlag (Option #48)

Oversigt

@ Styringen skal af maskinfabrikanten veere forberedt for brug af 3D-
tastesystemer.

HEIDENHAIN garanterer kun tastesystemets funktion i forbindelse med
HEIDENHAIN tastesystemer.

Styringen stiller Cyklus til radighed, med hvilke De automatisk kan sikre,
genfremstille, kontrollere og optimere Deres maskinkinematik:

Cyklus Kald Yderligere informationer
450 SIKRE KINEMATIK (Option #48) DEF-  Side 300
= Sikre aktive maskinkinematik. aktiv
® Genfremstille en tidligere gemt kinematik
451 OPMALE KINEMATIK (Option #48) DEF-  Side 303
®  Automatisk kontrol af maskinkinematik aktiv
m  Optimering af maskinkinematik
452 PRESET-KOMPENSATION (Option #48) DEF- Side 318
m  Automatisk kontrol af maskinkinematik aktiv
®  Optimering af maskinens kinematiske transforma-
tionskeede
453  KINEMATIK GITTER (Option #48,0ption #52) DEF-  Side 329

®  Automatisk kontrol i afhaengighed af transforma- aktiv
tionsakseposition af maskinkinematik

m  Optimering af maskinkinematik
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9.1.2

Grundlaeggende

Ngjagtighedskravene, specielt ogsé i omradet for 5-akse-bearbejdning, bliver stadig
stgrre. Sdledes skal komplekse dele kunne fremstilles eksakt og med reproducerbar
ngjagtighed gennem lange tidsrum.

Arsagen til ungjagtigheder ved fleraksebearbejdning er - blandt andet - afvigelserne
mellem den kinematiske model, der ligger bag styringen (se billedet til hgjre 1), og

de faktiske kinematiske forhold der findes pa maskinen (se billedet til hgjre2). Disse
afvigelser fgrer ved positionering af drejeaksen til en fejl pd emnet (se billedet til
hajre 3). Der skal altsa fremskaffes en mulighed, s& model og virkelighed afstemmes
sa teet pa hinanden som muligt.

Styrings-funktionen kinematicsOpt er en vigtig byggesten, der hjzelper, sé disse
komplekse krav ogsa kan omseettes til virkelighed: En 3D tastesystem-cyklus
opméler de pa Deres maskine eksisterende drejeakser fuldautomatisk, uafhaengig
af, om drejeaksen er udfgrt mekanisk som bord eller hoved. Herfor bliver en
kalibreringskugle monteret pé et vilkarligt sted pa maskinbordet og opmalt af Dem
med en definerbar finhed. De fastlaegger ved cyklus-definitionen udelukkende for
hver drejeakse separat omradet, som De vil opmale.

Ud fra de malte veerdier fastleegger styringen den statiske svingngjagtighed. Herved
minimerer softwaren den ved svingbevaegelsen opstdede positioneringsfejl og
gemmer maskingeometrien ved slutningen af maleforlgbet automatisk i den
pdgeeldende maskinkonstant i kinematiktabellen.
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9.1.3  Forudsaetninger

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!
Avanceret Funktion Set 1 (Option #8) skal veere frigivet.
Option #48 skal veere frigivet.
Maskine og styring skal veere forberedt af maskinfabrikanten.

Forudsaetning for at bruge KinematicsOpt:

@ Maskinproducenten skal have lagt ind konfigurationsdata i
maskinparameter for CfgKinematicsOpt (Nr. 204800).

= maxModification (Nr. 204801) fastleegger tolerancegraensen, fra
hvilken styringen skal vise en anvisning, ndr eendringerne i kinematik-
dataerne ligger over denne greensevaerdi.

= maxDevCalBall (Nr. 204802) fastleegger, hvor stor den malte kalibre-
ringskugleradius fra indleeste Cyklusparameter skal veere.

= mStrobeRotAxPos fastlaegger en speciel fra maskinproducenten
definerede M-funktion, med hvilken drejeaksen kan positioneres.

= Det for opmalingen anvendte 3D-tastsystem skal veere kalibreret
m Cyklerne kan kun udfgres med veerktgjsaksen Z

®  En malekugle med eksakt kendt radius og tilstraekkelig stivhed skal veere
monteret pa et vilkarligt sted p4 maskinbordet.

®  Maskinens kinematikbeskrivelse skal vaere fuldstaendig og korrekt defineret og
transformatinsmal skal indfgres med en ngjagtighed pa ca. T mm

m  Maskinen skal vaere fuldstaendig geometrisk opmalt (bliver gennemfart af mask-
infabrikanten ved idriftsaettelsen)

o HEIDENHAIN anbefaler anvendelsen af kalibreringskuglen KKH 250
(Bestillings nummer 655475-01) eller KKH 80 (Bestillings nummer
655475-03), der udviser en szerdeles hgj stivhed og blev konstrueret
specielt til maskinkalibrering. Hvis De er interesseret saet Dem da i
forbindelse med HEIDENHAIN.
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9.1.4  Anvisninger

@ HEIDENHAIN overtager s& kun ansvaret for funktionen for tastcykler, nar
der bruges HEIDENHAIN-tastsystemer.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus: Cyklus 7
NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING, Cklus 11 DIM.-FAKTOR
og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

» Nulstil koordinatomregning ferst

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

En eendring af kinematik har ogsa altid har en aendring af henfgringspunkt til fglge.
Grunddrejning bliver automatisk nulsat til 0. Pas pa kollisionsfare!

» Efter en optimering skal henfgringspunkt fastlaegges pany.

Tips i forbindelse med Maskinparameter

®  Med Maskinparameter mStrobeRotAxPos (Nr. 204803) definerer maskinpro-
ducenten positionering af drejeaksen. Hvis der er angivet en M-funktion i maskin-
parameteren, derefter fgr De starter en af KinematicsOpt-Cyklus (undtagen 450)
positionerer drejeaksen pa 0 grader (AKT-SYSTEM).

® Blev maskin-parameteren aendret med KinematicsOpt-cyklus'en, sa skal der
foretages en genstart af styringen. Ellers bestar under bestemte omstaen-
digheder faren for, at aendringerne gar tabt.
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9.2 Cyklus 450 SIKRE KINEMATIK (Option #48)

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pé& maskinhdndbogen!
Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og tilpasset.

Q410=0 Q410 =1 Q410=2 Q410=3

NI

>
[=

ﬁﬂ ——

e

o

Med tastesystem-cyklus 450 kan De sikre den aktive maskinkinematik eller
genfremstille en tidligere sikret maskinkinematik. De gemte data kunne ikke vises og
blive slettet. | alt star 16 hukommelsespladser til radighed.

Anvisninger

@ Sikring og gendannelse med Cyklus 450 skal kun udfgres, nar ingen
veerktgjsholderkinematik med transformation er aktiv.

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktin FUNCTION
MODE MILL og FUNCTION MODE TURN .

= Fgr De gennemfarer en kinematik-optimering, skal De grundleeggende sikre den
aktive kinematik.
Fordel:
m  Svarer resultatet ikke til forventningerne, eller optraeder fejl under opti-
meringen (f.eks. strgmudfald) s kan De genfremstille de gamle data.
® Ved editering skal De passe pa:
m Sikrede data kan styringen grundlaeggende kun genindlaese i en identisk kine-
matikbeskrivelse.
B En eaendring af kinematik har ogsa altid har en aendring af henfgringspunkt til
folge, evt. saet nyt henfgringspunkt

m  Cyklus producerer ikke lzengere ens veerdier. Der fremkommer kun data her,
nat disse er forskellige fra eksisterende data. Ogsa kompensation bliver kun
genereret, ndr disse ogsa var sikret.
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Anvisning for datastyring

Styringen gemmer de sikrede data i filen TNC:\table\DATA450.KD. Denne fil kan

eksempelvis sikres med TNCremo pa en ekstern PC. Bliver filen sletet, sé er ogsa
de sikrede dat fjernet. En manuel zendring af dataerne i filen kan have til fglge, at

datblokkene korrupt og herved ikke mere kan bruges werden.

o Brugsanvisninger:

m  Eksisterer filen TNC:\table\DATA450.KD, ikke, s bliver denne ved
udfgrelsen af cyklus 450 automatisk genereret.

m Pas p3g, at De sletter tomme filer med navnet TNC:\table
\DATA450.KD , fgr De starter Cyklus 450 . Nar der er en tom hukom-
melsestabel (TNC:\table\DATA450.KD) som endnu ikke indeholder
linjer, kommer ved udfgrsel af Cyklus 450 en fejlmeddelelse. Slet i
dette tilfaelde den tomme hukommelsestabel og udfgr Cyklus pany.

= Udfgr ingen manuelle aendringer pé de sikrede data..

m Sikrer filen TNC:\table\DATA450.KD, for hvis ngdvendigt (f.eks. defekt
dataenhed) at skulle genskabe fil.
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9.2.1  Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Q410 Funktion (0/1/2/3)?

Fastlaeg, om De vil sikre eller genfremstille en kinematik:
0: Sikre aktive kinematik

1: Genfremstille en gemt kinematik

2: Vise aktuelle hukommelsesstatus

3: Slette en datablok

Indlees: 0,1, 2, 3

Q409/QS409 Betegnelse af datablokkene?

Nummer eller navn pa datablokbetegnelse. Q409 er uden
funktion, nar funktion 2 er valgt. | Modus 1 og 3 (Fremstil-
ling og sletning) kan De anvende Pladsholder - skald-

te Wildcards for at sgge. Finder styringen, pa grund af
Wildcards, flere mulige datablokke, sé bliver middelveerdi-
en af data genskabt (Funktion1), hhv. alle datablokke slettet
efter bekraeftelse (Funktion 3). De kan til sgpgning anvende
fglgende Wildcards:

?: Et enkelt ubestemt tegn

$: Et enkelt alfabetisk tegn (bogstav)

#: Et enkelt ubestemt ciffer

*: En vilkarlig lang ubestemt tegnkaede

Indlees: 0...99999 alternativ maksimal 255 tegn. lalt star 16
hukommelsespladser til radighed.

Sikre den aktive kinematik

Restaurering af datablokke

Vise alle gemte datablokke

Sletning af datablokke
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9.2.2  Protokolfunktion
Styringen fremstiller efter afviklingen af Cyklus 450 en protokol (tchprAUTO.html),
der indeholder fglgende data:
® Dato og tiden, pa hvilken protokollen blev fremstillet
® Navnet pd NC-programmet, fra hvilket cyklus blev afviklet
® Betegner den aktive kinematik
B Aktive veerktg
De yderligere data i protokollen afhaenger af den valgte funktion:

®  Funktion O: Protokollering af alle akser- og transformationsindfgrsler i kinema-
tikkaeden, som styringen har sikret

® Modus 1: Protokollering af alle transformationsindfgrsler fgr og efter genfrem-
stillingen

m  Funktion 2: Oplistning af de gemte datablokke.
®  Funktion 3: Oplistning af de slettede datablokke.

9.3 Zyklus 451 OPMALE KINEMATIK (Option #48)

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!
Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og tilpasset.

zi
Z
Y B+
C+ X
A+
@\, =
X

Med tastesystem-cyklus 451 kan De kontrollere kinematik'en pa Deres maskine
og om ngdvendigt optimere. Hermed opmaler De med 3D-tastesystemet TS en
HEIDENHAIN kalibreringskugle, som De har fastgjort pa maskinbordet.

Styringen fastlaegger den statiske svingngjagtighed. Herved minimerer
softwaren den ved svingbevaegelsen opstdede positioneringsfejl og gemmer
automatisk maskingeometrien ved slutningen af maleforlgbet i den pagaeldende
maskinkonstant i kinematiktabellen.
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Cyklusafvikling

1 Opspaande kalibreringskugle, pas pa kollisionsfrihed

2 | driftsart Manuel drift saettes henfgringspunkt i kuglecentrum eller, ndr Q431=1
eller Q431=3 er defineret: Positioner Tastesystem manuelt i Tastésystemakse
over kalibraringskuglen og i bearbejdningsplanet positioner i kuglemidten

3 Veelg programafviklings-driftsart og start kalibrerings-programmet

4 Styringen opmaler automatisk efter hinanden alle drejeakser med den af Dem
definerede finhed

o Programmerings- og brugerinformationer:

® Huyis i funktion Optimering fastlagte kinematikdata ligger over den
tilladte greenseveerdi (maxModification Nr. 204801), afgiver styringen
en advarsel. Overtagelsen af de fastlagte veerdier skal De sd bekraefte
med NC-Start .

m  Under fastseettelse af henfgringspunkt bliver programmerede kalibre-
ringskugle radius kun overvaget ved den anden maling. Hvis forposi-
tioneringen over kalibreringskuglen er ungjagtig, og De sé vil udfgrer
en fastlaeggelse af henfgringspunkt, bliver kalibreringskuglen tastet to
gange.

Malevaerdierne gemmer styringen i fglgende Q-parametre:

Q-parameter- Betydning

nummer

Q141 Malte standardafvigelse A-akse (-1, hvis aksen ikke blev
opmalt)

Q142 Malte standardafvigelse B-akse (-1, hvis aksen ikke blev
opmalt)

Q143 Malte standardafvigelse C-akse (-1, hvis aksen ikke blev
opmalt)

Q144 Optimeret standardafvigelse A-akse (-1, hvis aksen ikke blev
optimeret)

Q145 Optimeret standardafvigelse B-akse (-1, hvis aksen ikke blev
optimeret)

Q146 Optimeret standardafvigelse C-akse (-1, hvis aksen ikke blev
optimeret)

Q147 Offsetfejl i X-retning, for manuel overtagelse i den tilsvarende

maskin-parameter

Q148 Offsetfejl i Y-retning, for manuel overtagelse i den tilsvarende
maskin-parameter

Q149 Offsetfejl i Z-retning, for manuel overtagelse i den tilsvarende
maskin-parameter
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9.3.1 Positioneringsretning

Positioneringsretningen for drejeaksen som skal opmales fremkommer ud fra
den af Dem i cyklus definerede start- og slutvinkel. Ved 0° fglger automatisk en
referencemaling.

Start- og slutvinkel vaelges sdledes, at den samme position ikke bliver opmalt
dobbelt af styringen. En dobbelt malepunktoptagelse (f.eks. maleposition +90° og
-270°) er ikke fornuftig, men fgrer dog ikke til en fejlmelding.

m  Eksempel: Startvinkel = +90°, slutvinkel = -90°
= Startvinkel = +90°
® Slutvinkel = -90°
m Antal malepunkter = 4
= Heraf beregnede vinkelskridt = (-90° - +90°) / (4 — 1) = -60°
® Malepunkt 1 = +90°
= Malepunkt 2 = +30°
= Malepunkt 3 =-30°
® Malepunkt 4 = -90°
m  Eksempel: Startvinkel = +90°, slutvinkel = +270°
= Startvinkel = +90°
m Slutvinkel = +270°
m Antal malepunkter = 4
= Heraf beregnede vinkelskridt = (270° = 90°) / (4 — 1) = +60°
® Malepunkt 1 = +90°
= Malepunkt 2 = +150°
= Malepunkt 3 =+210°
® Malepunkt 4 = +270°
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9.3.2 Maskiner med hirthfortandet-akse

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

For positionering skal aksen flytte sig vaek fra hirthrasteret. Styringen afrunder evt.
malepositionen séledes, at den passer i Hirth-rasteret (afhaengig af startvinkel,
slutvinkel og antal malepunkter).

> Sogrg derfor for en tilstraekkelig stor sikkerhedsafstand, for at der ikke sker en
kollision mellem tastesystem og kalibreringskugle

» Pas samtidig p3, at for tilkgrsel til sikkerheds-afstanden er nok plads (software-
endekontakt).

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Afhaengig af maskinkonfigurationen kan styringen ikke automatisk

positionere drejeaksen. | dette tilfaelde behgver De en speciel M-funktion fra
maskinfabrikanten, med hvilken styringen kan bevaege drejeaksen. | maskin-
parameter mStrobeRotAxPos (Nr. 204803) skal maskinfabrikanten herfor have
indfgrt nummeret pd M-funktionen.

» Bemaerk dokumentation fra Deres maskinproducent

o = Tilbagekgrselshgjde defineret starre end 0, nér option #2 ikke er til
radighed.

= Malepositionerne beregnes ud fra startvinkel, slutvinkel og antal
malinger for den pagaeldende akse og Hirth-rasteret.

9.3.3 Regneeksempel malepositioner for en A-akse:
Startvinkel Q411 =-30
Slutvinkel Q412 = +90
Antal malepunkter Q414 = 4
Hirth-Raster = 3°
Beregnet vinkelskridt = (Q412 - Q411) / (Q414-1)
Beregnede vinkelskridt = (90° - (-30°)) / (4 — 1) =120/ 3 = 40°
Malposition T = Q411 + 0 * Vinkelskridt = -30° --> -30°
Malposition 2 = Q411 + 1 * Vinkelskridt = +10° --> 9°
Maélposition 3 = Q411 + 2 * Vinkelskridt = +50° --> 51°
Malposition 4 = Q411 + 3 * Vinkelskridt = +90° --> 90°
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9.3.4 Velg antallet af malepunkter

For at spare tid, kan De gennemfgre en grovoptimering, f.eks ved idriftsaettelsen med
et mindre antal malepunkter (1 - 2).

En efterfglgende finoptimering gennemfgrer De s& med et middel malepunktantal
(anbefalet veerdi = 4). Et endnu hgjere malepunktantal bringer som regel ikke
noget bedre resultat. Ideelt skal De fordele malepunkterne regelmaessigt over
svingomradet for aksen.

En akse med et svingomréde pé 0-360° maler De derfor ideelt med 3 mélepunkter pa
90°, 180° og 270°. De definerer altsa startvinklen med 90° og slutinklen med 270°.

Hvis De vil kontrollere ngjagtigheden tilsvarende, sa kan De i funktion kontrollere
angive et hgjere antal af malepunkter.

o Nar et malepunkt er defineret med 0°, s& bliver dette ignoreret, da ved 0°
altid sker en referencemaling.

9.3.5 Veelg position for kalibreringskuglen pa maskinbordet

Principielt kan De anbringe kalibreringskuglen pa alle tilgaengelige steder pa
maskinbordet, men ogsé fastgere pa spaendejernet eller emnet. Fglgende faktorer
skal pavirke maleresultatet positivt:

m  Maskiner med rund-/svingbord: Opspaend kalibreringskuglen laengst mulig vaek
fra drejecentrum

= Maskiner med lange vandringer: Opspaend kalibreringskuglenl sd taet som muligt
pad den senere bearbejdningsposition

o Veelg positionen for kalibreringskuglen pad maskinbordet saledes, at der
ved maleforlgbet ingen kollision kan ske.
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9.3.6  Anvisninger for forskellige kalibreringsmetoder

= Grovoptimering under idriftszettelsen efter indlaesning af cirka mal
®  Malepunktantal mellem 1 og 2
m Vinkelskridt for drejeaksen: Ca. 90°

= Finoptimering over det komplette kgrselsomrade
®  Malepunktantal mellem 3 og 6

B Start- og slutvinkel skal afdaekke et stgrst muligt kgrselsomrade for
drejeaksen

= De positionerer kalibreringskuglen séledes pd maskinbordet, at der med
borddrejeakser opstér en stor malecirkelradius, hhv. at ved hoveddrejeakser
kan opmalingen ske péa en repraesentativ position (f.eks. i midten af
kgrselsomradet)

= Optimering af en speciel drejeakseposition
®  Malepunktantal mellem 2 og 3

m  Malingerne foretages ved hjeelp af indfaldsvinklen pa en akse
(Q413/Q417/Q421) omkring den rotationsakse, hvor bearbejdningen skal
finde sted senere

m De positionerer kalibreringskuglen séledes pa maskinbordet, at kalibreringen
kan finde sted pa det sted, pa hvilket ogséa bearbejdningen skal finde sted

= Kontrol af maskinngjagtigheden
= Malepunktantal mellem 4 og 8

B Start- og slutvinkel skal afdaekke et stgrst muligt kgrselsomrade for
drejeaksen

= Beregning af drejeakseslgr
= Malepunktantal mellem 8 og 12

B Start- og slutvinkel skal afdaekke et stgrst muligt kgrselsomrade for
drejeaksen
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9.3.7  Anvisninger for ngjagtighed

@ Evt. deaktiver klemningen af rundaksen medens opmaélingen star
pa, ellers kan méleresultaterne blive forfalsket. Veer opmaerksom péa
maskinhdndbogen.

Geometri- og positioneringsfejl pa maskinen pavirker malevaerdierne og dermed
0gsa optimeringen af en drejeakse. En restfejl, der ikke lader sig ophaeve, vil altsd
altid veere tilstede.

Gar man ud fra, at geometri-, og positioneringsfejl ikke var til stede, var de af cyklus
fremskaffede veerdier pa hvert vilkarligt punkt i maskinen til et bestemt tidspunkt
eksakt reproducerbare. Jo st@grre geometri- og positioneringsfejl er, desto stgrre
bliver spredningen af maleresultatet, nar De udffgrer malingerne pé forskellige
positioner.

Den af styringen i maleprotokollen afgivne spredning er et mal for ngjagtigheden

af den statiske svingbevaegelse for en maskine. | ngjagtighedsbetragtningen skal
ganske vist malekredsradius og ogsa antal og steder for malepunkterne komme
med. Med kun eet mélepunkt kan ingen spredning beregnes, den udlaeste spredning
svarer i dette tilfeelde til rumfejlen for malepunktet.

Flytter flere drejeakser sig samtidig, sé overlapper deres fejl sig, i vaerste tilfaelde
adderer de sig.

o Hvis Deres maskine er udrustet med en styret spindel, skal De aktivere
vinkelefterfgringen i tastesystem-tabellen (kolonne TRACK). Hermed
forhgjer De generelt ngjagtigheden ved maling med et 3D-tastsystem.
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9.3.8  Anvisninger for forskellige kalibreringsmetoder

= Grovoptimering under idriftszettelsen efter indlaesning af cirka mal
®  Malepunktantal mellem 1 og 2
m Vinkelskridt for drejeaksen: Ca. 90°

= Finoptimering over det komplette kgrselsomrade
®  Malepunktantal mellem 3 og 6

B Start- og slutvinkel skal afdaekke et stgrst muligt kgrselsomrade for
drejeaksen

= De positionerer kalibreringskuglen séledes pd maskinbordet, at der med
borddrejeakser opstar en stor malecirkelradius, hhv. at ved hoveddrejeakser
kan opmalingen ske péa en repraesentativ position (f.eks. i midten af
kgrselsomrédet)

= Optimering af en speciel drejeakseposition
®  Malepunktantal mellem 2 og 3

= Malingerne foretages ved hjeelp af indfaldsvinklen pa en akse
(Q413/Q417/Q421) omkring den rotationsakse, hvor bearbejdningen skal
finde sted senere

m De positionerer kalibreringskuglen séledes pa maskinbordet, at kalibreringen
kan finde sted pé det sted, pa hvilket ogsa bearbejdningen skal finde sted

= Kontrol af maskinngjagtigheden
= Malepunktantal mellem 4 og 8

B Start- og slutvinkel skal afdaekke et stgrst muligt kgrselsomrade for
drejeaksen

= Beregning af drejeakseslgr
= Malepunktantal mellem 8 og 12

B Start- og slutvinkel skal afdaekke et stgrst muligt kgrselsomrade for
drejeaksen

9.3.9 Slor

Med slgr forstar man et ubetydeligt spil mellem drejegiver (vinkelmaleudstyr) og
bord, der opstar ved et retningsskift. Har drejeaksen et slgr udenfor den normale
straekning, f.eks. fordi vinkelmalingen sker med motordrejegiveren, sa kan det fgre til
betragtelige fejl ved svingning.

Med indlaeseparameteren Q432 kan De aktivere en maling af slgret. Herfor indleeser
De en vinkel, som styringen bruger som overfartsvinkel. Cyklus udfgrer sa pr.
drejeakse to malinger. Hvis De overtager vinkelvaerdien 0, s& beregner styringen
ingen slgr.

@ Nar i valgfri maskinparameter mStrobeRotAxPos (Nr. 204803) er fastlagt
en M-funktion for positionering af drejeaksen, eller aksen er en Hirth-akse,
sé er ingen bestemmelse af slgret mulig.

o Programmerings- og brugerinformationer:
B Styringen gennemfgrer ingen automatisk kompensation for slgret.

®  Er malecirkelradius < 1 mm, sd gennemfgrer styringen ingen
beregning af slgret mere. Jo stgrre méleradius er, jp mere ngjagtig kan
styringen bestemme drejeaksen (se "Protokolfunktion’, Side 318).
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9.3.10 Anvisninger

@ En kompensation af vinklen er kun mulig med option #52
KinematicsComp .

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nér De afvikler denne Cyklus, bgr ingen grunddfrejning eller 3D-grunddrejning
vaere aktiv. Styringen sletter evt. vaerdi i kolonne SPA, SPB og SPC i
henfgringspunkttabellen. Efter Cyklus skal De saette en grunddrejning eller 3D-
grunddrejning pany, ellers er der kollisionsfare.

> Deaktiver grunddrejning fgr afvikling af Cyklus.
> Efter en optimering skal henfgringspunkt og grunddrejning fastleegges pany

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

B Bemeerk fgr Cyklusstart, at M128 eller FUNCTION TCPM er udkoblet.

m Cyklus 453, og ogsa 451 og 452 forlader, med en aktiv 3D-ROT, automatikdrift,
som stemmer overens med stillingen af rundaksen.

m Fgr cyklus-definitionen skal De have fastlagt henfgringspunktet i centrum af kali-
breringskuglen og have aktiveret den, eller De definerer indlaeseparameter Q431
tilsvarende pa 1 eller 3.

B Styringen anvender som positioneringstilspaending for tilkgrsel til tastehgjden
i tastesystem-aksen den mindste veerdi fra Cyklus-parameter Q253 og FMAX-
veerdien fra tastesystem-tabellen. Drejeaksebevaegelser udfgrer styringen grund-
leeggende med positioneringstilspaending Q253 , herved er tasterovervagningen
inaktiv.

m  Styringen ignorerer angivelserne i Cyklus-definition for ikke aktive akser.

®  En korrektur i maskin-nulpunkt (Q406=3) er da kun mulig, nar hoved- eller
bordside overlegeret drejeakse bliver malt.

® Hvis De har aktiveret henfgringspunkt fastleeggelsen fgr opmalingen (Q431
= 1/3), sa positionerer De fgr Cyklusstarten tastesystemet med sikkerheds-
afstanden (Q320 + SET_UP) cirka midt over kalibreringskuglen

® Tomme-programmering: Maleresultater og protokoldata afgiver styringen grund-
laeeggende i mm.

Tips i forbindelse med Maskinparameter

® Nar valgfri maskin-parameter mStrobeRotAxPos (Nr. 204803) er defineret ulig
-1 (M-funktion positionerer drejeaksen), s& starter De kun en maling, nar alle
drejeakser star pa 0°.

m Styringen bestemmer ved hvert tasteforlgb til at begynde med radius til kalibre-
ringskuglen. Afviger den fremskaffede kugleradius fra den indleeste kugleradius
mere, end De har defineret i maskin-parameter maxDevCalBall (Nr. 204802)
afgiver styringen en fejimelding og afslutter opmalingen.

m For en optimering af vinklen kan maskinfabrikanten tilsvarende aendre konfi-
guration.
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9.3.11 Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Q406 Funktion (0/1/2/3)?

Fastleegger, om styringen skal teste eller optimere den aktive
kinematik:

0: Kontrollere aktive maskinkinematik. Styringen opmaler
kinematik'en i den af Dem definerede drejeakse, gennemfg-
rer dog ingen aendringer pa den aktive kinematik. Maleresul-
tatet viser styringen i en maleprotokol.

1: Optimer aktive maskinkinematik: Styringen maler kinema-
tikken i den for Dem defineret drejeakse. Efterfglgende
optimeres den Position af Drejeaksen den aktive Kinematik.

2: Optimer aktive maskinkinematik: Styringen maler kinema-
tikken i den for Dem defineret drejeakse. Afsluttende bliver
Vinkel- og Positionsfejl optimeret. Forudsaetning for en
vinkelfejlkorrektur er Option #52 KinematicsComp.

3: Optimer aktive maskinkinematik: Styringen maler kinema-
tikken i den for Dem defineret drejeakse. Efterfglgende
korrigeres automatisk maskin-nulpunkt. Afsluttende bliver
Vinkel- og Positionsfejl optimeret. Forudsaetning er Option
#52 KinematicsComp.

Indlees: 0, 1,2, 3

Q407 Eksakte kalibreringskugleradius?
Indgiv den eksakte radius for den anvendte kalibreringskugle.
Indlzese: 0.0001...99.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem mélepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
le. Veerdi virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q408 Frakerselshajde?

0: Ingen hgjdetilbagekgrsel, styringen kegrer til den naeste
maleposition i den akse der skal opmales. Ikke tilladt for
hirthakser! Styringen kgrer til den fgrste maleposition i
reckkefglgen A, sd B, sa C

>0: Tilbagekgrselshgjde i utransformeret emnekoordinat-
system, i hvilken styringen fgr en drejeaksepositionering
positionerer spindelaksen. Herefter positionerer styrin-
gen tastesystemet i bearbejdningsplanet til det indlaeste
nulpunkt. Tasteovervagning er i denne Modus ikke aktiv.
Definer positioneringshastighed i Parameter Q253. Veerdi
virker absolut.

Indlees: 0...99999.9999
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Hjaelpebillede Parametre

Q253 Tilspanding for for-positioning?

Indgiv kerselshastighed for veerktgjet ved positionering i
mm/min.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q380 Henferingsv. hovedakse?

Angiv henfgringsvinkel (grunddrejning) for registrering af
malepunkterne i det aktive emne-koordinatsystem. Definitio-
nen af en henfgringsvinkel kan forstgrre maleomradet for en
akse betragtligt. Veerdi virker absolut.

Indlaese: 0...360

Q411 Startvinkel A-akse?

Startvinkel i A-aksen, pa hvilken den fgrste maling skal ske.
Veerdi virker absolut.

Indleese: -359.9999...+359.9999

Q412 Slutvinkel A-akse?

Slutvinkel i A-aksen, pa hvilken den sidste maling skal ske.
Veerdi virker absolut.

Indleese: -359.9999...+359.9999

Q413 Igangsatningsvinkel A-akse?

Angrebsvinkel for A-aksen, ved hvilken de gvrige roterende
akser skal méles.

Indleese: -359.9999...+359.9999

Q414 Antal malepunkter i A (0...12)?

Antallet af tastninger, som styringen skal bruge for opmaling
af A-aksen.

Ved indleesning = 0 gennemfgrer styringen ingen opmaling
for denne akse.

Indlaese: 0...12

Q415 Startvinkel B-akse?

Startvinkel i B-aksen, pé hvilken den fgrste méling skal ske.
Veerdi virker absolut.

Indleese: -359.9999...+359.9999

Q416 Slutvinkel B-akse?

Slutvinkel i B-aksen, pa hvilken den sidste maling skal ske.
Veerdi virker absolut.

Indleese: -359.9999...+359.9999

Q417 Igangsatvinkel B-akse?

Angrebsvinkel for B-aksen, ved hvilken de gvrige roterende
akser skal méles.

Indleese: -359.999...+360000
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Hjaelpebillede Parametre

Q418 Antal malepunkter i B (0...12)?

Antallet af tastninger, som styringen skal bruge for opmaling
af B-aksen. Ved indlaesning = 0 gennemfgrer styringen ingen
opmaling for denne akse.

Indleese: 0...12

Q419 Startvinkel C-akse?

Startvinkel i C-aksen, pa hvilken den fgrste maling skal ske.
Veerdi virker absolut.

Indleese: -359.9999...+359.9999

Q420 Slutvinkel C-akse?

Slutvinkel i C-aksen, pa hvilken den sidste maling skal ske.
Veerdi virker absolut.

Indleese: -359.9999...+359.9999

Q421 Igangsaetvinkel C-akse?

Angrebsvinkel for C-aksen, ved hvilken de @vrige roterende
akser skal males.

Indleese: -359.9999...+359.9999

Q422 Antal malepunkter i C (0...12)?

Antallet af tastninger, som styringen skal bruge for opmaling
af C-aksen. Ved indlaesning = 0 gennemfgrer styringen ingen
opmaling for denne akse.

Indleese: 0...12

Q423 Antal tastninger?

Definer antallet af tastninger, som styringen skal bruge for
opmaling af kalibreringskugle i planet. Faerre malinger forhg-
jer hastigheden, flere mélepunkter forhgjer malesikkerjeden.

Indleese: 3...8

Q431 Fastlaeg preset (0/1/2/3)?

Fastleeg, om styringen automatisk skal saette det aktive
henfgringspunkt i kuglecentrum:

0: Fastleeg ikke henfgringspunkt automatisk i kuglecentrum:
Fastleeg henfgringspunkt manuelt fgr Cyklusstart

1: Seet henfgringspunkt fgr den automatiske opmaling i
kuglecentrum (aktive henfgringspunkt overskrives): Tastesy-
stemet forpositioneres manuel fgr Cyklusstart over kalibre-
ringskuglen

2: Seet henfgringspunkt efter den automatiske opmaling

i kuglecentrum (aktive henfgringspunkt overskrives): Seet
henfgringspunkt manuel fgr Cyklusstart

3: Seet henfgringspunkt fgr og efter opmaling i kuglecentrum
(aktive henfgringspunkt overskrives): Tastesystemet forposi-
tioneres manuel fgr Cyklusstart over kalibreringskuglen

Indlees: 0, 1,2, 3
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Hjaelpebillede Parametre

Q432 Vinkelomrade vendeslars-komp.?

Her definerer De vinkelvaerdien, der skal anvendes som
overgang for mélingen af drejeakseslgr. Overgangsvinklen
skal tydeligt veere stgrre, end det faktiske slgr for drejeaksen.
Ved indleesning = 0 gennemfgrer styringen ingen opmaling
slgret.

Indleese: -3...+3
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9.3.12 Forskellige funktioner (Q406)
Teste funktion Q406 = 0

m Styringen opmaler drejeaksen i de definerede positioner og beregner heraf den
statiske ngjagtighed af svingtransformationen

m Styringen protokollerer resultatet af en mulig positionsoptimering, foretager dog
ingen tilpasninger
Optimere funktion position af drejeakse Q406 = 1

m Styringen opmaler drejeaksen i de definerede positioner og beregner heraf den
statiske ngjagtighed af svingtransformationen

m Herved forsgger styringen, at aendre positionen for drejeaksen i kinematik-
modellen sdledes, at en stgrre ngjagtighed bliver opnéet

m Tilpasninger af maskindataerne sker automatisk
Optimere funktion position og vinkel Q406 = 2

® Styringen opmaler drejeaksen i de definerede positioner og beregner heraf den
statiske ngjagtighed af svingtransformationen

m Styringen forsgger f@rst, at optimere vinkelpositionen for drejeaksen med en
kompensation (Option #52 KinematicsComp).

m Efter en vinkelloptimering efterfglger en positionoptimering. Dertil er ingen yderlig
maling ngdvendigt, positionsoptimeringen bliver automatisk opnaet af styringen.

o HEIDENHAIN anbefaler, afhaengig af maskinkinematik for rigtige
bestemmelse af vinkel, at gennemfgrer maling en gang med
angrebsvinkel pa 0°.

Optimer Funktion maskinnulpunkt, position og vinkel Q406 = 3

® Styringen opmaler drejeaksen i de definerede positioner og beregner heraf den
statiske ngjagtighed af svingtransformationen

® Styringen forsgger automatisk at optimere maskin-nulpunkt (Option #52 Kine-
maticsComp). For at kunne korrigerer en vinkelposition af en drejeakse med et
maskinnulpunkt, skal den til korrigerede drejeakse ligge taet pad maskinbordet,
som den malende drejeakse.

m Styringen forsgger derefter, at optimere vinkelpositionen for drejeaksen med en
kompensation (Option #52 KinematicsComp).

m Efter en vinkelloptimering efterfglger en positionoptimering. Dertil er ingen yderlig
maling ngdvendigt, positionsoptimeringen bliver automatisk opnaet af styringen.

o HEIDENHAIN anbefaler, for rigtige at bestemmelse af vinkel, at
gennemfgrer maling en gang med angrebsvinkel pa 0°.
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Protokolfunktion

Styringen fremstiller efter afviklingen af Cyklus 451 en protokol (TCHPR451.html)
og gemmer protokolfilne i samme mappe, i hvilken De ogsé har lagt aktuelle NC-
program. Protokollen indeholder fglgende data:

Dato og tiden, pa hvilken protokollen blev fremstillet
Sti-navnet pa NC-programmet, fra hvilket cyklus blev afviklet

Gennemfgrte funktion (O=kontrol/1=optimering af position/2=optimering af
position)

Aktive kinematiknummer

Indleeste malekugleradius

For hver opmalte drejeakse:

B Startvinkel

m Slutvinkel

m Fremrykvinkel

m  Antallet af mélepunkter

® Spredning (standardafvigelse)

= Maksimale fejl

® Vinkelfejl

= Middelveerdi slgr

m Gennemsnitlige positioneringsfejl
®  Malecirkelradius

m Korrekturbidrag i alle akser (henfgringspunkt-forskydning)

m Position af kontrollerede drejeakse fgr optimering (henfgrer sig til
begyndelsen af kinematisk transformationskaede, normalt pa spindelnaese)

m Position af kontrollerede drejeakse efter optimering (henfgrer sig til
begyndelsen af kinematisk transformationskaede, normalt p& spindelnaese)

Cyklus 452 PRESET-KOMPENSATION (Option #48)

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og tilpasset.
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Med Tastesystemcyklus 452 kan De optimere kinematiske transformationskaede
for Deres maskine (se "Zyklus 451 OPMALE KINEMATIK (Option #48)", Side 303).
Herefter korrigerer styringen ligeledes i kinematikmodellen emnekoordinatsystemet
séledes, at den aktuelle henfgringspunkt efter optimeringen er i centrum af
kalibreringskuglen.

Cyklusafvikling

o Veelg positionen for kalibreringskuglen pd maskinbordet séledes, at der
ved maleforlgbet ingen kollision kan ske.

Med denne Cyklus kan De f.eks afstemme vekselhoveder indbyrdes.
1T Opspaende kalibreringskugle

2 Opmale referencehoved med Cyklus 451 komplet og afslutningsvis fra Cyklus
451 lade henfgringspunkt fastlaegge i kuglecentrum

3 Indveksle andet hoved
4 Opmale vekselhoved med Cyklus 452 indtil hovedveksel-interface
5 Yderligere vekselhoveder tilpasses med Cyklus 452 til referencehovedet

Hvis De under bearbejdningen kan lade kalibreringskuglen veere opspaendt pa
maskinbordet, s& kan De eksempelvis kompensere en drift af maskinen. Dette forlgb
er ogsa mulig pd en maskine uden drejeakse.

1 Opspaende kalibreringskugle, pas pa kollisionsfrihed

2 Seet henfgringspunkt i kalibreringskuglen

3 Fastleeg henfgringspunkt pd emnet og start bearbejdningen af emnet
4

Med cyklus 452 udfgres med regelmaessigt en presetkompensation. Hermed
registrerer styringen driften af de deltagende akser og korrigerer disse i kinematik
‘en
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Q-parameter- Betydning

nummer

Q141 Malte standardafvigelse A-akse
(-1, hvis aksen ikke blev opmalt)

Q142 Malte standardafvigelse B-akse
(-1, hvis aksen ikke blev opmalt)

Q143 Malte standardafvigelse C-akse

(-1, hvis aksen ikke blev opmalt)

Q144 Optimeret standardafvigelse A-akse
(-1, hvis aksen ikke blev opmalt)

Q145 Optimerede standardafvigelse B-akse
(-1, hvis aksen ikke blev opmalt)

Q146 Optimeret standardafvigelse C-akse
(-1, hvis aksen ikke blev opmalt)

Q147 Offsetfejl i X-retning, for manuel overtagelse i den tilsvarende
maskin-parameter

Q148 Offsetfejl i Y-retning, for manuel overtagelse i den tilsvarende
maskin-parameter

Q149 Offsetfejl i Z-retning, for manuel overtagelse i den tilsvarende
maskin-parameter
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Anvisninger

@ For at kunne gennemfgre en Presetkompensation, skal kinematik'en
tilsvarende veere forberedt. Vaer opmaerksom pd maskinhandbogen.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nér De afvikler denne Cyklus, bgr ingen grunddfrejning eller 3D-grunddrejning
vaere aktiv. Styringen sletter evt. vaerdi i kolonne SPA, SPB og SPC i
henfgringspunkttabellen. Efter Cyklus skal De saette en grunddrejning eller 3D-
grunddrejning pany, ellers er der kollisionsfare.

> Deaktiver grunddrejning fgr afvikling af Cyklus.
> Efter en optimering skal henfgringspunkt og grunddrejning fastleegges pany

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

B Bemeerk fgr Cyklusstart, at M128 eller FUNCTION TCPM er udkoblet.

m Cyklus 453, og ogsa 451 og 452 forlader, med en aktiv 3D-ROT, automatikdrift,
som stemmer overens med stillingen af rundaksen.

® Pas pj, at alle funktioner for transformering af bearbejdningsplanet er nulstillet.

®  Fgr Cyklus-definitionen skal De have fastlagt henfgringspunktet i centrum for kali-
breringskuglen og aktiveret det.

m De veelger ved akser uden separat positionsmalesystem malepunktet séledes,
at De har 1° kgrselsvej til endekontakten. Styringen behgver denne vej for den
interne slgr-kompensation.

®  Styringen anvender som positioneringstilspaending for tilkgrsel til tastehgjden
i tastesystem-aksen den mindste veerdi fra Cyklus-parameter Q253 og FMAX-
veerdien fra tastesystem-tabellen. Drejeaksebevasgelser udfgrer styringen grund-
laeggende med positioneringstilspaending Q253 , herved er tasterovervagningen
inaktiv.

B Tomme-programmering: Maleresultater og protokoldata afgiver styringen grund-
leeggende i mm.

o = Hvis De afbryder cyklus under opmaélingen, kan kinematikdataerne evt.
ikke mere befinde sig i den oprindelige tilstand. De sikrer den aktive
kinematik fgr en optimering med Cyklus 450, for at De i tilfeelde af fejl
kan genfremstille den sidst aktive kinematik.

Tips i forbindelse med Maskinparameter

= Med Maskinparameter maxModificaition (Nr. 204801) definerer maskinpro-
ducenten den tilladte greenseveerdi for aendring af transformation. N&r den
fastlagte kinematikdata ligger over den tilladte graenseveerdi, afgiver styringen en
advarsel. Overtagelsen af de fastlagte veerdier skal De s& bekraefte med NC-Start

® Med Maskinparameter maxDevCalBall (Nr. 204802) definerer maskinpro-
ducenten den maksimale radiusafvigelse af kalibreringskuglen. Styringen
bestemmer ved hvert tasteforlgb til at begynde med radius til kalibreringskuglen.
Afviger den fastlagte kugleradius fra den indlaeste kugleradius mere, som er
defineret i maskin-parameter maxDevCalBall (Nr. 204802) afgiver styringen en
fejlmelding og afslutter malingen.
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9.4.1  Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Q407 Eksakte kalibreringskugleradius?
Indgiv den eksakte radius for den anvendte kalibreringskugle.
Indlzese: 0.0001...99.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem mélepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
le. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q408 Frakerselshajde?

0: Ingen hgjdetilbagekarsel, styringen kegrer til den naeste
maleposition i den akse der skal opmales. Ikke tilladt for
hirthakser! Styringen kgrer til den fgrste maleposition i
reekkefglgen A, sd B, sa C

>0: Tilbagekgrselshgjde i utransformeret emnekoordinat-
system, i hvilken styringen fgr en drejeaksepositionering
positionerer spindelaksen. Herefter positionerer styrin-
gen tastesystemet i bearbejdningsplanet til det indlaeste
nulpunkt. Tasteovervagning er i denne Modus ikke aktiv.
Definer positioneringshastighed i Parameter Q253. Veerdi
virker absolut.

Indlees: 0...99999.9999
Q253 Tilspanding for for-positioning?

Indgiv kerselshastighed for vaerktgjet ved positionering i
mm/min.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q380 Henferingsv. hovedakse?

Angiv henfgringsvinkel (grunddrejning) for registrering af
malepunkterne i det aktive emne-koordinatsystem. Definitio-
nen af en henfgringsvinkel kan forstgrre maleomradet for en
akse betragtligt. Veerdi virker absolut.

Indlaese: 0...360

Q411 Startvinkel A-akse?

Startvinkel i A-aksen, pa hvilken den fgrste maling skal ske.
Veerdi virker absolut.

Indleese: -359.9999...+359.9999

Q412 Slutvinkel A-akse?

Slutvinkel i A-aksen, pa hvilken den sidste maling skal ske.
Veerdi virker absolut.

Indleese: -359.9999...+359.9999

Q413 Igangsatningsvinkel A-akse?

Angrebsvinkel for A-aksen, ved hvilken de gvrige roterende
akser skal méles.

Indleese: -359.9999...+359.9999
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Hjaelpebillede Parametre

Q414 Antal malepunkter i A (0...12)?

Antallet af tastninger, som styringen skal bruge for opmaling
af A-aksen.

Ved indlaesning = O gennemfgrer styringen ingen opmaling
for denne akse.

Indlaese: 0...12

Q415 Startvinkel B-akse?

Startvinkel i B-aksen, pé hvilken den fgrste maéling skal ske.
Veerdi virker absolut.

Indlaese: -359.9999...+359.9999

Q416 Slutvinkel B-akse?

Slutvinkel i B-aksen, pa hvilken den sidste maling skal ske.
Veerdi virker absolut.

Indleese: -359.9999...+359.9999

Q417 Igangsaetvinkel B-akse?

Angrebsvinkel for B-aksen, ved hvilken de gvrige roterende
akser skal méles.

Indlaese: -359.999...+360000

Q418 Antal malepunkter i B (0...12)?

Antallet af tastninger, som styringen skal bruge for opmaling
af B-aksen. Ved indlaesning = 0 gennemfgrer styringen ingen
opmaling for denne akse.

Indleese: 0...12

Q419 Startvinkel C-akse?

Startvinkel i C-aksen, pd hvilken den fgrste maling skal ske.
Veerdi virker absolut.

Indlaese: -359.9999...+359.9999

Q420 Slutvinkel C-akse?

Slutvinkel i C-aksen, pa hvilken den sidste méling skal ske.
Veerdi virker absolut.

Indleese: -359.9999...+359.9999

Q421 Igangsaetvinkel C-akse?

Angrebsvinkel for C-aksen, ved hvilken de gvrige roterende
akser skal méles.

Indleese: -359.9999...+359.9999

Q422 Antal malepunkter i C (0...12)?

Antallet af tastninger, som styringen skal bruge for opmaling
af C-aksen. Ved indlaesning = 0 gennemfgrer styringen ingen
opmaling for denne akse.

Indleese: 0...12

Q423 Antal tastninger?

Definer antallet af tastninger, som styringen skal bruge for
opmaling af kalibreringskugle i planet. Feerre malinger forhg-
jer hastigheden, flere mélepunkter forhgjer malesikkerjeden.

Indleese: 3...8

HEIDENHAIN | TNC7 | Brugerhdndbog Mélecyklus for emner og veerktgjer | 01/2022 323



Tastsystemcyklus automatisk opmaling af kinematik | Cyklus 452 PRESET-KOMPENSATION (Option #48)

Hjaelpebillede Parametre

Q432 Vinkelomrade vendeslars-komp.?

Her definerer De vinkelvaerdien, der skal anvendes som
overgang for mélingen af drejeakseslgr. Overgangsvinklen
skal tydeligt veere stgrre, end det faktiske slgr for drejeaksen.
Ved indleesning = 0 gennemfgrer styringen ingen opmaling
slgret.

Indleese: -3...+3
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9.4.2  Justering af vekselhoveder

@ Hovedveksling er en maskinspecifik funktion. Veer opmaerksom pa
maskinhdndbogen.

Indveksling af det andet vekselhoved
Indveksle tastsystem
Opmale vekselhoved med cyklus 452

Opmal kun akser, der faktisk blev vekslet (i eksemplet kun A-aksen, C-aksen er
udbleendet med Q422 )

Henfgringspunkt og positionen af kalibreringskuglen ma De ikke aendre under det
totale forlgb

Alle yderligere vekselhoveder kan De tilpasse pd samme méade

v vyYvyy
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Malsaetningen for disse forlgb er, at efter skift af drejeaksen (hovedveksling) er
henfgringspunkt pa emnet uaendret

| det fglgende eksempel bliver justeringen af et gaffelhoved beskrevet med akserne
AC. A-Aksen bliver skiftet, C-aksen forbliver pa grundmaskinen.

Indveksling af et af vekselhovederne, der sa bruges som referencehoved
Opspaende kalibreringskugle

Indveksle tastsystem

De opmaler den komplette kinematik med referencehovedet ved hjeelp af Cyklus
451

Fastleeg henfgringspunkt (med Q431 = 2 eller 3 i Cyklus 451) efter opmalingen af
referencehovedet
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9.4.3 Driftkompensation

0 Denne proces er ogsa mulig pd maskiner uden drejeakse.

Under bearbejdningen er forskellige komponenter i en maskine underkastet en drift
pa grund af indflydelse af eendringer i omgivelserne . Er driften i kgrselsomréadet
tilstraekkelig konstant og kan under bearbejdningen kalibreringskuglen blive
staende p& maskinbordet, sa kan denne drift lade sig registrere med Cyklus 452 og
kompensere.

Opspaende kalibreringskugle

Indveksle tastsystem

De opmaler kinematik'en komplet med Cyklus 451 fgr De begynder
bearbejdningen

Fastlaeg henfgringspunkt (med Q432 = 2 eller 3 i Cyklus 451) efter opmalingen af
kinematik

De fastlaegger sé henfgringspunkt for Deres emne og starter bearbejdningen

v vy
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De registrerer med regelmaessige mellemrum driften af aksen
Indveksle tastsystem

Aktiver henfgringspunkt i kalibreringskuglen

De opmaler kinematik'en med cyklus 452

Henfgringspunkt og positionen af kalibreringskuglen ma De ikke aendre under det
totale forlgb
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9.4.4  Protokolfunktion
Styringen fremstiller efter afviklingen af Cyklus 452 en protokol (TCHPR452.html),
der indeholder fglgende data:
® Dato og tiden, pa hvilken protokollen blev fremstillet
® Sti-navnet pad NC-programmet, fra hvilket cyklus blev afviklet
m Aktive kinematiknummer
m |ndleeste malekugleradius
® For hver opmalte drejeakse:
= Startvinkel
B Slutvinkel
m Fremrykvinkel
= Antallet af mélepunkter
m Spredning (standardafvigelse)
= Maksimale fejl
= Vinkelfejl
B Middelveerdi slgr
m  Gennemsnitlige positioneringsfejl
= Malecirkelradius
m Korrekturbidrag i alle akser (henfgringspunkt-forskydning)
m Maleusikkerhed for drejeakser:

= Position af kontrollerede drejeakse fgr Preset-Kompensation (henfarer sig til
begyndelsen af kinematisk transformationskaede, normalt pa spindelnaese)

m Position af kontrollerede drejeakse fgr Preset-Kompensation (henfgrer sig til
begyndelsen af kinematisk transformationskaede, normalt p& spindelnaese)

Forklaringer til protokolvaerdierne
(se "Protokolfunktion’, Side 318)

9.5 Cyklus 453 KINEMATIK GITTER (Option #48), (Option #52)

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhdndbogen!
Software-Option KinematicsOpt (Option #48) er kraevet.
Software-Option KinematicsComp (Option #52) er kraevet.
Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og tilpasset.

For at kunne anvende disse Cyklus, skal Deres maskinproducent forud
oprette og konfigurerer en kompensationstabel (*.kco), sdvel som have
gennemfgrt yderlige indstillinger.
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Ogsé néar deres maskine allerede vedrgrende positionsfejl er optimeret (f.eks. ved
Cyklus 451), kan restfejl forblive ved Tool Center (TCP) ved transformation af
drejeaksen. For alle maskiner med svinghoved optraeder disse fejl. De kan f.eks.
resulterer i komponentfejl (f.eks. skyldes fejl fra lejer) af hoveddrejeakser.

Med Cyklus 453 453 KINEMATIK GITTER kan denne fejl i afheengighed af
svingakseposition fastlaegges og kompenseres. Optionen #48 KinematicsOpt

0g #52 KinematicsComp kraeves. Med denne Cyklus opmaler De med 3D-
Tastesystemet TS en HEIDENHAIN kalibreringskugle, som De har fastgjort pa
maskinbordet. Cyklus bevaeger sa Tastesystemet automatisk til positionen,

der Gitterformet om kalibreringskuglen er arrangeret. Denne svingakseposition
fastleegger maskinfabrikanten. Positionen kan laegges op til 3 dimensioner. (Hver
dimension er en drejeakse). Efter Tasteprocessen pa kuglen kan en kompensation
af fejlen ved en flerdimensional Tabel finde sted. Denne kompensationstabel (*.kco)
fastleegger Deres maskinproducent, definerer han ogsa et lagringssted for denne
Tabel.

Nar De arbejder med Cyklus 453 gennemfgrer De denne Cyklus pa flere forskellige
positioner i arbejdsrummet. De kan omgdende kontrollerer, om kompensationen
med Cyklus 453 har den gnskede positive virkning pa maskinngjagtigheden. Kun nar
man har opnéet den gnskede forbedring med den samme korrekturveerdi pa flere
positioner, er sddan en type kompensation egnet for de respentive maskiner. Hvis
dette ikke er tilfaeldet, s skal fejlene sgges uden for drejeakserne.

Udfgr en maling med Cyklus 453 i en optimeret tilstand af drejeakse-positionsfejl.
Dertil arbejder De fgr f.eks. med Cyklus 451.

o HEIDENHAIN anbefaler anvendelsen af kalibreringskuglen KKH 250
(Bestillings nummer 655475-01) eller KKH 100 (Bestillings nummer
655475-02), der udviser en saerdeles hgj stivhed og blev konstrueret
specielt til maskinkalibrering. Hvis De er interesseret saet Dem da i
forbindelse med HEIDENHAIN.

Styringen optimerer ngjagtigheden pa deres maskine. Derfor gemmes
kompensationsvaerdien til slut maleprocessen autoomatisk i en kompensationstabel
(*.kco). (Ved funktion Q406=1)

Cyklusafvikling
1T Opspaende kalibreringskugle, pas pa kollisionsfrihed

2 | driftsart manuel drift saettes henfgringspunktet i kuglecentrum eller, hvis
Q431=1 eller Q431=3 er defineret: Tastesystemet positioneres manuelt
i Tastesystem-aksen over kalibreringskuglen og i bearbejdningsplanet i
kuglemidten
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9.5.1

9.5.2

9.5.3

3 Veelg Programafvikling-driftsart og start NC-Program
4 Afhaengig af Q406 (-1=slet / 0=kontrol / 1=Kompenser) bliver Cyklus udfgrt

o Under fastseettelse af henfgringspunkt bliver programmerede
kalibreringskugle radius kun overvaget ved den anden maling. Hvis
forpositioneringen over kalibreringskuglen er ungjagtig, og De sa vil
udfgrer en fastlaeggelse af henfgringspunkt, bliver kalibreringskuglen
tastet to gange.

Forskellige funktioner (Q406)

Modus slet Q406 = -1
m Der gennemfg@res ingen bevaegelse af aksen

®  Styringen beskriver alle veerdier for Kompensationstabellen (*kco) med "0", det
fgrer til, at ingen yderligere kompensation virker pd den aktuelt valgte kinematik

Teste funktion Q406 = 0
m Styringen gennemfgrer tastning af kalibreringskuglen.

m Resultatet bliver gemt i protokol i .html-format, og bliver gemt i samme mappe, i
hvilken det aktuelle NC-Programm ligger

Modus kompenser Q406 = 1
m Styringen gennemfgrer tastning af kalibreringskuglen.

®  Styringen skriver afvigelsen i kompensations Tabellen (*kco), Tabellen bliver aktu-
aliseret og kompensationen virker med det samme

m Resultatet bliver gemt i protokol i .html-format, og bliver gemt i samme mappe, i
hvilken det aktuelle NC-Programm ligger

Valg position for kalibreringskuglen pa maskinbordet

Principielt kan De anbringe kalibreringskuglen pa alle tilgaengelige steder pa
maskinbordet, men ogsa fastggre pa spaendejernet eller emnet. De anbefales
dog, at opspaend kalibreringskuglenl sa taet som muligt pa den seneste
bearbejdningsposition.

o Veelg positionen for kalibreringskuglen pa maskinbordet séledes, at der
ved maleforlgbet ingen kollision kan ske.

Anvisninger

@ Software-Option KinematicsOpt (Option #48) er kraevet. Software-Option
KinematicsComp (Option #52) er kraavet.

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og tilpasset.

Maskinproducenten bestemmer placeringen af kompensationstabellen
(*keo),
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ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De afvikler denne Cyklus, bgr ingen grunddfrejning eller 3D-grunddrejning
vaere aktiv. Styringen sletter evt. veerdi i kolonne SPA, SPB og SPC i
henfgringspunkttabellen. Efter Cyklus skal De saette en grunddrejning eller 3D-
grunddrejning pany, ellers er der kollisionsfare.

» Deaktiver grunddrejning fgr afvikling af Cyklus.
> Efter en optimering skal henfgringspunkt og grunddrejning fastlaagges pany

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

m Bemeerk fgr Cyklusstart, at M128 eller FUNCTION TCPM er udkoblet.

m Cyklus 453, og ogsé 451 og 452 forlader, med en aktiv 3D-ROT, automatikdrift,
som stemmer overens med stillingen af rundaksen.

m Fgr Cyklus-definitionen skal De have fastlagt henfgringspunktet i centrum af kali-
breringskuglen og aktiveret denne, eller De definerer indlaeseparameter Q431
tilsvarende pa 1 eller 3.

® Styringen anvender som positioneringstilspaending for tilkgrsel til tastehgjden
i tastesystem-aksen den mindste veerdi fra Cyklus-parameter Q253 og FMAX-
veerdien fra tastesystem-tabellen. Drejeaksebevaegelser udfgrer styringen grund-
laeggende med positioneringstilspaending Q253 , herved er tasterovervagningen
inaktiv.

B Tomme-programmering: Maleresultater og protokoldata afgiver styringen grund-
leeggende i mm.

m Hvis De har aktiveret henfgringspunkt fastlaeggelsen fgr opmaélingen (Q431
= 1/3), sa positionerer De fgr Cyklusstarten tastesystemet med sikkerheds-
afstanden (Q320 + SET_UP) cirka midt over kalibreringskuglen.

o = Hvis Deres maskine er udrustet med en styret spindel, skal De aktivere
vinkelefterfgringen i tastesystem-tabellen (kolonne TRACK). Hermed
forhgjer De generelt ngjagtigheden ved maling med et 3D-tastsystem.

Tips i forbindelse med Maskinparameter

®  Med Maskinparameter mStrobeRotAxPos (Nr. 204803) definerer maskinpro-
ducenten den maksimal tilladte eendring af en transformation. Nar veerdien er
ulig -1 (M-funktion positionerer drejeaksen), sé starter De kun en maling, nar alle
drejeakser stér pa 0°.

®  Med Maskinparameter maxDevCalBall (Nr. 204802) definerer maskinpro-
ducenten den maksimale radiusafvigelse af kalibreringskuglen. Styringen
bestemmer ved hvert tasteforlgb til at begynde med radius til kalibreringskuglen.
Afviger den fastlagte kugleradius fra den indleeste kugleradius mere, som er
defineret i maskin-parameter maxDevCalBall (Nr. 204802) afgiver styringen en
fejlmelding og afslutter mélingen.
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9.54

Cyklusparameter

Hjaelpebillede

Parametre

Q406 Modus (-1/0/+1)

Fastlaegger, om styringen skal beskrive veerdien af kompen-
sationstabellen (*.kco) med veerdi 0, kontroller den nuvaeren-
de afvigelse, eller skal kompenserer. Der bliver genereret en

Protokol (*.html).

-1: Slet vaerdien i Kompensationstabellen (* kco). Kompensa-
tionsveerdi fra TCP-positionsfejl bliver i kompensationstabel-
len (*.kco) sat pa veerdi 0. Der bliv ikke tastet nogen malepo-

sitioner. | Protokol (*.html) blev intet resultat udlaest.

0: Kontroller TCP-Positionsfejl. Styringen opmaler TCP-
positionsfejl i afhaengighed af drejeaksepositionen, gennem-
fgrer dog ingen indleesning i kompensationstabellen (*.kco).
Standard- og maksimale afvigelse viser styringen i en
protokol (*.html).

1: Kompenser TCP-Positionsfejl. Styringen opmaler TCP-
positionsfejl i afhaengighed af drejeaksepositionen, og skriver
afvigelsen i kompensationstabellen (*.kco). Efterfglgende er
kompensationen omgaende aktiv. Standard- og maksimale
afvigelse viser styringen i en protokol (*.html).

Indlaes: -1, 0, +1

Q407 Eksakte kalibreringskugleradius?
Indgiv den eksakte radius for den anvendte kalibreringskugle.
Indlzese: 0.0001...99.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle.
Q320 virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabel-
le. Veerdi virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q408 Frakerselshajde?

0: Ingen hgjdetilbagekgrsel, styringen kerer til den naeste
maleposition i den akse der skal opmales. Ikke tilladt for
hirthakser! Styringen kgrer til den fgrste maleposition i
reekkefglgen A, sd B, sd C

>0: Tilbagekgrselshgjde i utransformeret emnekoordinat-
system, i hvilken styringen fgr en drejeaksepositionering
positionerer spindelaksen. Herefter positionerer styrin-
gen tastesystemet i bearbejdningsplanet til det indlaeste
nulpunkt. Tasteovervagning er i denne Modus ikke aktiv.
Definer positioneringshastighed i Parameter Q253. Veerdi
virker absolut.

Indlees: 0...99999.9999

Q253 Tilspanding for for-positioning?

Indgiv kerselshastighed for vaerktgjet ved positionering i
mm/min.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF
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Hjaelpebillede Parametre

Q380 Henferingsv. hovedakse?

Angiv henfgringsvinkel (grunddrejning) for registrering af
malepunkterne i det aktive emne-koordinatsystem. Definitio-
nen af en henfgringsvinkel kan forstgrre maleomradet for en
akse betragtligt. Veerdi virker absolut.

Indleese: 0...360

Q423 Antal tastninger?

Definer antallet af tastninger, som styringen skal bruge for
opmaling af kalibreringskugle i planet. Feerre malinger forhg-
jer hastigheden, flere mélepunkter forhgjer malesikkerjeden.

Indleese: 3...8

Q431 Fastlaeg preset (0/1/2/3)?

Fastlaeg, om styringen automatisk skal saette det aktive
henfgringspunkt i kuglecentrum:

0: Fastleeg ikke henfgringspunkt automatisk i kuglecentrum:
Fastleeg henfgringspunkt manuelt fgr Cyklusstart

1: Seet henfgringspunkt fgr den automatiske opmaling i
kuglecentrum (aktive henfgringspunkt overskrives): Tastesy-
stemet forpositioneres manuel fgr Cyklusstart over kalibre-
ringskuglen

2: Seet henfgringspunkt efter den automatiske opmaling

i kuglecentrum (aktive henfgringspunkt overskrives): Seet
henfgringspunkt manuel fgr Cyklusstart

3: Seet henfgringspunkt fgr og efter opmaling i kuglecentrum
(aktive henfgringspunkt overskrives): Tastesystemet forposi-
tioneres manuel fgr Cyklusstart over kalibreringskuglen

Indlees: 0, 1,2, 3
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9.5.5 Protokolfunktion

Styringen fremstiller efter afviklingen af Cyklus 453 en protokol (TCHPR453.html),
denne protokol bliver gemt i samme mappe, i hvilken De ogsa har lagt aktuelle
NC-Programm . Det indeholder fglgende data:

® Dato og tiden, pa hvilken protokollen blev fremstillet

® Sti-navnet pad NC-programmet, fra hvilket cyklus blev afviklet

= Nummer og navn for det aktive veerktgj

B Funktion

®  Malte data: Standardafvigelsen og maksimale afvigelse

® Info, pa hvilken position i grader (°) den maksimale afvigeklse er opstaet
m  Antal af méalepositioner
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Grundlag

Oversigt

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Evt.. star alle de her beskrevne cykler og funktioner ikke til rddighed pa
Deres maskine.

Option #17 er kraevet

Styringen skal af maskinfabrikanten veere forberedt for brug af 3D-
tastesystemer.

HEIDENHAIN garanterer kun tastesystemets funktion i forbindelse med
HEIDENHAIN tastesystemer.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

» Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus: Cyklus 7
NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING, Cklus 11 DIM.-FAKTOR
og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

» Nulstil koordinatomregning fgrst

Med veerktgjs-tastesystemet og veerktgjs-opmalingscyklus i styringen opmaler

De veerktgjer automatisk: Korrekturveerdierne for laengde og radius bliver af
styringen gemt i det centrale vaerktgjshukommelse og automatisk ved afslutning af
tastesystemcyklus omregnet. Fglgende opmalingstyper stér til radighed:

m Veerktgjs-opmaling med stillestdende veerktgj
m Veerktgjs-opmaling med roterende vaerktgj
m  Enkeltskaersopmaling

Cyklus Kald Yderligere informationer
480 KAL. VERKTOJSTAST DEF-aktiv  Side 342

30 m  Kalibrer veerktgjs-tastesystem

481 VAERKTOEJSLAENGDE DEF-aktiv Side 344

31 = Mal vaerktgjslaengde

482 VAERKTOEJS-RADIUS DEF-aktiv Side 347

32 = Mal veerktgjsradius

483  MALING AF VAERKT. DEF-aktiv Side 350

33 ®  Mal veerktgjsleengde og radius

484 KALIBRERE IR-TT DEF-aktiv Side 353

B Kalibrer veerktgjs-tastesystem f.eks. infrargd-
veerktgjs-tastesystem

485 MEASURE LATHE TOOL (Option #50) DEF-aktiv  Side 356
= Mal drejeveerktg)
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10.1.2 Forskellen mellem cyklerne 30 til 33 og 480 til 483

Funktionsomfanget og Cyklus-afviklingen er absolut identisk. Mellem Cyklus 30 bis
33 0g 480 til 483 der er kun fglgende forskelle:

m | stedet for en frit valgbar Parameter for status af malingen anvender Cyklus 481
til 483 den faste Parameter Q199

10.1.3 Indstil maskinparameter

@ Tastsystemcyklus 480, 481, 482, 483, 484 kan med valgfri
Maskinparameter hideMeasureTT (Nr. 128901) udblendes.

o Programmerings- og brugerinformationer:

m Fgr De arbejder med Tastesystemcyklus, kontrolleres alle maskin-
parametre, som er defineret under ProbeSettings > CfgTT (Nr.
122700) og CfgTTRoundStylus (Nr. 114200) oder CfgTTRectStylus
(Nr. 114300).

m  Styringen anvender for opmalingen med stdende spindel taste-
tilspeendingen fra maskin-parameteren probingFeed (Nr.122709).

Ved opmaling med roterende vaerktgj beregner styringen automatisk
spindelomdrejningstal og taste-tilspaendingen.

Spindelomdrejningstallet beregnes som fglger:
n = maxPeriphSpeedMeas / (r - 0,0063) med

n: Omdr.tal [omdr./min]

maxPeriphSpeedMeas: Maksimalt tilladelige omlgbshastighed
[m/min]

r: Aktive veerktgjs-radius [mm]

Tast-tilspaending beregnes ud fra:
v = Méletolerance * n med

v: Taste-tilspaending? [mm/min]

Maletolerance: Maletolerance [mm], afheengig af
maxPeriphSpeedMeas

n: Omdr.tal [omdr./min]
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Med probingFeedCalc (Nr. 122710) seeter De beregningen af taste-tilspeendinger:
probingFeedCalc (Nr. 122710) = ConstantTolerance:

Méletolerancen forbliver konstant - uafhaengig af veerktgjs-radius. Ved meget

store veerktgjer reduceres taste-tilspaendingen dog til nul. Denne effekt ggr sig
bemaerket jo tidligere, jo mindre De vaelger den maksimale pereferihastighed
(maxPeriphSpeedMeas Nr. 122712) og den tilladte tolerance (measureTolerance1
Nr. 122715).

probingFeedCalc (Nr. 122710) = VariableTolerance:

Maletolerancen aendrer sig med stigende veerktgjs-radius. Det sikrer ogsa ved
store veerktgjs-radier stadig en tilstreekkelig taste-tilspeending. Styringen aendrer
maletolerancen efter fglgende tabel:

Vaerktgjsradius Maletolerance

indtil 30 mm male tolerance1
30 til 60 mm 2 - male tolerance1
60 til 90 mm 3 - male tolerance1
90 til 120 mm 4 - male tolerance1

probingFeedCalc (Nr. 122710) = ConstantFeed:

Taste-tilspaendingen forbliver konstant, malefejlen vokser dog linezert med stgrre
anvendt veerktgjs-radius:

Maletolerance = (r - measureTolerance1)/ 5 mm) med

r: Aktive veerktgjs-radius [mm]
male Tolerance1: Maksimal tilladelig malefejl
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10.1.4 Indlaesning i vaerktgjstabel ved Fraese- og Drejevaerktgjer

Fork. Indla@sning Dialog
cuT Antal veerktgjs-skeer (max. 20 skeer) ANTAL AF SKAR ?
LTOL Tilladelig afvigelse af veerktgjs-leengden L ved slita- SLID-TOLERENCE: LANGDE ?

ge-registrering. Bliver den indlaeste veerdi overskredet,
speerrer styringen veerktgjet (statusL). Indleeseomra-
de: 0til 0,9999 mm

RTOL Tilladelig afvigelse af veerktgjs-radius R ved slita- SLID-TOLERENCE: RADIUS ?
ge-registrering. Bliver den indlaeste vaerdi overskredet,
spaerrer styringen veerktgjet (statusL). Indlaeseomra-
de: 0til 0,9999 mm

DIRECT. Skeer-retning for veerktgjet ved opmaling med Skeer-retning (M3 = -)?
roterende veerktgj
R-OFFS Leengdeopmaling: Offset af veerktgj mellem stylus- VZARKT@JS OFF-SET: RADIUS?

midte og veerktgjs-midte. Forindstilling: Ingen veerdi
indfgrt (forskydning = veerktgjs-radius)

L-OFFS Radiusmaling: Yderligere forskydning af veerktgjet til VZARKT@JS OFF-SET:
offsetToolAxis mellem stylus-overkant og veerktgjs-  LAENGDE?
underkant. Forindstilling: 0

LBREAK Tilladelig afvigelse af veerktgjs-leengden L for brud- BRUD-TOLERENCE: LANGDE ?
opdagelse. Bliver den indlaeste veerdi overskredet,
speerrer styringen veerktgjet (status L). Indleeseomra-
de: 011 0,9999 mm

RBREAK Tilladelig afvigelse af veerktgjs-radius R for brud- BRUD-TOLERENCE: RADIUS ?
konstatering. Bliver den indlaeste vaerdi overskredet,
speerrer styringen veerktgjet (status L). Indleeseomré-
de: 0til 0,9999 mm

Eksempel for almindelige vaerktgjs-typer

Veaerktgjstype CuT R-OFFS L-OFFS

Bor Uden funktion 0: ingen forskydning
ngdvendig, da borets
spids skal opmales

Skaftfraser 4: fire skaer R: forskydning ngdven-  O: Ingen yderligere
dig, nér veerktgjs- forskydning ved radiu-
diameteren er stgrre sopmalingen ngdven-
end skivediameteren dig. Forskydning bliver
for TT. fra offsetToolAxis (Nr.
122707) anvendt.
Kuglefraeser med f.eks  4: fire skeer 0: Ingen forskydning 5: Ved en diameter pa
Diameter 10 mm ngdvendig, da kugle- 10 mm bliver veerktgjs-
sydpol skal opmales. radius defineret som

forskudt. Hvis dette
ikke er tilfaeldet, bliver
diameteren af kugleen-
den malt for langt nede.
Veerktgjsdiametermal
stemmer ikke!
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10.2 Cyklus 30 eller 480 KAL. VERKTOJSTAST

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

TT kalibrerer De med Tastesystemcyklus 30 eller 480 (se "Forskellen mellem
cyklerne 30 til 33 og 480 til 483", Side 339). Kalibreringsprocessen forlgber
automatisk. Styringen fastleegger ogsa automatisk midtforskydningen for
kalibreringsveerktgjet. Herfor drejer styringen spindelen efter halvdelen af
kalibrerings-cyklus med 180°.

TT kalibrerer De med Tastesystemcyklus 30 eller 480 .

tastsystem

Som Tastesystem anvender De en rund eller firkantet tasteelement.

Firkantet tasteelement

Maskinproducenten kan ved firkantet tasteelementer i valgfri Maskinparameter
gemme detectStylusRot (Nr. 114315) og tippingTolerance (Nr. 114319), at
rotations- og haeldningsvinklen bestemmes. Bestemmelse af rotationsvinklen
gor det muligt at kompensere for dette ved maling af veerktgj. Nar en kipvinkel

overskrides, giver styringen en melding. Den fastlagte veerdi kan i TT ses |
statusvisning.

Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning og afvikling

o Bemaerk ved opspaending af veerktgj-tastesystem, at kanten af firkant
tasteelement skal oprettes sd akseparallel som muligt. Drejevinklen skal
ligge under 1° og kipvinkel under 0,3°.

Kalibreringsvaerktgj

Som kalibreringsveerktgj anvender de en fuldstaendig cylindrisk del, f. eks. en
cylinderstift. Kalibrerings-vaerdierne gemmer styringen og tilgodeser dem ved
efterfglgende veerktgjs-opmalinger.

Cyklusafvikling

1 Opspand kalibreringsvaerktgj Som kalibreringsveerktgj anvender de en
fuldstaendig cylindrisk del, f. eks. en cylinderstift.

2 Positioner kalibreringsveerktgjet pd bearbejdningsplanet manuelt i centrum af TT

3 Positioner kalibreringsveerktgjet i vaerktgjsaksenca. 15 mm + sikkerhedsafstand
over TT

4 Styringens fgrste bevaegelse er langs veerktgjsaksen. Veerktgjet bliver fgrst
bevaeget til en sikker hgjde pa 15 mm + sikkerhedsafstanden

5 Kalibreringsprocessen starter langs veerktgjsaksen
6 Efterfglgende finder kalibreringen sted i bearbejdningsplanet

7 Styringen positionerer kalibreringsveerktgjet fgrst i bearbejdningspalnet med en
veerdi pa 11 mm + Radius TT + sikkerhedsafstand

8 Efterfaelgende kegrer styringen veerktgjet ned langs veerktgjsaksen og kalibrerings-
processsen starter.

9 Under tasteprocessen udfgrer styringen en firkantet bevaegelsesbillede

10 Kalibrerings-vaerdierne gemmer styringen og tilgodeser dem ved efterfglgende
veerktgjs-opmalinger.

11 Efterfglgende traekker styringen tastestiften tilbage langs veerktgjsaksen med
sikkerhedsafstenden og bevaeger den til midten af TT.
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Anvisninger

= Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

m Fgr De kalibrerer, skal De indfgre den ngjagtige radius og den ngjagtige laengde af
kalibrerings-veerktgjet i veerktgjs- tabellen TOOL.T.

Tips i forbindelse med Maskinparameter

= Med Maskinparameter CfgTTRoundStylus (Nr. 114200) eller CfgTTRectStylus

(Nr. 114300) definerer De funktionaliteten af kalibreringscyklus. Veer opmaerksom

pad Deres maskinhandbog.

B | maskin-parametrene centerPos fastlaegges positionen for TT i maskinens
arbejdsrum.

Nar de &ndre position af TT pé bordet og/eller en maskinparameter centerPos,

skal TT kalibreres pény.

Med Maskinparameter probingCapability (Nr. 122723) definerer maskinpro-

ducenten funktionaliteten af Cyklus. Med denne parameter kan en maéling af

veerktgjslaengde med en stationeaer spindel tillades, og samtidig kan en vaerk-

tgjsradius og en enkelt skaeringsmaling blokeres.

10.2.1 Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Indlaes position i spindelakse, i hvilken en kollision med emne
eller spaendejern er udelukket. Den sikre hgjde henfgrer sig

til det aktive emne-henfgringspunkt. Hvis den sikre hgjde

er indleest sé lille, sa vaerktgjsspidsen blev lagt nedenunder
skiveoverkanten, positionerer styringen kalibreringsvaerktgjet
automatisk over skiven (sikkerhedszonen fra safetyDistToo-
[AX (Nr. 114203)).

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Eksempel nyt format

Eksempel gammelt format
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Cyklus 31 eller 481 VAERKTOEJSLAENGDE

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

For maling af veerktgjslaengde programmerer De Tastesystemcyklus 31 eller 482
(se "Forskellen mellem cyklerne 30 til 33 og 480 til 483", Side 339). Med indlaese-
parametre kan De bestemme vaerktgjs-laengden pa tre forskellige mader:

m Hvis veerktgjs-diameteren er stgrre end diameteren af malefladen pd TT'en, s
opméler De med roterende vaerktgj

B Hvis veerktgjs-diameteren er mindre end diameteren pa malefladen af TT en eller
hvis De bestemmer laengden pd bor eller radiusfraesere, sd opmaler De med stil-
lestdende veerkig

m  Hvis veerktgjs-diameteren er stgrre end diameteren pd malefladen af TT, sa
gennemfgrer De en enkelt-skaers-opmaling med stillestdende vaesektg.

Afvikling af "opmaling med roterende vaerktgj".

For at bestemme det laengste skaer bliver vaerktgjet der skal males forskudt i forhold
til tastesystem-midtpunktet og kgrt roterende til TT ens maleflade. Forskydningen
programmerer De i veerktgjs-tabellen under veerktgjs-forskydning: Radius (R-OFFS).

Afvikling "opmaling med stillestaende veerktgj" (f.eks. for et bor)

Veerktgjet der skal opmales bliver kgrt hen midt over mélefladen. | tilslutning hertil
kgrer det med stdende spindel til TT ens maleflade. For denne maéling indfgrer De
veerktgjs-forskydningen: Radius (R-OFFS) i veerktgjs-tabellen med "0".

Afvikling "enkeltskzers-opmaling"

Styringen positionerer vaerktgjet der skal males sidevaerts mod tastehovedet.
Veerktgjs-endefladen befinder sig herved neden under tastehoved-overkanten som
fastlagt i offsetToolAxis (Nr. 122707). | veerktgjs-tabellen kan De under vaerktgjs-
forskydning: Fastleegge laengden (L-OFFS) for en yderligere forskydning. Styringen
taster med roterende veerktgj radialt, for at bestemme startvinklen for enkelt-skaer-
opmalingen. | tilslutning hertil opmaler den laengden pa alle skaerene ved aendring
af spindel-orienteringen. For denne maéling programmerer De MAALING AF SKAER i
Cyklus 31 =1.
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De indstiller stopOnCheck (Nr. 122717) pa FALSE , vurderer styringen ikke
resultatsparameter Q199 . NC-Program bliver ved overskridelse af brud-tolerance
ikke stoppet. Pas pé kollisionsfare!

» /ndre stopOnCheck (Nr. 122717) til TRUE

> Veer sikker pd, Serg for, at du automatisk stopper NC-programmet, nar
brudtolerancen overskrides

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

m Fgr De opmaler veerktgjer for farste gang, indfgrer De den omtrentlige radius,
den omtrentlige laengde, antallet af skaer og skaerretningen for de til enhver tid
vaerende veerktgjer i veerktgjs-tabellen TOOL.T.

m  En enkeltskaersopmaling kan De udfgre for veerktgjer med indtil 20 skaer.

m Cyklus 31 og 481 understgtter inegn dreje- og afrettervaerktgj sdvel som ingen
tastesystemer.

Mal slibevaerktgj

m Cyklus tilgodeser basis- og korrekturdata fra TOOLGRIND.GRD og slid- og korrek-
tionsdata (LBREAK og LTOL) fra TOOL.T.

Q340:00g 1

= Afheengig af, om en initialafretning (INIT_D) blev sat eller ikke, bliver Korrektur-

eller Basisdata aendret. Cyklussen indtaster automatisk vaerdierne pa det rigtige
sted i TOOLGRIND.GRD.

Bemeerk processen ved opretning af et slibevaerktg). Yderlig Information:
Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling
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10.3.1 Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Q340 Funktion vaerktgjsmaling (0/-2)?

Fastleeg, om og hvordan de fastlagte data skal indfgres i
veerktgjstabellen.

0: Den malte veerktgjslaengde bliver i vaerktgjstabellen
TOOL.T i den gemte L og sat i veerktgjskorrektur DL=0. Er der
allerede veerdier gemt i TOOL.T, overskrives disse.

1: Den malte veerktgjslaengde bliver sammenlignet med
veerktgjslaengde L fra TOOL.T. Styringen beregner afvigelser-
ne og indfgrer dem som delta-veerdier DL i TOOL.T. Yderlige-
re star afvigelserne ogsa til radighed i Q-parameter Q115 .
Hvis delta-veerdien er stgrre end den tilladelige slitage- eller
brud-tolerance for veerktgjs-laengden, sé spaerrer styringen
for veerktgjet (status L i TOOL.T)

2: Den malte veerktgjslaengde bliver sammenlignet med
veerktgjslaengde L fra TOOL.T. Styringen beregner afvigelser-
ne og indfgrer veerdien i Q-Parameter Q115. Der sker ingen
indlaesning i veerktgjstabellen under L eller DL.

Indlees: 0, 1, 2

0 Bemeazerk forhold ved slibeveerktgj. se "Mal
slibeveerktgj", Side 345

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Indlees position i spindelakse, i hvilken en kollision med emne
eller spaendejern er udelukket. Den sikre hgjde henfgrer sig

til det aktive emne-henfgringspunkt. Hvis den sikre hgjde

er indlaest sa lille, at veerktgjsspidsen blev lagt nedenunder
skiveoverkanten, positionerer styringen veerktgjet automatisk
over skiven (sikkerhedszonen fra safetyDistStylus)

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q341 MALING AF SKZR? 0=NEJ/1=JA

Fastleeg, om en enkeltskeer-opmaling skal gennemfgres
(maksimalt 20 skaer kan opmales)

Indlees: 0, 1

Eksempel nyt Format
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Cyklus 31 indeholder en yderlig Parameter:

Hjaelpebillede Parametre

PARAMETER NUMMER FOR RESULTAT ?
Parameternummer, i hvilken styringen skal gemme status for
maling:

0.0: Vaerktgjet indenfor tolerancen

1.0: Veerktgjet er slidt (LTOL overskredet)

2.0: Veerktgjet er knaekket (LBREAK overskredet). Hvis
De ikke vil viderebearbejde maleresultatet indenfor
NC-Programmet, bekraeft dialogspgrgsmalet med tasten
NO ENT

Indleese: 0...1999

Forste gangs maling med roterende veerktgj; gammelt format

Kontrollér med enkeltskaers-opmaling, gem status i Q5; gammelt format

10.4 Cyklus 32 eller 482 VAERKTOEJS-RADIUS

Anvendelse

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Til maling af veerktgjsradius programmerer De Tastesystemcyklus 32 oder 482
(se "Forskellen mellem cyklerne 30 til 33 og 480 til 483", Side 339). Med indlaese-
parametre kan De bestemme veerktgjs-radius pa to mader:

® Opmaling med roterende veaerktgj
= Opmaling med roterende veaerktgj og og i tilslutning hertil en enkelt-skaaer-opmaling

Styringen positionerer vaerktgjet der skal méles sideveerts mod tastehovedet.
Veerktgjs-endefladen befinder sig herved neden under tastehoved-overkanten som
fastlagt i offsetToolAxis (Nr. 122707). Styringen taster med roterende veerktgj
radialt. Ifald yderligere en enkelt-skaer-opmaling skal gennemfgres, bliver radierne til
alle skaererne opmalt ved hjeelp af spindel-orienteringen.
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De indstiller stopOnCheck (Nr. 122717) pa FALSE , vurderer styringen ikke
resultatsparameter Q199 . NC-Program bliver ved overskridelse af brud-tolerance
ikke stoppet. Pas pé kollisionsfare!

» /ndre stopOnCheck (Nr. 122717) til TRUE

> Veer sikker pd, Serg for, at du automatisk stopper NC-programmet, nar
brudtolerancen overskrides

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

m Fgr De opmaler veerktgjer for farste gang, indfgrer De den omtrentlige radius,
den omtrentlige laengde, antallet af skaer og skaerretningen for de til enhver tid
vaerende veerktgjer i veerktgjs-tabellen TOOL.T.

m Cyklus 32 og 482 understgtter inegn dreje- og afrettervaerktgj sdvel som ingen
tastesystemer.

Mal slibevaerktgj

m Cyklus tilgodeser basis- og korrekturdata fra TOOLGRIND.GRD og slid- og korrek-
tionsdata (LBREAK og LTOL) fra TOOL.T.

Q340:00g 1
® Afhaengig af, om en initialafretning (INIT_D) blev sat eller ikke, bliver Korrektur-

eller Basisdata eendret. Cyklussen indtaster automatisk veerdierne pa det rigtige
sted i TOOLGRIND.GRD.

Bemaerk processen ved opretning af et slibevaerktg). Yderlig Information:
Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling

Tips i forbindelse med Maskinparameter

® Med Maskinparameter probingCapability (Nr. 122723) definerer maskinpro-
ducenten funktionaliteten af Cyklus. Med denne parameter kan en maéling af
veerktgjsleengde med en stationeaer spindel tillades, og samtidig kan en veerk-
tgjsradius og en enkelt skaeringsmaling blokeres.

m Cylinderformede veaerktgjer med diamantoverflade kan opméles med stdende
spindel. Herfor skal De i veerktgjstabellen definere skeerantallet CUT med 0 og
tilpasse maskin-parameter CfgTT. Veer opmaerksom pa Deres maskinhandbog.
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10.4.1 Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Q340 Funktion vaerktgjsmaling (0/-2)?

Fastleeg, om og hvordan de fastlagte data skal indfgres i
veerktgjstabellen.

0: Den malte veerktgjsradius bliver i vaerktgjstabellen TOOL.T
i den gemte R og sat i vaerktgjskorrektur DR=0. Er der allere-
de veerdier gemt i TOOL.T, overskrives disse.

1: Den malte veerktgjsradius bliver sammenlignet med
veerktgjsradius R fra TOOL.T. Styringen beregner afvigelser-
ne og indfgrer dem som delta-vaerdier DR i TOOL.T. Yderlige-
re star afvigelserne ogsa til radighed i Q-parameter Q116 .
Hvis delta-veerdien er stgrre end den tilladelige slitage- eller
brud-tolerance for veerktgjs-radius, sa spaerrer styringen for
veerktgjet (status Li TOOL.T)

2: Den malte veerktgjsradius bliver ssmmenlignet med
veerktgjsradius fra TOOL.T. Styringen beregner afvigelser-
ne og skriver veerdien i Q-Parameter Q116. Der sker ingen
indlaesning i veerktgjstabellen under R eller DR.

Indlees: 0, 1,2

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Indlaes position i spindelakse, i hvilken en kollision med emne
eller spaendejern er udelukket. Den sikre hgjde henfgrer sig

til det aktive emne-henfgringspunkt. Hvis den sikre hgjde

er indlaest sa lille, at veerktgjsspidsen blev lagt nedenunder
skiveoverkanten, positionerer styringen veerktgjet automatisk
over skiven (sikkerhedszonen fra safetyDistStylus)

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q341 MALING AF SKZR? 0=NEJ/1=JA

Fastleeg, om en enkeltskeer-opmaling skal gennemfgres
(maksimalt 20 skaer kan opmales)

Indlees: 0, 1

Eksempel nyt Format
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Cyklus 32 indeholder en yderlig Parameter:

Hjaelpebillede Parametre

PARAMETER NUMMER FOR RESULTAT ?
Parameternummer, i hvilken styringen skal gemme status for
maling:

0.0: Vaerktgjet indenfor tolerancen

1.0: Veerktgjet er slidt (RTOL overskredet)

2.0: Veerktgjet er knaekket (LBREAK overskredet). Hvis
De ikke vil viderebearbejde maleresultatet indenfor
NC-Programmet, bekraeft dialogspgrgsmalet med tasten
NO ENT

Indleese: 0...1999

Forste gangs maling med roterende veerktgj; gammelt format

Kontrollér med enkeltskaers-opmaling, gem status i Q5; gammelt format

10.5 Cyklus 33 eller 483 MALING AF VAERKT.

Anvendelse

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

For at opmale veerktgjet komplet (lsengde og radius), programmerer De
Tastesystemcyklus 33 oder 483 (se "Forskellen mellem cyklerne 30 til 33 og 480 til
483", Side 339). Cyklus’en egner sig seerligt for fgrste gangs opmaling af veerktgjer,
da - sammenlignet med enkeltvis opmaling af laengde og radius - der bestar en
betydelig tidsfordel. Med indlaese-parametre kan De opmale veerktgjet pa to mader:
® Opmaling med roterende veaerktgj

= Opmaling med roterende veaerktgj og og i tilslutning hertil en enkelt-skaer-opmaling
Opmaling med roterende vaerktgj:

Styringen maler veerktgjet efter et fast programmeret forlgb. Dernaest (hvis muligt)
bliver veerktgjslaengde og i tilslutning hertil vaerktgjsradius opmalt.

Opmaling med enkeltskaers vaerktgj:

Styringen maler vaerktgjet efter et fast programmeret forlgb. Til start bliver veerktgjs-
radius og i tilslutning hertil vaerktgjs- laengden opmalt. Méaleforlgbet svarer til forlgbet
af Tastesystemcyklus 31 og 32 sével 481 og 482.
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De indstiller stopOnCheck (Nr. 122717) pa FALSE , vurderer styringen ikke
resultatsparameter Q199 . NC-Program bliver ved overskridelse af brud-tolerance
ikke stoppet. Pas pé kollisionsfare!

» /ndre stopOnCheck (Nr. 122717) til TRUE

> Veer sikker pd, Serg for, at du automatisk stopper NC-programmet, nar
brudtolerancen overskrides

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

m Fgr De opmaler veerktgjer for farste gang, indfgrer De den omtrentlige radius,
den omtrentlige laengde, antallet af skaer og skaerretningen for de til enhver tid
vaerende veerktgjer i veerktgjs-tabellen TOOL.T.

m Cyklus 33 og 483 understgtter inegn dreje- og afrettervaerktgj sdvel som ingen
tastesystemer.

Mal slibevaerktgj

m Cyklus tilgodeser basis- og korrekturdata fra TOOLGRIND.GRD og slid- og
korrekturdata (LBREAK , RBREAK, LTOL og RTOL) fra TOOL.T.

Q340:00g 1
® Afhaengig af, om en initialafretning (INIT_D) blev sat eller ikke, bliver Korrektur-

eller Basisdata eendret. Cyklussen indtaster automatisk veerdierne pa det rigtige
sted i TOOLGRIND.GRD.

Bemaerk processen ved opretning af et slibevaerktg). Yderlig Information:
Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling

Tips i forbindelse med Maskinparameter

®  Med Maskinparameter probingCapability (Nr. 122723) definerer maskinpro-
ducenten funktionaliteten af Cyklus. Med denne parameter kan en maéling af
veerktgjsleengde med en stationeaer spindel tillades, og samtidig kan en veerk-
tgjsradius og en enkelt skaeringsmaling blokeres.

m Cylinderformede veaerktgjer med diamantoverflade kan opméles med stdende
spindel. Herfor skal De i veerktgjstabellen definere skeerantallet CUT med 0 og
tilpasse maskin-parameter CfgTT. Veer opmaerksom pa Deres maskinhandbog.
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10.5.1 Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Q340 Funktion vaerktgjsmaling (0/-2)?

Fastleeg, om og hvordan de fastlagte data skal indfgres i
veerktgjstabellen.

0: Den malte veerktgjsleengde og den malte veerktgjsradius
bliver i veerktgjstabellen TOOL.T i den gemte L og R og sat
i vaerktgjskorrektur DL=0 og DR=0. Er der allerede veerdier

gemt i TOOL.T, overskrives disse.

1: De maélte Veerktgjslaengde og de malte vaerktgjsradius
bliver sammenlignet med veerktgjsleengde L og veerktgjsradi-
us R fra TOOL.T. Styringen beregner afvigelserne og indfgrer
dem som delta-veerdier DL og DR i TOOL.T. Yderligere star
afvigelserne ogsa til radighed i Q-parameter Q115 und Q116
. Hvis delta-veerdien er stgrre end den tilladelige slitage- eller
brud-tolerance for veerktgjs-laengden eller radius, sa speerrer
styringen for veerktgjet (status L i TOOL.T)

2: De malte Veerktgjslaengde og de mélte veerktgjsradius
bliver sammenlignet med veerktgjslaengde L og veerktgjsradi-
us R fra TOOL.T. Styringen beregner afvigelserne og skriver
veerdien i Q-Parameter Q115 hhv. Q116. Der sker ingen
indlaesning i veerktgjstabellen under L, R eller DL, DR.

Indlees: 0, 1,2

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Indlaes position i spindelakse, i hvilken en kollision med emne
eller spaendejern er udelukket. Den sikre hgjde henfgrer sig

til det aktive emne-henfgringspunkt. Hvis den sikre hgjde

er indlaest sa lille, at veerktgjsspidsen blev lagt nedenunder
skiveoverkanten, positionerer styringen veerktgjet automatisk
over skiven (sikkerhedszonen fra safetyDistStylus)

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q341 MALING AF SKZAR? 0=NEJ/1=JA

Fastleeg, om en enkeltskeer-opmaling skal gennemfgres
(maksimalt 20 skaer kan opmales)

Indlees: 0, 1

Eksempel nyt Format
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Cyklus 33 indeholder en yderlig Parameter:

Hjaelpebillede Parametre

PARAMETER NUMMER FOR RESULTAT ?
Parameternummer, i hvilken styringen skal gemme status for
maling:

0.0: Vaerktgjet indenfor tolerancen

1.0: Veerktgjet er slidt (LTOL og/eller RTOL overskredet)

2.0: Veerktgjet er knaekket (LBREAK og/eller RBREAK
overskredet). Hvis De ikke vil viderebearbejde méleresultatet
indenfor NC-Programmet, bekraeft dialogspgrgsmalet med
tasten NO ENT

Indleese: 0...1999

Forste gangs maling med roterende veerktgj; gammelt format

Kontrollér med enkeltskaers-opmaling, gem status i Q5; gammelt format

10.6 Cyklus 484 KALIBRERE IR-TT

Anvendelse

Med Cyklus 484 kalibrerer De Deres vaerktgjs-tastesystem, f.eks. det kabellgse
infrargde-bordtastesystem TT 460. Denne kalibreringsproces kan De gennemfgrer
med eller uden manuel indgreb.

= Med manuel indgreb: Nar De definerer Q536 lig 0, stopper styringen kalibrerings-
processen. Efterfglgende skal de positioner veerktgjet manuelt over centrum af
veerktgjs-tastesystemet.

Uden manuel indgreb: Nar De definerer Q536 lig 1, udfgrer styringen Cyklus
automatisk. De skal evt. forud programmerer en forpositionering. Dette er
afhaengig af veerdi af Parameter Q523 POSITION TT.

Cyklusafvikling

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!
Maskinfabrikanten definerer funktionaliteten af Cyklus.

For at kalibrerer veerktgjs-tastesystemet programmerer De Tastesystemcyklus 484.
| indlaese-parameter Q536 kan De indstille, om Cyklus skal udfgres med eller uden
manuel indgreb.
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tastsystem

Som Tastesystem anvender De en rund eller firkantet tasteelement.

Firkantet tasteelement:

Maskinproducenten kan ved firkantet tasteelementer i valgfri Maskinparameter
gemme detectStylusRot (Nr. 114315) og tippingTolerance (Nr. 114319), at
rotations- og heaeldningsvinklen bestemmes. Bestemmelse af rotationsvinklen
ger det muligt at kompensere for dette ved méling af vaerktgj. Nar en kipvinkel

overskrides, giver styringen en melding. Den fastlagte vaerdi kan i TT ses i
statusvisning.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling

o Bemaerk ved opspeaending af veerktgj-tastesystem, at kanten af firkant
tasteelement skal oprettes sé akseparallel som muligt. Drejevinklen skal
ligge under 1° og kipvinkel under 0,3°.

Kalibrerings vaerktgj:

Som kalibreringsveaerktgj anvender de en fuldstaendig cylindrisk del, f. eks. en
cylinderstift. Indfgre den ngjagtige radius og den ngjagtige leengde af kalibrerings-
veerktgjet i vaerktgjs- tabellen TOOL.T. Efter kalibreringen gemmer styringen
Kalibrerings-veerdierne og tilgodeser dem ved efterfglgende vaerktgjs-opmalinger.
Kalibrerings vaerktgjet skal have en diameter stgrre end 15 mm og sta ca.50 mm fra
spaendejernet.

Q536=0: Med manuel indgreb af kalibreringsproces

Ga frem som fglger:

> Indveksle kalibreringsvaerktgj

> Start kalibreringscyklus

> Styringen afbryder kalibreringscyklus og ébner en dialog.

> Positioner kalibreringsveerktgjet over centrum af vaerktgjs-tastesystemet.

6 Pas p3, at kalibrerings veerktgjet star over malefladen for taste elementet.

> Fortsaet Cyklus med NC start

> Nar De har programmeret Q523 lig 2, skriver styringenden kalibrerede Position i
Maskinparameter centerPos (Nr. 114200)
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Q536=1: Uden manuel indgreb af kalibreringsproces
G4 frem som fglger:
> Indveksle kalibreringsveerktgj

> Positioner kalibreringsveerktgjet over centrum af veerktgjs-tastesystemet for
Cyklusstart.

0 ® Pas p3, at kalibrerings veerktgjet star over mélefladen for taste
elementet.

m Ved kalibreringsproces uden manuel indgreb, skal vaerktgjet ikke
positioneres manuelt over centrum af Bordtastesystemet. Cyklus
overtager positionen fra maskinparameter og kgre automatisk til
denne position.

> Start kalibreringscyklus
> Kalibrerings cyklus afvikles uden stop.

> Nar de har programmeret Q523 lig 2, skriver styringen den kalibrerede Position
tilbage i Maskinparameter centerPos (Nr. 114200).

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De vil undga en kollision, skal veerktgjet ved Q536=1, veere forpositioneret
fgr Cyklus kald! Styringen fastlaegger ogsa ved kalibrering midtforskydningen
af kalibrerings veerktgjet. Herfor drejer styringen spindelen efter halvdelen af
kalibrerings-cyklus med 180°.

> Fastleeg, om der fgr Cyklusstart skal komme et stop eller om Cyklus skal
forlgbe automatisk uden stop.

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

m Kalibrerings veerktgjet skal have en diameter stgrre end 15 mm og sté ca.50
mm fra spaendejernet. Nar De anvender en cylinderstift med disse dimensioner,
opstar en nedbgjning pa 0.1 um pr. 1 N tastekraft. Ved at anvende et kalibrerings
veerktgj, som har en for lille diameter og/eller star lang udenfor speendepatronen,
kan stgrre ungjagtighed opsta.

m Fgr De kalibrerer, skal De indfgre den ngjagtige radius og den ngjagtige laengde af
kalibrerings-veerktgjet i veerktgjs- tabellen TOOL.T.

® Hvis De aendrer positionen for TT pa bordet, skal De kalibrere pany.

Tips i forbindelse med Maskinparameter

® Med Maskinparameter probingCapability (Nr. 122723) definerer maskinpro-
ducenten funktionaliteten af Cyklus. Med denne parameter kan en maling af
veerktgjslaengde med en stationaer spindel tillades, og samtidig kan en veerk-
tgjsradius og en enkelt skaeringsmaling blokeres.
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Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Q536 Stop for udferelse (0=Stop)?

Fastlaeg, om der fgr kalibreringsproces skal komme et stop
eller om Cyklus skal forlgbe automatisk uden stop.

0: Stop kalibreringsproces. Styringen beder Dem om at
positionere veerktgjet manuelt over veerktgj-tastesystemet
Nar De har ndet den omtrent position over vaerktgj-tastesy-
stemet, kan de fortseette bearbejdningen med NC-Start eller
afbryde med knappen AFBRYD.

1: Uden Stop af kalibreringsproces. Styringen strater kalibre-
ringsprocessen afhaengig af Q523. Evt. skal de fgr Cyklus
484 fgrer vaerktgjet over Veerktgj-tastesystemet.

Indlees: 0, 1

Q523 Position of tool probe (0-2)?
Position for veerktgjs-tastesystem:

0: Aktuelle position af kalibreringsveerktgj. Veerktgjs-taste-
systemet befinder sig under aktuelle vaerktgjsposition. Nar
Q536=0, positionerer De manuelt kalibreringsvaerktgjet
over midten af Veerktgjet-Tastesystemt under Cyklus. Nar
Q536=1, positionerer De veerktgjet over midten af Vaerktg-
jet-Tastesystemt fgr Cyklusstart.

1: Konfigurerede position af Veerktgj-Tastesystemet. Styrin-
gen tager positionen fra maskinparameter centerPos (Nr.
114207). De skal ikke forpositionerer veerktgjet. Kalibrerings-
veerktgjet kgrer automatisk til positionen.

2: Aktuelle position af kalibreringsvaerktgj. Se Q523=0. 0.
Derudover skriver styringen efter kalibreringen evt. fastlagt
position i maskinparameter centerPos (Nr. 114201).

Indlees: 0, 1, 2

Eksempel

Cyklus 485 MEASURE LATHE TOOL (Option #50)

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pd maskinhandbogen!
Maskine og styring skal veere forberedt af maskinfabrikanten.

For at méle drejevaerktgjer med HEIDENHAIN-vaerktgj-Tastesystem, er Cyklus
485 MEASURE LATHE TOOL tilgeengelig. Styringen maler veerktgjet efter et fast
programmeret forlgb.
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Cyklusafvikling
1 Styringen positionerer drejeveerktgjet i sikker hgjde
2 Drejeveerktgjet oprettes baseret pa TO og ORI

3 Styringen positionerer vaerktgjet i hovedakse-maleposition, kgrselsbevaegelsen er
interpoleret i hoved- og sideakse

4 Afsluttende kgrer drejeveerktgjet til veerktgjsakse-maleposition

5 Veerktgj bliver malt. Alt efter definition af Q340 bliver vaerktgjsmal eendret eller
veerktgjet spaerret

6 Maleresultatet overfgres til indleeseparameter Q199
7 Efter endt opmaling positionerer styringen vaerktgjet i vaerktgjs-aksen i sikker

hgjde.

Resultatsparameter Q199:

Resultat Betydning

0 Veerktgjsmal indenfor tolerance LTOL / RTOL
Veerktgj bliver ikke speerret

1 Veerktgjsmal udenfor tolerance LTOL / RTOL
Veerktgj bliver spaerret

2 Veerktgjsmal udenfor tolerance LBREAK / RBREAK

Veerktgj bliver spaerret

Cyklus anvender fglgende indlaesning fra toolturn.trn:

Fork. Indlzesning Dialog

ZL Veerktgjsleengde 1 (Z-Retning) Veaerktgjs-laengde 1?

XL Veerktgjsleengde 2 (X-Retning) Vaerktejs-laengde 2?

DZL Deltaveerdi veerktgjsleengde 1 (Z-Retning), virker Overmal vaerktgjs-laengde 1?
additiv til ZL

DXL Deltaveerdi veerktgjslaengde 2 (X-Retning), virker Overmal vaerktgjs-laangde 2?
additivt til XL

RS Skaereradius: Nar Konturen blev programmeret med Skeer-radius?

Radiuskorrektur RL eller RR, tilgodeser styringen
skeereradius i drejecyklus og udfgrer en skaereradius
korrektur

TO Veerktgjsorientering: Styringen udleder fra veerktgjs- Veerktejsorientering?
orienteringen position for veerktgjsskeeret og alt
efter vaerktgjstypen yderligere informationer sé som
retning for indstillingsvinkel, position for henfgrings-
punkter, etc. Disse informationer er ngdvendige
for beregningen af skeer- og fraeserkompensation,
indstiksvinklen etc.

ORI Orienteringsvinkel for spindlen: Vinkel pa Palette til Orienteringsvinkel til spindel?
hovedakse
TYPE Typen af drejeveerktgjet: Skrubbeveerkt@j ROUGH, Typen af drejevaerktojet

sletfreeseveerktgj FINISH, gevindvaerktgj THREAD,
indstiksvaerktej RECESS, paddehatvaerkt@j BUTTON,
stikveerkt@j RECTURN

Yderligere informationer: "Understgtter veerktgjsorientering (TO) ved fglgende
drejeveerktgjstyper (TYPE)", Side 358
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Understgtter vaerktgjsorientering (TO) ved felgende drejevaerktgjstyper (TYPE)

TYPE Understgtter TO lkke understgttet TO
med evt. indskraenkning
GROV (I = 4 >
FIN .7 =9 ‘
m 2 kun XL % Ces g}
= 3, kun XL 7 8 1
= skext S
3
= 6, kun XL & ® 4 %
® 8 kunZL @

BUTTON L 4 z
=7 =9 - @
= 2,kun XL © ; O
= 3, kun XL A
m 5 kun XL © s Og 2Q)—"
® 6, kun XL .5 | 3,
= 8 kunZL © é ©
RECESS, LI =4 2 curuzom
RECTURN =7 =6
S =R =
m 3, kun XL = i_ e
= 5 kun XL 6| 4
GEVIND =1 = 4 7
n 7/ "6
"8 "9 hile
=2 A 7 1 B N
= 3 kunx T o=
! 5 ! 3
m 5 kun XL \° 6 ) %
d b
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De indstiller stopOnCheck (Nr. 122717) pa FALSE , vurderer styringen ikke
resultatsparameter Q199 . NC-Program bliver ved overskridelse af brud-tolerance
ikke stoppet. Pas pé kollisionsfare!

» /ndre stopOnCheck (Nr. 122717) til TRUE

> Veer sikker pd, Serg for, at du automatisk stopper NC-programmet, nar
brudtolerancen overskrides

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar veerktgjsdata ZL / DZL og XL / DXL +/- 2 mm afviger fra den virkelige
veerktgjsdata, opstar kollisionsfare

» Indgiv ca. veerktgjsdata ngjagtigere en +/- 2 mm
> Udfgr cyklus forsigtigt

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL .

De skal fgr Cyklusstart udfgrer en TOOL CALL med veerkigjsakse Z .

Nar De definerer YL og DYL med en veerdi undefor +/- 5 mm, nar vaerktgjet ikke
veerktgjs-tastesystemet.

m Cyklus understgtter ingen SPB-INSERT (Svingvinkel). | SPB-INSERT skal De
indlaese veerdien O, eller giver styringen en fejlmeddelelse.

Tips i forbindelse med Maskinparameter

m Cyklus er afheengig af den valgfri Maskinparameter CfgTTRectStylus (Nr.
114300). Veer opmeaerksom péa Deres maskinhandbog.

HEIDENHAIN | TNC7 | Brugerhdndbog Mélecyklus for emner og veerktgjer | 01/2022 359



Tastesystemcyklus automatisk opmaling af veerktgjer | Cyklus 485 MEASURE LATHE TOOL (Option #50)

10.7.1 Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Q340 Funktion vaerktgjsmaling (0/-2)?
Brug af maleveerdier:

0: De maélte veerdier bliver indlaest i ZL og XL. Nar der allerede
er veerdier i veerktgjstabellen, overskrives disse. DZL og DXL
nulstilles med 0 . TL bliver ikke sendret

1: De malte veerdier ZL og XL bliver sammenlignet med
veerdien fra veerktgjstabellen. Disse veerdier bliver ikke
aendret. Styringen beregner afvigelsen for ZL og XL og indlze-
ser disse i DZL og DXL . Nar deltaveerdien er stgrre end tillad-
te Slid- eller brudtolerance, speerre styringen veerktgjet (TL

= speerret). Yderligere star afvigelserne ogsa i Q-parameter
Q115und Q116.

2: De malte veerdier ZL og XL savel DZL og DXL bliver
sammenlignet med veerdi fra vaerktgjstabellen, uden dog at
andres. Nar veerdien er stgrre end tilladte Slid- eller brudtole-
rance, speerre styringen veerktgjet (TL = speerret).

Indlees: 0, 1,2

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Indlaes position i spindelakse, i hvilken en kollision med emne
eller spaendejern er udelukket. Den sikre hgjde henfgrer sig

til det aktive emne-henfgringspunkt. Hvis den sikre hgjde

er indlaest sa lille, at veerktgjsspidsen blev lagt nedenunder
skiveoverkanten, positionerer styringen veerktgjet automatisk
over skiven (sikkerhedszonen fra safetyDistStylus)

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Eksempel
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11.1

11.1.1

362

Grundlaget

Oversigt
Styringen giver fglgende Cyklus til specielle applikationer:

Specialcykler | Grundlaget

Cyklus Afvikling Yderligere informationer
9 DVAELETID DEF-aktiv  Yderlig Information:
= Programafviklingen bliver standset med Brugerhandbog Bearbejd-
varigheden af DVALETID. ningscykluser
12 PGM KALD DEF-aktiv  Yderlig Information:
= Kald relevant NC-Program Brugerhandbog Bearbejd-
ningscykluser
13 ORIENTERING DEF-aktiv ~ "Cyklus 13 ORIENTERING "
® Drej spindlen til en bestem vinkel
32 TOLERANCE DEF-aktiv Yderlig Information:
= Programmer tilladelig konturafvigelse for rykfri Brugerhandbog Bearbejd-
bearbejdning ningscykluser
291 IPO.-DREHEN KOPPLUNG (Option #96) CALL-aktiv  Yderlig Information:
= Kobling af veerktgjsspindel og position af linezer Brugerhandbog Bearbejd-
akser. ningscykluser
® Eller ophaevelse af spindelkobling
292 IPO.-DREHEN KONTUR (Option #96) CALL-aktiv  Yderlig Information:
= Kobling af veerktgjsspindel og position af linezer Brugerhandbog Bearbejd-
akser. ningscykluser
B Fremstil bestemte rotatinssymetriske konturer i
det aktive bearbejdningsplan
= Muligt med transformeret bearbejdningsplan
225 GRAVERE CALL-aktiv  Yderlig Information:
= Graver tekst pa planflade Brugerhandbog Bearbejd-
B |angs en lige linje eller en cirkelbue ningscykluser
232 PLANFRAESNING CALL-aktiv  Yderlig Information:
= Planfrees planflade i flere fremrykninger Brugerhandbog Bearbejd-
® Valg af freesestrategi ningscykluser
285 DEFINER GEAR (Option #157) DEF-aktiv  Yderlig Information:
» Definer geometri af gear Brugerhandbog Bearbejd-
ningscykluser
286 GEAR SNEKKEFRAESNING (Option #157) CALL-aktiv  Yderlig Information:
= Definition af veerktgjsdata Brugerhandbog Bearbejd-
B Velg bearbejdningsstrategi og -side ningscykluser
= Mulighed for anvendelse af komplette veerk-
t@jsskeer
287 GEAR SNEKKEFRAESNING (Option #157) CALL-aktiv  Yderlig Information:

m Definition af vaerktgjsdata

® Valg af bearbejdningsside

m Definition af fgrste og sidste fremfgring
= Definer antallet af nedskaeringer

Brugerhéandbog Bearbejd-
ningscykluser
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Cyklus Afvikling Yderligere informationer
238  MAL MASKINTILSTAND (Option #155) DEF-aktiv  Yderlig Information:
= Maling af aktuelle maskintilstand eller test Brugerhandbog Bearbejd-
maleforlgb ningscykluser
239 OVERFOER LOAD (Option #143) DEF-aktiv  Yderlig Information:
= Valg for en vejning Brugerhéndbog Bearbejd-
m  Nulstil belastningsafhaengig for- og regulerings- ningscykluser
parameter
18 GEVINDSKAERING CALL-aktiv  Yderlig Information:
= Med reguleret spindel Brugerhandbog Bearbejd-

®  Spindelstop ved boringsbund ningscykluser

11.2 Cyklus 13 ORIENTERING

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!
Maskine og styring skal veere forberedt af maskinfabrikanten.

Styringen kan styre hovedspindelen i en veaerktgjsmaskine og dreje det i en bestemt
position med en vinkel.

Spindel-orienteringen er f.eks.ngdvendig:
B ved veerktgjsveksel-systemer med bestemte veksel-positioner for vaerktgjet

= for opretning af sende- og modtagevinduer af 3D-tastesystemer med infrargd-
overfgrsel

Den i Cyklus definerede vinkelstilling positionerer styringen ved programmering af
M19 eller M20 (maskinafhaengig).

Nar De programmerer M19 eller M20 uden fgrst at have defineret Cyklus 13
sd positionerer styringen hovedspindelen pa en vinkelvaerdi, der er fastlagt
maskinfabrikanten.
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Anvisninger

m Denne Cyklus kan De udfgrer i bearbejdningfunktion FUNCTION MODE MILL,
FUNCTION MODE TURN og FUNCTION DRESS .

11.2.1 Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Orienteringsvinkel

Indlzes vinkel henfgrt til vinkel-henfgringsaksen i arbejdspla-
net

Indlaese: 0...360

Eksempel
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= Opmale emner
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®m Opmaling af veerktgj
= Brug Overvagning
B Veerkigjsbrud konstateret
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