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A Felhasznal6i kézikonyv-rdl | Felhasznal6i célcsoport

Felhasznaloi célcsoport

Felhasznald a vezérlé valamennyi hasznaldja, aki az alabbi féfeladatok egyikét végzi:
. Gép kezelése

m Szerszamok bedllitasa

B Munkadarab bedllitasa

B Munkadarab megmunkalasa

® A programfutds alatti esetleges hibak megsziintetése
B NC-program-ok létrehozdsa és tesztelése

B NC-program-ok létrehozasa a vezérlében, vagy kivulrél, CAM-rendszer

segitségével
= NC program-ok tesztelése a szimuldcio segitségével
B A programteszt alatti esetleges hibak megszlntetése

A felhasznaloi kézikonyv az informaciok komplexitasan keresztll az alabbi
képzettségi feltételeket tamasztja a felhasznaldval szemben:

®  Mdszaki alapismeretek, pl. mUszaki rajzok olvasasa és térben latas képessége

® Forgacsolasi alapismeretek, pl.anyagokra vonatkozé mUiszaki adatok jelentésége
B Biztonsagi ismeretek, pl. lehetséges veszélyek és azok elkertlése

m Gépismeret, pl. tengelyiranyok és a gép konfiguracioja

A HEIDENHAIN kilonbozé informacids termékeket kindl a tovabbi
célcsoportoknak:

®  Prospektusokat és a vasarolhat6 elemek listajat a leendd vevéknek
B Javitasi kézikonyvet a szerviztechnikusoknak

= Mdszaki kézikonyvet a gépgyartoknak

A HEIDENHAIN tovabba az oktatasok széles kinalatat nyujtja a

felhasznaloknak és a programot valtoknak az NC-programozas teriletén.
HEIDENHAIN-Schulungsportal

A célcsoport miatt ez a felhasznaldi kézikonyv csak a vezérlés lizemeltetésérél
és kezelésérdl tartalmaz informaciokat. A tovabbi célcsoportok szamara sz616
informaciés termékek a termék tovabbi életciklusahoz tartalmaznak informacidkat.
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A Felhasznal6i kézikonyv-rdl | Rendelkezésre all6 felhasznaléi dokumentacio

1.2 Rendelkezésre allé felhasznaloi dokumentacio

Felhasznaléi kézikonyv

Ezt az informacios forrast a HEIDENHAIN a kiadasi vagy szallitasi formatumtol
fuggetlenul felhasznaloi kézikdnyvnek nevezi. Az ismert, azonos értelm(
megnevezések pl.: hasznalati utmutatas, kezeldi itmutatds, Uzemeltetési itmutatds

A vezérl6 felhasznaloi kézikonyve az alabbi valtozatokban all rendelkezésre:
® Valamennyi kinyomtatott kiadas az alabbi modulokra van felosztva:

u A Beallitas és futtatas felhasznaloi kézikonyv a gép bedllitasahoz, valamint az
NC-Programok ledolgozasahoz tartozé osszes informaciot tartalmazza.
ID: 1358774-xx

= A Programozas és tesztelés felhasznalodi kézikonyv az NC-Programok
létrehozasahoz és tesztjéhez tartozé 6sszes informaciot tartalmazza. Nem
tartalmazza a tapintérendszer- és megmunkalasi ciklusokat.
Klartext programozas ID-ja: 1358773-xx

= A Megmunkalasi ciklusok felhasznaldi kézikonyv tartalmazza a
megmunkalasi ciklusok valamennyi funkcidjat.
ID: 1358775-xx
B A Munkadarab és szerszam mérési ciklusai felhasznaldi kézikonyv
tartalmazza a tapintdrendszer ciklusok valamennyi funkciojat.
ID: 1358777-xx
= PDF-fajlként, a nyomtatott verziok szerint felosztva, vagy teljes PDF-ként,
tartalmazva az 6sszes modult
TNCguide
= HTML-fjlként, a TNCguide integralt sugod hasznalatahoz kozvetlendl a
vezérlésben
TNCguide
A felhasznaloi kézikonyv segiti Ont a vezérld biztonsagos és rendeltetésszer(
hasznalataban.
Tovabbi informacid: "Rendeltetésszer(i hasznalat", oldal 26

Tovabbi informacids kiadvanyok felhasznalok részére

Onnek felhasznaloként tovabbi informacios kiadvanyok &linak rendelkezésre:

= Az Uj és megvaltozott szoftver-funkcidk attekintése az egyes szoftver-verziok
Ujdonsagairdl tajékoztatja Ont.
TNCguide

= A HEIDENHAIN-prospektusok a HEIDENHAIN termékeirél és szolgaltatasairol
tajékoztatjak, pl. A vezérlé szoftver-opcioi.
HEIDENHAIN-Prospekte

= Az NC-megoldasok adatbank a gyakran el6fordulo feladatokhoz nyujt
megoldasokat.
HEIDENHAIN-NC-Solutions
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A Felhasznaléi kézikonyv-rél | Alkalmazott utasitastipusok

Alkalmazott utasitastipusok

Biztonsagi utmutatasok

Vegye figyelembe a jelen dokumentacidban, valamint a berendezésgyarto
dokumentacidjaban szerepld biztonsagi Utmutatasokat!

A biztonsagi Utmutatasok a szoftver és berendezések kezelése kapcsan fellépé

veszélyekre figyelmeztetnek, rdmutatva az ilyen veszélyek elkeriilésének modjara is.
A veszélyek sulyossaguk szerint kiilonbozd csoportokba sorolhatok:

A VESZELY

Veszély személyekre vonatkozo veszélyhelyzetet jelez. Amennyiben a veszélyek
elkerllésére vonatkozo Utmutatasokat nem tartja be, Ugy a veszélyhelyzet
biztosan halalhoz vagy stilyos testi sériiléshez vezet.

Figyelmeztetés személyekre vonatkozo veszélyhelyzetet jelez. Amennyiben
a veszeélyek elkerllésére vonatkozo Utmutatasokat nem tartja be, ugy a
veszélyhelyzet elorelathatoan halalhoz vagy sulyos testi sériiléshez vezet.

A FIGYELEM

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

Utmutatas targyakra vagy adatokra vonatkozo veszélyhelyzetet jelez. Amennyiben
a veszeélyek elkerllésére vonatkozo Utmutatasokat nem tartja be, gy a
veszélyhelyzet elérelathatéan targyi karokhoz vezet.

Biztonsagi utmutatasokon beliili informaciok sorrendje
A biztonsagi utmutatasok alabbi négy részbdl alinak:

= Afigyelmeztetd sz6 a veszély sulyossagat jelzi

B Aveszély jellege és forrasa

B Aveszély figyelmen kivil hagydsanak kdvetkezményei, pl. "Alabbi
megmunkalasok esetén tkozésveszély all fenn"

m Elhdritas — intézkedések a veszély elkerlilésére
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A Felhasznaléi kézikonyv-rél | Alkalmazott utasitastipusok

Biztonsagi utmutatasok

A jelen Utmutatoban lévé biztonsdgi Utmutatasok betartdsaval a szoftver hibaktol
mentes és hatékony hasznalatat biztositja.

A jelen Utmutato alabbi biztonsagi utmutatasokat tartalmazza:

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

@ Ez a szimbolum arra szélitja fel, hogy tartsa be az eredeti berendezésgyarto

biztonsagi Utmutatojat. Ez a szimbolum a gépfiiggd funkcidkra hivja fel a
figyelmet. A kezelére és a berendezésre vonatkozd lehetséges veszélyeket
a gépkonyv irja le.

@ A konyvszimbdlum mas, kilsd dokumentaciokra valo hivatkozast jelent,

példaul a berendezésgyarto vagy egy mas gyartd dokumentaciojara.

1.4 Utmutatasok NC-programok hasznalatahoz

A felhasznaloi kézikonyvben talalhatd NC-programok megoldasi javaslatok. Miel6tt
az NC-programokat vagy az egyes NC-mondatokat alkalmazna a gépén, ezeket meg
kell valtoztatni.

Az alabbi tartalmakat valtoztassa meg:

Szerszamok

Forgacsolasi értékek

Elétolasok

Biztonsagi magassag vagy biztonsagi poziciok
Gépspecifikus poziciok, pl az M91gel osszefiiggésben
Programbehivasok utvonalai

Néhany NC-program fligg a gép kinematikajatol Allitsa hozza ezeket az
NC-programokat gépének kinematikdjahoz a kilsé tesztelés el6tt.

Tesztelje az NC-programokat a tulajdonképpeni programfuttatas el6tt a szimulacio
segitségével.

Programteszttel megbizonyosodik arrdl, hogy az NC-program alkalmazhato
a rendelkezésre allo szoftver-opciok, az aktiv gépi kinematika valamint az
aktualis gépi konfiguracié mellett.

1.5 Kontakt a szerkesztoséghez

Médositasokat javasolna vagy hibat fedezett fel?

Dokumentumainkat folyamatosan igyeksziink az On érdekében javitani. Kérjik,
segitsen minket ebben és 0ssza meg valtoztatasi javaslatait alabbi email cimre irt
levélben:

tnc-userdoc@heidenhain.de

HEIDENHAIN | TNC7 | Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszamokra felhasznaldi kézikonyv | 01/2022 23


mailto:tnc-userdoc@heidenhain.de







2.1

2.2

26

A TNC7

A termékrol | A TNC7

Valamennyi HEIDENHAIN-vezérlés parbeszedes programozassal és részletht
szimuldcidval tdmogatja Ont. A TNC7-vel tovabba drlap alapon és grafikusan
programozhat és nagyon gyorsan és biztosan jut a kivant eredményre.

A szoftver-opciok valamint az opcionalis hardver-bévitmények lehetévé teszik a
funkcidk és a felhasznaloi kényelem rugalmas bévitését.

A funkciok bévitése lehetéveé teszi pl. a maro- és furomdveletek mellett az esztergalod
és koszoruld megmunkalasokat is.

Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaldi kézikonyv

A felhasznaldi kényelem pl. a tapintérendszerek, kézikerekek vagy 3D-egér
hasznalataval novekszik.

Tovabbi informacidk: Bedllitas és végrehajtas felhasznaldi kézikonyv

Definiciok

Rovidités Definicié

TNC TNC a CNC (computerized numerical control) roviditésbdl
ered. AT (tip vagy touch) azt a lehetséget jelenti, hogy,
NC-programokat begépelhet kozvetlenll, vagy grafikusan
programozhat mozdulatokkal a vezérlésben.

7 A termék szama a vezérl§ generaciojat jeldli. A funkciok a

jovahagyott szoftver-opcioktol fliggnek.

Rendeltetésszerii hasznalat

A rendeltetésszer(i hasznélattal kapcsolatos informéaciok Ont, mint felhasznalot
segitik egy termék, pl. egy szerszamgép biztonsagos hasznalataban.

A vezérl6 a gép egyik eleme, és nem a teljes gép. Ez a felhasznaloi kézikonyv

a vezérl6 hasznalatat irja le. Tajékozddjon a gép hasznalata el6tt a fontos
biztonsagi szempontokrél, a sziikséges biztonsagi felszerelésrél, valamint a képzett
személyzetre vonatkozo kovetelményekrdl a gép gyartéjanak dokumentacioja

segitségével.

A HEIDENHAIN maro- és esztergagépekhez, valamint legfeljebb 24
tengelyes megmunkalo kdzpontokhoz értékesit vezérldket. Ha On
felhasznaloként eltéré helyzettel talalkozik, azonnal fel kell vennie a
kapcsolatot az Uzemeltet&vel.

A HEIDENHAIN hozzéjérul az On biztonsaganak noveléséhez, valamint az On
termékeinek védelméhez, amihez tobbek kozott figyelembe veszi az lUgyfelek
visszajelzéseit. Ebbdl erednek pl. a vezérl6k midkodésének finomitasai és az
informacios kiadvanyokban megjelend biztonsagi utasitasok.

Jaruljon hozza aktivan a biztonsag noveléséhez ugy, hogy jelentse a
hianyzé vagy félreérthetd informaciokat.
Tovabbi informacid: "Kontakt a szerkesztéséghez', oldal 23
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2.3 Alkalmazas eléiranyzott helye

Az elektromdgneses 6sszeférhetéségrél (EMV) szold DIN EN 50370-1 szabvanynak
megfeleléen a vezérlé hasznalata engedélyezett ipari kdrnyezetben.

Definiciok
Iranyelv Definicio
DIN EN Ez a szabvany tobbek kozott a szerszamgépek

50370-1:2006-02 zavarkeltésével és zavarvédelmével foglalkozik.
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A termékrél | Biztonsagi utasitasok

Biztonsagi utasitasok
Vegye figyelembe a jelen dokumentacidban, valamint a berendezésgyarto
dokumentaciojaban szerepld biztonsagi Uutmutatasokat!

Az alabbi biztonsagi utasitasok kizardlag a vezérlésre, mint egy elemre vonatkoznak,
és nem az adott teljes termékre, tehat nem a szerszamgépre.

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.

Tajékozodjon a gép hasznalata elétt a fontos biztonsagi szempontokrol,
a szlikséges biztonsagi felszerelésrdl, valamint a képzett személyzetre
vonatkozo kdvetelményekrél a gép gyartéjanak dokumentacioja
segitségével.

Az aldbbi attekintés kizardlag az altalanos érvényl biztonsagi utasitasokat
tartalmazza. Vegye figyelembe az alabbi fejezetekben talalhato tovabbi, részben a
konfiguraciotol figgé biztonsagi utasitasokat.

A lehetd legnagyobb biztonsag érdekében az 6sszes biztonsagi utasitast
megismételjik a fejezeten belll a vonatkozd pontoknal.

A VESZELY

Vigyazat, veszély a felhasznaloral

Nem biztositott csatlakozo aljzatok, meghibasodott kabelek és a szakszer(tlen
hasznalat esetén elektromos veszélyhelyzetek Iépnek fel. A veszélyhelyzet mar a
gép bekapcsolasaval megkezdddik!

> Készullékeket kizarolag felhatalmazott szerviz munkatarsak
csatlakoztathatnak vagy tavolithatnak el

> A gépek kizarolag csatlakoztatott kézikerékkel vagy biztositott csatlakozé
aljazattal kapcsolja be

A VESZELY

Vigyazat, veszély a felhasznalora!

A gépek és azok alkatrészei mindig mechanikus veszélyeket rejtenek. Az
elektromos, magneses vagy elektromagneses mezd8k kilonosen szivritmus
szabalyozdval vagy implantatumokkal él6 személyek szamara veszélyesek. A
veszélyhelyzet mar a gép bekapcsolasaval megkezdddik!

> Vegye figyelembe és tartsa is be a gépkonyvet

> Vegye figyelembe és tartsa is be a biztonsagi utmutatasokat és biztonsagi
szimbolumokat

> Hasznaljon biztonsagi berendezéseket
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Figyelem, veszély a felhasznaléknak!

Veszélyes szoftverek (virusok, trojaiak, malware-ek vagy férgek)
megvaltoztathatjak a fajlokat vagy szoftvereket. Manipulalt fajlok valamint
szoftverek a gép elérelathatatlan viselkedéséhez vezethetnek.

> Ellendrizze hasznalat el6tt a hordozhaté adathordozékat, hogy nem
tartalmaznak veszélyes szoftvereket

> Belsé web-bongészét kizarolag Sandbox-ban inditson.

Va

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérlé nem hajtja végre a szerszam és a munkadarab Utkozésének
automatikus ellenérzését. Nem megfeleld elépozicionalas vagy az egyes
elemek kozotti elégtelen tavolsag esetén a tengelyek referenciafelvétele alatt
Utkozésveszély all fenn!

> Vegye figyelembe a képernydén megjelend utmutatdsokat

> Szikség esetén a tengelyek referenciafelvétele elétt alljon be egy biztonsagos
pozicidba

» Ugyeljen az esetleges ttkozésekre

Ve

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A vezérl§ a szerszamhossz korrekcidjahoz a szerszamtablazatban definialt
szerszamhosszt hasznalja. Hibas szerszamhosszok téves szerszamhossz
korrekciot is okoznak. A vezérld a 0 hosszusagu szerszamoknal és a TOOL CALL
0 utan nem hajt végre hosszkorrekciot és ttkozésellenérzést sem. Az ezt kovetd
szerszam poziciondlasok soran utkozésveszély all fenn!

> A szerszdmokat ezért mindig a tényleges szerszamhosszal hatdrozza meg (ne
csak kilonbséggel)

» ATOOL CALL 0 kizarolag az orso uritéséhez hasznalando

ya

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A régebbi vezérlékon készitett NC programok az aktualis vezeérlén eltérd
tengelymozgasokat vagy hibauzeneteket valthatnak kil A megmunkalas soran
Utkozésveszély all fenn!

> Grafikai szimulacioval ellenérizze az NC programot vagy programrészt

» Ovatosan tesztelje az NC programot vagy a programszakaszt a
Mondatonkénti programfutas Gzemmodban

» Ugyeljen az alabbi ismert kiilonbségekre (aldbbi lista adott esetben nem teljes!)
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A termékrél | Biztonsagi utasitasok

MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

A TORLES funkcio véglegesen torli a fajlt. A vezérld a torlés elétt nem menti
le automatikusan a fajlokat, pl. a lomtarba valo athelyezéssel. Ezaltal a fajlok
visszaallitdsa nem lehetséges.

> A fontos adatokat ezért rendszeresen mentse el egy kilsé meghajtéra

MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

Amennyiben a csatlakoztatott USB készuléket az adatatvitel kozben eltavolitja,
Ugy az hasznalhatatlan fajlokat eredményezhet.

> Az USB portot kizarélag az atvitelhez és mentéshez hasznalja, ne pedig NC
programok szerkesztéséhez és végrehajtasahoz

> Az adatatvitelt kdveten tavolitsa el az USB készliléket a funkcidgombbal

MEGJEGYZES

Vigyazat: Az adat elveszhet!

A vezérl6t ki kell kapcsolni, hogy a futd folyamatok lezaruljanak és a rendszer
mentse az adatokat. A vezérld azonnal, fékapcsoldval torténd kikapcsolasa
minden vezérl6allapot esetén adatvesztéshez vezethet!

» Mindig kapcsolja ki a vezérl&t
> A f6kapcsolot a képernyén megjelend lzenetet kdvetéen kapcsolja csak ki

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha programfutas kdzben a GOTO funkcid segitségével kivalaszt egy NC mondatot
és utdna végrehajtja az NC programot, a vezérlé figyelmen kivil hagy minden
kordbban programozott NC funkcidt, pl. transzformaciokat. Emiatt a kovetkezé
pozicionald mozgasok kozben Utkozésveszély all fenn!

» A GOTO funkciot csak NC programok programozasakor és tesztelésekor
hasznalja

> NC programok végrehajtasakor kizarélag a Mondatkeres muveletet hasznalja
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2.5

2.5.1

Szoftver

Ez a felhasznaloi kézikonyv a gép beallitasahoz, valamint NC-programok
programozasahoz és ledolgozdsahoz tartozo funkcidkat irja le, amiket a vezérlés
teljes funkcionalitas esetén nyuijt.

A tényleges funkciok tobbek kozott a jovahagyott szoftver-opciodktol
figgnek.
Tovabbi informacié: "Szoftver-opciok’, oldal 31

A tablazat az ebben a felhasznaloi kézikonyvben leirt NC-szoftverek szamait mutatja.

A HEINHAIN a 16-0s NC szoftvervaltozattél kezdve egyszerdsitette a
verziojelolési sablonjat.
B Akiadasi id6szak hatarozza meg a verziészamot.

m Egy kiadasi idészak 6sszes vezérl6tipusa ugyanazt a verziészamot
kapja.

B A programozo allomasok verzidoszama megfelel az NC szoftver
verzioszamanak.

NC szoftver Termék

szama

817620-16 TNC7

817621-16 TNC7 E

817625-16 TNC7 programozo hely

Vegye figyelembe a Gépkonyv el8irasait.

Ez a felhasznaldi kézikonyv a vezérld alapfunkcidit irja le. A gépgyarté a
vezérl6 funkcidit hozza tudja igazitani a géphez, ki tudja azokat béviteni
vagy korlatozhatja azokat.

A gépkonyv segitségével ellendrizze, hogy a vezérlé funkcidit
megvaltoztatta-e a gép gyartoja.

Definicio
Rovidités Definicié
E Az E betli a vezérl§ export verzidjat jeldli. Ebben a verzidban

a #9, szoftver-opcio, Bévitett funkciok, 2. csoport 4 tengelyes
interpolaciora korlatozaédik.

Szoftver-opcidk

A szoftver-opciok meghatarozzak a vezérl6 funkcioinak terjedelmét. Az opcionalis
funkciok gép- vagy alkalmazasfiggdek. A szoftver-opciok annak lehet6ségét kinaljak
Onnek, hogy a vezérlét hozzadllitsa az On egyéni igényeihez.

Megnézheti, mely szoftver-opciok vannak engedélyezve a gépén.
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Attekintés és meghatarozasok

A TNC7 kilonboz6 szoftver-opcidval rendelkezik, amiket gépének gyartdja kilon
vagy akar utolag is engedélyezhet. Az alabbi attekintés kizarolag olyan szoftver-
opcidkat tartalmaz, amik az On szamara, mint felhasznalé fontosak.
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0 A felhasznaloi kézikonyvben az opcidszamok megadasaval tudja meg,
hogy a standardfunkciok nem tartalmazzak valamelyik funkciét.
Tovabbi, a gép gyartdja szempontjabol fontos szoftver-opciokrol a miszaki
kézikonyv tajékoztat.

o Ugyeljen arra, hogy bizonyos szoftver-opciok hardver-bévitést igényelnek.
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhaszndloi kézikonyv

Szoftver-opcio Meghatarozas és alkalmazas
Additional Axis Kiegészito szabalyzokor
(opciok #0 - #7) Szabdlyozokor minden olyan tengelyhez vagy orséhoz kell, amit a vezérlé

programozott célértékre mozgat.

Kiegészit6 szabalyozokorre van sziksége pl. levehetd és hajtott
billendasztaloknal.

Bovitett Funkcio Bavitett funkciok csoport 1
Csoport 1 Ez a szoftver-opci¢ lehet6ve teszi a munkadarab tobb oldalanak
(Opcio #8) megmunkaldsat forgétengelyes gépeken egy felfogashol.

A szoftver-opcio pl. az alabbi funkciokat tartalmazza:

B Megmunkalasi sik billentése, pl. PLANE SPATIAL-val
Tovabbi informaciék: Programozas és tesztelés felhasznaldi kézikonyv

m Konturok programozasa henger felliletén, pl. Ciklus 27 HENGERPALAST-val
Tovabbi informacidk: Felhasznaldi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok

® Forgotengely el6tolas programozasa mm/percben M116-val
Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv

® 3 tengelyes korinterpolacio dontott megmunkalasi sik esetén

Az 1. csoport bévitett funkcioival egyszer(Usiti a bedllitast és noveli a
munkadarab pontossagot.

Bévitett Funkcio Bdvitett funkciok csoport 2
Csop'qrt 2 Ez a szoftver-opcid lehetévé teszi forgdtengelyes gépeken munkadarabok 5-
(Opcid #9) tengelyes szimultdan megmunkalasat.

A szoftver-opcio pl. az alabbi funkciokat tartalmazza:

m TCPM (tool center point management): Linedris tengelyek automatikus
kovetése a forgdtengelyek pozicionalasa kozben

Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv

®m  NC-programok ledolgozasa vektorokkal, beleértve az opciondlis 3D-
szerszamkorrekciot

Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv

®  Tengelyek kézi mozgatasa automatikus T-CS szerszam-
koordinatarendszerben

® Egyenes interpoldcio tobb mint négy tengelyben (exportverzié esetén max.
négy tengelyben)
Az 2. csoport bdvitett funkcidival pl. szabadformaju fellileteket allithat eld.
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Szoftver-opcio

HEIDENHAIN DNC
(opcid #18)

Meghatarozas és alkalmazas

HEIDENHAIN DNC

Ez a szoftver-opcié lehetdveé teszi kilsé Windows-applikaciok szamara a
hozzaférést a vezérl§ adataihoz TCP/IP-protokoll segitségével.

A lehetséges alkalmazasi terlletek pl.:

m Csatlakoztatds folérendelt ERP- vagy MES-rendszerekhez

B Gépi és lizemi adatok feldolgozasa

HEIDENHAIN DNC-re van szuksége kilsé Windows-applikaciokhoz.

Dinamikus Utkozés

Dinamikus litkozésfeliigyelet DCM

Felligyelet Ez a szoftver-opcid lehet6vé teszi a gép gyartdjanak, hogy a gép komponenseit
(opci6 #40) utkozési testként hatarozza meg. A vezérl6 az 6sszes gépi mozgas soran
felligyeli a meghatarozott itkozési testeket.
A szoftver-opcio pl. az alabbi funkciokat nyujtja:
B A programfutas automatikus megszakitasa Utkozés veszélye esetén
B Figyelmeztetés a kézi tengelymozgatasok soran
= (tkozésfellgyelet a programteszt soran.
A DCM-mel megakadalyozhatja az Gtkozéseket, és ezaltal elkerlilheti az anyagi
karok és a gép karosodasa miatti jarulékos koltségeket.
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
CAD Import CAD Import
(opcio #42) Ez a szoftver-opcio lehetévé teszi poziciok és konturok kivalasztasat CAD-

fajlokbal, és azok NC-programba torténé atvételét.

A CAD Import-tal csokkentheti a programozas id8igényét, és elkertlheti a
tipikus hibakat, mint pl. az értékek hibds megadasat. Tovabba a CAD Import
hozzajarul a papirmentes gyartashoz.

Tovabbi informacidk: Beadllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Globalis Program
Beallitasok
(opcio #44)

Globadlis programbeallitasok GPS

Ez a szoftver-opcié lehetévé teszi a szuperponalt koordinatatranszformaciokat
valamint kézikerék mozgasokat a program futasa kdzben az NC-program
valtoztatasa nélkul.

A GPS-vel kiilsé NC-programokat allithat hozza a géphez, és novelheti a
flexibilitast a program futasa kozben.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Adaptiv El6tolas

adaptiv el6tolasszabalyzas AFC

Szabalyozas Ez a szoftver-opcid lehetévé teszi az el6tolds automatikus szabalyozasat
(opcio #45) az aktuadlis orséterhelés fliggvényében. A vezérld csokkend terhelés esetén
megnoveli az el6tolast és csokkenti azt novekvé terhelésnél.
Az AFC-vel az NC-program valtoztatdsa nélkdl lerdviditheti a megmunkalas
idejét, és egyuttal elkeriilheti a gép tulterhelés miatti karosodasat.
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
KinematicsOpt KinematicsOpt
(opcio #48) Ez a szoftver-opcié az automatikus tapintasok segitségével lehetévé teszi az

aktiv kinematika ellenérzését és optimalizalasat.

A KinematicsOpt-val a vezérl6 pozicidhibakat korrigalhat forgétengelyeknél,
€s azaltal novelheti a pontossagot billents- és szimultan megmunkalasoknal.
Az ismételt mérések és korrekciok segitségével a vezérld részben képes a
hémérsékletfliggd eltérések kompenzaldsara.

Tovabbi informacié: "Tapintociklusok kinematika automatikus beméréséhez",
oldal 293
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Szoftver-opcio
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Meghatarozas és alkalmazas

Esztergalas Mardesztergalas
(opcid #50) Ez a szoftver-opcio atfogd esztergalasi funkcioecsomagot nyujt forgoasztallal
rendelkezé marogépeknek.
A szoftver-opcid pl. az alabbi funkciokat nyujtja:
m Esztergaldashoz tartozé szerszamok
® Esztergalasra vonatkozo ciklusok és konturelemek,pl. alaszurasok
®  Automatikus élsugar kompenzacio
A maroesztergalas lehetévé teszi a mardesztergald megmunkalasokat
egyetlen gépen, és ezzel jelentésen csokkenti pl. a beallitasra forditott idét.
Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv
KinematicsComp KinematicsComp
(opcio #52) Ez a szoftver-opcié az automatikus tapintasok segitségével lehetévé teszi az

aktiv kinematika ellenérzését és optimalizalasat.
A KinematicsComp-val a vezérl§ helyzet- és részegységhibakat tud korrigalni a

térben, azaz a forgo- és linedris tengelyek hibajat tudja térben kompenzalni. A
korrekcidk a KinematicsOpt-val szemben (opcid #48) még atfogobbak.

Tovabbi informacié: "Ciklus 453KINEMATIKAI RACS (Opcié #48), (Opcid #52)",
oldal 327

OPC UA NC Server
1-6
(opcidk #56 - #61)

OPC UA NC szerver

Ezek a szoftver-opciok standardizalt kapcsolatot biztositanak az OPC UA-val a
vezérld adataihoz és funkcidihoz vald kilsd hozzaféréshez.

A lehetséges alkalmazasi terlletek pl.:
B Csatlakoztatds folérendelt ERP- vagy MES-rendszerekhez
m (Gépi és Uzemi adatok feldolgozasa

Valamennyi szoftver-opcio lehetévé tesz kliens-kapcsolatot. Tobb parhuzamos
kapcsolat tobb OPC UA NC szerver hasznalatat kbveteli meg.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

4 kiegészitd tengely
(opcid #77)

4 kiegészit6 szabalyzokor
Lasd "Additional Axis
(opcidk #0 - #7)"

8 kiegészito tengely
(opcié #78)

8 kiegészit6 szabalyzokor
Lasd "Additional Axis
(opciodk #0 - #7)"

3D-ToolComp
(opcio #92)

3D-ToolComp csak a bévitett funkcidk 2. csoporttal (opcid #9) egyditt

Ez a szoftver-opcié lehetévé teszi az alakeltérések automatikus kompenzalasat
egy korrekcios tablazattal gombmaraskor és munkadarab-tapintoknal.

A 3D-ToolComp-val pl. névelheti a munkadarab pontossagat szabadformaju
fellletek tekintetében.

Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv
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Szoftver-opcio

Bovitett Szerszam
Kezelés
(opcid #93)

Meghatarozas és alkalmazas

Bévitett szerszamkezelés

Ez a szoftver-opcio kiterjeszti a szerszamkezelést az Elhelyezéslista és T-
alkalm.sorrend tablazatokkal.

A tablazatok az alabbi informaciokat nyujtjak:
= Az Elhelyezéslista a ledolgozandd NC-program vagy paletta igényelt
szerszamait mutatja.

® A T-alkalm.sorrend a ledolgozandd NC-program vagy paletta
szerszamainak sorrendjét mutatja.

Tovabbi informacidk: Beadllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
A bdvitett szerszamkezeléssel id6ben felismerheti a szerszamigényt és ezaltal
meg tudja akadalyozni a programfutas kdzbeni megallasokat.

Bovitett orso
interpolacio
(opcid #96)

Interpolalé orsok

Ez a szoftver-opcié lehetdvé teszi az interpoldcids esztergalast, amikor a
vezérl6 0sszekapcsolja a szerszamorsot a linedris tengellyel.

A szoftver-opcio az alabbi ciklusokat tartalmazza:

® Aciklus 291 IPO.-ESZT. CSATOLAS konturalprogramok nélkuli egyszerd
forgacsolasokhoz

= Aciklus 292 IPO.-ESZT. KONTUR forgdsszimmetrikus konturok
simitasahoz

Az interpolalo orsoval forgdasztal nélkuli gépeken is végrehajthat esztergalast.

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok

Orso6 szinkronizalas
(opcio #131)

0Orso szinkronfutas

Ez a szoftver-opcio két vagy tobb orsé szinkronizalasaval lehetévé teszi pl.
fogaskerekek gyartasat lefejté marassal.

A szoftver-opcid az aldabbi funkciokat tartalmazza:

® Orsok szinkronfutasa kilonleges megmunkalasokhoz, pl. sokszog
esztergalashoz

m Ciklus 880 FOGASKEREK LEFEJTOM. Csak mardesztergalassal (opcio #50)
Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkaldsi ciklusok

Remote Desktop
Manager
(opcid #133)

Remote Desktop Manager

Ez a szoftver-opcié lehetdvé teszi a csatlakoztatott kiilsé szamitdgépek
megjelenitését és kezelését a vezérldn.

A Remote Desktop Manager-rel csokkenti pl. a tobb munkahely kozotti utat és
ezaltal noveli a hatékonysagot.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Dinamikus Utkozés

Dinamikus iitkozésfeliigyelet DCM valtozat 2

Feliigyelet v2 Ez a szoftver-opcio a szoftver-opcié #40, dinamikus tkozésfelligyelet DCM
(opcid #140) valamennyi funkciojat tartalmazza.
Tovabba ez a szoftver-opcio lehetévé teszi a munkadarab befogoinak
Utkozésfellgyeletét.
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
Tengelykapcsolok Tengelykapcsoldk kompenzacidja CTC
Kom_penzécié Ezzel a szoftver-opcidval a gép gyartdja pl. gyorsulasfiiggd eltéréseket
(opcio #147) kompenzélhat a szerszamon, és ezzel névelheti a pontossagot és a

gyorsasagot.

HEIDENHAIN | TNC7 | Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszamokra felhasznaldi kézikonyv | 01/2022

35



36

Szoftver-opcio

Adaptiv pozicié

A termékrol | Szoftver

Meghatarozas és alkalmazas

Adaptiv pozicié SzabalyozasPAC

Szab{/ﬂyozés Ezzel a szoftver-opcidval a gép gyartdja pl. helyzetfiiggd eltéréseket

(opcio #142) kompenzélhat a szerszamon, és ezzel névelheti a pontossagot és a
gyorsasagot.

Adaptiv Terhelés Adaptiv terhelésszabalyozas LAC

Szabalyozas Ezzel a szoftver-opcidval a gép gyartoja pl. terhelésfiiggs eltéréseket

(opcio #143) kompenzélhat a szerszamon, és ezzel névelheti a pontossagot és a
gyorsasagot.

Adaptiv Mozgas Adaptiv mozgasszabalyozas MAC

Szabalyozas Ezzel a szoftver-opciéval a gép gyartdja pl. a sebesség fliggvényében

(opci6 #144) véltoztathatja a gép bedllitasait, és ezzel ndvelheti a gyorsasagot.

Aktiv Rezgés Aktiv rezgéselnyomas ACC

Vezérlés Ez a szoftver-opcid lehetévé teszi a gép rezgésre vald hajlamanak

(opci6 #145) csokkentését nehézforgacsoléskor.

Az ACC-vel javithatja a vezérlés a munkadarab fellletének minéségét, novelheti
a szerszam éltartamat, valamint csokkentheti a gép terhelését. A gép tipusatdl
fliggben tobb, mint 25%-kal néhet a levalasztott forgacs mennyisége.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Gép Rezgés Kontroll

Gépek rezgéscsillapitasa MVC

(opcid #146) Gépek rezgéseinek csillapitdsa a munkadarab feliiletének javitasa érdekében
az alabbi funkciokkal:
= AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control
CAD Model CAD-modell optimalizalas
Optimalizalo (Opcié  Ezzel a szoftver-opcioval pl. befogok vagy szerszamtartok hibas fajljait
#152) lehet kijavitani vagy a szimulacidbdl generdlt STL fajlokat egy mésik

megmunkalasba attenni.
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Batch Process
Manager
(opcid #154)

Batch Process Manager BPM

Ez a szoftver-opcio lehetéveé teszi tobb megmunkalds egyszerd tervezését és
végrehajtasat.

A paletta- és a bdvitett szerszamkezelés kombinacidjaval vagy kiterjesztésével
(opcid #93) a BPM pl. az alabbi kiegészité informaciokat nyujtja:

B Megmunkalas id6tartama

m A sziikséges szerszamok rendelkezésre dllasa

B Fennalld manualis beavatkozasok

® A hozzarendelt NC-programok programtesztjeinek eredményei

Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv

Komponens
feliigyelet
(Opcid 155)

Komponens ellenérzés

Ez a szoftver-opcié lehetdvé teszi a gép gyartdja altal konfiguralt
gépkomponenesek automatikus felligyeletét.

A komponensfeligyelettel a vezérl§ figyelmeztetésekkel és hibajelzésekkel
segit a gép karosodasanak és tulterhelésének megakadalyozasaban.
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Szoftver-opcio

Meghatarozas és alkalmazas

Koszoriilés Koordinata koszoriilés
(opcio #156) Ez a szoftver-opcio atfogd kdszoriild funkcidcsomagot nyujt mardgépeknek.
A szoftver-opcid pl. az alabbi funkciokat nyujtja:
m KOszorild szerszamok, lehizészerszamokat beleértve
® Ciklusok leng8lokethez, valamint lehtzashoz
A koordinatakoszorulés komplett megmunkalasokat tesz lehetévé egyetlen
gépen, és ezzel jelentdsen csokkenti pl. a bedllitasra forditott idét.
Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv
Fogaskerék Fogaskerék gyartas
Forgacsolas Ez a szoftver opcid lehetévé teszi hengeres fogaskereke vagy tetszéleges
(opcio6 #157) sz6gU ferde fogazasu fogaskerekek megmunkaldsat.

A szoftver-opcio az alabbi ciklusokat tartalmazza:

m Ciklus 285 FOGASKEREK DEFINIALASA a fogazas geometridjanak
meghatarozasahoz

m Ciklus 286 FOGASKER. LEFEJTOMARAS

m Ciklus 287 FOGASKER. LEF.HANTOLAS

A fogaskerékgyartas kibdviti a korasztalos marégépek felhasznalasi
tartomanyat mardesztergalas nélkil is (opcid #50).

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkaldsi ciklusok

Esztergalas v2
(opcid #158)

Mardesztergalas Verzio 2

Ez a szoftver-opcié a szoftver-opcio #50, mardesztergdlas valamennyi
funkcidjat tartalmazza.

Tovabba ez a szoftver-opcid az aldbbi kibdvitett esztergalasi funkcidkat nydijtja:
m Ciklus 882 ESZTERGALAS SZIMULTAN NAGYOLAS
® Ciklus 883 ESZTERGALAS SZIMULTAN SIMITAS

A bévitett esztergalasi funkciokkal pl. nem csak alametszett munkadarabokat
gyarthat, hanem nagyobb teriiletét hasznalhatja a forgacsolélapkanak a
megmunkalas kozben.

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkaldsi ciklusok

Optimalizalt Kontur
Maras
(opcid #167)

Optimalizalt kontirmegmunkalas OCM

Ez a szoftver-opcio lehetéveé teszi tetszéleges zart vagy nyitott zseb, illetve
sziget orvénymarasat. Orvénymaras soran a teljes szerszamél allando
forgacsolasi feltételek mellett van hasznalva.

A szoftver-opcio az alabbi ciklusokat tartalmazza:

® Ciklus 271 OCM KONTURADATOK

Ciklus 272 OCM NAGYOLAS

Ciklus 273 OCM FENEKSIMITAS és ciklus 274 OCM OLDALSIMITAS
Ciklus 277 OCM ELLETORES

Ezen kivil a vezérlé az OCM ALAKOK:-at nyUjtja a gyakran hasznalt
konturokhoz.

Az OCM-vel leroviditheti a megmunkalas idejét, és ezzel egyltt csokkentheti a
szerszamkopast.

Tovabbi informaciok: Felhasznaloi kézikonyv Megmunkalasi ciklusok
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Szoftver-opcié Meghatarozas és alkalmazas

Folyamat Feliigyelet = Folyamatfeliigyelet
(Opcio #168) A megmunkalasi folyamat referencian alapulé felligyelete

Ezzel a szoftver-opcidval a vezérl6 meghatarozott megmunkalasi szakaszokat
felligyel a program futasa kozben. A vezérlé 6sszehasonlitja a valtozasokat
egy referenciamegmunkalas értékeivel a szerszamorso vagy a szerszam
vonatkozasaban.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Feature Content Level

A vezérlészoftver Uj funkcidi vagy funkciokiterjesztései vagy szoftver-opciokkal vagy
a Feature Content Levels segitségével védettek.

Ha On Uj vezérlést szerez be, az FCL a telepitett szoftver-verzio altal lehetséges
legmagasabb verziojat kapja. Egy késébbi szoftver-frissités pl. szervizelés kozben
nem emeli automatikusan az FCL verziojat.

Jelenleg nincsenek a Feature Content Level altal védett funkciok. Ha a
jovében le lesznek védve funkciok, a felhasznaloi kézikonyvben az FCL n
jelolést fogja talalni. Az n az FCL megkovetelt verzioszamat mutatja.

Licenc- és hasznaloi utasitasok

Nyilt forraskodua szoftver

A vezérlé-szoftver olyan nyilt forraskddu szoftvert tartalmaz, melynek hasznalata
kifejezetten licencfeltételekhez kotott. Ezek a felhasznalasi feltételek elsébbséget
élveznek.

A licencfeltételeket az alabbiak alapjan taldlja meg a vezérlén:

@ > Valassza a Start izemmodot
> Valassza a Beallitasok alkalmazast
> Valassza az Operacios rendszer fllet
@ > Tapintson kétszer vagy kattintson a HEROS-on
° > A vezérl§ megnyitja a HEROS Licence Viewer ablakot.

OPC UA

A vezérlb-szoftver binaris konyvtarakat tartalmaz, amelyekre pétldlag és
elsédlegesen a HEIDENHAIN és a Softing Industrial Automation GmbH kozotti
felhasznalasi feltételek érvényesek.

Az OPC UA NC Server (opciok #56 - #67) valamint a HEIDENHAIN DNC (opcio

#18) segitségével befolydsolhatd a vezérlé viselkedése. Ezeknek a kapcsolatoknak
az Uzemszer( hasznalata el6tt rendszerteszteket kell végrehajtani, amelyik

kizarjak a hibas funkciokat vagy a vezérlé teljesitménycsokkenését. Ezeknek a
teszteknek a végrehajtasaért annak a szoftver-terméknek gyartéja felel, ami ezeket a
kommunikacios kapcsolatokat hasznalja.

Tovabbi informacidk: Bedllitas és végrehajtas felhasznaldi kézikonyv
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TNC 640 és TNC7 osszehasonlitas
Az aldbbi tablazatok a fé kilonbségeket tartalmazzak a TNC 640 és a TNC7 kozott.

Uzemmaédok
Uzemmoéd

Kézi lizemmod

TNC 640

m Kézi lizemmod kilon tzemmad
m  Kézitapintociklusok végrehajtasa

B Nyissa meg a bazispont tablazatot és
a szerszamtablazatot

= Vezérl6 ledllitasa

TNC7

= Kézi miikodtetés alkalmazas a Kézi
dzemmodban

m  Kézitapintociklusok végrehajtasa a
Beallitas alkalmazasban

B Nyissa meg a tablazatokat a
Tablazatok tizemmodban

» Allitsa le a vezérl6t a Start
dzemmodban

B Szerszamhivas Kézi mikodtetés
alkalmazasban lehetséges

Elektronikus
kézikerék

Elektronikus kézikerék kilon
Uzemmod

Kézikerék kapcsold a Kézi miikodtetés
alkalmazasban

Pozicionalas

Pozicionalas kézi értékbeadassal

MDI alkalmazas a Kézi izemmodban

kézi kdlon Gzemmad
értékbeadassal
Mondatonkénti  Mondatonkénti programfutas kulon Mondatonkent kapcsolo a
programfutas uzemmaod Programfutas izemmaodban
Folyamatos Folyamatos programfutas kilon Programfutas tizemmad
programfutas izemmaod
Programozas ® Programozaslzemmod ® Programozas lUzemmodd
®  Programozasi grafika = Konturgrafika munkaterulet
PROGRAMGRAFIKA konturok importalasahoz,
képernyéfelosztasban felrajzolasahoz és exportalasahoz
Programteszt Programteszt izemmad Szimulacié munkaterllet Programozas,

Kézi és Programfutas izemmodokban

A TNC7 esetében a vezérld Uzemmaodjai masképp vannak felosztva, mint

a TNC 640-nél. A kompatibilitas és a hasznalat megkonnyitése érdekében
a billentylizetegység nyomaogombjai valtozatlanok maradnak. Vegye
figyelembe, hogy bizonyos gombok mar nem valtanak Gzemmaddot, hanem
példaul egy kapcsolot aktivalnak.

Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv
Tovabbi informaciok: Beallitas és végrehajtas felhasznaldi kézikonyv
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Funkcidk
Funkcidk

Programozas és

A termékrol | TNC 640 és TNC7 osszehasonlitas

TNC 640
B Klartext, DIN/ISO és FK programozas

TNC7

® Klartext programozas és ledolgozas

ledolgozas és ledolgozas = DIN/ISO és FK ledolgozas
® Pozicionalé mondatok beillesztése m NC-funkciok szerkesztése
bi”enty(jzettel adaﬂapban
funkciogombokkal FK-val
®  Szintaktika programozasa a = Konturok exportaldsa
szovegszerkesztSben ®  Pozicionaldmondatok beillesztése
billentylizettel, képernydbillentydkkel
vagy a Billentyiizet munkaterUlettel
B NC-funkciok és ciklusok beillesztése
NC funkcié beszarasa gombbal
B Szintaktika programozasa a
szovegszerkesztében
Fajlkezelés Megnyitas a PGM MGT gombbal az Fajlok Gzemmdd és Fajl megnyitasa
dzemmodokbdl munkaterulet
Tablazatok Egyes tablazatok megnyitasa a vezérld Kulonleges Tablazatok lizemmad,

meghatdrozott helyein

amelyben a vezérl6 tablazatait meg lehet
nyitni és szlkség esetén szerkeszteni
lehet.

MOD-funkcidk

Beadllitasok valtoztatdsa a MOD-
menlben

Bedllitasok valtoztatdsa a Beallitasok
alkalmazasban, a Start Gzemmoddban

Szdmoldgép

= Erték atvétele funkcidgombbal a
parbeszédbdl vagy a parbeszédbe

B Tengelyértékek atvétele

= Erték masoldsa a vagolapra vagy
beillesztése a vagolaprol

B Szamitasok helyredllitasa a
folyamatbdl

Statuszkijelzé

® Az 3ltalanos allapotjelzd és
helyzetkijelzé mindig lathatoak a gépi
dzemmodokban

®  Tovabbi dllapotkijelzé a STATUS
képernyé6felosztassal

m Az dltalanos allapotjelzé és
helyzetkijelz6 az elhelyezése
munkaterUleten

®  Tovabbi allapotkijelzé a Status
képerny&felosztason

m Statuszkijelzd és opcionalis
poziciokijelzés a vezérldlécen
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Munkavégzés tapintéciklusokkal | Altalanos tudnivalék a tapintéciklusokrél

Altalanos tudnivaldk a tapintéciklusokrol

Miikodési méd

et |
i

QzoToTooTTd

A tapintérendszer-funkciokkal bazispontokat hozhat Iétre a munkadarabon,
méréseket hajthat végre a munkadarabon, valamint meghatarozhatja és
kompenzalhatja a munkadarab pontatlan helyzetét.

Amikor a vezérl6 egy tapintociklust hajt végre, a 3D-s tapinto linearis tengely mentén
kozeliti meg a munkadarabot (alapelforgatds alatt és dontott megmunkalasi sik
esetén is). A gépgyarto egy gépi paraméterben hatdrozza meg a tapintasi elétolast.

Tovabbi informacié: "Miel6tt tapintérendszerekkel dolgozik!", oldal 50
Amikor a tapintdszar megérinti a munkadarabot,
B g 3D-s tapinto egy jelet tovabbit a vezérl6hoz: ez eltarolja a tapintott pozicid

koordinatait

B a 3D-s tapint6 rendszer ledll
B gyorsjaratban visszatér a tapintasi folyamat kezdépoziciojaba

Ha a tapintdszar nem tér ki a meghatarozott ut mentén, a vezérlé hibalzenetet kuld
(Ut: DIST a tapinto tablazatban).

Felhasznalt témak

B Kézitapintorendszer ciklusok
= Vonatkoztatasi pont tablazat
= Nullapont tablazat

m Koordinatarendszerek
B El6re meghatarozott valtozok

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

El6feltételek

m  Kalibralt munkadarab-tapintérendszer
Tovabbi informacio: "Tapinto ciklusok kalibralas", oldal 275
Tovabbi informacié: "Tapintd ciklusok kalibralas', oldal 275

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

@ A vezérl6t specidlisan fel kell készitenie a gépgyartonak a tapintéd
hasznalatéra.

Tapintérendszer funkciok végrehajtasa alatt a vezérld ideiglenesen
kikapcsolja a Globalis programbeallitasok-at.

o A HEIDENHAIN a tapintdciklusok mikodéséért csak akkor vallal garanciat,
ha azokhoz HEIDENHAIN tapintérendszereket hasznal.

3.1.3  Tapintdciklusok Kézi és Elektr. kézikerék iizemmaddban
A vezérl6 a Beallitas alkalmazasban a Kézi izemmaodokban olyan
tapintorendszereket nyujt, amelyekkel:
® bdazispontokat jelolhet
B sz0get tapinthat
® poziciét tapinthat
® kalibralhatja a tapintérendszert
B szerszamot mérhet be
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

3.1.4 Tapintociklusok automatikus iizemhez

A kézi tapintociklusok mellett a vezérld szamos, széleskorlen alkalmazhato ciklust
biztosit automatikus Gzemmaodban:

= Munkadarab ferde helyzetének automatikus meghatarozasa

B A bazispont automatikus meghatarozasa

= Munkadarabok automatikus ellenérzése

m K{lonl. funkciok

® Tapintorendszer kalibralasa

®  Kinematika automatikus bemérése

B Szerszamok automatikus bemérése
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Tapinté ciklusok meghatarozasa

A legljabb megmunkalé ciklusokhoz hasonldan a 400-nal nagyobb szamu
tapintociklusok is a Q paramétereket hasznaljak atviteli paraméterként. Mivel
szamos ciklusban vannak azonos funkciok, ezért azoknak a kilonbozd ciklusokban
megegyezik az azonositasi szamuk: igy példaul a Q260 mindig a biztonsagi
magassaghoz, a Q261 a mérési magassaghoz van rendelve, stb.

Tobb lehetésége van tapintdciklusok definidldsara. Programozza a tapintéciklusokat
a Programozas Uzemmaodban.

NC-funkcié beszurasaval:

NC funkciot beszur vélasztasa
A vezérl6 megnyitja az NC funkciét beszur ablakot.
Valassza ki a kivant ciklust

A vezérlé megnyitja a ciklushoz tartozoé parbeszédablakot és
bekéri a szlikséges adatokat.

NG funkcié
beszlirdsa

v v VY

lllessze be a TOUCH PROBE gombbal:

TOUCH
PROBE

Valassza a TOUCH PROBE gombot
A vezérl6 megnyitja az NC funkciét beszur ablakot.
Valassza ki a kivant ciklust

A vezérlé megnyitja a ciklushoz tartozo6 parbeszédablakot és
bekéri a szlkséges adatokat.

VvV v VY

Navigacio a ciklusban

Billentyti Funkcidk
- Navigdcio cikluson belll:
Ugras a kovetkezd paraméterre
- Navigacio cikluson belul:
Ugras az el6z6 paraméterre
- Ugras ugyanerre a paraméterre a kovetkezd ciklusban
- Ugras ugyanerre a paraméterre az el6z6 ciklusban

A kilonbozé ciklusparamétereknél a vezérld a parancssoron vagy az
drlapon valasztasi lehetéségeket kinal.
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Ciklusmegadas (rlap

A vezerld a klilonbozé funkeiokhoz és ciklusokhoz egy URLAP-ot bocsat
rendelkezésre: Ez az URLAP lehet8séget ad arra, hogy a kiilonbozd szintaktikai
elemeket vagy akar ciklusparamétereket adjunk meg strukturaltan.

V' Geometria
Els6 oldal hossza ? 60 X
Mésodik oldal hossza ? 20 x
Saroksugér ? 0 X
Mélység ? -20 X
Md felszinenek koordinat... 0 x
N Standard
Megmunkalasi terjedele... 0 x
Fogasveteli melyseg ? 5 x
Simitasi fogds ? 0 X
Elotolas maraskor ? 500 x
Simitési elftolés? 500 x
‘ lgazolni ‘ ‘ Eldob ‘

A vezérls funkcidjuk szerint csoportositja az URLAP-on a ciklusparamétereket, pl.
geometria, standard, bdvitett, biztonsag. A kilonbozé ciklusparamétereknél a vezérld
valasztasi lehet6ségeket kinal pl. kapcsoldkon keresztul. A vezérl6 az épp modositott
ciklusparamétert szinesen jeleniti meg.

Ha meghatarozta az 0sszes sziikséges ciklusparamétert, nyugtazhatja a bevitelt és
lezarhatja a ciklust.

Urlap megnyitasa:

> Nyissa meg a Programozas tizemmaodot
> Nyissa meg a Program munkateruletet

55 » Vdlassza ki az URLAP-ot a cimsorral

Ha a megadas érvénytelen, a vezérld egy felhivo jelet tesz a szintaktikai
elem elé. Ha kivalasztja a felhivo jelet, a vezérl§ a hibara vonatkozé
informaciokat mutat.

Tovabbi informaciok: Beadllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
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Segédabrak
Ha szerkeszt egy ciklust, a vezérld segédabrat jelenit meg az aktualis Q-
paraméterekhez. A segédabra mérete a Program munkateriilet méretétél fligg.

A vezérl6 a munkaterllet jobb szélén jeleniti meg a segédabrat, az also vagy a felsé
szegélyen. A segédabra a kurzorhoz képest a masik térfélen helyezkedik el.

Ha a segédabrara nyom vagy rakattint, a vezérld a legnagyobb méretben jeleniti meg
azt.

Ha a Help munkatertlet aktiv, a vezérld abban mutatja a segédabrat a Program
munkatertlete helyett.

§ s [B) o %@l > o~
_ 0395=0 |
A
[@ 201
y
T-ANGLE > ¢
0395=1 |
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[T 201
v
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Help munkaterllet egy ciklusparaméterhez tartoz6 segédabraval
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3.1.5 Elérheto6 cikluscsoportok

Megmunkalé ciklusok

Cikluscsoport

Tovabbi informacidk

Furat/menet
® Furas, dorzsarazas Tovabbi informaciok:
® Kiesztergalas Felhasznaldi kézikonyv
m Slllyesztés, kdozpontozas Megmunkalasi ciklusok
B Menetfuras vagy -maras

Zseb/csap/horony
B Zsebmaras Tovabbi informaciok:
= Csapmaréas Felhasznaldi kézikonyv
= Horonymaras Megmunkalasi ciklusok
B Sikmaras

Koordinata transzformaciok

m TUlkrozés Tovabbi informaciok:
= Kicsinyités / nagyités Megmunkalasi ciklusok
SL ciklusok
m Sl ciklusok (Subcontour List), amelyekkel Tovabbi informaciok:
olyan konturok munkalhatok meg, amik adott ~ Felhasznaldi kézikonyv
esetben tobb alkonturbdl dllnak dssze Megmunkalasi ciklusok
B Hengerpalast megmunkalasa
= Az OCM (Optimized Contour Milling) ciklusok,
amelyekkel komplex konturok allithatok 6ssze
alkonturokbol
Pontminta
m | yukkor Tovabbi informaciok:
= DataMatrix-Code Megmunkalasi ciklusok

Esztergalo ciklusok

Leforgacsold ciklusok hossz és sik
Beszuroesztergalasi ciklusok radialis és axidlis
Beszurodciklusok radidlis és axialis
Menetesztergalo ciklusok

Szimultan forgacsold ciklusok

Specialis ciklusok

Tovabbi informaciok:
Felhasznaldi kézikonyv
Megmunkalasi ciklusok
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Cikluscsoport Tovabbi informaciék

Specialis ciklusok

Fogaskerék ciklusok
Interpolacids esztergalas

m Kivarasiidé Tovabbi informaciok:

= Programhivés Felhasznalp|’k¢z!konyv
. Megmunkalasi ciklusok

® T(rés

= FGorso-orientacio

= Gravirozas

| |

| |

Koszorii ciklusok
B [engbloket Tovabbi informaciok:
= |ehlzas Felhasznaldi kézikonyv

= Korrekcios ciklusok Megmunkalasi ciklusok
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Méro ciklusok

Cikluscsoport

Tovabbi informacidk

Elforgatas

Tapintas sikon, élen, két koron ferde élen
Alapelforg.

Két furat vagy csap

Forgotengelyen

C-tengelyen

oldal 55

Bazispont/pozicié

Négyszog beldl vagy kivl

Kor belll vagy kivdl

Sarok belul vagy kivul

Furatkor, horony vagy gerinc kozepe
Tapinté tengely vagy egyedi tengely
Négy furat

oldal 119

Sz0g

Kor belll vagy kivl
Négyszog beldl vagy kivl
Horony vagy gerinc
Lyukkor

Sik vagy koordinata

oldal 201

Specialis ciklusok

Mérés vagy 3D mérés
3D tapintas
Gyors tapintas

oldal 257

Tapintérendszer kalibralasa

Hossz kalibraldasa
Kalibralas gydriben
Kalibralas csapon
Kalibralas gombon

oldal 275

Kinematika mérése

Kinematika mentése
Kinematika mérése
Preset kompenzacio
Kinematika racs

oldal 293

Szerszam bemérés (TT)

TT kalibralas

Szerszamhossz, -sugar vagy komplett
bemérés

IR-TT kalibralas

Esztergaszerszam bemérés

oldal 335
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3.2 Mielott tapintorendszerekkel dolgozik!

3.2.1  Altalanos

A tapintotabldazatban hatarozza meg a biztonsdgi tavolsagot, hogy a vezérlé a
meghatarozott - vagy a ciklus altal szamitott - tapintasi ponttol milyen tavolsagban
kivanja elépozicionalni a tapintdt. Minél kisebb értéket ad meg, annal pontosabban
kell meghataroznia a tapintasi poziciot. Sok tapintéciklusban megadhato tovabba
meég egy biztonsagi tavolsag is, amely hozzaadddik a tapintotablazat értékéhez.

A tapintotablazatban az aldbbiakat hatarozza meg:
® A szerszam tipusa

m TS-excentricitas

B Ors6szog kalibralaskor

= Tapinto elétolas

m Gyorsmenet a tapintociklusban

B Maximalis mérési Ut

B Bijztons&agi tavolsag

® El8pozicionalasi el6tolas

B Tapintérendszer iranyultsaga

B Sorozatszam

= Viselkedés Uitkozéskor

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

3.2.2 Tapintorendszer ciklusok ledolgozasa

Minden tapintociklus DEF-aktiv. A vezérl6 a ciklust automatikusan ledolgozza,
miutan a ciklus definiciojat kiolvassa a program futasakor.

Pozicional6 logika

A 400 és 499 vagy az 1400 és 1499 kozotti tapintod ciklusok a tapintokat

poziciondlasi logika szerint pozicionaljak eld:

B Ha a tapinto csap als¢ végpontjanak aktualis koordinataja kisebb, mint a
(ciklusban meghatdrozott) biztonsdgi magassag koordinatdja, akkor az vezérlé
el8szor visszahuzza a tapintd rendszert a tapinto rendszer tengelye mentén
a biztonsagi magassagra, majd pozicionalja az elsd tapintasi ponthoz a
megmunkalasi sikban

B Ha a tapintod csap also végpontjanak aktualis koordinataja nagyobb, mint a
biztonsagi magassag koordinataja, akkor a vezérld elszor pozicionalja a tapinto
rendszert az elsé tapintasi ponthoz a megmunkalasi sikban, majd a tapintd
rendszer tengelye mentén kozvetlendl a biztonsagi tavolsagra all

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformaciokat ezek el6tt vissza kell allitania
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MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A 444 és 14xx tapintérendszer ciklusok végrehajtasakor nem lehetnek
koordinatatranszformaciok aktivak, pl. 8 TUKROZES, 11 MERETTENYEZO, 26
MERETTENY.TENGKENT, TRANS MIRROR ciklusok.

» Allitsa vissza a koordindtaatszamitasokat a ciklusbehivas elétt

= (gyeljen arra, hogy a mérési jegyzékonyvben a mértékegységek és a visszaadasi
paraméterek a féprogramtol fliggnek.

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

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

® A ferde helyzetet csak asztalelforgatasként viheti at, ha a gépen az asztal
forgotengelye rendelkezésre all, és annak iranya meréleges a W-CS munkadarab-
koordinatarendszerre.

Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban

® Az opciondlis chkTiltingAxes (204600 sz.) gépi paraméter bedllitasaitél
fligg6en a vezérlé tapintdciklusoknal ellendrzi az elforduld tengelyek helyzetét a
délésszoghoz (3D-ROT) képest. Ha ez nem teljesdl, a vezérlé hibalizenetet kild.

3.3 Programalapok ciklusokhoz

3.3.1 GLOBAL DEF megadasa

NC funkciot beszur valasztasa
A vezérl6 megnyitja az NC funkciét beszar ablakot.
GLOBAL DEF kivalasztasa

Valassza ki a megfelelé GLOBAL DEF funkciot pl. 100
ALTALANOS

> Adja meg a szlkséges meghatarozasokat

NC funkcio
beszurdsa

vV VvV Yy
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GLOBAL DEF-értékek hasznalata

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

Ehhez az alabbiak szerint jarjon el:

NC funkciot beszur valasztasa

A vezérl6 megnyitja az NC funkciét beszar ablakot.
Valassza és hatarozza meg a GLOBAL DEF-et
Vélassza ki Ujra az NC funkciot beszur-t

Valassza ki a kivant ciklust pl. 200 FURAS

Ha a ciklus globalis ciklusparaméterrel rendelkezik, a vezérld
bekapcsolja a PREDEF kivalasztasi lehetéséget a parancslécen
vagy az Urlapban kivalasztasi meniként.

» PREDEF vélasztasa

> A vezérls beirja a PREDEF sz6t a ciklusmeghatarozésba. Igy
mar létre is hozott egy hozzdrendelést a megfelelé GLOBAL
DEF-hez, amelyet a program elején meghatarozott.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

NC funkcio
beszurésa

vV v vV v VY

Amennyiben utélag modositja a programbeallitasokat a GLOBAL DEF
hasznalataval, gy a médositasok a teljes NC programot érintik. Ezaltal jelentésen
megvaltozhat a megmunkalasi eljaras.

> A GLOBAL DEF funkciét tudatosan hasznalja. A Szimulacio végrehajtasa el6tt
végezzen

> A ciklusokba fix értéket irjon be, igy a GLOBAL DEF nem valtoztatja meg az
értékeket
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3.3.3  Mindeniitt érvényes globalis adatok

A paraméterek valamennyi 2xx megmunkalo ciklusra valamint a 880, 1017, 1018,
1021, 1022, 1025 ciklusokra és 451, 452, 453tapintociklusokra érvényesek

Segédabra Paraméter

Q200 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999

Q204 2. biztonsagi tavolsag ?

A szerszam és a munkadarab (készllék) kozotti tavolsag
a szerszamtengelyen, ahol nem lehet ltkozés. Az érték
novekmeényes értelm.

Megadas: 0...99999.9999

Q253 Elétolas elépozicionalaskor ?

Az az el6tolas, amivel a vezérl§ egy cikluson belll mozgatja a
szerszamot.

Megadas: 0...99999.999 vagy FMAX, FAUTO

Q208 Elétolas visszahtzaskor ?
Az az el6tolds, amivel a vezérlé visszahlzza a szerszamot.
Megadas: 0...99999.999 vagy FMAX, FAUTO

-~

Példa
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3.3.4  Globalis adatok a tapinté funkciokhoz

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

Segédabra Paraméter

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

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

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott

1: Mozgas a biztonsagos magassagra a merési pontok
kozott

Megadas: 0, 1

Példa
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Attekintés

A vezérlét specialisan fel kell készitenie a gépgyarténak a tapinté
hasznalatara.

A HEIDENHAIN a tapintociklusok mdkodéseért csak akkor vallal garanciat,
ha azokhoz HEIDENHAIN tapintorendszereket hasznal.

Ciklus Behivas Tovabbi informacidk
1420 TAPINTAS A SIKBAN DEF aktiv oldal 67
B Automatikus meghatdrozas harom ponton
keresztUl

= Kompenzacio alapelforgatas vagy
korasztalelforgatas funkcidval
1410 EL TAPINTASA DEF aktiv oldal 73
B Automatikus meghatarozas két ponton keresztdl
= Kompenzacié alapelforgatas vagy
korasztalelforgatas funkcioval
1411 KET KOR TAPINTASA DEF aktiv oldal 80

B Automatikus meghatarozas két furaton vagy
csapon keresztUl

= Kompenzacio alapelforgatas vagy
korasztalelforgatas funkcioval
1412 FERDE EL TAPINTASA DEF aktiv oldal 88

m  Automatikus meghatarozas ferde élen, két ponton
keresztul

= Kompenzacié alapelforgatas vagy
korasztalelforgatas funkcioval

400 BAZISELFORGATAS DEF aktiv oldal 95
B Automatikus meghatarozas két ponton keresztil
= Kompenzacio alapelforgatas funkcioval

401 ROT 2 FURAT DEF aktiv oldal 97
®  Automatikus meghatarozas két furaton keresztdil
= Kompenzaci6 alapelforgatas funkciéval

402 ROT 2 KORALAKU CSAP DEF aktiv oldal 101
B Automatikus meghatarozas két csapon keresztul
= Kompenzacio alapelforgatas funkcioval

403 ROT FORGO TENGELYEN DEF aktiv oldal 106
= Automatikus meghatarozas két ponton keresztl
®m Kompenzacio korasztalelforgatassal

405 ROT A C-TENGELYEN DEF aktiv oldal 111

® Furatkozéppont és a pozitiv Y-tengely kozotti
szogeltérés automatikus bedllitasa

= Kompenzacio korasztalelforgatassal
404 BAZISELFORG. KIJELOL DEF aktiv oldal 116
m Tetszbleges alapelforgatas felvétele

HEIDENHAIN | TNC7 | Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszamokra felhasznaldi kézikonyv | 01/2022



Tapinté ciklusok munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | Tapintérendszerek alapismeretei
14xx

4.2 Tapintérendszerek alapismeretei 14xx

421 A 14xxforgato tapinto ciklusok k6zos jellemzéi

YA

A ciklusok meghatdrozhatnak elforgatast és az aldbbiakat tartalmazzak:
= Vegye figyelembe az aktiv gépkinematikat

®  Félautomatikus tapintas

= Tlrések fellgyelete

m 3D kalibralas figyelembe vétele

B Forgatas és pozicio egyidejli meghatarozasa

Programozasi Utmutatasok:

B Atapintasi poziciok a programozott I-CS névleges poziciokra
vonatkoznak.

m A névleges poziciot a rajzbdl tudja meghatarozni.

B A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy szerszamhivast a
tapintotengely meghatarozdsahoz.

Fogalommagyarazat

Megnevezés Rovid leiras

Névleges pozicié  Pozicid a rajzbdl, pl. a furat pozicidja

Névleges méret Méret a rajzbdl pl. a furatatmérd

Tényleges A pozicié mérési eredménye, pl. a furat pozicidja
pozicio

Tényleges méret A méret mérési eredménye, pl. furatatméré

I-CS Beviteli koordinatarendszer

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

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

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

= Aforgatdsokat a preset tablazat alaptranszformacioi kozé alapelforgatasként

lehet beirni vagy pedig az elsé korasztal tengely offszetjeként a munkadarab feldl
tekintve

Kezelési Utmutatasok:

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

® Ha nem csak a forgatast, hanem a mért poziciét is fel kivanja hasznalni,
ugy a fellletet lehetéség szerint fliggélegesen kell tapintania. Minél
nagyobb a szdghiba és minél nagyobb a tapintdgdmb sugara, annal
nagyobb a pozicios hiba. A kiinduld helyzet nagy szogeltérései miatt itt
megfeleld, pozicidbeli eltérések jbhetnek létre.

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

A mért eltérések a tliréskdzéppont és a mért tényleges értékek kiilonbozetét
tirkozik. Ha nem ad meg tdrést, gy a névleges méretre hivatkozik.

A jegyz8konyv fejlécében a féprogram mértékegysége lathato.

Félautomatikus méd

Amennyiben az aktudlis nullapontra vonatkozo tapintasi poziciok nem ismertek,

a ciklus félautomatikus médban hajthato végre. Ebben az esetben a tapintas
végrehajtasa el6tt a kezdd pozicié manualis elépozicionalassal hatarozhatd meg.
Ehhez a beallitando célpozicio elé egy "?" jelet kell tennie. Ezt a Név kivalasztasaval

hajthatja végre a parancssoron. Az objektumtdl fliggben azt a célpoziciot kell
meghataroznia, amely megadja tapintasi miveletének iranyat , lasd 'Példak”.

Az objektumtal fliggben azt a célpoziciot kell meghataroznia, amely
megadja tapintasi mlveletének iranyat.

Példak:

® | asd "Beallitas két furaton keresztil", oldal 60

® | asd "Beallitas élen keresztul", oldal 61

® | 4sd "Beadllitas sikon keresztil", oldal 62

Ciklus lefutasa

Ehhez aldbbiak szerint jarjon el:
@ > Ciklus végrehajtasa
> A vezérld megszakitja az NC-programot.
> Megjelenik egy ablak.
» Pozicionalja a tengelyiranygombokkal a tapintot a kivant
tapintasi pontra.
vagy
Pozicionalja a tapintot a kézikerék segitségével a kivant pontra

> SzUkség esetén valtoztassa meg a tapintas iranyat az
ablakban

v
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o > Valassza ki a NC start gombot
A vezérl6 bezdrja az ablakot és végrehajtja az elsé tapintast.

> Ha a BIZTONSAGOS MAGASSAG Q1125 = 1 vagy 2, a vezérlé
felnyit az FN 16 fUl, Status munkaterileten egy lizenetet. Ez
az Uzenet arra figyelmeztet, hogy a visszahuzas biztonsagi
magassagra mod nem lehetséges.

> Vigye a tapintot biztonsagi pozicioba
o > Valassza ki a NC start gombot

> Ciklus, ill. a program folytatodik. Szikség esetén meg kell
ismételnie az egész folyamatot a tovabbi tapintépontokra.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A\

A vezérl§ a félautomatikus mod végrehajtasanal figyelmen kivil hagyja a
biztonsagi magassagra vald visszahuzasra programozott 1 és 2 értéket. Azon
poziciotol fiiggéen, ahol a tapinto all, Gtkozésveszély all fenn.

> Félautomatikus médban a tapintastél figgéen manualisan kell biztonsagi
magassagra allnia

0 Programozasi és kezelési utmutatasok:
m A névleges poziciot a rajzbdl tudja meghatarozni.

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

B Ha egy tapintasi pontnal nem hataroz meg minden iranyba célpoziciot,
a vezérld hibalzenetet jelenit meg.

® Ha egy irdnyba nem hatarozott meg célpoziciot, az objektum
tapintasat kovetden a pillanatnyi érték célértékkeé valik. Ez azt jelenti,
hogy a mért tényleges pozicio utdlag névleges poziciova is valik.
Ennek kovetkeztében az adott pozicional nem lesz eltérés, és igy
poziciékorrekcié sem.
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Példak
Fontos: A célpoziciokat a rajz alapjan adja meg!
A hdrom példaban a kovetkezd rajzon szerepld célpoziciok kerlilnek alkalmazasra.

z

Beallitas két furaton keresztiil

z

Jelen példaban két furatot 4llit be. A tapintds az X tengelyen (f6 tengely) és az Y
tengelyen (melléktengely) torténik. Ezért ezekhez a tengelyekhez feltétlendl meg kell
hatéroznia a célhelyzetet a rajzboll A Z tengely (szerszdmtengely) célpozicidja nem
szlkséges, mivel ezen irdnyba nem vesz fel méretet.

QS1100 = Célpozicié 1 fétengely adott, de a munkadarab helyzete ismeretlen
QS1101 = Célpozicio 1 melléktengely adott, de a munkadarab helyzete ismeretlen
QS1102 = Célpozicid 1 szerszamtengely ismeretlen

QS1103 = Célpozicié 2 fétengely adott, de a munkadarab helyzete ismeretlen
QS1104 = Célpozicio 2 melléktengely adott, de a munkadarab helyzete ismeretlen
QS1105 = Célpozicid 2 szerszamtengely ismeretlen
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Jelen példaban egy élet allit be. A tapintds az Y tengelyen (melléktengely) torténik.
Ezért ehhez a tengelyhez feltétlenil meg kell hataroznia a célhelyzetet a rajzbdll A
X tengely (fétengely) és a Z tengely (szerszamtengely) célpozicidja nem sziikséges,
mivel ezen irdnyokba nem vesz fel méretet.

QS1100 = Célpozicio 1 fétengely ismeretlen

QS1101 = Célpozicié 1 melléktengely adott, de a munkadarab helyzete ismeretlen
QS1102 = Célpozicid 1 szerszamtengely ismeretlen

QS1103 = Célpozicio 2 fétengely ismeretlen

QS1104 = Célpozicié 2 melléktengely adott, de a munkadarab helyzete ismeretlen
QS1105 = Célpozicid 2 szerszamtengely ismeretlen
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Beallitas sikon keresztiil

Jelen példaban egy sikot allit be. Itt mindharom célpoziciét a rajzbdl kell
meghatdroznia. A szogszamitashoz ugyanis fontos, hogy mindegyik tapintasnal
mindharom tengely figyelembe legyen véve.

m QS1100 = Célpozicié 1 fétengely adott, de a munkadarab helyzete ismeretlen
® QS1101 = Célpozicio 1 melléktengely adott, de a munkadarab helyzete ismeretlen

m QS1102 = Célpozicié 1 szerszamtengely adott, de a munkadarab helyzete
ismeretlen

QS1103 = Célpozici¢ 2 fétengely adott, de a munkadarab helyzete ismeretlen
QS1104 = Célpozicié 2 melléktengely adott, de a munkadarab helyzete ismeretlen

QS1105 = Célpozicié 2 szerszamtengely adott, de a munkadarab helyzete
ismeretlen

QS1106 = Célpozicié 3 fétengely adott, de a munkadarab helyzete ismeretlen
QS1107 = Célpozicié 3 melléktengely adott, de a munkadarab helyzete ismeretlen

QS1108 = Célpozicio 3 szerszamtengely adott, de a munkadarab helyzete
ismeretlen

; Ciklus meghatarozasa

; Célpozicié 1 fétengely adott, de a munkadarab
helyzete ismeretlen
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; Célpozicio 1 melléktengely adott, de a munkadarab
helyzete ismeretlen

; Célpozicié 1 szerszamtengely adott, de a munkadarab
helyzete ismeretlen

; Célpozicio 2 fétengely adott, de a munkadarab
helyzete ismeretlen

; Célpozicio 2 melléktengely adott, de a munkadarab
helyzete ismeretlen

; Célpozicio 2 szerszamtengely adott, de a munkadarab
helyzete ismeretlen

; Célpozicié 3 fétengely adott, de a munkadarab
helyzete ismeretlen

; Célpozicié 3 melléktengely adott, de a munkadarab
helyzete ismeretlen

; Célpozicio 3 szerszamtengely adott, de a munkadarab
helyzete ismeretlen

; Tapintasi irany Z-
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Tirések kiértékelése

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

Az alabbi értékek lehetségesek tlrésekkel:

Tiirés Példa
Hatarméretek 10+0.01-0.015
DIN EN ISO 286-2 T10H7

DIN ISO 2768-1 10m

o A tlrés megaddasanal vegye figyelembe a nagy- és kisbetUket.

Ha tdrt értéket programoz, akkor a vezérlé felligyeli a tlirési tartomanyt. A vezérld
a Jo, Utdmunka vagy Selejt statuszokat a Q183 visszaadasi paraméterbe irja. Ha
le van a bazispont korrekcidja programozva, a tapintas utan az aktiv bazispontot a
vezérlé korrigalni fogja

Az aldbbi ciklusparaméterek tdmogatjak a tliréses értékeket:
® Q1100 1. PONT FO TENGELY

= Q1101 1. PONT MELLEKTENG

= Q1102 1. PONT SZERSZ. TENG

® Q1103 2. PONT FO TENGELY

= Q1104 2. PONT MELLEKTENG

= Q1105 2. PONT SZERSZ. TENG

® Q1106 3. PONT FO TENGELY

= Q1107 3. PONT MELLEKTENG

= Q1108 3. PONT SZERSZ. TENG

= Q1116 ATMERO 1

= Q1117 2. ATMERO

A programozas soran az alabbiak szerint jarjon el:
Ciklusdefinicio inditasa

> Aktivalja a név valasztasi lehetdséget a parancssoron

> Programozza a névleges poziciot /-méretet a tliréssel egyditt
> Aciklusban pl. QS1116="+8-2-1" van megadva.

v

Ha hibas tdrést programoz, akkor a vezérld egy hibalizenettel fejezi be a
feldolgozast.
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Ciklus lefutasa

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

® Q309=0: A vezérl6 nem szakit meg.

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

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

Ha Q309 = 1 vagy 2, a kovetkezdoképpen jarjon el:
> Megjelenik egy ablak. A vezérld az objektumot az dsszes
névleges és tényleges méretével dbrazolja.
» NC-program megszakitdsa a MEGSE gombbal
i vagy
» NC-program folytatdasa az NC start-tal

Vegye figyelembe, hogy a tapintd ciklusok a tliréskozéphez viszonyitott
eltéréseket a Q98x és Q99x irjak vissza. Ezaltal ezen értékek
ugyanazoknak a korrekcios értékeknek felelnek meg, amelyeket a ciklus
végrehajt, ha a Q1120 és Q1121 beviteli paraméterek programozva
vannak. Ha nincs aktiv automatikus kiértékelés, gy a vezérl6 ezen értékek
a tlréskozépre vald hivatkozas mellett elmenti az adott Q paraméterbe, igy
On tovabb tud dolgozni az értékekkel.

Példa
= QS1116 = Atméré 1 a tlirés megadésaval
= QS1117 = Atméré 2 a tlirés megadésaval

(3]
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Tényleges pozicio atvétele

Meghatarozhatja elézetesen a tényleges poziciot, majd a tapintd ciklusban
megadhatja azt valds helyzetként. Az objektumhoz mind annak névleges, mind pedig
tényleges pozicioja hozzarendelésre kerll. A ciklus a kilonbségbdl kiszamitja a
szlkséges korrekciokat, alkalmazva a tdrésfellgyeletet.

A programozas soran az alabbiak szerint jarjon el:

Ciklus meghatarozasa

Aktivalja a név valasztasi lehetéséget a parancssoron
Programozza a névleges poziciét szikség esetén tlrésfelligyelettel
"@” programozasa

Tényleges pozicié programozasa

A ciklusban pl. Q$1100="10+0.02@ 10.0123" van megadva.

v

v Vv Vv Vvyy

Programozasi és kezelési Utmutatasok:

B Haa @-t alkalmazza, nem kerUl sor tapintasra. A vezérl6 csak a
tényleges és a célpoziciot veszi szamitasba.

® Mindhdrom tengelyre (f6-, mellék- és szerszamtengely) meg kell adnia a

tényleges poziciokat. Ha csak egy tengelyre hatarozza meg a tényleges
poziciot, Ugy a vezérld hibalizenetet jelenit meg.

B Atényleges pozicidkat a Q1900-Q1999-vel is meghatdrozhatja.

Példa

Ezzel a lehet&séggel példaul:

m Kormintdkat tud kilonbozé objektumokbdl meghatarozni

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

A névleges poziciok itt tdrésfelligyelettel és tényleges pozicidval vannak

3
®
Q
=
D
—
[ON
L
o
N
<
>
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4.3 SiK TAPINTASA (ciklus 1420) TAPINTAS A SIKBAN

Alkalmazas
A tapintociklus 1420 harom pont mérésével megkeresi egy sik szogét, majd az
értéket a Q paraméterekbe menti.

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

Tovabbi informacié: "Ciklus 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ", oldal 272
Ezutan a 1420 ciklussal az alabbiakat hajthatja végre:

B Amennyiben az aktudlis nullapontra vonatkozo tapintasi pozicié nem ismert, a
ciklust félautomatikus modban hajthatja végre.

Tovabbi informacio: "Félautomatikus maod”, oldal 58
m A ciklus opcionalisan ellendrizhetdk tlrésre. Ekkor ellendrizheti egy objektum
helyzetét és méretét.

Tovabbi informacid: "Tlrések kiértékelése', oldal 64

B Ha a tényleges helyzetet mar korabban meghatarozta, akkor azt atadhatja a
ciklus részére tényleges pozicioként
Tovabbi informacio: "Tényleges pozicio atvétele’, oldal 66

Ciklus lefutasa

z)

1 Avezérls a tapintot FMAX_PROBE gyorsjaratban és pozicionaldsi logikaval a
programozott 1 tapintasi ponthoz mozgatja.
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika", oldal 50

2 Avezérl6 FMAX_PROBE gyorsjaratban pozicionalja a tapintérendszert a
biztonsagi tavolsagra A Q320, SET_UP és a tapintogomb sugaranak dsszegét a
vezérl§ figyelembe veszi a tapintasnal az egyes tapintasi iranyokban.

3 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és F tapint6 el6tolassal
végrehajtja az elsé tapintasi folyamatot.

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

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

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

7 Ezt kdvetben a tapintd visszadll biztonsagi magassagra (fiigg a Q1125-t6l), majd
a megmunkalasi sikban a 3 tapintasi pontig, és ott megmeéri a harmadik sikpont
tényleges pozicigjat.

8 Végll a vezérl6 a tapintét visszamozgatja biztonsagi magassdgra (mely fligg a
Q1125-t6l) elmentve a meghatarozott értéket a kdvetkezé Q paraméterbe:
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Q-Paraméter- Jelentés
szam

Q950-t61 Q952-ig Elsé mért pozicio a f&-, mellék- és szerszamtengelyen

Q953-t61 Q955-ig Masodik mért pozicio a f6-, mellék- és szerszamtengelyen

Q956-t0l Q958-ig Harmadik mért pozicié a f6é-, mellék- és szerszamtengelyen
Q961-t61 Q963-ig Mért térszog SPA, SPB és SPC W-CS-ben
Q980-t61 Q982-ig Az els@ tapintasi pont mért eltérése

Q983-t6l Q985-ig A masodik tapintasi pont mért eltérése

Q986-tol Q988-ig 3. mért pozicideltérések

Q183 Munkadarab allapota
® -1 =nincs meghatdrozva
B 0=j0
= 1 =utdmunka
m 2 =selejt

Q970 Ha elébb a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust
programozta:
Az 1. tapintasi pont idedlis egyeneséhez mért eltérések
kozépértéke

Q971 Ha el6bb a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust
programozta:
Az 2. tapintasi pont idedlis egyeneséhez mért eltérések
kozépértéke

Q972 Ha elébb a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust
programozta:

Az 3. tapintasi pont idedlis egyeneséhez mért eltérések
kozépértéke
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, utkozesveszely!

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

> Minden objektum vagy tapintasi pont kozétt alljon biztonsdgi magassagra

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A 444 és 14xx tapintorendszer ciklusok végrehajtasakor nem lehetnek
koordinatatranszformaciok aktivak, pl. 8 TUKROZES, 11 MERETTENYEZO, 26
MERETTENY.TENGKENT, TRANS MIRROR ciklusok.

» Allitsa vissza a koordindtadtszamitasokat a ciklusbehivas elétt

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gizemmddban tudja végrehajtani.

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

B Anévleges poziciok meghatarozasa altal adodik a névleges térszog. A
ciklus a mért térszogeket a Q961 - Q963 paraméterekben menti el. A
3D-alapelforgatasba val6 atvételhez a vezérld a mért térszog és a névleges
térszog kozotti kilonbséget hasznalja.

o ®m HEIDENHAIN javasolja, hogy ezen ciklusnal nem alkalmazzon
tengelyszoget!

Korasztal tengely beallitasa:

= Akodrasztal tengelyek bedllitdsa csak akkor torténhet meg, ha a kinematika
tartalmaz ketté korasztal tengelyt.

m Akorasztal tengelyek bedllitdsahoz (Q1126 nem egyenlé 0-val) &t kell venni a
forgast (Q1121 nem egyenld 0-val). Eltéré esetben hibalizenet jelenik meg.
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4.3.1 Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Z A Q1100 F6 tengely 1. névl. poziciéja?

Az els@ tapintasi pont abszolut névleges pozicioja a
megmunkalasi sik fétengelyén

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

B ?: Félautomatikus mod, Lasd oldal 58

m - + TUrés kiértékelése, Lasd oldal 64

B @: Tényleges pozici¢ ataddsa, Lasd oldal 66

Q1106

Q1101 Melléktengely 1.névl. pozicioja?
Q1100 Az elsé tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a
megmunkalasi sik melléktengelyén

Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opciok
megadasahoz, 1asd Q1100

Q1103

Q1102 Szerszamteng. 1.névl. poziciéja?

1
ﬂ H7 Az els@ tapintasi pont abszolut névleges pozicioja a
o szerszamtengelyen.

ool L 01:02 Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opcidk
Ty A megadasahoz, lasd Q1100
N, N4
Y Q1101 Q1103 F6 tengely 2. névl. poziciéja?
Q1104 A masodik tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a

megmunkalasi sik fétengelyén

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

Q1104 Melléktengely 2.névl. pozicidja?

A masodik tapintasi pont abszolut névleges pozicioja a
megmunkalasi sik melléktengelyén

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

Q1105 Szerszamteng. 2.névl. poziciéja?

A masodik tapintasi pont abszolut névleges pozicioja a
megmunkalasi sik szerszamtengelyén

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

Q1106 F6 tengely 3.névl. poziciéja?

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

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

Q1107
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Segédabra

Z A Q372=

.
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Paraméter

Q1107 Melléktengely 3.névl. pozicidja?
A harmadik tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a
megmunkalasi sik melléktengelyén

Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opciok
megadasahoz, 1asd Q1100

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

Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opciok
megadasahoz, 1asd Q1100

Q372 Tapintasi irany (-3...+3)?
Tengely, amelynek iranyaba a tapinténak mozognia kell. Az

eldjellel hatarozza meg a letapogatd tengely pozitiv vagy
negativ elmozdulasi iranyat.

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

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

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

0: Mozogjon a ciklus elétt és utan a biztonsagi magassagra.
Az el6pozicionalas FMAX_PROBE-val torténik.

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

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

Megadas: -1, 0, +1, +2
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Paraméter

Q309 Reakcio tiliréshiba esetén?

Viselkedés a tlrés atlépésekor:

0: A tlrés atlépésekor nem szakad meg a programfutas. A
vezérl6 nem nyit eredményablakot.

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

2: A vezérl6 selejttartomanyba esé tényleges pozicid

esetén megnyit egy ablakot az eredményekkel. A program

futdsa megszakad. A vezérl6 utdmunka esetén nem nyit
eredményablakot.

Megadas: 0, 1, 2

Q1126 Forgo tengelyek igazitasa?

Forgotengelyek pozicionalasa a dontott megmunkalashoz:
0: aktualis forgdstengely pozicié megtartasa

1. Forgastengely automatikus poziciondlasa és
szerszamcsucs egyidejli kovetése (MOVE). A munkadarab
és a tapinto rendszer kdzotti relativ pozicid nem valtozik.
A vezérl6 kompenzacios mozgast hajt végre a linearis
tengelyekkel.

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

Megadas: 0, 1, 2

Q1120 Pozici6 atvételére?

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

0: Nincs korrekcio

1: Korrekcio az 1. tapintdsi pont vonatkozasaban

2: Korrekcio az 2. tapintdsi pont vonatkozasaban

3: Korrekcio az 3. tapintasi pont vonatkozasaban

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

Q1121 Vegye at az alapelforgatast?

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

0: Nincs alapelforgatas

1: Alapelforgatas bedllitasa: Itt menti el a vezérlé az
alapelforgatast

Megadas: 0, 1
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Tapint6 ciklusok munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | SIK TAPINTASA (ciklus 1420)
TAPINTAS A SIKBAN

Példa

4.4  EITAPINTASA (ciklus 1410) EL TAPINTASA

Alkalmazas

A 1410 tapintdciklussal a munkadarab ferdeségét hatarozza meg, egy élen lévé
két pozicio segitségével. A ciklus a forgatast a mért szog és a névleges szog

irdnyban, egy maghatarozott hosszon ismételheti a tapintasi pontokat.
Tovabbi informacio: "Ciklus 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ", oldal 272
Ezutan a 1410 ciklussal az alabbiakat hajthatja végre:

Amennyiben az aktualis nullapontra vonatkoz tapintasi pozicié nem ismert, a
ciklust félautomatikus modban hajthatja végre.

Tovabbi informacid: "Félautomatikus mod', oldal 58

A ciklus opcionalisan ellendrizhetdk tlirésre. Ekkor ellenérizheti egy objektum
helyzetét és méretét.

Tovabbi informacid: "Tlrések kiértékelése', oldal 64

Ha a tényleges helyzetet mar korabban meghatarozta, akkor azt atadhatja a
ciklus részére tényleges pozicioként
Tovabbi informacio: "Tényleges pozicio atvétele’, oldal 66
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Ciklus lefutasa

z

1 Avezérl6 a tapintot FMAX_PROBE gyorsjdratban és pozicionaldsi logikaval a
programozott 1 tapintasi ponthoz mozgatja.
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika", oldal 50

2 Avezérl6 FMAX_PROBE gyorsjaratban pozicionalja a tapintérendszert a
biztonsagi tavolsagra A Q320, SET_UP és a tapintdgdomb sugaranak 6sszegét a
vezérlé figyelembe veszi a tapintasnal az egyes tapintasi iranyokban.

3 Majd a tapintd a megadott mérési magassagra all és F tapint6 el6toldssal
végrehajtja az els¢ tapintasi folyamatot.

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

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

6 Ezt kdvetben a tapintd a kovetkezd tapintasi pontra all 2 és végrehajtja a masodik
tapintasi folyamatot

7 Végll a vezérl6 a tapintdt visszamozgatja biztonsdgi magassagra (mely fliigg a
Q1125-t6l) elmentve a meghatdrozott értéket a kdvetkezd Q paraméterbe:
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TAPINTASA

Q-Paraméter-
szam

Jelentés

Q950141 Q952-ig

Elsé mért pozicio a f&-, mellék- és szerszamtengelyen

Q953161 Q955-ig

Masodik mért pozicio a f6é-, mellék- és szerszamtengelyen

Q964

Mért alapelforgatas

Q965

Mért asztalelfordulas

Q980-t6l Q982-ig

Az els@ tapintasi pont mért eltérése

Q983-t6l Q985-ig

A masodik tapintasi pont mért eltérése

Q994

Az alapelforgatas mért szogeltérése

Q995

Az asztalelforgatas mért szogeltérése

Q183

Munkadarab éllapota

® -1 =nincs meghatdrozva
0=jo

1 = utdbmunka

2 = selejt

Q970

Ha el6bb a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust
programozta:

Az 1. tapintdsi pont idedlis egyeneséhez mért eltérések
kozépértéke

Q971

Ha elébb a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust
programozta:

Az 2. tapintasi pont idedlis egyeneséhez mért eltérések
kozépértéke
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, utkozesveszely!

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

» Minden objektum vagy tapintasi pont kozott alljon biztonsagi magassagra

Vigyazat, iitkozésveszély!

A 444 és 14xx tapintorendszer ciklusok végrehajtasakor nem lehetnek
koordinatatranszformaciok aktivak, pl. 8 TUKROZES, 11 MERETTENYEZO, 26
MERETTENY.TENGKENT, TRANS MIRROR ciklusok.

» Allitsa vissza a koordindtadtszamitasokat a ciklusbehivas elétt

MEGJEGYZES

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

Ha On dontstt megmunkalasi sikban hatérozza meg az alapelforgatést, a
kovetkezdkre kell figyelnie:

® Ha a forgdtengelyek aktualis koordinatai és a meghatarozott dontési szog
( 3D-Elforgatas ablak) megegyeznek, a megmunkaldsi sik konzisztens. A
vezérl§ az alapelforgatast az I-CS beadasi koordinatarendszerben szamolja.

® Ha a forgdtengelyek aktualis koordinatai és a meghatarozott dontési szog (
3D-Elforgatds ablak) nem egyeznek meg, a megmunkaldsi sik inkonzisztens.
Az alapelforgatast a vezérlé a W-CS szerszam koordinatarendszerben, a
szerszamtengely fliggvényében szamolja.

A chkTiltingAxes (Nr. 204601) opciondlis gépi paraméterrel a gép gyartéja

a dontési allapotok egyezésének ellendrzését hatarozza meg. Ha nincs az

ellenérzés konfiguralva, a ciklus alapvetéen konzisztens megmunkalasi sikot

feltételez. Az alapelforgatas szamitdsa ezutan az I-CS-ben torténik.

Korasztal tengely beallitasa:

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

m Akorasztal tengelyek bedllitdsahoz (Q1126 nem egyenlé 0-val) &t kell vennie a
forgast (Q1121 nem egyenlé 0-val). Ellenkezd esetben a vezérlé hibat jelez.

TAPINTASA
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4.41 Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

z A Q1100 F6 tengely 1. névl. poziciéja?
Az els@ tapintasi pont abszolut névleges pozicioja a
megmunkalasi sik fétengelyén
Megadas: -99999.9999...+99999.9999 Alternativa
01%02—4g g;F*os opcgi]éként ?, -, +vagy @
~ B ?: Félautomatikus mod, Lasd oldal 58
m - + TUrés kiértékelése, Lasd oldal 64
Q1103 = @: Tényleges pozicié atadasa, Lasd oldal 66

— 3
— 3

A
&
>

Q1100

4 z Q1101 Melléktengely 1.névl. pozicidja?
Az elsé tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a
megmunkalasi sik melléktengelyén

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

N
Z

<A
Ja

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

Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opciok
megadasahoz, 1asd Q1100

) Q1101/Q1104

Q1103 F6 tengely 2. névl. poziciéja?
A masodik tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a
megmunkalasi sik fétengelyén
Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opciok
megadasahoz, lasd Q1100
Q1104 Melléktengely 2.névl. pozicidja?
A masodik tapintasi pont abszolut névleges pozicioja a
megmunkalasi sik melléktengelyén
Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opciok
megadasahoz, lasd Q1100
Q372= Q1105 Szerszamteng. 2.névl. poziciéja?
A masodik tapintasi pont abszolut névleges pozicioja a
megmunkalasi sik szerszamtengelyén
Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opciok
megadasahoz, 1asd Q1100
Q372 Tapintasi irany (-3...+3)?
Tengely, amelynek iranyaba a tapinténak mozognia kell. Az

eljellel hatarozza meg a letapogatd tengely pozitiv vagy
negativ elmozdulasi iranyat.

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

Q320 Biztonsagi tavolsag ?
* Z A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag.
A Q320 hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP
oszlopahoz. Az érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinataja, ahol a tapinto rendszer
SET_UP(TCHPROBE.TP) és a munkadarab (befogds) nem Utkozhet 6ssze. Az érték
Q320 - abszolut értelmi.

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

Pozicionalas a tapintasi poziciok kozott:

-1: Ne mozogjon a biztonsagi tavolsagra.

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

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

Q309 Reakcio tiliréshiba esetén?

Viselkedés a tlirés atlépésekor:

0: A tlirés atlépésekor nem szakad meg a programfutas. A
vezérl6 nem nyit eredményablakot.

1: A tlirés atlépésekor megszakad a programfutas. A vezérlé
megnyit egy eredményablakot.

2: A vezérl6 selejttartomanyba esé tényleges pozicié
esetén megnyit egy ablakot az eredményekkel. A program
futdsa megszakad. A vezérld utdmunka esetén nem nyit
eredményablakot.

Megadas: 0, 1, 2

Q260
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Segédabra

Paraméter

Q1126 Forgo tengelyek igazitasa?

Forgodtengelyek poziciondldsa a dontott megmunkalashoz:
0: aktualis forgastengely pozicié megtartasa

1: Forgastengely automatikus pozicionalasa és
szerszdmcsucs egyidejli kovetése (MOVE). A munkadarab
és a tapintd rendszer kozotti relativ pozicid nem valtozik.
A vezérlé kompenzacios mozgast hajt végre a linedris
tengelyekkel.

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

Megadas: 0, 1, 2

Q1120 Pozicié atvételére?

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

0: Nincs korrekcio

1: Korrekcio az 1. tapintasi pont vonatkozasaban

2: Korrekcio az 2. tapintdsi pont vonatkozasaban

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

Q1121 Atveszi a forgatast?

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

0: Nincs alapelforgatas

1: Alapelforgatas beadllitasa: A vezérld

bazistranszformacioként veszi at a ferdeséget a bazispont
tablazatba.

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

Megadas: 0, 1, 2
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Példa

4.5  KET KOR TAPINTASA (ciklus 1411) KET KOR TAPINTASA

Alkalmazas

A tapinto ciklus 1411 két furat vagy csap kozéppontjat hatdrozza meg, és a két
kozéppontbdl 6sszekotd egyenest szamit ki. A ciklus a megmunkalasi sikon 1évé
forgatast a mért szog és a célszog kilonbségétdl szamitja ki.

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

Tovabbi informacio: "Ciklus 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ", oldal 272

Ezutan a 1411 ciklussal az alabbiakat hajthatja végre:

Amennyiben az aktualis nullapontra vonatkozé tapintasi pozicié nem ismert, a
ciklust félautomatikus modban hajthatja végre.

Tovabbi informacid: "Félautomatikus mdod', oldal 58

A ciklus opcionalisan ellendrizhetdk tlirésre. Ekkor ellenérizheti egy objektum
helyzetét és méretét.

Tovabbi informacid: "Tlrések kiértékelése', oldal 64

Ha a tényleges helyzetet mar kordbban meghatarozta, akkor azt dtadhatja a
ciklus részére tényleges pozicioként

Tovabbi informacio: "Tényleges pozicio atvétele’, oldal 66
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Ciklus lefutasa

z

1 Avezérl6 a tapintot el6tolasban (Q1125 fliggvénye) és poziciondlasi logikaval, és
az 1 programozott kézépponthoz mozgatja.
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika", oldal 50

2 Avezérl6 FMAX_PROBE gyorsjaratban pozicionalja a tapintérendszert a
biztonsagi tavolsagra A Q320, SET_UP és a tapintdgdomb sugaranak 6sszegét a
vezérlé figyelembe veszi a tapintasnal az egyes tapintasi iranyokban.

3 Ezutan atapinto a tapinté-tablazat F tapintasi el6tolasaval a megadott mérési
magassdgra mozog, és megtapintja (a Q423-ban meghatarozott tapintasok
szamatol fliggden) az elsé furat- illetve csapkozéppontot

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

5 Atapint¢ visszatér a biztonsagi magassagra, majd a masodik furat vagy masodik
csap 2 kozéppontjaként megadott poziciora all.

6 Ezutan atapintd a megadott mérési magassagra mozog és megtapintja (a
Q423-ban meghatdarozott tapintdsok szamatol figgéen) a masodik furat- illetve
csapkozéppontot.

7 Végll a vezérl6 a tapintdt visszamozgatja biztonsdgi magassagra (mely fliigg a
Q1125-t6l) elmentve a meghatdrozott értéket a kdvetkezd Q paraméterbe:
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Q-Paraméter- Jelentés
szam

Q950-t61 Q952-ig Elsé mért korkozéppont a f6-, mellék- és szerszamtengelyen

Q953-t61 Q955-ig Masodik mért korkozéppont a f6-, mellék- és

szerszamtengelyen
Q964 Mért alapelforgatas
Q965 Mért asztalelfordulas

Q966-t61 Q967-ig Mért elsé és masodik atmérd
Q980-t61 Q982-ig Az els@ korkozépponti mért eltérése

Q983-tol Q985-ig A masodik korkozéppont mért eltérése

Q994 Az alapelforgatas mért szogeltérése

Q995 Az asztalelforgatas mért szogeltérése

Q996-t61 Q997-ig Az atméré mért eltérése

Q183 Munkadarab allapota
® -1 =nincs meghatarozva
m 0=j6
B 1 =utdomunka
B 2 =selejt

Q970 Ha a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust programozta:
Az 1. korkozéppont idedlis egyeneséhez mért eltérések
kozépértéke

Q971 Ha a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust programozta:
Az 2. korkozéppont idedlis egyeneséhez mért eltérések
kozépértéke

Q973 Ha a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust programozta:
Az 1. kor atmérdje 0sszes eltérésének kozépértéke

Q974 Ha a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust programozta:

Az 2. kor atmérdje 0sszes eltérésének kozépértéke

Kezelési Utmutatas

® Ha tul kicsi a furat a programozott biztonsagi tavolsag betartdsahoz,
megnyilik egy parbeszédablak. A parbeszédablak megjeleniti a furat
névleges értékét, a kalibralt tapintdgomb sugarat és a még lehetséges
biztonsagi tavolsagot.

Aldbbi lehet8ségek allnak az On rendelkezésére:

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

m A ciklust megszakitassal fejezheti be
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, utkozesveszely!

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

» Minden objektum vagy tapintasi pont kozott alljon biztonsagi magassagra

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A 444 és 14xx tapintorendszer ciklusok végrehajtasakor nem lehetnek
koordinatatranszformaciok aktivak, pl. 8 TUKROZES, 11 MERETTENYEZO, 26
MERETTENY.TENGKENT, TRANS MIRROR ciklusok.

» Allitsa vissza a koordindtadtszamitasokat a ciklusbehivas elétt

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

Ha On dontstt megmunkalasi sikban hatérozza meg az alapelforgatést, a
kovetkezdkre kell figyelnie:

® Ha a forgdtengelyek aktualis koordinatai és a meghatarozott dontési szog
( 3D-Elforgatas ablak) megegyeznek, a megmunkaldsi sik konzisztens. A
vezérl§ az alapelforgatast az I-CS beadasi koordinatarendszerben szamolja.

B Ha a forgotengelyek aktualis koordinatai és a meghatarozott dontési szog
(3D-Elforgatas ablak) nem egyeznek meg, a megmunkalasi sik inkonzisztens.
Az alapelforgatast a vezérlé a W-CS szerszam koordinatarendszerben, a
szerszamtengely fliggvényében szamolja.

A chkTiltingAxes (Nr. 204601) opciondlis gépi paraméterrel a gép gyartéja

a dontési allapotok egyezésének ellendrzését hatarozza meg. Ha nincs az

ellenérzés konfiguralva, a ciklus alapvetéen konzisztens megmunkalasi sikot

feltételez. Az alapelforgatas szamitdsa ezutan az I-CS-ben torténik.

Korasztal tengely beallitasa:

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

m Akorasztal tengelyek bedllitdsahoz (Q1126 nem egyenlé 0-val) &t kell vennie a
forgast (Q1121 nem egyenlé 0-val). Ellenkezd esetben a vezérlé hibat jelez.
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4.5.1 Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q1100 F6 tengely 1. névl. poziciéja?

Zj e o o
H Az els@ tapintasi pont abszolut névleges pozicioja a

megmunkalasi sik fétengelyén

] _)j/ Q1105 Meggdés: -99999.9999...+99999.9999 Alternativa
opcioként ?, -, + vagy @

B ?: Félautomatikus mod, Lasd oldal 58

m - + TUrés kiértékelése, Lasd oldal 64

B @: Tényleges pozici¢ ataddsa, Lasd oldal 66

xY

Q1103

am? Q1101 Melléktengely 1.névl. poziciéja?

z
Qs 4 Az els6 tapintdsi pont abszolut névleges pozicidja a

megmunkalasi sik melléktengelyén

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

<A
©

Qo1 Q1102 Szerszamteng. 1.névl. pozicidja?

Az elsé tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a
szerszamtengelyen.

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

Q1116 Atméré 1. pozicio?

Az elsé furat illetve els6 csap atmérdje

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

Q1104

Q1103 F6 tengely 2. névl. poziciéja?

A masodik tapintasi pont abszolut névleges pozicioja a
megmunkalasi sik fétengelyén

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

Q1104 Melléktengely 2.névl. pozicidja?

A masodik tapintasi pont abszolut névleges pozicioja a
megmunkalasi sik melléktengelyén

Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opciok
megadasahoz, 1asd Q1100

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

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

Paraméter

Q1117 Atméré 2. pozicié?

A masodik furat illetve masodik csap atmérdje
Megadas: 0...9999.9999 Alternativa opcioként beadas:
Mmoo+ Tdrés kiértékelése, Lasd oldal 64

Q1115 Geometria tipusa (0-3)?
Objektumok geometridja:

0: 1. pozicié=furat és 2. pozicio=furat
1: 1. pozicié=csap és 2. pozicié=csap
2: 1. pozicio=furat és 2. pozicié=csap
3: 1. pozicid=csap és 2. pozicid=furat
Megadas: 0,1, 2,3

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

Q325 Kiindulasi szog ?
A megmunkaldsi sik fétengelye és az elsé tapintasi pont
kozotti szog. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

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

SET_UP(TCHPROBE.TP)

+
Q320

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

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

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

1411) KET KOR TAPINTASA

Paraméter

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

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

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

Q309 Reakcio tiiréshiba esetén?
Viselkedés a tlirés atlépésekor:

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

1: A tlirés atlépésekor megszakad a programfutas. A vezérlé
megnyit egy eredményablakot.

2: A vezérl6 selejttartomanyba esé tényleges pozicid

esetén megnyit egy ablakot az eredményekkel. A program
futdsa megszakad. A vezérlé utdmunka esetén nem nyit
eredményablakot.

Megadas: 0, 1, 2

Q1126 Forgo tengelyek igazitasa?

Forgotengelyek pozicionalasa a dontott megmunkalashoz:
0: aktualis forgastengely pozicié megtartasa

1: Forgastengely automatikus pozicionalasa és
szerszamcsucs egyidejli kovetése (MOVE). A munkadarab
és a tapinto rendszer kdzotti relativ pozicid nem valtozik.
A vezérlé kompenzacios mozgast hajt végre a linearis
tengelyekkel.

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

Megadas: 0, 1, 2

Q1120 Pozici6 atvételére?

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

0: Nincs korrekcio

1: Korrekcio az 1. tapintasi pont vonatkozasaban

2: Korrekcio¢ az 2. tapintasi pont vonatkozasaban

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

Q1121 Atveszi a forgatast?

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

0: Nincs alapelforgatas

1: Alapelforgatas bedllitasa: A vezérl6

bazistranszformacioként veszi at a ferdeséget a bazispont
tablazatba.

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

Megadas: 0, 1, 2

Példa
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FERDE EL TAPINTASA

Alkalmazas

A 1412 tapintdciklussal a munkadarab ferdeségét hatarozza meg, egy ferde élen
lévé két pozicio segitségével. A ciklus a forgatast a mért szog és a névleges szog
kilonbségétdl szamitja ki.

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

Tovabbi informacio: "Ciklus 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ", oldal 272

Az 1412 ciklus a kovetkezd funkciokat is felkinalja:

B Amennyiben az aktudlis nullapontra vonatkozo tapintasi pozicié nem ismert, a
ciklust félautomatikus modban hajthatja végre.

Tovabbi informacid: "Félautomatikus mod', oldal 58

B Ha a tényleges helyzetet mar korabban meghatarozta, akkor azt dtadhatja a
ciklus részére tényleges pozicioként
Tovabbi informacid: "Tényleges pozicid atvétele", oldal 66

Ciklus lefutasa

z

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

Tovabbi informacié: "Pozicionalé logika", oldal 50
2 Avezérl6 FMAX_PROBE gyorsjaratban pozicionalja a tapintérendszert a Q320

biztonsagi tavolsagra. A Q320, SET_UP és a tapintdgomb sugaranak 6sszegét a
vezeérld figyelembe veszi a tapintasnal az egyes tapintasi iranyokban.

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

4 Avezérld a tapintét a tapintasi irannyal ellentétesen a biztonsdgi tavolsaggal
huzza vissza.

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

6 Ezt kovetben a tapinto a 2 tapintasi pontra all és végrehajtja a masodik tapintasi
folyamatot

7 Végul a vezérld a tapintdt visszamozgatja biztonsagi magassagra (mely fligg a
Q1125-t6l) elmentve a meghatarozott értéket a kdvetkezé Q paraméterbe:
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Q-Paraméter-
szam

Jelentés

Q950141 Q952-ig

Elsé mért pozicio a f&-, mellék- és szerszamtengelyen

Q953161 Q955-ig

Masodik mért pozicio a f6é-, mellék- és szerszamtengelyen

Q964

Mért alapelforgatas

Q965

Mért asztalelfordulas

Q980-t6l Q982-ig

Az els@ tapintasi pont mért eltérése

Q983-t6l Q985-ig

A masodik tapintasi pont mért eltérése

Q994

Az alapelforgatas mért szogeltérése

Q995

Az asztalelforgatas mért szogeltérése

Q183

Munkadarab éllapota

® -1 =nincs meghatdrozva
0=jo

1 = utdbmunka

2 = selejt

Q970

Ha el6bb a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust
programozta:

Az 1. tapintdsi pont idedlis egyeneséhez mért eltérések
kozépértéke

Q971

Ha elébb a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust
programozta:

Az 2. tapintasi pont idedlis egyeneséhez mért eltérések
kozépértéke
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, utkozesveszely!

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

» Minden objektum vagy tapintasi pont kozott alljon biztonsagi magassagra

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A 444 és 14xx tapintorendszer ciklusok végrehajtasakor nem lehetnek
koordinatatranszformaciok aktivak, pl. 8 TUKROZES, 11 MERETTENYEZO, 26
MERETTENY.TENGKENT, TRANS MIRROR ciklusok.

» Allitsa vissza a koordindtadtszamitasokat a ciklusbehivas elétt

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gizemmddban tudja végrehajtani.

® HaQ1100, Q1101 vagy Q1102-ben tlrést programoz, akkor az a programozott
névleges pozicidkra vonatkozik, nem pedig a ferde él menti tapintépontokra.
A ferde él menti fellletnormalis tlréséhez hasznalja a TURESMEZO QS400
paramétert.

Megjegyzés a forgotengelyekkel kapcsolatban:

Ha On dontétt megmunkalasi sikban hatérozza meg az alapelforgatést, a
kovetkezobkre kell figyelnie:

B Ha a forgdtengelyek aktualis koordinatdi és a meghatarozott dontési szog
( 3D-Elforgatas ablak) megegyeznek, a megmunkalasi sik konzisztens. A
vezérld az alapelforgatast az I-CS beadasi koordinatarendszerben szamolja.

B Ha a forgdtengelyek aktualis koordinatai és a meghatarozott dontési szog
(3D-Elforgatds ablak) nem egyeznek meg, a megmunkaldsi sik inkonzisztens.
Az alapelforgatast a vezérlé a W-CS szerszam koordindtarendszerben, a
szerszamtengely fliggvényében szamolja.

A chkTiltingAxes (Nr. 204601) opciondlis gépi paraméterrel a gép gyartdja

a dontési allapotok egyezésének ellenérzését hatarozza meg. Ha nincs az

ellendrzés konfiguralva, a ciklus alapvetéen konzisztens megmunkalasi sikot

feltételez. Az alapelforgatéds szamitdsa ezutan az I-CS-ben torténik.

Korasztal tengely beallitasa:

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

m A korasztal tengelyek bedllitdsahoz (Q1126 nem egyenlé 0-val) &t kell vennie a
forgdst (Q1121 nem egyenlé 0-val). Ellenkezd esetben a vezérlé hibat jelez.
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4.6.1 Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter
ZA Q1100 F6 tengely 1. névl. poziciéja?
Az az abszolut névleges pozicio, ahol a ferde él elkezd6dik a
fétengelyen.

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

B ?: Félautomatikus mod, Lasd oldal 58

Q1100 B -+ T(rés kiértékelése, Lasd oldal 64

B @: Tényleges pozici¢ ataddsa, Lasd oldal 66

O—"—

I

Q1102
r

’
@

)
xV

bz Q1101 Melléktengely 1.névl. pozicioja?
Az az abszolut névleges pozicid, ahol a ferde él elkezdédik a
melléktengelyen.
Megadas: -99999.9999...+99999.9999 Az alternativ
- @ opciék megadasahoz, 1asd Q1100
Y Q1101 Q1102 Szerszamteng. 1.névl. poziciéja?

Az els@ tapintasi pont abszolut névleges pozicioja a
szerszamtengelyen.

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

QS400 Tirésmez6 hatarai?

A ciklus altal fellgyelt tdréstartomany. A tlrés a fellleti

normalisok megengedett eltérését hatarozza meg a

siknormalisok mentén. A vezérl§ a szerkezeti elem névleges

koordinatai és a tényleges koordinatai kozott hatdrozza meg

az eltérést.

Példak:

® QS400="0.4-0.1" Fels6 méret = névleges koordinata
+0.4, alsd méret = névleges koordinata -0.1. A ciklus
vonatkozasaban alabbi tdréstartomany adodik: "Névleges
koordinata +0.4"-t6l "Névleges koordinata -0.1"ig.

= QS400 ="": Nem veszi figyelembe a tlirést.

B QS400 ="0": Nem veszi figyelembe a tlirést.

® QS400 ="0.1+0.1" Nem veszi figyelembe a tlrést.

Megadas: Maximum 255 karakter
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Segédabra Paraméter

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

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

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

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

Megadas: -1, +1

Q1132 Elsé tavolsag az 1. egyenesen?

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

Megadas: -999 999...+999 999

Q1133 Masodik tavolsag az 1.egyenesen?

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

Megadas: -999 999...+999 999

Q1139 Objektum sikja (1-3)?

Az a sik, ahol a vezérlé a Q1130 névleges szoget és a Q1131

tapintasi iranyt értelmezi.

1: A névleges szog az YZ-sikon van.

2: A névleges szog a ZX-sikon van.

3: A névleges szdg az XY-sikon van.

Megadas: 1,2, 3

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

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

- AR A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinto rendszer
i és a munkadarab (befogds) nem Uitkdzhet 6ssze. Az érték
SET_UP(TCHPROBE TP) abszolut értelmdi.
Q320 Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

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

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

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

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

Megadas: -1, 0, +1, +2
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Segédabra

Paraméter

Q309 Reakcio tiliréshiba esetén?

Viselkedés a tlrés atlépésekor:

0: A tlrés atlépésekor nem szakad meg a programfutas. A
vezérl6 nem nyit eredményablakot.

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

2: A vezérl6 selejttartomanyba esé tényleges pozicid

esetén megnyit egy ablakot az eredményekkel. A program
futdsa megszakad. A vezérl6 utdmunka esetén nem nyit
eredményablakot.

Megadas: 0, 1, 2

Q1126 Forgo tengelyek igazitasa?

Forgotengelyek pozicionalasa a dontott megmunkalashoz:
0: aktualis forgdstengely pozicié megtartasa

1. Forgastengely automatikus poziciondlasa és
szerszamcsucs egyidejli kovetése (MOVE). A munkadarab
és a tapinto rendszer kdzotti relativ pozicid nem valtozik.
A vezérl6 kompenzacios mozgast hajt végre a linearis
tengelyekkel.

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

Megadas: 0, 1, 2

Q1120 Pozici6 atvételére?

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

0: Nincs korrekcio

1: Korrekcio az 1. tapintdsi pont vonatkozasaban

2: Korrekcio az 2. tapintdsi pont vonatkozasaban

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

Q1121 Atveszi a forgatast?

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

0: Nincs alapelforgatas

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

2: Korasztal elforgatds: A vezérl§ ofszetként veszi at a
ferdeséget a bazispont tablazatba.

Megadas: 0, 1, 2
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Példa

4.7 A 4xx tapintociklusok alapjai

4.7.1 A munkadarab ferde felfogasanak mérésére szolgalé

<
Q

=
©

dﬂ
©

=
X

A ciklus 400, 401 és 402 esetében a Q307 Alapelforgatas alapbeallitasai
paraméterrel meghatérozhatja, hogy a mérések eredményét a vezérl korrigalja-e
egy az a ismert szoggel (Id. kép). Ezaltal a munkadarab egy tetszéleges egyenesén 1
tud alapelforgatast mérni, és a hivatkozast a tényleges 0°-iranyhoz 2 |étrehozni.

A ciklusok 3D-Rot-ban nem mikddnek! Ebben az esetben hasznalja a 14xx
ciklusokat. Tovabbi informacio: "Tapintorendszerek alapismeretei 14xx",
oldal 57
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4.8 Ciklus 400 BAZISELFORGATAS

Alkalmazas

A tapintd ciklus 400 két, ugyanazon egyenesen Iévé két pont mérésébd|
meghatarozza a munkadarab ferde felfogasat. A vezérld az alapelforgatasi
funkcidval kompenzalja a mért értéket.

Ciklus lefutasa

Yi

il

1 Avezérl6 a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo értékkel) és
pozicionalasi logikaval az 1 programozott tapintasi ponthoz mozgatja. A vezérld
ekkor a tapintorendszert a meghatarozott mozgasi irannyal ellentétesen eltolja a
biztonsagi tavolsaggal.

Tovabbi informacié: "Pozicionalé logika", oldal 50

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

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

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

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmaddban tudja végrehajtani.
B Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

Megjegyzés a programozashoz

m A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy szerszamhivast a
tapintotengely meghatarozasahoz.
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4.8.1 Ciklusparaméter

Segédabra

+

Q267
Y |}
Q272=2 . @ +

SET_UP(TCAMPROBE.TP)

Q266 +
Q264 \ Q320
T 7

X
Q263 Q265 Q272=1

()
W

zh

]

Q260

Q261

®
=

Paraméter

Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q265 2. mérési pont az 1. tengelyen ?

A masodik tapintasi pont koordinataja a megmunkalasi sik
f6tengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. mérési pont a 2. tengelyen ?

A masodik tapintasi pont koordinataja a megmunkaldsi sik
melléktengelyén Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Mért tengely (1=1./2=2.teng.) ?

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

1. F6tengely:= mérés tengelye

2: Melléktengely = mérés tengelye

Megadas: 1, 2

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

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

+1: Mozgasi irany pozitiv

Megadas: -1, +1

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

A gomb kozéppontjanak koordinatdja a tapinto tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

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

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

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

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

0: Mozgas a mérési magassagon a méreési pontok kozott

1: Mozgas a biztonsagos magassagra a mérési pontok
kozott

Megadas: 0, 1

Q307 Forgasszog el6beallitasa

Ha a mérendé6 ferde felfogdast egy, a referenciatengelytél
kilonbozé egyeneshez képest kell mérni, adja meg

ennek a referenciaegyenesnek a szogét. A vezérlé ezutan
az alapelforgatdshoz kiszamitja a mért érték és az
referenciaegyenese szogének kilonbségét. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q305 Preset szam a tablazatban?

Adja meg a bazispont tablazat azon szamat, amelybe a
vezérl6 az alapelforgatast beirja. Ha a Q305=0, a vezérl§
a meghatarozott alapelforgatast automatikusan a Kézi
tdzemmod ROT menUjébe menti.

Megadas: 0...99999

Példa

o
=
c
®
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—
=
o
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N
.
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>

4.9

Alkalmazas

Atapinto ciklus 401 két furat kozéppontjat hatarozza meg. Végezetil a vezérlé
kiszamitja a megmunkalasi sik fétengelye és a furatok kdzéppontjait 0sszekotd
egyenes altal bezart szoget. A vezérl6 az alapelforgatasi funkcidval kompenzalja
a szamitott értéket. Alternativ megoldasként, a meghatdrozott ferde felfogast a
korasztal elforgatasaval is kompenzalhatja.
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Ciklus lefutasa

Yi

©

©

1T Avezérl6 a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo értékkel) és
pozicionalasi logikaval az elsé furat 1 megadott kzéppontjara mozgatja
Tovabbi informacié: "Pozicionalé logika", oldal 50

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és négy tapintassal
meghatarozza az elsé furatkozéppontot

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

4 Atapinté a megadott mérési magassagra all és négy tapintassal meghatarozza a
masodik furatkdzéppontot

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

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

B Aciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja végrehajtani.
m A vezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

® Ha a ferde felfogast korasztal elforgatassal kivanja kompenzalni, a vezérl6
automatikusan aldabbi forgotengelyeket hasznalja:

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

Megjegyzés a programozashoz

m A ciklus meghatdrozasa el6tt programoznia kell egy szerszamhivast a
tapintotengely meghatarozasahoz.
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4.9.1 Ciklusparaméter

Segédabra
YA
2\
Q271 Qy
2N\
Q269 (&)
*@ -
t X
Q268 Q270
z)
H Q260
N —
X

Paraméter

Q268 1. furat: kozép az 1.tengelyen ?

Az elsé furat kbzéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén.
Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+9999.9999

Q269 1. furat: kozép a 2. tengelyen ?

Az elsé furat kbzéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2. furat: kozép az 1.tengelyen ?

A masodik furat kzéppontja a megmunkalasi sik
f6tengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2. furat: kozép a 2. tengelyen ?

A masodik furat kzéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Biztonsagi magassag ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q307 Forgasszog el6beallitasa

Ha a mérendé ferde felfogast egy, a referenciatengelytdl
kulonbozé egyeneshez képest kell mérni, adja meg

ennek a referenciaegyenesnek a szogét. A vezérld ezutan

az alapelforgatdshoz kiszamitja a mért érték és az
referenciaegyenese szogének kiilonbségét. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000
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Segédabra

Paraméter

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

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

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

Q305 > 0: A forgastengely a preset téablazat itt megadott
soraban nulldzasra kerdl. Ezaltal a bejegyzés a preset
tablazat adott OFFSET-oszlopaba kerdil. (Példaul: A Z
szerszamtengelynél a bevitel a C_OFFS-be torténik).

Q305 az alabbi paraméterektél fiigg:

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

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

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

Megadas: 0...99999

Q402 Alapelforg./beallitas (0/1)

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

0: Alapelforgatas: A vezérld itt elmenti az alapelforgatast
(példa: Z szerszamtengely esetén a vezérl6é az SPC oszlopot
hasznalja)

1. Korasztal elforgatasa: A bazispont tablazat

mindenkori Offset oszlopdba ir be a vezérl6 (példa: a Z
szerszamtengelynél a C_Offs oszlopot hasznalja a vezérlé),
ezzel egyUtt elfordul az érintett tengely

Megadas: 0, 1

Q337 Beszabalyozas utan nullazni ?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérl§ az érintett
forgdtengely helyzetjelz6jét a bedllitas utan 0-ra allitsa-e:
0: A bedllitas utan a helyzetjelzd nem all O-ra

1: A bedllitas utan a helyzetjelzd 0-ra all, ha korabban
meghatarozta a Q402=1-t

Megadas: 0, 1
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Példa

410 Ciklus 402 ROT 2 KORALAKU CSAP

Alkalmazas

A tapintd ciklus 402 két csap kozéppontjat hatdrozza meg. Végezetil a vezérld
kiszamitja a megmunkaldsi sik fétengelye és a csapok kozéppontjait sszekotd
egyenes altal bezart szoget. A vezérl§ az alapelforgatasi funkcioval kompenzalja
a szamitott értéket. Alternativ megoldasként, a meghatdarozott ferde felfogast a
korasztal elforgatasaval is kompenzalhatja.

Ciklus lefutasa

Yi

B

T Avezérl6 a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé értékkel) és
pozicionalasi logikaval az elsé csap 1 tapintasi pontjara
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika", oldal 50

2 Majd a tapintd a megadott mérési magassagra1 all és négy tapintassal
meghatarozza az elsé csapkdzéppontot A tapintd az egyenként 90°-kal eltolt
tapintasi pontok kozatt koriven mozog.

3 Ezt kdvetben a tapintd visszaall biztonsagi magassagra majd a masodik csap
tapintasi pontjara 5 pozicional.

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

5 Végezetll a vezérl6 a szerszamot visszapozicionalja a biztonsagi magassagra,
és végrehajtja a szamitott alapelforgatast.

'V
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CSAP

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

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

® Ha a ferde felfogast korasztal elforgatdssal kivanja kompenzalni, a vezérlé
automatikusan alabbi forgétengelyeket hasznalja:

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

Megjegyzés a programozashoz

m A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy szerszamhivast a
tapintotengely meghatarozasahoz.
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CSAP

4.10.1 Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter
Y Q268 1. csap: kozép az 1. tengelyen ?
Az elsé csap kdzéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén.
Az érték abszolut értelm.
Q271 Q314
Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q269 Q313

Q269 1. csap: kozép a 2. tengelyen ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q313 1. csap atmérdje ?
Az 1. csap nagyjaboli atmérdje. Az értéket inkabb tul nagyra
adja meg.
Megadas: 0...99999.9999
ZA Q261 1.csap mérési magsga TS tengben?
A gomb kdzéppontjanak (=tapintdsi pont) koordinatdja a
tapinto tengelyében, ahol az 1. csap mérését el kell végezni.
Q261 5 Az érték abszolut értelmd.

Q260
’7 |—| Qs15 Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2. csap: kozép az 1. tengelyen ?

A masodik csap kozéppontja a megmunkalasi sik
‘@ SET UPTCHPROBE TP)=X fétengelyén. Az érték abszolut értelmd.
- ' Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320
Q271 2. csap: kozép a 2. tengelyen ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q314 2. csap atmérdje ?

Az 2. csap nagyjaboli atmérdgje. Az értéket inkabb tul nagyra
adja meg.

Megadas: 0...99999.9999

Q315 2.csap mérési magsga TS tengben?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

gy (§§
t

<Y

Q268 Q270
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Segédabra

CSAP

Paraméter

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

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

0: Mozgas a mérési magassagon a méreési pontok kozott

1: Mozgas a biztonsagos magassagra a mérési pontok
kozott

Megadas: 0, 1

Q307 Forgasszog el6beallitasa

Ha a mérend¢ ferde felfogast egy, a referenciatengelytdl
kilonbozé egyeneshez képest kell mérni, adja meg

ennek a referenciaegyenesnek a szogeét. A vezérld ezutan

az alapelforgatdshoz kiszamitja a mért érték és az
referenciaegyenese szogének kiulonbségét. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

Adja megy a preset tablazat egy soranak szamat. Ebben a
sorban vezérl6 végrehajtja a mindenkori értéket:

Q305 = 0 A forgastengely a bazispont tablazat 0. Soraban

nullazasra kertl. Ezaltal az OFFSET-oszlopban is megjelenik

a bevitel. (Példaul: A Z szerszamtengelynél a bevitel a

C_OFFS-be torténik). Ezen tulmenden a pillanatnyilag aktiv

bazispont minden mas értékét (X, VY, Z, stb.) a rendszer

atveszi a preset tablazat 0. soraba. Valamint aktivalédik a 0.

sorban Iévé bazispont.

Q305 > 0: A forgastengely a preset tablazat itt megadott

soraban nullazasra kerul. Ezaltal a bejegyzés a preset

tablazat adott OFFSET-oszlopaba kerdl. (Példaul: A Z

szerszamtengelynél a bevitel a C_OFFS-be torténik).

Q305 az alabbi paraméterektdél fiigg:

B Q337 =0 és egyidejlileg Q402 = 0: A Q305-ben
meghatdrozott sorban alapelforgatas torténik. (Példaul:
A 7 szerszamtengelynél az alapelforgatas bevitele a SPC
oszlopban torténik)

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

= Q337 =1:A Q305 a fent leirtak szerint mUkodik

Megadas: 0...99999
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Tapinté ciklusok munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | Ciklus 402 ROT 2 KORALAKU
CSAP

Segédabra Paraméter

Q402 Alapelforg./beallitas (0/1)

Azt hatarozza meg, hogy a vezérlé a meghatarozott
ferdeséget atvegye-e alapelforgatdsként vagy a korasztal
elforgatasat hajtsa végre:

0: Alapelforgatas: A vezérl6 itt elmenti az alapelforgatast
(példa: Z szerszamtengely esetén a vezérlé az SPC oszlopot
haszndlja)

1: Korasztal elforgatédsa: A bazispont tablazat

mindenkori Offset oszlopaba ir be a vezérlé (példa: a Z
szerszamtengelynél a C_Offs oszlopot hasznalja a vezérlé),
ezzel egyUtt elfordul az érintett tengely

Megadas: 0, 1
Q337 Beszabalyozas utan nullazni ?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérlé az érintett
forgdtengely helyzetjelz6jét a bedllitas utan 0-ra allitsa-e:
0: A bedllitas utan a helyzetjelzd nem all O-ra

1: A bedllitas utan a helyzetjelzé 0-ra all, ha korabban
meghatdrozta a Q402=1-t

Megadas: 0, 1

Példa
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Tapinté ciklusok munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | Ciklus 403 ROT FORGO
TENGELYEN

Ciklus 403 ROT FORGO TENGELYEN

Alkalmazas

A tapintd ciklus 403 két, ugyanazon egyenesen Iévé két pont mérésébd|
meghatdrozza a munkadarab ferde felfogasat. A munkadarab szamitott ferde
felfogasat a vezérlé az A, B vagy C tengely elforgatasaval kompenzalja. A
munkadarab tetszéleges helyzetben felfoghato a kdrasztalra.

Ciklus lefutasa

T Avezérl6 a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo értékkel) és
pozicionalasi logikaval az 1 programozott tapintasi ponthoz mozgatja. A vezérld
ekkor a tapintorendszert a meghatarozott mozgasi irannyal ellentétesen eltolja a
biztonsagi tavolsaggal.

Tovabbi informacio: "Pozicionald logika", oldal 50

2 Majd a tapintd a megadott mérési magassagra all és tapinto el6tolassal (F

oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot

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

4 Avezérl a szerszamot visszapozicionalja a biztonsagi magassagra, majd
elforgatja a ciklusban meghatarozott forgdtengelyt a szamitott értékkel.
Opcionalisan megadhatja, hogy a vezérl6 a szamitott elforgatasi szoget a preset
téblazatban vagy a nullapont tablazatban allitsa-e O-ra.
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Tapinté ciklusok munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | Ciklus 403 ROT FORGO
TENGELYEN

Megjegyzések

MEGJEGYZES
Vigyazat, iitkozésveszély!
Ha a vezérld a forgastengelyt automatikusan pozicionalja, ttkozésveszély all fenn.

» Ugyeljen az asztalra szerelt elemek és a szerszam esetleges (tkdzésére
» Ugy vélassza meg a biztonsagi magassagot, hogy ne fordulhasson elé iitkdzés

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a Q312 Kiegyenlit6 mozgas tengelye ? paraméter értéke 0, akkor a ciklus
automatikusan meghatarozza a beszabdlyozandé forgdstengelyt (javasolt
bedllitds). Ekdzben a tapintdsi pontok sorrendjétél fiiggéen meghatdroz egy
szoget. A mért szog az elsétdl a masodik tapintasi pont felé nyilik. Ha az A, B vagy
C tengely valasztja, mint kompenzacids tengelyt a Q312 paraméterben, akkor

a ciklus hatdrozza meg a szoget a tapintasi pontok sorrendjétél figgetlentl. A
szamitott sz6g a —90° és +90° kozotti tartomanyban helyezkedik el.

> Beszabalyozas utan ellendrizze a forgastengely pozicidjat

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gizemmddban tudja végrehajtani.
B Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.
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Tapinté ciklusok munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | Ciklus 403 ROT FORGO

4.11.1 Ciklusparaméterek

Segédabra
¥ 067
Y A
Q272=2 _€}>+
m v
B
C  SEr UPEEHPROBE.TP)
Q266 +
Q264 Q320
& ; -
X
Q263 Q265 Q272=1
z\
ﬂ Q260
Q261
N\ B
X

108

TENGELYEN

Paraméter

Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q265 2. mérési pont az 1. tengelyen ?

A masodik tapintasi pont koordinataja a megmunkalasi sik
f6tengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. mérési pont a 2. tengelyen ?

A masodik tapintasi pont koordinataja a megmunkaldsi sik
melléktengelyén Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Mérési teng.(1/2/3, 1=f6 teng.)?

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

2: Melléktengely = mérés tengelye

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

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

Az irdny, amiben a tapintdonak a munkadarabra kell &llnia:
-1: Mozgasi irdny negativ

+1: Mozgasi irany pozitiv

Megadas: -1, +1

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag.
A Q320 hozzaadodik a tapintdrendszer tablazat SET_UP
oszlopahoz. Az érték novekményes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF
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Tapinté ciklusok munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | Ciklus 403 ROT FORGO
TENGELYEN

Segédabra Paraméter

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

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

0: Mozgas a mérési magassagon a méreési pontok kozott

1: Mozgas a biztonsagos magassagra a mérési pontok
kozott

Megadas: 0, 1

Q312 Kiegyenlité mozgas tengelye ?
Annak meghatdrozasa, hogy melyik forgétengellyel végezze
a vezérld a ferdeség kompenzalasat:

0: Automatikus maod: - A vezérl§ az aktiv kinematika alapjan
meghatarozza a beallitandd forgdtengelyt. Automata
tzemmodban az elsé kdrasztal tengely (a munkadarab
szemszogéhdl) kertil kompenzacios tengelyként
alkalmazasra. Javasolt bedllitas!

4. Ferdeség kompenzalasa az A forgotengellyel

5: Ferdeség kompenzéldsa a B forgodtengellyel

6: Ferdeség kompenzalasa a C forgétengellyel

Megadas: 0,4, 5, 6

Q337 Beszabalyozas utan nullazni ?

Annak meghatdrozdsa, hogy a vezérld a beallitott
forgotengely szogét O-ra dllitsa-e a preset tablazatban, ill. a
nullapont tablazatban a beszabalyozas utan.

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

1: A bedllitas utan a helyzetjelzé O-ra all a tablazatban
Megadas: 0, 1

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

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

Q305 = 0: A forgastengely a preset tablazat 0. szamaban
nullazasra kerul. Ezaltal az OFFSET-oszlopban is megjelenik
a bevitel. Ezen tulmenden a pillanatnyilag aktiv bazispont
minden mas értékét (X, Y, Z, stb.) a rendszer atveszi a preset
tablazat 0. soraba. Valamint aktivalodik a 0. sorban 1évé
bazispont.

Q305 > 0: Adja meg a preset tablazat azon sorat, amelybe a
vezérl6 a forgd tengelyt nullara dllitja. Ezaltal a bejegyzés a
preset tablazat OFFSET-oszlopaba kertil.

Q305 az alabbi paraméterektdl fiigg:

B Q337 = 0: A Q305 paraméter nem érvényes

= Q337 = 1: AQ305 a fent leirtak szerint mikodik
® Q312 = 0: AQ305 a fent leirtak szerint mUkodik

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

Megadas: 0...99999
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Tapinté ciklusok munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | Ciklus 403 ROT FORGO
TENGELYEN

Segédabra Paraméter

Q303 Mért érték atvitel (0,1)?

Adja meg, hogy a meghatarozott bazispontot a
nullaponttablazatban vagy a preset tablazatban kell-e tarolni:
0: A meghatarozott hivatkozasi pont beirdsa a nullapont
tablazatba nullapont eltolasként. Vonatkoztatasi rendszer az
aktiv munkadarab-koordinatarendszer

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

Q380 Bazisszog f6 tengely?

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

Megadas: 0...360

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

4.12 Ciklus 405 ROT A C-TENGELYEN

Alkalmazas

A tapintéciklus 405 segitségével megmeérheti

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

B egy furat kozéppontjanak névleges pozicidja és pillanatnyi pozicidja kozotti
szogeltolast

A meghatdrozott szogeltolast a vezérlé a C tengely elforgatdsaval kompenzalja.

A munkadarab tetszdleges helyzetben felfoghaté a korasztalra, de a furat

kozéppontjanak Y koordinatdja legyen pozitiv. Ha a furat szogeltolasat az Y tapintd

tengellyel (a furat vizszintes helyzete) méri, sziikség lehet arra, hogy a ciklust

egynél tobbszor hajtsa végre, mivel a mérési stratégia a ferde felfogas kb. 1%-o0s

pontatlansagat okozza.
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Tapinto ciklusok munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | Ciklus 405 ROT A C-
TENGELYEN

Ciklus lefutasa

1 Avezérl6 a tapintot gyorsjdratban (az FMAX oszlopbdl szdrmazd értékkel) és
pozicionalasi logikaval az 1 tapintasi ponthoz mozgatja. A vezérld a tapintasi
pontokat a ciklusbeli adatokbdl és a tapintétablazat SET_UP oszlopbeli
biztonsagi tavolsaghol szamitja
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika", oldal 50

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinté elétolassal (F
oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot- A vezérl6 a tapintasi iranyt a
programozott kezdészogbdél automatikusan meghatarozza.

3 Ezutan atapintd a mérési magassagban vagy a biztonsagi magassagban egy
koriv mentén mozog a kovetkezd kezddpontra 2 és megtapintja a masodik
tapintasi pontot.

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

5 Végll a vezérld visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és a korasztal
elforgatasaval bedllitja a munkadarabot. A vezérlé a korasztalt ugy forgatja el,
hogy a furat k6zéppontja a kompenzalas utan — mind a fliggéleges, mind a
vizszintes tapintotengely mentén - az Y tengely pozitiv irdnyaban vagy a furat
kozéppontjanak névleges pozicidjaban legyen. A mért szogeltolds rendelkezésre
all a Q150 paraméterben is.
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Tapinté ciklusok munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | Ciklus 405 ROT A C-TENGELYEN

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

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

> A zseben/furaton belll nem lehet mar maradék anyag

> Atapintd és a munkadarab tkdzésének megel6zése érdekében a zseb (furat)
névleges atmérdjének inkabb tul kicsire adja meg.

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

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

Megjegyzések a programozashoz

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

Ciklusparaméterek
Segédabra
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Paraméter

Q321 1. tengely kozepe ?

A furat kozéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az
érték abszolut értelmda.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q322 2. tengely kozepe ?

A furat kozéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Ha Q322 = 0-t programoz, a vezérld a furat kozéppontjat

a pozitiv Y tengelyre allitja be, ha azonban a programozott
Q322 nem egyenlé O-val, a vezérlé a furat kozéppontjat a
célpoziciora allitja be (a furat kozéppontjabdl eredd szog). Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Névleges atméro ?

A korzseb (furat) korllbeldli atmérdje. Az értéket inkabb tul
kicsire adja meg.
Megadas: 0...99999.9999

Q325 Kiindulasi szog ?

A megmunkalasi sik fétengelye és az elsé tapintasi pont
kozotti sz6g. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q247 Lépési szog ?

Két mérési pont kozotti szog, a szoglépés elbjele
meghatdrozza a forgasi irdnyt (- = 6ra jardsaval megegyezd),
amelyen a tapinto a kdvetkezé mérési pontra all. Ha korivet
mér be, a szoglépésre 90°-nal kisebb értéket programozzon.
Az érték novekményes értelma.

Megadas: -120...+120

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

A gomb kozéppontjanak koordinatdja a tapinto tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinataja, ahol a tapinté rendszer
és a munkadarab (befogds) nem Utkdzhet Gssze. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF
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Tapinté ciklusok munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | Ciklus 405 ROT A C-TENGELYEN

Segédabra Paraméter

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

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

0: Mozgas a mérési magassagon a méreési pontok kozott

1: Mozgas a biztonsagos magassagra a mérési pontok
kozott

Megadas: 0, 1

Q337 Beszabalyozas utan nullazni ?

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

>0: Mért szdgeltolas beirdsa nullapont tablazatba. Sor
szama = Q337 értéke. Ha egy C tengely eltolas mar
taldlhato a nullaponttablazatban, a vezérlé hozzaadja a mért
szogeltérést megfeleld eljellel

Megadas: 0...2999

Példa
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Tapinté ciklusok munkadarab ferde felfogasanak automatikus meghatarozasa | Ciklus 404 BAZISELFORG.
KIJELOL

Ciklus 404 BAZISELFORG. KIJELOL

Alkalmazas

A tapintd ciklus 404 hasznalataval a programfutas kozben automatikusan
bedllithatd barmilyen alapelforgatas vagy mentheté a preset tablazatba. A ciklus 404
segitségével az aktiv alapelforgatas torolhetd is.

Megjegyzések

MEGJEGYZES

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL izemmodban tudja végrehajtani.

Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter
Q307 Forgasszog el6beallitasa
Szogérték, amellyel az alapelforgatas végrehajtasra kertil.
Megadas: -360.000...+360.000
Q305 Preset szam a tablazatban?:
Adja meg a bazispont tablazat azon szamat, amelybe
a vezérlé az alapelforgatast beirja. Ha a Q305=0 vagy a
Q305=-1 a vezérl6 a meghatarozott alapelforgatast mindig
az alapelforgatds menibe (Rot tapintas) menti Kézi
tizemmod-ban.
-1: Aktiv bazispont fellilirdsa és aktivalasa
0 Aktiv bazispont masolasa a 0. bazispont-sorba,
alapelforgatas beirdsa a 0. bazispont-sorba és bazispont 0
aktivalasa
>1: Alapelforgatas elmentése a megadott bazispontba. A
bazispont nem kertl aktivalasra
Megadas: -1...99999

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

4.14 Példa: Alapelforgatas meghatarozasa két furatbdl
Y Y

w

5

—

5

T 1 X
25 80

Q268 = 1. furat kozéppontja: X-koordinata

Q269 = 1. furat kozéppontja: Y-koordinata

Q270 = 2. furat kbzéppontja: X-koordinata

Q271 = 2. furat kozéppontja: Y-koordinata

Q261 = A tapintdtengely koordinatdja, ahol a mérést el kell végezni
Q307 = Referenciaegyenes szége

Q402 = Ferdeség kompenzaldsa a korasztal elforgatasaval

Q337 = Kijelzé nullazasa beallitas utan

; megmunkalasi program meghivasa
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Tapinté ciklusok bazispontjainak automatikus meghatéarozasa | Attekintés

5.1 Attekintés

A vezérl6 ciklusokat kinal a bazispontok automatikus beméréséhez:

A vezérlét specialisan fel kell készitenie a gépgyarténak a tapinté
hasznalatara.

A HEIDENHAIN a tapintociklusok mdkodéseért csak akkor vallal garanciat,
ha azokhoz HEIDENHAIN tapintorendszereket hasznal.

Ciklus Behivas Tovabbi informaciok

1400 POZICIO TAPINTASA DEF aktiv oldal 121
® Egyes poziciok bemérése
®  Adott esetben bazispont kijelolése
1401 KOR TAPINTASA DEF aktiv oldal 125
® Belsd vagy kulsd korpontok mérése
= Adott esetben korkozéppont felvétele
bazispontként
1402 GOMB TAPINTASA DEF aktiv oldal 130
B GOmbon lévé pont mérése
m Adott esetben gombkdzéppont felvétele
bazispontként
410 HIVPONT ZSEBEN BELUL DEF aktiv oldal 135

B Négyszog hosszanak €s szélességének mérése
beldl

= Négyszog kozéppontjanak felvétele nullapontként

411 HIVPONT NEGYSZ KIVUL DEF aktiv oldal 141

B Négyszog hosszanak és szélességének mérése
kivl

= Négyszog kozéppontjanak felvétele nullapontként

412 HIVPONT KORON BELUL DEF aktiv oldal 147
B Négy tetszbleges korpont mérése belul
m Korkozéppont felvétele nullapontként

413  HIVPONT KORON KIVUL DEF aktiv oldal 153
®m Négy tetszdleges korpont mérése kivll
= Korkozéppont felvétele nullapontként

414 HIVPONT SARKON KIVUL DEF aktiv oldal 159
B Két egyenes mérése kivul

B Az egyenesek metszéspontjanak felvétele
nullapontként

415 HIVPONT SARKON BELUL DEF aktiv oldal 165
m  Két egyenes mérése belll

m Az egyenesek metszéspontjanak felvétele
nullapontként

416 HIVPONT LYUKKORKOZEP DEF aktiv oldal 170
®m Harom tetszdleges furat mérése a lyukkoron
® | yukkor kozéppont felvétele nullapontként

417  BAZISP.ELT. TS-TENG. DEF aktiv oldal 176
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Tapinté ciklusok bazispontjainak automatikus meghatarozasa | A 14xx tapintéciklusok bazispont felvétellel

kapcsolatos alapismeretei

5.2

5.2.1

5.3

Ciklus Behivas Tovabbi informacidk

m Tetszbleges pozicido mérése a szerszamtengelyen
m Tetszbleges pozicio felvétele nullapontként

418 BAZISPONT 4 FURATBOL DEF aktiv oldal 180

m Két - két furat mérése keresztben

= Osszekots egyenesek metszéspontjanak felvétele
nullapontként

419 BAZISPONT EGY TENG. DEF aktiv oldal 185

= Kivalaszott tengelyen tetszéleges pozicid mérése

B Kivalaszott tengelyen tetszéleges pozicio felvétele
nullapontként

408 HORONYKOZEP B.PONT DEF aktiv oldal 188

® Horony szélességének mérése belul
m Horonykozéppont felvétele nullapontként

409 BORDAKOZEP B.PONT DEF aktiv oldal 193

® Gerinc szélességének mérése belll
B Gerinckozép felvétele nullapontként

A 14xx tapintdciklusok bazispont felvétellel kapcsolatos
alapismeretei

A 14xx tapintociklusok bazispont felvétellel kapcsolatos kozos
jellemzoi

Bazispont és szerszamtengely

A mérési programban meghatarozott tapintdtengely fliggvényében hatarozza meg a
vezérl6 a bazispont megmunkalasi sikjat.

Az aktiv tapintotengely Bazispont felvétele
z XésY
Y Zés X
X YésZ

Mérési eredmények Q paraméterekben

A vezérl6 a megfeleld tapintdciklusok mérési eredményeit a globalisan
érvényes Q9xx Q paraméterekben tarolja. Hasznalja ezeket a paramétereket az
NC programban. Figyeljen az eredményparameéterek tablazatara, amely minden
ciklus leirasanal fel van tuntetve.

Ciklus 1400 POZICIO TAPINTASA

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

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

Tovabbi informacid: "Ciklus 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ", oldal 272
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Tapinté ciklusok bazispontjainak automatikus meghatarozasa | Ciklus 1400 POZICIO TAPINTASA

Ciklus lefutasa

1 Avezérl6 a tapintot gyorsjdratban (az FMAX oszlopbdl szdrmazd értékkel) és
poziciondlasi logikaval az 1 programozott tapintasi ponthoz mozgatja. A vezérld
figyelembe veszi a Q320 biztonsagi tavolsagot az elpozicionalas soran.
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika", oldal 50

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

3 Avezérl§ a tapintot visszavezeti a biztonsagi magassagra.

4 A vezérld az alabbi Q-paraméterekbe menti a meghatarozott poziciokat: Ha
Q1120=1, a vezérl§ a bazispont tablazat aktiv soraba irja a meghatarozott
poziciot.

Tovabbi informacid: "A 14xx tapintdciklusok bazispont felvétellel kapcsolatos
alapismeretei”, oldal 121

Q-Paraméter- Jelentés
szam

Q950-t61 Q952-ig Elsé mért pozicio a f&-, mellék- és szerszamtengelyen

Q980-t6l Q982-ig Az elsd tapintasi pont mért eltérése
Q183 Munkadarab allapota
® -1 =nincs meghatarozva
B 0=j0
B 1 =utomunka
= 2 =selejt
Q970 Ha a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust programozta:

Az 2. tapintdsi pont idedlis egyeneséhez mért eltérések
kozépértéke

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A 444 és 14xx tapintorendszer ciklusok végrehajtasakor nem lehetnek
koordinatatranszformaciok aktivak, pl. 8 TUKROZES, 11 MERETTENYEZO, 26
MERETTENY.TENGKENT, TRANS MIRROR ciklusok.

» Allitsa vissza a koordindtadtszamitasokat a ciklusbehivas elétt

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gizemmddban tudja végrehajtani.
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Tapint6 ciklusok bazispontjainak automatikus meghatarozasa | Ciklus 1400 POZICIO TAPINTASA

5.3.1 Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

zA Q1100 F6 tengely 1. névl. poziciéja?

Az els@ tapintasi pont abszolut névleges pozicioja a
H megmunkalasi sik fétengelyén
Megadas: -99999.9999...+99999.9999 Alternativa
g
4

opcioként ?, -, + vagy @

?: Félautomatikus maod, Lasd oldal 58

Q1100 -, +: TUrés kiértékelése, Lasd oldal 64

@: Tényleges pozicio atadasa, Lasd oldal 66

Q1102

yza\
L/,
x Y

Z
. Q1101 Melléktengely 1.névl. pozicioja?
Az elsé tapintasi pont abszolut névleges pozicidja a
megmunkalasi sik melléktengelyén
Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opciok
megadasahoz, lasd Q1100
- /\J
Y o101 Q1102 Szerszamteng. 1.névl. poziciéja?

Az els@ tapintasi pont abszolut névleges pozicioja a
szerszamtengelyen.

Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opcidk
megadasahoz, lasd Q1100
Q372= Q372 Tapintasi irany (-3...+3)?
Tengely, amelynek iranyaba a tapintonak mozognia kell. Az
eléjellel hatdrozza meg a letapogato tengely pozitiv vagy
negativ elmozduldsi iranyat.
Megadas: -3,-2,-1, +1, +2, +3
Q320 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinto rendszer
Q260 és a munkadarab (befogas) nem Utkozhet 6ssze. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

A
@)
N\

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+ —
Q320
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Tapinto ciklusok bazispontjainak automatikus meghatarozasa | Ciklus 1400 POZICIO TAPINTASA

Segédabra Paraméter

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

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

Megadas: -1, 0, +1, +2
Q309 Reakcio6 tiiréshiba esetén?
Viselkedés a tlirés atlépésekor:

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

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

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

Megadas: 0, 1, 2

Q1120 Pozici6é atvételére?

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

0: Nincs korrekcio

1: Korrekcio az 1-hez képest. Tapintasi pontok

Megadas: 0, 1

Példa
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Tapint6 ciklusok bazispontjainak automatikus meghatarozasa | Ciklus 1401 KOR TAPINTASA

5.4 Ciklus 1401 KOR TAPINTASA

Alkalmazas

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

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

Tovabbi informacié: "Ciklus 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ", oldal 272

Ciklus lefutasa

zi

N

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

Tovabbi informacio: "Pozicionald logika", oldal 50

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

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

4 Atapintot a vezérld a megadott Q1102 mérési magassagra allitja, és
meghatarozza a kovetkez6 tapintasi pontot.

5 A Q423 TAPINTASOK SZAMA fliggvényében a 3. Es 4. Iépések ismétiédnek.
6 A vezérl§ a tapintot visszavezeti a Q260 biztonsagi magassagra.

7 Avezérld az alabbi Q-paraméterekbe menti a meghatarozott poziciokat. Ha
Q1120=1, a vezérl6 a bazispont tablazat aktiv soraba irja a meghatarozott
poziciot.

Tovabbi informacidé: "A 14xx tapintdciklusok bazispont felvétellel kapcsolatos
alapismeretei”, oldal 121
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Tapinto ciklusok bazispontjainak automatikus meghatarozasa | Ciklus 1401 KOR TAPINTASA

Q-Paraméter- Jelentés
szam

Q950-t61 Q952-ig Mért korkozéppont a fé-, mellék- és szerszamtengelyen

Q966 Mért atmérd

Q980-t6l Q982-ig A korkozéppont mért eltérése

Q996 Az atmérd mért eltérése

Q183 Munkadarab allapota
® -1 =nincs meghatarozva
m 0=j6
B 1 =utdmunka
B 2 =selejt

Q970 Ha a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust programozta:
Az 1. korkozéppont idedlis egyeneséhez mért eltérések
kozépértéke

Q973 Ha a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust programozta:

Az 1. kor atmérdje 6sszes eltérésének kozépértéke

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A 444 és 14xx tapintorendszer ciklusok végrehajtasakor nem lehetnek
koordinatatranszformaciok aktivak, pl. 8 TUKROZES, 11 MERETTENYEZO, 26
MERETTENY.TENGKENT, TRANS MIRROR ciklusok.

» Allitsa vissza a koordinataatszamitasokat a ciklusbehivas elétt

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tzemmaodban tudja végrehajtani.
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Tapinté ciklusok bazispontjainak automatikus meghatarozasa | Ciklus 1401 KOR TAPINTASA

5.4.1 Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q1100 F6 tengely 1. névl. poziciéja?

A kozéppont abszolut névleges pozicioja a megmunkalasi
sik f6tengelyén.

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

"?..." Félautomatikus maod, Lasd oldal 58

"eemeeota " TUrés kiértékelése, Lasd oldal 64

"...@..." Tényleges pozici¢ atadasa, Lasd oldal 66

Q1101 Melléktengely 1.névl. poziciéja?

A kozéppont abszolut névleges pozicidja a megmunkalasi
sik melléktengelyén

Megadas: -99999.9999...+9999.9999 Az alternativ opciok
megadasahoz, lasd Q1100
Q1102 Szerszamteng. 1.névl. poziciéja?

Az els@ tapintasi pont abszolut névleges pozicioja a
szerszamtengelyen.

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

Q1116 Atméré 1. pozicié?

Az elsé furat illetve elsé csap atmérdje

Yeemeeota " Trés kiértékelése, Lasd oldal 64

Megadas: 0...9999.9999 Alternativa opcioként beadas:

Q1115 Geometria tipusa (0/1)?
Objektum geometridja:
0: Furat
1: Csap:
Megadas: 0, 1
Q423 Tapintasok szama?
A tapintasi pontok szama az atmérén
Megadas: 3,4,5,6,7, 8
Y Q325 Kiindulasi szog ?

A megmunkaldsi sik fétengelye és az elsé tapintasi pont
kozotti sz0g. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q1119 Korkoros nyitasi szog?

Szogtartomany, amelyben a tapintasok eloszlanak.
Bevitel: -359.999...+360.000
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Tapinto ciklusok bazispontjainak automatikus meghatarozasa | Ciklus 1401 KOR TAPINTASA

Segédabra

Paraméter

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

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

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

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

Q309 Reakci6 tiiréshiba esetén?

Viselkedés a tdrés atlépésekor:

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

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

2: A vezérl6 selejttartomanyba esé tényleges pozicié

esetén megnyit egy ablakot az eredményekkel. A program
futdsa megszakad. A vezérld utdmunka esetén nem nyit
eredményablakot.

Megadas: 0, 1, 2

Q1120 Pozici6é atvételére?

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

0: Nincs korrekcio

1: Korrekcio az 1-hez képest. Tapintasi pontok

Megadas: 0, 1
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Tapinto ciklusok bazispontjainak automatikus meghatarozasa | Ciklus 1401 KOR TAPINTASA

Példa
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Tapint6 ciklusok bazispontjainak automatikus meghatarozasa | Ciklus 1402 GOMB TAPINTASA

Ciklus 1402 GOMB TAPINTASA

Alkalmazas

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

Ciklus lefutasa

zA

1 Avezérl a tapintot gyorsjdratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo értékkel) és
poziciondlasi logikaval a programozott tapintasi ponthoz mozgatja. A vezérlé
figyelembe veszia Q320 biztonsagi tavolsagot az elépozicionalas soran.

Tovabbi informacio: "Pozicionald logika", oldal 50

2 Majd a tapinté a megadott Q1102 mérési magassagra all és egyszerl(
tapintassal meghatdrozza az els@ tapintasi pontot.

3 Avezérl§ a szerszamot FMAX_PROBE-val visszapoziciondlja a Q260 biztonségi
magassagra, majd a kovetkez6 tapintasi pontra.

4 Atapintot a vezérld a megadott Q1102 mérési magassagra allitja, és
meghatarozza a kovetkez6 tapintasi pontot.

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

6 A vezérl6 a tapintdt a szerszdmtengely irdnydban a gomb fol6tt a biztonsagi
tavolsaggal tolja el.

7 Atapinté a gombkozépre mozog €s végrehajt egy Ujabb tapintast.
8 Atapinto visszamozog a Q260 biztonsagi magassagra.

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

Tovabbi informacidé: "A 14xx tapintdciklusok bazispont felvétellel kapcsolatos
alapismeretei”, oldal 121
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Q-I'?araméter- Jelentés
szam
Q950-t61 Q952-ig Mért korkozéppont a fé-, mellék- és szerszamtengelyen
Q966 Mért atmérd
Q980-t61 Q982-ig A korkozéppont mért eltérése
Q996 Az atmérd mért eltérései
Q183 Munkadarab allapota
® -1 =nincs meghatarozva
m 0=j6
B 1 =utdmunka
B 2 =selejt
Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A 444 és 14xx tapintorendszer ciklusok végrehajtasakor nem lehetnek
koordinatatranszformaciok aktivak, pl. 8 TUKROZES, 11 MERETTENYEZO, 26
MERETTENY.TENGKENT, TRANS MIRROR ciklusok.

» Allitsa vissza a koordinataatszamitasokat a ciklusbehivas elétt

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmaddban tudja végrehajtani.

® Ha korabban a 1493 EXTRUZIO TAPINTASA ciklust definidlta, ezt a vezérlé a
1402 GOMB TAPINTASA ciklus végrehajtasakor figyelmen kivil hagyja.
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5.5.1 Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

z\

Q1100 F6 tengely 1. névl. poziciéja?

A kozéppont abszolut névleges pozicidja a megmunkalasi
sik f6tengelyén.

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

"?..." Félautomatikus maod, Lasd oldal 58

"eemeeota " TUrés kiértékelése, Lasd oldal 64

Q1100 "...@..." Tényleges pozici¢ atadasa, Lasd oldal 66

A
\Zj

Q1101 Melléktengely 1.névl. pozicioja?

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

Az els@ tapintasi pont abszolut névleges pozicioja a
szerszamtengelyen.

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

Q1116 Atméré 1. pozicio?

Gomb atmérdje

Yeemeeota " Trés kiértékelése, Lasd oldal 64

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

Q1116

<A
A
\%

anot

Q423 Tapintasok szama?

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

Q325 Kiindulasi szog ?

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

Megadas: -360.000...+360.000

Q1119 Korkoros nyitasi szog?

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

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF
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Segédabra

Paraméter

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinté rendszer
és a munkadarab (befogds) nem (itkozhet Ossze. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

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

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

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

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

Q309 Reakcio tiliréshiba esetén?

Viselkedés a tlirés atlépésekor:

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

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

2: A vezérl6 selejttartomanyba esé tényleges pozicid

esetén megnyit egy ablakot az eredményekkel. A program

futdasa megszakad. A vezérl6 utdmunka esetén nem nyit
eredményablakot.

Megadas: 0, 1, 2

Q1120 Pozicié atvételére?

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

0: Nincs korrekcio

1: Korrekcio a gomb kozéppontja vonatkozasaban

Megadas: 0, 1
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Példa

5.6 4xx tapintociklusok alapjai a bazispontok felvételéhez

5.6.1 A 4xx tapintdciklusok bazispont felvétellel kapcsolatos kozos
jellemzoi

@ Az opciondlis CfgPresetSettings (204600 sz.) gépi paraméter bedllitasaitol
fliggéen a vezérld tapintociklusoknal ellenérzi az elforduld tengelyek
helyzetét a d6lésszoghdz 3D FORGATAS képest. Ha ez nem teljesill, a
vezérl§ hibalzenetet kdld.

A vezérl§ ciklusokat kinal a referenciapontok automatikus meghatarozasahoz és
kezeléséhez, az aldbbiak szerint:

A meghatdrozott értékek bedllitasa kozvetlendl megjelenitésre
B A meghatarozott értékek beirdsa a preset tablazatba
® A meghatarozott értékek beirdsa a nullaponttablazatba

Nullapont és tapinto tengely

A mérési programban meghatarozott tapintdtengely fliggvényében hatarozza meg a
vezérld a bazispont megmunkalasi sikjat.

Az aktiv tapintotengely Bazispont felvétele
z XésY
Y ZésX
X YésZ
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felvételéhez

5.7

A szamitott bazispont mentése

Mindegyik bazispontfelvételi ciklusban hasznalhatja a Q303 és Q305 bevitel
paramétereket annak meghatarozasara, hogy hogyan mentse a vezérl§ a szamitott
bazispontot:
= Q305=0,Q303=1:
Az aktiv bazispont a 0 sorba kerul bemasolasra, modositja és aktivalja a 0 sort,
az egyszer( transzformaciok torlésre kerlinek

= Q305 nem egyenl6 0-val, Q303 = 0:
A vezérl6 az eredményt a nullapont tabldzat Q305 soraba irja, Nullapont
aktivalasa a TRANS DATUM mal az NC programban
Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaloi kézikonyv

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

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

Ez a kombinacié csak akkor fordulhat el6, ha

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

m Aciklus 410 - 418-t tartalmazo NC programokat olvas, amelyet az
iTNC530 régebbi verzioju szoftverével hoztak Iétre

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

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

Mérési eredmények Q paraméterekben

A vezérl6 a megfeleld tapintéciklusok mérési eredményeit a globalisan érvényes
Q150 - Q160 Q paraméterekben tarolja. Hasznalja ezeket a paramétereket az
NC programban. Figyeljen az eredményparaméterek tablazatara, amely minden
ciklus leirasanal fel van tlntetve.

Ciklus 410 HIVPONT ZSEBEN BELUL

Alkalmazas

A tapintéciklus 410 megkeresi egy négyszogzseb kozéppontjat és azt bazispontként
hatarozza meg. Ha sziikséges, a vezérld a koordinatakat egy nullaponttablazatba
vagy a preset tablazatba irja.
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Ciklus lefutasa

1 Avezérl6 a tapintét gyorsjdratban (az FMAX oszlopbdl szdrmazé értékkel) és
pozicionalasi logikaval az 1 tapintasi ponthoz mozgatja. A vezérld a tapintasi
pontokat a ciklusbeli adatokbdl és a tapintdtablazat SET_UP oszlopbeli
biztonsagi tavolsagbdl szamitja
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika", oldal 50

2 Majd a tapintd a megadott mérési magassdgra all és tapinto el6tolassal (F
oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot

3 Ezutan a tapintd vagy tengellyel parhuzamosan mozog a mérési magassagon
vagy biztonsagi magassagban a kovetkez8 tapintdsi pontra 2 és megtapintja a
masodik pontot

4 Avezérl§ atapintdt a 3 tapintdsi pontra, majd a 4 tapintasi pontra allitja a
harmadik és negyedik pont megtapintasahoz

5 Avezérl6 a tapintot visszavezeti a biztonsagi magassagra.

6 A Q303 és Q305 ciklusparaméterek fliggvényében, a vezérlé feldolgozza a
meghatarozott bazispontot, Lasd "4xx tapintociklusok alapjai a bazispontok
felvételéhez', oldal 134

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

8 Ha szikséges, a vezérld ezt kovetden egy kiulon tapintdassal megméri a
bazispontot a tapintd tengelyén

Q-I?araméter- Jelentés

szam

Q151 A kozép pillanatnyi értéke a fétengelyen

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

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A tapintd és a munkadarab Utkozésének megel&zése érdekében adja meg az elsé
és masodik oldal hosszanak alsé becslését. Ha a zseb mérete és a biztonsagi
tavolsag nem teszi lehetévé a tapintasi pontok kozelében valo elépozicionalast,

a vezérlé mindig a zseb kozéppontjabdl kezdi a tapintast. Ebben az esetben a
tapintd nem tér vissza a biztonsdgi magassagra a négy mérési pont kozott.

> A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy szerszamhivast a
tapintdtengely meghatarozasahoz

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja végrehajtani.
B Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.
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5.7.1 Ciklusparaméterek

Segédabra

\y

Q322

)

Q323

SN

q q

z)

SET_UP
(TCHPROBE.TP

Q32
%0

Q324

Paraméter

Q321 1. tengely kozepe ?

A zseb kézéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az
érték abszolut értelmda.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

—

Q321

Q260

xY

Q322 2. tengely kozepe ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q323 Els6 oldal hossza ?

A zseb megmunkalasi sik f6 tengelyével parhuzamos
hossza. Az érték novekményes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999

Q324 Masodik oldal hossza ?

A zseb megmunkalasi sik melléktengelyével parhuzamos
hossza. Az érték novekményes értelmda.

Megadas: 0...99999.9999

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q261

138

ol

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

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

Megadés: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

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

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott

1. Mozgas a biztonsagos magassagra a mérési pontok
kozott

Megadas: 0, 1

HEIDENHAIN | TNC7 | Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszamokra felhasznaldi kézikonyv | 01/2022



Tapint6 ciklusok bazispontjainak automatikus meghatarozasa | Ciklus 410 HIVPONT ZSEBEN BELUL

Segédabra

Paraméter

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

irja be a bazispont tablézat/nullapont tablazat azon sorénak
szamat, amelybe a vezérl§ a kozéppont koordinatait menti.
Q303 -tol fliggben a vezérld a bevitelt a bazispont tablazatba
vagy a nullapont tablazatba irja.

Ha Q303 = 1, a vezérl§ a bazispont tablazatot irja. Ha
modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal érvényessé
valik. Egyébként a bejegyzés a bazispont tablazat adott
oszlopaba kerul automatikus aktivalas nélkal.

Ha Q303 = 0, a vezérl6 a nullapont tablazatot irja. A
nullapont nem kertl automatikusan aktivalasra.

Tovabbi informacio: "A szamitott bazispont mentése’,
oldal 135

Megadas: 0...99999

Q331 Uj bazispont a f6 tengelyen ?
Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez a vezérlének a zseb

szamitott kozéppontjat be kell allitania. Alapbeallitas = 0. Az
érték abszolut értelmda.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ?
Az a koordinata a melléktengelyen, amelyhez a vezérlének a

zseb szamitott kozéppontjat be kell dllitania. Alapbedllitas =
0. Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Mert érték atvitel (0,1)?

Adja meg, hogy a meghatarozott bazispontot a
nullaponttablazatban vagy a bazispont tablazatban kell-e
tarolni:

-1: Ne hasznalja! Az értéket a vezérld irja be, ha régi

NC programokat olvas be Lasd "A 4xx tapintéciklusok
bazispont felvétellel kapcsolatos kozos jellemzéi, oldal 134
0: A meghatarozott hivatkozasi pont beirasa a nullapont
tablazatba. Vonatkoztatasi rendszer az aktiv munkadarab-
koordinatarendszer

1. A meghatarozott értékek beirasa a bazispont tablazatba.

Megadas: -1, 0, +1

Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1)

Azt hatarozza meg, hogy a vezérlének be kell-e allitania
bazispontot a tapintétengelyen is:

0: Bazispont nincs beadllitva a tapintdtengelyen

1: Bazispont bedllitasa a tapintdtengelyen

Megadas: 0, 1
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Segédabra Paraméter

Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord?

Annak a tapintasi pontnak a koordindtdja a megmunkalasi
sik f6tengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell venni
a tapinto tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 =1. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a megmunkalasi
sik melléktengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell
venni a tapintod tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinatdja a tapintotengelyen,
amely pontnal a bazispontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az érték
abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ?
Az a koordinata a tapintd tengelyen, amely pontnal a

vezérlének a bazispontot fel kell vennie. Alapbedllitas = 0. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Példa
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5.8 Ciklus 411 HIVPONT NEGYSZ KIVUL

Alkalmazas

A tapintociklus 411 megkeresi egy négyszogcesap kozéppontjat és azt bazispontként
hatarozza meg. Ha sziikséges, a vezérld a koordinatakat egy nullaponttablazatba
vagy a preset tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

Yi

i

Omy =c

N =
X
1 Avezérld a tapintdt gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo értékkel) és
poziciondlasi logikaval az 1 tapintasi ponthoz mozgatja. A vezérlé a tapintasi
pontokat a ciklusbeli adatokbdl és a tapintdtablazat SET_UP oszlopbeli
biztonsagi tavolsaghol szamitja
Tovabbi informacid: "Pozicionald logika", oldal 50
2 Majd a tapintd a megadott mérési magassagra all és tapinté elétolassal (F
oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot

3 Ezutan a tapintd vagy tengellyel parhuzamosan mozog a mérési magassagon
vagy biztonsagi magassagban a kovetkezd tapintasi pontra 2 és megtapintja a
masodik pontot

4 Avezérld atapintdt a 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi pontra dllitja a
harmadik és negyedik pont megtapintasahoz

5 Avezérl6 a tapintot visszavezeti a biztonsagi magassagra.

6 A Q303 és Q305 ciklusparaméterek figgvényében, a vezérld feldolgozza a
meghatarozott bazispontot, Lasd "4xx tapintociklusok alapjai a bazispontok
felvételéhez", oldal 134

7 majd a vezérl§ elmenti a tényleges értékeket az alabb felsorolt Q paraméterekbe

8 Ha szukséges, a vezérld ezt kovetden egy kulon tapintassal megmeéri a
bazispontot a tapinto tengelyén

Q-I?araméter- Jelentés

szam

Q151 A kozép pillanatnyi értéke a fétengelyen

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

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A tapintd és a munkadarab Utkozésének megel§zése érdekében adja meg az 1. és
2. oldal hosszanak fels6 becslését.

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

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja végrehajtani.
B Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

5.8.1  Ciklusparaméterek

Q324

Q321

Segédabra Paraméter
Vi a3z i A csap kozéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az
érték abszolut értelmd.
Q322 - © Q322 2. tengely kozepe ?
A csap kozéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén. Az
X Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q323 Els6 oldal hossza ?
hossza. Az érték novekmeényes értelmi.
Megadas: 0...99999.9999
A csap megmunkaldsi sik melléktengelyével parhuzamos
hossza. Az érték novekményes értelmda.

SET_UP(TCHPROBE.TP) Q321 1. tengely kozepe ?
Megadas: -99999.9999...+9999.9999
N erték abszolut értelmd.
A csap megmunkalasi sik fé tengelyével parhuzamos
Q324 Masodik oldal hossza ?
Megadas: 0...99999.9999
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Segédabra Paraméter

zA Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

A gdmb kozéppontjanak koordinataja a tapintd tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF
Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

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

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott

1: Mozgas a biztonsagos magassagra a merési pontok
kozott

Megadas: 0, 1

i
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Segédabra

Paraméter

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

irja be a bazispont tablézat/nullapont tablazat azon sorénak
szamat, amelybe a vezérl§ a kozéppont koordinatait menti.
Q303 -tol fliggben a vezérld a bevitelt a bazispont tablazatba
vagy a nullapont tablazatba irja.

Ha Q303 = 1, a vezérl§ a bazispont tablazatot irja. Ha
modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal érvényessé
valik. Egyébként a bejegyzés a bazispont tablazat adott
oszlopaba kerul automatikus aktivalas nélkal.

Ha Q303 = 0, a vezérl6 a nullapont tablazatot irja. A
nullapont nem kertl automatikusan aktivalasra.

Tovabbi informacio: "A szamitott bazispont mentése’,
oldal 135

Megadas: 0...99999

Q331 Uj bazispont a f6 tengelyen ?
Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez a vezérlének a csap

szamitott kozéppontjat be kell allitania. Alapbeallitas = 0. Az
érték abszolut értelmda.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ?

Az a koordinata a melléktengelyen, amelyhez a vezérlének a
csap szamitott kozéppontjat be kell dllitania. Alapbeallitas =
0. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Mert érték atvitel (0,1)?

Adja meg, hogy a meghatarozott bazispontot a
nullaponttablazatban vagy a bazispont tablazatban kell-e
tarolni:

-1: Ne hasznalja! Az értéket a vezérld irja be, ha régi

NC programokat olvas be Lasd "A 4xx tapintéciklusok
bazispont felvétellel kapcsolatos kozos jellemzéi, oldal 134
0: A meghatarozott hivatkozasi pont beirasa a nullapont
tablazatba. Vonatkoztatasi rendszer az aktiv munkadarab-
koordinatarendszer

1. A meghatarozott értékek beirasa a bazispont tablazatba.

Megadas: -1, 0, +1
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Segédabra

Paraméter
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Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1)

Azt hatarozza meg, hogy a vezérlének be kell-e allitania
bazispontot a tapintdtengelyen is:

0: Bazispont nincs beallitva a tapintotengelyen
1: Bazispont bedllitasa a tapintotengelyen
Megadas: 0, 1

Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord?

Annak a tapintasi pontnak a koordinatdja a megmunkaldsi
sik f6tengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell venni
a tapinto tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a megmunkalasi
sik melléktengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell
venni a tapinto tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a tapintétengelyen,
amely pontnal a bazispontot fel kell venni a tapinté
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az érték
abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ?
Az a koordinata a tapintd tengelyen, amely pontnal a

vezérlének a bazispontot fel kell vennie. Alapbeallitds = 0. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
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Példa
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5.9 Ciklus 412 HIVPONT KORON BELUL

Alkalmazas

A tapintociklus 412 megkeresi egy korzseb (furat) kozéppontjat és azt bazispontként
hatdrozza meg. Ha sziikséges, a vezérl6 a koordinatakat egy nullaponttablazatba
vagy a preset tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

1 Avezérl6 a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé értékkel) és
poziciondlasi logikaval az 1 tapintasi ponthoz mozgatja. A vezérlé a tapintasi
pontokat a ciklusbeli adatokbdl és a tapintdtablazat SET_UP oszlopbeli
biztonsagi tavolsaghol szamitja
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika", oldal 50

2 Majd a tapintd a megadott mérési magassagra all és tapinté elétolassal (F
oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot- A vezérl§ a tapintasi iranyt a
programozott kezd6szoghdl automatikusan meghatarozza

3 Ezutan atapintd a mérési magassagban vagy a biztonsagi magassagban egy
koriv mentén mozog a kovetkezd kezddpontra 2 és megtapintja a masodik
tapintasi pontot

4 Avezérld atapintdt a 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi pontra dllitja a
harmadik és negyedik pont megtapintasahoz

5 Avezérl6 a tapintot visszavezeti a biztonsagi magassagra.

6 A Q303 és Q305 ciklusparaméterek fliggvényében, a vezérlé feldolgozza a
meghatarozott bazispontot, Lasd "4xx tapintociklusok alapjai a bazispontok
felvételéhez", oldal 134

7 majd a vezérlé elmenti a tényleges értékeket az alabb felsorolt Q paraméterekbe

8 Ha szukséges, a vezérld ezt kovetden egy kulon tapintassal megmeéri a
bazispontot a tapinto tengelyén

Q-I':’araméter- Jelentés

szam

Q151 A kozép pillanatnyi értéke a fétengelyen
Q152 A kozép pillanatnyi értéke a melléktengelyen
Q153 Atméré tényleges értéke
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A tapint6 és a munkadarab tkozésének megelézése érdekében a zseb (furat)
névleges atmérdjének inkabb tul kicsire adja meg. Ha a zseb mérete és a
biztonsagi tavolsag nem teszi lehetévé a tapintasi pontok kozelében vald
elépozicionalast, a vezérlé mindig a zseb kozéppontjabdl kezdi a tapintast. Ebben
az esetben a tapintd nem tér vissza a biztonsagi magassdgra a négy mérési pont
kozott.

» Tapintasi pontok pozicionaldsa

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

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

Megjegyzések a programozashoz

B Minél kisebb a Q247 szoglépés, annal pontatlanabb a vezérld bazispont
szamitasa. Legkisebb beviteli érték: 5°

o Programozzon 90°-nal kisebb szoglépést
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5.9.1 Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Y Q321 1. tengely kozepe ?

A zseb kézéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az
érték abszolut értelmda.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q322 2. tengely kozepe ?

A zseb kozéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Ha Q322 = 0-t programoz, a vezérlé a furat kozéppontjat a
pozitiv Y tengelyre allitja be., ha azonban a programozott
Q321 Q322 nem egyenlé O-val, a vezérlé a furat kozéppontjat a
célpoziciora allitja be. Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Névleges atméré ?

A korzseb (furat) korllbeldli atmérdje. Az értéket inkabb tul
kicsire adja meg.

Megadas: 0...99999.9999

Q325 Kiindulasi szog ?

A megmunkalasi sik fétengelye és az elsé tapintasi pont
kozotti sz6g. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q247 Lépési szog ?

Két mérési pont kozotti szog, a szoglépés elbjele
meghatdrozza a forgasi irdnyt (- = 6ra jardsaval megegyezd),
amelyen a tapint¢ a kovetkezé mérési pontra all. Ha korivet

mér be, a szoglépésre 90°-nal kisebb értéket programozzon.
Az érték novekményes értelma.

Megadas: -120...+120
zh Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
A gomb kozéppontjanak koordinatdja a tapinto tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni.
Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?
Q261 A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag.

: A Q320 hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP
NEH : oszlopahoz. Az érték novekmeényes értelmd.
A@F SET_UP(TCHPROBE.TP)
Q320

Q247

Q325"
Q322 b

Q262

x ¥

—

Q260

<V

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinataja, ahol a tapinté rendszer
és a munkadarab (befogds) nem Utkdzhet Gssze. Az érték
abszolut értelmd.

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

Paraméter

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

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

0: Mozgas a mérési magassagon a méreési pontok kozott

1: Mozgas a biztonsagos magassagra a mérési pontok
kozott

Megadas: 0, 1

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

irja be a bazispont tablazat/nullapont tabldzat azon soranak
szamat, amelybe a vezérl§ a kozéppont koordinatait menti.
Q303 -tol figgben a vezérld a bevitelt a bazispont tablazatba
vagy a nullapont tablazatba irja.

Ha Q303 = 1, a vezérl§ a bazispont tablazatot irja. Ha
modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal érvényessé
valik. Egyébként a bejegyzés a bazispont tablazat adott
oszlopaba kerul automatikus aktivalas nélkdal.

Ha Q303 = 0, a vezérl6 a nullapont tablazatot irja. A
nullapont nem kertl automatikusan aktivalasra.

Tovabbi informacio: "A szamitott bazispont mentése’,
oldal 135

Megadas: 0...99999

Q331 Uj bazispont a f6 tengelyen ?
Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez a vezérlének a zseb

szamitott kozéppontjat be kell dllitania. Alapbedllitas = 0. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ?

Az a koordinata a melléktengelyen, amelyhez a vezérlének a
zseb szamitott kozéppontjat be kell dllitania. Alapbeadllitas =
0. Az érték abszolut értelmi.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Mért érték atvitel (0,1)?

Adja meg, hogy a meghatdrozott bazispontot a
nullaponttabldzatban vagy a bazispont tablazatban kell-e
tarolni:

-1: Ne hasznadlja! Az értéket a vezérld irja be, ha régi

NC programokat olvas be Lasd "A 4xx tapintéciklusok
bazispont felvétellel kapcsolatos kdzds jellemzdéi”, oldal 134
0: A meghatarozott hivatkozasi pont beirasa a nullapont
tablazatba. Vonatkoztatasi rendszer az aktiv munkadarab-
koordinatarendszer

1. A meghatarozott értékek beirdsa a bazispont tablazatba.
Megadas: -1, 0, +1
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Segédabra Paraméter

Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1)

Azt hatdrozza meg, hogy a vezérlének be kell-e allitania
bazispontot a tapintétengelyen is:

0: Bazispont nincs beadllitva a tapintdtengelyen

1: Bazispont bedllitasa a tapintotengelyen

Megadas: 0, 1

Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord?

Annak a tapintdsi pontnak a koordinatdja a megmunkalasi
sik f6tengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell venni
a tapinto tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a megmunkalasi
sik melléktengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell
venni a tapinto tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a tapintdtengelyen,
amely pontndl a bazispontot fel kell venni a tapinto
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ?
Az a koordinata a tapinté tengelyen, amely pontnal a

vezérlének a bazispontot fel kell vennie. Alapbeallitds = 0. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q423 Tapintasok szama a sikon (4/3)?

Azt hatarozza meg, hogy a vezérl6 harom vagy négy
tapintassal mérje meg a kort:

3: Harom mérési pont hasznalata

4: Négy mérési pont hasznalata (alapbeadllitas)
Megadas: 3, 4

Q365 Mozgas fajtaja? egyenes=0/kor=1

Annak meghatdrozasa, hogy a szerszam melyik
palyafiggvénnyel mozogjon a mérési pontok kozétt, ha a
biztonsagi magassagra mozgds (Q301=1) aktivalva van:
0: Egyenes mozgas a megmunkalasok kozott

1. Korkoros mozgds a megmunkaldsok kozott az osztokor
atmérdén

Megadas: 0, 1
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Példa

152 HEIDENHAIN | TNC7 | Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszamokra felhasznaldi kézikonyv | 01/2022



Tapint6 ciklusok bazispontjainak automatikus meghatarozasa | Ciklus 413 HIVPONT KORON KIVUL

5.10 Ciklus 413 HIVPONT KORON KIVUL

Alkalmazas

A tapintociklus 413 megkeresi egy korcsap kozéppontjat és azt bazispontként
hatarozza meg. Ha sziikséges, a vezérld a koordinatakat egy nullaponttablazatba
vagy a preset tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

Yi

N =
X
1 Avezérld a tapintdt gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo értékkel) és
poziciondlasi logikaval az 1 tapintasi ponthoz mozgatja. A vezérlé a tapintasi
pontokat a ciklusbeli adatokbdl és a tapintdtablazat SET_UP oszlopbeli
biztonsagi tavolsaghol szamitja
Tovabbi informacid: "Pozicionald logika", oldal 50
2 Majd a tapintd a megadott mérési magassagra all és tapinté elétolassal (F
oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot- A vezérlé a tapintdsi iranyt a
programozott kezd6szoghdl automatikusan meghatarozza
3 Ezutan atapintd a mérési magassagban vagy a biztonsagi magassagban egy
koriv mentén mozog a kovetkezd kezdbépontra 2 és megtapintja a masodik
tapintasi pontot
4 Avezérld atapintdt a 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi pontra dllitja a
harmadik és negyedik pont megtapintasahoz

5 Avezérl6 a tapintot visszavezeti a biztonsagi magassagra.

6 A Q303 és Q305 ciklusparaméterek figgvényében, a vezérld feldolgozza a
meghatarozott bazispontot, Lasd "4xx tapintociklusok alapjai a bazispontok
felvételéhez", oldal 134

7 majd a vezérl§ elmenti a tényleges értékeket az alabb felsorolt Q paraméterekbe

8 Ha szukséges, a vezérld ezt kovetden egy kulon tapintassal megmeéri a
bazispontot a tapintd tengelyén

Q-I?araméter- Jelentés

szam

Q151 A kozép pillanatnyi értéke a fétengelyen
Q152 A kozép pillanatnyi értéke a melléktengelyen
Q153 Atméré tényleges értéke
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A tapintd és a munkadarab Utkozésének elkerlléséhez csap célatmérdjét inkabb
tul nagyra adja meg.

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

B Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.
B A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja végrehajtani.

= Minél kisebb a Q247 szoglépés, annal pontatlanabb a vezérlé bazispont
szamitasa. Legkisebb beviteli érték: 5°

0 Programozzon 90°-nal kisebb szoglépést
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5.10.1 Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Yi Q321 1. tengely kozepe ?

A csap kdzéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az
érték abszolut értelmda.

Megadas: -99999.9999...+9999.9999

Q322 2. tengely kozepe ?

A csap kdzéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Ha Q322 = 0-t programoz, a vezérlé a furat kozéppontjat a
pozitiv Y tengelyre allitja be., ha azonban a programozott
Q321 Q322 nem egyenlé O-val, a vezérlé a furat kozéppontjat a
célpoziciora allitja be. Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Névleges atméré ?

Az csap korulbeldli atmérdje. Az értéket inkabb tul nagyra
adja meg.

Megadas: 0...99999.9999

Q325 Kiindulasi szog ?

A megmunkalasi sik fétengelye és az elsé tapintasi pont
kozotti sz6g. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q247 Lépési szog ?

Két mérési pont kozotti szog, a szoglépés elbjele
meghatdrozza a forgasi irdnyt (- = 6ra jardsaval megegyezd),
amelyen a tapint¢ a kovetkezé mérési pontra all. Ha korivet

mér be, a szoglépésre 90°-nal kisebb értéket programozzon.
Az érték novekményes értelma.

Megadas: -120...+120

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

4 \ A gomb kozéppontjanak koordinatdja a tapinto tengelyében,

ahol a mérést el kell végezni.
. . Q260 Megadas: -99999.9999...+99999.9999
N : Q320 Biztonsagi tavolsag ?
; 9261 A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag.
A Q320 hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP
oszlopahoz. Az érték novekményes értelm.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

N
SET_UP(TCHPROBE.TP) Q260 Biztonsagi magassag ?

+
Q320 A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinto rendszer
és a munkadarab (befogds) nem Utkdzhet Gssze. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q322

Q262

x ¥

¥
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Segédabra

Paraméter

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

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

0: Mozgas a mérési magassagon a méreési pontok kozott

1: Mozgas a biztonsagos magassagra a mérési pontok
kozott

Megadas: 0, 1

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

irja be a bazispont tablazat/nullapont tabldzat azon soranak
szamat, amelybe a vezérl§ a kozéppont koordinatait menti.
Q303 -tol figgben a vezérld a bevitelt a bazispont tablazatba
vagy a nullapont tablazatba irja.

Ha Q303 = 1, a vezérl§ a bazispont tablazatot irja. Ha
modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal érvényessé
valik. Egyébként a bejegyzés a bazispont tablazat adott
oszlopaba kerul automatikus aktivalas nélkdal.

Ha Q303 = 0, a vezérl6 a nullapont tablazatot irja. A
nullapont nem kertl automatikusan aktivalasra.

Tovabbi informacio: "A szamitott bazispont mentése’,
oldal 135

Megadas: 0...99999

Q331 Uj bazispont a f6 tengelyen ?
Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez a vezérlének a csap

szamitott kozéppontjat be kell dllitania. Alapbedllitas = 0. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ?

Az a koordinata a melléktengelyen, amelyhez a vezérlének a
csap szamitott kozéppontjat be kell dllitania. Alapbeallitas =
0. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Mért érték atvitel (0,1)?

Adja meg, hogy a meghatdrozott bazispontot a
nullaponttabldzatban vagy a bazispont tablazatban kell-e
tarolni:

-1: Ne hasznadlja! Az értéket a vezérld irja be, ha régi

NC programokat olvas be Lasd "A 4xx tapintéciklusok
bazispont felvétellel kapcsolatos kdzds jellemzdéi”, oldal 134
0: A meghatarozott hivatkozasi pont beirasa a nullapont
tablazatba. Vonatkoztatasi rendszer az aktiv munkadarab-
koordinatarendszer

1. A meghatarozott értékek beirdsa a bazispont tablazatba.
Megadas: -1, 0, +1
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Segédabra Paraméter

Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1)

Azt hatdrozza meg, hogy a vezérlének be kell-e allitania
bazispontot a tapintétengelyen is:

0: Bazispont nincs beadllitva a tapintdtengelyen

1: Bazispont bedllitasa a tapintotengelyen

Megadas: 0, 1

Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord?

Annak a tapintdsi pontnak a koordinatdja a megmunkalasi
sik f6tengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell venni
a tapinto tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a megmunkalasi
sik melléktengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell
venni a tapinto tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a tapintdtengelyen,
amely pontndl a bazispontot fel kell venni a tapinto
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ?
Az a koordinata a tapinté tengelyen, amely pontnal a

vezérlének a bazispontot fel kell vennie. Alapbeallitds = 0. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q423 Tapintasok szama a sikon (4/3)?

Azt hatarozza meg, hogy a vezérl6 harom vagy négy
tapintassal mérje meg a kort:

3: Harom mérési pont hasznalata

4: Négy mérési pont hasznalata (alapbeadllitas)
Megadas: 3, 4

Q365 Mozgas fajtaja? egyenes=0/kor=1

Annak meghatdrozasa, hogy a szerszam melyik

palyafiggvénnyel mozogjon a mérési pontok kozétt, ha a
biztonsagi magassagra mozgds (Q301=1) aktivalva van:
0: Egyenes mozgas a megmunkalasok kozott

1. Korkoros mozgds a megmunkaldsok kozott az osztokor
atmérdén

Megadas: 0, 1
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Példa
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5.11 Ciklus 414 HIVPONT SARKON KIVUL

Alkalmazas

A tapintociklus 414 megkeresi két egyenes metszéspontjat €s azt bazispontként
hatdrozza meg. Ha szikséges, a vezérl6 a metszéspontot egy nullaponttablazatba
vagy a preset tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

Yi

| O

N =
X

1 Avezérld a tapintdt gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo értékkel) és
pozicionaldsi logikaval az 1 elsé tapintdsi ponthoz mozgatja (Id. abrat). A vezérld

a tapintét az adott elmozdulasi irannyal ellentétesen a biztonsagi tavolsaggal
tolja el

Tovabbi informacid: "Pozicionald logika", oldal 50

2 Majd a tapintd a megadott mérési magassagra all és tapinté elétolassal (F
oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot- A vezérlé a tapintdsi iranyt a
programozott 3. mérési pontbol automatikusan meghatarozza

3 Ezt kdvetben a tapintd a kovetkez6 tapintdsi pontra 2 all, és ott végrehaijtja a
masodik tapintasi folyamatot

4 Avezérld atapintdt a 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi pontra dllitja a
harmadik és negyedik pont megtapintasahoz

5 Avezérl6 a tapintot visszavezeti a biztonsagi magassagra.

6 A Q303 és Q305 ciklusparaméterek figgvényében, a vezérld feldolgozza a
meghatarozott bazispontot, Lasd "4xx tapintociklusok alapjai a bazispontok
felvételéhez", oldal 134

7 Majd a vezérl§ elmenti a meghatdrozott sarkok koordinatait az alabb felsorolt Q
paraméterekbe

8 Ha szukséges, a vezérld ezt kovetden egy kulon tapintassal megmeéri a
bazispontot a tapinto tengelyén

A vezérl6 az elsd egyenest mindig a megmunkalasi sik melléktengelyének
irdnyaban méri.

Q-Paraméter- Jelentés

szam

Q151 A sarok pillanatnyi értéke a fétengelyen
Q152 A sarok pillanatnyi értéke a melléktengelyen
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Sarok meghatarozasa

Az 1 és 3 mérési pont poziciojanak meghatarozasanal megadja azt a sarkot is,
amelynél a vezérlé felveszi a bazispontot (lasd az alabbi dbrat és tablazatot).

Y* Y
o o
Ko=) g g g g K=o 3
A B
e —— 59_2_1_|‘;
i | i
C D
ﬁ ﬁ K=o 3 3 o)
4-@‘ oo
& @
X X
Sarok X koordinata Y koordinata
A 1 pont nagyobb, mint 3 pont 1 pont kisebb, mint 3
pont
B 1 pont kisebb, mint 3 pont 1 pont kisebb, mint 3
pont
C 1 pont kisebb, mint 3 pont 1 pont nagyobb, mint 3
pont
D 1 pont nagyobb, mint 3 pont 1 pont nagyobb, mint 3
pont
Megjegyzések

MEGJEGYZES

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

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

Megjegyzés a programozashoz

m A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy szerszamhivast a
tapintotengely meghatarozasahoz.
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5.11.1 Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter
vi SET_UP(TCHPROBE.TP) Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ?
Q320 Az elsé tapintasi pont koordinataja a megmunkalasi sik
Nl |29 fétengelyén Az érték abszolut értelm.
3 ~ Megadas: -99999.9999...+99999.9999
- / Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ?
Q297 S Q264 e o i
= Az elsé tapintasi pont koordindtdja a megmunkaldsi sik
® o melléktengelyén Az érték abszoltt értelmd.

L
*@ e Megadas: -99999.9999...+99999.9999
T

x Y

Q263 Q326 Tavolsag 1. tengelyen ?
Az els@ és a masodik mérési pont kozotti tavolsag a
megmunkalasi sik fétengelyén. Az érték novekményes
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q296 3. mérési pont az 1. tengelyen ?

A harmadik tapintdsi pont koordinatdja a megmunkalasi sik
fétengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q297 3. mérési pont a 2. tengelyen ?

A harmadik tapintasi pont koordinataja a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q327 Tavolsag 2. tengelyen ?

A harmadik és negyedik mérési pont kozotti tavolsag a
megmunkalasi sik melléktengelyén. Az érték novekmeényes
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

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

s Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

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

4@ »  Megadés: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q261
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Segédabra

Paraméter

Q260 Biztonsagi magassag ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

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

0: Mozgas a mérési magassagon a méreési pontok kozott

1: Mozgas a biztonsagos magassagra a merési pontok
kozott

Megadas: 0, 1

Q304 Baziselforgatast elvégez (0/1) ?

Azt hatarozza meg, hogy a vezérlé a munkadarab ferdeségét
kompenzalja-e alapelforgatasként:

0: Alapelforgatas nem torténik.
1: Alapelforgatds végrehajtasa
Megadas: 0, 1

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

irja be a bazispont téblézat/nullapont tablazat azon sorénak
szamat, amelybe a vezérl6 a sarok koordinatait menti. Q303
-t6l fliggben a vezérl6 a bevitelt a bazispont tablazatba vagy
a nullapont tablazatba irja:

Ha Q303 = 1, a vezérl§ a preset tablazatot irja. Ha modosul
az aktiv bazispont, a valtozas azonnal érvényessé valik.
Egyébként a bejegyzés a bazispont tablazat adott oszlopaba
kerdl automatikus aktivalas nélkal.

Ha Q303 = 0, a vezérl§ a nullapont tablazatot irja. A
nullapont nem kerUl automatikusan aktivalasra.

Tovabbi informacio: "A szamitott bazispont mentése’,
oldal 135

Megadas: 0...99999

Q331 Uj bazispont a f6 tengelyen ?

Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez a vezérlének a
sarok szamitott kozéppontjat be kell allitania. Alapbeallitas =
0. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ?

Az a koordinata a melléktengelyen, amelyhez a vezérlének a
sarok szamitott kozéppontjat be kell llitania. Alapbeallitas =
0. Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
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Segédabra Paraméter

Q303 Mért érték atvitel (0,1)?

Adja meg, hogy a meghatarozott bazispontot a
nullaponttablazatban vagy a bazispont tablazatban kell-e
tarolni:

-1: Ne hasznalja! Az értéket a vezérld irja be, ha régi

NC programokat olvas be Lasd "A 4xx tapintociklusok
bazispont felvétellel kapcsolatos kozos jellemzéi, oldal 134
0: A meghatarozott hivatkozasi pont beirasa a nullapont
tablazatba. Vonatkoztatdsi rendszer az aktiv munkadarab-
koordinatarendszer

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

Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1)

Azt hatarozza meg, hogy a vezérlének be kell-e allitania
bazispontot a tapintétengelyen is:

0: Bazispont nincs bedllitva a tapintdtengelyen

1: Bazispont bedllitasa a tapintdtengelyen

Megadas: 0, 1

Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a megmunkalasi
sik fétengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell venni
a tapint6 tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az
érték abszolut értelmda.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.?

Annak a tapintdsi pontnak a koordinatdja a megmunkalasi
sik melléktengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell
venni a tapinto tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinatdja a tapintétengelyen,
amely pontnal a bazispontot fel kell venni a tapinto
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ?
Az a koordinata a tapinto tengelyen, amely pontnal a

vezérlének a bazispontot fel kell vennie. Alapbedllitas = 0. Az
érték abszolut értelmda.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
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5.12

Ciklus 415 HIVPONT SARKON BELUL

Alkalmazas

A tapintociklus 415 megkeresi két egyenes metszéspontjat €s azt bazispontként
hatdrozza meg. Ha szikséges, a vezérl6 a metszéspontot egy nullaponttablazatba
vagy a preset tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

Yi

!
N =
X

1 Avezérld a tapintdt gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo értékkel) és
pozicionaldsi logikaval az 1 elsé tapintdsi ponthoz mozgatja (Id. abrat). A vezérld

a tapintét a f6- és melléktengely mentén tolja el a Q320 biztonsagi tavolsaggal +
SET_UP + tapintdogdmb sugar (az adott elmozdulasi irdnnyal ellentétes iranyba)
Tovabbi informacid: "Pozicionald logika", oldal 50

2 Majd a tapintd a megadott mérési magassagra all és tapinté elétolassal (F
oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot- A vezérlé a tapintdsi iranyt abbdl
a szambol szamitja, amellyel a sarkot azonositja

3 Ezt kovetben a tapintd a kovetkezd 2 tapintasi pontra all, a vezérlé a tapintot a
melléktengelyen eltolja a Q320 biztonsagi tavolsaggal + SET_UP + tapintdgomb
sugar, és ott végrehajtja a masodik tapintasi folyamatot

4 Avezérl6 a tapintdt a 3 tapintdsi pontra pozicionalja (poziciondlasi logika az 1.
tapintasi ponttal megegyez6) és végrehajtja a tapintdst

5 Ezutan a tapinto a 4 tapintasi pontra megy. A vezérld ennek soran eltolja
a tapint6t a Q biztonsagi tavolsagra a fétengely mentén.320 + SET_UP +
tapintdogomb sugar és ott végrehajtja a negyedik tapintast

6 A vezérl6 a tapintot visszavezeti a biztonsagi magassagra.

7 A Q303 és Q305 ciklusparaméterek fliggvényében, a vezérl feldolgozza a
meghatarozott bazispontot, Lasd "4xx tapintociklusok alapjai a bazispontok
felvételéhez", oldal 134

8 Majd a vezérl6 elmenti a meghatarozott sarkok koordinatait az alabb felsorolt Q
parameéterekbe

9 Ha sziikséges, a vezérl§ ezt kbvetden egy kilon tapintassal megméri a
bazispontot a tapintd tengelyén

A vezérl6 az elsd egyenest mindig a megmunkalasi sik melléktengelyének
iranyaban méri.

Q-Paraméter- Jelentés

szam

Q151 A sarok pillanatnyi értéke a f6tengelyen
Q152 A sarok pillanatnyi értéke a melléktengelyen
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

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

Megjegyzés a programozashoz

m A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy szerszamhivast a
tapintotengely meghatarozasahoz.
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5.12.1 Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

vi SET_UP(TCHPROBE.TP) Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ?

Y
320 A sarok koordinataja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az
érték abszolut értelmd.

Q308=4 Q308=3 Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ?

Q308=1 Q308=2 A sarok koordinataja a megmunkalasi sik melléktengelyén.
e ® N\ Az érték abszolut értelmi

e Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q327

Q264

<Y

‘263 Q326 Tavolsag 1. tengelyen ?

A sarok és a masodik mérési pont kozotti tavolsag a
megmunkalasi sik fétengelyén. Az érték novekményes
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q327 Tavolsag 2. tengelyen ?

A sarok és negyedik mérési pont kozotti tavolsag a
megmunkalasi sik melléktengelyén. Az érték novekmeényes
értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q308 Melyik sarkot mér ? (1/2/3/4)

Azon sarok szama, amelyre a vezérlének a bazispontot be
kell allitania.

Megadas: 1, 2, 3, 4
zi Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
A gomb kozéppontjanak koordinatdja a tapinto tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni.
0260 Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinataja, ahol a tapinté rendszer
és a munkadarab (befogds) nem Utkdzhet Gssze. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

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

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott

1: Mozgas a biztonsagos magassagra a merési pontok
kozott

Megadas: 0, 1

1

Q261

¥
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Segédabra Paraméter

Q304 Baziselforgatast elvégez (0/1) ?

Azt hatdrozza meg, hogy a vezérlé a munkadarab ferdeségét
kompenzalja-e alapelforgatasként:

0: Alapelforgatas nem torténik.

1: Alapelforgatas végrehajtasa

Megadas: 0, 1

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

irja be a bazispont tablazat/nullapont tabldzat azon soranak
szamat, amelybe a vezérl6 a sarok koordinatait menti. Q303
-tol fliggben a vezérlé a bevitelt a bazispont tablazatba vagy
a nullapont tablazatba irja:

Ha Q303 = 1, a vezérld a preset tablazatot irja. Ha modosul
az aktiv bazispont, a valtozas azonnal érvényessé valik.
Egyébként a bejegyzés a bazispont tablazat adott oszlopaba
kerdl automatikus aktivalas nélkal.

Ha Q303 = 0, a vezérl6 a nullapont tablazatot irja. A
nullapont nem kertl automatikusan aktivalasra.
Tovabbi informacio: "A szamitott bazispont mentése’,
oldal 135

Megadas: 0...99999
Q331 Uj bazispont a f6 tengelyen ?
Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez a vezérlének a

sarok szamitott kozéppontjat be kell llitania. Alapbeallitas =
0. Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ?

Az a koordinata a melléktengelyen, amelyhez a vezérlének a
sarok szamitott kozéppontjat be kell allitania. Alapbeallitas =
0. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Mért érték atvitel (0,1)?

Adja meg, hogy a meghatdrozott bazispontot a
nullaponttabldzatban vagy a bazispont tablazatban kell-e
tarolni:

-1: Ne hasznadlja! Az értéket a vezérld irja be, ha régi

NC programokat olvas be Lasd "A 4xx tapintéciklusok
bazispont felvétellel kapcsolatos kdzds jellemzdéi”, oldal 134

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

1. A meghatarozott értékek beirdsa a bazispont tablazatba.

Megadas: -1, 0, +1
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Segédabra

Paraméter
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Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1)

Azt hatarozza meg, hogy a vezérlének be kell-e allitania
bazispontot a tapintdtengelyen is:

0: Bazispont nincs beallitva a tapintotengelyen
1: Bazispont bedllitasa a tapintotengelyen
Megadas: 0, 1

Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord?

Annak a tapintasi pontnak a koordinatdja a megmunkaldsi
sik f6tengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell venni
a tapinto tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a megmunkalasi
sik melléktengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell
venni a tapinto tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a tapintétengelyen,
amely pontnal a bazispontot fel kell venni a tapinté
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az érték
abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ?
Az a koordinata a tapintd tengelyen, amely pontnal a

vezérlének a bazispontot fel kell vennie. Alapbeallitds = 0. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
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Példa

5.13 Ciklus 416 HIVPONT LYUKKORKOZEP

Alkalmazas

A tapintociklus 416 harom furat mérésével kiszamitja egy furatkor kozéppontjat
és azt nullapontként hatdarozza meg. Ha szlikséges, a vezérld a koordinatakat egy
nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.
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Ciklus lefutasa

X

T Avezérl6 a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé értékkel) és
pozicionalasi logikaval az elsé furat 1 megadott kzéppontjara mozgatja

Tovabbi informacié: "Pozicionalé logika", oldal 50

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

3 Ezt kdvetben a tapintd visszaall biztonsagi magassagra majd a masodik furat 2
megadott kbzéppontjara pozicional

4 Atapinté a megadott mérési magassagra all és négy tapintassal meghatarozza a
masodik furatkdzéppontot

5 Ezt kdvetden a tapinté visszaall biztonsagi magassagra majd a harmadik furat 3
megadott kozéppontjara pozicional

6 A tapintd a megadott mérési magassagra all és négy tapintassal meghatarozza a
harmadik furatkdzéppontot

7 Avezérld atapintdt visszavezeti a biztonsagi magassagra.

8 A Q303 és Q305 ciklusparaméterek fliggvényében, a vezérlé feldolgozza a
meghatarozott bazispontot, Lasd "4xx tapintociklusok alapjai a bazispontok
felvételéhez", oldal 134

9 majd a vezérlé elmenti a tényleges értékeket az alabb felsorolt Q paraméterekbe

10 Ha szlikséges, a vezérl6 ezt kovetden egy kilon tapintassal megmeéri a
bazispontot a tapintd tengelyén

Q-I?araméter- Jelentés

szam

Q151 A kozép pillanatnyi értéke a fétengelyen
Q152 A kozép pillanatnyi értéke a melléktengelyen
Q153 Furatkor atméréjének pillanatnyi értéke
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

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

Megjegyzés a programozashoz

m A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy szerszamhivast a
tapintotengely meghatarozasahoz.
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5.13.1 Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Yi Q273 Kozép az 1.tengelyen (célérték)?

A furatkor kdzéppontja (névleges érték) a megmunkaldsi sik
fétengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q274 Kozép a 2.tengelyen (célérték)?

A furatkor kdzéppontja (névleges érték) a megmunkaldsi sik
melléktengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Névleges atméré ?

A furatkor korilbellli atméréjének megadasa. Minél kisebb
a furat atméréje, annal pontosabban kell a névleges atmérét
megadnia.

Megadas: 0...99999.9999

Q291 1. furat polarkoordinata szoge ?

Az elsé furatkdzéppont polarkoordinata szoge a
megmunkalasi sikon. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q292 2. furat polarkoordinata szoge ?

A masodik furatkdzéppont polarkoordindta szoge a
megmunkalasi sikon. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q293 3. furat polarkoordinata szoge ?

A harmadik furatkdzéppont polarkoordinata szoge a
megmunkalasi sikon. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinataja, ahol a tapinté rendszer
és a munkadarab (befogds) nem Utkdzhet Gssze. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q274

Y
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Segédabra

Paraméter

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

irja be a bazispont tablézat/nullapont tablazat azon sorénak
szamat, amelybe a vezérl§ a kozéppont koordinatait menti.
Q303 -tol fliggben a vezérld a bevitelt a bazispont tablazatba
vagy a nullapont tablazatba irja.

Ha Q303 = 1, a vezérl§ a bazispont tablazatot irja. Ha
modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal érvényessé
valik. Egyébként a bejegyzés a bazispont tablazat adott
oszlopaba kerul automatikus aktivalas nélkal.

Ha Q303 = 0, a vezérl6 a nullapont tablazatot irja. A
nullapont nem kertl automatikusan aktivalasra.

Tovabbi informacio: "A szamitott bazispont mentése’,
oldal 135

Megadas: 0...99999

Q331 Uj bazispont a f6 tengelyen ?
Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez a vezérlének a

furatkor szamitott kozéppontjat be kell dllitania. Alapbeéllitas
= 0. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ?
Az a koordinata a melléktengelyen, amelyhez a vezérlének a

furatkor szamitott kozéppontjat be kell allitania. Alapbeallitas
= 0. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Mert érték atvitel (0,1)?

Adja meg, hogy a meghatarozott bazispontot a
nullaponttablazatban vagy a bazispont tablazatban kell-e
tarolni:

-1: Ne hasznalja! Az értéket a vezérld irja be, ha régi

NC programokat olvas be Lasd "A 4xx tapintéciklusok
bazispont felvétellel kapcsolatos kozos jellemzéi, oldal 134
0: A meghatarozott hivatkozasi pont beirasa a nullapont
tablazatba. Vonatkoztatasi rendszer az aktiv munkadarab-
koordinatarendszer

1. A meghatarozott értékek beirasa a bazispont tablazatba.

Megadas: -1, 0, +1

Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1)

Azt hatarozza meg, hogy a vezérlének be kell-e allitania
bazispontot a tapintétengelyen is:

0: Bazispont nincs beadllitva a tapintdtengelyen

1: Bazispont bedllitasa a tapintdtengelyen

Megadas: 0, 1
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Segédabra Paraméter

Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a megmunkalasi
sik f6tengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell venni
a tapinto tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 =1. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a megmunkalasi
sik melléktengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell
venni a tapinto tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a tapintdtengelyen,
amely pontndl a bazispontot fel kell venni a tapinto
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ?
Az a koordinata a tapinto tengelyen, amely pontnal a

vezérlének a bazispontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0. Az
érték abszolut értelmda.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag.
A Q320 kiegészitbleg hat a SET_UP (tapintétablazat) mellett
és kizarolag a bazispont tapintétengelyen valo tapintasanal.
Az érték novekményes értelm.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF
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Példa

5.14 Ciklus 417 BAZISP.ELT. TS-TENG.

nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.
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Ciklus lefutasa

z)

<o

@ =

X
1 Avezérl6 a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé értékkel) és
poziciondlasi logikaval az 1 programozott tapintasi ponthoz mozgatja. A vezérld

ekkor a tapintérendszert a pozitiv tapintdtengely iranyaba eltolja a biztonsagi
tévolsaggal.

Tovabbi informacio: "Pozicionald logika", oldal 50

2 Ezutan a tapinto sajat tengelye mentén az 1 tapintasi pontként megadott
koordinatara mozog, €s egyszerd tapintasi mozgassal méri a pillanatnyi poziciot

3 Avezérl§ a tapintot visszavezeti a biztonsagi magassagra.

4 A Q303 és Q305 ciklusparaméterek fliggvényében, a vezérlé feldolgozza a
meghatarozott bazispontot, Lasd "4xx tapintociklusok alapjai a bazispontok
felvételéhez", oldal 134

5 majd a vezérl6 elmenti a tényleges értékeket az alabb felsorolt Q paraméterekbe

Q-Paraméter- Jelentés

szam

Q160 Mért pont pillanatnyi értéke
Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gzemmddban tudja végrehajtani.
B Avezérl6 felveszi a bazispontot ezen a tengelyen.
B Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.
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Tapint6 ciklusok bazispontjainak automatikus meghatarozasa | Ciklus 417 BAZISP.ELT. TS-TENG.

Megjegyzés a programozashoz

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

Ciklusparaméterek
Segédabra
Yi
Q264 T2
) o
X
Q263
E
wo ZA
[an]
o
o
o 8
T +m
e © ﬂ
5 Q260
l—l =]
4 e
0294_‘

x Y

Paraméter

Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ?

Az elsé tapintasi pont koordindtaja a megmunkaldsi sik
fétengelyén Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ?

Az elsd tapintasi pont koordinataja a megmunkaldsi sik
melléktengelyén Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q294 1. mérési pont a 3. tengelyen ?

Az elsé tapintasi pont koordinataja a tapintotengelyen. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinataja, ahol a tapinté rendszer
és a munkadarab (befogds) nem Utkdzhet Gssze. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

irja be a bazispont tablazat/nullapont tablazat azon soranak
szamat, amelybe a vezérl§ a koordinatakat menti. Q303 -tol
fligg6en a vezérlé a bevitelt a bazispont tablazatba vagy a
nullapont tablazatba irja.

Ha Q303 = 1, a vezérld a bazispont tablazatot irja. Ha
modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal érvényessé
valik. Egyébkeént a bejegyzés a bazispont tablazat adott
oszlopaba kertil automatikus aktivalas

Ha Q303 = 0, a vezérld a nullapont tablazatot irja. A nullapont
nem kertl automatikusan aktivalasra

Tovabbi informacio: "A szamitott bazispont mentése”,

oldal 135

Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ?
Az a koordinata a tapinto tengelyen, amely pontnal a

vezérlének a bazispontot fel kell vennie. Alapbeallitas = 0. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
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Segédabra Paraméter

Q303 Mért érték atvitel (0,1)?

Adja meg, hogy a meghatarozott bazispontot a
nullaponttablazatban vagy a bazispont tablazatban kell-e
tarolni:

-1: Ne hasznalja! Az értéket a vezérld irja be, ha régi

NC programokat olvas be Lasd "A 4xx tapintociklusok
bazispont felvétellel kapcsolatos kozos jellemzéi, oldal 134
0: A meghatarozott hivatkozasi pont beirasa a nullapont
tablazatba. Vonatkoztatasi rendszer az aktiv munkadarab-
koordinatarendszer

1: A meghatdrozott értékek beirdsa a bazispont tablazatba.
Megadas: -1, 0, +1

o
o
o
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Tapinté ciklusok bazispontjainak automatikus meghatarozasa | Ciklus 418 BAZISPONT 4 FURATBOL

Ciklus 418 BAZISPONT 4 FURATBOL

Alkalmazas

A tapintociklus 418 kiszamitja a szemkozti furatokat 6sszekotd egyenesek
metszéspontjat és felveszi a bazispontot a metszéspontba. Ha szlikséges, a vezérld
a metszéspontot egy nullaponttéblazatba vagy a preset tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

vi

T Avezérl6 a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé értékkel) és
pozicionalasi logikaval az 1 elsé furat kozéppontjara mozgatja

Tovabbi informacio: "Pozicionald logika", oldal 50

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és négy tapintassal
meghatarozza az elsé furatkzéppontot

3 Ezt kdvetben a tapintd visszaall biztonsagi magassagra majd a masodik furat 2
megadott kbzéppontjara pozicional

4 Atapintd a megadott mérési magassagra all és négy tapintassal meghatarozza a
masodik furatkbzéppontot

5 A vezérl6é megismétli a folyamatot a 3 és 4 furatoknal.

6 A vezérl§ a tapintot visszavezeti a biztonsagi magassagra.

7 A Q303 és Q305 ciklusparaméterek fliggvényében, a vezérlé feldolgozza a
meghatarozott bazispontot, Lasd "4xx tapintociklusok alapjai a bazispontok
felvételéhez', oldal 134

8 Avezérl§ az 1/3 és 2/4 furatok kozéppontjait 0sszekotd egyenesek
metszéspontjaként szamitja ki a bazispontot, majd elmenti a pillanatnyi értékeket
az alabbi Q paraméterekbe

9 Ha sziikséges, a vezérl§ ezt kbvetben egy kilon tapintassal megméri a
bazispontot a tapintd tengelyén

Q-Paraméter- Jelentés

szam

Q151 A metszéspont pillanatnyi értéke a fétengelyen
Q152 A metszéspont pillanatnyi értéke a melléktengelyen
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

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

Megjegyzés a programozashoz

m A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy szerszamhivast a
tapintotengely meghatarozasahoz.
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Tapint6 ciklusok bazispontjainak automatikus meghatarozasa | Ciklus 418 BAZISPONT 4 FURATBOL

Ciklusparaméterek

Segédabra
YA Q318 Q316
Q269 @3 @D Q271
@ -
} X
Q268 Q270
zZy
Q260

Y

Paraméter

Q268 1. furat: kozép az 1.tengelyen ?

Az elsé furat kbzéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén.
Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+9999.9999

Q269 1. furat: kozép a 2. tengelyen ?

Az elsé furat kbzéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2. furat: kozép az 1.tengelyen ?

A masodik furat kzéppontja a megmunkalasi sik
f6tengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2. furat: kozép a 2. tengelyen ?

A masodik furat kzéppontja a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q316 3. furat: kozép az 1.tengelyen ?

A 3. furat kozéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az
érték abszolut értelmda.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q317 3. furat: kozép a 2. tengelyen ?

A 3. furat kozéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q318 4. furat: kozép az 1.tengelyen ?

A 4. furat kozéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q319 4. furat: kozép a 2. tengelyen ?

A 4. furat kozéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Biztonsagi magassag ?

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

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

Paraméter

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

irja be a bazispont tablézat/nullapont tablazat azon sorénak
szamat, amelybe a vezérl§ az 6sszekotd egyenesek
metszéspontjanak koordinatait menti. Q303 -tél fliggden a
vezeérld a bevitelt a bazispont tablazatba vagy a nullapont
tablazatba irja.

Ha Q303 = 1, a vezérl§ a bazispont tablazatot irja. Ha
modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal érvényessé
valik. Egyébként a bejegyzés a bazispont tablazat adott
oszlopaba kerul automatikus aktivalas

Ha Q303 = 0, a vezérl6 a nullapont tablazatot irja. A
nullapont nem kertl automatikusan aktivalasra

Tovabbi informacio: "A szamitott bazispont mentése’,
oldal 135

Megadas: 0...99999

Q331 Uj bazispont a f6 tengelyen ?
Az a koordinata a fétengelyen, amelyhez a vezérlének a

0sszekotd egyenesek metszéspontjat be kell allitania.
Alapbeadllitas = 0. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Uj bazispont a melléktengelyen ?
Az a koordinata a melléktengelyen, amelyhez a vezérlének

a 0sszekoté egyenesek metszéspontjat be kell allitania.
Alapbeallitas = 0. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+9999.9999

Q303 Mert érték atvitel (0,1)?

Adja meg, hogy a meghatarozott bazispontot a
nullaponttablazatban vagy a bazispont tablazatban kell-e
tarolni:

-1: Ne hasznalja! Az értéket a vezérld irja be, ha régi

NC programokat olvas be Lasd "A 4xx tapintéciklusok
bazispont felvétellel kapcsolatos kozos jellemzéi, oldal 134
0: A meghatarozott hivatkozasi pont beirasa a nullapont
tablazatba. Vonatkoztatasi rendszer az aktiv munkadarab-
koordinatarendszer

1. A meghatarozott értékek beirasa a bazispont tablazatba.

Megadas: -1, 0, +1

Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1)

Azt hatarozza meg, hogy a vezérlének be kell-e allitania
bazispontot a tapintétengelyen is:

0: Bazispont nincs beadllitva a tapintdtengelyen

1: Bazispont bedllitasa a tapintdtengelyen

Megadas: 0, 1
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Segédabra Paraméter

Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord?

Annak a tapintasi pontnak a koordindtdja a megmunkalasi
sik f6tengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell venni
a tapinto tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 =1. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinataja a megmunkalasi
sik melléktengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell
venni a tapintod tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinatdja a tapintotengelyen,
amely pontnal a bazispontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az érték
abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ?
Az a koordinata a tapintd tengelyen, amely pontnal a

vezérlének a bazispontot fel kell vennie. Alapbedllitas = 0. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Példa
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5.16 Ciklus 419 BAZISPONT EGY TENG.

Alkalmazas

A tapintociklus 419 megmeéri egy valaszthato tengely tetszéleges pontjat és azt
bazispontként hatarozza meg. Ha szlkséges, a vezérld a mért koordinatat egy
nullaponttablazatba vagy a preset tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

1 Avezérl6 a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo értékkel) és
pozicionalasi logikaval az 1 programozott tapintasi ponthoz mozgatja. A vezérlé
ekkor a tapintorendszert a programozott tapintasi irannyal ellentétesen eltolja a
biztonsagi tavolsaggal.

Tovabbi informacié: "Pozicionalé logika", oldal 50

2 Majd a tapint¢ a megadott mérési magassagra all és egyszer( tapintassal
meghatdrozza a pillanatnyi poziciot

3 Avezérl§ a tapintot visszavezeti a biztonsagi magassagra.

4 A Q303 és Q305 ciklusparaméterek fliggvényében, a vezérl§ feldolgozza a
meghatarozott bazispontot, Lasd "4xx tapintociklusok alapjai a bazispontok
felvételéhez", oldal 134

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

= A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tGizemmddban tudja végrehajtani.

B Ha tobb tengely nullapontjat kivanja elmenteni a preset tablazatba, akkor
hasznalja a ciklus 419-t tobbszor egy sorban. Ugyanakkor, mindig ujra kell
aktivalni a preset szamot minden egyes ciklus 419 futtatasa utan. Aktiv preset 0
hasznalatakor ez az eljaras nem sziikséges.

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

Megjegyzés a programozashoz

® A ciklus meghatarozasa elétt programoznia kell egy szerszamhivast a
tapintdtengely meghatarozasahoz.
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5.16.1 Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter
SET_UPTCHPROBETP) % o Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ?
+Q320 P Y
Yy | - + Az elsé tapintasi pont koordinataja a megmunkaldsi sik
Q272=2 fétengelyén Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

63 Q272=1 Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
+ A gomb kozéppontjanak koordinataja a tapinto tengelyében,

‘ 267 ahol a mérést el kell végezni.
j Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q264

)

7

0260 Q320 Biztonsagi tavolsag ?
A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag.
A Q320 hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP
oszlopahoz. Az érték novekmeényes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapint6 rendszer
és a munkadarab (befogds) nem Utkdzhet Gssze. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF
Q272 Mérési teng.(1/2/3, 1=f6 teng.)?

Az a tengely, amely mentén a mérés torténik:

1. F6tengely:= mérés tengelye

2: Melléktengely = mérés tengelye

3: Tapintérendszer tengelye = mérés tengelye

Q261

ol |

Q
]
~
N
I

Tengelyek egymashoz rendelése

Aktiv Megfelel6 Megfelel6
tapintotengely: referenciatengely: melléktengely:
Q272=3 Q272=1 Q272=2

z X Y

Y Z X

X Y z

Megadas: 1,2, 3

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

Az irdny, amiben a tapintdnak a munkadarabra kell dllnia:
-1: Mozgasi irany negativ

+1: Mozgasi irany pozitiv

Megadas: -1, +1
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Segédabra

Paraméter

Példa

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

irja be a bazispont tablazat/nullapont tablazat azon soranak
szamat, amelybe a vezérl6 a koordinatakat menti. Q303 -tdl
fligg6en a vezérl a bevitelt a bazispont tablazatba vagy a
nullapont tablazatba irja.

Ha Q303 = 1, a vezérld a bazispont tablazatot irja. Ha
modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal érvényessé
valik. Egyébként a bejegyzés a bazispont tablazat adott
oszlopaba kerdl automatikus aktivalas

Ha Q303 = 0, a vezérld a nullapont tablazatot irja. A nullapont
nem kerdl automatikusan aktivalasra

Tovabbi informacio: "A szamitott bazispont mentése’,
oldal 135

Q333 Uj bazispont?

Koordinata, amely pontnal a vezérlének a bazispontot fel kell
vennie. Alapbeadllitas = 0. Az érték abszolut értelmd.
Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Mért érték atvitel (0,1)?

Adja meg, hogy a meghatarozott bazispontot a
nullaponttablazatban vagy a bazispont tablazatban kell-e
tarolni:

-1: Ne hasznalja! Az értéket a vezérld irja be, ha régi

NC programokat olvas be Lasd "A 4xx tapintociklusok
bazispont felvétellel kapcsolatos kozos jellemzéi, oldal 134
0: A meghatarozott hivatkozasi pont beirasa a nullapont
tablazatba. Vonatkoztatasi rendszer az aktiv munkadarab-
koordinatarendszer

1: A meghatarozott értékek beirasa a bazispont tablazatba.
Megadas: -1, 0, +1
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5.17 Ciklus 408 HORONYKOZEP B.PONT

Alkalmazas

A tapintociklus 408 megkeresi egy horony kozéppontjat és azt bazispontként
hatdrozza meg. Ha sziikséges, a vezérl6 a koordinatakat egy nullaponttablazatba
vagy a preset tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

1 Avezérl6 a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé értékkel) és
poziciondlasi logikaval az 1 tapintasi ponthoz mozgatja. A vezérlé a tapintasi
pontokat a ciklusbeli adatokbdl és a tapintdtablazat SET_UP oszlopbeli
biztonsagi tavolsaghol szamitja
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika", oldal 50

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

3 Ezutan a tapint¢ vagy tengelyparhuzamosan mozog a mérési magassagon
vagy biztonsagi magassagban a kovetkezd tapintasi pontra 2 és megtapintja a
masodik pontot

4 Avezérld a tapintot visszavezeti a biztonsagi magassagra.

5 A Q303 és Q305 ciklusparaméterek fliggvényében, a vezérld feldolgozza a
meghatarozott bazispontot, Lasd "4xx tapintociklusok alapjai a bazispontok
felvételéhez', oldal 134

6 majd a vezérl§ elmenti a tényleges értékeket az alabb felsorolt Q paraméterekbe

7 Ha szukséges, a vezérld ezt kovetSen egy kulon tapintassal megmeéri a
bazispontot a tapintd tengelyén

Q-Paraméter- Jelentés

szam

Q166 Mért horonyszélesség pillanatnyi értéke
Q157 Kozéptengely helyzetének pillanatnyi értéke

188 HEIDENHAIN | TNC7 | Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszamokra felhasznaldi kézikonyv | 01/2022



Tapinté ciklusok bazispontjainak automatikus meghatarozasa | Ciklus 408 HORONYKOZEP B.PONT

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A tapintd és a munkadarab Utkozésének megel&zése érdekében adja meg a
horony szélességének alsé becslését. Ha a horony szélessége és a biztonsagi
tavolsag nem teszi lehetévé a tapintasi pontok kozelében valo elépozicionalast,
a vezérlé mindig a horony kozéppontjabdl kezdi a tapintast. Ebben az esetben a
tapintd nem tér vissza a biztonsagi magassagra a két mérési pont kozott.

> A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy szerszamhivast a
tapintdtengely meghatarozasahoz

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja végrehajtani.
B Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.
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5.17.1 Ciklusparaméterek

Segédabra

YA Q\’;—ZO

SET_UP(TCHPROBE.TP)

!

Q322 f
\_

)

Q311

Paraméter

Q321 1. tengely kozepe ?

A horony kozéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az
érték abszolut értelmda.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q321

zi

Q260

<Y

Q322 2. tengely kozepe ?

A horony kozéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q311 Horony szélessége ?

A horony szélessége fiiggetlentil a megmunkalasi sikban
valo helyzettdl. Az érték novekményes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q272 Mért tengely (1=1./2=2.teng.) ?

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

1. F6tengely:= mérés tengelye

2: Melléktengely = mérés tengelye

Megadas: 1, 2

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

A gbmb kozéppontjanak koordinataja a tapintd tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

—

Q261

x Y

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinté rendszer
és a munkadarab (befogds) nem Utkozhet Gssze. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

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

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott

1: Mozgas a biztonsagos magassagra a merési pontok
kozott

Megadas: 0, 1
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Segédabra Paraméter

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

irja be a bazispont tablézat/nullapont tablazat azon sorénak
szamat, amelybe a vezérl§ a kozéppont koordinatait menti.
Q303 -tol fliggben a vezérld a bevitelt a bazispont tablazatba
vagy a nullapont tablazatba irja.

Ha Q303 = 1, a vezérl§ a bazispont tablazatot irja. Ha
modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal érvényessé
valik. Egyébként a bejegyzés a bazispont tablazat adott
oszlopaba kerul automatikus aktivalas nélkal.

Ha Q303 = 0, a vezérl6 a nullapont tablazatot irja. A
nullapont nem kertl automatikusan aktivalasra.

Tovabbi informacio: "A szamitott bazispont mentése’,

oldal 135

Megadas: 0...99999

Q405 Uj bazispont?
Az a koordinata a mérési tengelyen, amelyhez a vezérlének a

horony szamitott kozéppontjat be kell allitania. Alapbeallitas
= 0. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+9999.9999

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

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

1. A meghatarozott értékek beirdsa a bazispont téablazatba

Megadas: 0, 1

Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1)
Azt hatarozza meg, hogy a vezérlének be kell-e allitania
bazispontot a tapintdtengelyen is:

0: Bazispont nincs beallitva a tapintdtengelyen
1: Bazispont bedllitasa a tapintotengelyen
Megadas: 0, 1

Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord?

Annak a tapintasi pontnak a koordinatdja a megmunkalasi
sik f6tengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell venni
a tapinto tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az
érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
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Segédabra Paraméter

Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordindtdja a megmunkalasi
sik melléktengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell
venni a tapinto tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinatdja a tapintodtengelyen,
amely pontnadl a bazispontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ?
Az a koordinata a tapintd tengelyen, amely pontnal a

vezérlének a bazispontot fel kell vennie. Alapbedllitas = 0. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Példa
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5.18 Ciklus 409 BORDAKOZEP B.PONT

Alkalmazas

A tapintociklus 409 megkeresi egy gerinc kozéppontjat és azt bazispontként
hatdrozza meg. Ha sziikséges, a vezérl6 a koordinatakat egy nullaponttablazatba
vagy a preset tablazatba irja.

Ciklus lefutasa

vi

N =
X

1 Avezérl6 a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé értékkel) és
poziciondlasi logikaval az 1 tapintasi ponthoz mozgatja. A vezérlé a tapintasi
pontokat a ciklusbeli adatokbdl és a tapintdtablazat SET_UP oszlopbeli
biztonsagi tavolsaghol szamitja
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika", oldal 50

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

3 Ezutan a tapintd a biztonsagi magassagon a kovetkezd tapintasi pontra 2
mozog, és megtapintja a masodik tapintasi pontot

4 Avezérld a tapintot visszavezeti a biztonsagi magassagra.

5 A Q303 és Q305 ciklusparaméterek fliggvényében, a vezérld feldolgozza a
meghatarozott bazispontot, Lasd "4xx tapintociklusok alapjai a bazispontok
felvételéhez', oldal 134

6 Majd a vezérl6 elmenti a tényleges értékeket az aldbb felsorolt Q paraméterekbe

7 Ha szukséges, a vezérld ezt kovetden egy kulon tapintassal megmeéri a
bazispontot a tapintd tengelyén

Q-Paraméter- Jelentés

szam

Q166 Meért gerincszélesség pillanatnyi értéke
Q157 Kozéptengely helyzetének pillanatnyi értéke
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A tapintd és a munkadarab Utkozésének megel&zése érdekében adja meg a
gerinc szélességének felsé becslését.

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

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja végrehajtani.
B Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.
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5.18.1 Ciklusparaméterek
Segédabra

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
YA Q320

p .
- (D

Q321

Q311

ol |

z\

Q260

e

Q261

©
Y

Paraméter

Q321 1. tengely kozepe ?

A gerinc kdzéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q322 2. tengely kozepe ?

A gerinc kdzéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q311 Gerinc szélessége ?

A gerinc szélessége fliggetlenll a megmunkalasi sikban vald
helyzettdl. Az érték novekményes értelmu.

Megadas: 0...99999.9999

Q272 Mért tengely (1=1./2=2.teng.) ?

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

1. F6tengely:= mérés tengelye

2: Melléktengely = mérés tengelye

Megadas: 1, 2

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

A gbmb kozéppontjanak koordinataja a tapintd tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

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

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

Paraméter

Q305 Sorszam a nullapont listaban ?

irja be a bazispont tablézat/nullapont tablazat azon sorénak
szamat, amelybe a vezérl§ a kozéppont koordinatait menti.
Q303 -tol fliggben a vezérld a bevitelt a bazispont tablazatba
vagy a nullapont tablazatba irja.

Ha Q303 = 1, a vezérl§ a bazispont tablazatot irja. Ha
modosul az aktiv bazispont, a valtozas azonnal érvényessé
valik. Egyébként a bejegyzés a bazispont tablazat adott
oszlopaba kerul automatikus aktivalas nélkal.

Ha Q303 = 0, a vezérl6 a nullapont tablazatot irja. A
nullapont nem kertl automatikusan aktivalasra.

Tovabbi informacio: "A szamitott bazispont mentése’,
oldal 135

Megadas: 0...99999

Q405 Uj bazispont?
Az a koordinata a mérési tengelyen, amelyhez a vezérlének a

gerinc szamitott kozéppontjat be kell allitania. Alapbeallitas =
0. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

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

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

1. A meghatarozott értékek beirdsa a bazispont téablazatba

Megadas: 0, 1

Q381 Erintés a TS tengelyében? (0/1)
Azt hatarozza meg, hogy a vezérlének be kell-e allitania
bazispontot a tapintdtengelyen is:

0: Bazispont nincs beallitva a tapintdtengelyen
1: Bazispont bedllitasa a tapintotengelyen
Megadas: 0, 1

Q382 Erintés TS teng: 1.teng. koord?

Annak a tapintasi pontnak a koordinatdja a megmunkalasi
sik f6tengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell venni
a tapinto tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az
érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

HEIDENHAIN | TNC7 | Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszamokra felhasznaldi kézikonyv | 01/2022



Tapinto ciklusok bazispontjainak automatikus meghatarozasa | Ciklus 409 BORDAKOZEP B.PONT

Segédabra Paraméter

Q383 Erintés TS teng: 2.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordindtdja a megmunkalasi
sik melléktengelyén, amely pontnal a bazispontot fel kell
venni a tapinto tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Erintés TS teng: 3.teng. koord.?

Annak a tapintasi pontnak a koordinatdja a tapintodtengelyen,
amely pontnadl a bazispontot fel kell venni a tapintd
tengelyén. Csak akkor érvényes, ha Q381 = 1. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q333 Uj bazispont a TS tengelyében ?
Az a koordinata a tapintd tengelyen, amely pontnal a

vezérlének a bazispontot fel kell vennie. Alapbedllitas = 0. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Példa
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Tapinto ciklusok bazispontjainak automatikus meghatarozasa | Példa: Bazispontfelvétel a koriv kozéppontjaba
és a munkadarab felsé feliiletén

5.19 Példa: Bazispontfelvétel a koriv kozéppontjaba és a
munkadarab felso feliiletén
Y

N

X
25 25

Q325 = Poldrkoordinata-szog az 1. Tapintasi ponthoz

Q247 = Szogléptetés a 2-4 tapintasi pontok szamitasahoz
Q305 = iras a bazispont tablazat 5. soraba

Q303 = A meghatdrozott értékek beirdsa a bazispont tablazatba
Q381 = Bazispont beadllitasa is a tapintotengelyen

Q365 = Korpalyan torténd mozgas a mérési pontok kozott
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feliiletén egy furatkor kozepére

5.20 Példa: Bazispontfelvétel egy munkadarab felso feliiletén
egy furatkor kozepére

A furatkor mért kozéppontjat be kell iri a preset tablazatba, hogy a késébbiekben
felhasznalhato legyen.

Y Y|
\
X z
20

Q291 = Poldrkoordinata-szog az 1. furatkdzépponthoz 1
Q292 = Poldrkoordinata-szog a 2. furatkzépponthoz 2
Q293 = Polarkoordinata-szog a 3. furatkzépponthoz 3
Q305 = Furatkozéppont (X ésY) irdsa az 1. sorba

Q303 = A szamitott, gépi koordinatarendszerre (REF rendszer) vonatkoztatott
bazispont mentése a PRESET.PR bazispont tablazatban
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6.1 Alapismeretek

6.1.1  Attekintés

@ A vezérl6t specialisan fel kell készitenie a gépgyartonak a tapintéd
hasznalatéra.

A HEIDENHAIN a tapintéciklusok mikodéséért csak akkor vallal garanciat,
ha azokhoz HEIDENHAIN tapintérendszereket hasznal.

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

A 400 - 499 tapintdciklusok futtatdsakor egyetlen koordinatatranszformacios
ciklus sem lehet aktiv.

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek el6tt vissza kell allitania

A vezérl§ ciklusokat biztosit a munkadarabok automatikus méréséhez:

Ciklus Behivas Tovabbi informaciok
0 BAZISSIK DEF aktiv oldal 207

m  Koordinata mérése valasztott tengely mentén
1 POLAR BAZISPONT DEF aktiv oldal 208

= Pont mérése
® Tapintoirany szogon keresztll

420 SZOGMERES DEF aktiv oldal 210
B Sz0g mérése a megmunkalasi sikon
421 FURATMERES DEF aktiv oldal 213

® Furat helyzetének mérése
® Furat atméréjének mérése
= Adott esetben tényleges és névleges értékek
Osszehasonlitasa
422 KORMERES KIVUL DEF aktiv oldal 218
m  Koralaku csap helyzetének mérése
m Koralaku csap atmérdjének mérése
= Adott esetben tényleges és névleges értékek
Osszehasonlitasa
423 NEGYSZ.ZSEB MERESE DEF aktiv oldal 225
= Négyszogzseb helyzetének mérése
B Négyszogzseb hosszanak és szélességének
mérése
= Adott esetben tényleges és névleges értékek
Osszehasonlitéasa
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6.1.2

Ciklus Behivas Tovabbi informacidk

424 NEGYSZ.CSAP MERESE DEF aktiv oldal 229
. Négyszogcsap helyzetének mérése
B Négyszogcsap hosszanak és szélességének
mérése
= Adott esetben tényleges és névleges értékek
Osszehasonlitasa
425 SZELESSEGMERES BELUL DEF aktiv oldal 233
m Horony helyzetének mérése
B Horony szélességének mérése
B Adott esetben tényleges és névleges értékek
osszehasonlitasa
426  SZIGET MERESE KIVUL DEF aktiv oldal 237
m Gerinc helyzetének mérése
B Gerinc szélességének mérése
B Adott esetben tényleges és névleges értékek
0sszehasonlitasa
427 KOORDINATAMERES DEF aktiv oldal 241

B Tetszdleges koordinata mérése a valaszthato
tengelyen

= Adott esetben tényleges és névleges értékek
Osszehasonlitasa
430 LYUKKOR MERESE DEF aktiv oldal 245
B | yukkor kozéppontjanak mérése
B | yukkor atmérdjének mérése
= Adott esetben tényleges és névleges értékek
Osszehasonlitéasa
431  SIK MERESE DEF aktiv oldal 250
m Sik szoge harom pont mérésével

A mérési eredmények rogzitése

Minden olyan ciklusnal, amelyben a munkadarab automatikus mérése torténik
(kivéve a Ciklus 0-t és 1-et), a vezérld tudja rogziteni a mérési eredményeket. A
megfelel6 tapintdciklusnal meghatdrozhatja, hogy a vezérlé

B a mérési jegyzékonyvet egy fajlba mentse

® g programfutdst megszakitsa és a mérési jegyzdkonyvet a képernyén
megjelenitse

B ne készitsen mérési jegyzdkonyvet

Ha a mérési jegyzékonyvet egy fajlba szeretné menteni, a vezérl6 alapértelmezés
szerint az adatokat ASCII fajlként tarolja. A vezérld a fajlt abba a konyvtarba menti,
ami tartalmazza a vonatkoz6 NC programot.

A jegyz8konyv-fajl fejlécében a féprogram mértékegysége lathato.

Ha a mérési jegyzdkonyvet az adatinterfészen keresztil kivanja kiadni,
hasznalja a HEIDENHAIN TNCremo adatatviteli szoftverét.
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Példa: Protokollfajl a 421 tapintdciklusbol:
Tapintociklus 421 furatmérés mérési jegyz6konyv
Datum: 2005.06.30.

|d6: 6:55:04

Mérési program: TNC\GEH35712\CHECK1.H
Méretezés (0= MM/ 1= INCH): 0

Névleges értékek:

Kozéppont a referencia-tengelyen: 50,0000
Kozéppont a melléktengelyen: 65,0000
Atméré: 12,0000

Hatarértékek szerkesztése:
Maximalis hatarérték a kozépponthoz a fétengelyen: 50,7000
Minimalis hatarérték a kozépponthoz a fétengelyen: 49,9000

Maximalis hatarérték a kozépponthoz a 65,1000
melléktengelyen:

Minimalis hatarérték a kozépponthoz a 64,9000
melléktengelyen:

Maximalis furatméret: 12,0450
Minimalis furatméret: 12,0000

Pillanatnyi érték:

Kozéppont a referencia-tengelyen: 50,0810
Kozéppont a melléktengelyen: 64,9530
Atméré: 12,0259
Eltérések:

Kozéppont a referencia-tengelyen: 0,0810
Kozéppont a melléktengelyen: -0,0470
Atméré: 0,0259
Tovabbi mérési eredmények: Mérési magassag: -5,0000

Mérési jegyzokonyv vége
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6.1.3  Mérési eredmények Q paraméterekben

A vezérl6 a megfeleld tapintéciklusok mérési eredményeit a globalisan érvényes
Q150 - Q160 Q paraméterekben tarolja. A névleges értékektdl valo eltérések a
Q161 - Q166 paraméterekben vannak tarolva. Figyeljen az eredményparaméterek
tablazatara, amely minden ciklus lefrasanal fel van tiintetve.

A ciklus meghatarozasa alatt a vezérl§ a vonatkozé eredményparamétereket
egy segéd grafikonon is mutatja . A kiemelt eredményparaméter az adott beviteli
paraméterhez tartozik.

6.1.4 Az eredmények osztalyozasa

Egyes ciklusoknal lekérdezheti a mérési eredmények allapotat a globalisan érvényes
Q180 - Q182 paramétereken keresztil.

Paraméterérték  Mérés eredménye

Q180 =1 Mérési eredmények a trésen belll
Q181 =1 Utdanmunkalas sziikséges
Q182 =1 Selejt

A vezérl6 bedllitja az utdnmunkalds vagy a selejt jelz6t, amint a mérési eredmények
egyike tdrésen kivil esik. Annak meghatarozasara, hogy melyik mérési eredmény
esik tlrésen kivilre, ellenérizze a mérési jegyz&konyvet vagy hasonlitsa 6ssze a
vonatkozo mérési eredményeket (Q150 - Q160) azok hatarértékeivel.

A ciklus 427-ben a vezérl6 alapesetben feltételezi, hogy kiilsé méretet (csapot) mér.
Ugyanakkor a helyes maximalis és minimalis méret és a tapintdasi irany egylittes
megadasaval kijavithatja a mérés allapotat.

A vezérl6 akkor is bedllitja az allapotjellemzét, ha nem hatdrozott meg
tdrési értéket, vagy legnagyobb ill. legkisebb méreteket.

6.1.5 Tirésfeliigyelet

A vezérl6ével a legtobb munkadarab-ellenérzési ciklusnal végeztethet tlrésfigyelést.
Ehhez a ciklus meghatarozasakor kell megadnia a szukséges hatarértékeket. Ha
nem akarja a tréseket figyelni, egyszerlien hagyja meg a figyelési paramétereknél a
0-t (alapértelmezés szerinti érték).

6.1.6  Szerszamfeliigyelet

A vezérlével néhany munkadarab-ellendrzési ciklusnal végeztethet
szerszamfellgyeletet. Ekkor a vezérld figyeli, hogy

B aszerszam sugarat korrigalni kell-e a névleges értéktél valo eltérések miatt
(értékek a Q16x) paraméterekben)

B g célértékektdl valo eltérések (értékek a Q16x-ben) nagyobbak-e, mint a
szerszamtorési tlrés
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Szerszamkorrekcio
El6feltételek:
= Aktiv szerszamtablazat

= A szerszamfellgyeletet be kell kapcsolni a ciklusban: Q330-hez 0-t6l kiilonbozé
érték vagy szerszamnév megadasa. Valassza ki a parancssoron a szerszamnév
megadast a Név-vel.

o = A HEIDENHAIN azt javasolja, ezt a funkciot csak akkor haszndlja, ha On
a korrigalando szerszammal munkalta meg a konturt, és a szukségessé
valt utomegmunkalas szintén ezzel a szerszammal torténik.
® Ha tobb korrekcids mérést végez, a vezérl6 a vonatkozé mért eltérést
hozzaadja a szerszamtablazatban tarolt értékhez.

Maroszerszam

Ha a Q330 paraméterben egy mardszerszamra hivatkozik, akkor a vonatkozé
értékek az alabbiak szerint lesznek kompenzalva:

A vezérls alapesetben mindig kompenzalja a szerszam sugarat a szerszamtablazat
DR oszlopaban, még akkor is, ha a mért eltérés az adott tlrésen belll van.

Az NC program Q181 paramétere megadja, hogy szukség van-e utanmunkalasra
(Q181=1: utdnmunkalds szlikséges).

Esztergakés
Csak a 421,422, 427 ciklusokra érvényes.

Ha a Q330 paraméter egy eszterga szerszamra hivatkozik, akkor a vonatkozo
értékek ennek megfeleléen a DZL és DXL sorban lesznek kompenzalva. A vezérld
fellgyeli a torési tdrést, ami az LBREAK oszlopban van meghatarozva.

Az NC program Q181 paramétere megadja, hogy sziikség van-e utanmunkalasra
(Q181=1: utdnmunkalds szlikséges).

Indexelt szerszam korrigalasa

Ha indexalt szerszamot kivan a szerszamnévvel automatikusan korrigalni, azt az
alabbiak szerint programozza:

® QSO = "SZERSZAMNEV"

= FN18: SYSREAD QO = ID990 NR10 IDXO; az IDX alatt a QS-paraméter szama van
megadva

B Q0= QO +0.2; a bazisszerszdm szamanak indexét flizi hozza
m Ciklusban: Q330 = QO; indexalt szerszamszam hasznalata

Szerszamtorés feliigyelete

El6feltételek:

B Aktiv szerszamtablazat

m A szerszamfellgyeletet be kell kapcsolni a ciklusban( Q330-hez 0-tdl kilonb6z6
érték megadasa)

m RBREAK-nek 0-ndl nagyobbnak kell lennie (a tablédzatban a megadott
szerszamszamban)
Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

A TNC egy hibalzenetet ad ki és ledllitja a program futasat, ha a mért eltérés

nagyobb, mint a szerszam torési tlirése. A szerszam ugyanakkor deaktivalédik a
szerszam-tablazatban (a TL oszlop értéke TL = L).
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6.1.7  Mérési eredmények referenciarendszere

A vezérl6 atklldi az 0sszes mérési eredményt az aktiv - tehat adott
kortlmények kozott eltolt és/vagy elforgatott/dontott - koordindtarendszer
eredményparamétereibe és logfajljaba.

6.2 Ciklus 0 BAZISSIK

Alkalmazas

A tapintéciklus megmeéri a munkadarab tetszd8leges pontjat, valaszthato
tengelyiranyban.

Ciklus lefutasa

z|

<om

~@P -
X

1 Atapintd 3D mozgdssal gyorsjdratban (az FMAX oszlop értékével) mozog a
ciklusban programozott elépoziciora 1

2 Majd tapintd elétolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintasi folyamatot. A
tapintas irdnyat a ciklusban kell megadnia

3 Miutan a vezérld elmentette a poziciét, a vezérld visszahlzza a tapintét a

kezd@pontba és elmenti a mért koordinatat egy Q paraméterbe. A vezérl6 a Q115
- Q119 paraméterekbe is elmenti a tapintd azon pozicidjanak koordinatait, ahol a
tapinto a kapcsolodjel pillanataban all. Ezen paraméterek értékeinél a vezérlé nem

veszi figyelembe a tapintdszar hosszat és sugarat

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

A vezérl§ a tapintot 3-dimenzids mozgassal gyorsmenetben mozgatja a ciklusban
programozott elépozicidra. Azon poziciotol fliggéen, ahol a szerszam korabban
allt, itkozésveszély all fenn!

> Az elépozicionalast Ugy adja meg, hogy a programozott elépozicidra valod
allaskor ne torténhessen tkozés

m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL izemmodban tudja végrehajtani.
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6.2.1 Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Az eredmény paraméterszama ?

rja be annak a Q paraméternek a szamat, amelyhez a
koordinataértéket hozza kell rendelni.

Megadas: 0...1999
Erintési tengely/érintési irany?
Adja meg a tapintdtengelyt a tengelyvalasztd gombokkal

vagy az alfabetikus billentylizettel a tapintdsi irany el6jelével
egyutt.

Bevitel: -, +

Pozicio célérték ?

Adja meg a tengelyvalaszté gombokkal vagy az alfabetikus
billenty(zettel a tapint¢ el6pozicionalasi pontjanak minden
koordinatajat.

Megadas: -999999999...+999999999

Példa

6.3 Ciklus 1 POLAR BAZISPONT

Alkalmazas
A tapintociklus 1 megméri a munkadarab tetszéleges pontjat, barmely irdanyban.

Ciklus lefutasa

1 Atapinté 3D mozgdssal gyorsjdratban (az FMAX oszlop értékével) mozog a
ciklusban programozott elépoziciora 1

2 Majd tapinto el6tolassal (F oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot.
A tapintds alatt a vezérl 2 tengelyt mozgat egyidében (a tapintas szogétdl
fliggéen). A tapintasi iranyt a ciklusban poldrszdgként kell meghataroznia

3 Miutan a vezérld elmentette a pozicidt, a vezérld visszahlzza a tapintét a
kezdépontba. A vezérld a Q115 - Q119 paraméterekbe menti a tapintd azon
pozicidjanak koordinatait, ahol a tapint¢ a kapcsolojel pillanataban
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

A vezérl6 a tapintot 3-dimenzios mozgassal gyorsmenetben mozgatja a ciklusban
programozott elépoziciora. Azon poziciotol fliggben, ahol a szerszam korabban
allt, Gtkozésveszély all fenn!

> Az elb6poziciondldst Ugy adja meg, hogy a programozott elépoziciora valod
allaskor ne torténhessen Uitkozés

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gizemmaodban tudja végrehajtani.
= A ciklusban meghatarozott tapintdtengely hatédrozza meg a tapintas sikjat:
X tapintdtengely: X/Y-sik
Y tapintétengely: Y/Z-sik
Z tapintotengely: Z/X-sik

6.3.1 Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Erintési tengely ?

Adja meg a tapintétengelyt a tengelyvalasztd gombokkal
vagy az alfabetikus billentylizettel. Hagyja jova az ENT
gombbal.

Megadas: X, Y vagy Z

Erintési szog ?

Az a sz0g a tapintd tengelytél mérve, ami mentén a
tapintonak mozognia kell.

Megadas: -180...+180

Pozicio célérték ?

Adja meg a tengelyvalaszté gombokkal vagy az alfabetikus
billenty(izettel a tapintd elépozicionalasi pontjanak minden
koordinatajat.

Megadas: -999999999...+999999999

Példa

HEIDENHAIN | TNC7 | Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszémokra felnasznaloi kézikdnyv | 01/2022 209



6.4

210

Tapintéciklusok munkadarabok automatikus ellenérzése | Ciklus 420 SZOGMERES

Ciklus 420 SZOGMERES

Alkalmazas

A tapinto ciklus 420 meghatarozza azt a szoget, amelyet egy tetszéleges egyenes a
megmunkalasi sik f6 tengelyével bezar.

Ciklus lefutasa

vi

D) -
X

T Avezérl6 a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé értékkel)
és pozicionalasi logikaval az 1 programozott tapintasi ponthoz mozgatja. A
Q320, SET_UP és a tapintégdmb sugaranak 0sszege minden tapintasi irdnyban
figyelembe van véve. A tapintd mozgas inditasakor a vezérl6 a tapintdgdombot a
tapintasi pontok 0sszegével a tapintasi irannyal ellentétes iranyba tolja el

Tovabbi informacié: "Pozicionalé logika", oldal 50

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

3 Ezt kdvetben a tapintd a kovetkez6 tapintasi pontra all 2 és végrehajtja a masodik
tapintasi folyamatot

4 Avezérl a szerszamot visszapozicionalja a biztonsagi magassagra, majd
elmenti a mért szoget a kovetkezd Q paraméterbe:

Q-Paraméter- Jelentés

szam

Q150 Mért szog a megmunkalasi sik fétengelyéhez képest
Megjegyzések

B Aciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tzemmaddban tudja végrehajtani.
B Ha a tapinto tengely = a mérési tengely, megmérheti a szdget az A-tengely vagy a
B-tengely vonatkozasaban:
B Ha a szoget az A-tengely irdanyaba kivanja megmeérni, gy a Q263 legyen
egyenld a Q265-vel, a Q264 pedig ne legyen egyenld a Q266-val

B Ha a szoget a B-tengely iranyaba kivanja megmeérni, ugy a Q263 ne legyen
egyenld a Q265-vel, a Q264 pedig legyen egyenl6 a Q266-val
= Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

Megjegyzés a programozashoz

® A ciklus meghatarozasa elétt programoznia kell egy szerszamhivast a
tapintdtengely meghatarozasahoz.
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6.4.1 Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ?

Az elsd tapintasi pont koordinataja a megmunkalasi sik
fétengelyén Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q263 Qs Q272=1 Q265 2. mérési pont az 1. tengelyen ?
A masodik tapintasi pont koordinataja a megmunkalasi sik
f6tengelyén. Az érték abszolut értelmd.
Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. mérési pont a 2. tengelyen ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Mérési teng.(1/2/3, 1=f6 teng.)?

Az a tengely, amely mentén a mérés torténik:

1. F6tengely:= mérés tengelye

2: Melléktengely = mérés tengelye

3: Tapintérendszer tengelye = mérés tengelye

Megadas: 1,2, 3

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

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

+1: Mozgasi irdny pozitiv

Megadas: -1, +1

Q272=2

Q266
Q264

@

zA Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

A gomb kozéppontjanak koordinatdja a tapintd tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A mérési pont és a tapintd gdmb kdz6tti tovabbi tavolsag.
Az elmozdulds a szerszamtengely irdnyban torténd tapintas
esetén is a Q320, SET_UP és tapintogdmb sugar 6sszegével
eltolva kezdédik meg. Az érték novekmeényes értelmd.
Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF
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Segédabra Paraméter

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinté rendszer
és a munkadarab (befogds) nem (itkozhet Ossze. Az érték
abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

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

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott

1: Mozgas a biztonsagos magassagra a merési pontok
kozott

Megadas: 0, 1

Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérlé létrehozzon-e mérési
jegyzékonyvet:

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérl§ létrehozzon-e mérési
jegyz&konyvet:

1: Jegyz&konyv |étrehozasa: A vezérl6 a TCHPR420.TXT
jegyzékonyv fajlt ugyanabba a konyvtarba menti, amelyben
a hozza tartozd NC-program talalhato.

2: Programfutds megszakitasa, és a mérési jegyzékonyv
megjelenitése a vezérlé képernysjén (az NC-Start-tal
folytathatja eztdn az NC programot)

Megadas: 0, 1, 2

Példa
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6.5 Ciklus 421 FURATMERES

Alkalmazas

A tapintociklus 421 egy furat (vagy korzseb) kozéppontjat és atmérdjét méri. Ha a
ciklusban meghatdrozza a megfeleld tlirésértékeket, a vezérl6 végrehajtja a névleges
és valos értékek 0sszehasonlitasat, és az eltérés értékeit Q paraméterekben tarolja.

Ciklus lefutasa

1 Avezérl6 a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé értékkel) és
poziciondlasi logikaval az 1 tapintasi ponthoz mozgatja. A vezérlé a tapintasi
pontokat a ciklusbeli adatokbdl és a tapintétablazat SET_UP oszlopbeli
biztonsagi tavolsaghol szamitja
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika", oldal 50

2 Majd a tapintd a megadott mérési magassagra all és tapinté elétolassal (F
oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot- A vezérl§ a tapintasi iranyt a
programozott kezd6szoghdl automatikusan meghatarozza

3 Ezutan atapintd a mérési magassagban vagy a biztonsagi magassagban egy
koriv mentén mozog a kovetkezd kezdbépontra 2 és megtapintja a masodik
tapintasi pontot

4 Avezérld atapintdt a 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi pontra dllitja a
harmadik és negyedik pont megtapintasahoz

5 Végul a vezérl§ a tapintot visszamozgatja biztonsagi magassagra, elmentve a
tényleges értékeket és az eltéréseket a kovetkezd Q paraméterbe:

Q-I'?araméter- Jelentés

szam

Q151 A kozép pillanatnyi értéke a fétengelyen
Q152 A kozép pillanatnyi értéke a melléktengelyen
Q153 Atméré tényleges értéke

Q161 Eltérés fétengely kdzepe

Q162 Eltérés melléktengely kbzepe

Q163 Eltérés atmérd

Megjegyzések

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmaddban tudja végrehajtani.

m Minél kisebb a szoglépés, annal pontatlanabb a vezérlé furatméret szamitasa.
Legkisebb beviteli érték: 5°.
= Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.
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Megjegyzések a programozashoz

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

= Amennyiben a Q330 paraméterben egy marészerszamra hivatkozik, ugy a Q498
és Q531 paraméterekben megadott értékeknek nincs kihatasa.

= Ha On a Q330 paraméterben esztergaszerszamra hivatkozik, az aldbbiak
érvényesek:

B A Q498 és Q531 paramétereket meg kell hatarozni

= Pl a 800 ciklusbeli Q498, Q531 paramétereknek ezekkel az adatokkal meg
kell egyeznie.

® Ha a vezérlé kompenzalja az eszterga szerszamot, ugy a megfeleld
értékékeket a DZL, ill. DXL oszlopokban is modositja

B Avezérl6 felligyeli a torési tlrést, ami az LBREAK oszlopban van
meghatarozva
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6.5.1 Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter
SET_UP(TCHPROBE.TP) Q273 Kozép az 1.tengelyen (célérték)?
YA >€2§0 A furat kozéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az
= érték abszolut értelmda.
,"',"'5247 Megadas: -99999.9999...+99999.9999
] rt) [ IS Q274 Kozép a 2.tengelyen (célérték)?
‘] ag|a| o
A furat kozéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

3 |

Q27320279 Q262 Névleges atméré ?
Adja meg a furat atméréjét.
Megadas: 0...99999.9999

Q325 Kiindulasi szog ?

A megmunkalasi sik fétengelye és az elsé tapintasi pont
kozotti sz6g. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q247 Lépési szog ?

Két mérési pont kozotti szog, a szoglépés elbjele
meghatdrozza a forgasi irdnyt (- = 6ra jardsaval megegyezd),
amelyen a tapinto a kdvetkezé mérési pontra all. Ha korivet
mér be, a szoglépésre 90°-nal kisebb értéket programozzon.
Az érték novekményes értelma.

Megadas: -120...+120

zh Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

—

Q260

: Q320 Biztonsagi tavolsag ?

Q261 i A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag.
1k A Q320 hozzaadddik a tapintérendszer tablazat SET_UP
oszlopahoz. Az érték novekmeényes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinataja, ahol a tapinté rendszer
és a munkadarab (befogds) nem Utkdzhet Gssze. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

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

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott

1: Mozgas a biztonsagos magassagra a merési pontok
kozott

Megadas: 0, 1

R
Y
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Segédabra Paraméter

Q275 Furat megengedett max. mérete ?
A furat (korzseb) legnagyobb megengedett atméréje
Megadas: 0...99999.9999

Q276 Furat megengedett min. mérete ?
A furat (korzseb) legkisebb megengedett dtméréje
Megadas: 0...99999.9999

Q279 Kozéppont tiirése az 1.tengelyen?

A megengedett helyzeteltérés a megmunkalasi sik
fétengelyén.

Megadas: 0...99999.9999

Q280 Kozéppont tiirése a 2.tengelyen ?

A megengedett helyzeteltérés a megmunkalasi sik
melléktengelyén.

Megadas: 0...99999.9999

Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérl létrehozzon-e mérési
jegyz6konyvet:

0: Ne készuljon jegyzdkonyv

1: Jegyz&konyv létrehozasa: A vezérl6 a TCHPR421.TXT

jegyzokonyv fajlt alapvetéen abba a konyvtarba menti,
amelyben a hozza tartozé NC-program is taldlhato.

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési jegyzékonyv
megjelenitése a vezérl§ képernydjén NC program folytatasa
az NC-Start gombbal

Megadas: 0, 1, 2
Q309 PGM stop tiiréstullépéskor ?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérld a tdrés atlépésekor
megszakitsa-e a programfutast és kildjon-e hibalizenetet:

0: Nem nem szakad meg a programfutas, nincs hibalizenet
1: Programfutas megszakitasa, hibalzenet kiildése
Megadas: 0, 1

Q330 Szerszam megfigyelésre?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérl§ végrehajtson-e
szerszamfellgyeletet: (Lasd "Szerszamfellgyelet', oldal 205):
0:Felligyelet nem aktiv

>0: Annak a szerszamnak a szama vagy neve, amellyel

a vezérld elvégezte a megmunkalast. Lehetséges egy
szerszam atvétele kozvetlenul a szerszamtablazatbdl a
parancsléc kivalasztasi lehetdségével .

Bevitel: 0...99999.9 vagy maximum 255 karakter
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Segédabra Paraméter

Q423 Tapintasok szama a sikon (4/3)?

Azt hatarozza meg, hogy a vezérlé harom vagy négy
tapintassal mérje meg a kort:

3: Harom mérési pont hasznalata

4: Négy mérési pont haszndlata (alapbeadllitas)

Megadas: 3, 4

Q365 Mozgas fajtaja? egyenes=0/kor=1

Annak meghatarozasa, hogy a szerszam melyik
palyafiggvénnyel mozogjon a mérési pontok kozott, ha a
biztonsdgi magassagra mozgas (Q301=1) aktivélva van:
0: Egyenes mozgas a megmunkalasok kozott

1. Korkorés mozgds a megmunkalasok kozott az osztokor
atmérdén

Megadas: 0, 1

Q498 Szerszamforditas (0=nem/1=igen)?

Csak akkor relevans, ha a Q330-as paraméterben korabban
eszterga szerszamot adott meg. Az eszterga szerszam
megfelel6 felligyeletéhez, a vezérlé szamara sziikséges
a pontos megmunkalasi feltételek megadasa. Ezért az
alabbiakat adja meg:

1: Esztergaszerszam tikrozve (180°-kal elforgatva), pl. a

ciklus 800-val és a paraméter Szerszam megforditasa
Q498=1

0: Az esztergaszerszam megegyezik a toolturn.trn
esztergaszerszam tablazatbeli leirassal, nincs médositas
pl, a 800 ciklussal és a paraméter Szerszam megforditasa
Q498-=0

Megadas: 0, 1

Q531 Allasszog?

Csak akkor relevans, ha a Q330-as paraméterben korabban
eszterga szerszamot adott meg. Adja meg a megmunkalas
alatti allasszOget az eszterga szerszam es a munkadarab
kozott, pl. ciklus 800Allasszog? Q531 paraméterébdl.
Megadas: -180...+180

HEIDENHAIN | TNC7 | Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszamokra felhasznaloi kézikonyv | 01/2022 217



Tapintdociklusok munkadarabok automatikus ellenérzése | Ciklus 421 FURATMERES

Példa

6.6 Ciklus 422 KORMERES KIVUL

Alkalmazas

A tapintociklus 422 egy korcsap kozéppontjat és atmérdéjét méri. Ha a ciklusban
meghatarozza a megfeleld tlirésértékeket, a vezérlé végrehajtja a névleges és valds
értékek 0sszehasonlitasat, €s az eltérés értékeit Q paraméterekben tarolja.
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Ciklus lefutasa

Yi

N =
X
1 Avezérl6 a tapintét gyorsjdratban (az FMAX oszlopbdl szdrmazé értékkel) és
pozicionalasi logikaval az 1 tapintasi ponthoz mozgatja. A vezérld a tapintasi
pontokat a ciklusbeli adatokbdl és a tapintdtablazat SET_UP oszlopbeli
biztonsagi tavolsagbdl szamitja
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika", oldal 50
2 Majd a tapintd a megadott mérési magassdgra all és tapinto el6tolassal (F
oszlop) végrehajtja az elsd tapintdsi folyamatot- A vezérlé a tapintasi iranyt a
programozott kezd6szoghdl automatikusan meghatarozza
3 Ezutan a tapintd a mérési magassagban vagy a biztonsagi magassagban egy
koriv mentén mozog a kovetkez6 kezdépontra 2 és megtapintja a masodik
tapintasi pontot
4 Avezérl§ atapintdt a 3 tapintdsi pontra, majd a 4 tapintasi pontra allitja a
harmadik és negyedik pont megtapintasahoz

5 Végul a vezérl§ a tapintot visszamozgatja biztonsagi magassagra, elmentve a
tényleges értékeket és az eltéréseket a kovetkezd Q paraméterbe:

Q-I?araméter- Jelentés

szam

Q151 A kozép pillanatnyi értéke a fétengelyen
Q152 A kozép pillanatnyi értéke a melléktengelyen
Q153 Atméré tényleges értéke

Q161 Eltérés fétengely kozepe

Q162 Eltérés melléktengely kbzepe

Q163 Eltérés atmérd

Megjegyzések

= A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tGizemmddban tudja végrehajtani.

m Minél kisebb a szoglépés, annal pontatlanabb a vezérlé furatméret szamitasa.
Legkisebb beviteli érték: 5°.

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

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

= Amennyiben a Q330 paraméterben egy marészerszamra hivatkozik, ugy a Q498
és Q531 paraméterekben megadott értékeknek nincs kihatasa.

= Ha On a Q330 paraméterben esztergaszerszamra hivatkozik, az aldbbiak
érvényesek:

B A Q498 és Q531 paramétereket meg kell hatarozni

= Pl a 800 ciklusbeli Q498, Q531 paramétereknek ezekkel az adatokkal meg
kell egyeznie.

® Ha a vezérlé kompenzalja az eszterga szerszamot, ugy a megfeleld
értékékeket a DZL, ill. DXL oszlopokban is modositja

B Avezérl6 felligyeli a torési tlrést, ami az LBREAK oszlopban van
meghatarozva
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6.6.1 Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter
vi SET_UP(TCHPROBE.TP) Q273 Kozép az 1.tengelyen (célérték)?
320 A csap kdzéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az

Q247 érték abszolut értelmdi.
= Megadas: -99999.9999...+99999.9999

0274z0280

Q278
Q262
Q277

Q274 Kozép a 2.tengelyen (célérték)?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

7
\

x Y

0273x0279 S B . .
Q262 Névleges atméré ?

Adja meg a csap atmérgjét.
Megadas: 0...99999.9999

Q325 Kiindulasi szog ?

A megmunkalasi sik fétengelye és az elsé tapintasi pont
kozotti sz6g. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q247 Lépési szog ?

Két mérési pont kozotti szog, a szoglépés elbjele
meghatarozza a megmunkalasi irdnyt (- = éra jarasaval
megegyezd). Ha korivet mér be, a szoglépésre 90°-nal kisebb
értéket programozzon. Az érték novekmeényes értelmd.

Megadas: -120...+120

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?
4 \ A gbmb kozéppontjanak koordinataja a tapinté tengelyében,
ahol a mérést el kell végezni.
- Q260 Megadas: -99999.9999...+99999.9999

: *:70%6 Ll Q320 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

-
¥

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinataja, ahol a tapinté rendszer
és a munkadarab (befogds) nem Utkdzhet Gssze. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

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

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott

1: Mozgas a biztonsagos magassagra a merési pontok
kozott

Megadas: 0, 1
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Segédabra Paraméter

Q277 Csap megengedett max. mérete ?
A csap legnagyobb megengedett atméréje
Megadas: 0...99999.9999

Q278 Csap megengedett min. mérete ?
A csap legkisebb megengedett atmérdje
Megadas: 0...99999.9999

Q279 Kozéppont tiirése az 1.tengelyen?

A megengedett helyzeteltérés a megmunkalasi sik
fétengelyén.

Megadas: 0...99999.9999

Q280 Kozéppont tiirése a 2.tengelyen ?

A megengedett helyzeteltérés a megmunkalasi sik
melléktengelyén.

Megadas: 0...99999.9999

Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérl létrehozzon-e mérési
jegyz6konyvet:

0: Ne készuljon jegyzdkonyv

1: Jegyz&konyv létrehozasa: A vezérl6 a TCHPR422.TXT

jegyzékonyv fajlt ugyanabba a konyvtarba menti, amelyben
a hozza tartozé NC-program taldlhato.

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési jegyzékonyv
megjelenitése a vezérl§ képernydjén NC program folytatasa
az NC-Start gombbal

Megadas: 0, 1, 2
Q309 PGM stop tiiréstullépéskor ?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérld a tdrés atlépésekor
megszakitsa-e a programfutast és kildjon-e hibalizenetet:

0: Nem nem szakad meg a programfutas, nincs hibalizenet
1: Programfutas megszakitasa, hibalzenet kiildése
Megadas: 0, 1

Q330 Szerszam megfigyelésre?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérl§ végrehajtson-e
szerszamfelligyeletet: oldal 205.

0:Feliigyelet nem aktiv
>0: Szerszam szama a TOOL.T szerszamtablazatban
Bevitel: 0...99999.9 vagy maximum 255 karakter

Q423 Tapintasok szama a sikon (4/3)?

Azt hatdrozza meg, hogy a vezérlé harom vagy négy
tapintassal mérje meg a kort:

3: Harom mérési pont hasznalata

4: Négy mérési pont haszndlata (alapbeadllitas)
Megadas: 3, 4
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Segédabra Paraméter

Q365 Mozgas fajtaja? egyenes=0/kor=1

Annak meghatdrozasa, hogy a szerszam melyik
palyafliggvénnyel mozogjon a mérési pontok kozott, ha a
biztonsdgi magassagra mozgas (Q301=1) aktivélva van:

0: Egyenes mozgds a megmunkalasok kozott

1: Korkorés mozgas a megmunkalasok kozott az osztokor
atmérdén

Megadas: 0, 1

Q498 Szerszamforditas (0=nem/1=igen)?

Csak akkor relevans, ha a Q330-as paraméterben korabban
eszterga szerszamot adott meg. Az eszterga szerszam
megfelel6 fellgyeletéhez, a vezérlé szamara sziikséges

a pontos megmunkalasi feltételek megadésa. Ezért az
alabbiakat adja meg:

1: Esztergaszerszam tikrozve (180°-kal elforgatva), pl. a
ciklus 800-val és a paraméter Szerszam megforditasa
Q498=1

0: Az esztergaszerszam megegyezik a toolturn.trn
esztergaszerszam tablazatbeli leirassal, nincs modositas
pl, a 800 ciklussal és a paraméter Szerszam megforditasa
Q498=0

Megadas: 0, 1

Q531 Allasszog?

Csak akkor relevans, ha a Q330-as paraméterben korabban
eszterga szerszamot adott meg. Adja meg a megmunkalas
alatti allasszoget az eszterga szerszam €s a munkadarab
kozott, pl. ciklus 800Allasszog? Q531 paraméterébdl.

Megadas: -180...+180
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Példa
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6.7 Ciklus 423 NEGYSZ.ZSEB MERESE

Alkalmazas

A tapintociklus 423 megkeresi egy négyszogzseb kozéppontjat, hosszat és
szélességét. Ha a ciklusban meghatédrozza a megfeleld tlrésértékeket, a vezérl
végrehajtja a névleges és valos értékek 6sszehasonlitasat, és az eltérés értékeit Q
paraméterekben tarolja.

Ciklus lefutasa

1 Avezérl6 a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé értékkel) és
poziciondlasi logikaval az 1 tapintasi ponthoz mozgatja. A vezérlé a tapintasi
pontokat a ciklusbeli adatokbdl és a tapintdtablazat SET_UP oszlopbeli
biztonsagi tavolsaghol szamitja
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika", oldal 50

2 Majd a tapintd a megadott mérési magassagra all és tapint6 el6tolassal (F
oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot

3 Ezutan a tapint¢ vagy tengelyparhuzamosan mozog a mérési magassagon
vagy biztonsagi magassagban a kovetkezd tapintasi pontra 2 és megtapintja a
masodik pontot

4 Avezérld atapintdt a 3 tapintasi pontra, majd a 4 tapintasi pontra dllitja a
harmadik és negyedik pont megtapintasahoz

5 Végul a vezérl§ a tapintot visszamozgatja biztonsagi magassagra, elmentve a
tényleges értékeket és az eltéréseket a kovetkezd Q paraméterbe:

Q-I':’araméter- Jelentés

szam

Q151 A kozép pillanatnyi értéke a fétengelyen

Q152 A kozép pillanatnyi értéke a melléktengelyen
Q154 A hosszusdg pillanatnyi értéke a fétengelyen
Q155 A hosszusag pillanatnyi értéke a melléktengelyen
Q161 Eltérés fétengely kozepe

Q162 Eltérés melléktengely kbzepe

Q164 Oldalhosszuség eltérése a fétengelyen

Q165 Oldalhosszusag eltérése a melléktengelyen
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Megjegyzések

A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tGizemmddban tudja végrehajtani.

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

A szerszamfelligyelet fligg az elsé oldalhosszbeli eltéréstdl

A vezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

Megjegyzés a programozashoz

A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy szerszamhivast a
tapintotengely meghatarozasahoz.
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6.7.1 Ciklusparaméterek

Paraméter

Q273 Kozép az 1.tengelyen (célérték)?
A zseb kézéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az
érték abszolut értelmda.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q274 Kozép a 2.tengelyen (célérték)?
A zseb kozéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q282 1. oldal hossza (célérték) ?
A zseb megmunkalasi sik f6 tengelyével parhuzamos hossza
Megadas: 0...99999.9999

Q283 2. oldal hossza (célérték) ?

A zseb megmunkalasi sik melléktengelyével parhuzamos
hossza

Megadas: 0...99999.9999

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Segédabra
Q284
Q282
YA Q285
Q2740280 § i E % §
(elfe]fe]
X
0273z0279
4\
H Q260
i 1k
1) ?
[ 1]: Q261 :/:/
SET_UP(TCHPROBE.TP) X

+
Q320

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

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

Megadés: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

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

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott

1. Mozgas a biztonsagos magassagra a mérési pontok
kozott

Megadas: 0, 1

Q284 Max. méret az 1. oldalon ?
A zseb legnagyobb megengedett hossza
Megadas: 0...99999.9999

Q285 Min. méret az 1. oldalon ?
A zseb legkisebb megengedett hossza
Megadas: 0...99999.9999
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Segédabra Paraméter

Q286 Max. méret a 2. oldalon ?
A zseb legnagyobb megengedett szélessége
Megadas: 0...99999.9999

Q287 Min. méret a 2. oldalon ?
A zseb legkisebb megengedett szélessége
Megadas: 0...99999.9999

Q279 Kozéppont tiirése az 1.tengelyen?

A megengedett helyzeteltérés a megmunkalasi sik
fétengelyén.

Megadas: 0...99999.9999

Q280 Kozéppont tiirése a 2.tengelyen ?

A megengedett helyzeteltérés a megmunkalasi sik
melléktengelyén.

Megadas: 0...99999.9999

Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérlé létrehozzon-e mérési
jegyzdékonyvet:

0: Ne készuljon jegyz&konyv.

1: Jegyz&konyv |étrehozasa: A vezérl6 a TCHPR423.TXT

jegyzékonyv fajlt ugyanabba a konyvtarba menti, amelyben
a hozza tartozé NC-program taldlhato.

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési jegyzdkonyv
megjelenitése a vezérl§ képernydjén NC program folytatdsa
az NC-Start gombbal.

Megadas: 0, 1, 2
Q309 PGM stop tiiréstullépéskor ?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérlé a tlrés atlépésekor
megszakitsa-e a programfutast és kildjon-e hibalizenetet:

0: Nem nem szakad meg a programfutas, nincs hibalizenet
1: Programfutds megszakitasa, hibalizenet kiildése
Megadas: 0, 1

Q330 Szerszam megfigyelésre?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérl6 végrehajtson-e
szerszamfelligyeletet: oldal 205.

0:Felligyelet nem aktiv
>0: Szerszam szama a TOOL.T szerszamtablazatban
Bevitel: 0...99999.9 vagy maximum 255 karakter
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Példa

6.8 Ciklus 424 NEGYSZ.CSAP MERESE

Alkalmazas

A tapintociklus 424 megkeresi egy négyszogcsap kozéppontjat, hosszat és
szélességét. Ha a ciklusban meghatdrozza a megfeleld tlirésértékeket, a vezérlé
végrehajtja a névleges és valos értékek osszehasonlitasat, és az eltérés értékeit Q
paraméterekben tarolja.
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Ciklus lefutasa

Yi

N =
X
1 Avezérl6 a tapintét gyorsjdratban (az FMAX oszlopbdl szdrmazé értékkel) és
pozicionalasi logikaval az 1 tapintasi ponthoz mozgatja. A vezérlé a tapintasi
pontokat a ciklusbeli adatokbdl és a tapintdtablazat SET_UP oszlopbeli
biztonsagi tavolsaghol szamitja
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika", oldal 50

2 Majd a tapintd a megadott mérési magassdgra all és tapinto el6tolassal (F
oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot

3 Ezutan a tapintd vagy tengelyparhuzamosan mozog a mérési magassagon
vagy biztonsagi magassagban a kovetkezé tapintasi pontra 2 és megtapintja a
masodik pontot

4 Avezérl§ atapintdt a 3 tapintdsi pontra, majd a 4 tapintasi pontra allitja a
harmadik és negyedik pont megtapintasahoz

5 Végul a vezérl§ a tapintot visszamozgatja biztonsagi magassagra, elmentve a
tényleges értékeket és az eltéréseket a kovetkezd Q paraméterbe:

Q-I?araméter- Jelentés

szam

Q151 A kozép pillanatnyi értéke a fétengelyen
Q152 A kozép pillanatnyi értéke a melléktengelyen
Q154 A hosszusag pillanatnyi értéke a fétengelyen
Q155 A hosszusag pillanatnyi értéke a melléktengelyen
Q161 Eltérés fétengely kozepe

Q162 Eltérés melléktengely kozepe

Q164 Oldalhosszuség eltérése a fétengelyen
Q165 Oldalhosszusag eltérése a melléktengelyen
Megjegyzések

m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL izemmddban tudja végrehajtani.
m A szerszamfellgyelet fligg az elsé oldalhosszbeli eltéréstdl
B Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

Megjegyzés a programozashoz

m A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy szerszamhivast a
tapintotengely meghatarozasahoz.
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6.8.1 Ciklusparaméterek

Segédabra

YA

Q2 740280

Q287

Q283
Q286

0273¢OZ79

<Y

4\
:' B
AN
d Q261
y
SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Y

Paraméter

Q273 Kozép az 1.tengelyen (célérték)?
A csap kdzéppontja a megmunkalasi sik fétengelyén. Az
érték abszolut értelmda.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q274 Kozép a 2.tengelyen (célérték)?
A csap kdzéppontja a megmunkalasi sik melléktengelyén. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q282 1. oldal hossza (célérték) ?
A csap megmunkalasi sik fé tengelyével parhuzamos hossza
Megadas: 0...99999.9999

Q283 2. oldal hossza (célérték) ?

A csap megmunkaldsi sik melléktengelyével parhuzamos
hossza

Megadas: 0...99999.9999

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

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

Megadés: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

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

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott

1. Mozgas a biztonsagos magassagra a mérési pontok
kozott

Megadas: 0, 1

Q284 Max. méret az 1. oldalon ?
A csap legnagyobb megengedett hossza
Megadas: 0...99999.9999

Q285 Min. méret az 1. oldalon ?
A csap legkisebb megengedett hossza
Megadas: 0...99999.9999
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Segédabra Paraméter

Q286 Max. méret a 2. oldalon ?
A csap legnagyobb megengedett szélessége
Megadas: 0...99999.9999

Q287 Min. méret a 2. oldalon ?
A csap legkisebb megengedett szélessége
Megadas: 0...99999.9999

Q279 Kozéppont tiirése az 1.tengelyen?

A megengedett helyzeteltérés a megmunkalasi sik
fétengelyén.

Megadas: 0...99999.9999

Q280 Kozéppont tiirése a 2.tengelyen ?

A megengedett helyzeteltérés a megmunkalasi sik
melléktengelyén.

Megadas: 0...99999.9999

Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérl létrehozzon-e mérési
jegyz6konyvet:

0: Ne készuljon jegyzdkonyv

1: Jegyz&konyv létrehozasa: A vezérl6 a TCHPR424.TXT

jegyzékonyv fajlt ugyanabba a konyvtarba menti, amelyben
a hozza tartozé NC-program taldlhato.

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési jegyzékonyv
megjelenitése a vezérl§ képernydjén NC program folytatasa
az NC-Start gombbal

Megadas: 0, 1, 2
Q309 PGM stop tiiréstullépéskor ?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérld a tdrés atlépésekor
megszakitsa-e a programfutast és kildjon-e hibalizenetet:

0: Nem nem szakad meg a programfutas, nincs hibalizenet
1: Programfutas megszakitasa, hibalzenet kiildése
Megadas: 0, 1

Q330 Szerszam megfigyelésre?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérlé végrehajtson-e
szerszamfelligyeletet: (Lasd "Szerszamfellgyelet', oldal 205):

O:Feligyelet nem aktiv

>0: Annak a szerszdmnak a szama vagy neve, amellyel
a vezérld elvégezte a megmunkalast. Lehetséges egy
szerszam atvétele kozvetlenll a szerszamtablazatbdl a
parancsléc kivalasztasi lehetéségével .

Bevitel: 0...99999.9 vagy maximum 255 karakter

232 HEIDENHAIN | TNC7 | Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszamokra felhasznaléi kézikényv | 01/2022



Tapintociklusok munkadarabok automatikus ellendrzése | Ciklus 424 NEGYSZ.CSAP MERESE

Példa
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Alkalmazas

A tapintéciklus 425 egy horony (zseb) poziciojat és szélességét méri. Ha a ciklusban
meghatdrozza a megfeleld tlirésértékeket, a vezérlé végrehajtja a névleges és valds
értékek 0sszehasonlitasat, és az eltérés értékeit Q paraméterekben tarolja.
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Ciklus lefutasa

1 Avezérl6 a tapintét gyorsjdratban (az FMAX oszlopbdl szdrmazé értékkel) és
pozicionalasi logikaval az 1 tapintasi ponthoz mozgatja. A vezérld a tapintasi
pontokat a ciklusbeli adatokbdl és a tapintdtablazat SET_UP oszlopbeli
biztonsagi tavolsagbdl szamitja
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika", oldal 50

2 Majd a tapintd a megadott mérési magassagra all és tapinto elétolassal
(F oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot- 1. Tapintds mindig a
programozott tengely pozitiv irdnyaba torténik

3 Ha megad egy eltolast a masodik méréshez, a vezérld a tapintdt a kovetkezd
kezdépontra 2 mozgatja (szlikség esetén a biztonsagi magassagon), és
megtapintja a masodik tapintasi pontot. Ha a névleges hossz értéke nagy, akkor
a vezérl6 gyorsjaratban mozgatja a tapintdt a masodik tapintasi pontra. Ha nem
ad meg eltolast, a vezérld a szélességet pontosan az ellentétes iranyban méri.

4 Végul a vezérl§ a tapintot visszamozgatja biztonsagi magassagra, elmentve a
tényleges értékeket és az eltérést a kovetkezd Q paraméterbe:

Q-I?araméter- Jelentés

szam

Q156 Mért hossz pillanatnyi értéke

Q157 Kozéptengely helyzetének pillanatnyi értéke
Q166 Mért hossz eltérése

Megjegyzések

B Aciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja végrehajtani.
B Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

Megjegyzés a programozashoz

= Aciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy szerszamhivast a
tapintotengely meghatarozasahoz.
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6.9.1 Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter
85?18 Q328 Kiindulasi pont 1. tengelyen ?
Y | 0289 A tapintasi muvelet kezd6pontja a megmunkalasi sik
Qz72=2 fétengelyén. Az érték abszolut értelmd.

asto i Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q329 Kiindulasi pont 2. tengelyen ?

; 4 ' A tapintasi mlvelet kezdépontja a megmunkalasi sik
L ) melléktengelyén. Az érték abszolut értelmd.

b Megadas: -99999.9999...+99999.9999

@
L N|
—

D........

Q329

Q328 az272=1 Q310 Kiegyenlités a 2.méréshez (+/-)?

Az a tavolsag, amellyel a vezérl§ a tapintot elmozditja a
masodik mérés elétt. Ha 0-t ad meg, a vezérlé nem tolja el a
tapintot. Az érték novekményes értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Mért tengely (1=1./2=2.teng.) ?
A megmunkalasi sik azon tengelye, amely mentén a mérés
torténik:
1. F6tengely:= mérés tengelye
2: Melléktengely = mérés tengelye
Megadas: 1, 2
Z\A Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

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

Q260 Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Biztonsagi magassag ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF
Q311 Névleges hossz ?

A mérendd hossz névleges értéke

Megadas: 0...99999.9999

Q288 Maximalis méret ?

Legnagyobb megengedett hossz

Megadas: 0...99999.9999

Q289 Minimalis méret ?

Legkisebb megengedett hossz

Megadas: 0...99999.9999

Q261

o

i
x Y
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Segédabra Paraméter

Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérl§ létrehozzon-e mérési
jegyz&konyvet:

0: Ne készuljon jegyzdkonyv

1: Jegyz&konyv létrehozasa: A vezérl6 a TCHPR425.TXT

jegyzékonyv fajlt ugyanabba a konyvtarba menti, amelyben
a hozza tartozé NC-program taldlhato

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési jegyzékonyv
megjelenitése a vezérl6 képernydjén NC program folytatdsa
az NC-Start gombbal

Megadas: 0, 1, 2
Q309 PGM stop tiiréstullépéskor ?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérlé a tlrés atlépésekor
megszakitsa-e a programfutast és kiildjon-e hibalizenetet:

0: Nem nem szakad meg a programfutas, nincs hibalizenet
1: Programfutds megszakitasa, hibalizenet kiildése
Megadas: 0, 1

Q330 Szerszam megfigyelésre?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérlé végrehajtson-e
szerszamfellgyeletet: (Lasd "Szerszamfellgyelet', oldal 205):
0:Felligyelet nem aktiv

>0: Annak a szerszamnak a szama vagy neve, amellyel

a vezérld elvégezte a megmunkalast. Lehetséges egy
szerszam atvétele kozvetlenul a szerszamtablazatbdl a
parancsléc kivalasztasi lehetdségével .

Bevitel: 0...99999.9 vagy maximum 255 karakter

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag.
A Q320 kiegészitéleg hat a SET_UP (tapintdtablazat) mellett
és kizarolag a bazispont tapintétengelyen valé tapintasanal.
Az érték novekményes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

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

0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok kozott

1: Mozgas a biztonsagos magassagra a merési pontok
kozott

Megadas: 0, 1
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Példa

6.10 Ciklus 426 SZIGET MERESE KIVUL

Alkalmazas

A tapintéciklus 426 egy gerinc poziciojat és szélességét méri. Ha a ciklusban
meghatdrozza a megfeleld tlirésértékeket, a vezérlé végrehajtja a névleges és valds
értékek osszehasonlitasat, és az eltérés értékeit Q paraméterekben tarolja.
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Ciklus lefutasa

Yi

©

20
N —
X

1 Avezérl6 a tapintét gyorsjdratban (az FMAX oszlopbdl szdrmazé értékkel) és
pozicionalasi logikaval az 1 tapintasi ponthoz mozgatja. A vezérld a tapintasi
pontokat a ciklusbeli adatokbdl és a tapintdtablazat SET_UP oszlopbeli
biztonsagi tavolsagbdl szamitja
Tovabbi informacio: "Pozicionald logika", oldal 50

2 Majd a tapinté a megadott mérési magassagra all és tapinto elétolassal
(F oszlop) végrehajtja az elsé tapintdsi folyamatot- 1. Tapintds mindig a
programozott tengely negativ iranyaba torténik

3 Ezutan a tapintd a biztonsagi magassagon a kovetkezd tapintdsi pontra mozog,
és megtapintja a masodik tapintdsi pontot

4 Végul a vezérl§ a tapintot visszamozgatja biztonsagi magassagra, elmentve a
tényleges értékeket és az eltérést a kovetkezd Q paraméterbe:

Q-I?araméter- Jelentés

szam

Q156 Mért hossz pillanatnyi értéke

Q157 Kozéptengely helyzetének pillanatnyi értéke
Q166 Mért hossz eltérése

Megjegyzések

B Aciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja végrehajtani.
B Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

Megjegyzés a programozashoz

= Aciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy szerszamhivast a
tapintotengely meghatarozasahoz.
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6.10.1 Ciklusparaméterek

Segédabra
Q288
Q3N
Y A
2
Q272=2 Q289
Q264 i ch
Q266 @) i
SET_UP(TCHPROBE.TP)
A +Q320 o
4 -
N X
Q265 Q263 Q272=1

Paraméter

Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q265 2. mérési pont az 1. tengelyen ?

A masodik tapintasi pont koordinataja a megmunkalasi sik
f6tengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. mérési pont a 2. tengelyen ?

A masodik tapintasi pont koordinataja a megmunkaldsi sik
melléktengelyén Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Mért tengely (1=1./2=2.teng.) ?

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

1. F6tengely:= mérés tengelye

2: Melléktengely = mérés tengelye

Megadas: 1, 2

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q311 Névleges hossz ?
A mérendd hossz névleges értéke
Megadas: 0...99999.9999

Q288 Maximalis méret ?
Legnagyobb megengedett hossz
Megadas: 0...99999.9999
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Segédabra Paraméter

Q289 Minimalis méret ?

Legkisebb megengedett hossz

Megadas: 0...99999.9999

Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?

Annak meghatérozasa, hogy a vezérl¢ létrehozzon-e mérési
jegyzékonyvet:

0: Ne késziljon jegyzdkonyv

1: Jegyz&konyv létrehozasa: A vezérl a TCHPR426.TXT

jegyzékonyv fajlt ugyanabba a konyvtarba menti, amelyben
a hozza tartozd NC-program talalhato.

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési jegyzékonyv
megjelenitése a vezérl6 képernyéjén NC program folytatasa
az NC-Start gombbal

Megadas: 0, 1, 2
Q309 PGM stop tiiréstallépéskor ?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérlé a trés atlépésekor
megszakitsa-e a programfutast és kildjon-e hibalzenetet:

0: Nem nem szakad meg a programfutas, nincs hibalizenet
1. Programfutas megszakitasa, hibalizenet kiildése
Megadas: 0, 1

Q330 Szerszam megfigyelésre?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérlé végrehajtson-e
szerszamfelligyeletet: (Lasd "Szerszamfellgyelet', oldal 205):
0:Felligyelet nem aktiv

>0: Annak a szerszdmnak a szama vagy neve, amellyel

a vezérld elvégezte a megmunkalast. Lehetséges egy
szerszam atvétele kozvetlenll a szerszamtablazatbdl a
parancsléc kivalasztasi lehetéségével .

Bevitel: 0...99999.9 vagy maximum 255 karakter
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Példa
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Alkalmazas

A tapintéciklus 427 koordinatat hataroz meg egy valaszthato tengelyen, és

lementi az értéket egy Q-paraméterben, Ha a ciklusban meghatarozza a megfelelé
tdrésértékeket, a vezérld végrehajtja a névlieges és valos értékek osszehasonlitasat,
és az eltérés értékeit Q paraméterekben tarolja.

HEIDENHAIN | TNC7 | Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszamokra felhasznaloi kézikonyv | 01/2022 241



Tapintociklusok munkadarabok automatikus ellenérzése | Ciklus 427 KOORDINATAMERES

Ciklus lefutasa

z)

<mm

@\, =
X
1 Avezérld a tapintdt gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazo értékkel)
és pozicionalasi logikaval az 1 tapintasi ponthoz mozgatja. A vezérlé ekkor
a tapintérendszert a meghatarozott mozgasi irannyal ellentétesen eltolja a
biztonsagi tavolsaggal
Tovabbi informacié: "Pozicionald logika", oldal 50
2 Ezutan a vezérl§ a tapintot a megadott tapintasi pontra 1 pozicionalja a
megmunkalasi sikban, és megmeéri a pillanatnyi értéket a valasztott tengelyen.

3 Végul a vezérld a tapintdt visszamozgatja biztonsagi magassagra, elmentve a
meghatarozott koordinatat a kovetkezd Q paraméterbe:

Q-Paraméter- Jelentés

szam

Q160 Mért koordinata
Megjegyzések

® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmaddban tudja végrehajtani.

B Ha az aktiv megmunkalasi sik egy tengelyét hatarozza meg mérési tengelynek
(Q272 =1, vagy 2), a vezérl6 kompenzdlja a szerszdm sugarat. A megadott
elmozduldsi irdnybdl (Q267) hatdrozza meg a vezérld a kompenzalas irdnyat.

® Ha a tapintdt hatdrozta meg mérési tengelynek (Q272 = 3), a vezérlé a szerszam
hosszat kompenzalja.

B Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

Megjegyzések a programozashoz

= A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy szerszamhivast a
tapintotengely meghatarozasahoz.

B Amennyiben a Q330 paraméterben egy maroszerszamra hivatkozik, Ugy a Q498
és Q531 paraméterekben megadott értékeknek nincs kihatasa.

® Ha On a Q330 paraméterben esztergaszerszamra hivatkozik, az alabbiak
érvényesek:

= A Q498 és Q531 paramétereket meg kell hatérozni

® Pl a 800 ciklusbeli Q498, Q531 paramétereknek ezekkel az adatokkal meg
kell egyeznie.

® Ha a vezérl6 kompenzalja az eszterga szerszamot, Uugy a megfelel
értékékeket a DZL, ill. DXL oszlopokban is modositja

= Avezérl6 felligyeli a torési tlrést, ami az LBREAK oszlopban van
meghatarozva
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6.11.1 Ciklusparaméterek

Segédabra

Paraméter

SET_UP(TCHPROBE.TP) +

Q272=2

+Q320 0267
- +

Q264

Q272=3

Q261

Q272=1

Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ?

Az elsd tapintasi pont koordinataja a megmunkalasi sik
fétengelyén Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q272 Mérési teng.(1/2/3, 1=f6 teng.)?

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

2: Melléktengely = mérés tengelye

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

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

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

+1: Mozgasi irdny pozitiv

Megadas: -1, +1

Q260 Biztonsagi magassag ?

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

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

Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérl§ létrehozzon-e mérési
jegyz&konyvet:

0: Ne készuljon jegyzdkonyv

1: Jegyz&konyv létrehozasa: A vezérl6 a TCHPR427.TXT

jegyzékonyv fajlt ugyanabba a konyvtarba menti, amelyben
a hozza tartozé NC-program taldlhato.

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési jegyzékonyv
megjelenitése a vezérl6 képernydjén. NC program folytatasa
az NC-Start gombbal

Megadas: 0, 1, 2

Q288 Maximalis méret ?

Legnagyobb megengedett mérési érték
Megadas: -99999.9999...+99999.9999
Q289 Minimalis méret ?

Legkisebb megengedett mérési érték
Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q309 PGM stop tiiréstullépéskor ?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérlé a tlrés atlépésekor
megszakitsa-e a programfutast és kiildjon-e hibatizenetet:

0: Nem nem szakad meg a programfutas, nincs hibalizenet
1: Programfutds megszakitasa, hibailizenet kiildése
Megadas: 0, 1

Q330 Szerszam megfigyelésre?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérl6 végrehajtson-e
szerszamfellgyeletet: (Lasd "Szerszamfellgyelet', oldal 205):
0:Felligyelet nem aktiv

>0: Annak a szerszamnak a szama vagy neve, amellyel

a vezérld elvégezte a megmunkalast. Lehetséges egy
szerszam atvétele kozvetlenul a szerszamtablazatbol a
parancsléc kivalasztasi lehetdségével .

Bevitel: 0...99999.9 vagy maximum 255 karakter
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Segédabra Paraméter

Q498 Szerszamforditas (0=nem/1=igen)?

Csak akkor relevans, ha a Q330-as paraméterben korabban
eszterga szerszamot adott meg. Az eszterga szerszam
megfelelé fellgyeletéhez, a vezérlé szamara sziikséges

a pontos megmunkalasi feltételek megadasa. Ezért az
aldbbiakat adja meg:

1: Esztergaszerszam tikrozve (180°-kal elforgatva), pl. a
ciklus 800-val és a paraméter Szerszam megforditasa
Q498=1

0: Az esztergaszerszam megegyezik a toolturn.trn
esztergaszerszam tablazatbeli leirassal, nincs modositas
pl, a 800 ciklussal és a paraméter Szerszam megforditasa
Q498=0

Megadas: 0, 1

Q531 Allasszog?

Csak akkor relevans, ha a Q330-as paraméterben korabban
eszterga szerszamot adott meg. Adja meg a megmunkalas
alatti allasszoget az eszterga szerszam és a munkadarab
kozott, pl. ciklus 800Allasszog? Q531 paraméterébdl.

Megadas: -180...+180

Példa

6.12 Ciklus 430 LYUKKOR MERESE

Alkalmazas

A tapintociklus 430 harom furat megtapintasaval megkeresi egy furatkor
kozéppontjat és atmérgéjét. Ha a ciklusban meghatarozza a megfeleld
tdrésértékeket, a vezérld végrehajtja a névlieges és valos értékek osszehasonlitasat,
és az eltérés értékeit Q paraméterekben tarolja.
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Ciklus lefutasa

X

T Avezérl6 a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé értékkel) és
pozicionalasi logikaval az elsé furat 1 megadott kzéppontjara mozgatja

Tovabbi informacié: "Pozicionalé logika", oldal 50

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

3 Ezt kdvetben a tapintd visszaall biztonsagi magassagra majd a masodik furat 2
megadott kbzéppontjara pozicional

4 Atapinté a megadott mérési magassagra all és négy tapintassal meghatarozza a
masodik furatkdzéppontot

5 Ezt kdvetden a tapinté visszaall biztonsagi magassagra majd a harmadik furat 3
megadott kozéppontjara pozicional

6 A tapintd a megadott mérési magassagra all és négy tapintassal meghatarozza a
harmadik furatkdzéppontot

7 Végul a vezérl§ a tapintot visszamozgatja biztonsagi magassagra, elmentve a
tényleges értékeket és az eltéréseket a kovetkezd Q paraméterbe:

Q-I?araméter- Jelentés

szam

Q151 A kozép pillanatnyi értéke a fétengelyen
Q152 A kozép pillanatnyi értéke a melléktengelyen
Q153 Furatkor atméréjének pillanatnyi értéke
Q161 Eltérés fétengely kozepe

Q162 Eltérés melléktengely kozepe

Q163 Furatkor atméréjének eltérése
Megjegyzések

m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL izemmddban tudja végrehajtani.

= Aciklus 430 csak a szerszamtorést felligyeli, nincs automatikus
szerszamkorrekcio.

B Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

Megjegyzés a programozashoz

m A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy szerszamhivast a
tapintotengely meghatarozasahoz.
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6.12.1 Ciklusparaméterek

Paraméter

Q273 Kozép az 1.tengelyen (célérték)?

A furatkor kdzéppontja (névleges érték) a megmunkaldsi sik
fétengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Segédabra
YA Q291
—
@’ 1)
Qa7 [OF 70 ani B RS
\® SECDE
L N\
b Q293 >
A Z— "
0273¢0279
4\
ﬂ Q260
X

Q274 Kozép a 2.tengelyen (célérték)?

A furatkor kdzéppontja (névleges érték) a megmunkaldsi sik
melléktengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Névleges atméré ?
Adja meg a furat atméréjét.
Megadas: 0...99999.9999

Q291 1. furat polarkoordinata szoge ?

Az elsé furatkdzéppont polarkoordinata szoge a
megmunkalasi sikon. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q292 2. furat polarkoordinata szoge ?

A masodik furatkdzéppont polarkoordindta szoge a
megmunkalasi sikon. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q293 3. furat polarkoordinata szoge ?

A harmadik furatkdzéppont polarkoordinata szoge a
megmunkalasi sikon. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -360.000...+360.000

Q261 Mérési magassag a tap. teng.ben?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinataja, ahol a tapinté rendszer
és a munkadarab (befogds) nem Utkdzhet Gssze. Az érték
abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q288 Maximalis méret ?
Legnagyobb megengedett lyukkor atmérd
Megadas: 0...99999.9999

Q289 Minimalis méret ?
Legkisebb megengedett lyukkor atméré
Megadas: 0...99999.9999

Q279 Kozéppont tiirése az 1.tengelyen?

A megengedett helyzeteltérés a megmunkalasi sik
fétengelyén.
Megadas: 0...99999.9999
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Segédabra Paraméter

Q280 Kozéppont tiirése a 2.tengelyen ?

A megengedett helyzeteltérés a megmunkalasi sik
melléktengelyén.

Megadas: 0...99999.9999

Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?

Annak meghatérozasa, hogy a vezérl6 létrehozzon-e mérési
jegyz6konyvet:

0: Ne késziljon jegyzdkonyv

1: Jegyz&konyv létrehozasa: A vezérlé a TCHPR430.TXT

jegyzékonyv fajlt ugyanabba a konyvtarba menti, amelyben
a hozza tartozd NC-program talalhato

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési jegyzékonyv
megjelenitése a vezérl6 képernyéjén NC program folytatasa
az NC-Start gombbal

Megadas: 0, 1, 2
Q309 PGM stop tiiréstallépéskor ?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérlé a trés atlépésekor
megszakitsa-e a programfutast és kildjon-e hibalzenetet:

0: Nem nem szakad meg a programfutas, nincs hibalizenet
1. Programfutas megszakitasa, hibalizenet kiildése
Megadas: 0, 1

Q330 Szerszam megfigyelésre?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérlé végrehajtson-e
szerszamfelligyeletet: (Ldsd "Szerszamfellgyelet', oldal 205):
0:Felligyelet nem aktiv

>0: Annak a szerszdmnak a szama vagy neve, amellyel

a vezérld elvégezte a megmunkalast. Lehetséges egy
szerszam atvétele kozvetlenll a szerszamtablazatbdl a
parancsléc kivalasztasi lehetéségével .

Bevitel: 0...99999.9 vagy maximum 255 karakter
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Példa
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6.13 Ciklus 431 SIK MERESE

Alkalmazas

A tapintociklus 431 harom pont mérésével megkeresi egy sik szogét, majd az
értéket a Q paraméterbe menti.

Ciklus lefutasa

1 Avezérl6 a tapintot gyorsjaratban (az FMAX oszlopbdl szarmazé értékkel) és
pozicionalasi logikaval az 1 programozott tapintasi ponthoz mozgatja, majd ott
megmeéri az elsd sikpontot. A vezérld a tapintdt a tapintasi irannyal ellentétesen a
biztonsagi tavolsaggal tolja el

Tovabbi informacié: "Pozicionald logika", oldal 50
2 Ezt kovetben a tapinto visszaall biztonsagi magassagra, majd a megmunkalasi
sikban a 2 tapintasi pontig, és ott megmeéri a masodik sikpont tényleges értékét
3 Ezt kdvetben a tapintd visszaall biztonsagi magassagra, majd a megmunkalasi
sikban a 3 tapintasi pontig, és ott megméri a harmadik sikpont tényleges értékét
4 Végul a vezérld a tapintét visszamozgatja biztonsagi magassagra, elmentve a
meghatarozott szogértékeket a kovetkezd Q paraméterbe:

Q-I?araméter- Jelentés

szam

Q158 A-tengely vetitési szoge

Q159 B-tengely vetitési szoge

Q170 Térszog A

Q171 Térszog B

Q172 Térszog C

(k2173 és Q175 Mért értékek a tapintd tengelyben (1-3. mérés)
0z0tt
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a szogeket a bazispont tablazatba irja, majd ezt kovetéen a PLANE SPATIAL
alkalmazasaval billent az SPA=0, SPB=0, SPC=0, tobb lehetséges megoldas
adodik, amelyeknél a forgotengelyek 0-n alinak.

» Programozzon SYM (SEQ) + vagy SYM (SEQ) -

B A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja végrehajtani.
m Annak érdekében, hogy a vezérld szogértékeket tudjon szamitani, a harom mérési
pont nem helyezkedhet el ugyanazon egyenesen.

B Avezérl6 torli a az aktiv alapelforgatast a ciklus kezdetekor.

Megjegyzések a programozashoz

m A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy szerszamhivast a
tapintotengely meghatarozasahoz.

® AQ170- Q172 paraméterekben el vannak mentve a térszogek, amikre a
Megmunkalasi sik billentése funkcidban van szikség. Az elsd két mérési

ponttal hatdrozza meg a f6tengely irdnyultsagat a megmunkalasi sik
billentésekor.

® A harmadik mérési pont a szerszamtengely iranyat hatarozza meg. Hatarozza
meg a harmadik mérési pontot a pozitiv Y-tengely iranyaban, hogy a
szerszamtengely jobbsodrasu koordindtarendszerben megfelelé legyen.
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6.13.1 Ciklusparaméterek

Segédabra
YA
Y'\
Q297 \ // o)
Q266 T/ & X'
Q264 & 4
N -
S ;
Q263 Q296 Q265
SET_UP
(TCHPROBE.TP)
z “ 05—20
D Q260
Q295 H /ﬂ‘
Q298 |
Q294 ﬁ ]
%N -
N4 X

Paraméter

Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q294 1. mérési pont a 3. tengelyen ?

Az elsé tapintasi pont koordinatdja a tapintotengelyen. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q265 2. mérési pont az 1. tengelyen ?

A masodik tapintasi pont koordinataja a megmunkaldsi sik
fétengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. mérési pont a 2. tengelyen ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q295 2. mérési pont a 3. tengelyen ?

A masodik tapintasi pont koordinataja a tapintdtengelyen. Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q296 3. mérési pont az 1. tengelyen ?

A harmadik tapintasi pont koordinataja a megmunkalasi sik
fétengelyén. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q297 3. mérési pont a 2. tengelyen ?

A harmadik tapintasi pont koordinataja a megmunkalasi sik
melléktengelyén. Az érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q298 3. mérési pont a 3. tengelyen ?

A harmadik tapintasi pont koordinatdja a tapintétengelyen.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF
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Segédabra Paraméter

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinatdja, ahol a tapinté rendszer
és a munkadarab (befogds) nem (itkozhet Ossze. Az érték
abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999 vagy PREDEF

Q281 Mérési jkv. (0/1/2)?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérlé létrehozzon-e mérési
jegyz6konyvet:

0: Ne késziljon jegyzdkonyv

1: Jegyz&konyv létrehozasa: A vezérld a TCHPR431.TXT

jegyzékonyv fajlt ugyanabba a konyvtarba menti, amelyben
a hozza tartozd NC-program talalhato

2: Programfutas megszakitasa, és a mérési jegyzékonyv
megjelenitése a vezérlé képernyéjén NC program folytatasa
az NC-Start gombbal

Megadas: 0, 1, 2

Példa
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6.14 Programozasi példak

6.14.1 Példa: Négyszogcsap mérése és utanmunkalasa
Programozasi sorrend
B Négyszogcsap nagyolasa 0,5 mm-es simitasi rahagyassal
= Négyszogcsap mérése
= Négyszogcsap simitdsa a mért értékeknek megfeleléen
Y Y

a1
o

; Szerszamhivas elézetes megmunkalds

; Négyszog hossza X irdnyban (nagyoldsi méret)
; Négyszog hossza Y irdnyban (nagyoldsi méret)
; Szerszam visszahuzasa

; Megmunkalo alprogram behivasa

; Szerszam visszahuzasa

; Tapint6 behivasa
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; Hossz szamitasa X-ben a mért eltérés alapjan
; Hossz szamitasa Y-ben a mért eltérés alapjan
; Tapinté visszahuzasa

; Szerszamhivas simitas

; Szerszam kijaratdasa, program vége

; Megmunkalo alprogram behivasa

; Alprogram négyszogcsap megmunkalo ciklussal

: Ciklushivas

; Alprogram vége
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6.14.2 Példa: Négyszogzseb mérése és az eredmények rogzitése

X
50 -20
-15

; Szerszamhivas tapintd

; Tapinto visszahuzasa

; Szerszam kijaratasa, program vége
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7.1 Alapok

7.1.1  Attekintés

@ A vezérl6t specialisan fel kell készitenie a gépgyartonak a tapintéd
hasznalatéra.

A HEIDENHAIN a tapintéciklusok mikodéséért csak akkor vallal garanciat,
ha azokhoz HEIDENHAIN tapintérendszereket hasznal.

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

A 400 - 499 tapintdciklusok futtatdsakor egyetlen koordinatatranszformacios
ciklus sem lehet aktiv.

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek el6tt vissza kell allitania

A vezérld ciklusokat kinal a kovetkezd specialis célokra:

Ciklus Behivas Tovabbi informaciok
3 MERES DEF aktiv oldal 259
® Tapintociklus gyartasi ciklus létrehozasahoz
4 MERES 3D DEF aktiv oldal 261
m Tetszbleges pozicid mérése
444  TAPINTAS 3D DEF aktiv oldal 264

= Tetszbleges pozicid mérése

® Eltérés meghatarozdsa a névleges
koordinatakhoz

441  GYORS TAPINTAS DEF aktiv oldal 270
B Tapintociklus kulonbozd tapintoparaméterek
meghatarozasahoz
1493 EXTRUZIO TAPINTASA DEF aktiv oldal 272

B Tapintociklus kihlzas meghatarozasahoz
m Kihuzas irdnya, szama és hossza programozhaté
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7.2

Ciklus 3 MERES

Alkalmazas

A tapintéciklus 3 megméri a munkadarab tetszéleges pontjat, valaszthatd tapintasi
iranyban. Eltéréen a tobbi tapintdciklustdl, a ciklus 3 lehetévé teszi az ABST mérési

tartomany és az F elétolas kozvetlen megadasat. A mérési érték meghatarozasa
utan a visszahuzas a megadhatd MB értékkel torténik.

Ciklus lefutasa

1

A tapint6 a pillanatnyi poziciobol a megadott elétolassal mozog a meghatarozott
tapintasi iranyba. A tapintasi iranyt a ciklusban polarszogként kell meghataroznia

Miutan a vezérld elmentette a poziciot, a tapintd megall. A vezérlé elmenti a
tapintdgomb kozéppontjanak X, Y és Z koordinatajat harom egymast kovetd
Q paraméterbe. A vezérlé nem korrigélja a hosszat és a sugarat. Onnek kell
meghataroznia a ciklusban az elsé eredmény-paraméter szamat

Végul a vezérl6 az MB paraméterben megadott értékkel mozgatja vissza a
tapintot a tapintasi irannyal ellentétesen

Megjegyzések

A tapintdciklus 3 pontos mikodését gépének gyartdja vagy szoftvergyartod
hatdrozza meg, a ciklus 3 specialis tapintociklusokon belll nyer
alkalmazast.

Ezt a ciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION MODE TURN
uzemmaodokban tudja végrehajtani.

Mds tapintociklusoknal érvényes tapintérendszer-adatok, DIST (maximalis
tavolsag a tapintasi ponthoz) és F (tapintasi elétolas), nem érvényesek a
tapintociklus 3-ban.

Ne feledje, hogy a vezérl6 mindig négy egymast kovetd Q paraméterbe ir.

Ha a vezérld nem tudott érvényes tapintasi pontot meghatarozni, akkor
az NC program hibatzenet nélkul fut. Ez esetben a vezerl¢ a 4. Eredmény-
paraméterhez a -1 értéket rendeli, igy On harithatja el megfelel6en a hibat.

A vezérl6 legfeljebb az MB visszahuzasi tavolsaggal huzza vissza a tapintot,
és nem halad at a mérés kezddpontjan. Ez kizarja az (itkbzés lehetéségét a
visszahuzas soran.

Az FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 funkcioval beallithatja, hogy a ciklus az
X12 vagy X13 tapinto bevitelen at fusson.
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Ciklus paraméterek

Tapinté ciklusok: Specialis funkciok | Ciklus 3 MERES

Segédabra

Paraméter

Az eredmény paraméterszama ?

rja be annak a Q paraméternek a szamat, amelyhez a
vezérlé az els¢ szamitott koordinataértéket (X) hozzarendeli.
Az Y és Z értékei a kozvetlenul utanuk kovetkezé Q
paraméterekben szerepelnek.

Megadas: 0...1999

Erintési tengely ?
Adja meg azt a tengelyt, amelynek irdnydban a tapintonak
mozognia kell, és nyugtdzza az ENT gombbal.

Megadas: X, Y vagy Z

Erintési szog ?

A meghatarozott tapinté tengely-re vonatkoztatott szdg,
ami mentén a tapintonak mozognia kell, nyugtazza az ENT
gombbal.

Megadas: -180...+180

Maximalis mérési ut?

Adja meg a maximalis tavolsagot a kezdéponttdl, ameddig a
tapintd mozogni fog, hagyja jova az ENT gombbal.
Megadas: -999999999...+999999999

Mérési eldtolas
Adja meg a mérési elétolast mm/percben.
Megadas: 0...3000

Maximalis visszahuzasi ut?

Mozgasi Utvonal a tapintasi irdannyal ellentétes iranyban, a
tapintdszar kitérése utan. A vezérld visszahulzza a tapintét
egy, a kezdépontnal nem tavolabbi pontba, igy nem torténhet
Utkozés.

Megadas: 0...999999999

Hivatk. rendszer? (0=AKT/1=REF)

Meghatarozza, hogy a tapintas iranya és a mérés eredménye
az aktudlis koordinatarendszerre (AKT, ami eltolhaté vagy
elforgathato), vagy a gépi koordinatarendszerre (REF)
vonatkozzon:

0: Tapintas az aktualis rendszerben, és a mérési eredmény
mentése az AKT- rendszerben

1: Tapintas a géphez rogzitett REF rendszerben. Mérési
eredmény mentése a REF rendszerbe

Megadas: 0, 1
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Segédabra Paraméter

Hibamaod? (0=KI/1=BE)

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérl§ kildjon-e
hibalizenetet, ha a tapintdszar kitér a ciklus kezdetekor.
Ha az 1. modot valasztja, a vezérld elmenti a 4. eredmény-
paraméterben a -1 értéket, majd folytatja a ciklust:

0: Hibalizenet kiadasa
1: Nincs hibalizenet kiadas

Megadas: 0, 1

7.3 Ciklus 4 MERES 3D

Alkalmazas

A tapintociklus 4 a munkadarab tetszéleges pontjat egy vektor altal meghatarozott
tapintasi iranyban méri meg. Eltéréen a tobbi mérési ciklustdl, a ciklus 4 megengedi
a mérési tavolsag és az el6tolds kdzvetlen megaddsat. Azt a tavolsagot is meg lehet
hatdrozni, amivel a tapint6 visszahuzédik a mért érték meghatarozasa utan.

A ciklus 4 egy segédciklus, ami valamennyi tapintohoz alkalmazhato (TT vagy TL).

A vezérl6 nem biztosit olyan ciklust, amellyel kalibrélhatja a TS tapintét barmely
iranyban is.

Ciklus lefutasa

1 Avezérl§ a pillanatnyi poziciobodl a megadott elétolassal mozog a meghatérozott
tapintasi irdanyba. Hatdrozza meg a tapintas iranyat a ciklusban egy vektorral
(delta értékek X, Y és Z iranyban)

Miutan a vezérl6 elmentette a poziciot, a tapintd mozgds megall. A vezérlé
elmenti a tapintasi poziciok X, Y és Z koordinatajat harom egymast kovetd Q
paraméterbe. Onnek kell meghataroznia a ciklusban az elsé paraméter szamat.
Ha TS tapintot hasznal, akkor a tapintas eredmeényének a korrekcidja a kalibralasi
kozéppont eltoldasaval torténik.

Végul a vezérl6 végrehajt egy, a tapintas iranyaval ellentétes mozgast. Az
elmozdulasi palyat az MB paraméterben hatarozhatja meg, az a kezdépontnal
nem lehet messzebb

N

w

El8pozicionalaskor Ugyeljen arra, hogy a vezérld a meghatdrozott pozicidra
korrekcio nélkil mozgatja a tapintogdémb kdzéppontjat.
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha a vezérlé nem tudott érvényes tapintasi pontot meghatarozni, akkor a
4. Eredményparameéter a -1 értéket veszi fel. A vezérlé nem szakitja meg a
programot.

> Gy6z&djon meg arrdl, hogy a vezérlé minden tapintasi pontot el tud érni

B Ezt a ciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION MODE TURN
uzemmaodokban tudja végrehajtani.

= Avezérl6 legfeljebb az MB visszahuzasi tavolsaggal hizza vissza a tapintot,
és nem halad at a mérés kezddpontjan. Ez kizarja az iitkbzés lehetéségét a
visszahuzas soran.

B Ne feledje, hogy a vezérlé mindig négy egymast kovetd Q paraméterbe ir.
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7.3.1
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Ciklus paraméterek

Segédabra

Paraméter

Az eredmény paraméterszama ?

rja be annak a Q paraméternek a szamat, amelyhez a
vezérl§ az elsé szamitott koordindtaértéket (X) hozzarendeli.
Az Y és Z értékei a kozvetlenul utanuk kovetkezé Q
paraméterekben szerepelnek.

Megadas: 0...1999

Relativ mérési ut X-ben?

Az irdnyvektor X 6sszetevdje, amely irdny mentén a tapintd
mozog.

Megadas: -999999999...+999999999

Relativ mérési ut Y-ban?

Az iranyvektor Y osszetev@je, amely irany mentén a tapinto
mozog.

Megadas: -999999999...+999999999

Relativ mérési ut Z-ben?

Az irdnyvektor Z 6sszetevdje, amely irdny mentén a tapintd
mozog.

Megadas: -999999999...+999999999

Maximalis mérési ut?

Adja meg a maximum tavolsagot a kezdbéponttol, ameddig a
tapinté az iranyvektor mentén mozogni fog.

Megadas: -999999999...+999999999

Mérési el6tolas
Adja meg a mérési el6tolast mm/percben.
Megadas: 0...3000

Maximalis visszahuzasi at?

Mozgasi Utvonal a tapintasi irdnnyal ellentétes iranyban, a
tapintdszar kitérése utan.

Megadas: 0...999999999

Hivatk. rendszer? (0=AKT/1=REF)

Meghatarozza, hogy a tapintas eredménye az
aktualis koordinatarendszerben (AKT, vagy a gépi
koordinatarendszerben (REF) legyen mentve:

0:Mérési eredmény mentése az AKT rendszerbe
1. Mérési eredmény mentése a REF rendszerbe

Megadas: 0, 1
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7.4 Ciklus 444 TAPINTAS 3D

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkaonyv eléirdsait.
Ezt a funkcidt a gép gyartdjanak kell engedélyeznie és adaptalnia.
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A ciklus 444 ellenérzi egy 0sszetevd fellletének specifikus pontjat. Ezzel a ciklussal
pl. forma alkatrészek szabad formaju fellletei mérhetéek. Meghatarozhatdé, hogy
az 0sszetevé fellletén lévd pont alulméreti vagy tulméreti tartomanyban fekszik-e
egy névleges koordinataval 6sszehasonlitva. A kezel® ezutan végrehajthat tovabbi
megmunkalasi [épéseket, mint pl. utdmegmunkalast.
A ciklus 444 egy tetszbleges pontot tapint a térben, és meghatarozza a névleges
koordinata eltérését. Enhez a Q581, Q582 és Q583 paraméterekben meghatarozott
normal vektort vesz figyelembe. A normal vektor meréleges egy (képzelt) fellletre,
amiben a névleges koordinata talalhatd. A normal vektor elmutat a fellilettdl, és
nem hatarozza meg a tapintasi utat. Javasolt a normal vektort egy CAD vagy CAM
rendszer segitségével meghatarozni. A QS400 tlirési tartomany meghatarozza a
megengedhetd eltérést a pillanatnyi és a névleges koordinata kozott a normal vektor
mentén. igy meghatarozhatja példéul, hogy a program meg legyen-e szakitva egy
alulméret érzékelésekor. Tovabba a vezérld kiad egy naplofajlt, az eltérések pedig az
alabb felsorolt Q-paraméterekbe kerlilnek elmentésre.
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Ciklus lefutasa

1 Atapintd az aktualis poziciorol a normalvektor egy olyan pontjara mozog, amely
az alabbi tavolsagra van a névleges koordinatatol: Tavolsag = tapintogomb
sugara + tchprobe.tp (TNC:\table\tchprobe.tp) tablazat SET_UP értéke + Q320.
Az el6pozicidra allas figyelembe veszi a biztonsagi magassagot. Tovabbi
informacio: "Tapintérendszer ciklusok ledolgozasa", oldal 50

2 Ezt kdvetben a tapintd raall a névleges koordinatakra. A tapintasi utat a DIST
hatdrozza meg (Nem a normalvektor! A normalvektor csak a koordindtak
megfelel§ szamitdsahoz szlikséges.)

3 Miutan a vezérld rogzitette a poziciot, visszahuzza és ledllitja a tapintot. Az
érintkezési pont szamitott koordinatait a vezérld a Q paraméterekben menti

4 Végul a vezérl6 az MB paraméterben megadott értékkel mozgatja vissza a
tapintot a tapintasi irdannyal ellentétesen
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Eredményparaméter
A vezérl§ a tapintasi folyamat eredményeit az alabbi paraméterekbe menti:

Q-I?araméter- Jelentés

szam

Q151 Mért pozicié a fétengelyen

Q152 Meért pozicié a melléktengelyen
Q153 Mért pozicid a szerszamtengelyen
Q161 Mért eltérés a fétengelyen

Q162 Mért eltérés a melléktengelyen
Q163 Mért eltérés a szerszamtengelyen
Q164 Mért 3D eltérés

® Kisebb mint 0: alulméret

B Nagyobb mint O: rdhagyas
Q183 Munkadarab allapota:

® -7 =nincs meghatarozva

B 0=jo

® 7 =utdnmunka

B 2 =selejt

Naplozasi funkcié

A vezérl6 a tapintas utan egy naplofajlt hoz létre .html formatumban. A jegyzdkonyv
a f6é-, mellék- és szerszamtengely, valamint a 3D eltérések eredményeit tartalmazza.
A vezérlé a naplofajlt a *.h fajllal megegyez6 kdnyvtarba menti (amig nincs
meghatdrozva masik Utvonal az FN16-hoz).

A jegyz6konyv aldbbi tartalmat jeleniti meg a f6-, mellék- és szerszamtengelyen:

B Tényleges tapintdsi irdny (mint egy vektor a beviteli rendszerben). A vektor értéke
megfelel a konfigurdlt tapintasi palyanak

m  Meghatdrozott névleges koordinata

® (Ha meghatdrozta a QS400 tlirést) A felsé és alsd méret valamint a szamitott
eltérés a normalvektor mentén

B Megallapitott pillanatnyi koordinata

m Az értékek szines kijelzése (z6ld, mint "helyes," narancssarga, mint "Ujramunkalni,"
piros, mint "selejt")
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Megjegyzések

A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tGizemmddban tudja végrehajtani.

Azért, hogy a hasznalt tapintok fliggvényében pontos eredményt el lehessen
érni, egy 3D kalibraciot kell végrehajtania a ciklus 444 végrehajtas elétt. A 3D
kalibraciohoz az opcio 92 3D-ToolComp szlkséges.

Ciklus 444 |étrehoz egy html-formatumu mérési jegyzékonyvet.

Hibalzenet jelenik meg, ha a 4448 TUKROZESTUKROZES ciklusok el6tt, 11
MERETTENYEZO vagy 26 MERETTENY.TENGKENT ciklus aktiv.

A tapintasnal a rendszer figyelembe veszi az aktiv TCPM-t. Az aktiv TCPM-mel
rendelkez poziciok tapintasa Megmunkalasi sik billentése inkonzisztens
allapota mellett is végrehajthato.

Ha a gép vezérelt orsoval rendelkezik, akkor aktivalni kell a szogkovetést a
tapintétablazatban (TRACK oszlop). Ez altaldban noveli a 3D-s tapintdval végzett
mérések pontossagat.

Ciklus 444 minden koordinatat a megadasi rendszerre vonatkoztat.

A vezérl6 a visszaadasi paraméterbe beirja a mért értékeket, Lasd "Alkalmazas’,
oldal 264.

A Q183 Q-paraméterrel a Jo/Utémunka/Selejt munkadarab allapotok a Q309
paramétertdl fliggetlendl vannak bedllitva (Lasd "Alkalmazas", oldal 264).

Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban

Az opciondlis chkTiltingAxes (204600 sz.) gépi paraméter bedllitasaitol
fligg6en a vezérlé tapintéciklusoknal ellendrzi az elforduld tengelyek helyzetét a
délésszoghoz (3D-ROT) képest. Ha ez nem teljesill, a vezérl6 hibalizenetet kiild.
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7.4.1 Ciklus paraméterek

Segédabra Paraméter

Q263 1. mérési pont az 1. tengelyen ?

Az elsd tapintasi pont koordinataja a megmunkalasi sik
fétengelyén Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. mérési pont a 2. tengelyen ?

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

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q294 1. mérési pont a 3. tengelyen ?

Az elsd tapintasi pont koordinataja a tapintotengelyen. Az
érték abszolut értelm.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q581 F6 tengely siknormalisa?

Adja meg a siknormalist a fétengely iranyaban. Egy
pont siknormalisanak kiadasa altalaban egy CAD/CAM-
rendszerrel torténik.

Megadas: -10...+10

Q582 Melléktengely siknormalisa?

Adja meg a siknormalist a melléktengely iranyaban. Egy
pont siknormalisanak kiadasa altalaban egy CAD/CAM-
rendszerrel torténik.

Megadas: -10...+10

Q583 Szerszamtengely siknormalisa?

Adja meg a siknormalist a szerszamtengely iranyaban. Egy
pont siknormalisanak kiaddsa altaldban egy CAD/CAM-
rendszerrel torténik.

Megadas: -10...+10

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q260 Biztonsagi magassag ?

A szerszamtengely koordinataja, ahol a tapintd rendszer
és a munkadarab (befogds) nem (itkozhet Ossze. Az érték
abszolut értelmd.

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

Paraméter

QS400 Tirésmezo hatarai?

Adja meg azt a tlréstartomanyt, amelyet a ciklus felligyel. A
tdrés hatarozza meg a megengedett eltérést a siknormalisok
mentén. A rendszer a szerkezeti elem névleges koordinatai
és a tényleges koordinatdi kozott hatarozza meg az eltérést.
(A siknormadlisokat a Q581 - Q583 hatarozzdk meg, a
névleges koordinatakat pedig a Q263, Q264, Q294) A
tdrésérték a normalvektortdl figgden tengelyaranyosan kerdl
felbontasra, lasd a példakat.

Példak

® QS400 ="0.4-0.1" jelentése: fels§ méret = névleges
koordinata, alsd méret = névleges koordinata -0.1. A
ciklus vonatkozasaban aldbbi tdréstartomany adodik:
"Névleges koordinata +0.4"-t6l "Névleges koordinata -0.1"-
ig.

B QS400 ="0.4" jelentése: felsd méret = névleges
koordinata +0.4, alsé méret = névleges koordinata. A
ciklus vonatkozasaban aldbbi tdréstartomany adodik:
"Névleges koordinata +0.4"-t6l "Névleges koordinata™ig.

® QS400 ="-0.1" jelentése: fels& méret = névleges
koordinata, also méret = névleges koordinata -0.1. A
ciklus vonatkozasaban alabbi tdréstartomany adodik:
"Névleges koordinata"tol "Névleges koordinata -0.1"ig.

= QS400 =" " jelentése: Nem veszi figyelembe a tlirést.

B QS400 ="0" jelentése: Nem veszi figyelembe a tlirést.

® QS400 ="0.1+0.1" jelentése: Nem veszi figyelembe a
tdrést.

Megadas: Maximum 255 karakter

Q309 Reakcio6 tiiréshiba esetén?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérl a szamitott eltéréskor
megszakitsa-e a programfutast és kildjon-e hibalizenetet:

0: A tlirés atlépésekor nem szakad meg a programfutas,
nincs Uzenet

1: A tlrés atlépésekor megszakad a programfutas, Uzenet
jelenik meg

2: Ha a pillanatnyi, fellleti normalvektor mentén szamitott
koordinata a névleges koordinata alatt van, a vezérlé
hibatizenetet kiild és megszakitja az NC-program futasat.
Ezzel szemben nincs hibareakcio, ha a meghatarozott
pillanatnyi koordinata a névleges koordinatan feldl taldlhato.

Megadas: 0, 1, 2
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Példa

7.5 Ciklus 441 GYORS TAPINTAS

Alkalmazas

A 441 tapintéciklussal kiilonb6zE tapintd paramétereket, mint pl. a pozicionald
elétolast tudja globalisan minden azt kovetd tapintociklushoz meghatarozni.

A ciklus 441 a tapintdciklus paramétereit hatarozza meg. A ciklus nem hajt
gépi mozgasokat végre.

Megjegyzések

A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL tizemmaddban tudja végrehajtani.

END PGM, M2, M30 visszaallitjak a ciklus 441 globalis beallitasait.

A ciklusparaméter Q399 fligg a gép konfiguraciojatol. A gépgyarténak kell
bedllitania azt a lehet&séget, hogy a tapintoét lehessen az NC programmal tajolni.
Még ha gépén kilon potenciométerekkel is rendelkezik a gyorsmenethez és az
elétolashoz, az el6tolast Q397=1 esetén is csak az elétoldsi mozgasra vonatkozé
potenciométerrel tudja szabalyozni.

Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban

= A maxTouchFeed (122602 sz.) gépi paraméterrel a gép gyartdja korlatozhatja
az el6tolast. Ebben a gépi paraméterben az abszolut, maximalis elétolas van
meghatarozva.
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7.5.1
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Ciklusparaméter

Segédabra

Paraméter

Q396 Pozicionalasi el6tolas?

Annak meghatarozasa, hogy milyen elétolassal végezze a
vezérl§ a tapintd pozicionalasat.

Megadas: 0...99999.999

Q397 El6pozicionalas a gépi gyorsmenettel?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérl§ a tapintérendszer
elépozicionaldsa soran FMAX-val (a gép gyorsmenete)
mozog-e:

0: El6pozicionalas a Q396-beli el6tolassal
1: El6pozicionalas az FMAX gépi gyorsmenettel
Megadas: 0, 1

Q399 Szog-nyomonkovetés (0/1)?

Annak meghatdrozasa, hogy a vezérld a tapintérendszert
tdjolja-e minden tapintas el6tt:

0: Nincs tgjolas

1: Orso tdjoldsa minden tapintds el&tt (megnoveli a
pontossdgot)

Megadas: 0, 1

Q400 Automatikus megszakitas?

Annak meghatarozasa, hogy a vezérl6 az automatikus
munkadarab bemérés tapintéciklusa utan megszakitsa-e a
programfutdst és kiirja a mérési eredményeket a képernyére:

0: Programfutas megszakitasa, akkor is ha a mindenkori
tapintéciklusban ki van valasztva a mérési eredmények
kifrasa a képernyére

1: Programfutas megszakitasa, a mérési eredmények
megjelenitése a vezérl6 képernydjén. A programfutast ekkor
az NC-Start gombbal folytathatja

Megadas: 0, 1
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Ciklus 1493 EXTRUZIO TAPINTASA

Alkalmazas
z

Az 1493 ciklussal meghatdrozott tapintdciklusok tapintépontjait ismételheti meg
egy egyenes mentén. Az iranyt, hosszt, valamint az ismétlések szamat a ciklusban
hatdrozhatja meg.

Az ismétlésekkel pl. tobb mérést hajthat végre kilonbdzé magassagokon, a
szerszambefogas eltéréseinek meghatarozasa érdekében. Tapintas soran
hasznalhatja az extruziét a nagyobb pontossag érdekében. Tobb mérési ponttal
jobban megallapithatja a munkadarab szennyezddéseit vagy a nyers fellleteket.

Bizonyos tapintasi pontok ismétléséhez, meg kell hataroznia a tapintéciklus

el6tt a ciklus 1493-at. Ez a ciklus a definiciotol fliggden vagy csak a kovetkezd
ciklusban vagy az egész NC-programban aktiv. A vezérld az extriziot az 1-CS beadasi
koordinatarendszerben értelmezi.

Az aldbbi ciklusok hajthatnak végre extruziét

= TAPINTAS A SIKBAN (Ciklus 1420, Opcio #17), Lasd oldal 67
m EL TAPINTASA (Ciklus 1410), Lasd oldal 73

m KET KOR TAPINTASA (Ciklus 1411), Lasd oldal 80

= FERDE EL TAPINTASA (Ciklus 1412), Lasd oldal 88

u POZICIO TAPINTASA (Ciklus 1400), Lasd oldal 121

u  KOR TAPINTASA (Ciklus 1401), Lasd oldal 125

Eredményparaméter
A vezérld a tapintasi ciklus eredményeit az alabbi Q-paraméterekbe menti:

Q-If’araméter- Jelentés

szam

Q970 Maximalis eltérés az idedlis egyenestdl, 1. tapintasi pont
Q971 Maximalis eltérés az idealis egyenestd|, 2. tapintasi pont
Q972 Maximalis eltérés az idedlis egyenestdl, 3. tapintasi pont
Q973 Az 1. &tméré maximalis eltérése

Q974 A 2. 4tmérd maximalis eltérése

HEIDENHAIN | TNC7 | Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszamokra felhasznaldi kézikonyv | 01/2022



Tapinté ciklusok: Specialis funkciok | Ciklus 1493 EXTRUZIO TAPINTASA

QS paraméter

A Q97x visszaadasi paraméter mellett a vezérlé a QS97x QS-paraméterekbe

is ment eredményeket. A vezérlé a megfeleld QS-paraméterekbe egy extruzio
valamennyi mérési pontjanak eredményeit menti le. Az 6sszes eredmény tiz karakter
hosszUsagu és szokozzel vannak egymaéstdl elvélasztva. Igy az NC-programban

a vezérl6 az egyes értékeket egyszer( szovegfeldolgozassal at tudja alakitani és
hasznalhatja azokat kllonbdz8 automatikus kiértékelésekhez.

QS-paraméterbeli eredmény:
QS970 = "0.12345678 -1.1234567 -2.1234567 -3.12345678"
Tovabbi informaciok: Programozas és tesztelés felhasznaldi kézikonyv

Naplézasi funkcié

A vezérl6 a végrehajtas utan egy naplofajlit hoz létre HTML-formatumban. A naplofijl
a 3D-eltérés eredményeit tartalmazza grafikusan és tablazatban. A vezérlé a
naploféjlt az NC-programmal megegyezd kdnyvtarba menti.

A naplofajl az alabbiakat tartalmazza a f6-, mellék- és szerszamtengelyben, valamint
korkozéppontban és atmérében:

B Tényleges tapintdsi irdny (mint egy vektor a beviteli rendszerben). A vektor értéke
megfelel a konfiguralt tapintasi palyanak

Meghatarozott névleges koordinata

A felsé és alsd méret valamint a szamitott eltérés a normalvektor mentén
Megallapitott pillanatnyi koordinata

Az értékek szin szerinti megjelenitése:

B Z0old:jo

B Narancs: utdanmunkalas

m Piros: selejt

B Extriziés pontok

Extraziés pontok:

A vizszintes tengely az extrizio iranyat abrazolja. A kék pontok az egyes mérési
pontok. A piros vonalak a méretek also és felsé hatarat mutatjak. Ha az egyik érték
atlépi a tdrést, a vezérl6 a tartomanyt atszinezi pirosra a grafikan.

Megjegyzések
® A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmaddban tudja végrehajtani.

® HaQ1145>0¢és Q1146=0, a vezérld az extruzios pontokat ugyanazon a helyen
hajtja végre.

B Ha az extriziét 1401 KOR TAPINTASA vagy 1411 KET KOR TAPINTASA
ciklusokkal hajtja végre, akkor az extrizionak meg kell egyeznie a Q1140=+3-mal,
ellenkezé esetben a vezérld hibatizenetet kild.
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7.6.1 Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q1140= Q1140 Extrazio iranya (1-3)?

1: F6tengely irdnyu extruzio

2: Melléktengely irdnyu extruzio

3: Szerszamtengely iranyu extruzid
Megadas: 1,2, 3

Q1145 Extraziés pontok szama?

A mérépontok szama, amiket a ciklus a Q1146 extrizios
hosszon ismétel.

Megadas: 1...99

Q1146 Az extruzio hossza?
Hossz, amin a mérési pontok ismétlédnek.
Megadas: -99...+99

Q1149 Extrudalas: modalis id6tartam?

Ciklus érvényessége:

0: Az extruzio csak a kovetkezd ciklusra érvényes.
1: Az extrizio az NC-program végeéig érvényes.
Megadas: -99...+99
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8.1 Alapok

8.1.1 attekintés

@ A vezérl6t specialisan fel kell készitenie a gépgyartonak a tapintéd
hasznalatéra.

A HEIDENHAIN a tapintéciklusok mikodéséért csak akkor vallal garanciat,
ha azokhoz HEIDENHAIN tapintérendszereket hasznal.

Egy 3D-s tapint6 aktualis kapcsolasi pontjanak pontos meghatarozasahoz
kalibralnia kell a tapintdt, maskulonben a vezérld ugyanis nem tud pontos méréseket
végrehajtani.

o Mindig kalibralja a tapintérendszert az alabbi esetekben:
Uzembe helyezés

Torott tapintdszar

Tapintdszar cseréje

Tapinto el6tolas valtozasa

Rendellenességek esetén, példaul a gép felmelegedésekor

B Aktiv szerszamtengely valtozasakor

A vezérlé a kalibracios folyamat utan rogton atveszi a kalibracios értéket az
aktiv tapintérendszer szémara. A frissitett szerszamadat azonnal érvénybe
lép. Ezért nincs szlkség egy Uj szerszamhivasra.

A kalibralas soran a vezérld meghatarozza a tapintdszar ,érvényes” hosszat és a
tapintdgomb ,érvényes” sugarat. A 3D-s tapinto kalibralasahoz fogjon fel egy ismert
magassagu és ismert atmérd;jU beallitd gydrdt vagy csapot a gépasztalra.

A vezérlb a hossz és a sugar kalibraldasahoz is rendelkezik kalibraciés ciklusokkel:

Ciklus Behivas Tovabbi informacidk
461 TS HOSSZ KALIBRALASA DEF aktiv oldal 278

®m Hossz kalibralasa
462 TS KALIBRALASA GYURUBEN DEF aktiv oldal 280

®  Sugar meghatarozasa kalibrald gydrdvel
= Kozéppont eltérés meghatarozasa kalibrald
gydrdvel
463 TS KALIBRALASA GOEMBOEN DEF aktiv oldal 283
B Sugdr meghatarozasa kalibralé csap vagy tliske
segitségével
B Kozéppont eltérés meghatarozasa kalibrald csap
vagy tuskesegitségével
460 TS KALIBRALASA GOEMBOEN DEF aktiv oldal 286
®  Sugar meghatarozasa kalibrald gombbel

m Kozéppont eltérés meghatarozasa kalibralo
gombbel
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8.1.2  Kapcsolé tapinto kalibralasa
Egy 3D-s tapinto aktualis kapcsolasi pontjanak pontos meghatarozasahoz
kalibralnia kell a tapintot, maskulonben a vezérld ugyanis nem tud pontos méréseket
végrehajtani.
Mindig kalibralja a tapintérendszert az alabbi esetekben:
® Uzembe helyezés
m Torott tapintdszar
B Tapintdszar cseréje
= Tapintd el6tolas valtozasa
® Rendellenességek esetén, példaul a gép felmelegedésekor
m  Aktiv szerszamtengely valtozasakor

A kalibralds soran a vezérld meghatarozza a tapintészar ,érvényes” hosszat és a
tapintdgomb ,érvényes” sugarat. A 3D-s tapinto kalibralasahoz fogjon fel egy ismert
magassagu és ismert atmérdjU beallitd gydrdt vagy csapot a gépasztalra.

A vezérlb a hossz és a sugar kalibraldsahoz is rendelkezik kalibraciés ciklusokkal.

o m Avezérl6 a kalibracids folyamat utan rogton atveszi a kalibracios
értéket az aktiv tapintérendszer szamara. A frissitett szerszamadat
azonnal érvénybe Iép. Ezért nincs szlikség egy Uj szerszamhivasra.
B Gydz48djon meg arrdl, hogy a szerszamtablazat tapintdszama és a
tapintotablazat tapintészama megegyeznek.
Tovabbi informacidk: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

8.1.3  Kalibracios értékek megjelenitése

A vezérl6 a szerszamtdblazatba menti a tapintd érvényes hosszat és érvényes
sugarat. A vezérld elmenti a tapintd excentricitdsat a tapintétablazat CAL_OF1 (f6
tengely) és CAL_OF2 (melléktengely) oszlopaiba.

A kalibracios folyamat alatt a vezérlé automatikusan elkésziti a mérési naplo. A
naplofajl neve TCHPRAUTO.html. A fajl ugyanott lesz tarolva, mint az eredeti fajl.

A mérési napld a vezérlén lévé bongészében tekintheté meg. Ha egy NC program
tobb ciklust hasznal a tapinto kalibraldasahoz, akkor a TCHPRAUTO.html valamennyi
mérési naplot tartalmazni fogja.
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8.2 Ciklus 461 TS HOSSZ KALIBRALASA

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkaonyv eléirdsait.

A kalibracios ciklus elinditasa elétt elészor fel kell venni a nullapontot a féorsé
tengelyén ugy, hogy a gépasztal Z=0 legyen, illetve el kell pozicionalnia a tapintét a
kalibergydrd folé.

A kalibracios folyamat alatt a vezérlé automatikusan elkésziti a mérési napld. A
naplofajl neve TCHPRAUTO.html. A fjl ugyanott lesz tarolva, mint az eredeti fajl.

A mérési naplo a vezérlén 1évé bongészdében tekintheté meg. Ha egy NC program
tobb ciklust hasznal a tapint¢ kalibraldsahoz, akkor a TCHPRAUTO. html valamennyi
mérési naplot tartalmazni fogja.

Ciklus lefutasa

T Avezérl6 a tapintotablazat CAL_ANG oszlopanak szogével orientadlja a tapintot
(csak akkor, ha a tapinté orientalhato)

2 Avezérl§ az aktualis poziciobdl indulva negativ féorso tengely iranyban tapintasi
el6toldssal végi a tapintast (tapintdtablazat F oszlopa)

3 Véqll a vezérld a tapintot gyorsjdratban (a tapintétablazat FMAX oszlop
értékével) mozgatja vissza a kezdépontra
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Megjegyzések

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

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

m Ezt a ciklust kizédrélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION MODE TURN
tizemmaodokban tudja végrehajtani.

B Atapintd érvényes hossza mindig a szerszam bazispontjara vonatkozik. A
szerszam bazispontja gyakran az un. orsoorron, a féorso sikfeliletén talalhato. A
gépgyarto azonban ettdl eltérd szerszam-bazispontot is meghatarozhat.

m  Akalibralds alatt automatikusan |étrejon egy mérési naplé. A naplofajl neve
TCHPRAUTO.html.

Megjegyzés a programozashoz

® A ciklus meghatdarozasa elétt programoznia kell egy szerszamhivast a
tapintdtengely meghatarozasahoz.

8.2.1 Ciklusparaméter

Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

4\ Q434 Bazispont a hosszhoz?

Hivatkozas a hosszra (pl. bedllitd gyliri magassaga). Az
érték abszolut értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

5 —
X

Példa
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8.3 Ciklus 462 TS KALIBRALASA GYURUBEN

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkaonyv eléirdsait.

A kalibracios ciklus inditédsa el6tt a tapintot a kalibergy(r(i kbzepére és a kivant
mérési magassagra kell elépozicionalnia.

A tapintogdbmb sugaranak kalibralasakor a vezérld egy automatikus tapintorutint
hajt végre. Az elsd ciklus soran a vezérl6 meghatarozza a kalibergydrd ill. csap
kozéppontjat (durva méréssel), majd a tapintot a kbzéppontba pozicionalja. Ezutdn
a tényleges kalibrélasi folyamat (finommeérés) sordn hatarozza meg a tapintégémb
sugarat. Ha a tapint¢ lehetévé teszi a tapintast ellentétes iranybdl is, akkor az
excentricitas egy masik ciklus soran kertl meghatdrozasra.

A kalibracios folyamat alatt a vezérlé automatikusan elkésziti a mérési naplo. A
naplofajl neve TCHPRAUTO.html. A fajl ugyanott lesz tarolva, mint az eredeti fajl.

A mérési napld a vezérlén lévé bongészdben tekintheté meg. Ha egy NC program
tobb ciklust hasznal a tapinto kalibraldsahoz, akkor a TCHPRAUTO.html valamennyi
mérési naplot tartalmazni fogja.

A tapint¢ orientacidja hatarozza meg a kalibraciés folyamatot:

m Az orientacio nem, vagy csak az egyik iranyba lehetséges: A vezérl§ egy durva és
egy finom mérést hajt végre, és meghatdrozza az érvényes tapintdgomb sugarat
(tool.t szerszamtablazat R oszlopa)

B Az orientdcio két iranyba lehetséges (pl. HEIDENHAIN vezetékes tapintok): A
vezérl6 egy durva és egy finom mérést hajt végre, elforgatja a tapintét 180°-kal
€s még egy tapintorutint teljesit. Az ellentétes iranyu méréssel, a sugar mellett az
excentricitds (CAL_OF a tapintétdblazatban) is meghatarozdsra kerdl

m Tetszéleges irdnyu orientacio lehetséges (pl. HEIDENHAIN infravoros tapintdk): A
tapintasi eljarashoz lasd: "Az orientacio két irdnyban lehetséges”
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Megjegyzések

A tapintdogdmb excentricitasanak meghatarozasahoz a gépgyarténak a
vezérlét megfeleléen eld kell készitenie.

Az, hogy a tapintot mikor és miként lehet orientalni, az a HEIDENHAIN
tapintokban van elére meghatdrozva. Mas tapintdkat a gépgyarténak kell
konfiguralni.

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

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

® Ezt a ciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION MODE TURN
uzemmaodokban tudja végrehajtani.

= A kozéppont eltérését csak egy arra alkalmas tapintérendszerrel tudja
meghatarozni.

®  Akalibralas alatt automatikusan Iétrejon egy mérési naplo. A napléfajl neve
TCHPRAUTO.html.

Megjegyzés a programozashoz

m A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy szerszamhivast a
tapintotengely meghatarozasahoz.
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8.3.1 Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q407 Kalibralo gyiirii pontos sugara?
Z/ Adja meg a kalibralo gytir( atméréjét.
Megadéas: 0.0001...99.9999
Q320 Biztonsagi tavolsag ?

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

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
ad20 || Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF
Q423 Tapintasok szama?
A mérési pontok szama az atmérdn. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: 3...8

Q380 Bazisszog f6 tengely?

A megmunkaldsi sik fétengelye és az elsé tapintasi pont
kozotti sz6g. Az érték abszolut értelm.

Megadas: 0...360
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8.4 Ciklus 463 TS KALIBRALASA GOEMBOEN

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkaonyv eléirdsait.

A kalibraciés ciklus inditasa el6tt a tapintét a mérétiske kozepe folé kell
elépozicionalnia. Pozicionalja a tapintdt a tapintotengelyen a mérétuske folé
korllbelll biztonsagi tdvolsagra (a tapintdtabldzatbol szarmazo érték + ciklusbol
szarmazo érték).

A tapintdogdmb sugaranak kalibralasakor a vezérlé egy automatikus tapintorutint
hajt végre. Az elsé ciklus soran a vezérlé meghatarozza a kalibergydrd vagy csap
kdzéppontjat (durva méréssel), majd a tapintot a kdzéppontba pozicionalja. Ezutdn
a tényleges kalibraldsi folyamat (finommeérés) sordn hatarozza meg a tapintégomb
sugarat. Ha a tapint¢ lehetévé teszi a tapintast ellentétes iranybdl is, akkor az
excentricitas egy masik ciklus soran kertl meghatarozasra.

A kalibracios folyamat alatt a vezérld automatikusan elkésziti a mérési napld. A
naplofajl neve TCHPRAUTO.html. A fjl ugyanott lesz tarolva, mint az eredeti fajl.

A mérési naplo a vezérlén 1év bongészdben tekintheté meg. Ha egy NC program
tobb ciklust hasznal a tapint¢ kalibraldsahoz, akkor a TCHPRAUTO. html valamennyi
mérési naplot tartalmazni fogja.

A tapint6 orientacidja hatarozza meg a kalibracios folyamatot:

m Az orientacid nem, vagy csak az egyik iranyba lehetséges: A vezérl6 egy durva és
egy finom mérést hajt végre, és meghatdrozza az érvényes tapintégdémb sugarat
(tool.t szerszamtablazat R oszlopa)

B Az orientdcio két irdnyba lehetséges (pl. HEIDENHAIN vezetékes tapintok): A
vezérl§ egy durva és egy finom mérést hajt végre, elforgatja a tapintét 180°-kal
€s még egy tapintorutint teljesit. Az ellentétes iranyd méréssel, a sugar mellett az
excentricitds (CAL_OF a tapintétabldzatban) is meghatarozasra kertdl

B Tetszéleges irdnyu orientdcio lehetséges (pl. HEIDENHAIN infravords tapintok): A
tapintasi eljarashoz lasd: "Az orientacio két iranyban lehetséges”
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Megjegyzés

A tapintdogdmb excentricitasanak meghatarozasahoz a gépgyarténak a
vezérlét megfeleléen eld kell készitenie.

Az, hogy a tapintot mikor és miként lehet orientalni, az a HEIDENHAIN
tapintokban van elére meghatdrozva. Mas tapintdkat a gépgyarténak kell
konfiguralni.

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

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

® Ezt a ciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION MODE TURN
uzemmaodokban tudja végrehajtani.

= A kozéppont eltérését csak egy arra alkalmas tapintérendszerrel tudja
meghatarozni.

®  Akalibralas alatt automatikusan Iétrejon egy mérési naplo. A napléfajl neve
TCHPRAUTO.html.

Megjegyzés a programozashoz

m A ciklus meghatarozasa el6tt programoznia kell egy szerszamhivast a
tapintotengely meghatarozasahoz.
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8.4.1 Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q407 Kalibralé csap pontos sugara?
SET_UP(TCHPROBE.TP)
a0 Beallito gydrl atmérdje
Megadéas: 0.0001...99.9999
Q320 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

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

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok kozott

1: Mozgas a biztonsagos magassagra a merési pontok
kozott

Megadas: 0, 1
Q423 Tapintasok szama?

A mérési pontok szama az atmérén. Az érték abszolut
értelma.

Megadas: 3...8

Q380 Bazisszog f6 tengely?

A megmunkalasi sik fétengelye és az elsé tapintasi pont
kozotti sz6g. Az érték abszolut értelmd.

Megadas: 0...360

P

Példa
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8.5 Ciklus 460 TS KALIBRALASA GOEMBOEN (opci6 #17)

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a Gépkaonyv eléirdsait.

z) i
@\, =

X
A kalibracios ciklus inditéasa el6tt a tapintot a kalibracios gomb folé kozépre kell
elépozicionalnia. Pozicionalja a tapintdt a tapintdtengelyen a kalibracios gomb folé
kordlbelll biztonsagi tdvolsagra (a tapintétablazatbdl szarmazd érték + ciklushbol
szarmazo érték).
A ciklus 460-val automatikusan kalibralhat 3D-s kapcsolo tapintét egy pontos
kalibracios gombon.
Tovabba 3D kalibralasi adatokat is lehet rogziteni. Ehhez szikség van a 92, 3D-
ToolComp Opcid# 92-ra. A 3D kalibralasi adatok a tapint¢ kitérési magatartasat irjak
le tetszbleges tapintasi iranyba. A TNC:\system\3D-ToolComp\* alatt vannak a 3D-
kalibralasi adatok lementve. A szerszamtablazatban a DR2TABLE oszlopban kell a
3DTC-tablazathoz referenciat meghatarozni. A tapintasi muvelet soran a rendszer
figyelembe veszi a 3D kalibralasi adatokat. A 3D kalibralas akkor sziikséges, ha a

ciklus 444 3D tapintdssal igen nagy pontossagot szeretne elérni (Lasd "Ciklus 444
TAPINTAS 3D ', oldal 264).
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Ciklus lefutasa

A Q433 paramétertdl figgden csak egy sugarkalibraldst vagy sugar- és
hosszkalibralast hajthat végre.

Sugarkalibralas Q433=0

1 Kalibrald gomb felfogasa. Ugyeljen az litkdzés elkertlésére

2 Pozicionalja a tapintérendszert a tapintorendszer tengelyében a kalibralogomb
folé és a megmunkalasi sikban megkdzelitéleg a gomb kdzepére

3 Avezérl§ elészor sikban végez mozgast, a referenciaszogtdl fliggéen (Q380)

4 Avezérld ezutan a tapintot a tapinté-tengely mentén pozicionalja

5 Elindul a tapintasi folyamat, és a vezérld elkezdi a kalibraciés gomb egyenlitdi
vonalanak megkeresését

6 Miutan meg lett hatdrozva az egyenlits, megkezddédik a sugar kalibralasa

7 Végul a vezérl§ visszahuzza a tapintot a tapintotengely mentén az
elépozicionalasi magassagra

Sugar- és hosszkalibralas Q433=1

1 Kalibrald gomb felfogasa. Ugyeljen az (itkozés elkerllésére

2 Pozicionalja a tapintérendszert a tapintérendszer tengelyében a kalibralogomb
folé és a megmunkalasi sikban megkdzelitéleg a gomb kdzepére

3 Avezérl§ el6szor sikban végez mozgast, a referenciaszogtél fliggéen (Q380)

4 Avezérl§ ezutan a tapintot a tapinto-tengely mentén poziciondlja

5 Elindul a tapintasi folyamat, és a vezérl6 elkezdi a kalibracios gomb egyenlitéi
vonalanak megkeresését

6 Miutan meg lett hatarozva az egyenlits, megkezddédik a sugar kalibralasa

7 Végul a vezérl§ visszahlzza a tapintot a tapintdtengely mentén az
elépozicionalasi magassagra

8 A vezérl§ meghatarozza a tapintd hosszat a kalibergdmb északi pélusan

9 Aciklus végén a vezérl6 visszahlzza a tapintot a tapintdtengely mentén az
elépozicionalasi magassagra

A Q455 paramétertdl figgden egy tovabbi 3D-kalibraldst hajthat végre.

3D-kalibralas Q455=1...30

1 Kalibrélo gomb felfogasa. Ugyeljen az (itkozés elkerilésére

2 A sugar és hossz kalibralasat kovetéen a vezérld visszahlzza a tapintét a
tapintotengelyen. A vezérld ezutdn a tapintot az északi polus folé pozicionalja
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3 Atapintas folyamata az északi sarkbdl kiindulva indul az egyenlitéig, tobb
|épésben. A rendszer meghatarozza a névleges értéktdl valo eltérést és azaltal a
specifikus kitérési magatartast

4 Meghatarozhatja az északi sark és az egyenlit6 kozotti tapintasi pontok
szamat. A szam a Q455 beviteli paramétertdl figg. 1 és 30 kozotti értéket lehet
programozni. Ha Q455=0-t ad meg, nem torténik 3D kalibracio

5 Akalibralas soran megallapitott eltérések a 3DTC-tablazatban vannak lementve

6 A ciklus végén a vezérlé visszahlzza a tapintot a tapintdtengely mentén az
elépozicionalasi magassagra

Hosszkalibralas végrehajtasahoz a kalibralogomb kozéppontja
pozicidjanak (Q434) ismertnek kell lennie az aktiv nullaponthoz képest. Ha
ez nem igy van, azt javasoljuk, hogy ne hajtsa végre a hosszkalibralast a
ciklus 460-val!

A ciklus 460-val torténd hosszkalibralashoz az alkalmazasi példa két
tapintorendszer 6sszehangolasa.
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Megjegyzések

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

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

m Ezt a ciklust kizédrélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION MODE TURN
tizemmaodokban tudja végrehajtani.

®  Akalibraciés folyamat alatt a vezérl6 automatikusan elkésziti a mérési naplo. A
naplofajl neve TCHPRAUTO. html. A fajl ugyanott lesz tarolva, mint az eredeti fajl.
A mérési napld a vezérlén lévé bongészében tekintheté meg. Ha egy NC program
tobb ciklust hasznal a tapinto kalibraldasahoz, akkor a TCHPRAUTO. html
valamennyi mérési naplot tartalmazni fogja.

B Atapinto érvényes hossza mindig a szerszam bazispontjara vonatkozik. A
szerszam bazispontja gyakran az un. féorsdcsucson (az orso sikfelllete)
talalhato. A gépgyartd azonban ettél eltéré szerszam bazispontot is
meghatarozhat.

= Ugy kell elépoziciondlni a tapintérendszert, hogy az koriilbeliil a gomb
kozéppontja folott legyen.

® Akalibrald gomb egyenlitéjének megkeresése az elépozicionalas pontossagatol
figgden kulonbozé szamu tapintasi pontot igényel.

® Ha Q455=0-t ad meg, a vezérld nem hajt végre 3D-s kalibralast.

= Ha Q455=1 - 30-at ad meg, a vezérl6 végrehaijtja a tapintd 3D-s kalibralasat.

A vezérl6 kdzben meghatarozza a kitérési viselkedés eltéréseit a kilonbdzé
szogek fliggvényében. A ciklus 444 hasznalata elétt ajanlott 3D-s kalibralast
végrehajtani.

B Ha Q455=1 - 30-at ad meg, a TNC:\system\3D-ToolComp\* alatt a rendszer
elment egy tablazatot.

® Ha mar létezik referencia a kalibralasi tablazathoz (bejegyzés a DR2TABLE-ben),
akkor ezt a tablazatot a rendszer felllirja.

= Amennyiben nincs még referencia a kalibralasi tdblazathoz (bejegyzés a
DR2TABLE-ben), a szerszamszamtdl fliggéen a rendszer létrehozza a referenciat
és az ahhoz tartozo tablazatot.

Megjegyzés a programozashoz

® A ciklus meghatarozasa elétt programoznia kell egy szerszamhivast a
tapintdtengely meghatarozasahoz.
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8.5.1 Ciklusparaméter

Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter
Q407 Kalibralé gomb pontos sugara?
ﬂ Adja meg az alkalmazott kalibralé gémb pontos sugarat.
z Megadas: 0.0001...99.9999

A Q320 kiegészitéleg hat a SET_UP (tapintétablazat) mellett
és kizardlag a bazispont tapintdtengelyen valé tapintasanal.
Az érték novekményes értelmd.

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q301 Mozgas bizt. magassagra (0/1) ?

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

0: Mozgas a mérési magassagon a méreési pontok kozott

1: Mozgas a biztonsagos magassagra a mérési pontok
kozott

Megadas: 0, 1

Q423 Tapintasok szama?

A mérési pontok szama az atmérdn. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: 3...8
Q380 Bazisszog fo tengely?

Adja meg a referenciaszdget (alapelforgatds) a mérési
pontok aktiv munkadarab koordindtarendszerben

valo rogzitéséhez. A referenciaszog meghatarozasa
nagymeértékben megndveli egy tengely mérési tartomanyat.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: 0...360

Q433 Hossz kalibralasa (0/1)?

Azt hatarozza meg, hogy a vezérlé kalibralja-e a tapinto
hosszat is a sugar kalibralasat kovet&en:

0: Ne kalibrélja a tapintérendszer hosszat
1: Kalibralja a tapintérendszer hosszat
Megadas: 0, 1

Q434 Bazispont a hosszhoz?

A kalibrald gomb kozéppontjanak koordinataja.
Meghatarozasara csak akkor van szukség, ha
hosszkalibralast is végre kivan hajtani. Az érték abszolut
értelmd.

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

- SET_UP(TCHPROBE.TP)
Q320 Q320 Biztonsagi tavolsag ?
A tapintasi pont és a tapintd gomb kozotti tovabbi tavolsag.

<y
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Segédabra Paraméter

Q455 Pontok szama 3D kalibralashoz?

Adja meg a tapintasi pontok szamat a 3D kalibralashoz.
Célszer( egy pl. 15 tapintasi pontos érték. Ha itt 0-t ad meg,
nem torténik 3D kalibralas. 3D kalibralas soran a tapinto
kitérési magatartasat kilonbozé szogekbdl hatarozza meg a
rendszer, majd menti el egy tablazatban. A 3D kalibralashoz
3D-ToolComp-ra van szukség.

Megadas: 0...30

Példa
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9.1 Alapok (opci6 #48)

9.1.1 Attekintés

@ A vezérl6t specialisan fel kell készitenie a gépgyartonak a tapintéd
hasznalatara.

A HEIDENHAIN a tapintéciklusok mikodéséért csak akkor vallal garanciat,
ha azokhoz HEIDENHAIN tapintérendszereket hasznal.

A vezérl6 olyan ciklusokat kinal, melyekkel automatikusan elmentheti, ellendrizheti
és optimalizalhatja a gép kinematikajat:

Ciklus Behivas Tovabbi informacidk

450 KINEMATIKA MENTESE (opcio #48) DEF aktiv oldal 298
m  Aktiv gépi kinematika mentése
B El6tte a mentett kinematika helyredllitasa

451  KINEMATIKA MERESE (opcid #48) DEF aktiv oldal 307
®  Gépkinematika automatikus ellenérzése
m  Gépkinematika optimalizalasa
452 PRESET-KOMPENZACIO (opcio #48) DEF aktiv oldal 317
m  Gépkinematika automatikus ellenérzése
® A gép kinematikai transzformacios lancanak
frissitése
453  KINEMATIKAI RACS (opcié #48,0pcio #52) DEF aktiv oldal 327

B Automatikus vizsgalat a gépkinematika
forgdtengely helyzetének fliggvényében
m  Gépkinematika optimalizélasa
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9.1.2  Alapveté ismeretek

A pontossdag egyre szigorubb kovetelmény, kilondsen az 5 tengelyes megmunkalas
terén. Az 6sszetett munkadarabokat precizen és reprodukalhaté pontossaggal kell
megmunkalni, akar hosszu idén keresztdl is.

A tobbtengelyes megmunkalas pontatlansagainak oka - tobbek kozott - a vezérlében
elmentett kinematikai modell (l4sd az 1 abran) és a gépen ténylegesen adott
kinematikai feltételek (Iasd a 2 abran) kozotti eltérésben keresendéek. Ezen eltérések
a forgdtengelyek pozicionalasakor vezetnek a munkadarab pontatlansagahoz

(lasd a 3 abran). Ezért szlikséges, hogy a modell annyira megkozelitse a valdsagot,
amennyire csak lehetséges.

A KinematicsOpt vezérl6 funkcio fontos 0sszetevd, ami segiti a komplex
kovetelményeket ténylegesen megvaldsitani: a 3D-s tapintéciklusok teljesen
automatikusan mérik a forgotengelyeket a gépen, tekintet nélkil arra, hogy a
forgast az asztal vagy az orsd végzi. A kalibracios gomb a gépasztal barmely
pontjara rogzithetd, és egy, On altal meghatérozhato felbontassal mérhetd. Ciklus
meghatarozasakor egyszertien csak hatdrozza meg a mérendé teriletet minden
forgastengelynél.

A mért értékekbdl a vezérl6 kiszamitja a statikus dontési pontossagot. A szoftver
minimalizalja a dontési mozgasok soran fellépd pozicionalasi hibat, és a mérési
folyamat végén automatikusan elmenti a gép geometridjat a kinematikai tablazat
megfelel6 gépi dllanddi kozé.
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9.1.3 Elofeltételek

@ Vegye figyelembe a Gépkaonyv eléirdsait.
Haladd Funkcio Bedllitas 1-et (Opcid #8) engedélyezni kell.
Az opcio 48 legyen engedélyezve.
A gépet és a vezérlét a gépgyartdnak ehhez a funkciohoz eld kell készitenie.

El6feltételek a KinematicsOpt hasznalatahoz:

A gépgyarténak a konfiguracids adatokban el kell mentenie a
CfgKinematicsOpt (204800 sz.) gépi paramétereket:

B maxModification (204801 sz.) hatdrozza meg a tliréshatart, ami
alapjan a vezérl6 jelzi, ha a kinematika adatok modositasa ezen
hatarérték folotti

= maxDevCalBall (204802 sz.) hatdrozza meg, hogy a kalibracios gomb
mért sugara mekkora lehet a megadott ciklusparaméterben
®  mStrobeRotAxPos (204803 sz.) hatdrozza meg azt a gépgyartd

altal megadott, specialis M funkciot, amellyel a forgdtengelyek
pozicionalhatok

B A beméréshez hasznalt 3D-tapintérendszert kalibraltnak kell lennie
B Aciklusokat csak a Z szerszamtengellyel lehet végrehajtani

m A gépasztal tetszbleges pontjdra rogziteni kell egy pontosan ismert sugaru és
megfelel& merevségli bemérégombot

B A gép kinematikai leirasat teljesen és pontosan meg kell hatarozni, és a
transzformacids méreteket kb. 1 mm-es pontossaggal kell megadni

B A gép geometridjat teljes mértékben be kell mérni (a belizemelés soran a gép
gyartdja hajtja végre)

o A HEIDENHAIN a KKH 250 (megrendelési szam 655475-01) vagy a KKH 80

(megrendelési szam 655475-03) kalibraciés gombok hasznalatat javasolja,
amelyek kilonosen merevek és kimondottan gépi kalibralashoz késziiltek.

Ha ezzel kapcsolatban kérdése van, forduljon a HEIDENHAIN képviselethez.
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9.1.4 Megjegyzések

A HEIDENHAIN a tapintéciklusok mikodéséért csak akkor vallal
szavatossagot, ha HEIDENHAIN tapintokat hasznal.

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

A kinematikaban vegrehajtott valtoztatasok mindig a bazispont modositasat is
eredményezik. Alapelforgatasok automatikusan visszaallnak 0-ra. Utkozésveszély
all fenn!

> Optimalizalas utan allitsa be Ujra a bazispontot

Megjegyzések a gépi paraméterekkel kapcsolatban

= A mStrobeRotAxPos (204803 sz.) gépi paraméterrel a gép gyartoja a
forgdtengelyek pozicionalast hatdrozza meg. Ha a gépi paraméterben egy M
funkcid lett meghatarozva, akkor 0°-ra kell pozicionalni a forgétengelyeket (AKT
rendszer), miel6tt elinditand valamelyik KinematicsOpt ciklust (a 450 kivételével).

B Amennyiben a KinematicsOpt ciklusok megvaltoztattak a gépi paramétereket,
Ujra kell inditani a vezérl&t. Egyébként bizonyos korilmények kozott fennall a
valtozasok elvesztésének veszélye.
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9.2 Ciklus 450 KINEMATIKA MENTESE (opci6 #48)

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirasait.
Ezt a funkcidt a gép gyartdjanak kell engedélyeznie és adaptalnia.

Q410=0 Q410 =1 Q410=2 Q410=3
\

_1 Ew ] =—

tp el

o

A 450 tapintéciklussal mentheti az aktiv gépkinematikat vagy visszaallithatja a
korabban mentett gépkinematikat. A mentett adatokat meg lehet jeleniteni vagy
tordlni lehet azokat. Osszesen 16 memdriaterUlet all rendelkezésre.
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Megjegyzések

A ciklus 450-vel valo mentést és helyreallitast csak akkor hajtsa végre, ha
egyetlen transzformaciot tartalmazo szerszamtartd kinematika sem aktiv.

B Ezt aciklust kizarélag a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION MODE TURN
tizemmaodokban tudja végrehajtani.

B Miel6tt optimalna a kinematikat, mentse el az aktiv kinematikat.
Elénye:
B Ha az eredmény nem felel meg az elvardsainak, vagy az optimalizalas soran

hibak (pl. aramkimaradas) Iépnek fel, Ggy barmikor visszadllithatja a régi
adatokat

B Vegye figyelembe Létrehozas mod esetén:
m Avezérl6 csak egy egyezd kinematika konfiguraciohoz tudja visszaallitani a
mentett
B Akinematikdban végrehajtott valtoztatasok mindig a bazispont modositasat
is eredményezik, adott esetben éllitsa be Ujra a bazispontot

B A ciklus nem allit vissza azonos értékeket. A ciklus csak akkor allit vissza
ertékeket, ha azok eltérnek a létez$ adatoktol. A kompenzaciot is csak akkor
allitja helyre, ha azokat korabban elmentette.

Adattarolasi utmutatasok

A vezérl¢ a mentett adatokat a TNC:\table\DATA450.KD fajlba menti. A f4jlt példaul
a TNCremo hasznalataval egy kiilsé szamitogépre is kimentheti. Ha torli a fajlt,
akkor a mentett adatok is elvesznek. Az adatok kézi modositésa a fajlban azzal jar,
hogy az adatsorok megsérllnek, és hasznalhatatlanna valnak.

Kezelési utmutatasok:

m Ha a fajl TNC:\table\DATA450.KD nem |étezik, ez a ciklus 450
végrehajtasakor automatikusan létrejon.

= Ugyeljen arra, hogy tordlje az esetleges tres, TNC:\table\DATA450.KD
nevU fajlokat, miel6tt elinditja a ciklus 450-et. Ha van Ures taroldtablazat
(TNC:\table\DATA450.KD), ami még nem tartalmaz sorokat, a ciklus
450 végrehajtasakor hibalizenet jelenik meg. Ebben az esetben tordlje
az Ures tarolotablazatot, és hajtsa végre Ujbdl a ciklust.

B Ne hajtson végre manudlisan valtoztatasokat a mentett adatokon.

= Mentse le a TNC:\table\DATA450.KD f3jlt, hogy sziikség esetén (pl. az
adathordozd megsériilése) az adatokat helyre llithassa.
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Segédabra Paraméter

Q410 Mod (0/1/2/3)?

Annak megallapitasa, hogy a kinematikat menteni vagy
helyredllitani akarja-e:

0: Aktiv gépi kinematika mentése

1: Mentett kinematika helyredllitasa

2: aktudlis memoriaallapot megjelenitése

3: Adatkészlet torlése

Megadas: 0,1, 2, 3

Q409/QS409 Adatkészlet megnevezése?

Az adatkészlet szama vagy neve. A Q409 nem rendelkezik
funkcioval, ha a mod 2-t valasztotta. A Mod 1 és Mad 3-

ban (Visszadllitas és Torlés) helyettesitd karakterek is
hasznalhatok a kereséshez. Ha a helyettesitd karakterek
miatt a vezérlé tobb lehetséges adatsort talal, akkor

az adatok atlagértéke lesz visszadllitva (Méd 1), vagy
valamennyi adatsor torlésre keril a nyugtazas utan (Mod 3).
Kereséshez az alabbi helyettesitd karaktereket hasznalhatja:

?: Egy darab meghatarozatlan karakter

$: Egy darab alfabetikus karakter (bet(i)

#: Egy darab meghatarozatlan szamjegy

*: Egy tetszéleges hosszUsagu meghatarozatlan karaktersor

Megadas: 0...99999 vagy maximum 255 karakter Osszesen
16 memoriaterilet all rendelkezésre.

P 7

Az aktiv kinematika mentése

Adatkészlet helyreallitasa

Az 0sszes mentett adatkészlet megjelenitése

Adatkészletek torlése

300 HEIDENHAIN | TNC7 | Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszamokra felhasznaldi kézikonyv | 01/2022



Tapintociklusok kinematika automatikus beméréséhez | Ciklus 450 KINEMATIKA MENTESE (opci6 #48)

9.2.2 Naplézasi funkcio
A vezérl§ a ciklus 450 futtatasa utan létrehoz egy jegyz8konyvet tchprAUTO.html,
amely aldbbi adatokat tartalmazza:
® Jegyz6konyv létrehozasanak datuma és ideje
= Az NC program azon neve, ahonnan a ciklus futott
m Az aktudlis kinematika azonositdja
B Aktiv szerszam
A jegyz6konyv tobbi adata a kivalasztott modtoél fliggéen valtozik:

B Mdd 0: A kinematikai lanc minden tengelybevitelének és transzformacio
bevitelének napldzasa, amit a vezérl§ elmentett.

B Mdd 1: Minden transzformacié bevitel naplézasa a kinematikai konfiguracié
visszadllitasa el6tt és utan

= Modd 2: A mentett adatkészlet felsoroldsa
= Modd 3: A torolt adatkészlet felsoroldsa

9.3 Ciklus 451 KINEMATIKA MERESE (opci6 #48)

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.
Ezt a funkciét a gép gyartéjanak kell engedélyeznie és adaptalnia.

z)

Y B+

C+ X
A+
@ -
X

A tapinto ciklus 451 hasznalataval ellendrizheti, és ha sziikséges, optimalizalhatja a
gép kinematikdjat. Ennek folyaman a TS 3D tapintd segitségével egy HEIDENHAIN
kalibracios gombot mér be, amelyet elétte rogzitett a gépasztalon.

A vezérl6 kiszamitja a statikus dontési pontossagot. A szoftver minimalizalja
a dontési mozgasok soran fellépd térbeli hibat, és a mérési folyamat végén
automatikusan elmenti a gép geometrigjat a kinematikai leirds megfeleld gépi
allandoi kozé.
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Ciklus lefutasa
1 Fogassa fel a kalibraciés gombot lgyelve az itkozés elkerlilésére

2 Allitsa Kézi miikodtetés lizemmaddban a bazispontot a gémb kdzéppontjaba
vagy, ha Q431=1 vagy Q431=3 értékeket hatarozza meg: pozicionalja a tapintét
a tapint6 tengelyén a kalibraciés gomb fol6tt és a megmunkalasi sikon a gomb
kozéppontjaba

3 Vaélassza a programfutas izemmaodot majd inditsa el a kalibracios programot

4 Avezérl6 egymas utan automatikusan méri mindhdrom tengelyt az On &ltal
meghatarozott felbontasban

Programozasi és kezelési Utmutatasok:

® Ha az Optimalizalasi modban felvett kinematikai adatok nagyobbak a
megengedett hatarértéknél (maxModification Nr. 204801), a vezérl6
figyelmeztetést kiild. Ezutan az NC-Start megnyomadsaval nyugtaznia
kell a felvett érték elfogaddsat.

= Nullapontfelvételkor a kalibracios gomb programozott sugarat a
vezérl6 csak kettd mérésnél felligyeli. Amennyiben az elépozicionalas
a kalibracios gombbel szemben pontatlan és On nullapontfelvételt hajt
végre, Ugy a kalibracios gomb tapintasa kétszer torténik meg.

A vezérl6 az alabbi Q paraméterekbe menti a mért értékeket:

Q-Paraméter- Jelentés

szam

Q141 Mért normaleltérés A-tengely (-1 ha a tengely nem lett
bemérve)

Q142 Mért normaleltérés B-tengely (-1 ha a tengely nem lett
bemérve)

Q143 Mért normaleltérés C-tengely (-1 ha a tengely nem lett
bemérve)

Q144 Optimalizalt normaleltérés A-tengely (-1 ha a tengely nem lett
bemérve)

Q145 Optimalizalt normaleltérés B-tengely (-1 ha a tengely nem lett
bemérve)

Q146 Optimalizalt normaleltérés C-tengely (-1 ha a tengely nem lett
bemérve)

Q147 Offszethiba X-iranyban, kézi atvételhez a megfelelé gépi
paraméterekbe

Q148 Offszethiba Y-iranyban, kézi atvételhez a megfelelé gépi
paraméterekbe

Q149 Offszethiba Z-iranyban, kézi atvételhez a megfeleld gépi
paraméterekbe
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9.3.1  Pozicionalasi irany

A mérendd forgastengely pozicionaldsi irdnyat a ciklusban meghatarozott kezdé- és
végszog hatdrozza meg. A vezérld automatikusan végrehajt egy referenciamérést
0°-nal.

Ugy hatérozza meg a kezdé- és végszdget, hogy a vezérlé ne mérje kétszer ugyanazt
a pozicidt. A kettés pontmérés (pl. +90° és —270° mérési pontok) nem javasolt, bar
nem valt ki hibalzenetet.

m Példaul: Kezddszog = +90°, végszog = —90°
m Kezd6szog = +90°
B Végszog = -90°
m Mérési pontok szama = 4
Ebb6l szamitott szoglépés = (-90° - +90°) / (4 - 1) = -60°
B 1.mérési pont = +90°
m 2 mérésipont = +30°
® 3. mérési pont =-30°
B 4 mérésipont =-90°
m Példaul: kezd6szog = +90°, végszog = +270°
m KezdBszog = +90°
B Végszog = +270°
m Mérési pontok szama = 4
Ebb6l szamitott szoglépés = (270°-90°) / (4 - 1) = +60°
1. mérési pont = +90°
2. mérési pont = +150°
3. mérési pont = +210°
4. mérési pont = +270°
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9.3.2  Gépek Hirth kuplungos tengelyekkel

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A pozicionalas érdekében a tengelyt ki kell emelni a Hirth-tarcsabol. A vezérld
adott esetben lekerekiti a mérési poziciokat ugy, hogy beférjenek a Hirth-tarcsaba
(a kezd6szogtdl, végszogtdl és a mérési pontok szamatol fliggben).

> Ezért hagyjon mindig elég nagy biztonsagi tavolsagot, hogy elkerllje az
Utkozést a tapintd és a kalibracidos gomb kozott

> Gybz8djon meg arrdl, hogy van elég hely a biztonsagi tavolsag eléréséhez
(szoftver végdllas kapcsold)

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

A vezérl6 nem tudja minden gépnél automatikusan pozicionalni a
forgdtengelyeket. Ebben az esetben szliksége vagy egy specialis M funkciora a
gépgyartotol, amellyel a vezérld mozgatni tudja a forgdtengelyt. A gépgyartonak a
mStrobeRotAxPos (204803 sz.) gépi paraméterben ebbdl a célbol elére meg kell
adnia az M funkci6 szamat.

o m Avisszahuzasi magassagot 0-nal nagyobb értékben hatarozza meg, ha
az opcié 2 nem all rendelkezésre.
B A meérési poziciok kiszamitasa a kezd8szogbdl, a végszoghdl és a
megfelel6 tengely méréseinek szamabal ill. a Hirth-racs alapjan torténik.

9.3.3 Példa egy A tengely mérési pozicidinak kiszamitasara:
Kezdbszog Q411 =-30
Végszog Q412 = +90
Mérési pontok szama Q414 = 4
Hirth-racs = 3°
Szamitott szoglépés = (Q412 - Q411) / (Q414-1)
Szamitott szoglépés = (90° - (-30°)) / (4 — 1) =120/ 3 = 40°
Mérési pozicid 1 = Q411 + 0 * szoglépés = -30° > -30°
Mérési pozicid 2 = Q411 + 1 * szoglépés = +10° > 9°
Mérési pozicio 3 = Q411 + 2 * szoglépés = +50° > 51°
Mérési pozicid 4 = Q411 + 3 * szdglépés = +90° > 90°
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9.3.4  Mérési pontok szamanak kivalasztasa

Ha id6t akar megtakaritani, végezzen durva optimalizaldst kis szamu (1 vagy 2)
mérési ponttal, pl. az Gzembe helyezés soran.

Ezutan végezzen finom optimalizalast kozepes szamu mérési ponttal (javasolt érték
= kb. 4). A mérési pontok nagyobb szdma altaldban nem javitja az eredményeket.
Idedlis esetben egyenletesen kell elosztania a mérési pontokat a tengely dontési
tartomanya folott.

Ezért kell egy 0°- 360° kozotti dontési tartomanyu tengelyt 3 mérési pontban, azaz
90°, 180° és 270°-ban mérni. Ehhez a kezdészogként 90°-ot, végszogként 270°-ot
kell meghataroznia.

Ha a pontossagot megfeleléen akarja ellendrizni, akkor nagyobb szamu mérési
pontot is megadhat az Ellenérzés modban.

Ha egy mérési pont 0°-ban ad meg, akkor azt a vezérlé figyelmen kivl
hagyja, mivel a referencia mérés mindig 0°-ban torténik.

9.3.5 Akalibraciés gomb pozicidjanak kivalasztasa a gépasztalon

Elvileg a kalibergdmb a gépasztal barmely hozzaférhetd pontjara rogzithets,

akar befogokésztilékre vagy munkadarabra is. A kdvetkezé tényezdk pozitivan

befolydsolhatjak a mérés eredményét:

m Korasztallal/donthetd asztallal rendelkezd gép esetén: Rogzitse a kalibracios
gombot a forgas kozéppontjatdl annyira tavol, amennyire csak lehetséges.

= Nagy mozgastartomanyokkal rendelkezd gép esetén: Rogzitse a kalibracios
gombot a lehetd legkozelebb a tervezett kovetkezé megmunkalasi pozicidhoz.

Ugy vélassza meg a kalibracios gomb pozicidjat a gépasztalon, hogy a
mérési folyamat soran ne torténjen itkdzés.
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Utmutatasok a kiilonboz6 kalibralasi eljarasokhoz
= Durva optimalizalas iizembehelyezés alatt, megkozelité méretek megadasa
utan
B Mérési pontok szama 1 és 2 kozott
m Forgastengely szoglépése: Kb. 90°
= Finom optimalizalas a teljes mozgastartomanyban
B Mérési pontok szama 3 és 6 kozott

m A kezd6- és végszogeknek a forgastengelyek leheté legnagyobb
mozgastartomanyat kell lefednilk.

m Poziciondlja a kalibraciés gombot a gépasztalon Ugy, hogy a korasztal
tengelyei egy nagyobb mérési kort adjanak ki, vagy forgétengelyeknél a mérés
egy jellemzdé pozicidban legyen elvégezhet (pl. a mozgastartomany kbzepén)

m Egy specifikus forgastengely-pozicié optimalizalasa

m Mérési pontok szama 2 és 3 kozott

=B A mérések egy tengely alldsszogének segitségével (Q413/Q417/Q421) annal
a forgotengely szognél torténik, aminél a megmunkalds késébb lezajlik.

B Pozicionalja a kalibracios gombot a gépasztalon, vagyis abban a pozicidban,
ahol a megmunkalas folytatodik.

= Gép pontossaganak vizsgalata
®m  Mérési pontok szama 4 és 8 kozott

B Akezd6- és végszogeknek a forgastengelyek leheté legnagyobb
mozgastartomanyat kell lefednilk.

= A forgastengely holtjatékanak meghatarozasa
®m  Mérési pontok szama 8 és 12 kozott

B Akezd6- és végszogeknek a forgastengelyek leheté legnagyobb
mozgastartomanyat kell lefednilk.
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9.3.7 Megjegyzések a pontossaghoz

Adott esetben a mérés idétartamara kapcsolja ki a forgdtengelyek
reteszelését, kiilonben a ,érési eredmények hamisak lehetnek. Tovabbi
informaciok a gépkonyvben taldlhatok.

A gép geometriai s pozicionaldsi hibdja befolydsolja a mért értékeket, és ezért a
forgdtengely optimalizalasat is. Ezen oknal fogva egy bizonyos szamu hiba mindig
jelentkezik.

Ha feltesszik, hogy nincsenek geometriai és pozicionalasi hibak, a ciklus altal
meghatarozott értékek a gép minden tetszéleges pontjan egy meghatarozott
id8pontban pontosan reprodukalhatdk lennének. Minél nagyobbak a geometriai és
poziciondlasi hibak, annal nagyobb a mérési eredmények szoérasa, ha a méréseket
kulonbozé pozicidkban hajtja végre.

A vezérl6 altal a mérési jegyz6konyvben rogzitett eredmények szérasa a gép statikus
dontési pontossaganak mértéke. A pontossag kiértékelésénél a mérési kor sugarat,
valamint a mérési pontok szamat és pozicidjat is figyelembe kell venni. Egy mérési
pont egyedll nem elegendd a széras szamitasahoz, ilyenkor a szamitas eredménye
a mérési pont térhibaja.

Ha tobb forgastengely mozog egyszerre, akkor azok hibaértékei 0sszekapcsolddnak.
Legrosszabb esetben 6sszeadddnak.

Ha a gép vezérelt orsoval rendelkezik, akkor aktivalni kell a szogkovetést a
tapintétablazatban (TRACK oszlop). Ez altaldban néveli a 3D-s tapintéval
végzett mérések pontossagat.
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9.3.8  Utmutatasok a kiilonb6z6 kalibralasi eljarasokhoz
= Durva optimalizalas iizembehelyezés alatt, megkozelité méretek megadasa
utan
B Mérési pontok szama 1 és 2 kozott
® Forgastengely szoglépése: Kb. 90°
= Finom optimalizalas a teljes mozgastartomanyban
B Mérési pontok szama 3 és 6 kozott

m A kezd6- és végszogeknek a forgastengelyek leheté legnagyobb
mozgastartomanyat kell lefednilk.

®  Pozicionalja a kalibracios gombot a gépasztalon ugy, hogy a kdrasztal
tengelyei egy nagyobb mérési kort adjanak ki, vagy forgdtengelyeknél a mérés
egy jellemzé pozicidban legyen elvégezhet6 (pl. a mozgastartomany kdzepén)
m Egy specifikus forgastengely-pozicié optimalizalasa
= Mérési pontok szama 2 és 3 kozott
m A mérések egy tengely allasszogének segitségével (Q413/Q417/Q421) annal
a forgotengely szognél torténik, aminél a megmunkalas késébb lezajlik.
B Pozicionalja a kalibracios gombot a gépasztalon, vagyis abban a pozicidban,
ahol a megmunkalas folytatodik.
= Gép pontossaganak vizsgalata
®m  Mérési pontok szama 4 és 8 kozott

B Akezd6- és végszogeknek a forgastengelyek leheté legnagyobb
mozgastartomanyat kell lefednilk.

= A forgastengely holtjatékanak meghatarozasa
®m  Mérési pontok szama 8 és 12 kozott

B Akezd6- és végszogeknek a forgastengelyek leheté legnagyobb
mozgastartomanyat kell lefednilk.

9.3.9  Holtjaték

Holtjaték alatt a forgdjeladd (szdgelfordulasmérd) és asztal kdzotti kismeértékd
elmozdulast kell érteni, amely iranyvaltaskor alakul ki. Ha a forgétengelyek
holtjatékkal rendelkeznek a szabalyozasi szakaszon, példaul mivel a szogmérés
motorjeladdval torténik, Ugy az a billentésnél jelentds hibakhoz vezethet.

A Q432 beviteli paraméterrel aktivalhatja a holtjaték mérését. Olyan szoget adjon
meg, amelyet a vezérlé mozgatasi szogként hasznal. A ciklus két mérést végez
minden forgastengelynél. Ha 0 szogértéket vesz at, akkor a vezérld nem mér
holtjatékot.

@ A holtjaték mérése nem lehetséges, ha a forgdtengely pozicionalasahoz
egy M funkcid lett bedllitva az mStrobeRotAxPos (204803 sz.) opcionalis
gépi paraméterben vagy ha a tengely egy Hirth-tengely.

o Programozasi és kezelési Utmutatasok:
B Avezérl6é nem végez automatikus holtjaték-korrekciot.
B Haamérési kor sugara < 1 mm, a vezérl§ nem szamitja ki a holtjatékot.
Minél nagyobb a mérési kor sugara, annal pontosabb a forgastengely

vezérld altal meghatdrozott holtjatéka (Lasd "Naplozasi funkcid”,
oldal 316).
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9.3.10 Megjegyzések

A sz6g kompenzacidja kizarélag az opcio 52 KinematicsComp-val
lehetséges.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha On ezt a ciklust dolgozza le, nem lehet alapelforgatas vagy 3D-alapelforgatas
aktivalva. A vezérld torli adott esetben a bazispont tablazat SPA, SPB és

SPC oszlopait. A ciklus utan Ujra be kell allitania az alapelforgatast vagy 3D-
alapelforgatast, egyébként fennall az (itkdzés veszélye.

» A ciklus ledolgozasa el6tt az alapelforgatas kikapcsoldsa.
> Optimalizalas utan allitsa be Ujra a bazispontot és az alapelforgatast

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gizemmddban tudja végrehajtani.

= Ugyeljen a ciklus inditasa elétt arra, hogy az M128 vagy a TCPM FUNKCIO ki
legyen kapcsolva.

m Aciklus 453-bdl, valamint 451-bdl és 452-bdl vald kilépés automatikus
tzemmodban azon aktiv 3D-ROT-tal torténik, amely egyezik a forgétengelyek
poziciojaval.

m A ciklus meghatarozasa el6tt a bazispontot a kalibracios gomb kozepére kell
megadnia, majd aktivalnia is kell azt, vagy pedig a Q431 beviteli paramétert kell
megfeleléen 1 vagy 3 értékre meghataroznia.

B Avezérl§ a tapintasi magassagra valo raallasnal pozicionalasi el6tolasként a
Q253 ciklusparaméterben megadott érték és a tapintotablazat FMAX-értéke
kozul az alacsonyabb értéket alkalmazza. A vezérld mindig a Q253 pozicionalasi
elétolassal Q253 mozgatja a forgdtengelyeket, ha a tapinto felligyelet inaktiv.

m A vezérl figyelmen kivil hagyja az inaktiv tengelyre vonatkozo ciklusdefinicid
adatait.

® A gépinullapont (Q406=3) korrekcidja csak akkor lehetséges, ha fej- vagy
asztaloldali szuperponalt forgétengelyeket mér.

B Ha a bazispont meghatdrozdsat a mérés eldtt aktivalta (Q431 = 1/3), Ugy a ciklus
kezdete el6tt a tapintot a kalibracids gomb folott nagyjabdl kozépen biztonsagi
tévolsdgra (Q320 + SET_UP) pozicionalja.

B Programozas inch-ben: a vezérlé a jegyz&konyvi adatokat és a mérési
eredményeket mindig milliméterben rogziti.

Megjegyzések a gépi paraméterekkel kapcsolatban

® Ha a mStrobeRotAxPos (204803 sz.) opcionalis gépi paraméter értéke nem
egyenlé -1-gyel (az M funkcid pozicionalja a forgotengelyt), akkor csak abban az
esetben kezdje el a mérést, ha a valamennyi forgétengely 0°-on all.

® A vezérl6 a tapintasi folyamatoknal el6szor a kalibergdmb sugarat méri. Ha a
mért gémbsugdr a maxDevCalBall (204802 sz.) gépi paraméterben megadott
értéknél jobban eltér a megadott gombsugartol, akkor a vezérl§ hibalzenetet
kiild, és befejezi a mérést.

m A szog optimalizalasahoz a gépgyartd megvaltoztathatja a konfiguraciot.
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9.3.11 Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Q406 Maod (0/1/2/3)?

Azt hatarozza meg, hogy a vezérlé ellendrizze-e vagy
optimalizalja-e az aktiv kinematikat:

0: Aktiv gépi kinematika ellenérzése. A vezérl a
meghatarozott forgétengelyek mentén ellenérzi a
kinematikat, de nem végez valtoztatasokat az aktiv
kinematikaban. A mérési eredményeket egy mérési
jegyz6konyvben jeleniti meg a vezérlé.

1: Aktiv kinematika optimalizalasa: A vezérld a
meghatarozott forgastengelyben méri a kinematikat.
Ezutan optimalizalja az aktiv kinematika forgétengelyeinek
helyzetét.

2: Aktiv kinematika optimalizalasa: A vezérl§ a
meghatarozott forgastengelyben méri a kinematikat.

Majd végezetll a szog- és poziciohibakat optimalizalja. A
szoghiba korrekcié eléfeltétele az opcid 52 KinematicsComp.
3: Aktiv kinematika optimalizalasa: A vezérl6 a
meghatarozott forgastengelyben méri a kinematikat. Ezutan
automatikusan helyesbiti a gépi nullapontot. Majd végezetdl
a sz0g- és pozicidhibakat optimalizalja. Az el6feltétel az
opcid 52 KinematicsComp.

Megadas: 0,1, 2, 3

Q407 Kalibraloé gomb pontos sugara?
Adja meg az alkalmazott kalibrald gomb pontos sugarat.
Megadas: 0.0001...99.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q408 Visszahlzasi magassag?

0: Ne mozogjon visszahuzasi magassagra, a vezérl a
mérendd tengely kovetkezd mérési pozicidjara mozog. Nem
engedélyezett Hirth-tengelyek esetén! A vezérl az elsé
mérési pozicidra mozog A-B-C sorrendben.

>0: Visszahuzasi magassag a nem dontétt munkadarab
koordinatarendszerében, amire a vezérl6 az orsé
tengelyében évé forgastengely pozicionalasa el6tt raall.
Emellett a vezérlé a tapintét a nullapontra mozgatja a
megmunkalasi sikban. A tapinté felligyelet ebben a médban
nem aktiv. Hatdrozza meg a pozicionalasi sebességet a
Q253 paraméterben Az érték abszolut értelmd.

Megadas: 0...99999.9999
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Segédabra Paraméter

Q253 El6tolas elépozicionalaskor ?

Adja meg a szerszam megmunkaladsi sebességét
pozicionalaskor mm/percben.

Megadas: 0...99999.9999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF
Q380 Bazisszog fo tengely?

Adja meg a referenciaszbget (alapelforgatds) a mérési
pontok aktiv munkadarab koordindtarendszerben

valo rogzitéséhez. A referenciaszog meghatéarozasa
nagymeértékben megndveli egy tengely mérési tartomanyat.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: 0...360

Q411 KezdGszog A tengely?

Kezdbszog az A tengelyben, ahol az elsé mérést kell végezni.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -359.9999...+359.9999

Q412 Végszog A tengely?

Végszog az A tengelyben, ahol az utolsé mérést kell végezni.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -359.9999...+359.9999

Q413 Allasszog A tengely?

Alldsszog az A tengelyben, ahol a tobbi forgastengelyt mérni
kell.

Megadas: -359.9999...+359.9999

Q414 Mérési pontok sz. A-ban(0...12)?

A tapintdasok szama, amelyeket a vezérl6 az A tengely
méréshez hasznal.

Ha a megadott érték = 0, a vezérlé nem méri a vonatkoz6
tengelyt

Bevitel: 0...12

Q415 Kezd6szog B tengely?

Kezd@szog a B tengelyben, ahol az elsé mérést kell végezni.
Az érték abszolut értelm.

Megadas: -359.9999...+359.9999
Q416 Végszog B tengely?

Végszog a B tengelyben, ahol az utolsé mérést kell végezni.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -359.9999...+359.9999
Q417 Allasszog B tengely?

Allédsszog a B tengelyben, ahol a tdbbi forgastengelyt mérni
kell.

Bevitel: -359.999...+360.000
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Segédabra Paraméter

Q418 Mérési pontok sz. B-ben(0...12)?

A tapintdasok szama, amelyeket a vezérl§ a B tengely
méréshez hasznal. Ha a megadott érték = 0, a vezérlé nem
méri a vonatkozo tengelyt

Bevitel: 0...12

Q419 Kezdo6szog C tengely?

Kezdészog a C tengelyben, ahol az elsd mérést kell végezni.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -359.9999...+359.9999

Q420 Végszog C tengely?

Végszog a C tengelyben, ahol az utolsé mérést kell végezni.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -359.9999...+359.9999

Q421 Allasszog C tengely?

Allédsszdg a C tengelyben, ahol a tobbi forgéstengelyt mémi
kell.

Megadas: -359.9999...+359.9999

Q422 Mérési pontok sz. C-ben(0...12)?

A tapintasok szama, amelyeket a vezérlé a C tengely
méréshez hasznal. Ha a megadott érték = 0, a vezérlé nem
méri a vonatkozo tengelyt

Bevitel: 0...12

Q423 Tapintasok szama?

Hatarozza meg a tapintasok szamat, amelyeket a vezérld a
kalibracios gomb méréséhez a sikban alkalmaz. Kevesebb
mérési pont ndveli a sebességet, tobb mérési pont noveli a
pontossagot.

Bevitel: 3...8

Q431 Preset beallitasok (0/1/2/3)?

Hatarozza meg, hogy a vezérl$ az aktiv bazispontot
automatikusan attegye-e a gomb kozéppontjaba:

0: Bazispont athelyezése a gombkozéppontba nem
automatikus: bazispont athelyezése a ciklus inditasa el6tt
manualisan

1: Bazispont automatikus athelyezése a gdmbkozéppontba a
bemérés el6tt (az aktiv bazispont felllirédik): tapintérendszer
manualis elépozicionalasa a kalibrald gombbel a ciklus
inditasa el6tt

2: Bazispont automatikus athelyezése a gombkozéppontba
a bemérés utan (az aktiv bazispont felilirodik): bazispont
athelyezése a ciklus inditasa el6tt manualisan

3: Bazispont athelyezése a gombkozéppontba a bemérés
el6tt és utan (az aktiv bazispont felllirédik): tapintérendszer
manualis elépozicionalasa a kalibrald gombbel a ciklus
inditasa el6tt

Megadas: 0,1, 2, 3
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Segédabra Paraméter

Q432 Szogtartomany jatékkompenzaci6?

Adja meg azt az elmozduldsi szoget, amelyet a vezérld a
forgastengely méréséhez hasznal. Az elmozduldsi szognek
jelentésen nagyobbnak kell lennie a forgastengelyek aktudlis
holtjatékanal. Ha a megadott érték = 0, a vezérld nem méri a
holtjatékot.

Bevitel: -3...+3
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9.3.12 Valtoz6 médok (Q406)
Teszt méd Q406 =0
m A vezérlé a meghatarozott pozicidkban ellenérzi a forgdtengelyeket, majd ebbdél
szamitja ki a statikus dontési pontossag mértékét

m Avezérl6 napldzza a lehetséges pozicio-optimalizalds eredményeit, azonban nem
végez modositasokat

"Forgétengely poziciok optimalizalasa" méd Q406 = 1

B Avezérlé a meghatarozott pozicidkban ellenérzi a forgdtengelyeket, majd ebbdl
szamitja ki a statikus dontési pontossag mértékét

m Avezérl6 a forgdtengely poziciojat megprébalja a kinematikai modellben ugy
megvaltoztatni, hogy nagyobb pontossag legyen elérheté

® A gépi adatok bedllitdsa automatikusan torténik.

Pozicio és szog optimalizalasi méd Q406 = 2

m A vezérl6 a meghatarozott poziciokban ellenérzi a forgdtengelyeket, majd ebbdl
szamitja ki a statikus dontési pontossag mértékét

B Avezérl6 el8szor a forgastengely szog-orientaciojat probalja korrigalassal
optimalizalni (opcid 52, KinematicsComp)

B A szog optimalizaciojat a pozicid optimalizacidja koveti. Ehhez nincs szikség
tovabbi mérésekre, a vezérl automatikusan kiszamitja a pozicio optimalizaciot

A HEIDENHAIN azt javasolja, hogy a gépkinematika fliggvényében a
szogek helyes meghatarozasahoz egyszer hajtsa végre a mérést 0°-os
allasszoggel.

Gépi nullapont mad, pozicid és szog optimalizalasa Q406 = 3

= Avezérl6 a meghatarozott poziciokban ellendrzi a forgdtengelyeket, majd ebbdl
szamitja ki a statikus dontési pontossag mértékét

B Avezérl6 megkisérli automatikusan optimalizalni a gépi nullapontot (opcié
52 KinematicsComp). Ahhoz, hogy egy forgdtengely szoghelyzetét a gépi
nullaponttal helyesbiteni lehessen, a helyesbitendé forgétengelynek kozelebb kell
lennie a gépagyhoz, mint a mért forgdtengelynek.

B Avezérl6 ezutan a forgastengely szog-orientacidjat probalja korrigalassal
optimalizalni (opci6 52, KinematicsComp)

m A szog optimalizaciojat a pozicié optimalizacidja koveti. Ehhez nincs szlikség
tovabbi mérésekre, a vezérlé automatikusan kiszamitja a pozicio optimalizaciot

A HEIDENHAIN azt javasolja, hogy a szogek helyes meghatarozasahoz
egyszer hajtsa végre a mérést 0°-os allasszoggel.
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pa’e

Forgotengelyek megel6z6 pozicié-optimalizalasaval, automatikus
nullapontfelvétellel és a forgotengely holtjatékanak mérésével
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Naplozasi funkcio

A vezérlé a ciklus 457 futtatasa utan létrehoz egy jegyzékonyvet (TCHPR451.html),
amelyet ugyanazon konyvtarba ment, mint ahol a hozzatartozé NC program is
talalhato. A jegyz6konyv az aldbbi adatokat tartalmazza:

® Jegyz6konyv létrehozasanak datuma és ideje
m Az NC program azon Utvonala, ahonnan a ciklus futott
= Alkalmazott méd (0=Ellenérzés/1=Pozicié optimalizélasa/2=Szog
optimalizalasa)
B Aktiv kinematika szama
m  Megadott kalibergomb-sugar
= Minden mért forgastengely esetén:
m Kezd6szog
m Végszog
B Beesésiszog
B Mérési pontok szama
m Szoras (standard eltérés)
= Maximalis hiba
B Szoghiba
= Kozepes holtjaték
= Atlagos pozicionaldsi hiba
®  Mérési kor sugara
m Korrekcios értékek minden tengelyben (bazispont eltolas)

= A forgdtengelyek optimalizaldsa el6tti poziciondlas ellendérizve (a kinematikai
transzformacids lanc elejéhez viszonyitva, dltaldban a féorsé homlokhoz)

m A forgdtengelyek optimalizaldsa utani pozicionalds ellenérizve (a kinematikai
transzformacids lanc elejéhez viszonyitva, dltaldaban a féorsé homlokhoz)
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9.4 Ciklus 452 PRESET-KOMPENZACIO (Opci6 #48)

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkaonyv eléirdsait.
Ezt a funkcidt a gép gyartdjanak kell engedélyeznie és adaptalnia.

@

Atapinto ciklus 452 optimalizalja gépének kinematikai transzformacios lancat (Lasd
"Ciklus 451 KINEMATIKA MERESE (opcio #48)", oldal 307). Ezt kovetden a vezérld
korrigdlja a kinematikai modell munkadarab koordinatarendszerét oly médon, hogy
az aktualis bazispont az optimalizalast kovetéen a kalibracids gomb kozéppontjaba
kertljon.

ol

Ciklus lefutasa

Ugy vélassza meg a kalibracios gomb poziciéjat a gépasztalon, hogy a
mérési folyamat soran ne torténjen (itkozés.

Ez a ciklus lehetéve teszi példaul kilonbdzé cserélhetd fejek beallitasat.
1 Kalibralé gomb felfogasa

2 Mérje meg a teljes referenciafejet a ciklus 451-vel, és hasznalja ugyanezt a 451
ciklust a bazispont gomb kdzéppontjaba torténd felvételéhez

3 Masodik fej bevaltasa

4 Cserefej mérése a ciklus 452-vel a fejcsere csatlakozépontjaig

5 Tovabbi cserefejek 6sszehasonlitasa a referenciafejjel a ciklus 452-vel

Ha a megmunkalas sordn a kalibracios gombot a gépasztalra rogzitve lehet hagyni,

akkor kompenzalhatja példaul a gép driftjét. Ez forgastengely nélkili gépekre is

lehetséges.

1 Fogassa fel a kalibracios gombot dgyelve az Gtkozés elkerllésére

2 Hatdrozza meg a bazispontot a kalibracios gombben

3 Vegye fel a bazispontot a munkadarabon, és kezdje el a munkadarab
megmunkalasat

4 A Ciklus 452 segitségével rendszeres id6kozonként korrigalja a presetet. A
vezérlé méri az érintett tengelyek driftjét és korrigalja azt a kinematikai leirasban
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Q-Paraméter- Jelentés

szam

Q141 Mért normaleltérés A-tengely
(-1, ha a tengely nem lett bemérve)

Q142 Mért normaleltérés B-tengely
(-1, ha a tengely nem lett bemérve)

Q143 Mért normaleltérés C-tengely
(-1, ha a tengely nem lett bemérve)

Q144 Optimalizalt normaleltérés A-tengely
(-1, ha a tengely nem lett bemérve)

Q145 Optimalizalt normaleltérés B-tengely
(-1, ha a tengely nem lett bemérve)

Q146 Optimalizalt normaleltérés C-tengely
(-1, ha a tengely nem lett bemérve)

Q147 Offszethiba X-iranyban, kézi atvételhez a megfelel& gépi
paraméterekbe

Q148 Offszethiba Y-iranyban, kézi atvételhez a megfelel6 gépi
paraméterekbe

Q149 Offszethiba Z-iranyban, kézi atvételhez a megfelelé gépi
paraméterekbe
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Megjegyzések

A preset kompenzaciojanak végrehajtasahoz a kinematikanak megfeleléen
eld kell készitve lennie. Tovabbi informaciok a gépkonyvben talalhatok.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha On ezt a ciklust dolgozza le, nem lehet alapelforgatas vagy 3D-alapelforgatas
aktivalva. A vezérld torli adott esetben a bazispont tablazat SPA, SPB és

SPC oszlopait. A ciklus utan Ujra be kell allitania az alapelforgatast vagy 3D-
alapelforgatast, egyébként fennall az (itkdzés veszélye.

» A ciklus ledolgozasa el6tt az alapelforgatas kikapcsoldsa.
> Optimalizalas utan allitsa be Ujra a bazispontot és az alapelforgatast

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gizemmddban tudja végrehajtani.

= Ugyeljen a ciklus inditasa elétt arra, hogy az M128 vagy a TCPM FUNKCIO ki
legyen kapcsolva.

m Aciklus 453-bdl, valamint 451-bdl és 452-bdl vald kilépés automatikus
tzemmodban azon aktiv 3D-ROT-tal torténik, amely egyezik a forgétengelyek
poziciojaval.

= Ugyeljen arra, hogy a megmunkalasi sik billentéséhez tartozo funkciokat
visszaallitsa.

® A ciklus meghatdrozasa el6tt a bazispontot a kalibracidés gomb kozepére kell
megadnia, majd aktivalnia is kell azt.

B KUlon helyzetméré rendszer nélkili forgastengelyek esetén a mérési pontokat
ugy valassza meg, hogy 1°-ot kelljen elmozdulnia a végallaskapcsoloig. A
vezérlének a belsd holtjaték-korrekcidhoz van sziksége erre az Utra.

m Avezérl6 a tapintdsi magassagra valé raallasnal pozicionalasi elétolasként a
Q253 ciklusparaméterben megadott érték és a tapintétablazat FMAX-értéke
kozll az alacsonyabb értéket alkalmazza. A vezérlé mindig a Q253 pozicionalasi
el6tolassal Q253 mozgatja a forgdtengelyeket, ha a tapinté felligyelet inaktiv.

B Programozas inch-ben: a vezérlé a jegyzékonyvi adatokat és a mérési
eredményeket mindig milliméterben rogziti.

o ®  Ha megszakitja mérés kozben a ciklust, eléfordulhat hogy a kinematika
adatai mar nem talalhatéak az eredeti allapotban. Optimalizalas elétt
mentse az aktiv kinematikat a ciklus 450 segitségével, hogy hiba esetén
vissza tudja azt allitani.

Megjegyzések a gépi paraméterekkel kapcsolatban

= A maxModification (204807 sz.) gépi paraméterrel a gép gyartdja meghatdrozza
a transzformaciok valtoztatasainak megengedett hatarértékét. Ha a
meghatarozott kinematikai adatok nagyobbak a megengedett hatarértéknél, a
vezérlé figyelmeztetést kiild. Ezutan az NC-Start megnyomasaval nyugtaznia kell
a felvett érték elfogadasat.

= A maxDevCalBall (204802 sz.) gépi paraméterrel a gép gyartéja meghatarozza
a kalibralogomb sugaranak maximalis eltérését. A vezérl§ a tapintasi
folyamatoknal el6szor a kalibergdmb sugarat méri. Ha a mért gombsugar a
maxDevCalBall (204802 sz.) gépi paraméterben megadott értéknél jobban eltér a
megadott gombsugartdl, akkor a vezérld hibalizenetet kild, és befejezi a mérést.
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9.4.1 Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Q407 Kalibralé gomb pontos sugara?
Adja meg az alkalmazott kalibrald gomb pontos sugarat.
Megadéas: 0.0001...99.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q408 Visszahlzasi magassag?

0: Ne mozogjon visszahUzasi magassagra, a vezérld a
mérendd tengely kdvetkezd mérési pozicidjara mozog. Nem
engedélyezett Hirth-tengelyek esetén! A vezérld az elsé
mérési poziciora mozog A-B-C sorrendben.

>0: Visszahuzasi magassag a nem dont6étt munkadarab
koordinatarendszerében, amire a vezérlé az orso
tengelyében Iévé forgastengely pozicionalasa eldtt raall.
Emellett a vezérld a tapintét a nullapontra mozgatja a
megmunkalasi sikban. A tapinté felligyelet ebben a médban
nem aktiv. Hatdrozza meg a pozicionalasi sebességet a
Q253 paraméterben Az érték abszolut értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q253 Elé6tolas elépozicionalaskor ?

Adja meg a szerszam megmunkalasi sebességét
poziciondlaskor mm/percben.

Megadas: 0...99999.9999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF
Q380 Bazisszog fo tengely?

Adja meg a referenciaszdget (alapelforgatds) a mérési
pontok aktiv munkadarab koordindtarendszerben

valo rogzitéséhez. A referenciaszog meghatarozasa
nagymeértékben megndveli egy tengely mérési tartomanyat.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: 0...360

Q411 Kezd6szog A tengely?

Kezd@szog az A tengelyben, ahol az elsé mérést kell végezni.
Az érték abszolut értelm.

Megadas: -359.9999...+359.9999
Q412 Veégszog A tengely?

Végszog az A tengelyben, ahol az utolsé mérést kell végezni.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -359.9999...+359.9999
Q413 Allasszog A tengely?

Allédssz6g az A tengelyben, ahol a tobbi forgastengelyt mémi
kell.

Megadas: -359.9999...+359.9999
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Segédabra Paraméter

Q414 Mérési pontok sz. A-ban(0...12)?

A tapintdasok szama, amelyeket a vezérl6 az A tengely
méréshez hasznal.

Ha a megadott érték = 0, a vezérld nem méri a vonatkozo
tengelyt

Bevitel: 0...12

Q415 Kezdo6szog B tengely?

Kezdbszog a B tengelyben, ahol az elsé mérést kell végezni.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -359.9999...+359.9999
Q416 Végszog B tengely?

Végszog a B tengelyben, ahol az utolsé mérést kell végezni.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -359.9999...+359.9999

Q417 Allasszog B tengely?

Allasszog a B tengelyben, ahol a tdbbi forgastengelyt mérni
kell.

Bevitel: -359.999...+360.000

Q418 Mérési pontok sz. B-ben(0...12)?

A tapintasok szama, amelyeket a vezérl§ a B tengely
méréshez hasznal. Ha a megadott érték = 0, a vezérlé nem
méri a vonatkozo tengelyt

Bevitel: 0...12

Q419 Kezdbszog C tengely?

Kezdészog a C tengelyben, ahol az elsé mérést kell végezni.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: -359.9999...+359.9999
Q420 Veégszog C tengely?

Végszog a C tengelyben, ahol az utolsd mérést kell végezni.
Az érték abszolut értelm.

Megadas: -359.9999...+359.9999

Q421 Allasszog C tengely?

Allasszdg a C tengelyben, ahol a tdbbi forgastengelyt mérni
kell.

Megadas: -359.9999...+359.9999

Q422 Mérési pontok sz. C-ben(0...12)?

A tapintasok szama, amelyeket a vezérl6 a C tengely
méréshez hasznal. Ha a megadott érték = 0, a vezérlé nem
méri a vonatkozo tengelyt

Bevitel: 0...12

Q423 Tapintasok szama?

Hatarozza meg a tapintasok szamat, amelyeket a vezérld a
kalibracios gomb méréséhez a sikban alkalmaz. Kevesebb
mérési pont noveli a sebességet, tobb mérési pont noveli a
pontossagot.

Bevitel: 3...8
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Segédabra Paraméter

Q432 Szogtartomany jatékkompenzaci6?

Adja meg azt az elmozduldsi szoget, amelyet a vezérld a
forgastengely méréséhez hasznal. Az elmozduldsi szognek
jelentésen nagyobbnak kell lennie a forgastengelyek aktudlis
holtjatékanal. Ha a megadott érték = 0, a vezérld nem méri a
holtjatékot.

Bevitel: -3...+3
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9.4.2 Cserélheto fejek beallitasa

A szerszamfejcseréld funkcio az egyes szerszamgépeken mas és mas.
Vegye figyelembe a Gépkaonyv eléirdsait.

Helyezze be a masodik cserélheté fejet
Tapintd behelyezése
Cserefej bemérése ciklus 452-vel

Csak azon tengelyeket mérje be, amelyeket tényleg lecserélt (a példaban csak az
Atengely, a C tengely a Q422-vel elrejtett)

A kalibracids gomb bazispontjat és pozicidjat nem szabad megvaltoztatni az
eljaras soran
Minden tovabbi cserélhetd fej hasonldan allithaté be

v vyYvyy

v

v

Cserélhet6 fej beallitasa
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Ezen eljaras célja, hogy a munkadarab bazispontja ne valtozzon a forgastengely
megvaltozasa esetén (fej cseréje)

Az aldbbi példa egy villafej AC tengelyekhez valo bedllitasat irja le Az A tengelyek
lecserélédnek, a C tengely az alapgépen marad.

Helyezze be azt a cserélheté fejet, amit referenciafejként fog hasznalni.
Fogja be a kalibracios gombot

Tapinto behelyezése

Meérje be a teljes kinematikat a referenciafejjel, a ciklus 451 segitségével

Allitsa be a bazispontot (Q431 = 2 vagy 3 érték ciklus 451-ben vald
alkalmazdsaval) a referenciafej mérését kdvetden
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9.4.3 Driftkompenzacio

6 Ez forgastengely nélklli gépekre is lehetséges.

A megmunkalas alatt a valtozo kornyezeti hatasok miatt egy gép kulonbozé
alkatrészeit drift éri. Ha a drift a mozgasi tartomanyon belll kdzel dllandd, és a
megmunkalas kdzben a kalibralégdémb a gépasztalon maradhat, akkor ezt a drift a
ciklus 452-vel meghatarozhato és kompenzalhato.

Fogja be a kalibracios gombot

Tapinto behelyezése

Mérje meg a kinematikat teljesen a ciklus 451-vel, miel6tt elkezdené a
megmunkalast.

Allitsa be a bazispontot (Q432 = 2 vagy 3 érték ciklus 451-ben vald
alkalmazdsaval) a kinematika mérését kovetden

Vegye fel a bazispontot a munkadarabon, majd kezdje meg a megmunkalast
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Rendszeres id6kozonként mérje meg a tengelyek driftjét.

Tapinto behelyezése

Bazispont aktivaldsa a kalibracios gombben

Mérje meg a ciklus 452-vel a kinematikat

A kalibracids gomb bazispontjat és pozici¢jat nem szabad megvaltoztatni az
eljaras soran
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9.4.4 Naplézasi funkcio
A vezérlé a ciklus 452 futtatdsa utan létrehoz egy jegyzékonyvet TCHPR452.html),
amely aldbbi adatokat tartalmazza:
® Jegyz6konyv létrehozasanak datuma és ideje
= Az NC program azon Utvonala, ahonnan a ciklus futott
m  Aktiv kinematika szama
B Megadott kalibergomb-sugar
= Minden mért forgastengely esetén:
m Kezd@szog
B Végszog
B Beesésiszog
= Meérési pontok szama
B Szords (standard eltérés)
= Maximalis hiba
® Szdghiba
B Kozepes holtjaték
= Atlagos pozicionalsi hiba
®  Mérési kor sugara
m Korrekcios értékek minden tengelyben (bazispont eltolds)
m Forgastengelyek mérési pontatlansaga
= Az ellendrzott forgotengelyek preset-kompenzacié el6tti pozicidja (a
kinematikai transzformacios lanc elejéhez viszonyitva, altaldaban a féorsé
homlokhoz)

B Az ellenérzott forgotengelyek preset-kompenzacié utani pozicioja (a
kinematikai transzformacios lanc elejéhez viszonyitva, altalaban a féorsé
homlokhoz)

Megjegyzések a jegyz6konyvi adatokhoz
(Lasd "Napldzasi funkcid", oldal 316)

9.5  Ciklus 453KINEMATIKAI RACS (Opci6 #48), (Opcié #52)

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.

Ehhez a szoftveropcidé KinematicsOpt (opcid 48) sziikséges.
Ehhez a szoftveropcid KinematicsComp (opcié 52) szlikséges.
Ezt a funkcidt a gép gyartéjanak kell engedélyeznie és adaptalnia.

A ciklus hasznalatahoz a gépgyartonak Iétre kell hoznia és konfiguralnia
kell egy kompenzacios tablazatot (* kco), valamint tovabbi bedllitdsokat is
meg kell tennie.
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Z

= X

Még ha szerszamgépe a helyzethiba tekintetében optimalizalasra is kerdlt (pl.

ciklus 451 dltal), maradhatnak hibak a Tool Center Point (TCP)-ndl a forgdtengelyek
billentése soran. Kilondsen elforgathato fejjel rendelkezd gépek esetén tlinnek

fel ezen hibak. Ezen hibak példdul forgdtengelyek részegységeinek hibajabdl (pl.
valamely csapagy hibajabol) eredhetnek.

A ciklus 453 KINEMATIKAI RACS segitségével megallapithatja és kompenzalhatja
ezen hibakat donthetd tengelyek pozicidjatol figgden. Enhez a szoftveropcio 48
KinematicsOpt és 52 KinematicsComp sziikségesek. Ezen ciklusokkal egy TS 3D
tapinto segitségével egy HEIDENHAIN kalibracios gdmbot mér be, amelyet elétte
rogzitett a gépasztalon. A ciklus a tapintét automatikusan a kalibracios gomb kordl
racsformaban elhelyezkedd pozicidkra mozgatja. A donthetd tengelyek pozicidjat a
gépgyarto hatarozza meg. A poziciok akar harom dimenzidban is elhelyezkedhetnek.
(Minden dimenzié egy forgotengely). A gombon végzett tapintasi muvelet utan

egy tobbdimenzids tablazat segitségével mar kompenzalhatdak a hibak. A (*.kco)
kompenzacios tablazatot a gépgyartd hatarozza meg, ugyanugy, mint azt, hogy hova
kell a tablazatot menteni.

Ha a ciklus 453-mal dolgozik, ugy a ciklust a munkatér tobb, kilonb6z8 pozicidjan
hajtja végre. Ezaltal azonnal ellendrizni tudja, hogy a ciklus 453-mal végzett
kompenzacio elérte-e a pontossagra kifejteni kivant pozitiv hatast. Csak akkor
alkalmas a kompenzacio ezen formaja az adott géphez, ha a kivant korrekcidkat
ugyanazon korrekcids értékekkel hajtja végre a kilonbozé pozicidoban. Ha ez nem
helytallo, akkor a hibat a forgotengelyeken kivil kell keresnie.

A ciklus 453-mal végzett mérést a forgdtengely helyzethibajanak optimalizalt
allapotaban hajtsa végre. Ehhez elétte pl. a ciklus 451-et kell alkalmaznia.

A HEIDENHAIN a KKH 250 (megrendelési szam 655475-01) vagy a KKH
100 (megrendelési szam 655475-02) kalibracidés gombok hasznalatat
javasolja, amelyek kilonosen merevek és kimondottan gépi kalibralashoz
készlltek. Ha ezzel kapcsolatban kérdése van, forduljon a HEIDENHAIN
képviselethez.
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A vezérl6 optimalizalja szerszamgépének pontossagat. Ennek érdekében a mérési
folyamat végén a kompenzacids értékeket automatikusan egy kompenzacios
tablazatba (*kco) menti. (Médnal Q406=1)

Ciklus lefutasa

1 Fogassa fel a kalibraciés gombot ligyelve az itkozés elkerlilésére

2 Allitsa kézi izemmaodban a bazispontot a gémb kdzéppontjaba vagy, ha
Q431=1 vagy Q431=3 értékeket hatdrozza meg: pozicionalja a tapintét a
tapinto tengelyén a kalibracios gomb folott és a megmunkalasi sikon a gomb
kozéppontjaba

3 Vaélassza a programfutas izemmodot, majd inditsa el az NC programot

4 A Q406 (-1=torlés / O=ellenérzés / T=kompenzalas) értékétd| figgden kerll a
ciklus végrehajtasra

o Nullapontfelvételkor a kalibraciés gomb programozott sugarat a vezérlé
csak ketté mérésnél feligyeli. Amennyiben az elépozicionalas a kalibracios
gdémbbel szemben pontatlan és On nullapontfelvételt hajt végre, tgy a
kalibracios gomb tapintasa kétszer torténik meg.

9.5.1 Kiilonb6z6 médok (Q406)
Mad torlése Q406 = -1
= Atengelyek nem mozdulnak el

B Avezérl6 "0"ra irja 4t az Osszes értéket a kompenzacids tablazatban (* kco),
ez ahhoz vezet, hogy nem hat semmilyen tovabbi kompenzacio az aktudlisan
kivalasztott kinematikan

Maéd ellenérzése Q406 = 0
= Avezérl6 tapintasi miveleteket hajt végre a kalibraciés gombon.

® Az eredményeket a rendszer html-formatumdu jegyzékdnyvbe menti, mégpedig
abba a konyvtarba, amelyben az aktudlis NC program van

Méd kompenzalasa Q406 = 1

= Avezérl6 tapintasi muiveleteket hajt végre a kalibracidés gombon

B Avezérl6 a kompenzdcios tablazatba (*.kco) irja az eltéréseket, a tablazat frissul
és a kompenzaciok azonnal érvényesek

m Az eredményeket a rendszer html-formatumu jegyzékonyvbe menti, mégpedig
abba a konyvtarba, amelyben az aktudlis NC program van

9.5.2  Akalibracios gomb pozicidjanak kivalasztasa a gépasztalon

Elvileg a kalibracios gomb a gépasztal barmely hozzaférhetd pontjara rogzithetd,
akar befogokésziilékre vagy munkadarabra is. Azonban ajanlott a kalibracios
gombot a késdbbi megmunkalasi poziciohoz lehetéleg kozel felfogni.

Ugy vélassza meg a kalibracios gomb poziciéjat a gépasztalon, hogy a
mérési folyamat soran ne johessen Utkdzés létre.

HEIDENHAIN | TNC7 | Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszémokra felnasznaloi kézikdnyv | 01/2022 329



Tapintéciklusok kinematika automatikus beméréséhez | Ciklus 453KINEMATIKAI RACS (Opci6 #48), (Opci6 #52)

9.5.3

330

Megjegyzések

Ehhez a szoftveropcidé KinematicsOpt (opcid 48) szikséges. Ehhez a
szoftveropcié KinematicsComp (opcid 52) szlikséges.

Ezt a funkcidt a gép gyartojanak kell engedélyeznie és adaptalnia.

A gépgyartd hatdrozza meg a kompenzacios tablazat (*.kco) lementésének
helyét.

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Ha On ezt a ciklust dolgozza le, nem lehet alapelforgatas vagy 3D-alapelforgatas
aktivalva. A vezérl§ torli adott esetben a bazispont tablazat SPA, SPB és

SPC oszlopait. A ciklus utan Ujra be kell allitania az alapelforgatast vagy 3D-
alapelforgatast, egyébként fennall az titkozés veszélye.

> A ciklus ledolgozasa el6tt az alapelforgatas kikapcsoldsa.
> Optimalizalas utan allitsa be Ujra a bazispontot és az alapelforgatast

B Aciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja végrehajtani.

= Ugyeljen a ciklus inditésa elétt arra, hogy az M128 vagy a TCPM FUNKCIO ki
legyen kapcsolva.

® Aciklus 453-bdl, valamint 451-bdl és 452-bdél vald kilépés automatikus
tdzemmaodban azon aktiv 3D-ROT-tal torténik, amely egyezik a forgétengelyek
pozicidjaval.

® A ciklus meghatarozasa el6tt a bazispontot a kalibracios gomb kozepére kell
megadnia, majd aktivalnia is kell azt, vagy pedig a Q431 beviteli paramétert kell
megfeleléen 1 vagy 3 értékre meghataroznia.

m Avezérl6 a tapintdsi magassagra valé raallasnal pozicionalasi elétolasként a
Q253 ciklusparaméterben megadott érték és a tapintétablazat FMAX-értéke
kozll az alacsonyabb értéket alkalmazza. A vezérlé mindig a Q253 pozicionalasi
el6tolassal Q253 mozgatja a forgdtengelyeket, ha a tapinté felligyelet inaktiv.

B Programozas inch-ben: a vezérlé a jegyzékonyvi adatokat és a mérési
eredményeket mindig milliméterben rogziti.

B Ha a bazispont meghatdrozasat a mérés eldtt aktivalta (Q431 = 1/3), Ugy a ciklus

kezdete el6tt a tapintot a kalibracios gomb folott nagyjabol kozépen biztonsagi
tévolsdgra (Q320 + SET_UP) pozicionalja.

o B Ha a gép vezérelt orsoval rendelkezik, akkor aktivalni kell a szogkovetést
a tapintotablazatban (TRACK oszlop). Ez altaldban noveli a 3D-s
tapintdval végzett mérések pontossagat.

Megjegyzések a gépi paraméterekkel kapcsolatban

= A mStrobeRotAxPos (204803 sz.) gépi paraméterrel a gép gyartoja
meghatarozza a transzformaciok maximalis eltérését. Ha az érték nem egyenlé
-1-gyel (az M funkcié poziciondlja a forgdtengelyt), akkor csak abban az esetben
kezdje el a mérést, ha valamennyi forgoétengely 0°-on all.

= A maxDevCalBall (204802 sz.) gépi paraméterrel a gép gyartdja meghatarozza
a kalibralogomb sugaranak maximalis eltérését. A vezérl§ a tapintasi
folyamatoknal el6szor a kalibergdmb sugarat méri. Ha a mért gdmbsugar a
maxDevCalBall (204802 sz.) gépi paraméterben megadott értéknél jobban eltér a
megadott gdmbsugartol, akkor a vezérl6 hibalizenetet kiild, és befejezi a mérést.
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9.5.4 Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q406 Mod (-1/0/+1)

Azt hatdrozza meg, hogy a kompenzacios tablazat (*.kco)
értékeinek O-t adjon-e meg, ellendrizze-e vagy kompenzalja-
e az aktudlisan fenndllo eltéréseket. Jegyz&konyvet (*.html)
készit.

-1: A kompenzdcios tablazat (*.kco) értékeinek torlése. A
TCP poziciohibak kompenzacids értékeit a kompenzacios
tablazatban (* .kco) O-ra allitja. Mérési pozicidk nem keriilnek
tapintasra. A jegyzékonyvben (*.html) nem menti el az
eredményeket.

0: TCP poziciéhiba ellenérzése. A vezérlé a TCP
poziciohibakat a forgdtengely poziciok figgvényében méri,
azonban az értékeket nem irja a kompenzacios tablazatba
(*kco). A standard és maximalis eltéréseket a vezérlé egy
jegyz6konyvbe (*.html) irja.

1: TCP poziciohibak kompenzalasa. A vezérl6 a TCP
poziciohibakat a forgdtengely pozicidk fliggvényében méri,
az eltéréseket a kompenzacios tablazatba (*.kco) irja. Ezt
kovet&en a kompenzacio azonnal érvénybe |ép. A standard
és maximalis eltéréseket a vezérld egy jegyz8konyvbe
(*html) irja.

Megadas: -1, 0, +1

Q407 Kalibralé gomb pontos sugara?

Adja meg az alkalmazott kalibralé gémb pontos sugarat.

Megadas: 0.0001...99.9999

Q320 Biztonsagi tavolsag ?

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

Megadas: 0...99999.9999 vagy PREDEF

Q408 Visszahuzasi magassag?

0: Ne mozogjon visszahUzasi magassagra, a vezérld a
mérendd tengely kdvetkezé mérési pozicidjara mozog. Nem
engedélyezett Hirth-tengelyek esetén! A vezérld az elsé
mérési poziciora mozog A-B-C sorrendben.

>0: Visszahuzasi magassag a nem dontott munkadarab
koordinatarendszerében, amire a vezérld az orso
tengelyében 1évé forgastengely poziciondldsa el6tt raall.
Emellett a vezérl§ a tapintot a nullapontra mozgatja a
megmunkalasi sikban. A tapinté felligyelet ebben a médban
nem aktiv. Hatarozza meg a pozicionalasi sebességet a
Q253 paraméterben Az érték abszolut értelmd.

Megadas: 0...99999.9999

Q253 Elé6tolas elépozicionalaskor ?

Adja meg a szerszam megmunkalasi sebességét
pozicionalaskor mm/percben.

Megadas: 0...99999.9999 vagy FMAX, FAUTO, PREDEF
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Segédabra Paraméter

Q380 Bazisszog f6 tengely?

Adja meg a referenciaszoget (alapelforgatas) a mérési
pontok aktiv munkadarab koordinatarendszerben

valo rogzitéséhez. A referenciaszog meghatarozasa
nagymeértékben megndveli egy tengely mérési tartomanyat.
Az érték abszolut értelmd.

Megadas: 0...360

Q423 Tapintasok szama?

Hatarozza meg a tapintasok szamat, amelyeket a vezérld a
kalibracios gomb méréséhez a sikban alkalmaz. Kevesebb
mérési pont noveli a sebességet, tobb mérési pont noveli a
pontossagot.

Bevitel: 3...8

Q431 Preset beallitasok (0/1/2/3)?

Hatarozza meg, hogy a vezérlé az aktiv bazispontot
automatikusan attegye-e a gomb kdzéppontjaba:

0: Bazispont athelyezése a gombkozéppontba nem
automatikus: bazispont athelyezése a ciklus inditasa el6tt
manualisan

1. Bazispont automatikus athelyezése a gdmbkozéppontba a
bemérés el6tt (az aktiv bazispont felllirédik): tapintérendszer
manualis elépozicionaldsa a kalibrald gdmbbel a ciklus
inditasa el6tt

2: Bazispont automatikus athelyezése a gombkozéppontba
a bemérés utdn (az aktiv bazispont fellliradik): bazispont
athelyezése a ciklus inditasa el6tt manualisan

3: Bazispont athelyezése a gombkozéppontba a bemérés
el6tt és utan (az aktiv bazispont felllirédik): tapintérendszer
manualis elépozicionaldsa a kalibrald gdmbbel a ciklus
inditasa el6tt

Megadas: 0,1, 2, 3

Tapintas ciklus 453-val
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9.5.5 Naplézasi funkcio

A vezérlé a ciklus 453 futtatdsa utan létrehoz egy jegyzékonyvet (TCHPR453.html),
amelyet ugyanazon konyvtarba ment, mint ahol az aktudlis NC program is taldlhato.
A jegyz6konyv az aldbbi adatokat tartalmazza:

Jegyz&konyv létrehozasanak datuma és ideje

Az NC program elérési utvonala, ahonnan a ciklus futott
Az aktiv szerszam neve és szama

Mdd

Mért adatok: standard eltérés és maximalis eltérés

Informdcid arrdl, hogy fokban (°) megadott mely pozicionadl Iépett fel a maximalis
eltérés

A mérési poziciok szama
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Alapismeretek

Attekintés

Vegye figyelembe a Gépkaonyv eléirdsait.

Adott esetben nem minden leirt funkcio és ciklus &ll rendelkezésre az On
gépén.

Az opcio #17-re van szlkség

A vezérl6t specialisan fel kell készitenie a gépgyartonak a tapintéd
hasznalatéra.

A HEIDENHAIN a tapintéciklusok mikodéséért csak akkor vallal garanciat,
ha azokhoz HEIDENHAIN tapintérendszereket hasznal.

MEGJEGYZES

Vigyazat iitkozésveszély!

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

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

» A koordinatatranszformacidkat ezek elétt vissza kell allitania

A vezérld szerszammeérési ciklusaival és a szerszamtapintéval automatikusan
mérni tudja a szerszamokat: A hossz és sugar korrekcios értékeit a rendszer
a szerszamtablazatban tarolja, és a tapintociklus végén figyelembe veszi. A
szerszammeérés alabbi tipusai allnak rendelkezésre:

B Szerszammeérés a szerszam alld helyzetében
m Szerszammeérés a szerszam forgasa kdzben
B Egy él mérése

Ciklus Behivas Tovabbi informaciok
480 TT KALIBRALASA DEF aktiv oldal 340

30 B Szerszamtapinto kalibralasa

481  SZERSZAMHOSSZ DEF aktiv oldal 342

31 m Szerszamhossz mérése

482 SZERSZAMSUGAR DEF aktiv oldal 345

32 B Szerszamsugar mérése

483 SZERSZAM MERESE DEF aktiv oldal 348

33 ®  Szerszamhossz és -sugar mérése

484 IR-TT KALIBRALAS DEF aktiv oldal 351

B Szerszamtapinto kalibralasa pl. infravoros
szerszamtapinto

485 ESZTERGASZERSZ. MEGMERESE (opci6 #50) DEF aktiv oldal 355
B Esztergaszerszam bemérése
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10.1.2 A 30 - 33 és 480 - 483 ciklusok kozotti kiilonbségek

A tulajdonsagok és a muiveleti sorrendek teljesen azonosak. Csupan két kiilonbség
van a 30 - 33 és a ciklus 480 - 483 ciklusok kozott:

B Szabadon valaszthatd paraméter helyett a mérés allapotahoz a 481 - 483
ciklusok a Q199 paramétert hasznaljak

10.1.3 Gépi paraméterek beallitasa

A 480, 481, 482, 483, 484 tapintociklusok a hideMeasureTT (Nr. 128901)
opcionalis gépi paraméterrel elrejthetdk.

Programozasi és kezelési Utmutatasok:

= Miel6tt tapintociklusokkal dolgozna, ellenérizzen minden gépi
paramétert, amelyek a ProbeSettings > CfgTT (122700 sz.) és
CfgTTRoundStylus (114200 sz.) vagy CfgTTRectStylus (Nr. 114300)
alatt meghatarozasra kertltek.

B Avezérl6 az all6 féorsdval végzett méréseket a probingFeed (122709
sz.) gépi paraméterben meghatarozott tapinté elétolassal hajtja végre.

Forgo szerszam mérésekor a vezérld automatikusan kiszamitja az orso sebességét
és a tapinto el&tolast.

Az ors¢ sebessége a kovetkezOéképpen szamithato:
n = maxPeriphSpeedMeas / (r - 0.0063), ahol

n: Ors¢ fordulatszama (ford./perc)

maxPeriphSpeedMeas: Legnagyobb megengedett forgacsolasi
sebesség (m/perc)

r: Aktiv szerszamsugar [mm]

A tapinto el6tolas az alabbiakbdl szamithatd ki:

//////

v: Tapintd el6tolas [mm/perc]

Mérési tiirés mérési tirés [mm], ami a
maxPeriphSpeedMeas értékétdl fiigg

n: Ors¢ fordulatszama (ford./perc)

HEIDENHAIN | TNC7 | Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszamokra felhasznaloi kézikonyv | 01/2022 337



338

Tapintéciklusok szerszamok automatikus beméréséhez | Alapismeretek

A probingFeedCalc (122710 sz.) gépi paraméterrel dllitja be a tapintd elétolds
szamitasat:

probingFeedCalc (122710 sz.) = ConstantTolerance:

szerszamok esetén azonban a tapinto elétolas nullara csokken. Ezen hatas annal
korabban érezhetd, minél kisebb értékben hatarozza meg a maxPeriphSpeedMeas
(122712 sz.) maximadlis fordulatszdmot és a measureTolerance1 (122715 sz.)
megengedett tlrést.

probingFeedCalc (122710 sz.) = VariableTolerance:

,,,,,,

,,,,,,

alabbi tablazat alapjan allitja be:

Szerszamsugar Mérési tiirés

30 mm-ig measureTolerance1
30 - 60 mm 2 + measureTolerance1
60 - 90 mm 3 * measureTolerance1
90 - 120 mm 4 - measureTolerance1

probingFeedCalc (122710 sz.) = ConstantFeed:

A tapinté el6tolas allandd marad, a mérési hiba azonban linedrisan novekszik a
szerszam sugaranak novekedésével:

r: Aktiv szerszamsugar [mm]
measureTolerance1: A mérés maximalisan megengedhetd
hibdja
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10.1.4 Bevitelek a szerszamtablazatban maro- és
esztergalészerszamoknal

Rovidités

Bevitel

Parbeszéd

CuT

Forgdcsoldélek szama (max. 20 él)

Vagoélek szama ?

LTOL

Az L szerszamhossz megengedheté eltérése
kopasérzékelésnél. Ha a megadott értéket tullépi,
a vezérld letiltja a szerszamot (allapot L). Beviteli
tartomany: 0-t6l 0,9999 mm-ig

Kopasi tiirés: hossz ?

RTOL

Az R szerszamsugar megengedhetd eltérése
kopasérzékelésnél. Ha a megadott értéket tullépi,
a vezérlé letiltja a szerszamot (allapot L). Beviteli
tartomany: 0-t6l 0,9999 mm-ig

Kopasi tiirés: sugar ?

DIRECT.

Szerszam forgasiranya dinamikus szerszambemérés
esetén

Forgasirany (M3 = -)?

R-OFFS

Szerszamhossz mérése: a szerszam kozéppontjanak
és a tapintdcsucs kozéppontjanak eltérése.
Alapértelmezett beallitas: nincs érték megadva
(eltérés = szerszamsugdr)

Szerszameltolas: sugar ?

L-OFFS

Szerszamsugar mérése: A szerszam tovabbi eltoldsa
az offsetToolAxis-hoz a tapintdcsucs felsé éle és a
szerszam also éle kozott. Alapbeallitas: O

Szerszameltolas: hossz ?

LBREAK

Az L szerszamhossz megengedhetd eltérése
torésfigyeléskor. Ha a megadott értéket tullépi, a
vezérl6 letiltja a szerszamot (allapot L). Beviteli
tartomany: 0-t6l 0,9999 mm-ig

Torési tlirés: hossz ?

RBREAK

Az R szerszamsugar megengedhetd eltérése torés
érzékelésénél. Ha a megadott értéket tullépi, a vezérld
letiltja a szerszamot (allapot L). Beviteli tartomany: 0-
16l 0,9999 mm-ig

Torési tiirés: sugar ?
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Példak gyakori szerszamtipusokra

Szerszamtipus CUT R-OFFS L-OFFS

Faras Funkcio nélkul 0: Nem szikséges
korrekcio, mivel a
furdszarat kell mérni.

Szaras marék 4:négy él R: Korrekcid 0: Nincs szlikség
szlkséges, mivel a tovabbi korrekciora a
szerszam atmeéréje sugar mérésekor. A
nagyobb, minta TT offsetToolAxis (122707
érintkezélemezének sz.) korrekcidja kerdl
atmérdje. alkalmazasra.

Gombvégil maré 10 mm 4 négy él 0: Nem szUkséges 5:170 mm atmérdénél

atmérdgvel korrekcio, mivel a gdomb  a szerszam sugara
déli pdlusat kell mérni. korrekcioként kerdl

értelmezésre. Ha

ez nem teljesul, a
gombvégd mard
atmérdje tul mélyen
kerdl mérésre. A
szerszamatmérd nem
egyezik.

10.2 Ciklus 30 vagy 480 TT KALIBRALASA

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a gépkonyvet!

Kalibrélja a TT-t 30 vagy 480 tapintéciklussal (Lasd "A 30 - 33 és 480 - 483 ciklusok
kozotti kilonbségek', oldal 337). A kalibralas folyamata automatikus. A vezérlé a
kalibrald szerszam excentricitasat is meghatdrozza. Ehhez a vezérl§ elforgatja az
orsot a kalibralasi ciklus elsé fele utan 180°-kal.

Kalibralja a TT-t 30 vagy 480 tapintociklussal.

Tapinté

Tapintoként hasznaljon kor- vagy hasdbalaku tapintdelemet.

Hasab alaku tapintéelem

A gép gyartdja hasabalaku tapintéelemnél a detectStylusRot (114315 sz.)

és tippingTolerance (Nr. 114319) opcionalis gépparaméterben megadhatja,
hogy az elfordulas és a bdlintas sz6ge meg legyen hatarozva. Az elfordulasi
sz06g meghatdrozasa lehetéveé teszi, hogy az a szerszamok bemérésekor ki
legyen egyenlitve. A bolintasi szog tullépésekor a vezérlé figyelmeztetést kiild. A
meghatarozott értékeket a TT allapotkijelz8ben lehet megtekinteni.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Ugyeljen arra a szerszamtapinto felfogatésakor, hogy a haséabalaku tapinté
élei lehetéleg tengellyel parhuzamosan legyenek beadllitva. Az elforgatasi
szognek 1° alatt és a bolintasi szognek 0,3° alatt kell lennie.
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Kalibralészerszam

A kalibralo szerszamként egy pontosan henger alaku elemet, pl. egy hengeres
csapot kell hasznalnia. A vezérlé elmenti, majd a kovetkezd szerszambemérésnél
figyelembe is veszi a kalibralasi értékeket.

Ciklus lefutasa

1 Fogja be a kalibralo szerszamot. A kalibrald szerszamként egy pontosan henger
alaku elemet, pl. egy hengeres csapot kell hasznalnia

2 Pozicionalja a kalibrald szerszamot a megmunkalasi sikon manualisana TT
kdzéppontja folé

3 Poziciondlja a kalibralé szerszamot a szerszamtengelyen kb. 15 mm + biztonsagi
tavolsagraa TT folé

4 Avezérlé els6ként a szerszamtengely mentén pozicional. ElIszor is a
szerszamot a 15 mm + biztonsagi tavolsag 6sszegeként kapott biztonsagi
magassagra pozicionalja

5 Ezt kdvetden elindul a kalibraldsi folyamat a szerszamtengely mentén

6 Majd azutan kalibral a megmunkalasi sikon is

7 Avezérld a kalibrald szerszamot elészor a megmunkalasi sikona 11 mm +TT
sugar + biztonsagi tavolsagra pozicionalja

8 Majd ezt kovetéen mozgatja a vezérl§ a szerszamot a szerszamtengely mentén
lefelé, és elinditja a kalibralasi folyamatot

9 Atapintasi mdvelet alatt a vezérl6 négyzet alakban mozog

10 A vezérl6 elmenti, majd a kovetkezd szerszambemeérésnél figyelembe is veszi a
kalibraldsi értékeket

11 Majd a vezérl§ a tapintdszarat a szerszamtengely mentén visszahuzza a
biztonsagi tavolsagra és a TT kdzepéhez mozgatja

Megjegyzések
B A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tzemmddban tudja végrehajtani.

= Mieldtt végrehajtja a kalibraciot, be kell irnia a TOOL.T szerszamtablazatba a
kalibracios szerszam pontos sugarat és pontos hosszat.

Megjegyzések a gépi paraméterekkel kapcsolatban

m A CfgTTRoundStylus (114200 sz.) vagy CfgTTRectStylus (114300 sz.)
gépi paraméterrel a kalibraldciklus mikodési madjat hatarozza meg. Vegye
figyelembe a gépkonyvet.

m A centerPos gépi paraméterekben adja meg a TT helyzetét a gép
munkaterében.

B Haa TT helyzetét az asztalon és/vagy egy centerPos gépi paramétert
megvaltoztatja, a TT-t Ujra kell kalibralnia.

m A probingCapability (122723 sz.) gépi paraméterrel a gép gyartdja a ciklus
mUkodésének maodjat hatarozza meg. Ezzel a paraméterrel tobbek kozott
lehetévé valik a szerszamhossz bemérése alld féorsé mellett, egyidejlleg a
szerszamsugar és egyedi €l bemérésének letiltasaval.
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Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Q260 Biztonsagi magassag ?

Adja meg az orsotengely azon poziciojat, amelynél nem all
fenn a munkadarabbal vagy a készllékkel torténd Utkdzés
veszélye. A biztonsagi magassag az aktiv munkadarab
nullapontra vonatkozik. Ha olyan kis biztonsagi magassagot
ad meg, hogy a szerszam csucsa a tapinto érintkezési
szintje alatt lenne, a vezérl6 automatikusan ezen szint félé
poziciondlja a szerszdmot (safetyDistToolAx (114203 sz.)
biztonsdgi zona).

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Példa uj formatumra

Példa régi formatumra

Ciklus 31 vagy 481 SZERSZAMHOSSZ

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a gépkonyvet!

A szerszamsugar méréséhez programozza a 31vagy 482 tapintociklusokat

(Lasd "A 30 - 33 és 480 - 483 ciklusok kozotti kiilbnbségek”, oldal 337). A beviteli

paramétereken keresztll haromféleképpen adhatja meg a szerszam hosszat:

B Ha a szerszam atmérdje nagyobb, mint a TT méréfellletének atmérdje, akkor a
szerszam forgdas kozben mérhetd

Ha a szerszam atmeérdje kisebb, mint a TT mérdéfellletének atmérdje, vagy ha
egy furd vagy gombvégl mard hosszat méri, akkor a szerszamot allo helyzetben
mérheti

Ha a szerszam atmérdje nagyobb, mint a TT méréfellletének atmérdje, akkor a
szerszam egyes forgacsoldéleit annak allo helyzetében mérheti

»~Szerszammeérés a szerszam forgasa kozben” folyamat

A vezérl6 Ugy hatarozza meg egy forgd szerszam leghosszabb forgdcsoldélét,

hogy a mérendd szerszdmot egy eltolassal pozicionalja a tapinté kzéppontjahoz
képest, majd a TT mér6felilete felé mozgatja, amig meg nem érinti azt. Az eltolast a
szerszamtablazatban a szerszam-eltolasndl tudja programozni: Sugar (R-OFFS).
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~Szerszammeérés a szerszam all6 helyzetében” folyamat

A vezérlé a mérendd szerszamot a méréfelilet kozepe folé pozicionalja. Majd a nem
forgd orsot a TT méréfellilete felé mozgatja. A méréshez a szerszam eltoldst: sugar
(R-OFFS) a szerszamtablazatban ,0"-val kell megadnia.

+Egy él mérése” folyamat

A vezérl6 a mérendd szerszamot a tapintofej oldalanal levé pozicioba

poziciondlja eld. A szerszam homlokfelllete és a tapintofej felsé széle kozotti
tavolsag az offsetToolAxis (122707 sz.) paraméterben van meghatérozva. A
szerszdmtabldzatban a szerszameltoldsnal: hosszusag L-OFFS) tovabbi korrekcidt
adhat meg. A vezérld sugariranyban megtapintja a szerszamot forgas kdzben

az egyes forgacsoldél-mérések kezdészogének meghatarozasahoz. Ezutan

meéri az egyes forgacsoldélek hosszat az orso-orientalas megfeleld szogének
valtoztatasaval. A funkcié aktivaldsahoz programozza a VAGOELEK MERESE a ciklus
31-ben =1 értékkel.

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, utkozesveszely!

Ha a stopOnCheck (Nr. 122717) FALSE-ra 4llitja, a vezérlé nem értékeli kia Q199
eredmeényparametert. Az NC program a toresi tires atlépésekor nem all meg.
Utkozésveszély all fenn!

» Allitsa 4t a stopOnCheck (Nr. 122717) TRUE-ra

> Adott esetben gyéz8djon meg rola, hogy a torési tlrés atlépésekor az NC
program magatol megall.

m A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL Gizemmddban tudja végrehajtani.

B Aszerszam elsd mérése el6tt irja be a kordlbellli sugarat, korilbeluli
hosszt, forgacsoloélek szamat és a szerszam forgasiranyat a TOOL. T
szerszamtablazatba.

m Egyes forgacsoldél bemérést maximum 20 éllel rendelkezé szerszamoknal
hajthat végre.

m A 31 és 481 ciklusok nem tamogatnak eszterga- és lehlizdszerszamokat
valamint tapintot sem.

Koszoriliszerszamok bemérése

m A ciklus figyelembe veszi a TOOLGRIND.GRD-beli bazis- és korrekcids adatokat
és a kopdas- és korrekcids adatokat (LBREAK és LTOL) a TOOL.T-bol.

Q340:0¢és 1

B Attol fliggben, hogy tortént-e kezdd beszabalyozds (INIT_D) vagy nem, a

korrekcios vagy bazisadatok kerlilnek médositasra. A ciklus az értékeket
automatikusan beirja a TOOLGRIND.GRD-ban a megfeleld helyre.

Ugyeljen a kdszoriild szerszam bedllitdsanak folyamatéra. Tovabbi informaciok:
Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv
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Tapintdciklusok szerszamok automatikus beméréséhez | Ciklus 31 vagy 481 SZERSZAMHOSSZ

Ciklusparaméterek

Segédabra

Paraméter

Példa uj formatumra

Q340 Szerszambemérés madja (0-2)?
Adja meg, hogy a meghatarozott adatokat kivanja-e, és ha
igen, hogyan kivanja a szerszamtablazatba beirni.

0: A mért szerszamhossz irodik a TOOL.T
szerszamtabldzatba az L memariaba, a szerszamkorrekcio
pedig DL=0 értéket kap. Amennyiben mar van érték a
TOOL.T-ben, ezt a rendszer feldlirja.

1: A mért szerszamhosszt dsszehasonlitja a TOOL.T-ben
lévé L szerszamhosszal. A vezérld kiszamitja az eltérést és
azt mint DL delta értéket beirja a TOOL.T-be. Az eltérés ezen
tulmendéen a Q115 Q paraméterben is rendelkezésre all. Ha a
deltaérték nagyobb, mint a szerszdmhossz vonatkozasaban
megengedett kopasi vagy torési tlrés, ugy a vezérld letiltja a
szerszamot (L dllapot a TOOL.T-ben)

2: A mért szerszamhosszt 6sszehasonlitja a TOOL.T-

ben |évé L szerszamhosszal. A vezérld kiszamitja az
eltérést és az értéket a Q115 Q paraméterbe irja. A
szerszamtablazatban az L vagy DL értékeihez azonban nem
irja be az eltérést.

Megadas: 0, 1, 2

Ugyeljen a kdszorlszerszamok viselkedésére, Lasd
"Koszorliszerszamok bemérése’, oldal 343

Q260 Biztonsagi magassag ?

Adja meg az orsétengely azon pozicidjat, amelynél nem all
fenn a munkadarabbal vagy a készllékkel torténd Utkdzés
veszélye. A biztonsagi magassag az aktiv munkadarab
nullapontra vonatkozik. Ha olyan kis biztonsagi magassagot
ad meg, hogy a szerszam csucsa a tapinto érintkezési
szintje alatt lenne, a vezérl6 automatikusan ezen szint folé
pozicionalja a szerszamot (safetyDistToolAx biztonséagi
zona).

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q341 Vagoélenként mér ? 0=nem/1=igen

Adja meg, hogy egyedi vagoél bemérést kivan-e végrehajtani
(legfeljebb 20 él mérhet6 be)

Megadas: 0, 1
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A ciklus 31 tovabbi paramétert tartalmaz:

Segédabra Paraméter

Az eredmény paraméterszama ?

Paraméterszam, amelyben a vezérl§ lementi a mérés
allapotat:

0.0: Szerszam tlrésen belll

1.0: Kopott szerszam (LTOL atlépve)

2.0: Torott szerszdm (LBREAK &tlépve) Ha a mérési
eredményt nem kivanja az NC-programban feldolgozni,
nyugtazza a parbeszédet a NO ENT gombbal

Megadas: 0...1999

Els6 bemérés a szerszam forgasa kozben; régi formatum

Ellendrzés egyedi vagoél beméréssel, statusz mentése Q5-ben; régi formatum

10.4 Ciklus 32 vagy 482 SZERSZAMSUGAR

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a gépkonyvet!

A szerszamsugar méréséhez programozza a 32 vagy 482 tapintociklusokat
(Lasd "A 30 - 33 és 480 - 483 ciklusok kozotti kildnbségek”, oldal 337). A beviteli
paramétereken keresztll kétféleképpen adhatja meg a szerszam sugarat:

B A szerszadm mérése forgds kozben

B A szerszam mérése forgds kozben, majd azt kdvetben az egyes forgacsoldélek
mérése

A vezérl6 a mérendd szerszamot a tapintéfej oldalanal levd pozicidba pozicionalja

elé. A mard homlokfellilete a tapintofej felsé széle alatt helyezkedik el, ahogyan

az a offsetToolAxis (122707 sz.) paraméterben meg van hatdrozva. A vezérl§

sugariranyban megtapintja a szerszamot, mikdzben az forog. Ha az egyes

forgacsoldélek ezt kovetd mérését programozta, a vezérlé az orientalt orsé stopok

segitségével megmeéri az egyes forgacsoldélek sugarat.
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Tapintdciklusok szerszamok automatikus beméréséhez | Ciklus 32 vagy 482 SZERSZAMSUGAR

Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, utkozesveszely!

Ha a stopOnCheck (Nr. 122717) FALSE-ra dllitja, a vezérlé nem értékeli ki a Q199
eredmeényparametert. Az NC program a toresi tires atlépésekor nem all meg.
Utkozésveszély all fenn!

» Allitsa 4t a stopOnCheck (Nr. 122717) TRUE-ra

> Adott esetben gy6z8djon meg rola, hogy a torési tlrés atlépésekor az NC
program magatol megall.

m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL izemmadban tudja végrehajtani.

B A szerszam elsd mérése eldtt irja be a korilbeldli sugarat, korilbellli
hosszt, forgacsoldélek szamat és a szerszam forgasiranyat a TOOL.T
szerszamtablazatba.

B A 32 és 482 ciklusok nem tamogatnak eszterga- €s lehuzoszerszamokat
valamint tapintot sem.

Koszoriiszerszamok bemérése

m A ciklus figyelembe veszi a TOOLGRIND.GRD-beli bazis- és korrekcios adatokat
és a kopas- és korrekciés adatokat (RBREAK és RTOL) a TOOL.T-bdl.

Q340:0¢és 1

® Attél figgden, hogy tortént-e kezdé beszabalyozas (INIT_D) vagy nem, a
korrekcios vagy bazisadatok kerlilnek médositasra. A ciklus az értékeket
automatikusan beirja a TOOLGRIND.GRD-ban a megfeleld helyre.

Ugyeljen a kdszoriils szerszam bedllitdsanak folyamatéra. Tovabbi informéaciok:
Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Megjegyzések a gépi paraméterekkel kapcsolatban

® A probingCapability (122723 sz.) gépi paraméterrel a gép gyartdja a ciklus
mUkodésének maodjat hatarozza meg. Ezzel a paraméterrel tobbek kozott
lehetévé valik a szerszamhossz bemérése allé féorsé mellett, egyidejlleg a
szerszamsugar és egyedi €l bemérésének letiltasaval.

= A gyémantfellletd hengerformaju szerszamok allé féorsé mellett is bemérheték.
Ehhez a szerszamtabldzatban a CUT vagdélszamot 0 értékkel kell megadnia
és megfeleléen adaptalnia kell a CfgTT gépi paramétert. Vegye figyelembe a
gépkonyvet.
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10.4.1

Ciklusparaméterek

Segédabra

Paraméter

Példa aj formatumra

Q340 Szerszambemérés madja (0-2)?
Adja meg, hogy a meghatarozott adatokat kivanja-e, és ha
igen, hogyan kivanja a szerszamtablazatba beirni.

0: A mért szerszamsugar beirédik a TOOL. T
szerszamtabldzatba az R memoridba, a szerszamkorrekcio
pedig DR=0 értéket kap. Amennyiben mar van érték a
TOOL.T-ben, ezt a rendszer feldlirja.

1: A mért szerszamsugarat 0sszehasonlitja a TOOL.T-ben
lévé R szerszamsugarral. A vezérl6 kiszamitja az eltérést és
azt mint DR delta értéket beirja a TOOL.T-be. Az eltérés ezen
tulmendéen a Q116 Q paraméterben is rendelkezésre all. Ha a
deltaérték nagyobb, mint a szerszamsugar vonatkozasaban
megengedett kopasi vagy torési tlrés, ugy a vezérld letiltja a
szerszamot (L dllapot a TOOL.T-ben)

2: A mért szerszamsugarat 0sszehasonlitja a TOOL.T-ben
levé szerszamsugarral. A vezérld kiszamitja az eltérést és az
értéket a Q116 Q paraméterbe irja. A szerszamtablazatban
az R vagy DR értékeihez azonban nem irja be az eltérést.

Megadas: 0, 1, 2

Q260 Biztonsagi magassag ?

Adja meg az orsétengely azon pozicidjat, amelynél nem all
fenn a munkadarabbal vagy a készilékkel torténd Utkdzés
veszélye. A biztonsagi magassag az aktiv munkadarab
nullapontra vonatkozik. Ha olyan kis biztonsagi magassagot
ad meg, hogy a szerszam csucsa a tapinto érintkezési
szintje alatt lenne, a vezérl6 automatikusan ezen szint folé
poziciondlja a szerszamot (safetyDistToolAx biztonséagi
zona).

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q341 Vagoélenként mér ? 0=nem/1=igen

Adja meg, hogy egyedi vagoél bemérést kivan-e végrehajtani
(legfeljebb 20 él mérhet6 be)

Megadas: 0, 1
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A ciklus 32 tovabbi paramétert tartalmaz:

Segédabra Paraméter

Az eredmény paraméterszama ?

Paraméterszam, amelyben a vezérl§ lementi a mérés
allapotat:

0.0: Szerszam tlrésen belll

1.0: Kopott szerszam (RTOL atlépve)

2.0: Torott szerszdm (RBREAK atlépve) Ha a mérési
eredményt nem kivanja az NC-programban feldolgozni,
nyugtazza a parbeszédet a NO ENT gombbal

Megadas: 0...1999

Els6 bemérés a szerszam forgasa kozben; régi formatum

Ellendrzés egyedi vagoél beméréssel, statusz mentése Q5-ben; régi formatum

10.5 Ciklus 33 vagy 483 SZERSZAM MERESE

Alkalmazas

@ Vegye figyelembe a gépkonyvet!

A szerszam teljes beméréséhez (hossz és sugdr) programozza a 33 vagy 483
tapintéciklusokat (Lasd "A 30 - 33 és 480 - 483 ciklusok kozotti kiilonbségek”,

oldal 337). A ciklus kiilondsen alkalmas szerszamok elsé bemérésére, mivel -
dsszehasonlitva a hossz és a sugar egyedi bemérésével - Iényegesen kevesebb ideig
tart. A beviteli paramétereken keresztll kétféleképpen mérhet be szerszamot:

B A szerszadm mérése forgds kozben

B A szerszam mérése forgds kozben, majd azt kdvetéen az egyes forgacsoldélek
mérése

Bemérés a szerszam forgasa kozben:

A vezérld a szerszamot rogzitett programozott sorrendben méri be. Elészor (ha

lehetséges) a szerszam hossza és azutan a szerszam sugara van bemérve.

Bemérés egyes forgacsol6él beméréssel:

A vezérl§ a szerszamot rogzitett programozott sorrendben méri be. El&szor a
szerszam sugarat méri, majd a hosszusdagot. A mérési sorrend azonos a 31 és 32
valamint 481 és 482 tapintociklus sorrendjeivel.
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, utkozesveszely!

Ha a stopOnCheck (Nr. 122717) FALSE-ra dllitja, a vezérlé nem értékeli ki a Q199
eredmeényparametert. Az NC program a toresi tires atlépésekor nem all meg.
Utkozésveszély all fenn!

» Allitsa 4t a stopOnCheck (Nr. 122717) TRUE-ra

> Adott esetben gy6z8djon meg rola, hogy a torési tlrés atlépésekor az NC
program magatol megall.

m A ciklust kizarolag FUNCTION MODE MILL izemmadban tudja végrehajtani.

B A szerszam elsd mérése eldtt irja be a korilbeldli sugarat, korilbellli
hosszt, forgacsoldélek szamat és a szerszam forgasiranyat a TOOL.T
szerszamtablazatba.

B A 33 és 483 ciklusok nem tamogatnak eszterga- €s lehuzoszerszamokat
valamint tapintot sem.

Koszoriiszerszamok bemérése

m A ciklus figyelembe veszi a TOOLGRIND.GRD-beli bazis- és korrekcios adatokat
és a kopas- és korrekciés adatokat (LBREAK , RBREAK, LTOL és RTOL) a TOOL.T-
bal.

Q340:0¢és 1

® Attél figgden, hogy tortént-e kezdé beszabalyozas (INIT_D) vagy nem, a
korrekcios vagy bazisadatok kerlilnek médositasra. A ciklus az értékeket
automatikusan beirja a TOOLGRIND.GRD-ban a megfeleld helyre.

Ugyeljen a kdszoriilé szerszam bedllitdsanak folyamatéra. Tovabbi informéaciok:
Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Megjegyzések a gépi paraméterekkel kapcsolatban

® A probingCapability (122723 sz.) gépi paraméterrel a gép gyartdja a ciklus
mUkodésének maodjat hatarozza meg. Ezzel a paraméterrel tobbek kozott
lehetévé valik a szerszamhossz bemérése allo féorsé mellett, egyidejlleg a
szerszamsugar és egyedi €l bemérésének letiltasaval.

= A gyémantfellletd hengerformaju szerszamok allé féorsé mellett is bemérheték.
Ehhez a szerszamtabldzatban a CUT vagdélszamot 0 értékkel kell megadnia
és megfeleléen adaptalnia kell a CfgTT gépi paramétert. Vegye figyelembe a
gépkonyvet.
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Tapintdciklusok szerszamok automatikus beméréséhez | Ciklus 33 vagy 483 SZERSZAM MERESE

Ciklusparaméterek

Segédabra

Paraméter

Példa aj formatumra

Q340 Szerszambemérés madja (0-2)?
Adja meg, hogy a meghatarozott adatokat kivanja-e, és ha
igen, hogyan kivanja a szerszamtablazatba beirni.

0: A mért szerszamhossz és a mért szerszamsugar
beirodnak a TOOL.T szerszamtablazatba az L és R
memoriaba, a szerszamkorrekcio pedig DL=0 és DR=0
értéket kap. Amennyiben mar van érték a TOOL.T-ben, ezt a
rendszer feldlirja.

1: A mért szerszamhosszot és a mért szerszamsugarat
osszehasonlitja a TOOL.T-ben lévé L szerszamhosszal

és R szerszamsugarral. A vezérld kiszamitja az eltérést

és azt mint DL és DR delta értéket beirja a TOOL.T-be. Az
eltérések ezen tuimenden a Q115 és Q116 Q paraméterben
is rendelkezésre allnak. Ha a deltaérték nagyobb, mint a
szerszamhossz vagy -sugar vonatkozasaban megengedett
kopdsi vagy torési tlirés, Ugy a vezérld letiltja a szerszamot (L
allapot a TOOL.T-ben)

2: A mért szerszamhosszot és a mért szerszamsugarat
osszehasonlitja a TOOL.T-ben lévé L szerszamhosszal

€s R szerszamsugarral. A vezérld kiszamitja az eltérést

és az értéekeket a Q115 ill. Q116 Q paraméterbe irja. A
szerszamtablazatban az L. R vagy DL, DR értékeihez
azonban nem irja be az eltérést.

Megadas: 0, 1, 2

Q260 Biztonsagi magassag ?

Adja meg az orsétengely azon pozicidjat, amelynél nem all
fenn a munkadarabbal vagy a készilékkel torténd Utkdzés
veszélye. A biztonsagi magassag az aktiv munkadarab
nullapontra vonatkozik. Ha olyan kis biztonsagi magassagot
ad meg, hogy a szerszam csucsa a tapinto érintkezési
szintje alatt lenne, a vezérl6 automatikusan ezen szint folé
poziciondlja a szerszamot (safetyDistToolAx biztonséagi
zona).

Megadas: -99999.9999...+99999.9999

Q341 Vagoélenként mér ? 0=nem/1=igen

Adja meg, hogy egyedi vagoél bemérést kivan-e végrehajtani
(legfeljebb 20 él mérhet6 be)

Megadas: 0, 1
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A ciklus 33 tovabbi paramétert tartalmaz:

Segédabra Paraméter

Az eredmény paraméterszama ?

Paraméterszam, amelyben a vezérl§ lementi a mérés
allapotat:

0.0: Szerszam tlrésen belll

1.0: Kopott szerszam (LTOL és/vagy RTOL atlépve)

2.0: Torott szerszam (LBREAK és/vagy RBREAK atlépve)
Ha a mérési eredményt nem kivanja az NC-programban
feldolgozni, nyugtézza a parbeszédet a NO ENT gombbal

Megadas: 0...1999

Els6 bemérés a szerszam forgasa kozben; régi formatum

Ellendrzés egyedi vagoél beméréssel, statusz mentése Q5-ben; régi formatum

10.6 Ciklus 484 IR-TT KALIBRALAS

Alkalmazas

A ciklus 484 hasznalataval kalibrélja a szerszamtapintdt, pl. a vezeték nélkili,
infravoros TT 460 asztali tapintét. A kalibraldst kézi beavatkozassal vagy anélkil is
végrehajthatja.

= Kézi beavatkozassal: Ha On Q536-t 0-nak definidlja, a vezérlés ledll a kalibralast
megelézéen. Ezutan manudlisan kell a szerszamot a szerszam-tapintérendszer
kdzéppontjara pozicionalni.

Kézi beavatkozas nélkiil: Ha On Q536-t 1-nek definidlja, a vezérlés
automatikusan végrehaijtja a ciklust. Onnek adott esetben egy el6pozicionalast
kell el6bb programoznia. Ez a Q523 POSITION TT paraméter értékétdl fiigg.

Ciklus lefutasa

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirasait.
A gépgyarto hatarozza meg a ciklus mikodési maodjat.

A szerszamtapint¢ kalibralasahoz programozza a 484 tapintociklust. A Q536 beviteli
paraméterrel hatarozhatja meg, hogy a ciklust kézi beavatkozassal vagy anélkul
kivanja futtatni.
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Tapinto

Tapintoként hasznaljon kor- vagy hasabalaku tapintdelemet.

Hasab alaku tapintéelem:

A gép gyartdja hasabalaku tapintdelemnél a detectStylusRot (Nr. 114315)

és tippingTolerance (Nr. 114319) opcionalis gépparaméterben megadhatja,
hogy az elfordulas és a bdlintds szoge meg legyen hatarozva. Az elfordulasi
sz06g meghatdrozasa lehetévé teszi, hogy az a szerszamok bemérésekor ki
legyen egyenlitve. A bolintasi szog tullépésekor a vezérld figyelmeztetést kiild. A
meghatarozott értékeket a TT allapotkijelz6ben lehet megtekinteni.

Tovabbi informaciok: Bedllitas és végrehajtas felhasznaloi kézikonyv

Ugyeljen arra a szerszamtapinto felfogatdsakor, hogy a hasébalaku tapintd
élei lehetdleg tengellyel parhuzamosan legyenek bedllitva. Az elforgatasi
szognek 1° alatt és a bolintasi szognek 0,3° alatt kell lennie.

Kalibralészerszam:

A kalibralo szerszamként egy pontosan henger alaku elemet, pl. egy hengeres
csapot kell haszndlnia. irja be a TOOL.T szerszamtablazatba a kalibrécios szerszam
pontos sugarat és pontos hosszat. A kalibralas utan a vezérlé elmenti, majd a
kovetkez6 szerszambemérésnél figyelembe is veszi a kalibralasi értékeket. A
kalibrald szerszam atmérdje legyen nagyobb mint 15 mm, és kb. 50 mm-rel I6gjon
tul a befogd tokmanyon.

Q536=0: A kalibralas elétti kézi beavatkozassal

Ehhez alabbiak szerint jarjon el:

> Valtsa be a kalibralé szerszamot

> Kalibralociklus inditasa

> A vezérld megszakitja a kalibralast és egy parbeszédet nyit meg .

> A szerszam manualis poziciondldsa a szerszam-tapintérendszer kdzéppontjara.

Gy6z6djon meg roéla, hogy a kalibrald szerszam a tapintd méréfelilete
felett taldlhatd

v

Ciklus folytatasa NC start-tal

Ha a Q523-t 2-nek programozta, akkor a vezérl§ a kalibralt poziciot a centerPos
(Nr. 114200) gépi paraméterbe irja

A\

Q536=1: A kalibralas el6tti kézi beavatkozas nélkiil
Ehhez aldbbiak szerint jarjon el:
> Helyezze be a kalibrald szerszamot

> Kalibraloszerszam pozicionaldsa a ciklusstart el6tt a szerszam-tapintérendszer
kozéppontjan.

0 B Gydz4djon meg rola, hogy a kalibrald szerszam a tapinto
mérd&felllete felett taldlhatd
B Kézi beavatkozas nélkuli kalibralas soran nem kell a szerszamot az
asztali tapinto kozéppontjara pozicionalnia. A ciklus atveszi a gépi
paraméterekbdl a poziciot, és raall erre a poziciora.

» Kalibraldciklus inditasa
> A kalibralociklus megallas nélkdl fut le.

> Haa Q523-t 2-nek programozta, akkor a vezérld a kalibralt poziciot a centerPos
(Nr. 114200) gépi paraméterbe irja vissza.
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, iitkozésveszély!

Az (tkozeés elkertlése érdekében a szerszamot eld kell pozicionalnia ciklushivas
elétt, ha Q536= 1! A vezérld a kalibralas soran a kalibrald szerszam excentricitasat
is meghatdrozza. Ehhez a vezérlé elforgatja az orsot a kalibralasi ciklus elsé fele
utan 180°kal.

> Hatarozza meg, hogy a ciklus kezdetekor megallitas torténjen-e vagy pedig a
ciklus megallitas nélkll automatikusan szeretné lefuttatni.

B A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja végrehajtani.

= Akalibralo szerszam atméréje legyen nagyobb mint 15 mm, és kb. 50 mm-rel
l6gjon tul a befogd tokmanyon. Ha On ilyen méret(i hengeres csapot hasznél,
minddssze 0.1 um elhajlas 1ép fel T N-onként. Tul kis &tmérsjd és/vagy a
tokmanybal tul messzire kialld kalibraloszerszam hasznalatakor nagyobb
pontatlansag Iéphet fel.

B Miel6tt végrehajtja a kalibraciot, be kell irnia a TOOL.T szerszamtablazatba a
kalibracios szerszam pontos sugarat és pontos hosszat.

B Haa TT helyzetét megvaltoztatja az asztalon, Ujra kell kalibralnia.

Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban

= A probingCapability (122723 sz.) gépi paraméterrel a gép gyartdja a ciklus
mukodésének modjat hatdrozza meg. Ezzel a paraméterrel tobbek kozott
lehetdvé valik a szerszamhossz bemérése alld féorsoé mellett, egyidejlleg a
szerszamsugar és egyedi él bemérésének letiltasaval.
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10.6.1 Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q536 Stop végrehajtas el6tt (0O=stop)?
Hatarozza meg, hogy kalibralas el&tt legyen-e programstop,
vagy a ciklus megallas nélkil automatikusan lefusson-e.

0: Megallas a kalibralas el6tt. A vezérlé felhivja, hogy
manualisan pozicionalja a szerszamot a szerszam
tapintorendszerre. Miutan a szerszamot a szerszam
tapintorendszer folé egy megkozelitd poziciéba mozgatta,
folytathatja a megmunkalast az NC-Start-tal, vagy pedig
megszakithatja azt a gomb MEGSE funkciégombjaval.

1: Nincs stop a kalibralas el6tt. A vezérld a kalibralast a Q523
fliggvényében inditja. Adott esetben a ciklus 484 futtatasa
elétt a szerszamot a szerszam tapintérendszer folé kell
mozgatnia.

Megadas: 0, 1
Q523 Szerszamtapinté poziciéja (0-2)?
Szerszam tapintorendszer pozicioja:

0: A kalibralészerszam aktudlis pozicidja. A szerszam
tapintérendszer az aktualis szerszampozicio alatt van. Ha
Q536=0, poziciondlja ciklus kozben a kalibrald szerszamot
manualisan a szerszam tapintérendszer kozéppontjara. Ha
Q536=1, a szerszamot a ciklus kezdete el6tt kell a szerszam
tapintorendszer kdzéppontjdra pozicionalnia.

1: Szerszam tapintérendszer konfiguralt pozicidja. A vezérlé
a centerPos (Nr. 114201) gépi paraméterbdl atveszi

a poziciot. A szerszamot nem kell elépozicionalnia. A
kalibralészerszam automatikusan raall a poziciora.

2: A kalibraloszerszam aktualis pozicidja. Lasd Q523=0.

0. A vezérl6 ezenkiviil a centerPos (Nr. 114201) gépi
paraméterbe irja a kalibralds utan adott esetben
meghatarozott pozicidt.

Megadas: 0, 1, 2

354 HEIDENHAIN | TNC7 | Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszamokra felhasznaldi kézikonyv | 01/2022



Tapintéciklusok szerszamok automatikus beméréséhez | Ciklus 485 ESZTERGASZERSZ. MEGMERESE (Opci6 #50)

10.7 Ciklus 485 ESZTERGASZERSZ. MEGMERESE (Opci6 #50)

Alkalmazas

Vegye figyelembe a gépkonyvet!
A gépet és a vezérlét a gépgyartdnak ehhez a funkciohoz eld kell készitenie.

Esztergaszerszamok HEIDENHAIN-szerszam-tapintorendszerrel torténd
beméréséhez a 485 ESZTERGASZERSZ. MEGMERESE ciklus &ll az On
rendelkezésére. A vezérld a szerszamot rogzitett programozott sorrendben méri be.

Ciklus lefutasa

T Avezérl6 az esztergaszerszamot FMAX gyorsjaratban pozicionalja a biztonsagi
magassagra.

2 Az esztergaszerszam a TO és ORI alapjan lesz bedllitva

3 Avezérl§ a fétengely-mérépozicidra allitja a szerszamot, a mozgas interpolalo a
f6- és a melléktengelyen

4 Ezutdn az esztergaszerszam a szerszamtengely-mérépoziciora fut

5 Megtorténik a szerszdm bemérése. A Q340 definicidjanak megfeleléen a
szerszammeéretek moédosulnak vagy a szerszam zarolva lesz

6 A mérési eredmény atadodik a Q199 eredményparameéterbe

7 A bemérés befejezése utan a vezérld a szerszamtengelyben poziciondlja a
szerszamot a biztonsagi magassagra

Eredményparaméter Q199:

Eredmény Jelentés

0 Szerszammeéretek tdrésen beldl LTOL / RTOL
A szerszam nincs zarolva

1 Szerszammeéretek tdrésen kivul LTOL / RTOL
Szerszam zarolva lesz

2 Szerszammeéretek tlrésen kivil LBREAK / RBREAK

Szerszdm zarolva lesz
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#50)
A ciklus az alabbi beviteleket hasznalja a toolturn.trn-bél:
Rov. Bevitel: Parbeszéd
ZL Szerszdmhossz 1 (Z-irdny) Szerszamhossz 1?
XL Szerszamhossz 2 (X-irdny) Szerszamhossz 2?
DZL Deltaérték szerszdmhossz 1 (Z-irdny), hozzaadadik Rahagyas szerszamhossz 1?
ZL-hez
DXL Deltaérték szerszdmhossz 2 (X-irdny), hozzdadaodik Rahagyas szerszamhossz 2?
XL-hez
RS Elsugar: Ha a konturokat RL vagy RR Vagoél sugara?
sugarkorrekcioval programozta, a vezérld figyelembe
veszi az élsugarat az esztergalociklusokban, és
elvégzi az élsugar korrekcidjat
TO Szerszamorientacio: A vezérl6 a Szerszam orientacio?
szerszamorientaciobdl meghatarozza a szerszamél
helyzetét és a szerszamtipustol fliggéen tovabbi
informaciokat - mint beallitasi szog irdnya,
bazispont helyzete stb. Ezek az informaciok az él-
és marokompenzacio, tovabba a bemerllési szog
szamitasahoz szlkségesek
ORI Ors6szog orientacioja: A lemez szoge a fétengelyhez  Orso szogének orientacidja?
képest
TiPUS Az esztergakés tipusa: kinagyold szerszamROUGH, Esztergakés tipusa

simitészerszam FINISH, menetszerszam THREAD,
beszurd szerszam RECESS, gombaszerszam
BUTTON, beszur¢ esztergakés RECTURN

Tovabbi informacié: "Tamogatott szerszamorientacié (TO) az aldbbi
esztergaszerszam tipusoknal (TYPE)", oldal 357

356 HEIDENHAIN | TNC7 | Mérési ciklusok munkadarabokra és szerszamokra felhasznaldi kézikonyv | 01/2022



Tapintdciklusok szerszamok automatikus beméréséhez | Ciklus 485 ESZTERGASZERSZ. MEGMERESE (Opcié #50)

Tamogatott szerszamorientacio (TO) az alabbi esztergaszerszam tipusoknal

(TYPE)
TiPUS Tamogatott TO Nem tamogatott TO
adott esetben
korlatozasokkal
ROUGH, LI 4 3z+
FINISH =7 =9 ‘
= 2, csak XL % (hs [57
= 3,csak XL 7 8
ssesakx o A
3
m 6, csak XL ﬁ : 1 %
= 8 csakZL @
BUTTON L 4 z
=7 =9 - @
m 2 csak XL @ ] @
m 3, csak XL 7 1
= 5 csak XL ©e Og Q"
= 6, csak XL @s 4 s@
m 8 csakZL @
RECESS, LI =4 2 curuzom
RECTURN =7 =6 H
" 8 = 9 RS %
8 2
S A —
m 3, csak XL = i_ —
m 5 csak XL 6| 4
THREAD LI 4 2
n 7/ "6
"8 "9 hile
2 A 7 s @ N
m 3,csakXx. T o=
! 5 ! 3
m 5 csak XL \° 6 ) %
d b
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Megjegyzések

MEGJEGYZES

Vigyazat, utkozesveszely!

Ha a stopOnCheck (Nr. 122717) FALSE-ra dllitja, a vezérlé nem értékeli ki a Q199
eredmeényparametert. Az NC program a toresi tires atlépésekor nem all meg.
Utkozésveszély all fenn!

» Allitsa 4t a stopOnCheck (Nr. 122717) TRUE-ra

> Adott esetben gy6z8djon meg rola, hogy a torési tlrés atlépésekor az NC
program magatol megall.

MEGJEGYZES

Utkozésveszély!

Ha a ZL / DZL és XL / DXL szerszamadatok +/- 2 mm-rel eltérnek a valds
szerszamadatoktdl, Utkozés veszélye all fenn.

> Adja meg a kozelité szerszamadatokat +/- 2 mm-nél pontosabban
> Korlltekintéen futassa a ciklust

B A ciklust kizarélag FUNCTION MODE MILL tizemmddban tudja végrehajtani.
m A ciklus kezdete el6tt TOOL CALL-t kell a Z szerszamtengellyel végrehajtania.

B Haaz YLt és DYL-t +/- 5 mme-es tartomanyon kivli értékkel hatarozta meg, a
szerszam nem éri el a szerszamtapintot.

m A ciklus nem tdmogat SPB-INSERT-et (konyokszdg) A SPB-INSERT-ben 0 értéket
kell megadnia, egyébként a vezérld hibalzenetet kuld.

Megjegyzés a gépi paraméterekkel kapcsolatban

m A ciklus a CfgTTRectStylus (Nr. 114300) opciondlis gépi paraméter fliggvénye.
Vegye figyelembe a gépkonyvet.
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10.7.1 Ciklusparaméter

Segédabra Paraméter

Q340 Szerszambemérés madja (0-2)?
Mérési értékek hasznalata:

0: Mért értékek haszndlata: 0: A mért értékek atkertilnek
ZL-be és XL-be. Amennyiben mar vannak értékek a
szerszamtabldzatban, ezeket a rendszer felllirja. DZL-t és
DXL-t O-ra allitja vissza a rendszer. TL nem valtozik

1:ZL és XL mért értékeit a rendszer 6sszehasonlitja a
szerszamtablazat értékeivel. Ezek az értékek nem valtoznak.
A vezérl§ kiszamitja ZL és XL eltérését, és ezeket beirja
DZL-be és DXL-be. Ha a deltaértékek nagyobbak, mint a
megengedett kopasi- vagy torési tlirés, a vezérlé zarolja a
szerszamot ( = zarolva). Az eltérés ezen tulmenéen a Q115
és Q116 Q paraméterben is rendelkezésre all

2:: Amért ZL és XL értékeket, valamint DZL-t és DXL-t a
rendszer 0sszehasonlitja a szerszamtablazat értékeivel, de
nem valtoztatja meg azokat. Ha a deltaértékek nagyobbak,
mint a megengedett kopasi- vagy torési tlrés, a vezeérld
zarolja a szerszamot (TL = zdrolva)

Megadas: 0, 1, 2

Q260 Biztonsagi magassag ?

Adja meg az orsétengely azon pozicidjat, amelynél nem all
fenn a munkadarabbal vagy a készilékkel torténd Utkdzés
veszélye. A biztonsagi magassag az aktiv munkadarab
nullapontra vonatkozik. Ha olyan kis biztonsagi magassagot
ad meg, hogy a szerszam csucsa a tapinto érintkezési
szintje alatt lenne, a vezérl6 automatikusan ezen szint folé
poziciondlja a szerszamot (safetyDistToolAx biztonséagi
zona).

Megadas: -99999.9999...+99999.9999
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Specialis ciklusok | Alapok

11.1  Alapok
11.1.1 Attekintés
A vezérl6 az aldbbi ciklusokat kinalja specialis célokra:
Ciklus Lefutas Tovabbi informaciok
9 KIVARASI IDO DEF aktiv ~ Tovabbi informaciok:
= A programfutés megéllitésa a kivarasi idé Felhasznaldi kezikonyv
tartamara Megmunkalasi ciklusok
12 PROGRAMHIVAS DEF aktiv  Tovabbi informaciok:
= Hivjon be egy tetsz6leges NC-programot Felhasznaldi kézikonyv
Megmunkalasi ciklusok
13 ORSOPOZICIONALAS DEF aktiv  "ciklus13
m Orso forgatdsa meghatarozott szogre ORSOPOZICIONALAS *
32 TURES DEF aktiv ~ Tovabbi informaciok:
= Megengedett kontUreltérés programozésa Felhasznaloi kézikonyv
réngasmentes megmunkalashoz Megmunkalasi ciklusok
291 IPO.-ESZT. CSATOLAS (opcio #96) CALL aktiv  Tovabbi informaciok:
= Szerszdmorso reteszelése a linedris tengelyek Felhasznaldi kezikonyv
pozicidjahoz Megmunkalasi ciklusok
B Vagy az orsO reteszelésének felolddasa
292 IPO.-ESZT. KONTUR (opcio #96) CALL aktiv ~ Tovabbi informaciok:
= Szerszdmorso reteszelése a lineéris tengelyek Felhasznaldi kezikonyv
poziciéjahoz Megmunkaldsi ciklusok
®m  Meghatdrozott forgasszimmetrikus konturok
eléallitasa az aktiv megmunkalasi sikon
m Dontott megmunkalasi sikkal lehetséges
225 GRAVIROZ CALL aktiv  Tovabbi informaciok:
= Szévegek gravirozésa sik felliletre Felhasznaldi kézikonyv
® Egyenes vagy koriv mentén Megmunkalasi ciklusok
232 SIKMARAS CALL aktiv  Tovabbi informaciok:
= Sik felilet skmarasa tobb fogasban Felhasznaldi kézikonyv
= Mardsi méd kivalasztasa Megmunkalasi ciklusok
285 FOGASKEREK DEFINIALASA (opci6 #157) DEF aktiv ~ Tovabbi informaciok:
= Fogaskerék geometridjanak meghatarozasa Felhasznaldi kezikonyv
Megmunkalasi ciklusok
286 FOGASKER. LEFEJTOMARAS (opci6 #157) CALL aktiv  Tovabbi informaciok:
= Szerszdmadatok meghatérozasa Felhasznaloi kézikonyv
B Megmunkalasi stratégia és oldal kivalasztasa Megmunkalasi ciklusok
m  Ateljes szerszamél hasznalatdnak lehetésége
287 FOGASKER. LEF.HANTOLAS (opcio6 #157) CALL aktiv  Tovabbi informaciok:

®  Szerszamadatok meghatdrozasa

B Megmunkalas oldalanak kivalasztasa

m Az elsé és utolsd fogas meghatdrozasa
®m Fogasok szamanak meghatdrozasa

Felhasznaloi kézikonyv
Megmunkalasi ciklusok

362
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Ciklus Lefutas Tovabbi informaciok

238 GEPALLAPOT MERESE (opcid #155) DEF aktiv Tovabbi informaciok:
= Aktudlis gépallapot mérése vagy mérési folyamat Felhasznaldi kézikonyv
tesztelése Megmunkalasi ciklusok

239 BETOLTES MEGHATAROZ. (opcio #143) DEF aktiv ~ Tovabbi informaciok:
= Mérési folyamat kivalasztasa Felhasznaldi kézikonyv

ek a . L Megmunkalasi ciklusok
m Terhelésfliggd elévezérlési és szabalyozasi 9

paraméterek visszaallitasa

18 MENETVAGAS CALL aktiv  Tovabbi informaciok:
m Vezérelt orsdval Felhasznaldi kézikc’jnyv
Megmunkalasi ciklusok

® Ors6 megallitasa a furatfenéken

11.2  ciklus13 ORSOPOZICIONALAS

Alkalmazas

Vegye figyelembe a Gépkonyv eléirdsait.
A gépet és a vezérlét a gépgyartdnak ehhez a funkcidhoz eld kell készitenie.

A vezérl6 a szerszamgép féorsojat képes vezérelni és adott szogpozicidba forgatni.
A f6orso orientdlds szlkséges ha pl.:

B Szerszamcserélé rendszereknél az ors6 egy megadott szerszamcsere-pozicioba
forgatasahoz

m Az infravoros adatatvitellel rendelkezé 3D-s tapintok adé-vevd ablakanak
orientalasahoz

A ciklusban meghatarozott orientalasi szog az M19 vagy M20 megadasaval
pozicionalhato (a géptdl figgden).

Ha az M19 vagy M20 funkciot a ciklus 13 meghatarozasa nélkil programozza, akkor
a szerszamgép féorsoja abba a szoghelyzetbe fog beallni, amelyet a gépgyarto
bedllitott.
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Specidlis ciklusok | ciklus13 ORSOPOZICIONALAS

Megjegyzések

m Ezt aciklust a FUNCTION MODE MILL, FUNCTION MODE TURN és FUNCTION
DRESS Uzemmaodokban tudja végrehajtani.

11.2.1 Ciklusparaméterek

Segédabra Paraméter

Orientaciés szog
Adja meg a szoget a megmunkalasi sik
referenciatengelyéhez képest.

Megadas: 0...360
Példa
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