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TNC-typ, Software i funkcje

Ten podrecznik obstugi opisuje funkcje, ktére dostgpne sgw
urzgdzeniach TNC, poczynajac od nastepujacych numerdéw NC-
oprogramowania.

Typ TNC NC-Software-Nr
iTNC 530 340 422-04
iTNC530E 340 423-04
iTNC 530 340 480-04
iTNC530E 340 481-04

Litera oznaczenia E odznacza wersje eksportowg TNC. Dla wers;ji
eksportowych TNC obowigzuje nastepujgce ograniczenie:

Przesunigcia prostoliniowe jednoczes$nie do 4 osi wtgcznie

Producent maszyn dopasowuje zakres eksploatacyjnej wydajnosci
TNC przy pomocy parametrow technicznych do danej maszyny.
Dlatego tez opisane sg w tym podreczniku obstugi funkcje, ktére nie
sg w dyspozycji w kazdej TNC.

Funkcje TNC, ktére nie znajdujg sie w dyspozycji na wszystkich
maszynach to na przyktad:

Pomiar narzedzia przy pomocy TT

Prosze skontaktowac sie z producentem maszyn aby poznac¢
rzeczywisty zakres funkcji maszyny.

Wielu producentow maszyn i firma HEIDENHAIN oferujag kursy
programowania dla urzgdzen TNC. Udziat w takiego rodzaju kursach
jest szczegodlnie polecany, aby moc intensywnie zapoznac sie z
funkcjami TNC.

% Podrecznik obstugi dla uzytkownika:

Wszystkie funkcje TNC, nie zwigzane z sonda,
pomiarowa, opisane sgw podreczniku obstugiiTNC 530.
W koniecznym przypadku prosze zwrécic¢ sie do firmy
HEIDENHAIN, dla uzyskania tego podrecznika obstugi.

Przewidziane miejsce eksploatacji

TNC odpowiada klasie A zgodnie z europejskg normg EN 55022 i jest
przewidziane do eksploatacji szczegolnie w centrach
przemystowych.

HEIDENHAIN iTNC 530



Nowe funkcje w odniesieniu do poprzednich
wersji 340 420-xx/340 421 -xx

Zapis aktywnego obrotu podstawowego do Preset-tabeli (patrz
~Zapis obrotu podstawowego do pamieci w tabeli preset” na
stronie 30)

Zapis wartosci pomiaru do Preset-tabeli (patrz ,Zapis wartosci
pomiaru z cykli sondy pomiarowej do Preset-tabeli” na stronie 25)

Nowy cykl 419 dla wyznaczania pojedynczego punktu odniesienia
w dowolnie wybieralnej osi (patrz ,PUNKT ODNIESIENIA POJED.
OS (cykl sondy 419, DIN/ISO: G419)” na stronie 85)

Cykl 3 zostat rozszerzony o mozliwo$¢ wprowadzenia odcinka
powrotu MB i mozliwos¢ wyboru, w jakich wspotrzednych ma
zostac zapisany wynik pomiaru (patrz ,POMIAR (cykl sondy
pomiarowej 3)” na stronie 129)

Cykl 403 ustawia opcjonalnie 0$ obrotu w tabeli Preset lub w
aktywnej tabeli punktdw zerowych na 0. Dodatkowo mozna
wprowadzi¢ kat, pod ktorym nalezy dokonac ustawienia (patrz
»=OBROT PODSTAWOWY kompensowac¢ przez o$ obrotu (cykl
sondy pomiarowej 403, DIN/ISO: G403)” na stronie 48)

Cykl 9 dokonuje automatycznego kalibrowania dtugosci. (patrz
» 1S KALIBROWAC DLUGOSC (cykl sondy pomiarowej 9)” na
stronie 128)

Cykle dla wyznaczania punktu bazowego 410, 411, 412, 413, 414,
415, 416 i 418 zostaty w ten sposob rozszerzone, iz mozna
dokonywac wyznaczania punktu bazowego na osi sondy
impulsowej (patrz ,,PUNKT ODNIESIENIA PROSTOKAT WEWN.
(cykl sondy 410, DIN/ISO: G410)” na stronie 59)



Zmienione funkcje w odniesieniu do
poprzednich wersji 340 420-xx/340 421 -xx

Nowy parametr wprowadzenia dla zapisu do pamieci ustalonego
punktu odniesienia w cyklach do automatycznego wyznaczania
punktu odniesienia (patrz ,,Obliczony punkt odniesienia zapisa¢ do
pamieci” na stronie 58)

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Ze zwolnieniem oprogramowania NC 340 422-01 i

340 423-01, a takze 340 480-01i 340 481-01, zostata
wprowadzona funkcja Preset-tabela. Prosze uwzglednic
wynikajgce z tego zmiany w zwigzku z wykorzystaniem
cykli sondy pomiarowej do wyznaczania punktu
odniesienia (bazy).

Zapis wartosci pomiaru do tabeli punktéw zerowych (patrz ,Zapis
wartosci pomiaru z cykli sondy pomiarowej do tabeli punktéw
zerowych” na stronie 24)

Cykl 403 rozszerzony o mozliwo$¢ wyzerowania osi obrotu po
ustawieniu (patrz ,OBROT PODSTAWOWY kompensowac przez 0$
obrotu (cykl sondy pomiarowej 403, DIN/ISO: G403)” na stronie
48)

Cykle 400, 401 i 402 rozszerzone o mozliwo$¢ zapisu ustalonego
obrotu podstawowego do Preset-tabeli (patrz ,OBROT
PODSTAWOWY (cykl sondy pomiarowej 400, DIN/ISO: G400)” na
stronie 41), (patrz ,OBROT PODSTAWOWY przy pomocy dwoch
odwiertow (cykl sondy 401, DIN/ISO: G401)” na stronie 43) i (patrz
»OBROT PODSTAWOWY przy pomocy dwodch czopow (cykl sondy
402, DIN/ISO: G402)” na stronie 45)

Wyznaczanie punktu bazowego przy pomocy cykli prébkowania
zostato zmienione. Zamiast klawisza ENT nalezy obecnie punkt
bazowy wyznaczy¢ poprzez softkey (patrz ,Wyznaczenie punktu
odniesienia w dowolnej osi (patrz rysunek po prawej)” na stronie
31)
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Nowe/zmienione opisy w tym podreczniku

Opisanie koniecznych danych wprowadzenia w tabeli narzedzi dla
automatycznego pomiaru narzedzia zostato dotgczone (patrz
»Zapis do tabeli narzedzi TOOL.T” na stronie 136)
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1.1 Ogdlne informacje na temat cykli sondy pom

1.1 Ogdlne informacje na temat
cykli sondy pomiarowej

@ TNC musi by¢ przygotowane przez producenta maszyn
dla zastosowania 3D-sond pomiarowych.

L/é—' Jezeli przeprowadzamy pomiary pdczas przebiegu
programu, to prosze zwroci¢ uwage, iz dane narzedzia
(dtugosc, promien) moga zostac¢ zaczerpnigte albo z
danych kalibrowania albo z ostatniego TOOL CALL-
wiersza (wybor przez MP7411).

Sposéb funkcjonowania

Jesli TNC odpracowuje cykl sondy pomiarowej, to 3D-sonda
pomiarowa przemieszcza sie rownolegle do osi w kierunku
obrabianego przedmiotu (takze przy aktywnym obrocie
podstawowym i przy nachylonej ptaszczyznie obrobki). Producent
maszyn okresla posuw probkowania w parametrze maszynowym
(patrz ,Zanim rozpoczniemy prace z cyklami sondy pomiarowe;j”
dalej w tym rozdziale).

Jesli palec sondy dotknie obrabianego przedmiotu,

to 3D-sonda pomiarowa wysyta sygnat do TNC: Wspo6trzedne
wyprébkowanej pozycji zostajg zapisane do pamigci

zatrzymuje sie 3D-sonda i

przemieszcza sie z posuwem szybkim do pozycji startu operaciji
probkowania

Jesli na okreslonym odcinku palec sondy nie zostanie wychylony, to
TNC wydaje komunikat o btedach (odcinek: MP6130).
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Cykle sondy pomiarowej w trybach pracy
Obstuga recznai El.k6tko obrotowe

TNC oddaje w trybach pracy Obstuga reczna i El. kdtko obrotowe
cykle sondy pomiarowej do dyspozyciji, przy pomocy ktorych:

kalibrujemy sonde pomiarowg,

kompensujemy uko$ne potozenie przedmiotu
wyznaczamy punkt odniesienia (baze)

Cykle sondy pomiarowej dla trybu
automatycznego

Oprocz cykli sondy pomiarowej, uzywanych w trybach pracy
Obstuga reczna i El.kétko obrotowe, TNC oddaje do dyspozyciji
roznorodne cykle dla najrézniejszych zastosowan w trybie
automatycznym.

Kalibrowanie przetgczajgcej sondy pomiarowej (rozdziat 3)
Kompensowanie uko$nego potozenia przedmiotu (rozdziat 3)
Wyznaczanie punktéw odniesienia (rozdziat 3)

Automatyczna kontrola obrabianych przedmiotéw (rozdziat 3)
Automatyczny pomiar narzedzi (rozdziat 4))

Cykle dla pomiaru narzedzia operator programuje w trybie pracy
Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja przy pomocy klawisza
TOUCH PROBE. Cykle obrébki z numerami od 400 wzwyz, jak i
nowsze cykle obrobki uzywajg Q-parametrow jako parametrow
przekazu. Parametry o tej samej funkgiji, ktore TNC wykorzystuje w
roznych cyklach, majg zawsze ten sam numer: np. Q260 jest zawsze
bezpieczng wysokoscia, Q261 zawsze wysokoscig pomiaru itd.

Aby uprosci¢ programowanie, TNC ukazuje podczas definiowania
cyklu rysunek pomocniczy. Na rysunku pomocniczym parametr jest
jasno podswietlony, ktory ma zosta¢ wprowadzony (patrz rysunek z
prawej).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Program wpr.
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Wysokosc pomiaru w osi sondy?

BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 Z+0

TOOL GALL 1 Z S5000

L 2+100 RO FMAX

L %-20 Y+30 Re FMAX M3

TCH PROBE 403 OBROT PRZEZ 0S OB >

0263=+

0264=+

0265-+

a266-

Qz72-+

0267-+

ozei-

0320-+

0260-+

2} 31.PKT POMIAROY 1.0SI

31.PKT 2.0S1

52-G1 PUNKT U 1. OSI

508 POMIAROWA

o
)
+0 52-GI PUNKT U 2. OSI
3
1

SKIERUNEK RUGHU
[0 BN POMIFR LYSOKOSCI
o SBEZPIECZNA UYSOKOSC

100 BEZPIECZNA UYSOKOSC >

?

l

b

B B
(m =

1.1 Ogélne informacje na temat cykli sondy pom



ilarowej

1.1 Ogdlne informacje na temat cykli sondy pom

Definiowanie cyklu sondy pomiarowej w trybie pracy Zapisaé¢ do

pamieci/edycja

Pasek Softkey — podzielony na grupy — ukazuje
PROBE wszystkie dostepne funkcje sondy pomiarowej

o Wybra¢ grupe cyklu probkowania, np. wyznaczanie
N punktu odniesienia. Cykle digitalizowania i cykle dla
automatycznego pomiaru narzedzia znajdujg sie

tylko wtedy w dyspozycji, jesli maszyna jest

przygotowana
Wybrac cykl, np. wyznaczanie punktu odniesienia
i $rodek kieszeni. TNC otwiera dialog i zapytuje o

wszystkie wprowadzane dane, jednoczes$nie TNC

wysSwietla na prawej potowie ekranu grafike, w ktorej
majgcy by¢ wprowadzonym parametr zostaje jasno

podswietlony

Prosze wprowadzi¢ zgdane przez TNC parametry i
zakonczy¢ wprowadzanie danych klawiszem ENT

TNC zakonczy dialog, kiedy zostang wprowadzone

wszystkie niezbedne dane

Grupa cyklu pomiarowego Softkey
Cykle dla automatycznego rejestrowania i

kompensowania uko$nego potozenia obrabianego u
przedmiotu

Cykle dla automatycznego wyznaczania punktu

odniesienia @

Funkcje dla automatycznej kontroli obrabianego
przedmiotu

ey

Automatyczny cykl kalibrowania

SPECJALNE
CYKLE

Cykle dla automatycznego wymierzania narzedzia
(zostaje zwolniony przez producenta maszyn)

3
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Przyktad: NC-bloki

5 TCH PROBE 410 PKT ODNIES.PROSTOKAT

WEWNATRZ

Q321=+50;SRODEK 1.0SI
Q322=+50;SRODEK 2.0SI

Q323=60
Q324=20
Q261=-5
Q320=0

;1. DIUGOSC BOKU
;2. DIUGOSC BOKU
;WYSOKOSC POMIARU
;ODSTEP BEZPIECZ.

Q260=+20;BEZPIECZNA WYSOKOSC

Q301=0

Q305=10
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

;PRZEMIESZCZENIE NA
BEZP.WYSOK.

;NR W TABELI
;PUNKT ODNIESIENIA
;PUNKT ODNIESIENIA

;PRZEKAZANIE WARTOSCI
POMIARU
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1.2 Zanim rozpoczniemy prace z
cyklami sondy pomiarowej!

Aby moéc wypetnic jak najwiekszy zakres zastosowania zadan
pomiarowych, znajduja sie do dyspozycji poprzez parametry
maszynowe mozliwosci nastawienia, okreslajgce zasadnicze
funkcjonalne mozliwosci wszystkich cykli sondy pomiarowe;j:

Maksymalny odcinek przemieszczenia do
punktu prébkowania: MP6130

Jesli palec nie zostanie wychylony na okreslonym w MP6130
odcinku, to TNC wydaje komunikat o btedach.

Odstep bezpieczernstwa do punktu
prébkowania: MP6140

W MP6140 okreslamy, jak daleko TNC ma pozycjonowac sonde od
zdefiniowanego - lub obliczonego przez cykl — punktu prébkowania.
Im mniejsza jest zapisywana warto$¢, tym doktadniej nalezy
definiowac pozycje probkowania. W wielu cyklach sondy pomiarowe;j
mozna zdefiniowa¢ dodatkowo odstep bezpieczenstwa, ktory dziata
addytywnie do parametru maszynowego 6140.

Ustawic sonde promieniowania
podczerwonego na zaprogramowany kierunek
prébkowania: MP6165

Aby zwiekszy¢ doktadno$¢ pomiaru, mozna ustali¢ poprzez MP 6165
=1, iz sonda promieniowania podczerwonego przed kazdg operacjg,
probkowania ustawi sie w kierunku zaprogramowanego kierunku
prébkowania. W ten sposéb palec sondy zostaje wychylony zawsze
w tym samym kierunku.

Wielokrotny pomiar: MP6170

Aby zwiekszy¢ pewnos$¢ doktadnosci pomiaru, TNC moze kazdg,
operacje probkowania przeprowadzic¢ do trzech razy po kolei. Jesli
zmierzone wartos$ci potozenia rdznig sie zbytnio od siebie, to TNC
wydaje komunikat o btedach (warto$¢ graniczna okreslona w
MP6171). Poprzez wielokrotny pomiar mozna ustali¢ przypadkowe
btedy pomiaru, powstajgce np. przez zabrudzenie.

Jesli wartosci pomiaru lezg w dopuszczalnym przedziale, to TNC
zapisuje do pamigci wartosc¢ $rednig z uchwyconych wartosci
potozenia.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Przedziat "dopuszczalnych wartosci” dla
wielokrotnego pomiaru: MP6171

Jesli przeprowadzamy wielokrotny pomiar, to w MP6171 okreslamy
wartos¢, o ktdérg moga rozni¢ sie wartosci pomiaru od siebie. Jesli
réznica wartosci pomiaru przekracza wartos¢ z MP6171, to TNC
wydaje komunikat o btedach.

Przetaczajgca sonda impulsowa, posuw
préobkowania: MP6120

W MP6120 okreslamy posuw, z ktorym TNC ma prébkowac
obrabiany przedmiot.

Przetaczajgca sonda pomiarowa, bieg szybki
dla pozycjonowania wstepnego: MP6150

W MP6150 okreslamy posuw, z ktorym TNC pozycjonuje wstepnie

sonde pomiarowg, albo pozycjonuje miedzy punktami pomiarowymi.
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Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej

Wszystkie cykle sondy pomiarowej sg DEF-aktywne. TNC
odpracowuje cykl automatycznie, jesliw przebiegu programu zostaje
odpracowana definicja cyklu przez TNC.

=y

Prosze zwroci¢ uwage, aby na poczatku cyklu zostaty
aktywowane dane korekcji (dtugos¢, promien), albo z
danych kalibrowania albo z ostatniego TOOL CALL-
wiersza (wybor przez MP7411, patrz podrecznik obstugi
iTNC 530, ,0golne parametry uzytkownika”).

Cykle sondy pomiarowej 410 do 419 mozna
odpracowywac takze przy aktywnym obrocie
podstawowym. Prosze zwrdci¢ uwage, aby kgt obrotu
podstawowego sie nie zmienif, jesli po cyklu pomiaru
pracujemy z cyklem 7 Przesunigcie punktu zerowego z
tabeli punktéw zerowych.

Cykle sondy pomiarowej o numerach wiekszych od 400 pozycjonujg,
sonde wstepnie zgodnie z logikg pozycjonowania:

Jesli aktualna wspotrzedna potudniowego bieguna palca sondy
jest mniejsza niz wspotrzedna bezpiecznej wysokosci (w cyklu
zdefiniowana), to TNC odsuwa sonde pomiarowg, najpierw w osi
sondy na bezpieczng wysokos¢ i nastepnie pozycjonuje na
ptaszczyznie obrobki do pierwszego punktu probkowania.

Jesli aktualna wspotrzedna bieguna potudniowego palca sondy
jest wieksza niz wspotrzedna bezpiecznej wysokosci, to TNC
pozycjonuje sonde pomiarowa, najpierw na ptaszczyznie obrobki
do pierwszego punktu probkowania i nastepnie w osi sondy
pomiarowej bezposrednio na wysoko$¢ pomiaru.
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Przeglad

W trybie pracy Obstuga reczna znajdujg sie do dyspozycji
nastepujgce cykle sondy pomiarowej:

Funkcja Softkey
Kalibrowanie rzeczywistej dtugosci CECa
Kalibrowanie rzeczywistego promienia mx;. R
Ustalenie obrotu podstawowego poprzez prostg brertaL
AT
Wyznaczenie punktu odniesienia (bazy) w wybieralnej ozerraL
osi “—
Wyznaczenie naroza jako punktu odniesienia
[ =)
Wyznaczenie srodka kota jako punktu odniesienia DTGITAL.
Ustalenie obrotu podstawowego poprzez dwa o
odwierty/czopy okragte [
Wyznaczenie punktu odniesienia poprzez cztery DIGITAL.
odwierty/czopy okragte a8
Wyznaczenie punktu srodkowego kota przez trzy DTGITAL.
odwierty/czopy =3~

Wybor cyklu sondy pomiarowej

Wybra¢ rodzaj pracy Obstuga reczna lub Elektr. kotko reczne

o Wybra¢ funkcje probkowania: Softkey FUNKCJA
sonon PROBKOWANIA nacisng¢. TNC ukazuje dalsze
Softkeys: Patrz tabela u gory

brerTaL. Wybor cyklu sondy pomiarowej: np. Softkey
PROBKOWANIE ROT nacisng¢, TNC ukazuje na
ekranie odpowiednie menu.
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Protokotowanie wartosci pomiaru z cykli
sondy pomiarowej

@ TNC musi by¢ przygotowane dla tej funkciji przez
producenta maszyn. Prosze uwzgledni¢ informacje
zawarte w podreczniku obstugi maszyny!

Po wykonaniu przez TNC dowolnego cyklu sondy pomiarowej,
ukazuje ono Softkey DRUK. Jesli nacisniemy ten Softkey, to TNC
protokotuje aktualne wartosci aktywnego cyklu sondy pomiarowej.
Poprzez DRUK-funkcje w menu konfiguracji interfejsow (patrz
podrecznik obstugi ,, 12 MOD-funkcje, przygotowanie interfejsu
danych”) okreslamy, czy TNC:

ma wydrukowac¢ wyniki pomiaréw
ma zapisa¢ wyniki pomiaréw na dysku twardym TNC
zapisa¢ do pamieci PC wyniki pomiaréw

Jezeli zapisujemy do pamigci wyniki pomiarow, to TNC tworzy ASCII-
plik % TCHPRNT.A. Jezeliw menu konfiguracji interfejsow nie zostata
okreslona $ciezka i interfejs, to TNC zapamietuje plik %TCHPRNT w
gtéwnym katalogu TNC: \.

% Jesli nacisniemy Softkey DRUK, to plik % TCHPRNT.A nie
moze by¢ w trybie pracy Program
zapisac¢ do pamieci/edycja wybrany. W przeciwnym razie
TNC wydaje komunikat o btedach.

TNC zapisuje wartosci pomiaru wytgcznie w pliku
%TCHPRNT.A. Jezeli chcemy wykonac kilka cykli sondy
pomiarowej jeden po drugim i wartosci pomiaru zapisac
do pamieci, to nalezy zawartos¢ pliku %TCHPRNT.A
zabezpieczy¢ miedzy cyklami sondy pomiarowej, a
mianowicie kopiujgc je lub poprzez zmiane nazwy.

Format i zawartos$¢ pliku % TCHPRNT okresla producent
maszyn.
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Q. Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy

_F_,” pomiarowej do tabeli punktéw zerowych

(]

; @ Ta funkcja jest tylko woéwczas aktywna, jeslina TNC

— tabele punktow zerowych sg aktywne (bit 3 w parametrze
C\i maszynowym 7224.0=0).

Prosze wykorzystac te funkcje, jesli chcemy zapisac
wartosci pomiaru do uktadu wspotrzednych obrabianego
przedmiotu. Jesli chcemy zapisa¢ wartosci pomiaru do
pamiegci w statym uktadzie wspotrzednych maszyny
(REF-wspotrzedne), to prosze wykorzysta¢ Softkey
ZAPIS PRESET TABELA (patrz ,Zapis warto$ci pomiaru z
cykli sondy pomiarowej do Preset-tabeli” na stronie 25).

Poprzez Softkey ZAPIS TABELA PUNKTOW ZEROWYCH TNC moze,
po wykonaniu dowolnego cyklu sondy pomiarowej, zapisa¢ wartosci
pomiaru do tabeli punktow zerowych.

Prosze uwzglednic, iz TNC przy aktywnym przesunieciu
@5 punktu zerowego odnosi wyprébkowane znaczenie
zawsze do aktywnego Preset (lub do ostatnio
wyznaczonego w trybie pracy Obstuga reczna punktu
odniesienia), chociaz w wyswietlaczu potozenia zostaje
przeliczone przesuniecie punktu zerowego.

Przeprowadzenie dowolnej funkcji probkowania

Zapisac zgdane wspofrzedne punktu odniesienia do
proponowanych pol wprowadzenia (w zaleznoéci od wykonanego
cyklu sondy pomiarowej)

Numer punktu zerowego w polu wprowadzenia Numer w tabeli =
zapisac

Zapisac nazwe tabeli punktow zerowych (petna nazwa sciezki) w
polu Tabela punktéw zerowych

Softkey ZAPIS TABELA PUNKTOW ZEROWYCH nacisng¢, TNC
zapisuje w pamieci punkt zerowy pod wprowadzong nazwg do
podanej tabeli punktéw zerowych
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Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do Preset-tabeli

@ Prosze wykorzystac te funkcje, jesli chcemy zapisa¢
wartosci pomiaru do statego uktadu wspotrzednych
obrabianego maszyny (REF-wspo6trzedne). Jeslichcemy
zapisa¢ wartosci pomiaru do pamieci w ukfadzie
wspotrzednych obrabianego przedmiotu, to prosze
wykorzysta¢ Softkey ZAPIS TABELA PUNKTOW
ZEROWYCH (patrz ,Zapis warto$ci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do tabeli punktéw zerowych” na stronie 24).

Poprzez Softkey ZAPIS PRESET TABELA TNC moze, po wykonaniu
dowolnego cyklu sondy pomiarowej, zapisa¢ wartosci pomiaru do
tabeli Preset. Wartosci pomiaru zostang wéwczas zapisane w
odniesieniu do statego uktadu wspdétrzednych maszyny (REF-
wspotrzedne). Tabela Preset posiada nazwe PRESET.PR i znajduje
sie w katalogu TNC:\.

punktu zerowego odnosi wyprobkowane znaczenie
zawsze do aktywnego Preset (lub do ostatnio
wyznaczonego w trybie pracy Obstuga reczna punktu
odniesienia), chociaz w wyswietlaczu potozenia zostaje
przeliczone przesuniecie punktu zerowego.

@ Prosze uwzglednic¢, iz TNC przy aktywnym przesunigciu

Przeprowadzenie dowolnej funkcji probkowania
Zapisac zgdane wspoéirzedne punktu odniesienia do

proponowanych pol wprowadzenia (w zaleznosci od wykonanego

cyklu sondy pomiarowej)

Numer Preset w polu wprowadzenia Numer w tabeli: wprowadzi¢
Softkey ZAPIS TABELA PRESET nacisng¢, TNC zapisuje w pamieci

punkt zerowy pod wprowadzong nazwg do podanej tabeli preset
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2.2 Kalibrowanie przetaczajacej

Wstep

sondy impulsowej

Sonda pomiarowa musi by¢ kalibrowana przy

uruchamianiu

ztamaniu palca sondy

zmianie palca sondy

zmianie posuwu probkowania

wystgpieniu niedociggtosci, na przyktad przez rozgrzanie maszyny

Przy kalibrowaniu TNC ustala dtugos$¢ ,dziatania” palca sondy i
promien ,dziatania” gtéwki sondy. Dla kalibrowania 3D-sondy
pomiarowej zamocowujemy pierscien nastawczy o znanej wysokosci
i znanym promieniu wewnetrznym na stole maszyny.

Kalibrowanie dtugosci

Tak wyznaczy¢ punkt odniesienia w osi wrzeciona, iz dla stofu
maszyny obowigzuje: Z=0.

v
=

26

Wybra¢ funkcje kalibrowania dla dtugosci sondy
pomiarowej: Softkey FUNKCJA PROBKOWANIA i
KAL. L nacisng¢. TNC ukazuje okno menu z
czterema polami wprowadzenia

Wprowadzi¢ o$ narzedzia (klawisz osiowy)

Punkt odniesienia: Wprowadzi¢ wysokos¢
pierécienia nastawczego

Punkty menu promien gtowki i dtugosc¢ nie wymagaja,
dokonania zapisu

Przemiesci¢ sonde pomiarowa blisko nad
powierzchnig pierscienia nastawczego

Jesli to konieczne zmieni¢ kierunek
przemieszczenia: wybra¢ przez Softkey lub przy
pomocy klawiszy ze strzatkg,

Dokonac¢ probkowania powierzchni: Zewnetrzny
klawisz START nacisng¢
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Kalibrowac¢ promien i wyrownac przesuniecie
wspotosiowosci sondy pomiarowej

0s sondy pomiarowej nie znajduje sie normalnie rzecz biorgc na osi
wrzeciona. Funkcja kalibrowania rejestruje przesuniecie pomiedzy
0sig sondy pomiarowej i 0Sig wrzeciona oraz wyrownuje je
obliczeniowo.

Przy tej funkcji TNC obraca 3D-sonde pomiarowg o 180°. Ten obrot
zostaje zainicjalizowany poprzez funkcje dodatkowa, okreslong,
przez producenta maszyn w parametrze maszynowym 6160.

Pomiar przesunigcia sondy pomiarowej przeprowadzamy po
kalibrowaniu promienia gtowki sondy.

Pozycjonowac¢ gtowke sondy w trybie obstugi recznej do otworu
pierscienia nastawczego

KALTg. R Wybra¢ funkcje kalibrowania dla promienia gtowki
A sondy i przesunigcia wspoétosiowosci sondy
pomiarowej: Nacisng¢ Softkey KAL. R

Wybra¢ o0$ narzedzia, wprowadzi¢ promien
pierscienia nastawczego

Probkowanie: 4 x nacisng¢ zewnetrzny klawisz
START. 3D-sonda pomiarowa dokonuje
prébkowania w kazdym kierunku osi pozycje otworu
i oblicza promien gtowki sondy

Jesli chcemy teraz zakonczyc¢ funkcje kalibrowania,
Softkey KONIEC nacisng¢

% Aby okresli¢ przesuniecie wspotosiowosci gtowki sondy,
TNC musi by¢ przygotowane przez producenta maszyn..
Prosze uwzgledni¢ informacje zawarte w podreczniku
obstugi maszyny!

oy Okreslenie przesuniecia wspotosiowosci gtowki
= sondy: Softkey 180° nacisng¢. TNC obraca sonde
pomiarowg o 180°

Probkowanie: 4 x nacisng¢ zewnetrzny klawisz
START. 3D-sonda pomiarowa dokonuje
prébkowania w kazdym kierunku osi pozycje otworu
i oblicza promien gtowki sondy
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2.2 Kalibrowanie przetgcza

Wyswietlanie wartosci kalibrowania

TNC zapamietuje dtugos¢, promien i warto$¢ przesuniecia
wspotosiowosci oraz uwzglednia te wartosci przy pozniejszych
zastosowaniach 3D-sondy pomiarowej. Aby wyswietli¢ zapamigtane
wartosci, prosze nacisng¢ KAL. Li KAL. R.

Zapis wartos$ci kalibrowania do tabeli narzedzi TOOL.T
@ Ta funkcja znajduje sie w dyspozyc;ji tylko, jesli bit 0 w
parametrze maszynowym 7411 = 1 (dane sondy
pomiarowejz TOOL CALL aktywowac¢) ustawiono i tabela
narzedzi TOOL.T jest aktywna (parametr maszynowy
7260 nieréwny 0).

Jesli przeprowadzamy pomiary podczas przebiegu programu,
mozna poprzez TOOL CALL aktywowac¢ dane korekcji dla sondy
pomiarowej z tabeli narzedzi. Aby zapisa¢ w pamieci dane
kalibrowania w tabeli narzedzi TOOL.T, prosze poda¢ w menu
kalibrowania numer narzedzia (z ENT potwierdzic) i nacisng¢
nastepnie Softkey R-ZAPIS TABELA NARZEDZI lub L-ZAPIS TABELA
NARZEDZI.

Zarzgdzaniekilkoma blokami danych
kalibrowania

Aby wykorzystywac kilka blokéw danych kalibrowania, nalezy
ustawi¢ bit 1 w parametrze maszynowym 7411. Dane kalibrowania
(dtugosc, promien, przesuniecie wspotosiowosci i kgt wrzeciona)
zostajg zapisane do pamieci przez TNC zasadniczo w tabeli narzedzi
TOOL.T pod wybieralnym w menu kalibrowania numerem narzedzia
(patrz takze podrecznik obstugi, rozdziat ,5.2 Dane narzedzi”).
%. Jezeli korzystamy z tej funkcji, to nalezy przed
wykonaniem cyklu sondy pomiarowej aktywowac
odpowiedni numer narzedzia przy pomocy wywotania
narzedzia, niezaleznie od tego, czy chcemy
odpracowywac cykl sondy pomiarowej w trybie
automatycznym lub trybie obstugi reczne;.

Mozna zobaczyc¢ i zmieni¢ dane kalibrowania w menu kalibrowania,
nalezy zwrocic¢ jednakze uwage, iz zapisujemy zmiany w tabeli
narzedzi, naciskajgc Softkey R-ZAPIS TABELA NARZEDZI lub L-
ZAPIS TABELA NARZEDZI. TNC nie zapisuje wartosci kalibrowania
automatycznie do tabeli!

28

Praca reczna

Promien pierscienia ust.=
Rzecz.r kuli sondy pom.= 1.885
Sonda pom.-srod.przes. X=+0.0812
Sonda pom.-srod.przes. Y=-0.08025

Nr narzedzia = 2]

| 106X S-0VR 10:43
1586% F-OVR LIMIT 1

[X] +98.422 Y -64.112 2
C +358.996 B 35 9198/2

RZECZ Ts z Fo

[
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2.3 Kompensowanie ukosnego
potozenia przedmiotu

Wstep

Ukos$ne zamocowanie obrabianego przedmiotu TNC kompensuje
rachunkowo poprzez ,obroét podstawowy”.

W tym celu TNC ustawia kgt obrotu na ten kat, ktéry ma utworzy¢
powierzchnia przedmiotu z osig odniesienia kgta ptaszczyzny
obrobki. Patrz rysunek po prawej stronie.

% Kierunek prébkowania dla pomiaru ukosnego potozenia
przedmiotu wybiera¢ zawsze prostopadle do osi
odniesienia kata.

Aby obroét podstawowy nie zostat przeliczony w
przebiegu programu, nalezy zaprogramowac¢ w
pierwszym wierszu przemieszczenia obydwie
wspotrzedne ptaszczyzny obrobki.

Ustalenie obrotu podstawowego

bzerTaL. Wybrac¢ funkcje probkowania: Nacisng¢ Softkey
PROBKOWANIE ROT

Pozycjonowa¢ sondeg pomiarowg w poblizu
pierwszego punktu probkowania

Wybrac¢ kierunek prébkowania prostopadle do osi
odniesienia kata: Wybrac o$ i kierunek poprzez
Softkey

Probkowanie: Zewnetrzny klawisz START nacisng¢

Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu drugiego
punktu probkowania

Probkowanie: Zewnetrzny klawisz START nacisngg.
TNC ustala obrot podstawowy i ukazuje kat po
dialogu Kat obrotu =
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Zapis obrotu podstawowego do pamieci w
tabeli preset

Po operacji probkowania wprowadzi¢ numer preset w polu
wprowadzenia Numer w tabeli: pod ktorym TNC ma zapisa¢ do
pamieci aktywny obrot podstawowy

Softkey ZAPIS TABELA PRESET nacisng¢, aby zapisa¢ do pamieci
obrot podstawowy w tabeli preset

Wyswietlié obrot podstawowy

Kat obrotu podstawowego znajduje sie po ponownym wyborze

Handbedi i Programmeren
PROBKOWANIE ROT w wyéwietlaczu kata obrotu. TNC ukazuje kat snebediEning S
obrotu takze w dodatkowym wys$wietlaczu stanu (STATUS POZ.) —
W wyswietlaczu stanu zostaje ukazany symbol dla obrotu -
podstawowego, jesli TNC przemieszcza osie maszyny odpowiednio :\—; ‘
do obrotu podstawowego. Nummer in tabel: -
Rotatiehoek = +12.55 ‘
Anulowanie obrotu podstawowego ‘
mEmmsssm— | 100% S-O0VR 08:46 <
Wybra¢ funkcje probkowania: Nacisngé Softkey PROBKOWANIE 106E P08 Luliky 4 :
ROT *K{H —5.?19*g — 2 -423.941 - '
Wprowadzi¢ kat obrotu ,,0”, przejgé¢ klawiszem ENT S 8.077 2
: : i o md

Zakonczy¢ funkcje probkowania: Klawisz END nacisng¢

PRINTEN

ACT
INGAVE

X- Y+ Y- PRESET
TRBEL

EIND
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2.4 Punkt odniesienia wyznaczy¢
przy pomocy 3D-sond
impulsowych

Wstep

Funkcje dla wyznaczenia punktu odniesienia na ustawionym
przedmiocie zostajg wybierane przy pomocy nastepujgcych Softkey:

Wyznaczanie punktu odniesienia w dowolnej osi przy pomocy
PROBKOWANIE POz

Wyznaczenie naroza jako punktu odniesienia przy pomocy
PROBKOWANIE P

Wyznaczenie $rodka kota jako punktu odniesienia przy pomocy
PROBKOWANIE CC

punktu zerowego odnosi wyprobkowane znaczenie
zawsze do aktywnego Preset (lub do ostatnio
wyznaczonego w trybie pracy Obstuga reczna punktu
odniesienia), chociaz w wysSwietlaczu potozenia zostaje
przeliczone przesuniecie punktu zerowego.

@ Prosze uwzglednic¢, iz TNC przy aktywnym przesunieciu

Wyznaczenie punktu odniesienia w dowolnej
osi (patrz rysunek po prawej)

ozezra Wybrac¢ funkcje probkowania: Softkey
PROBKOWANIE POZ nacisng¢

Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu drugiego
punktu probkowania

Wybrac kierunek prébkowania i jednoczesénie 08, dla
ktoérej zostaje wyznaczony punkt odniesienia, np. Zw
kierunku Z — probkowanie: Wybra¢ przez Softkey

Probkowanie: Zewnetrzny klawisz START nacisng¢

Punkt odniesienia: Wprowadzi¢ wspotrzedng,
zadang, przy pomocy softkey WYZNACZ.PUNKTU
BAZOWEGO przeja¢ lub wartos¢ zapisa¢ do tabeli
(patrz ,,Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do tabeli punktéw zerowych”, strona 24,
lub patrz ,Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do Preset-tabeli”, strona 25)

Funkcje probkowania zakonczy¢: Klawisz END
nacisngc¢
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Naroye jako punkt odniesienia — te punkty
przejaz, ktore zostaty wyprobkowane dla
obrotu podstawowego (patrz rysunek po

prawej)
Wybra¢ funkcje probkowania: Nacisng¢ Softkey
[ . PROBKOWANIE P

Punkty prébkowania z obrotu podstawowego?:
Klawisz ENT nacisngg¢, aby przeja¢ wspotrzedne
punktéw probkowania

Pozycjonowac¢ sonde pomiarowg w poblizu
pierwszego punktu probkowania na krawedzi
obrabianego przedmiotu, ktéra nie zostata
wyprobkowana dla obrotu podstawowego.

Wybrac¢ kierunek probkowania: Wybra¢ przez
Softkey

Probkowanie: Zewnetrzny klawisz START nacisng¢

Pozycjonowac sonde w poblizu drugiego punktu
probkowania na tej samej krawedzi

Probkowanie: Zewnetrzny klawisz START nacisng¢

Punkt odniesienia: Wprowadzi¢ obydwie
wspotrzedne punktu odniesienia w oknie menu, przy
pomocy softkey WYZNACZANIE PUNKTU
BAZOWEGO przeja¢ lub wartosci zapisa¢ do tabeli
(patrz ,Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do tabeli punktéw zerowych”, strona 24,
lub patrz ,Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do Preset-tabeli”, strona 25)

Funkcje probkowania zakonczy¢: Klawisz END
nacisnac¢

Naroze jako punkt odniesienia — nie
przejmowaé¢ punktéw, ktére zostaty
wyprobkowane dla obrotu podstawowego

Wybra¢ funkcje probkowania: Nacisng¢ Softkey PROBKOWANIE P
Punkty prébkowania z obrotu podstawowego?: Przy pomocy
klawisza NO ENT zaprzeczy¢ (pytanie dialogowe pojawia sie tylko,
jezeli uprzednio przeprowadzono obrét podstawowy)

Obydwie krawedzie przedmiotu dwa razy wyprébkowac

Punkt odniesienia: Wprowadzi¢ punktu bazowego, przy pomocy
softkey WYZNACZ.PUNKTU BAZOWEGO przeja¢ lub wartos¢
zapisac do tabeli (patrz ,,Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do tabeli punktéw zerowych”, strona 24, lub patrz
»Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy pomiarowej do Preset-
tabeli”, strona 25)

Funkcje probkowania zakonczy¢: Klawisz END nacisng¢
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Punkt srodkowy kota jako punkt odniesienia

Punkty srodkowe odwiertéw, kieszeni okragtych, petnych cylindrow,
czopow, wysepek w ksztatcie kota, mozna wyznaczac jako punkty

odniesienia.

Koto wewnetrzne:

TNC prébkuje scianke wewnetrzng kota we wszystkich czterech
kierunkach osi wspotrzednych.

W przypadku przerwanych okregow (tukow kotowych) mozna
dowolnie wybiera¢ kierunek probkowania.

Pozycjonowac¢ gtowke sondy w poblizu srodka kota

DIGITAL.

Wybrac¢ funkcje probkowania: Softkey
PROBKOWANIE CC wybra¢

Préobkowanie: Zewnetrzny klawisz START cztery razy
nacisng¢. Sonda pomiarowa probkuje jeden po
drugim 4 punkty $cianki wewnetrznej kota

Jesli chcemy pracowac z pomiarem odwrocenia
(tylko na maszynach z orientacjg wrzeciona, w
zaleznosci od MP6160) Softkey 180° nacisngc i
ponownie 4 punkty wewnetrznej $cianki kota
wyprobkowac

Jesli chcemy pracowac bez pomiaru odwrocenia:
Klawisz END nacisng¢

Punkt odniesienia: Wprowadzi¢ w oknie menu
obydwie wspoirzedne punktu Srodkowego okregu,
przy pomocy softkey WYZNACZANIE PUNKTU
BAZOWEGO przejac¢ lub wartosci zapisac do tabeli
(patrz ,,Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do tabeli punktéw zerowych”, strona 24,
lub patrz ,Zapis wartosci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do Preset-tabeli”, strona 25)

Zakonczy¢ funkcje probkowania: Klawisz END
nacisng¢

Koto zewnetrzne:
Pozycjonowac gtowke sondy w poblizu pierwszego punktu
préobkowania poza kotem
Wybra¢ kierunek probkowania: Wybra¢ odpowiedni Softkey
Probkowanie: Zewnetrzny klawisz START nacisng¢
Powtdrzy¢ operacije probkowania dla pozostatych 3 punktow.
Patrz rysunek po prawej stronie u dotu

Punkt odniesienia: Wprowadzi¢ punktu bazowego, przy pomocy
softkey WYZNACZ.PUNKTU BAZOWEGO przeja¢ lub wartos¢
zapisac¢ do tabeli (patrz ,Zapis warto$ci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej do tabeli punktéw zerowych”, strona 24, lub patrz
»Zapis wartoéci pomiaru z cykli sondy pomiarowej do Preset-
tabeli”, strona 25)

Funkcje probkowania zakonczy¢: Klawisz END nacisng¢

Po prébkowaniu TNC ukazuje aktualne wspotrzedne punktu
Srodkowego kota i promien kota PR.
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Wyznaczenie punktu odniesienia przez
odwierty/czopy okragte

Na drugim pasku Softkey znajdujg sie do dyspozycji Softkeys, z
ktorymi mozna wykorzystywac odwierty lub czopy okragte dla
wyznaczenia punktu odniesienia.

Okresli¢ czy odwiert lub czop okragty ma zostaé
wyprébkowany

W nastawieniu podstawowym zostajg wyprobkowane odwierty.

N Wybra¢ funkcje probkowania: Softkey FUNKCJA
sonoA PROBKOWANIA nacisng¢, dalej przetgczac pasek
Softkey.
DIoTTAL. Wybra¢ funkcje probkowania: np. nacisng¢ Softkey
- PROBKOWANIE ROT
= Czopy okrggte majg zosta¢ wyprébkowane: Okresli¢
b2 poprzez Softkey
E Odwierty majg zosta¢ wyprobkowane: Okresli¢
poprzez Softkey

Prébkowanie odwiertow

Wypozycjonowac wstepnie sonde w poblizu srodka odwiertu. Po
tym, kiedy nacisnieto zewnetrzny klawisz START, TNC probkuje
automatycznie cztery punkty $cianki odwiertu.

Nastepnie przemieszczamy sonde do nastepnego odwiertu i
probkujemy go w ten sam sposob. TNC powtarza te operacje, az
wszystkie odwierty zostang wyprobkowane dla okreslenia punktu
odniesienia.

Czop okragty wyprébkowaé

Pozycjonowa¢ sonde pomiarowag w poblizu pierwszego punktu
probkowania przy czopie okrggtym Poprzez Softkey wybra¢ kierunek
préobkowania, wykonac probkowanie zewnetrznym klawiszem
START. Operacje powtorzy¢ tgcznie cztery razy.

Praca reczna
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Przeglad
Cykl Softkey
Obrot podstawowy przez 2 odwierty: oIGTAL:

TNC ustala kat pomiedzy linig taczacg punkty $rodkowe | CHEE"
odwiertu i potozeniem zadanym (0$ bazowa kgta)

Punkt odniesienia przez 4 odwierty: bTGITAL.
TNC ustala punkt przecigcia obydwu jako pierwszychi | Eil°
obydwu jako ostatnich wyprébkowanych odwiertow.

Prosze probkowac na krzyz (jak to przedstawiono na

Softkey), poniewaz TNC w przeciwnym razie oblicza

btedny punkt odniesienia

Srodek kota przez 3 odwierty: bzeTaL.
TNC ustala tor kotowy, na ktorym lezg wszystkie 3 =3
odwierty i oblicza dla toru kotowego punkt srodkowy

kota.
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2.5 Pomiar przedmiotow przy
pomocy 3D-sond
pomiarowych

Wstep

Mozna uzywac¢ sondy pomiarowej w trybach pracy Obstuga reczna i
El.kotko reczne, aby przeprowadzac proste pomiary na przedmiocie.
Dla kompleksowych zadan pomiarowych znajdujg sie do dyspozycji
programowalne cykle prébkowania (patrz ,Automatyczny pomiar
przedmiotéw” na stronie 91). Przy pomocy 3D-sondy pomiarowe;j
okreslamy:

Wspotrzedne potozenia iz tego

wymiary i kgt na obrabianym przedmiocie

Okreslanie wspotrzednej pozycji na
ustawionym przedmiocie

PROBKOWANIE POZ

Pozycjonowac¢ sonde pomiarowg w poblizu punktu
probkowania

Wybra¢ funkcje probkowania: Nacisng¢ Softkey
“—

Wybrac¢ kierunek probkowania i jednoczesnie 0$, do
ktorej ma sie odnosi¢ wspotrzedna: Wybrac
odpowiedni Softkey.

Uruchomienie operacji probkowania: Zewnetrzny
klawisz START nacisng¢

TNC ukazuje wspotrzedng punktu prébkowania jako punkt
odniesienia.

Okresli¢ wspotrzedne punktu naroznego na
ptaszczyznie obrdébki

Okresli¢ wspotrzedne punktu naroznego: Patrz ,Naroze jako punkt
odniesienia — nie przejmowac punktoéw, ktoére zostaty wyprobkowane

dla obrotu podstawowego”, strona 32. TNC ukazuje wspotrzedng,
wyprobkowanego naroza jako punkt odniesienia.
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Okreslenie wymiaréw przedmiotu

orerraL Wybra¢ funkcje probkowania: Nacisng¢ Softkey
PROBKOWANIE POZ

Pozycjonowac¢ sonde pomiarowg w poblizu
pierwszego punktu probkowania A

Wybra¢ kierunek prébkowanie z Softkey
Probkowanie: Zewnetrzny klawisz START nacisng¢

Jako punkt odniesienia zanotowac wyswietlong
wartos¢ (tylko, jesli poprzednio wyznaczony punkt
odniesienia jeszcze dziata)

Punkt odniesienia: ,,0” wprowadzi¢

Przerwac¢ dialog: Klawisz END nacisng¢

Wybra¢ ponownie funkcje probkowania: Nacisng¢
Softkey PROBKOWANIE POZ

Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu drugiego
punktu probkowania B

Wybra¢ kierunek probkowania z Softkey: Ta sama
0S, jednakze przeciwny kierunek jak przy pierwszym
prébkowaniu.

Probkowanie: Zewnetrzny klawisz START nacisng¢

We wskazaniu punkt odniesienia znajduje sie odlegtos¢ pomiedzy
obydwoma punktami na osi wspoétrzednych.

Ustawié¢ wyswietlacz potozenia ponownie na wartosci przed
pomiarem dtugosci

Wybra¢ funkcje probkowania: Nacisng¢ Softkey PROBKOWANIE
POz

Pierwszy punkt probkowania ponownie wyprobkowac
Ustawi¢ punkt odniesienia na zanotowang warto$¢
Przerwac¢ dialog: Klawisz END nacisng¢

Pomiar kata
Przy pomocy 3D-sondy pomiarowej mozna okresli¢ kat na
ptaszczyznie obrobki. Zmierzony zostaje
kat pomiedzy osig odniesienia kata i krawedzig obrabianego
przedmiotu lub
kat pomigedzy dwoma krawedziami

2.5 Pomiar przedmiotow przy pomocy 3D-sond pomiarowych

Zmierzony kat zostaje wySwietlony jako warto$¢ maksymalnie 90°.
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Okresli¢ kat pomiedzy osig odniesienia kata i
krawedzig obrabianego przedmiotu

brerTaL. Wybrac¢ funkcje probkowania: Nacisng¢ Softkey
PROBKOWANIE ROT

Kat obrotu: Wyswietlony kgt obrotu zanotowac, jesli
chcemy uprzednio przeprowadzony obrot
podstawowy pdzniej ponownie odtworzy¢

Przeprowadzi¢ obroét podstawowy z przewidziang do
poréwnania strong (patrz ,Kompensowanie
ukos$nego potozenia przedmiotu” na stronie 29)

Przy pomocy Softkey PROBKOWANIE

ROTwyswietli¢ kgt pomiedzy osig bazowa kata i
krawedzig przedmiotu jako kat obrotu

PA
Anulowac obrot podstawowy lub odtworzyé

pierwotny obrot podstawowy

Ustawi¢ kat obrotu na zanotowang wartosc¢

Okresli¢ kat pomiedzy dwoma krawedziami przedmiotu
Wybra¢ funkcje probkowania: Nacisng¢ Softkey PROBKOWANIE Z
ROT
Kat obrotu: Wyswietlony kgt obrotu zanotowac, jesli chcemy Y - L7
uprzednio przeprowadzony obroét podstawowy pozniej ponownie
odtworzy¢ m

- ) . . AN —
Przeprowadzi¢ obrot podstawowy dla pierwszej strony (patrz
~Kompensowanie uko$nego potozenia przedmiotu” na stronie 29) P
Drugg, strone wyprébkowac tak samo jak przy pierwszym obrocie
podstawowym, kgta obrotu nie ustawiac¢ tu na 0!

Przy pomocy Softkey PROBKOWANIE ROTwyswietli¢ kat PA ©
pomiedzy krawedziami przedmiotu jako kat obrotu ~10

Anulowac obrot podstawowy lub odtworzy¢ pierwotny obrot
podstawowy: Ustawi¢ kgt obrotu na zanotowang wartosc
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3.1 Automatyczne rejestrowanie
ukosnego potozenia
przedmiotu

Przeglad

TNC oddaje do dyspozyciji pie¢ cykli, przy pomocy ktérych operator
moze rejestrowac i kompensowac uko$ne potozenie obrabianego
przedmiotu. Dodatkowo mozna wycofa¢ obrot podstawowy przy
pomocy cyklu 404:

Cykl Softkey
400 OBROT PODSTAWOWY Automatyczne 400
rejestrowanie poprzez dwa punkty, Ad
kompensacja przy pomocy funkcji obrot

podstawowy

401 ROT 2 ODWIERTY Automatyczne a01
rejestrowanie poprzez dwa odwierty, ’
kompensacja przy pomocy funkcji obrot

podstawowy

402 ROT 2 CZOPY Automatyczne rejestrowanie
poprzez dwa czopy, kompensacja przy pomocy s
funkcji obrot podstawowy

403 ROT PRZEZ OS OBROTU Automatyczne 03 T
rejestrowanie poprzez dwa punkty, uxtl.l_\.‘)
kompensacja przy pomocy funkcji obrot

podstawowy

405 ROT PRZEZ C-0OS Automatyczne o5 RoT
wyrownanie przesuniecia kgtowego pomiedzy Ly

punktem srodkowym odwiertu i dodatnig osig Y,
kompensacja przy pomocy stotu obrotowego

404 WYZNACZYC OBROT PODSTAWOWY aa 0"
Wyznaczenie dowolnego obrotu podstawowego Ad

Wspolne aspekty funkcjonalnosci cykli sondy
pomiarowej dla rejestrowania ukosnego
potozenia obrabianego przedmiotu

W przypadku cykli 400, 401 i 402 mozna okresli¢ przy pomocy
parametru Q307 Ustawienie wstepne obrotu podstawowego,
czy wynik pomiaru ma zosta¢ skorygowany o znang wartosc¢ kata o
(patrz rysunek po prawej). W ten sposdéb mozna mierzy¢ obrot
podstawowy na dowolnej prostej 1 obrabianego przedmiotu i
utworzy¢ baze do wtasciwego 0°-kierunku
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OBROT PODSTAWOWY (cykl sondy
pomiarowej 400, DIN/ISO: G400)

Cykl sondy pomiarowej 400 ustala poprzez pomiar dwéch punktow,
ktore muszg leze¢ na prostej, potozenie uko$ne obrabianego
przedmiotu. Poprzez funkcje Obrét podstawowy TNC kompensuje
zmierzong wartosc¢ (patrz takze ,Kompensowanie ukosnego
potozenia przedmiotu” na stronie 29).

1

TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
»,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 19) do
zaprogramowanego punktu pomiaru 1. TNC przesuwa przy tym
sonde pomiarowg, o odstep bezpieczenstwa w kierunku
przeciwnym do ustalonego kierunku przemieszczenia
Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza si¢ na wprowadzong,
wysokos$¢C pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
probkowania z posuwem probkowania (MP120 lub MP6360)
Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie do nastepnego
punktu prébkowania 2 i przeprowadza drugg operacje
probkowania

TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na bezpieczng,
wysokosc i przeprowadza ustalony obrét podstawowy
% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.

TNC wycofuje aktywny obrot podstawowy na poczatku
cyklu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1. Punkt pomiaru 1-ej osi Q263 (absolutnie):
Wspoditrzedna pierwszego punktu probkowania w osi
gtownej ptaszczyzny obrobki

1. Punkt pomiaru 2-ej osi Q264 (absolutnie):
Wspodtrzedna pierwszego punktu probkowania w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

2. Punkt pomiaru 1-ej osi Q265 (absolutnie):
Wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi
gtownej ptaszczyzny obrobki

2. Punkt pomiaru 2-ej osi Q266 (absolutnie):
Wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Os pomiaru Q272: Os ptaszczyzny obrébki, na
ktorej ma nastgpi¢ pomiar:

1:0$ gtéwna = 0$ pomiaru

2:0$ pomocnicza = 0$ pomiaru

Kierunek przemieszczenia 1 Q267: Kierunek, w
ktorym sonda pomiarowa ma dosungg¢ sie do
obrabianego przedmiotu:

-1:Kierunek przemieszczenia ujemny
+1:Kierunek przemieszczenia dodatni

Wysokos$¢ pomiaru na osi sondy pomiarowej
Q261 (absolutna): Wspotrzedna srodka kuli (=punkt
dotkniecia) na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpi¢ pomiar

Bezpieczna wysokosé Q320 (przyrostowo):
Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym
i gtébwkg sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do MP6140

Bezpieczna wysokos$¢é Q260 (absolutnie):
Wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg, i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysoko$¢ Q301:
Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac sie pomiedzy
punktami pomiarowymi:

0: Przemieszczenie pomiedzy punktami
pomiarowymi na wysoko$¢ pomiaru

1: Przemieszczenie pomiedzy punktami
pomiarowymi na bezpieczng wysokos¢

Ustawienie wstepne obrét podstawowy Q307
(absolutnie): Jesli przewidziane do zmierzenia
potozenie uko$ne ma odnosic sie nie do osi gtobwnej,
lecz do dowolnej prostej, to nalezy wprowadzi¢ kat
tej prostej bazowej. TNC ustala wowczas dla obrotu
podstawowego réznice ze zmierzonej wartoscii kata
prostej bazowe;.

Numer presetw tabeli Q305: Poda¢ numer wtabeli
punktow zerowych, pod ktorym TNC ma
zapamietywac¢ wspotrzedne. Przy zapisie Q305=0,
TNC odktada ustalony obrét podstawowy w ROT-
menu trybu pracy Obstuga reczna
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Przyktad: NC-bloki

5 TCH PROBE 400 OBROT PODSTAWOWY

Q263=+10
Q264=+3,5
Q265=+25
Q266=+2
Q272=2
Q267=+1

Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q307=0
Q305=0

;1-TY PUNKT 1-GIEJ OSI
;1-SZY PUNKT 2-GIEJ OSI
;2-GI PUNKT 1-SZEJ OSI
;2-Gl PUNKT 2-GIEJ OSI
;0S POMIARU

;KIERUNEK
PRZEMIESZCZENIA

;WYSOKOSC POMIARU
;BEZPIECZNA WYSOKOSC
;BEZPIECZNA WYSOKOSC
;ODJAZD NA BEZP. WYSOKOSC
;NAST.WST. OBROT PODSTAW.
;NR W TABELI




OBROT PODSTAWOWY przy pomocy dwéch
odwiertéw (cykl sondy 401, DIN/ISO: G401) v

Cykl sondy pomiarowej 401 rejestruje dwa punkty srodkowe dwoch
odwiertow. Nastepnie TNC oblicza kgt pomigdzy osig gtowng,
ptaszczyzny obrobki i prostg tgczgcg punktdéw sSrodkowych
odwiertow. Poprzez funkcje Obroét podstawowy TNC kompensuje
obliczong wartos¢ (Patrz takze ,Kompensowanie uko$nego
potozenia przedmiotu” na stronie 29).

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz

»,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 19) do >
wprowadzonego punktu srodkowego pierwszego odwiertu

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong,
wysokos$¢ pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne

ol |

iotu

dm

Zzenia prze

probkowanie pierwszy punkt sSrodkowy odwiertu

3 Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysokosc¢ i
pozycjonuje na wprowadzony punkt srodkowy drugiego
odwiertu

4 TNC przemieszcza sonde pomiarowg na wprowadzongwysokosé
pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne probkowanie drugi
punkt srodkowy odwiertu

5 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na bezpieczng,
wysokosc i przeprowadza ustalony obrét podstawowy

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.

TNC wycofuje aktywny obrét podstawowy na poczatku
cyklu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1. Wiercenie Srodek 1-ej osi Q268 (absolutnie):
Wspodtrzedna pierwszego odwiertu w osi gtébwnej
ptaszczyzny obrobki

1. Wiercenie Srodek 2-ej osi Q269 (absolutnie):
Wspotrzedna pierwszego odwiertu w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

2. Wiercenie Srodek 1-ej osi Q270 (absolutnie):
Punkt srodkowy drugiego odwiertu w osi gtéwne;j
ptaszczyzny obrobki

2. Wiercenie Srodek 2-ej osi Q271 (absolutnie):
Punkt srodkowy drugiego odwiertu w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Wysokos$¢ pomiaru na osi sondy pomiarowej
Q261 (absolutna): Wspoétrzedna srodka kuli (=punkt
dotkniecia) na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpic pomiar

Bezpieczna wysokos$¢é Q260 (absolutnie):
Wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze dojs¢ do kolizji pomiedzy sondg i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Ustawienie wstepne obrét podstawowy
Q307(absolutnie): Jesli przewidziane do zmierzenia
potozenie uko$ne ma odnosic sie nie do osi gtownej,
lecz do dowolnej prostej, to nalezy wprowadzi¢ kat
tej prostej bazowej. TNC ustala wowczas dla obrotu
podstawowego roznice ze zmierzonej wartoscii kata
prostej bazowe;.

Numer presetw tabeli Q305: Poda¢ numer w tabeli
punktoéw zerowych, pod ktérym TNC ma
zapamigtywac wspotrzedne. Przy zapisie Q305=0,
TNC odktada ustalony obrét podstawowy w ROT-
menu trybu pracy Obstuga reczna

3 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu @
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Przyktad: NC-bloki

5 TCH PROBE 401 ROT 2 ODWIERTY
Q268=-37 ;1-SZY SRODEK 1-SZEJ OSI
Q269=+12 ;1- SZY SRODEK 2-GIEJ 0SI
Q270=+75 ;2-Gl SRODEK 1-SZEJ 0SI
Q271=+20 ;2-GI SRODEK 2-EJ 0SI
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q260=+20 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC

Q307=0 ;NAST.WST. OBROT
PODSTAW.
Q305=0 ;NR W TABELI



OBROT PODSTAWOWY przy pomocy dwéch
czopow (cykl sondy 402, DIN/ISO: G402) vi

Cykl sondy pomiarowej 402 rejestruje dwa punkty srodkowe dwoch
czopow. Nastepnie TNC oblicza kat pomiedzy osig gtowng,
ptaszczyzny obrobki i prostg tgczgcg punktdw sSrodkowych czopow.
Poprzez funkcje Obrét podstawowy TNC kompensuje obliczong,
wartos¢ (Patrz takze ,Kompensowanie ukosnego potozenia
przedmiotu” na stronie 29).

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz

»,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 19) do 5
punktu pomiaru 1 pierwszego czopu

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong,
Wysokos$¢é pomiaru 1 i rejestruje poprzez czterokrotne
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probkowanie pierwszy punkt srodkowy czopu. Pomiedzy tymi
kazdorazowo 0 90° przesunietymi punktami pomiarowymi sonda
przemieszcza sig po tuku kotowym

3 Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysokos¢ i
pozycjonuje na punkt probkowania 5 drugiego czopu

4 TNC przemieszcza sonde pomiarowg na wprowadzong,
Wysokos¢ pomiaru 2 i rejestruje poprzez czterokrotne
préobkowanie drugi punkt srodkowy czopu

5 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na bezpieczng,
wysokos¢ i przeprowadza ustalony obrot podstawowy
@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.

TNC wycofuje aktywny obrét podstawowy na poczatku
cyklu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1. Czop: Srodek 1-szej osi (absolutnie): Punkt
Srodkowy pierwszego czopu w 0si gtbwnej
ptaszczyzny obrobki

1. Czop: Srodek 2-ej osi Q269 (absolutnie): Punkt
Srodkowy pierwszego czopu w 0Si pomocniczej
ptaszczyzny obrobki

Srednica czopu 1 Q313: Przyblizona $rednica
1-szego czopu. Wprowadzi¢ warto$¢ raczej nieco
wiekszg,

Wysokos$é pomiaru czopu 1 w TS-osi Q261
(absolutnie): Wspotrzedna srodka kuli (=punkt
dotkniecia) na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpi¢ pomiar czopu 1

2. Czop: Srodek 1-ej osi Q270 (absolutnie): Punkt
Srodkowy drugiego czopu w osi gtbwnej ptaszczyzny
obroébki

2. Czop: Srodek 2-ej osi Q271 (absolutnie): Punkt
Srodkowy drugiego czopu w 0si pomochniczej
ptaszczyzny obrobki

Srednica czopu 2 Q314: Przyblizona $rednica
2-szego czopu. Wprowadzi¢ warto$c¢ raczej nieco
wiekszg,

Wysokos$¢é pomiaru czopu 2 w TS-osi Q315
(absolutnie): Wspotrzedna srodka kuli (=punkt
dotkniecia) na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpi¢ pomiar czopu 2

Bezpieczna wysokosé Q320 (przyrostowo):
Dodatkowy odstep pomigedzy punktem pomiarowym
i gtdwkag sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do MP6140

Bezpieczna wysokosé Q260 (absolutnie):
Wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie
moze dojs¢ do kolizji pomiedzy sondg, i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

3 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu @
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Przejazd na bezpieczng wysokos$¢ Q301:
Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac sie pomiedzy
punktami pomiarowymi:

0: Przemieszczenie pomiedzy punktami
pomiarowymi na wysokos¢ pomiaru

1: Przemieszczenie pomiedzy punktami
pomiarowymi na bezpieczng wysoko$¢

Ustawienie wstepne obré6t podstawowy
Q307(absolutnie): Jesli przewidziane do zmierzenia
potozenie uko$ne ma odnosic sie nie do osi gtobwnej,
lecz do dowolnej prostej, to nalezy wprowadzi¢ kat
tej prostej bazowej. TNC ustala wowczas dla obrotu
podstawowego réznice ze zmierzonejwartosci i kata
prostej bazowe;.

Numer preset w tabeli Q305: Poda¢ numer wtabeli
punktéw zerowych, pod ktérym TNC ma
zapamietywac wspoétrzedne. Przy zapisie Q305=0,
TNC odktada ustalony obroét podstawowy w ROT-
menu trybu pracy Obstuga reczna

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: NC-bloki
5 TCH PROBE 402 ROT 2 CZOPY

Q268=-37
Q269=+12
Q313=60
Q261=-5
Q270=+75
Q271=+20
Q314=60
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q307=0

Q305=0

;1-SZY SRODEK 1-SZEJ 0SI
;1- SZY SRODEK 2-GIEJ OSI
;SREDNICA CZOP 1
;WYSOKOSC POMIARU 1
;2-Gl SRODEK 1-SZEJ 0SI
;2-Gl SRODEK 2-EJ 0SI
;SREDNICA CZOP 2
;WYSOKOSC POMIARU 2
;BEZPIECZNA WYSOKOSC
;BEZPIECZNA WYSOKOSC

;ODJAZD NA BEZP.
WYSOKOSC

;NAST.WST. OBROT
PODSTAW.

;NR W TABELI
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3.1 Automatyczne rejestrowanie ukosnego poto

OBROT PODSTAWOWY kompensowac przez
os$ obrotu (cykl sondy pomiarowej 403,
DIN/ISO: G403) YA

Cykl sondy pomiarowej 403 ustala poprzez pomiar dwdch punktow,
ktore muszg leze¢ na prostej, potozenie ukosne obrabianego
przedmiotu. Ustalone uko$ne potozenie obrabianego przedmiotu
TNC kompensuje poprzez obrét osi A, B lub C. Obrabiany przedmiot
moze przy tym by¢ dowolnie zamocowany na stole obrotowym.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz N o)
»,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 19) do 4@,
zaprogramowanego punktu pomiaru 1. TNC przesuwa przy tym
sonde pomiarowg, 0 odstep bezpieczenstwa w kierunku
przeciwnym do ustalonego kierunku przemieszczenia

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong,
wysokos$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
préobkowania z posuwem probkowania (MP120 lub MP6360)

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie do nastepnego
punktu probkowania 2 i przeprowadza drugg operacje
probkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg, z powrotem na bezpieczng,
wysokos¢ i pozycjonuje zdefiniowang w cyklu o$ obrotu o
ustalong warto$¢ Opcjonalnie mozna ustawi¢ wyswietlacz po
ustawieniu na 0

ol |

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.
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1. Punkt pomiaru 1-ej osi Q263 (absolutnie):
Wspotrzedna pierwszego punktu prébkowania w osi
gtownej ptaszczyzny obrobki

1. Punkt pomiaru 2-ej osi Q264 (absolutnie):
Wspotrzedna pierwszego punktu prébkowania w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

2. Punkt pomiaru 1-ej osi Q265 (absolutnie):
Wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi
gtownej ptaszczyzny obrobki

2. Punkt pomiaru 2-ej osi Q266 (absolutnie):
Wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Os pomiaru Q272: O$, na ktorej ma nastapic
pomiar:

1: O$ gtéwna = 0$ pomiaru

2: O$ pomocnicza = 0$ pomiaru

3: Os sondy impulsowej = 0$ pomiaru

Kierunek przemieszczenia 1 Q267: Kierunek, w
ktorym sonda pomiarowa ma dosungg¢ sie do
obrabianego przedmiotu:

-1: Kierunek przemieszczenia ujemny
+1:Kierunek przemieszczenia dodatni

Wysokos$¢ pomiaru na osi sondy pomiarowej
Q261 (absolutna): Wspotrzedna srodka kuli (=punkt
dotknigcia) na osi sondy pomiarowej, na ktorej ma
nastapic pomiar

Bezpieczna wysokosé Q320 (przyrostowo):
Dodatkowy odstep pomigdzy punktem pomiarowym
i gtéwka sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do MP6140

Bezpieczna wysokosé Q260 (absolutnie):
Wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie
moze dojsc¢ do kolizji pomiedzy sondg, i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Automatyczne rejestrowanie ukosnego poto

Przejazd na bezpieczng wysokos$¢ Q301:
Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac sie pomiedzy
punktami pomiarowymi:

0: Przemieszczenie pomiedzy punktami
pomiarowymi na wysokos$¢ pomiaru

1: Przemieszczenie pomigedzy punktami
pomiarowymi na bezpieczng wysokosc

0Os dla ruchu wyréwnawczego Q312: Okresli¢,
przy pomocy ktorej osi TNC ma kompensowac
zmierzone ukos$ne potozenie:

4: Kompensowanie uko$nego potozenia przy
pomocy osi obrotu A

5: Kompensowanie ukosnego potozenia przy
pomocy osi obrotu B

6: Kompensowanie uko$nego potozenia przy
pomocy osi obrotu C

Wyznaczy¢ zero po ustawieniu Q337: Okreslic,
czy TNC ma wyzerowac wyswietlacz ustawionej osi
obrotu:

0: wyswietlacza osi obrotu po ustawieniu nie
wyzerowac

1:wyswietlacz osi obrotu po ustawieniu wyzerowac

Numer wtabeli Q305: Poda¢ numer w tabeli Preset/
tabeli punktow zerowych, pod ktorym TNC ma
wyzerowac o$ obrotu. Dziata tylko, jesli Q337 = 1
ustawiono

Przekazanie wartosci pomiaru (0,1) Q303:
Okresli¢, czy ustalony obrot podstawowy ma zostaé
zapisany w tabeli punktéw zerowych lub w tabeli
Preset:

0: Zapisac¢ ustalony obroét podstawowy jako
przesuniecie punktu zerowego do aktywnej tabeli
punktéw zerowych. Uktadem odniesienia
(bazowym) jest aktywny uktad wspdtrzednych
obrabianego przedmiotu

1: Zapisac ustalony obroét podstawowy do tabeli
preset. Uktadem odniesienia jest ukfad
wspotrzednych maszyny (REF-uktad)

Kat bazowy ?(0=0$ gtéwna) Q380: Kat, pod
ktorym TNC ma ustawi¢ wyprébkowang, prosta.
Dziata tylko, jesli 0$ obrotu = C zostata wybrana
(Q312=06)

3 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu @

Przyktad: NC-bloki

5 TCH PROBE 403 ROT PRZEZ OS C

Q263=+10
Q264=+0
Q265=+20
Q266=+30
Q272=1
Q267=-1

Q261=-5

Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q312=6
Q337=0
Q305=1
Q303=+1

Q380=+90

;1-SZY PUNKT 1-GIEJ OSI
;1-SZY PUNKT 2-GIEJ OSI
;2-Gl PUNKT 1-SZEJ 0SI
;2-Gl PUNKT 2-GIEJ OSI
;0S POMIARU

;KIERUNEK
PRZEMIESZCZENIA

;WYSOKOSC POMIARU
;BEZPIECZNA WYSOKOSC
;:BEZPIECZNA WYSOKOSC

;ODJAZD NA BEZP.
WYSOKOSC

;0S WYROWNAWCZA
;WYZNACZYC ZERO
;NR W TABELI

;PRZEKAZANIE WARTOSCI
POMIARU

;KAT BAZOWY



OBROT PODSTAWOWY WYZNACZYC
(cykl sondy 404, DIN/ISO: G404)

Przy pomocy cyklu sondy pomiarowej 404 mozna podczas przebiegu
programu automatycznie wyznaczy¢ dowolny obré6t podstawowy.
Cykl ten uzywany jest przede wszystkim, jesli przeprowadzony
uprzednio obrot podstawowy ma zosta¢ anulowany.

404 0°

Ad

Ustawienie wstepne obrét podstawowy: Wartosc
kata, z ktérg obrot podstawowy ma zostac
wyznaczony

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: NC-bloki

5 TCH PROBE 404 OBROT PODSTAWOWY

307=+0

;USTAW.WST. OBROT PODST.
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3.1 Automatyczne rejestrowanie ukosnego poto

Ukosne potozenie obrabianego przedmiotu
przez o$ C wyréwnaé (cykl sond y 405,
DIN/ISO: G405)

Przy pomocy cyklu sondy pomiarowej 405 ustalamy

przesuniecie kgta pomiedzy dodatnig osig Y aktywnego ukfadu
wspotrzednych i linig sSrodkowa odwiertu lub

przesuniecie kgta pomiedzy pozycjg zadang i pozycjg rzeczywista,
punktu srodkowego odwiertu

Ustalone przesunigcie kgta TNC kompensuje poprzez obroét osi C.
Obrabiany przedmiot moze by¢ dowolnie zamocowany na stole
obrotowym, wspotrzedna Y odwiertu musi by¢ jednakze dodatnig.
Jesli mierzymy przesuniecie kgta odwiertu przy pomocy osi sondy
pomiarowej Y (poziome potozenie odwiertu), to mozliwe iz zaistnieje
koniecznos¢ wielokrotnego wykonania cyklu, poniewaz przy takiej
metodzie pomiaru powstaje niedoktadno$¢ wynoszgca ok.1%
ukosnego potozenia.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
»,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 19) do
punktu pomiaru 1. TNC oblicza punkty pomiaru na podstawie
danych w cyklu i odstepu bezpieczenstwa z MP6140

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong,
wysokos$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
prébkowania z posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360).
TNC okresla kierunek préobkowania automatycznie w zaleznosci
od zaprogramowanego kagta startu

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie kotowo, albo na
wysokos$¢ pomiaru albo na bezpieczng wysokos¢, do
nastepnego punktu probkowania 2 i przeprowadza tam druga,
operacje probkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu probkowania = i
potem do punktu probkowania 4 i przeprowadza tam trzecig i
czwartg operacje probkowania oraz pozycjonuje sonde na
ustalony $rodek odwiertu

5 Na koniec TNC pozycjonuje sonde pomiarowa z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i ustawia obrabiany przedmiot poprzez
obrot stotu. TNC obraca przy tym tak stot okragty, iz punkt
srodkowy odwiertu po kompensacji — zarowno przy pionowej jak
i przy poziomej osi sondy pomiarowej — lezy w kierunku dodatniej
osi Y lub na pozycji zadanej punktu srodkowego odwiertu.
Zmierzone przesunigcie kata znajduje sie do dyspozyciji
dodatkowo w parametrze Q150

52 3 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu @

<V




@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Aby unikna¢ kolizji pomiedzy sondg pomiarowsg, i
obrabianym przedmiotem, prosze wprowadzic¢ srednice
kieszeni (odwiertu) raczje nieco za mata.

Jesli wymiary kieszeni i odstep bezpieczenstwa nie
pozwalajg an pozycjonowanie wstepne w poblizu
punktow probkowania, to TNC dokonuje probkowania
wychodzggc ze $rodka kieszeni. Pomiedzy tymi czterema
punktami pomiarowymi sonda pomiarowa nie
przemieszcza sie wowczas na bezpieczng wysokosc.

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.

iotu

dm

Zzenia prze

s FoT Srodek 1-szej osi Q321 (absolutnie): Srodek
L odwiertu w osi gtbwnej ptaszczyzny obrébki

Srodek 2-szej osi Q322 (absolutnie): Srodek

YA

odwiertu w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Jezeli programujemy Q322=0, to TNC ustawia punkt BN
Srodkowy odwiertu na dodatniej osi Y, jesli

programujemy Q322 nieréwne 0, to TNC ustawia
punkt srodkowy odwiertu na pozycje zadang, (kat, Q322
wynikajgcy ze $rodka odwiertu)

Zadana srednica Q262: Przyblizona $rednica
kieszeni okragtej (odwiertu). Wprowadzi¢ wartos¢

Q262

raczej nieco mniejszg,

Kat startu Q325 (absolutnie): Kat pomiedzy osig
gtéwng ptaszczyzny obrébki i pierwszym punktem
préobkowania

Q321

ol |

Krok kata Q247 (przyrostowo): Kat pomiedzy
dwoma punktami pomiarowymi, znak liczby kroku
kgta okresla kierunek obrotu (= zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara), z ktorym sonda pomiarowa
przemieszcza sie do nastepnego punktu
pomiarowego. Jesli chcemy dokona¢ pomiaru
tukéw kotowych, to prosze zaprogramowac krok
kata mniejszym od 90°

@ Im mniejszym programujemy krok kata, tym
niedoktadniej TNC oblicza punkt srodkowy kota.
Najmniejsza warto$¢ wprowadzenia: 5°.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Automatyczne rejestrowanie ukosnego poto

Wysokos$¢ pomiaru na osi sondy pomiarowej
Q261 (absolutna): Wspoétrzedna srodka kuli (=punkt
dotkniecia) na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastapic pomiar

Bezpieczna wysokosé Q320 (przyrostowo):
Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym
i gtéwkg sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do MP6140

Bezpieczna wysokosé Q260 (absolutnie):
Wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze dojs¢ do kolizji pomigdzy sondg i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysokos$¢ Q301:
Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac sie pomiedzy
punktami pomiarowymi:

0: Przemieszczenie pomiedzy punktami
pomiarowymi na wysokos$¢ pomiaru

1: Przemieszczenie pomigedzy punktami
pomiarowymi na bezpieczng wysokosc¢

Wyznaczy¢ zero po ustawieniu Q337: Okreslic,
czy TNC ma ustawi¢ wyswietlacz osi C na 0, czy tez
przesuniecie kata zapisa¢ w szpalcie C tabeli
punktow zerowych:

0: Wyswietlacz osi C ustawi¢ na 0

>0:zmierzone przesuniecie kgta zapisac z
odpowiednim znakiem liczby do tabeli punktow
zerowych. Numer wiersza = warto$¢ z Q337. Jezeli
zapisano juz przesuniecie C w tabeli punktow
zerowych, to TNC dodaje zmierzone przesuniecie
kata do tej wartosci z poprawnym znakiem liczby.

74\
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: Q260
: Q261
: ; ~
MP6140 X
+
Q320

Przyktad: NC-bloki

5 TCH PROBE 405 ROT PRZEZ OS C

Q321=+50
Q322=+50
Q262=10
Q325=+0
Q247=90
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q337=0

;SRODEK 1-SZEJ OSI
;SRODEK 2-GIEJ 0SI
;ZADANA SREDNICA

;KAT STARTU

;KROK KATA

;WYSOKOSC POMIARU
;BEZPIECZNA WYSOKOSC
;BEZPIECZNA WYSOKOSC

;ODJAZD NA BEZP.
WYSOKOSC

;WYZNACZYC ZERO

3 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu @



Przyktad: Okreslenie obrotu podstawowego przy pomocy dwéch odwiertéow

0 BEGIN PGM CYC401 MM

1 TOOL CALL O Z

2 TCH PROBE 401 ROT 2 ODWIERTY
Q268=+25 ;1-SZY SRODEK 1-SZEJ OSI
Q269=+15 ;1- SZY SRODEK 2-GIEJ 0SI
Q270=+80 ;2-Gl SRODEK 1-SZEJ 0SI
Q270=+35 ;2-GI SRODEK 2-GIEJ 0SI
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q260=+20 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC

Q307=+0 ;UST. WST. OBROT PODST.
3 CALL PGM 35K47
4 END PGM CYC401 MM

HEIDENHAIN iTNC 530

tu

O

=

©

Q

N

| -

Y YA o

o

c

Q

ss & | = B
s ® +=

23 80

Punkt srodkowy 1-szego odwiertu. X-wspo6itrzedna
Punkt srodkowy 1-szego odwiertu. Y-wspotrzedna
Punkt srodkowy 2-szego odwiertu. X-wspo6trzedna
Punkt srodkowy 2-szego odwiertu. Y-wspotrzedna
Wspoitrzedna w osi sondy pomiarowej, na ktérej nastepuje pomiar

Wysokos¢, na ktorej 0$ sondy pomiarowej moze przemieszczac sie
bezkolizyjnie

Kat prostej bazowej
Wywotanie programu obrébki

3.1 Automatyczne rejestrowanie ukosnego poto
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3.2 Automatyczne ustalanie
punktow odniesienia

Przeglad

TNC oddaje do dyspozyciji dziesie¢ cykli, przy pomocy ktorych
mozna automatycznie okresli¢ punkty odniesieniaiwykorzystywac je
potem w nastepujgcy sposob:

Wyznaczy¢ ustalone wartoéci bezposrednio jako wartosci
wskazania

Zapisac ustalone wartosci do tabeli preset

Zapisac ustalone wartosci do tabeli punktéw zerowych

Cykl Softkey
410 PKT.ODN.PROSTOKAT WEWN. Zmierzy¢ at0
dtugos¢ i szerokos¢ prostokgta wewnatrz, srodek é

prostokagta wyznaczy¢ jako punkt odniesienia

411 PKT.ODN.PROSTOKAT ZEWN. Zmierzy¢ a1 §
dtugosc¢ i szerokos¢ prostokata zewnatrz, srodek
prostokgta wyznaczy¢ jako punkt odniesienia

412 PKT.ODN.KOLO WEWN. Cztery dowolne 2

punkty kota mierzy¢ wewngtrz, Srodek kota
wyznaczy¢ jako punkt odniesienia

413 PKT.ODN.KOLO ZEWN. Cztery dowolne a2 §
punkty kota mierzy¢ zewnatrz, srodek kota B
wyznaczy¢ jako punkt odniesienia
414 T
B

414 PKT.ODN. NAROZE ZEWN. Dwa odcinki
prostych zmierzy¢ zewnatrz, punkt przeciecia tych
prostych wyznaczy¢ jako punkt odniesienia

415 PKT.ODN. NAROZE WEWN. Dwa odcinki a1s §
prostych zmierzyé wewnatrz, punkt przecieciatych | ks
prostych wyznaczy¢ jako punkt odniesienia

416 PKT.ODN. OKRAG ODW. (2-gi poziom Softkey) Y
Zmierzyc¢ trzy dowolne odwierty na okregu B
odwiertow, srodek okregu wyznaczy¢ jako punkt
odniesienia

417 PKT.ODN. TS-0S (2-poziom Softkey) Dowolng, [« T,
pozycje na osi sondy pomiarowej (TS-0s) zmierzy¢
i wyznaczy¢ jako punkt odniesienia

418 PKT.ODN. 4 ODWIERTY (2-gi poziom Softkey) a1s §
Zmierzy¢ po 2 odwierty na krzyz, punkt przeciecia
prostej faczacej wyznaczy¢ jako punkt odniesienia

419 PKT.ODN. POJED. OS (2-poziom Softkey) as ¥
Dowolng pozycje na wybieralnej osi zmierzyc i =
wyznaczy¢ jako punkt odniesienia

[
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Cechy wspolne wszystkich cykli sondy
pomiarowej odnosnie wyznaczania punktu
odniesienia (bazy)

@ Mozna odpracowac cykle sondy pomiarowej 410 do 419
takze przy aktywnej rotac;ji (obrét podstawowy lub cykl
10).

Punkt odniesienia (baza) i 0§ sondy pomiarowej

TNC wyznacza punkt bazowy na ptaszczyznie obrébki w zaleznosci
od osi sondy pomiarowej, zdefiniowanej przez operatora w
programie pomiaru:

Aktywna o$ sondy Wyznaczyé punkt
impulsowej odniesienia na
Zlub W XlubY

YlubV ZiX

Xlub U Yiz
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Obliczony punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci

Przy wszystkich cyklach dla wyznaczania punktu odniesienia mozna
poprzez parametry Q303 i Q305 okresli¢, jak TNC ma zapisa¢ do
pamigci obliczony punkt odniesienia:

Q305 =0, Q303 = dowolna wartos¢:
TNC wyznacza obliczony punkt odniesienia we wskazaniu. Nowy
punkt odniesienia jest natychmiast aktywny

Q305 nieréwny 0, Q303 = -1

@5 Ta kombinacja moze powstac tylko, jesli

wczytujemy programy z cyklami 410 do 418,
generowane na TNC 4xx

wczytujemy programy z cyklami 410 do 418,
generowane przy pomocy starszej wersji
oprogramowania iTNC 530

przy definicji cyklu nie okreslono celowo
przekazywania warto$ci pomiarowych przez parametr
Q303

W takich przypadkach TNC wydaje komunikat o btedach,
poniewaz zmienit sig caty przebieg obstugi w potgczeniu
z bazujgcymi na REF tabelami punktéw zerowych i
operator musi okresli¢ poprzez parametr Q303
zdefiniowane przekazywanie wartosci pomiaru.

Q305 nieréowny 0, Q303 =0

TNC zapisuje obliczony punkt odniesienia do aktywnej tabeli
punktow zerowych. Uktadem odniesienia (bazowym) jest aktywny
uktad wspotrzednych obrabianego przedmiotu. Wartosé
parametru Q305 okresla numer punktu zerowego. Aktywowacé
punkt zerowy poprzez cykl 7 w programie NC

Q305 nieréwny 0, Q303 =1

TNC zapisuje obliczony punkt odniesienia do aktywnej tabeli
preset. Uktadem odniesienia jest uktad wspotrzednych maszyny
(REF-wspotrzedne). Wartos¢ parametru Q305 okresla numer
preset. Aktywowaé preset poprzez cykl 247 w programie NC

3 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu @



PUNKT ODNIESIENIA PROSTOKAT WEWN.
(cykl sondy 410, DIN/ISO: G410)

Cykl sondy pomiarowej 410 ustala punkt srodkowy kieszeni
prostokatnej i wyznacza ten punkt Srodkowy jako punkt odniesienia.

D

o wyboru TNC moze zapisywac¢ punkt srodkowy takze do tabeli

punktow zerowych lub tabeli preset.

1

H

TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
»,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 19) do
punktu pomiaru 7. TNC oblicza punkty pomiaru na podstawie
danych w cyklu i odstepu bezpieczenstwa z MP6140

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong,
wysokos¢pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
probkowania z posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360)
Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie albo rownolegle
do osi na wysokos$¢ pomiaru albo liniowo na bezpieczng,
wysokos¢, do nastepnego punktu probkowania 2 i przeprowadza
tam drugg operacje prébkowania

TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu prébkowania = i
potem do punktu prébkowania 4 i przeprowadza tam trzecig,i
czwartg operacje probkowania

Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokosc i przetwarza ustalony punkt odniesienia w
zaleznosci od parametrow cyklu Q303 i Q305 (patrz ,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci” na stronie 58)

Jesliwymagane jest, TNC ustala nastepnie w oddzielnym zabiegu
probkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy pomiarowej

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Aby unikna¢ kolizji pomiedzy sondg i przedmiotem,
prosze wprowadzi¢ dtugos¢ 1-szego i 2-giego boku
kieszeni nieco za maty.

Jesli wymiary kieszeni i odstep bezpieczenstwa nie
pozwalajg an pozycjonowanie wstepne w poblizu
punktow probkowania, to TNC dokonuje probkowania
wychodzgc ze srodka kieszeni. Pomiedzy tymi czterema
punktami pomiarowymi sonda pomiarowa nie
przemieszcza sie wowczas na bezpieczng wysokosc¢.

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.

EIDENHAIN iTNC 530
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Srodek 1-szej osi Q321 (absolutnie): Srodek
kieszeni w osi gtbwnej ptaszczyzny obrobki

Srodek 2-szej osi Q322 (absolutnie): Srodek
kieszeni w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki

1. dtugosé krawedzibocznejQ323 (przyrostowo):
Dtugosc¢ kieszeni, rownolegle do osi gtownej
ptaszczyzny obrobki

2. dfugosé krawedzibocznej Q324 (przyrostowo):
Dtugos¢ kieszeni, rownolegle do osi pomocniczej
ptaszczyzny obrobki

Wysokos$¢ pomiaru na osi sondy pomiarowej
Q261 (absolutna): Wspotrzedna srodka kuli (=punkt
dotkniecia) na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpi¢ pomiar

Bezpieczna wysokosé Q320 (przyrostowo):
Dodatkowy odstep pomigedzy punktem pomiarowym
i gtéwkag sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do MP6140

Bezpieczna wysokosé Q260 (absolutnie):
Wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg, i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysokos$¢ Q301:
Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac sie pomiedzy
punktami pomiarowymi:

0: Przemieszczenie pomiedzy punktami
pomiarowymi na wysoko$¢ pomiaru

1: Przemieszczenie pomigdzy punktami
pomiarowymi na bezpieczng wysokosc

Numer punktu zerowego w tabeli Q305: Poda¢
numer w tabeli punktow zerowych/tabeli preset, pod
ktorym TNC ma zapamietywaé wspoétrzedne srodka
kieszeni. Przy wprowadzeniu Q305=0, TNC tak
ustawia automatycznie wyswietlacz, iz nowy punkt
odniesienia znajduje sie na srodku kieszeni

Nowy punkt odniesienia 0$ gtéwna Q331
(absolutnie): Wspo6itrzedna w osi gtéwnej, na ktorej
TNC ma umiejscowi¢ ustalony $rodek kieszeni.
Nastawienie podstawowe =0

Nowy punkt odniesienia 0§ pomocnicza Q332
(absolutnie): Wspo6trzedna w osi pomocniczej, na
ktorej TNC ma umiejscowi¢ ustalony srodek
kieszeni. Nastawienie podstawowe =0

3 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu @
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Przekazanie wartosci pomiaru (0,1) Q303:
Okresli¢, czy ustalony punkt odniesienia ma zosta¢
zapisany do tabeli punktow zerowych czy tez do
tabeli preset:

-1: Nie uzywac¢! Zostaje zapisany przez TNC, jesli
zostajg wczytywane stare programy (patrz
»,0bliczony punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci”
na stronie 58)

0: Zapisac ustalony punkt odniesienia do aktywnej
tabeli punktow zerowych. Uktadem odniesienia
(bazowym) jest aktywny uktad wspoétrzednych
obrabianego przedmiotu

1: Zapisac ustalony punkt odniesienia do tabeli
preset Uktadem odniesienia jest uktad
wspotrzednych maszyny (REF-uktad)

Prébkowanie w TS-0si Q381: Okresli¢, czy TNC ma
wyznaczy¢ punkt bazowy na osi sondy pomiarowe;j:
0: Nie wyznacza¢ punktu bazowego na osi sondy
pomiarowej

1: Wyznaczy¢ punkt bazowy na osi sondy
pomiarowej

Probkowanie TS-osi: Wspé+t. 1. osi Q382
(absolutne): Wspoéitrzedna punktu probkowania w
osi gtownej ptaszczyzny obrébki, na ktérej ma
zosta¢ wyznaczony punkt bazowy w osi sondy
impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Prébkowanie TS-osi: Wspé+t. 2. osi Q383
(absolutne): Wspoétrzedna punktu prébkowania w
0si pomocniczej ptaszczyzny obrébki, na ktérej ma
zosta¢ wyznaczony punkt bazowy w osi sondy
impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Prébkowanie TS-osi: Wspo6t. 3. osi Q384
(absolutne): Wspoéirzedna punktu probkowania w
osi sondy pomiarowej, na ktérej ma zosta¢
wyznaczony punkt bazowy w osi sondy impulsowej.
Dziata tylko, jesli Q381 =1

Nowy punkt odniesienia o$ sondy Q333
(absolutnie): Wspotrzedna na osi sondy, na ktorej
TNC ma wyznaczy¢ punkt odniesienia. Nastawienie
podstawowe =0

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: NC-bloki

5 TCH PROBE 410 PKT.ODN.PROSTOKAT

WEWN.
Q321=+50
Q322=+50
Q323=60
Q324=20
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q305=10
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+8
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1

;SRODEK 1-SZEJ 0SI
;SRODEK 2-GIEJ 0SI
;1-SZA DLUGOSC BOKU
;2-GA DLUGOSC BOKU
;WYSOKOSC POMIARU
;BEZPIECZNA WYSOKOSC
;BEZPIECZNA WYSOKOSC

;ODJAZD NA BEZP.
WYSOKOSC

;NR W TABELI
;PUNKT ODNIESIENIA
;PUNKT ODNIESIENIA

;PRZEKAZANIE WARTOSCI
POMIARU

;PROBKOWANIE TS-0SI
;1. KO.DLA TS-0SI

;2. KO.DLA TS-0SI

;3. KO.DLA TS-0SI
;PUNKT ODNIESIENIA
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PUNKT ODNIESIENIA PROSTOKAT ZEWN.
(cykl sondy 411, DIN/ISO: G411) vl

Cykl sondy pomiarowej 411 ustala punkt $rodkowy czopu
prostokatnego i wyznacza ten punkt srodkowy jako punkt

odniesienia. Do wyboru TNC moze zapisywaé punkt srodkowy takze

do tabeli punktéw zerowych lub tabeli preset.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150 ©':> <::|@
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
»,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 19) do
punktu pomiaru 1. TNC oblicza punkty pomiaru na podstawie N
danych w cyklu i odstepu bezpieczenstwa z MP6140 4@%

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong,
wysokos$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
prébkowania z posuwem probkowania (MP120 lub MP6360)

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sig albo réownolegle
do osi na wysokos$¢ pomiaru albo liniowo na bezpieczng,
wysokos¢, do nastepnego punktu probkowania 2 i przeprowadza
tam drugg operacje probkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu probkowania = i
potem do punktu probkowania 4 i przeprowadza tam trzecig i
czwartg operacje probkowania

5 Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowa z powrotem na
bezpieczng wysokosc i przetwarza ustalony punkt odniesienia w
zaleznosci od parametrow cyklu Q303 i Q305 (patrz ,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci” na stronie 58)

6 Jesliwymagane jest, TNC ustala nastepnie w oddzielnym zabiegu
probkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy pomiarowej

iesienia
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@5 Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Aby unikng¢ kolizji pomigdzy sondg i przedmiotem,
prosze wprowadzi¢ dtugos¢ 1-szego i 2-giego boku
Czopu nieco za duzy.

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.

3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn
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Srodek 1-szej osi Q321 (absolutnie): Srodek czopu
w 0si gtéwnej ptaszczyzny obrobki

Srodek 2-szej osi Q322 (absolutnie): Srodek czopu
W 0Si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

1. dtugosé krawedzibocznej Q323 (przyrostowo):
Dtugosc¢ czopu, rownolegle do osi gtownej
ptaszczyzny obrobki

2. dtugosé krawedzibocznej Q324 (przyrostowo):
Dtugosc¢ czopu, rownolegle do osi pomocniczej
ptaszczyzny obrobki

Wysoko$¢ pomiaru na osi sondy pomiarowej
Q261 (absolutna): Wspotrzedna srodka kuli (=punkt
dotknigcia) na osi sondy pomiarowej, na ktorej ma
nastapic pomiar

Bezpieczna wysokosé Q320 (przyrostowo):
Dodatkowy odstep pomigdzy punktem pomiarowym
i gtéwka sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do MP6140

Bezpieczna wysokosé Q260 (absolutnie):
Wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg, i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysokos¢ Q301:
Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac sie pomiedzy
punktami pomiarowymi:

0: Przemieszczenie pomiedzy punktami
pomiarowymi na wysokos$¢ pomiaru

1: Przemieszczenie pomiedzy punktami
pomiarowymi na bezpieczng wysokos$c¢

Numer punktu zerowego w tabeli Q305: Podac¢
numer w tabeli punktéw zerowych/tabeli preset, pod
ktorym TNC ma zapamietywaé wspotrzedne srodka
czopu. Przy wprowadzeniu Q305=0, TNC tak
ustawia automatycznie wyswietlacz, iz nowy punkt
odniesienia znajduje sie na srodku czopu

Nowy punkt odniesienia 0§ gtéwna Q331
(absolutnie): Wspotrzedna w osi gtownej, na ktorej
TNC ma umiejscowi¢ ustalony srodek czopu.
Nastawienie podstawowe =0

Nowy punkt odniesienia 0§ pomocnicza Q332
(absolutnie): Wspotrzedna w osi pomocniczej, na
ktérej TNC ma umiejscowi¢ ustalony $rodek czopu.
Nastawienie podstawowe = 0

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn

Przekazanie wartosci pomiaru (0,1) Q303:
Okresli¢, czy ustalony punkt odniesienia ma zostac
zapisany do tabeli punktéw zerowych czy tez do
tabeli preset:

-1: Nie uzywac! Zostaje zapisany przez TNC, jesli
zostajg wczytywane stare programy (patrz
»Obliczony punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci”
na stronie 58)

0: Zapisa¢ ustalony punkt odniesienia do aktywnej
tabeli punktéw zerowych. Uktadem odniesienia
(bazowym) jest aktywny uktad wspoétrzednych
obrabianego przedmiotu

1: Zapisac ustalony punkt odniesienia do tabeli
preset Uktadem odniesienia jest uktad
wspotrzednych maszyny (REF-ukfad)

Probkowanie w TS-0si Q381: Okresli¢, czy TNC ma
wyznaczy¢ punkt bazowy na osi sondy pomiarowe;j:
0: Nie wyznaczac¢ punktu bazowego na osi sondy
pomiarowej

1: Wyznaczy¢ punkt bazowy na osi sondy
pomiarowej

Probkowanie TS-osi: Wspé+t. 1. osi Q382
(absolutne): Wspotrzedna punktu prébkowania w
osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki, na ktérej ma
zosta¢ wyznaczony punkt bazowy w osi sondy
impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Probkowanie TS-osi: Wspé6+t. 2. osi Q383
(absolutne): Wspotrzedna punktu probkowania w
0si pomocniczej ptaszczyzny obrébki, na ktérej ma
zosta¢ wyznaczony punkt bazowy w osi sondy
impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Probkowanie TS-osi: Wspa+t. 3. osi Q384
(absolutne): Wspotrzedna punktu prébkowania w
osi sondy pomiarowej, na ktorej ma zostac¢
wyznaczony punkt bazowy w osi sondy impulsowej.
Dziata tylko, jesli Q381 =1

Nowy punkt odniesienia 0$ sondy Q333
(absolutnie): Wspo6trzedna na osi sondy, na ktorej
TNC ma wyznaczy¢ punkt odniesienia. Nastawienie
podstawowe =0

3 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu @

Przyktad: NC-bloki

5 TCH PROBE 411 PKT.ODN.PROSTOKAT

ZEWN.
Q321=+50
Q322=+50
Q323=60
Q324=20
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q305=0

Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1

;SRODEK 1-SZEJ 0OSI
;SRODEK 2-GIEJ 0SI
;1-SZA DLUGOSC BOKU
;2-GA DLUGOSC BOKU
;WYSOKOSC POMIARU
;BEZPIECZNA WYSOKOSC
;BEZPIECZNA WYSOKOSC

;ODJAZD NA BEZP.
WYSOKOSC

;NR W TABELI
;PUNKT ODNIESIENIA
;PUNKT ODNIESIENIA

;PRZEKAZANIE WARTOSCI
POMIARU

;PROBKOWANIE TS-0SI
;1. KO.DLA TS-OSI

;2. KO.DLA TS-0SI

;3. KO.DLA TS-0SI
;PUNKT ODNIESIENIA



PUNKT ODNIESIENIA KOLO WEWN.
(cykl sondy 412, DIN/ISO: G412)

Cykl sondy 412 ustala punkt srodkowy kieszeni okragtej (odwiertu) i
wyznacza ten punkt srodkowy jako punkt odniesienia. Do wyboru
TNC moze zapisywa¢ punkt srodkowy takze do tabeli punktow
zerowych lub tabeli preset.

1

H

TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
»,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 19) do
punktu pomiaru 7. TNC oblicza punkty pomiaru na podstawie
danych w cyklu i odstepu bezpieczenstwa z MP6140

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong,
wysokos$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
probkowania z posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360).
TNC okresla kierunek probkowania automatycznie w zalezno$ci
od zaprogramowanego kgta startu

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie kotowo, albo na
wysokos$¢ pomiaru albo na bezpieczng wysokos¢, do
nastepnego punktu probkowania 2 i przeprowadza tam druga,
operacje probkowania

TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu prébkowania = i
potem do punktu prébkowania 4 i przeprowadza tam trzecig, i
czwartg operacje probkowania

Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg, z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia w
zaleznosci od parametrow cyklu Q303 i Q305 (patrz ,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci” na stronie 58)

Jesdliwymagane jest, TNC ustala nastepnie w oddzielnym zabiegu
prébkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy pomiarowej

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Aby unikna¢ kolizji pomiedzy sondg pomiarowsg, i
obrabianym przedmiotem, prosze wprowadzic¢ srednice
kieszeni (odwiertu) raczje nieco za mata.

Jesli wymiary kieszeni i odstep bezpieczenstwa nie
pozwalajg an pozycjonowanie wstepne w poblizu
punktow probkowania, to TNC dokonuje probkowania
wychodzggc ze $rodka kieszeni. Pomiedzy tymi czterema
punktami pomiarowymi sonda pomiarowa nie
przemieszcza sie wowczas na bezpieczng wysokosc.

Przed definicjg, cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.
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Srodek 1-szej osi Q321 (absolutnie): Srodek
kieszeni w osi gtbwnej ptaszczyzny obrobki

Srodek 2-szej osi Q322 (absolutnie): Srodek Y A
kieszeni w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki.
Jezeli programujemy Q322=0, to TNC ustawia punkt
Srodkowy odwiertu na dodatniej osi Y, jesli

programujemy Q322 nieréwne 0, to TNC ustawia
punkt srodkowy odwiertu na pozycje zadang, Q322

Y
A
E:

iesienia

Q262

Zadana srednica Q262: Przyblizona $rednica
kieszeni okragtej (odwiertu). Wprowadzi¢ wartos¢
raczej nieco mniejszg

Kat startu Q325 (absolutnie): Kgt pomigedzy osig
gtébwng ptaszczyzny obrobki i pierwszym punktem
probkowania

Q321

Krok kata Q247 (przyrostowo): Kgt pomiedzy
dwoma punktami pomiarowymi, znak liczby kroku
kata okresla kierunek obrotu (= zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara), z ktérym sonda pomiarowa Z A
przemieszcza sie do nastepnego punktu
pomiarowego. Jesli chcemy dokona¢ pomiaru
tukéw kotowych, to prosze zaprogramowac krok
kata mniejszym od 90°

E—

Q260

@ Im mniejszym programujemy krok kata, tym
niedoktadniej TNC oblicza punkt odniesienia.
Najmniejsza warto$¢ wprowadzenia: 5°.

Q261

A@F\, -
Wysokos$¢ pomiaru na osi sondy pomiarowej
Q261 (absolutna): Wspoétrzedna srodka kuli (=punkt MPT & X
dotkniecia) na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma Q320

nastgpi¢ pomiar

Bezpieczna wysokosé Q320 (przyrostowo):
Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym
i gtébwkg sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do MP6140

Bezpieczna wysokosé Q260 (absolutnie):
Wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze dojs¢ do kolizji pomiedzy sondg, i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn

Przejazd nabezpieczng wysokos¢ Q301: Okreslic,
jak sonda ma przemieszczac sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: Przemieszczenie pomiedzy punktami
pomiarowymi na wysokos$¢ pomiaru

1: Przemieszczenie pomigdzy punktami pomiarowymi
na bezpieczng wysokos¢

Numer punktu zerowego w tabeli Q305: Poda¢
numer w tabeli punktow zerowych/tabeli preset, pod
ktérym TNC ma zapamietywac wspotrzedne srodka
kieszeni. Przy wprowadzeniu Q305=0, TNC tak
ustawia automatycznie wyswietlacz, iz nowy punkt
odniesienia znajduje sie na $rodku kieszeni

66 3 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu @



Nowy punkt odniesienia o$ gtéwna Q331
(absolutnie): Wspotrzedna w osi gtownej, na ktorej
TNC ma umiejscowic¢ ustalony $rodek kieszeni.
Nastawienie podstawowe =0

Nowy punkt odniesienia 0§ pomocnicza Q332
(absolutnie): Wspotrzedna w osi pomocniczej, na
ktorej TNC ma umiejscowi¢ ustalony srodek
kieszeni. Nastawienie podstawowe = 0

Przekazanie wartosci pomiaru (0,1) Q303:
Okresli¢, czy ustalony punkt odniesienia ma zosta¢
zapisany do tabeli punktow zerowych czy tez do
tabeli preset:

-1: Nie uzywac! Zostaje zapisany przez TNC, jesli
zostajg weczytywane stare programy (patrz
»0bliczony punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci”
na stronie 58)

0: Zapisa¢ ustalony punkt odniesienia do aktywnej
tabeli punktow zerowych. Uktadem odniesienia
(bazowym) jest aktywny uktad wspoétrzednych
obrabianego przedmiotu

1: Zapisac ustalony punkt odniesienia do tabeli
preset Uktadem odniesienia jest uktad
wspotrzednych maszyny (REF-uktad)

Prébkowanie w TS-0si Q381: Okresli¢, czy TNC ma
wyznaczy¢ punkt bazowy na osi sondy pomiarowej:
0: Nie wyznacza¢ punktu bazowego na osi sondy
pomiarowej

1: Wyznaczy¢ punkt bazowy na osi sondy
pomiarowej

Prébkowanie TS-osi: Wspé+t. 1. osi Q382
(absolutne): Wspoétrzedna punktu prébkowania w
osi gtébwnej ptaszczyzny obrobki, na ktérej ma
zostac¢ wyznaczony punkt bazowy w osi sondy
impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Prébkowanie TS-osi: Wspot. 2. osi Q383
(absolutne): Wspoéirzedna punktu probkowania w
0si pomocniczej ptaszczyzny obrébki, na ktérej ma
zostac¢ wyznaczony punkt bazowy w osi sondy
impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Probkowanie TS-osi: Wspa+t. 3. osi Q384
(absolutne): Wspoéitrzedna punktu probkowania w
osi sondy pomiarowej, na ktérej ma zostac¢
wyznaczony punkt bazowy w osi sondy impulsowej.
Dziata tylko, jesli Q381 =1

Nowy punkt odniesienia 0$ sondy Q333
(absolutnie): Wspotrzedna na osi sondy, na ktorej
TNC ma wyznaczy¢ punkt odniesienia. Nastawienie
podstawowe =0

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: NC-bloki

5 TCH PROBE 412 PKT.ODN.KOLO WEWN.

Q321=+50
Q322=+50
Q262=65
Q325=+0
Q247=90
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q305=12
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1

;SRODEK 1-SZEJ OSI
;SRODEK 2-GIEJ OSI
;ZADANA SREDNICA

;KAT STARTU

;KROK KATA

;WYSOKOSC POMIARU
;BEZPIECZNA WYSOKOSC
;BEZPIECZNA WYSOKOSC

;ODJAZD NA BEZP.
WYSOKOSC

;NR W TABELI
;PUNKT ODNIESIENIA
;PUNKT ODNIESIENIA

;PRZEKAZANIE WARTOSCI
POMIARU

;PROBKOWANIE TS-0SI
;1. KO.DLA TS-0SI

;2. KO.DLA TS-0SI

;3. KO.DLA TS-0SI
;PUNKT ODNIESIENIA

iesienia
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3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn

PUNKT ODNIESIENIA KOLO ZEWN.
(cykl sondy 413, DIN/ISO: G413)

Cykl sondy pomiarowej 413 ustala punkt srodkowy czopu okragtego
i wyznacza ten punkt srodkowy jako punkt odniesienia. Do wyboru
TNC moze zapisywac¢ punkt srodkowy takze do tabeli punktow
zerowych lub tabeli preset.

1

TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
»,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 19) do
punktu pomiaru 1. TNC oblicza punkty pomiaru na podstawie
danych w cyklu i odstepu bezpieczenstwa z MP6140

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong,
wysokos$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
prébkowania z posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360).
TNC okresla kierunek probkowania automatycznie w zaleznosci
od zaprogramowanego kagta startu

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie kotowo, albo na
wysokos$¢ pomiaru albo na bezpieczng wysokos¢, do
nastepnego punktu probkowania 2 i przeprowadza tam druga
operacje probkowania

TNC pozycjonuje sonde pomiarowa do punktu probkowania = i
potem do punktu probkowania 4 i przeprowadza tam trzecig i
czwartg operacje probkowania

Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg, z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia w
zaleznosci od parametrow cyklu Q303 i Q305 (patrz ,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci” na stronie 58)

Jesdliwymagane jest, TNC ustala nastepnie w oddzielnym zabiegu
préobkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy pomiarowe;j

ql_% Prosze¢ uwzgledni¢ przed programowaniem

68

Aby unikna¢ kolizji pomiedzy sondg pomiarowsg, i
obrabianym przedmiotem, prosze wprowadzi¢ Srednice
kieszeni (odwiertu) raczje nieco za duzg.

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;j.
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Srodek 1-szej osi Q321 (absolutnie): Srodek czopu
w 0si gtéwnej ptaszczyzny obrobki

Srodek 2-szej osi Q322 (absolutnie): Srodek czopu
W 0Si pomocniczej ptaszczyzny obrobki. Jezel
programujemy Q322=0, to TNC ustawia punkt
Srodkowy odwiertu na dodatniej osi Y, jesli
programujemy Q322 nieréwne 0, to TNC ustawia
punkt srodkowy odwiertu na pozycje zadang,

Zadana srednica Q262: Przyblizona $rednica
czopu. Wprowadzi¢ wartos¢ raczej nieco wigkszg

Kat startu Q325(absolutnie): Kgt pomigdzy osig
gtdwng ptaszczyzny obrébki i pierwszym punktem
probkowania

Krok kata Q247(przyrostowo): Kgt pomiedzy
dwoma punktami pomiarowymi, znak liczby kroku
kata okresla kierunek obrotu (= zgodnie z ruchem
wskazowek zegara), z ktorym sonda pomiarowa
przemieszcza sie do nastepnego punktu
pomiarowego. Jesli chcemy dokona¢ pomiaru
tukow kotowych, to prosze zaprogramowac krok
kgta mniejszym od 90°

Im mniejszym programujemy krok kata, tym
niedoktadniej TNC oblicza punkt odniesienia.
Najmniejsza warto$¢ wprowadzenia: 5°.

Wysokos$é pomiaru na osi sondy pomiarowej
Q261 (absolutna): Wspotrzedna srodka kuli (=punkt
dotkniecia) na osi sondy pomiarowej, na ktorej ma
nastgpic pomiar

Bezpieczna wysokosé Q320 (przyrostowo):
Dodatkowy odstep pomigdzy punktem pomiarowym
i gtbwka sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do MP6140

Bezpieczna wysokosé Q260 (absolutnie):
Wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze doj$c¢ do kolizji pomiedzy sondg, i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysokos$¢ Q301: Okreslic,
jak sonda ma przemieszcza¢ sie pomiedzy punktami
pomiarowymi:

0: Przemieszczenie pomiedzy punktami
pomiarowymi na wysoko$¢ pomiaru

1: Przemieszczeniepomigdzy punktami pomiarowymi
na bezpieczng wysokosc¢

Numer punktu zerowego w tabeli Q305: Podac¢
numer w tabeli punktéw zerowych/tabeli preset, pod
ktorym TNC ma zapamietywaé wspotrzedne srodka
czopu. Przy wprowadzeniu Q305=0, TNC tak
ustawia automatycznie wyswietlacz, iz nowy punkt
odniesienia znajduje sie na Srodku czopu

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn

Nowy punkt odniesienia 0o$ gtéwna Q331
(absolutnie): Wspo6trzedna w osi gtéwnej, na ktorej
TNC ma umiejscowi¢ ustalony $srodek czopu.
Nastawienie podstawowe = 0

Nowy punkt odniesienia 0§ pomocnicza Q332
(absolutnie): Wspotrzedna w osi pomocniczej, na
ktorej TNC ma umiejscowi¢ ustalony srodek czopu.
Nastawienie podstawowe = 0

Przekazanie wartosci pomiaru (0,1) Q303:
Okresli¢, czy ustalony punkt odniesienia ma zostac¢
zapisany do tabeli punktéw zerowych czy tez do
tabeli preset:

-1: Nie uzywac! Zostaje zapisany przez TNC, jesli
zostajg wczytywane stare programy (patrz
»Obliczony punkt odniesienia zapisa¢ do pamigci”
na stronie 58)

0: Zapisac¢ ustalony punkt odniesienia do aktywnej
tabeli punktow zerowych. Uktadem odniesienia
(bazowym) jest aktywny uktad wspdtrzednych
obrabianego przedmiotu

1: Zapisac ustalony punkt odniesienia do tabeli
preset Uktadem odniesienia jest uktad
wspotrzednych maszyny (REF-uktad)

Prébkowanie w TS-0si Q381: Okresli¢, czy TNC ma
wyznaczy¢ punkt bazowy na osi sondy pomiarowej:
0: Nie wyznaczac¢ punktu bazowego na osi sondy
pomiarowej

1: Wyznaczy¢ punkt bazowy na osi sondy
pomiarowej

Probkowanie TS-osi: Wspé+t. 1. osi Q382
(absolutne): Wspotrzedna punktu probkowania w
osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki, na ktérej ma
zostac¢ wyznaczony punkt bazowy w osi sondy
impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Prébkowanie TS-osi: Wspo6t. 2. osi Q383
(absolutne): Wspotrzedna punktu prébkowania w
0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki, na ktérej ma
zosta¢ wyznaczony punkt bazowy w osi sondy
impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 =1

Probkowanie TS-osi: Wspa+t. 3. osi Q384
(absolutne): Wspotrzedna punktu prébkowania w
osi sondy pomiarowej, na ktorej ma zostac
wyznaczony punkt bazowy w osi sondy impulsowej.
Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Nowy punkt odniesienia 0$ sondy Q333
(absolutnie): Wspotrzedna na osi sondy, na ktorej
TNC ma wyznaczy¢ punkt odniesienia. Nastawienie
podstawowe =0

Przyktad: NC-bloki

5 TCH PROBE 413 PKT.ODN.KOLO ZEWN.

Q321=+50 ;SRODEK 1-SZEJ OSI

Q322=+50 ;SRODEK 2-GIEJ OSI

Q262=65 ;ZADANA SREDNICA

Q325=+0 ;KAT STARTU

Q247=90 ;KROK KATA

Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU

Q320=0 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC

Q260=+20 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC

Q301=0 ;ODJAZD NA BEZP.
WYSOKOSC

Q305=15 ;NR W TABELI

Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA

Q332=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA

Q303=+1 ;PRZEKAZANIE WARTOSCI
POMIARU

Q381=1 ;PROBKOWANIE TS-0SlI

Q382=+85 ;1. KO.DLA TS-OSI

Q383=+50 ;2. KO.DLA TS-0SI

Q384=+0 ;3. KO.DLA TS-OSI

Q333=+1  ;PUNKT ODNIESIENIA
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PUNKT ODNIESIENIA NAROZE ZEWN.
(cykl sondy 414, DIN/ISO: G414)

Cykl sondy pomiarowej 414 ustala punkt przeciecia dwéch prostych
i wyznacza ten punkt przecigcia jako punkt odniesienia. Do wyboru
TNC moze zapisywa¢ punkt srodkowy takze do tabeli punktow
zerowych lub tabeli preset.

1

TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
»,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 19) do
pierwszego punktu pomiaru 1. TNC przesuwa przy tym sonde
pomiarowg, o odstep bezpieczenstwa w kierunku przeciwnym do
kierunku przemieszczenia

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie¢ na wprowadzong,
wysokos$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
prébkowania z posuwem prébkowania (MP6120 lub MP6360).
TNC okresla kierunek probkowania automatycznie w zaleznoséci
od zaprogramowanego 3-go punktu pomiarowego

@ TNC mierzy pierwszg, prostg zawsze w kierunku osi

pomocniczej osi obrobki.

Potem sonda pomiarowa przemieszcza sie¢ do nastepnego
punktu prébkowania Z i przeprowadza tam drugg operacje
probkowania

TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu probkowania = i
potem do punktu prébkowania 4 i przeprowadza tam trzecig, i
czwartg operacje probkowania

Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg, z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia w
zaleznosci od parametrow cyklu Q303 i Q305 (patrz ,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci” na stronie 58)

Jesliwymagane jest, TNC ustala nastepnie w oddzielnym zabiegu
probkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy pomiarowej

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Poprzez potozenie punktéw pomiarowych 1i 3 okreslamy
to naroze, na ktérym TNC wyznacza punkt odniesienia
(patrz rysunek po prawej na srodku i ponizsza tabela).

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.

Naroze  Warunek X Warunek Y

<V
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X1 wiekszy niz X3 Y1 mniejszy niz Y3

X1 mniejszy niz X3 Y1 mniejszy niz Y3

X1 mniejszy niz X3 Y1 wigkszy niz Y3

O|lO| m

X1 wiekszy niz X3 Y1 wigkszy niz Y3
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1. Punkt pomiaru 1-ej osi Q263 (absolutnie):
Wspoditrzedna pierwszego punktu probkowania w osi
gtownej ptaszczyzny obrobki

1. Punkt pomiaru 2-ej osi Q264 (absolutnie):
Wspodtrzedna pierwszego punktu probkowania w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Odstep 1-szej osi Q326 (przyrostowo): Odstep
pomiedzy pierwszym i drugim punktem
pomiarowym w 0si gtbwnej ptaszczyzny obrobki

3. Punkt pomiaru 1-ej osi Q296 (absolutnie):
Wspoirzedna trzeciego punktu probkowania w osi
gtownej ptaszczyzny obrobki

3. Punkt pomiaru 2-ej osi Q297 (absolutnie):
Wspodirzedna trzeciego punktu probkowania w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Odstep 2-szej osi Q327 (przyrostowo): Odstep
pomiedzy trzecim i czwartym punktem pomiarowym
W 0Si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Wysokos$¢é pomiaru na osi sondy pomiarowej
Q261 (absolutna): Wspoétrzedna srodka kuli (=punkt
dotkniecia) na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpic pomiar

Bezpieczna wysokosé Q320 (przyrostowo):
Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym
i gtéwkag sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do MP6140

Bezpieczna wysokosé Q260 (absolutnie):
Wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze dojs¢ do kolizji pomigdzy sondg i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysokos$¢ Q301:
Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac sie pomiedzy
punktami pomiarowymi:

0: Przemieszczenie pomiedzy punktami
pomiarowymi na wysokos$¢ pomiaru

1: Przemieszczenie pomiedzy punktami
pomiarowymi na bezpieczng wysokosc

Przeprowadzi¢ obrét podstawowy Q304:
Okresli¢, czy TNC ma kompensowaé ukosne
potozenie obrabianego przedmiotu poprzez obroét
podstawowy:

0: nie przeprowadzac¢ obrotu podstawowego

1: przeprowadzi¢ obrot podstawowy

3 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu @
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Numer punktu zerowego w tabeli Q305: Podac¢
numer w tabeli punktow zerowych/tabeli preset, pod
ktorym TNC ma zapamietywac wspotrzedne naroza.
Przy wprowadzeniu Q305=0, TNC tak ustawia
automatycznie wyswietlacz, iz nowy punkt
odniesienia znajduje sie w narozu

Nowy punkt odniesienia o$ gtéwna Q331
(absolutnie): Wspotrzedna w osi gtownej, na ktorej
TNC ma umiejscowi¢ ustalone naroze. Nastawienie
podstawowe =0

Nowy punkt odniesienia 0§ pomocnicza Q332
(absolutnie): Wspotrzedna w osi pomocniczej, na
ktorej TNC ma umiejscowi¢ ustalone naroze.
Nastawienie podstawowe = 0

Przekazanie wartosci pomiaru (0,1) Q303:
Okresli¢, czy ustalony punkt odniesienia ma zosta¢
zapisany do tabeli punktow zerowych czy tez do
tabeli preset:

-1: Nie uzywac! Zostaje zapisany przez TNC, jesli
zostajg weczytywane stare programy (patrz
»0bliczony punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci”
na stronie 58)

0: Zapisa¢ ustalony punkt odniesienia do aktywnej
tabeli punktow zerowych. Uktadem odniesienia
(bazowym) jest aktywny uktad wspoétrzednych
obrabianego przedmiotu

1: Zapisac¢ ustalony punkt odniesienia do tabeli
preset Uktadem odniesienia jest uktad
wspotrzednych maszyny (REF-uktad)

Prébkowanie w TS-0si Q381: Okresli¢, czy TNC ma
wyznaczy¢ punkt bazowy na osi sondy pomiarowej:
0: Nie wyznacza¢ punktu bazowego na osi sondy
pomiarowej

1: Wyznaczy¢ punkt bazowy na osi sondy pomiarowej

Probkowanie TS-osi: Wspé+t. 1. osi Q382
(absolutne): Wspoéirzedna punktu probkowania w
osi gtébwnej ptaszczyzny obrébki, na ktérej ma
zostac¢ wyznaczony punkt bazowy w osi sondy
impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Prébkowanie TS-osi: Wspot. 2. osi Q383
(absolutne): Wspoéitrzedna punktu probkowania w
0Si pomocniczej ptaszczyzny obrébki, na ktérej ma
zosta¢ wyznaczony punkt bazowy w osi sondy
impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Prébkowanie TS-osi: Wspét. 3. osi Q384
(absolutne): Wspoétrzedna punktu prébkowania w
osi sondy pomiarowej, na ktorej ma zostac¢
wyznaczony punkt bazowy w osi sondy impulsowej.
Dziata tylko, jesli Q381 =1

Nowy punkt odniesienia 0o$ sondy Q333
(absolutnie): Wspotrzedna na osi sondy, na ktorej
TNC ma wyznaczy¢ punkt odniesienia. Nastawienie
podstawowe =0

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: NC-bloki

5 TCH PROBE 414 PKT.ODN.NAROZE ZEWN.

Q263=+37
Q264=+7
Q326=+50
Q296=+95
Q297=+25
Q327=+45
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q304=0
Q305=7
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1

;1-TY PUNKT 1-EJ OSI
;1-SZY PUNKT 2-GIEJ OSI
;ODSTEP 1-SZEJ OSI
;3-Cl PUNKT 1-EJ OSI
;3-Cl PUNKT 2-GIEJ OSI
;ODSTEP 2-EJ 0S|I
;WYSOKOSC POMIARU
;BEZPIECZNA WYSOKOSC
;BEZPIECZNA WYSOKOSC

;ODJAZD NA BEZP.
WYSOKOSC

;OBROT PODSTAWOWY
;NR W TABELI

;PUNKT ODNIESIENIA
;PUNKT ODNIESIENIA

;PRZEKAZANIE WARTOSCI
POMIARU

;PROBKOWANIE TS-0SI
;1. KO.DLA TS-0SI

;2. KO.DLA TS-0SI

;3. KO.DLA TS-0SI
;PUNKT ODNIESIENIA
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PKT.ODN. NAROZE WEWN. (cykl sondy 415,
DIN/ISO: G415)

Cykl sondy pomiarowej 415 ustala punkt przeciecia dwéch prostych
i wyznacza ten punkt przecigcia jako punkt odniesienia. Do wyboru

TNC moze zapisywac¢ punkt srodkowy takze do tabeli punktow Y A

zerowych lub tabeli preset.

1

TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz ﬁ@
»,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 19) do
pierwszego punktu pomiaru 1 (patrz rysunek po prawej u gory),
zdefiniowanego w cyklu. TNC przesuwa przy tym sonde

pomiarowg, 0 odstep bezpieczenstwa w kierunku przeciwnym do -@
kierunku przemieszczenia l
Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong, N
wysokos$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacije

probkowania z posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360).
Kierunek probkowania wynika z numeru naroza

<\

@ TNC mierzy pierwszg prostg zawsze w kierunku osi

pomocniczej osi obrobki.

Potem sonda pomiarowa przemieszcza sie do nastepnego
punktu probkowania 2 i przeprowadza tam drugg operacje
probkowania

TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu prébkowania = i
potem do punktu probkowania 4 i przeprowadza tam trzecig i
czwartg operacje probkowania

Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg, z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia w
zaleznosci od parametréw cyklu Q303 i Q305 (patrz ,,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci” na stronie 58)

Jesliwymagane jest, TNC ustala nastepnie w oddzielnym zabiegu
probkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy pomiarowe;j

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

74

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.

3 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu @




415 ¢

1. Punkt pomiaru 1-ej osi Q263 (absolutnie):
Wspotrzedna pierwszego punktu prébkowania w osi
gtownej ptaszczyzny obrobki

1. Punkt pomiaru 2-ej osi Q264 (absolutnie):
Wspotrzedna pierwszego punktu prébkowania w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Odstep 1-szej osi Q326 (przyrostowo): Odstep
pomiedzy pierwszym i drugim punktem
pomiarowym w osi gtownej ptaszczyzny obrobki

Odstep 2-szej osi Q327 (przyrostowo): Odstep
pomiedzy trzecim i czwartym punktem pomiarowym
W 0Si pomochniczej ptaszczyzny obrobki

Naroze Q308: Numer naroza, na ktorym TNC ma
wyznaczy¢ punkt odniesienia

Wysokos¢ pomiaru na osi sondy pomiarowej
Q261 (absolutna): Wspotrzedna srodka kuli (=punkt
dotkniecia) na osi sondy pomiarowej, na ktorej ma
nastgpi¢ pomiar

Bezpieczna wysokosé Q320 (przyrostowo):
Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym
i gtbwka sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do MP6140

Bezpieczna wysokos$¢é Q260 (absolutnie):
Wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie
moze dojsc¢ do kolizji pomiedzy sondg, i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysokos¢ Q301:
Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac sig pomiedzy
punktami pomiarowymi:

0: Przemieszczenie pomiedzy punktami
pomiarowymi na wysokos$¢ pomiaru

1: Przemieszczenie pomiedzy punktami
pomiarowymi na bezpieczng wysokos¢

Przeprowadzié obrét podstawowy Q304:
Okresli¢, czy TNC ma kompensowac ukosne
potozenie obrabianego przedmiotu poprzez obrot
podstawowy:

0: nie przeprowadza¢ obrotu podstawowego

1: przeprowadzi¢ obrét podstawowy

HEIDENHAIN iTNC 530
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Numer punktu zerowego w tabeli Q305: Poda¢
numer w tabeli punktéw zerowych/tabeli preset, pod
ktorym TNC ma zapamietywac wspotrzedne naroza.
Przy wprowadzeniu Q305=0, TNC tak ustawia
automatycznie wyswietlacz, iz nowy punkt
odniesienia znajduje sie w narozu

Nowy punkt odniesienia 0o$ gtéwna Q331
(absolutnie): Wspo6trzedna w osi gtéwnej, na ktorej
TNC ma umiejscowi¢ ustalone naroze. Nastawienie
podstawowe = 0

Nowy punkt odniesienia 0§ pomocnicza Q332
(absolutnie): Wspotrzedna w osi pomocniczej, na
ktorej TNC ma umiejscowi¢ ustalone naroze.
Nastawienie podstawowe = 0

Przekazanie wartosci pomiaru (0,1) Q303:
Okresli¢, czy ustalony punkt odniesienia ma zostac¢
zapisany do tabeli punktéw zerowych czy tez do
tabeli preset:

-1: Nie uzywac! Zostaje zapisany przez TNC, jesli
zostajg wczytywane stare programy (patrz
»Obliczony punkt odniesienia zapisa¢ do pamigci”
na stronie 58)

0: Zapisac¢ ustalony punkt odniesienia do aktywnej
tabeli punktow zerowych. Uktadem odniesienia
(bazowym) jest aktywny uktad wspdtrzednych
obrabianego przedmiotu

1: Zapisac ustalony punkt odniesienia do tabeli
preset Uktadem odniesienia jest uktad
wspotrzednych maszyny (REF-uktad)

Prébkowanie w TS-0si Q381: Okresli¢, czy TNC ma
wyznaczy¢ punkt bazowy na osi sondy pomiarowej:
0: Nie wyznaczac¢ punktu bazowego na osi sondy
pomiarowej

1: Wyznaczy¢ punkt bazowy na osi sondy pomiarowej

Probkowanie TS-osi: Wspa+t. 1. osi Q382
(absolutne): Wspotrzedna punktu prébkowania w
osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki, na ktérej ma
zostac¢ wyznaczony punkt bazowy w osi sondy
impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 =1

Prébkowanie TS-osi: Wspo6t. 2. osi Q383
(absolutne): Wspotrzedna punktu prébkowania w
0si pomocniczej ptaszczyzny obrébki, na ktérej ma
zosta¢ wyznaczony punkt bazowy w osi sondy
impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Prébkowanie TS-osi: Wspo6t. 3. osi Q384
(absolutne): Wspotrzedna punktu probkowania w
osi sondy pomiarowej, na ktérej ma zostac¢
wyznaczony punkt bazowy w osi sondy impulsowej.
Dziata tylko, jesli Q381 =1

Nowy punkt odniesienia 0$ sondy Q333
(absolutnie): Wspo6trzedna na osi sondy, na ktorej
TNC ma wyznaczy¢ punkt odniesienia. Nastawienie
podstawowe = 0

Przyktad: NC-bloki

5 TCH PROBE 415 PKT.ODN.NAROZE ZEWN.

Q263=+37
Q264=+7
Q326=+50
Q327=+45
Q308=3
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q304=0
Q305=8
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1

;1-TY PUNKT 1-EJ OSI
;1-SZY PUNKT 2-GIEJ OSI
;ODSTEP 1-SZEJ OSI
;ODSTEP 2-EJ OSI
;NAROZE

;WYSOKOSC POMIARU
;BEZPIECZNA WYSOKOSC
;:BEZPIECZNA WYSOKOSC

;ODJAZD NA BEZP.
WYSOKOSC

;OBROT PODSTAWOWY
;NR W TABELI

;PUNKT ODNIESIENIA
;PUNKT ODNIESIENIA

;PRZEKAZANIE WARTOSCI
POMIARU

;PROBKOWANIE TS-0SI
;1. KO.DLA TS-0SI

;2. KO.DLA TS-OSI

;3. KO.DLA TS-OSI
;PUNKT ODNIESIENIA

3 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu @



PUNKT ODNIESIENIA OKREG ODWIERTOW-
SRODEK (cykl sondy 416, DIN/ISO: G416)

Cykl sondy 416 ustala punkt srodkowy okregu odwiertbwpoprzez
pomiar trzech odwiertow i wyznacza ten punkt srodkowy jako punkt
odniesienia. Do wyboru TNC moze zapisywac¢ punkt srodkowy takze
do tabeli punktéw zerowych lub tabeli preset.

1

H

TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
»,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 19) do
wprowadzonego punktu srodkowego pierwszego odwiertu

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza si¢ na wprowadzong,
wysokos$¢ pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne
probkowanie pierwszy punkt srodkowy odwiertu

Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysokos¢ i
pozycjonuje na wprowadzony punkt srodkowy drugiego
odwiertu

TNC przemieszcza sonde pomiarowg na wprowadzong wysokose
pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne probkowanie drugi
punkt srodkowy odwiertu

Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysokos¢ i
pozycjonuje na wprowadzony punkt srodkowy trzeciego
odwiertu

TNC przemieszcza sonde pomiarowg na wprowadzong wysokose
pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne probkowanie trzeci
punkt srodkowy odwiertu

Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg, z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia w
zaleznosci od parametrow cyklu Q303 i Q305 (patrz ,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci” na stronie 58)

Jesliwymagane jest, TNC ustala nastepnie w oddzielnym zabiegu
probkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy pomiarowej

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.

EIDENHAIN iTNC 530

YA

<\

iesienia

3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn



iesienia

3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn

B

78

Srodek 1-szej osi Q273 (absolutnie): Srodek
okregu odwiertow (wartos$¢ zadana) w osi gtownej
ptaszczyzny obrobki

Srodek 2-szej osi Q274 (absolutnie): Srodek
okregu odwiertow (warto$¢ zadana) w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Zadana srednica Q262: Wprowadzi¢ przyblizong,
Srednice okregu odwiertow. Im mniejsza jest
Srednica odwiertu, tym doktadniej nalezy podac¢
zadang Srednice

Kat 1-szego odwiertu Q291 (absolutnie): Kgt we
wspotrzednych biegunowych pierwszego punktu
Srodkowego odwiertu na ptaszczyznie obrobki

Kat 2-szego odwiertu Q292 (absolutnie): Kgt we
wspotrzednych biegunowych drugiego punktu
Srodkowego odwiertu na ptaszczyznie obrobki

Kat 3-szego odwiertu Q293 (absolutnie): Kgt we
wspotrzednych biegunowych trzeciego punktu
Srodkowego odwiertu na ptaszczyznie obrobki

Wysokos$¢ pomiaru na osi sondy pomiarowej
Q261 (absolutna): Wspotrzedna srodka kuli (=punkt
dotkniecia) na osi sondy pomiarowej, na ktorej ma
nastgpi¢ pomiar

Bezpieczna wysokosé Q260 (absolutnie):
Wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze dojs¢ do kolizji pomigdzy sondg i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Numer punktu zerowego w tabeli Q305: Poda¢
numer w tabeli punktdéw zerowych/tabeli preset, pod
ktorym TNC ma zapamietywac¢ wspotrzedne srodka
okregu odwiertéw. Przy wprowadzeniu Q305=0,
TNC tak ustawia automatycznie wyswietlacz, iz nowy
punkt odniesienia znajduje sie na srodku okregu
odwiertow

Nowy punkt odniesienia 0$ gtéwna Q331
(absolutnie): Wspo6trzedna w osi gtéwnej, na ktorej
TNC ma umiejscowi¢ ustalony srodek okregu
odwiertow.

Nastawienie podstawowe =0

Nowy punkt odniesienia 0§ pomocnicza Q332
(absolutnie): Wspo6trzedna w osi pomocniczej, na
ktorej TNC ma umiejscowi¢ ustalony srodek okregu
odwiertow.

Nastawienie podstawowe = 0

3 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu @
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Przekazanie wartosci pomiaru (0,1) Q303:
Okresli¢, czy ustalony punkt odniesienia ma zosta¢
zapisany do tabeli punktow zerowych czy tez do
tabeli preset:

-1: Nie uzywac¢! Zostaje zapisany przez TNC, jesli
zostajg wczytywane stare programy (patrz
»,0bliczony punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci”
na stronie 58)

0: Zapisac ustalony punkt odniesienia do aktywnej
tabeli punktow zerowych. Uktadem odniesienia
(bazowym) jest aktywny uktad wspoétrzednych
obrabianego przedmiotu

1: Zapisac ustalony punkt odniesienia do tabeli
preset Uktadem odniesienia jest uktad
wspotrzednych maszyny (REF-uktad)

Prébkowanie w TS-0si Q381: Okresli¢, czy TNC ma
wyznaczy¢ punkt bazowy na osi sondy pomiarowe;j:
0: Nie wyznacza¢ punktu bazowego na osi sondy
pomiarowej

1: Wyznaczy¢ punkt bazowy na osi sondy
pomiarowej

Probkowanie TS-osi: Wspé+t. 1. osi Q382
(absolutne): Wspoéitrzedna punktu probkowania w
osi gtownej ptaszczyzny obrébki, na ktérej ma
zosta¢ wyznaczony punkt bazowy w osi sondy
impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Prébkowanie TS-osi: Wspé+t. 2. osi Q383
(absolutne): Wspoétrzedna punktu prébkowania w
0si pomocniczej ptaszczyzny obrébki, na ktérej ma
zosta¢ wyznaczony punkt bazowy w osi sondy
impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Prébkowanie TS-osi: Wspo6t. 3. osi Q384
(absolutne): Wspoéirzedna punktu probkowania w
osi sondy pomiarowej, na ktérej ma zosta¢
wyznaczony punkt bazowy w osi sondy impulsowej.
Dziata tylko, jesli Q381 =1

Nowy punkt odniesienia o$ sondy Q333
(absolutnie): Wspotrzedna na osi sondy, na ktorej
TNC ma wyznaczy¢ punkt odniesienia. Nastawienie
podstawowe =0

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: NC-bloki

5 TCH PROBE 416 PKT.ODN.SRODEK OKREGU

ODWIERTOW
Q273=+50
Q274=+50
Q262=90
Q291=+35
Q292=+70
Q293=+210
Q261=-5
Q260=+20
Q305=12
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1

;SRODEK 1-SZEJ OSI
;SRODEK 2-EJ OSI
;ZADANA SREDNICA
;KAT 1-GO ODWIERTU
;KAT 2-GO ODWIERTU
;KAT 3-GO ODWIERTU
;WYSOKOSC POMIARU
;BEZPIECZNA WYSOKOSC
;NR W TABELI

;PUNKT ODNIESIENIA
;PUNKT ODNIESIENIA

;PRZEKAZANIE WARTOSCI
POMIARU

;PROBKOWANIE TS-0SI
;1. KO.DLA TS-0SI

;2. KO.DLA TS-0SI

;3. KO.DLA TS-0SI
;PUNKT ODNIESIENIA

iesienia

3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn



PUNKT ODNIESIENIA OS SONDY
(cykl sondy 417, DIN/ISO: G417)

Cykl sondy pomiarowej 417 mierzy dowolng wsp&trzedna w osi
sondy pomiarowej i wyznacza tg wspotrzedng jako punkt

odniesienia. Do wyboru TNC moze zapisywa¢ zmierzong, Y A
wspotrzedng takze do tabeli punktow zerowych lub tabeli preset.

iesienia

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
»,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 19) do
zaprogramowanego punktu pomiaru 1. TNC przesuwa przy tym
sonde pomiarowa 0 odstep bezpieczenstwaw kierunku dodatniej | Q264
0si sondy pomiarowej

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie po osi sondy na
wprowadzong wspotrzedng punktu probkowania 1 i rejestruje R
prostym dotykiem pozycje rzeczywistg,

3 Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowa z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia w Q263
zaleznosci od parametrow cyklu Q303 i Q305 (patrz ,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci” na stronie 58)

/2N
N7

=<V

% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem Z A

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;j.
TNC wyznacza potem na tej osi punkt odniesienia.

MP6140
+
Q320

Q260

a7 1, 1. Punkt pomiaru 1-ej osi Q263 (absolutnie): Q294
“— Wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w osi
gtownej ptaszczyzny obrobki

o

1. Punkt pomiaru 2-ej osi Q264 (absolutnie): N
Wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w osi — =
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

1. Punkt pomiaru 3-ej osi Q294 (absolutnie):
Wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w osi
sondy pomiarowej

3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn

Bezpieczna wysokosé Q320 (przyrostowo):
Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym
i gtéwkag sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do MP6140

Bezpieczna wysokosé Q260 (absolutnie):
Wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze dojs¢ do kolizji pomigdzy sondg i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)
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Numer punktu zerowego w tabeli Q305: Podac¢
numer w tabeli punktow zerowych/tabeli preset, pod
ktorym TNC ma zapamietywa¢ wspotrzedne. Przy
wprowadzeniu Q305=0, TNC tak ustawia
automatycznie wyswietlacz, iz nowy punkt
odniesienia znajduje sie na wyprobkowanej
powierzchni

Nowy punkt odniesienia 0o$ sondy Q333
(absolutnie): Wspotrzedna na osi sondy, na ktorej
TNC ma wyznaczy¢ punkt odniesienia. Nastawienie
podstawowe =0

Przekazanie wartosci pomiaru (0,1) Q303:
Okresli¢, czy ustalony punkt odniesienia ma zosta¢
zapisany do tabeli punktow zerowych czy tez do
tabeli preset:

-1: Nie uzywac! Zostaje zapisany przez TNC, jesli
zostajg weczytywane stare programy (patrz
»0Obliczony punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci”
na stronie 58)

0: Zapisa¢ ustalony punkt odniesienia do aktywnej
tabeli punktow zerowych. Uktadem odniesienia
(bazowym) jest aktywny uktad wspoétrzednych
obrabianego przedmiotu

1: Zapisac ustalony punkt odniesienia do tabeli
preset Uktadem odniesienia jest uktad
wspotrzednych maszyny (REF-uktad)

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: NC-bloki

5 TCH PROBE 417 PKT.ODN.OS SONDY

Q263=+25
Q264=+25
Q294=+25
Q320=0
Q260=+50
Q305=0
Q332=+0
Q303=+1

;1-SZY PUNKT 1-SZEJ OSI
;1-SZY PUNKT 2-GIEJ 0SI
;1-SZY PUNKT 3-EJ OSI
;BEZPIECZNA WYSOKOSC
;BEZPIECZNA WYSOKOSC
;NR W TABELI

;PUNKT ODNIESIENIA

;PRZEKAZANIE WARTOSCI
POMIARU

iesienia

3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn



PKT.ODN. SRODEK 4 ODWIERTOW
(cykl sondy 418, DIN/ISO: G418)

Cykl sondy pomiarowej 418 oblicza punkt przeciecia linii tgczacych
dwa punkty srodkowe odwiertow i wyznacza ten punkt jako punkt Y A
odniesienia. Do wyboru TNC moze zapisywaé punkt srodkowy takze
do tabeli punktéw zerowych lub tabeli preset.

iesienia

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
»,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 19) do
Ssrodka pierwszego odwiertu

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong,
wysokosS¢ pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne
probkowanie pierwszy punkt srodkowy odwiertu

3 Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysokos$c¢ i
pozycjonuje na wprowadzony punkt srodkowy drugiego
odwiertu

4 TNC przemieszcza sonde pomiarowg na wprowadzong wysokos$¢
pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne probkowanie drugi
punkt srodkowy odwiertu

TNC powtarza operacje 3 i 4 dla odwiertow = i

6 Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg, z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i przetwarza ustalony punkt odniesienia w
zaleznosci od parametrow cyklu Q303 i Q305 (patrz ,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci” na stronie 58). TNC
oblicza punkt odniesienia jako punkt przeciecia linii tgczgcych
punkt srodkowy odwiertu /3 i 2/4.

7 Jesliwymagane jest, TNC ustala nastepnie w oddzielnym zabiegu
probkowania jeszcze punkt bazowy na osi sondy pomiarowej

ol

% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;j.

3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn
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418 ¢

Srodek 1-szej osi Q268 (absolutnie): Punkt
Srodkowy pierwszego odwiertu w osi gtéwnej
ptaszczyzny obrobki

Srodek 1-szej osi Q269 (absolutnie): Punkt
Srodkowy pierwszego odwiertu w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrobki

Srodek 1-szej osi Q270 (absolutnie): Punkt
Srodkowy drugiego odwiertu w osi gtéwnej
ptaszczyzny obrobki

Srodek 2-szej osi Q271 (absolutnie): Punkt
Srodkowy drugiego odwiertu w 0si pomocniczej
ptaszczyzny obrobki

Srodek 3-szej osi Q316 (absolutnie): Punkt
srodkowy trzeciego odwiertu w osi gtéwne;j
ptaszczyzny obrébki

Srodek 3-szej osi Q317 (absolutnie): Punkt
Srodkowy trzeciego odwiertu w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrobki

Srodek 4-szej osi Q318 (absolutnie): Punkt
srodkowy czwartego odwiertu w osi gtéwnej
ptaszczyzny obrébki

Srodek 4-szej osi Q319 (absolutnie): Punkt
Srodkowy czwartego odwiertu w 0si pomocniczej
ptaszczyzny obrobki

Wysokos$¢ pomiaru na osi sondy pomiarowej
Q261 (absolutna): Wspoétrzedna srodka kuli (=punkt
dotknigecia) na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastapic pomiar

Bezpieczna wysokos$¢é Q260 (absolutnie):
Wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze dojsc¢ do kolizji pomiedzy sondg, i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

HEIDENHAIN iTNC 530
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iesienia

3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn

84

Numer punktu zerowego w tabeli Q305: Poda¢
numer w tabeli punktéw zerowych/tabeli preset, pod
ktorym TNC ma zapamietywac¢ wspoétrzedne punktu
przeciegcia linii taczacych. Przy wprowadzeniu
Q305=0, TNC tak ustawia automatycznie
wyswietlacz, iz nowy punkt odniesienia znajduje sie
w punkcie przecigcia linii fgczgcych srodki

Nowy punkt odniesienia 0$ gtéwna Q331
(absolutnie): Wspotrzedna w osi gtéwnej, na ktorej
TNC ma umiejscowi¢ ustalony punkt przeciecia linii
taczgcych. Nastawienie podstawowe =0

Nowy punkt odniesienia 0§ pomocnicza Q332
(absolutnie): Wspotrzedna w osi pomocniczej, na
ktorej TNC ma umiejscowi¢ ustalony punkt przeciecia
linii tgczacych. Nastawienie podstawowe = 0

Przekazanie wartosci pomiaru (0,1) Q303:
Okresli¢, czy ustalony punkt odniesienia ma zostac
zapisany do tabeli punktéw zerowych czy tez do
tabeli preset:

-1: Nie uzywac! Zostaje zapisany przez TNC, jesli
zostajg wczytywane stare programy (patrz
»Obliczony punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci”
na stronie 58)

0: Zapisac¢ ustalony punkt odniesienia do aktywnej
tabeli punktow zerowych. Uktadem odniesienia
(bazowym) jest aktywny uktad wspdtrzednych
obrabianego przedmiotu

1: Zapisac ustalony punkt odniesienia do tabeli
preset Uktadem odniesienia jest uktad
wspotrzednych maszyny (REF-uktad)

Prébkowanie w TS-0si Q381: Okresli¢, czy TNC ma
wyznaczy¢ punkt bazowy na osi sondy pomiarowej:
0: Nie wyznaczac¢ punktu bazowego na osi sondy
pomiarowej

1: Wyznaczy¢ punkt bazowy na osi sondy pomiarowej

Prébkowanie TS-osi: Wspot. 1. osi Q382
(absolutne): Wspotrzedna punktu probkowania w
osi gtownej ptaszczyzny obrébki, na ktérej ma
zostac¢ wyznaczony punkt bazowy w osi sondy
impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 = 1

Prébkowanie TS-osi: Wspo6t. 2. osi Q383
(absolutne): Wspotrzedna punktu prébkowania w
0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki, na ktérej ma
zosta¢ wyznaczony punkt bazowy w osi sondy
impulsowej. Dziata tylko, jesli Q381 =1

Probkowanie TS-osi: Wspa+t. 3. osi Q384
(absolutne): Wspotrzedna punktu prébkowania w
osi sondy pomiarowej, na ktérej ma zostac¢
wyznaczony punkt bazowy w osi sondy impulsowej.
Dziata tylko, jesli Q381 =1

Nowy punkt odniesienia 0$ sondy Q333
(absolutnie): Wspo6trzedna na osi sondy, na ktorej
TNC ma wyznaczy¢ punkt odniesienia. Nastawienie
podstawowe = 0

Przyktad: NC-bloki

5 TCH PROBE 418 PKT.ODN. 4 ODWIERTY

Q268=+20
Q269=+25
Q270=+150
Q271=+25
Q316=+150
Q317=+85
Q318=+22
Q319=+80
Q261=-5
Q260=+10
Q305=12
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q332=+0

;1-SZY SRODEK 1-SZEJ 0SI
;1- SZY SRODEK 2-GIEJ OSI
;2-Gl SRODEK 1-SZEJ OSI
;2-Gl SRODEK 2-GIEJ OSI
;3-GI SRODEK 1-SZEJ 0SI
;3-Cl SRODEK 2-EJ OSI
;4-TY SRODEK 1-SZEJ OSI
;4-TY SRODEK 2-SZEJ OSI
;WYSOKOSC POMIARU
;BEZPIECZNA WYSOKOSC
;NR W TABELI

;PUNKT ODNIESIENIA
;PUNKT ODNIESIENIA

;PRZEKAZANIE WARTOSCI
POMIARU

;PROBKOWANIE TS-0SI
;1. KO.DLA TS-0SI

;2. KO.DLA TS-0SI

;3. KO.DLA TS-0SI
;PUNKT ODNIESIENIA
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PUNKT ODNIESIENIA POJED. OS
(cykl sondy 419, DIN/ISO: G419)

Cykl sondy pomiarowej 419 mierzy dowolng wspotrzedng w
wybieralnej osiiwyznacza te wspotrzedng jako punkt odniesienia. Do
wyboru TNC moze zapisywac¢ zmierzong wspotrzedng takze do tabeli
punktow zerowych lub tabeli preset.

1

TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
»,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 19) do
zaprogramowanego punktu pomiaru 1. TNC przesuwa przy tym
sonde pomiarowg, 0 odstep bezpieczenstwa w kierunku
przeciwnym do zaprogramowanego kierunku probkowania

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie¢ na wprowadzong,
wysokos$¢ pomiaru i uchwyca poprzez proste prébkowanie
dotykowe pozycje rzeczywistg,

Nastepnie TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokosc i przetwarza ustalony punkt odniesienia w
zaleznosci od parametrow cyklu Q303 i Q305 (patrz ,Obliczony
punkt odniesienia zapisa¢ do pamieci” na stronie 58)

% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.

s ¥ 1. Punkt pomiaru 1-ej osi Q263 (absolutnie):
[ &= Wspotrzedna pierwszego punktu prébkowania w osi

gtownej ptaszczyzny obrobki

1. Punkt pomiaru 2-ej osi Q264 (absolutnie):
Wspotrzedna pierwszego punktu prébkowania w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Wysokos$¢ pomiaru na osi sondy pomiarowej
Q261 (absolutna): Wspoétrzedna srodka kuli (=punkt
dotkniecia) na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastapic pomiar

Bezpieczna wysokosé Q320 (przyrostowo):
Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym
i gtéwka sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do MP6140

Bezpieczna wysokosé Q260 (absolutnie):
Wspoitrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie
moze dojsc¢ do kolizji pomigedzy sondg i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

HEIDENHAIN iTNC 530
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iesienia

3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn

Os pomiaru (1...3: 1=0$ gtéwna) Q272: O$, na
ktérej ma nastgpi¢ pomiar:

1: O$ gtdbwna = 0$ pomiaru

2: O$ pomocnicza = 0$ pomiaru

3: 0$ sondy impulsowej = 0$ pomiaru

Kierunek przemieszczenia Q267: Kierunek, w
ktorym sonda pomiarowa ma dosungg¢ sie do
obrabianego przedmiotu:

-1: Kierunek przemieszczenia ujemny
+1:Kierunek przemieszczenia dodatni

Numer punktu zerowego w tabeli Q305: Podac¢
numer w tabeli punktow zerowych/tabeli preset, pod
ktorym TNC ma zapamietywac wspotrzedne. Przy
wprowadzeniu Q305=0, TNC tak ustawia
automatycznie wyswietlacz, iz nowy punkt
odniesienia znajduje sie na wyprébkowanej
powierzchni

Nowy punkt odniesienia Q333 (absolutnie):
Wspotrzedna, na ktorej TNC ma wyznaczy¢ punkt
odniesienia. Nastawienie podstawowe =0

Przekazanie wartosci pomiaru (0,1) Q303:
Okresli¢, czy ustalony punkt odniesienia ma zostac¢
zapisany do tabeli punktéw zerowych czy tez do
tabeli preset:

-1: Nie uzywa¢! Patrz ,Obliczony punkt odniesienia
zapisa¢ do pamieci”, strona 58

0: Zapisa¢ ustalony punkt odniesienia do aktywnej
tabeli punktéw zerowych. Uktadem odniesienia
(bazowym) jest aktywny uktad wspoétrzednych
obrabianego przedmiotu

1: Zapisac ustalony punkt odniesienia do tabeli
preset Uktadem odniesienia jest uktad
wspotrzednych maszyny (REF-uktad)

Przyktad: NC-bloki

5 TCH PROBE 419 PKT.ODN. POJED.OS

Q263=+25 ;1-SZY PUNKT 1-SZEJ OSI
Q264=+25 ;1-SZY PUNKT 2-GIEJ OSI
Q261=+25 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q260=+50 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q272=+1 ;0S POMIARU
Q267=+1 ;KIERUNEK
PRZEMIESZCZENIA
Q305=0 ;NR W TABELI
Q332=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q303=+1 ;PRZEKAZANIE WARTOSCI

POMIARU
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Przyktad: Wyznaczenie punktu odniesienia Srodek wycinka kota i gérna krawedz

obrabianego przedmiotu

0 BEGIN PGM CYC413 MM
1 TOOL CALLO Z
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25

Y

N—

YA

25

Wywotac¢ narzedzie 0 dla okreslenia osi sondy pomiarowe;j

3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odniesienia



2 TCH PROBE 413 PKT.ODN.KOLO ZEWN.
Q321=+25 ;SRODEK 1-SZEJ OSI
Q322=+25 ;SRODEK 2-GIEJ OSI
Q262=30 ;SREDNICA ZADANA
Q325=+90 ;KAT STARTU
Q247=+45 ;KROK KATA
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=2 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q260=+10 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC

iesienia

Q301=0 ;ODJAZD NA BEZP.
WYSOKOSC
Q305=0 ;NR W TABELI

Q331=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA
Q332=+10 ;PUNKT ODNIESIENIA

Q303=+0 ;PRZEKAZANIE WARTOSCI
POMIARU

Q381=1 ;PROBKOWANIE TS-0SI
Q382=+25 ;1. KO.DLA TS-0SI
Q383=+25 ;2. KO.DLA TS-OSI
Q384=+25 ;3. KO.DLATS-OSI
Q333=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA

3 CALL PGM 35K47

4 END PGM CYC413 MM

3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn

Punkt srodkowy kotfa: X-wspotrzedna

Punkt srodkowy kota: Y-wspotrzedna

Srednica okregu

Kat we wspotrzednych biegunowych dla 1-go punktu prébkowania
Krok kata dla obliczania punktéw probkowania 2 do 4
Wspotrzedna w osi sondy pomiarowej, na ktorej nastepuje pomiar
Odstep bezpieczenstwa dodatkowo do MP6140

Wysokos¢, na ktérej os sondy pomiarowej moze przemieszczac sie
bezkolizyjnie

Bez przejazdu na bezpieczng wysokos¢ pomiedzy punktami
pomiaru

Ustawienie wys$wietlacza
Ustawi¢ wyswietlacz w osi X na 0
Ustawi¢ wyswietlacz w osi Y na 10

bez funkcji, poniewaz wskazanie ma zostac wyznaczone

Wyznaczy¢ punkt bazowy na osi TS (sondy impulsowej)
X-wspoéirzedna punktu probkowania

Y-wspotrzedna punktu prébkowania

Z-wspotrzedna punktu probkowania

Ustawi¢ wyswietlacz w osi Zna 0

Wywotanie programu obrébki
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Przyktad: Wyznaczenie punktu odniesienia gorna krawedz obrabianego
przedmiotu i Srodek okregu odwiertow

Zmierzony punkt srodkowy okregu odwiertow ma
zostac zapisany dla pdzniejszego wykorzystania
w Preset-tabeli. % A Y A

35

iesienia

3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn

20
0 BEGIN PGM CYC416 MM
1 TOOL CALLO Z Wywotac¢ narzedzie 0 dla okreslenia osi sondy pomiarowe;j
2 TCH PROBE 417 PKT.ODN.OS SONDY Definicja cyklu dla wyznaczenia punktu odniesienia w osi sondy
pomiarowej
Q263=+7,5 ;1-TY PUNKT 1-EJ OSI Punkt probkowania: X-wspotrzedna
Q264=+7,5 ;1-SZY PUNKT 2-GIEJ OSI Punkt probkowania: Y-wspotrzedna
Q294=+25 ;1-SZY PUNKT 3-EJ OSI Punkt probkowania: Z-wspotrzedna
Q320=0 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC Odstep bezpieczenstwa dodatkowo do MP6140
Q260=+50 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC Wysokos$¢, na ktorej 0$ sondy pomiarowej moze przemieszczac sie
bezkolizyjnie
Q305=1 ;NR W TABELI Zapisac wspotrzedng Z w wierszu 1
Q333=+0 ;PUNKT ODNIESIENIA Ustawienie osi sondy pomiarowej na 0
Q303=+1 ;PRZEKAZANIE WARTOSCI Zapisac do pamieci obliczony punkt odniesienia w odniesieniu do
POMIARU statego uktadu wspétrzednych maszyny (REF-uktad) do tabeli

preset PRESET.PR
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iesienia

3.2 Automatyczne ustalanie punktéw odn

3 TCH PROBE 416 PKT.ODN.SRODEK OKREGU

ODWIERTOW
Q273=+35
Q274=+35
Q262=50
Q291=+90
Q292=+180
Q293=+270
Q261=+15
Q260=+10

Q305=1

Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=0

Q382=+0
Q383=+0
Q384=+0
Q333=+0

;SRODEK 1-SZEJ 0OSI
;:SRODEK 2-EJ OSI
;SREDNICA ZADANA

;KAT 1-GO ODWIERTU
;KAT 2-GO ODWIERTU
;KAT 3-GO ODWIERTU
;WYSOKOSC POMIARU
;BEZPIECZNA WYSOKOSC

;NR W TABELI
;PUNKT ODNIESIENIA
;PUNKT ODNIESIENIA

;PRZEKAZANIE WARTOSCI
POMIARU

;PROBKOWANIE TS-0SI
;1. KO.DLA TS-0SI

;2. KO.DLA TS-0SI

;3. KO.DLA TS-0SI
;PUNKT ODNIESIENIA

4 CYKL DEF 247 WYZNACZANIE PUNKTU ODN.

Q339=1

;NUMER PUNKTU ODNIESIENIA

5 CALL PGM 35K7
6 END PGM CYC416 MM

90

Punkt srodkowy kota: X-wspotrzedna

Punkt srodkowy kotfa: Y-wspotrzedna

Srednica okregu odwiertow

Kat we wspotrzednych biegunowych dla 1-go punktu probkowania
Kat we wspotrzednych biegunowych dla 2-go punktu prébkowania
Kat we wspotrzednych biegunowych dla 3-go punktu probkowania
Wspotrzedna w osi sondy pomiarowej, na ktorej nastepuje pomiar

Wysokos¢, na ktorej o sondy pomiarowej moze przemieszczac sie
bezkolizyjnie

Zapisac srodek okregu odwiertow (XiY) do wiersza 1

Zapisac do pamieci obliczony punkt odniesienia w odniesieniu do
statego uktadu wspotrzednych maszyny (REF-uktad) do tabeli
preset PRESET.PR

Nie wyznacza¢ punktu bazowego na osi TS (sondy impulsowej)
Bez funkgcji

Bez funkgcji

Bez funkgcji

Bez funkgcji

Aktywowac nowy preset przy pomocy cyklu 247

Wywotanie programu obrébki
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3.3 Automatyczny pomiar
przedmiotéw

Przeglad

TNC oddaje dwanascie cykli do dyspozyciji, przy pomocy ktorych

mozna automatycznie dokonywa¢ pomiaru obrabianych

przedmiotow:

Cykl Softkey
0 PLASZCZYZNA BAZOWA Pomiar wspotrzednej w o ¥
wybieralnej osi [ &=
1 PLASZCZYZNA BAZOWA BIEGUNOWO Pomiar 17 e
punktu, kierunek probkowania przez kat [ <a)
420 POMIAR KAT Pomiar kgta na ptaszczyznie az0 ¢
obraébki E
421 POMIAR ODWIERT Pomiar potozenia i $rednicy az1
odwiertu é
422 POMIAR OKRAG ZEWN. Pomiar potozenia i azz §
$rednicy okragtego czopu KX
423 POMIAR PROSTOKAT WEWN. Pomiar potozenia, az3
dtugosci i szerokosci kieszeni prostokatnej é
424 POMIAR PROSTOKAT ZEWN. Pomiar potozenia, aza §
dtugosci i szerokosci czopu prostokatnego [ =
425 POMIAR SZEROKOSCI WEWN. (2-gi poziom azs §
Softkey) pomiar szerokosci rowka wewnatrz —_—
426 POMIAR MOSTKA WEWN. (2-gi poziom Softkey) azs §
pomiar mostka zewngtrz -_——
427 POMIAR WSPOLRZEDNA (2-gi poziom Softkey) azr Y
pomiar dowolnej wspoétrzednej w wybieralnej osi [ — ]
430 POMIAR OKREG ODWIERTOW (2-gi poziom ase ¢
Softkey) pomiar potozenia okregu odwiertéw i jego B
Srednicy

431 POMIAR PLASZCZYZNA (2-gi poziom Softkey) EAl
pomiar kagtéw osi Ai B ptaszczyzny b
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotow

Protokotowanie wynikéw pomiaru

Do wszystkich cykli, przy pomocy ktorych obrabiane przedmioty
mozna automatycznie wymierza¢ (wyjatki: cykl 0i 1), TNC generuje
protokét pomiaru. TNC zapamietuje protokdt pomiaru standardowo
jako ASCII-plik w tym skoroszycie, z ktérego odpracowywany jest
program pomiaru. Alternatywnie mozna wydawac protokét pomiaru
bezposrednio na drukarke przez interfejs danych lub zapisywac do
pamieci na PC. Prosze w tym celu ustawi¢ funkcje Print ( w menu
konfiguracjiinterfejsow) na RS232: \ (patrz takze podrecznik obstugi
dla operatora, MOD-funkcje, przygotowanie interfejsu danych”).

@ Wszystkie wartosci pomiaru, zapisane w pliku protokotu,
odnoszg sie do punktu bazowego, aktywnego w
momencie wykonywania odpowiedniego cyklu.
Dodatkowo ukfad wspotrzednych moze zosta¢ poza tym
obrocony na ptaszczyznie lub nachylony przy pomocy
3D-ROT. W takich przypadkach TNC przelicza wyniki
pomiaréw na dany aktywny uktad wspotrzednych.

Prosze uzywaé oprogramowania przekazu danych
TNCremo, firmy HEIDENHAIN, jesli chcemy wydawaé¢
protokot pomiaru przez interfejs danych.

Przyktad: Plik protokotu dla cyklu probkowania 423:
***** Protokdt pomiaru cykl probkowania 421 Pomiar odwiertu *****

Data: 29-11-1997

godzina: 6:55:04

Program pomiaru: TNC:\GEH35712\CHECK1.H

Wartosci zadane:Srodek osi gtéwnej: 50.0000

Srodek osi pomocniczej: 65.0000

Srednica: 12.0000

Zadane wartosci graniczne:Najwiekszy wymiar srodek osi gtownej:
50.1000 Najmniejszy wymiar srodek osi gtéwnej: 49.9000
Najwiekszy wymiar srodek osi pomocniczej: 65.1000
Najmniejszy wymiar srodek osi pomocniczej: 64.9000
Najwiekszy wymiar odwiertu: 12.0450

Najmniejszy wymiar odwiertu 12.0000

KA A A A AR A KA AR A AR KA AR A A A KA A KA AR A A A K A AR KA KK AR A A A kA Ak kA hk Ak hkkkkhkkkk*x
Wartosci rzeczywiste:Srodek osi gtownej: 50.0810

Srodek osi pomocniczej: 64.9530
Srednica: 12.0259

Odchylenia:Srodek osi gtownej: 0.0810
Srodek osi pomocniczej: -0.0470
Srednica: 0.0259

KA A AR A AR A A AR A AR A A AR A AR A AR A AR AR A A A AR A Ak kA kA hhk Ak khkhkkkhkkkhkhkkkkx
Dalsze wyniki pomiarow: Wysoko$¢ pomiaru: -5.0000

Kkhkkkkkkhkkhkkkhkkkkhkkkkk PI’OtOkO'f p0m|arU'k0n|eC Kkhkkkkkkhkhkkhkkhkkhkhkkkkk
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Wyniki pomiaréw w Q-parametrach

Wyniki pomiaréw danego cyklu prébkowania TNC odktada w Program wpr. do pamieci i edycja

reczna

dziatajgcych globalnie Q-parametrach Q150 do Q160. Odchylenia Max.dlugosc strony 1.7

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+@

od wartosci zadanej sg zapamietane w parametrach Q161 do Q166.
Prosze zwroci¢ uwage na tabele parametrow wyniku, ktére ukazana
jest przy kazdym opisie cyklu.

TOOL CALL 1 Z S5000
L Z+100 RO FMAX

EEEECEES

L X-20 Y+30 RO FMAX M3

%6 TOH PROBE 423 POMIAR NAROZNIKA

Dodatkowo TNC ukazuje przy definicji cyklu na rysunku G27aer0  sSRODEK W 1-SZE7 OSI e,
pomocniczym danego cyklu takze parametry wyniku (patrz rysunek 027440 JSRODEK U 2-SZET OSI EE——
po prawej u gory). Przy tym jasno podswietlony parametr wyniku pe e e ( "
nalezy do odpowiedniego parametru wprowadzenia.
[320=+0 JBEZPIECZNA WYSOKOSC '\ 4 .
- Q260=+100 BEZPIECZNA WYSOKOSC
Status pomiaru P mo @R ED @E

T 1R 1. STRONY A/ Q161 0162 | G164) @165

W przypadku niektorych cykli mozna zapyta¢ poprzez globalnie
dziatajace Q-parametry Q180 do Q182 o status pomiaru: ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

Status pomiaru Wartosé parametru
Wartosci pomiaru lezg w przedziale Q180=1

tolerancji

Konieczna dodatkowa obrébka Q181 =1

Braki Q182=1

TNC ustawia znacznik dodatkowej obrobki lub braku, jak tylko jedna
z wartosci pomiaru lezy poza przedziatem tolerancji. Aby stwierdzic¢,
ktory wynik pomiaru lezy poza przedziatem toleranciji, prosze zwrécic
uwage na protokét pomiaru lub sprawdzi¢ odpowiednie wyniki
pomiaréw (Q150 do Q160) na ich wartosci graniczne.

@ TNC ukazuje znacznik statusu takze wtedy, kiedy nie
wprowadzimy wartosci toleranciji lub wartosci
najwiekszych/najmniejszych.

Nadzor toleranciji

W przypadku wigkszosci cykli dla kontroli obrabianego przedmiotu
mozna przeprowadzi¢ przy pomocy TNC nadzorowanie tolerancji. W
tym celu nalezy przy definicji cyklu zdefiniowac¢ rowniez niezbedne
wartosci graniczne. Jesli nie chcemy przeprowadzi¢ nadzorowania
tolerancji, to prosze wprowadzi¢ te parametry z 0 (= nastawiona z
gory wartose)

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotow

Nadzor narzedzia

W przypadku niektorych cykli dla kontroli obrabianego przedmiotu
mozna przeprowadzi¢ przy pomocy TNC nadzorowanie toleranc;ji.
TNC nadzoruje woéwczas, czy

na podstawie odchylenia od wartosci zadanej (warto$ci w Q16x)
ma zostac¢ przeprowadzona korekcja promienia narzedzia.

odchylenia od wartoéci zadanej (wartosci w Q16x) sg wigksze niz
tolerancja na pekniecie narzedzia

Korygowanie narzedzia

@ Funkcja pracuje tylko
przy aktywnej tabeli narzedzi

jesli wigczymy nadzorowanie narzedzia w cyklu (Q330
wprowadzi¢ nieréwny 0)

TNC koryguje promien narzedzia w szpalcie DR tabeli narzedzi
zasadniczo zawsze, takze jesli zmierzone odchylenie lezy w
granicach zadanej toleranciji. Czy nalezy dokonywa¢ dodatkowej
obrébki, mozna dowiedzie¢ sie w NC-programie poprzez parametr
Q181 (Q181=1: konieczna dodatkowa obrébka).

Dla cyklu 427 obowigzuje poza tym:

Jedli jedna z osi aktywnej ptaszczyzny obrobki zdefiniowana jest
jako 0$ pomiaru (Q272 = 1 lub 2), to TNC przeprowadza korekcje
promienia narzedzia, jak to uprzednio opisano. Kierunek korekcji
TNC ustala na podstawie zdefiniowanego kierunku
przemieszczenia (Q267)

Jezelio$ sondy pomiarowejwybrana jest jako 0$ pomiarowa (Q272
=3), to TNC przeprowadza korekcje dtugosci narzedzia

Nadzorowanie peknigcia narzedzia

@ Funkcja pracuje tylko
przy aktywnej tabeli narzedzi

jesli wigczymy nadzorowanie narzedzia w cyklu (Q330
wprowadzi¢ nieréwny 0)

jesli dla wprowadzonego numeru narzedzia w tabeli,
tolerancja na pekniecie RBREAK jest wieksza od 0
(patrz takze podrecznik obstugi, rozdziat 5.2 ,Dane
narzedzia”)

TNC wydaje komunikat o btedach i zatrzymuje przebieg programu,
jesli zmierzone odchylenie jest wigksze niz tolerancja na pekniecie
narzedzia. Jednocze$nie blokuje ono narzedzie w tabeli narzgdzi
(szpalta TL=L).

Uktad odniesienia dla wynikéw pomiaru

TNC wydaje wszystkie wyniki pomiaru w parametrach wynikéw i w
pliku protokotu w aktywnym — tzn. w przesunietym lub/i obréconym/
nachylonym — uktadzie wspotrzednych.
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PLASZCZYZNA BAZOWA (cykl sondy O,
DIN/ISO: G55)

1

Sonda pomiarowa przemieszcza sie 3D-ruchem z posuwem
szybkim (warto$¢ z MP6150 lub MP6361) do zaprogramowanejw
cyklu pozyciji 1 wstepnej

Nastepnie sonda pomiarowa przeprowadza probkowanie z
posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360). Kierunek
probkowania okresli¢ w cyklu

Po zarejestrowaniu pozycji przez TNC, sonda pomiarowa odsuwa
sie do punktu startu operacji probkowania i zapamigtuje
zmierzone wspotrzedne w Q-parametrze. Dodatkowo TNC
zapamietuje wspotrzedne pozycji, na ktorej znajduje sie sonda
pomiarowa w momencie sygnatu przetgczenia, w parametrach
Q115 do Q119. Dla wartosci w tych parametrach TNC nie
uwzglednia dtugosci palca sondy i jego promienia

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Tak wypozycjonowac¢ wstepnie sonde, aby zostata
uniknieta kolizja przy najezdzie zaprogramowanej pozyciji

wstepne;j.
o ¥ Numer parametru dla wyniku: Wprowadzi¢ numer
— Q-parametru, ktéremu zostaje przyporzgdkowana

wartos¢ wspotrzednej

0s prébkowania/kierunek probkowania:
Wprowadzi¢ 0$ prébkowania przy pomocy klawisza
wyboru osi lub poprzez ASCII-klawiature i
wprowadzi¢ znak liczby dla kierunku prébkowania.
Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT

Wartosé zadana pozyciji: Wprowadzi¢ wszystkie
wspotrzedne dla pozycjonowania wstepnego sondy
pomiarowej poprzez klawisze wyboru osi lub ASCII-
klawiature.

Zakonczy¢ wprowadzenie: Klawisz ENT nacisng¢
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Przyktad: NC-bloki

67 TCH PROBE 0.0 PLASZCZ. ODNIES. Q5 X-
68 TCH PROBE 0,1 X+5 Y+0 Z2-5
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotow

PLASZCZYZNA ODNIESIENIA biegunowo
(cykl sondy pomiarowej 1)

Cykl sondy pomiarowej 1 ustala w dowolnym kierunku prébkowania
dowolng pozycje na przedmiocie.

1

Sonda pomiarowa przemieszcza sie 3D-ruchem z posuwem
szybkim (wartos¢ z MP6150 lub MP6361) do zaprogramowanejw
cyklu pozyciji 1 wstepnej

Nastepnie sonda pomiarowa przeprowadza probkowanie z
posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360). Przy operaciji
probkowania TNC przemieszcza jednoczesnie w dwoch osiach
(w zaleznosci od kata probkowania) Kierunek probkowania
nalezy okresli¢ poprzez kgt biegunowy w cyklu

Po uchwyceniu pozycji przez TNC, sonda pomiarowa powraca do
punktu startu operaciji prébkowania. TNC zapamietuje
wspotrzedne pozycji, na ktorej znajduje sie sonda pomiarowa w

momencie sygnatu przetgczenia, w parametrach Q115 do Q119.

@5 Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Tak wypozycjonowac wstepnie sonde, aby zostata
uniknieta kolizja przy najezdzie zaprogramowanej pozycji

wstepnej.
Os prébkowania: Wprowadzi¢ o$ prébkowania przy
== pomocy klawisza wyboru osi lub poprzez ASCII-

96

klawiature. Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT

Kat probkowania: Kat w odniesieniu do osi
probkowania, na ktérej ma przemieszczac sie sonda
pomiarowa

Wartos¢ zadana pozycji: Wprowadzi¢ wszystkie
wspotrzedne dla pozycjonowania wstepnego sondy
pomiarowej poprzez klawisze wyboru osi lub ASCII-
klawiature.

Zakonczy¢ wprowadzenie: Klawisz ENT nacisng¢

YA

Przyktad: NC-bloki
67 TCH PROBE 1.0 PLASZCZYZNA
ODNIESIENIA BIEGUNOWO
68 TCH PROBE 1,1 X KAT: +30
69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5
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POMIAR KATA (cykl sondy pomiarowej 420,
DIN/ISO: G420)

Cykl sondy pomiarowej 420 ustala kgt, utworzony przez dowolng,
prostg i 0§ gtbwng ptaszczyzny obrobki.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
»,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 19) do
zaprogramowanego punktu pomiaru 1. TNC przesuwa przy tym
sonde pomiarowg, o odstep bezpieczenstwa w kierunku
przeciwnym do ustalonego kierunku przemieszczenia

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong,
wysokos$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
probkowania z posuwem probkowania (MP120 lub MP6360)

3 Potem sonda pomiarowa przemieszcza sie do nastepnego
punktu prébkowania “ i przeprowadza drugg operacje
probkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg z powrotem na bezpieczng,
wysokos$¢ i zapamigtuje ustalony kgt w nastepujacych Q-
parametrach:

Numer parametru Znaczenie

YA

o)

o)

Q150 Zmierzony kat w odniesieniu do osi
gtoéwnej ptaszczyzny obrébki

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.

B 1. Punkt pomiaru 1-ej osi Q263 (absolutnie):
Wspoitrzedna pierwszego punktu probkowania w osi
gtéwnej ptaszczyzny obrobki

1. Punkt pomiaru 2-ej osi Q264 (absolutnie):
Wspoirzedna pierwszego punktu probkowania w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

2. Punkt pomiaru 1-ej osi Q265 (absolutnie):
Wspoirzedna drugiego punktu probkowania w osi
gtéwnej ptaszczyzny obrobki

2. Punkt pomiaru 2-ej osi Q266 (absolutnie):
Wspoitrzedna drugiego punktu probkowania w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Os pomiaru Q272: 0$, na ktérej ma nastgpic
pomiar:

1: O$ gtéwna = 0$ pomiaru

2: O$ pomocnicza = 0$ pomiaru

3: O$ sondy impulsowej = 0$ pomiaru
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W przypadku o$ sondy impulsowej = 0§ pomiaru
prosze zwroci¢ uwage:

Wybra¢ Q263 rownym Q265, jesli ma zosta¢ zmierzony
kat w kierunku osi A, Q263 nieréwny Q265, jesli kat w
kierunku osi B ma zostac¢ zmierzony.

Kierunek przemieszczenia 1 Q267: Kierunek, w
ktorym sonda pomiarowa ma dosung¢ sie do
obrabianego przedmiotu:

-1: Kierunek przemieszczenia ujemny
+1:Kierunek przemieszczenia dodatni

Wysokos$¢ pomiaru na osi sondy pomiarowej
Q261 (absolutna): Wspoétrzedna srodka kuli (=punkt
dotkniecia) na osi sondy pomiarowej, na ktorej ma
nastgpi¢ pomiar

Bezpieczna wysokosé Q320 (przyrostowo):
Dodatkowy odstep pomigdzy punktem pomiarowym
i gtébwkg sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do MP6140

Bezpieczna wysokosé Q260 (absolutnie):
Wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze dojs¢ do kolizji pomigdzy sondg i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysoko$¢ Q301:
Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac sie pomiedzy
punktami pomiarowymi:

0: Przemieszczenie pomiedzy punktami
pomiarowymi na wysokos$¢ pomiaru

1: Przemieszczenie pomigedzy punktami
pomiarowymi na bezpieczng wysokosc¢

Protokét pomiaru Q281: Okresli¢, czy TNC ma
generowac protokét pomiaru:

0: Nie generowac¢ protokotu pomiaru

1: Generowanie protokotu pomiaru: TNC
zapamietuje plik protokotu TCHPR420.TXT
standardowo w tym skoroszycie, w ktorym znajduje
sie program pomiaru.
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Q261

Q260
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Przyktad: NC-bloki

5 TCH PROBE 420 X POMIAR KATA

Q263=+10
Q264=+10
Q265=+15
Q266=+95
Q272=1
Q267=-1

Q261=-5
Q320=0
Q260=+10
Q301=1

Q281=1

;1-TY PUNKT 1-GIEJ OSI
;1-SZY PUNKT 2-GIEJ OSI
;2-Gl PUNKT 1-SZEJ OSI
;2-Gl PUNKT 2-GIEJ OSI
;0S POMIARU

;KIERUNEK
PRZEMIESZCZENIA

;WYSOKOSC POMIARU
;BEZPIECZNA WYSOKOSC
;:BEZPIECZNA WYSOKOSC

;ODJAZD NA BEZP.
WYSOKOSC

;PROTOKOL POMIARU




POMIAR ODWIERTU (cykl sondy 421,
DIN/ISO: G421)

Cykl sondy pomiarowej 421 ustala punkt srodkowy i $rednice
odwiertu (kieszeni okragtej): Jesli operator zdefiniuje odpowiednie
wartosci tolerancji w cyklu, to TNC przeprowadza poréwnanie
wartosci zadanej i rzeczywistej oraz zapamiegtuje te odchylenia w
parametrach systemowych.

1

TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
»,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 19) do
punktu pomiaru 7. TNC oblicza punkty pomiaru na podstawie
danych w cyklu i odstepu bezpieczenstwa z MP6140

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie¢ na wprowadzong,
wysokos$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
préobkowania z posuwem prébkowania (MP6120 lub MP6360).
TNC okresla kierunek probkowania automatycznie w zaleznosci
od zaprogramowanego kata startu

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie kotowo, albo na
wysokos¢ pomiaru albo na bezpieczng wysokos¢, do
nastepnego punktu prébkowania 2 i przeprowadza tam drugg,
operacje probkowania

TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu prébkowania = i
potem do punktu prébkowania 4 i przeprowadza tam trzecig, i
czwartg operacje probkowania

Na koniec TNC odsuwa sonde pomiarowg, z powrotem na
bezpieczng wysokosc¢ i zapamigtuje wartosci rzeczywiste oraz
odchylenia w nastepujgcych Q-parametrach:

Numer parametru Znaczenie

YA

ol |

Q151 Wartos¢ rzeczywista srodek o$ gtéwna

Q152 Warto$¢ rzeczywista srodek 0$
pomocnicza

Q153 Wartos¢ rzeczywista srednica

Q161 Odchylenie $rodek o$ gtowna

Q162 Odchylenie $rodek 0$ pomocnicza

Q163 Odchylenie $rednica

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotow

Srodek 1-szej osi Q273 (absolutnie): Srodek MP6140
odwiertu w osi gtébwnej ptaszczyzny obrobki +

YA Q320
Srodek 2-szej osi Q274 (absolutnie): Srodek
odwiertu w osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki

Y
E:
by

Zadana srednica Q262: Wprowadzi¢ $rednice

odwiertu
O©| N | IO
Kat startu Q325 (absolutnie): Kgt pomigdzy osig Q274220 'CR.’ (&; ‘5';

gtéwng ptaszczyzny obrobki i pierwszym punktem
probkowania

Krok kata Q247 (przyrostowo): Kat pomiedzy
dwoma punktami pomiarowymi, znak liczby kroku
kata okresla kierunek obrobki (- = w kierunku ruchu
wskazowek zegara). Jesli chcemy dokona¢ pomiaru CrrEes
tukow kotowych, to prosze zaprogramowac krok
kgta mniejszym od 90°

L/é—' Im mniejszym programujemy krok kata, tym
niedoktadniej TNC oblicza wymiary odwiertu. Z A
Najmniejsza warto$¢ wprowadzenia: 5°.

Wysokos$¢ pomiaru na osi sondy pomiarowej
Q261 (absolutna): Wspotrzedna srodka kuli (=punkt
dotkniecia) na osi sondy pomiarowej, na ktorej ma
nastgpi¢ pomiar

—

Q260

Bezpieczna wysokosé Q320 (przyrostowo): Q261

Dodatkowy odstep pomigedzy punktem pomiarowym
i gtébwkg sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie @\?

do MP6140

Bezpieczna wysokos$¢é Q260 (absolutnie):
Wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg, i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

<V

Przejazd na bezpieczng wysoko$¢ Q301:
Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac sie pomiedzy
punktami pomiarowymi:

0: Przemieszczenie pomiedzy punktami
pomiarowymi na wysoko$¢ pomiaru

1: Przemieszczenie pomigdzy punktami
pomiarowymi na bezpieczng wysokosc¢

Najwiekszy wymiar odwiertu Q275: Najwigksza
dozwolona $rednica odwiertu (kieszen okragta)

Najmniejszy wymiar odwiertu Q276: Najmniejsza
dozwolona $rednica odwiertu (kieszen okrggta)

Wartos¢ tolerancji sSrodek 1-szej osi Q279:
Dozwolone odchylenie potozenia w osi gtownej
ptaszczyzny obrobki

Wartos¢ tolerancji sSrodek 2-szej osi Q280:
Dozwolone odchylenie potozenia w osi pomochiczej
ptaszczyzny obrobki
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Protokat pomiaru Q281: Okredli¢, czy TNC ma Przyktad: NC-bloki
generowac protokét pomiaru:

N
1: Generowanie protokotu pomiaru: TNC Q273=+50 ;SRODEK 1-SZEJ OSI (@)
zapamietuje plik protokotu TCHPR421.TXT = r—
standardowo w tym skoroszycie, w ktérym znajduje Q274=+50 ;SRODEK 2-GIEJ OSI E
sig program pomiaru. Q262=75 ;SREDNICA ZADANA ©
PGM-stop przy btedzie tolerancji Q309: Okreslic, Q325=+0 ; KAT STARTU GNJ
czy TNC ma .przerwa(': p.r.zebieg programu przy 0247=+60 ;KROK KATA S
przekraczaniu tolerancji i ma wydawa¢ komunikat o Q
btedach: Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU -
0: Nie przerywac’: przebiegu programu, nie wydawac Q320=0 :BEZPIECZNA WYSOKOS$C _(_5
komunikatu o btedach — E
1: Przerwaé przebieg programu, wydaé komunikat o Q260=+20 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
btedach Q301=1 ;ODJAZD NA BEZP. 8_
Numer narzedzia dla nadzorowania Q330: WYSOKOSC >
Okresli¢, czy TNC ma przeprowadzi¢ nadzorowanie Q275=75,12 ;NAJWIEKSZY WYMIAR -
narzedzia (patrz ,Nadzo6r narzedzia” na stronie 94) = :
0: Nadzorowanie nie jest aktywne Q276=74,95 ;NAJMNIEJSZY WYMIAR E
>0: Numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T Q279=0,1 ;TOLERANCJA 1-GO SRODKA >
Q280=0,1 ;TOLERANCJA 2-GIEGO "C-U'
SRODKA E
Q281=1 ;PROTOKOL POMIARU (@)
Q309=0 ;PGM-STOP PRZY BLEDACH '5
Q330=0 ;NUMER NARZEDZIA <
™
™
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotow

POMIAR KOLA ZEWN. (cykl sondy 422,
DIN/ISO: G422)

Cykl sondy pomiarowej 422 ustala punkt srodkowy i Srednice czopu
okragtego. Jesli operator zdefiniuje odpowiednie wartosci tolerancji
w cyklu, to TNC przeprowadza poréwnanie wartosci zadanej i
rzeczywistej oraz zapamietuje te odchylenia w parametrach
systemowych.

1

TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
»,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 19) do
punktu pomiaru 1. TNC oblicza punkty pomiaru na podstawie
danych w cyklu i odstepu bezpieczenstwa z MP6140

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong,
wysokos$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
préobkowania z posuwem probkowania (MP6120 lub MP6360).
TNC okresla kierunek probkowania automatycznie w zaleznosci
od zaprogramowanego kata startu

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie kotowo, albo na

<\

wysokos¢ pomiaru albo na bezpieczng wysokos¢, do
nastepnego punktu probkowania 2 i przeprowadza tam druga,
operacje probkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu probkowania = i
potem do punktu probkowania 4 i przeprowadza tam trzecig i
czwartg operacje probkowania

5 Na koniec TNC odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokosc¢ i zapamiegtuje wartosci rzeczywiste oraz
odchylenia w nastepujgcych Q-parametrach:

Numer parametru Znaczenie

Q151 Wartoé¢ rzeczywista Srodek 0$ gtéwna

Q152 Wartoéc’;_rzeczywista $rodek 0$
pomocnicza

Q153 Wartos¢ rzeczywista $rednica

Q161 Odchylenie $rodek 0$ gtéwna

Q162 Odchylenie $rodek 0$ pomocnicza

Q163 Odchylenie $rednica

&

102

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg, cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;j.
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Srodek 1-szej osi Q273 (absolutnie): Srodek czopu
w 0si gtéwnej ptaszczyzny obrobki

Srodek 2-szej osi Q274 (absolutnie): Srodek czopu
W 0Si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Zadana srednica Q262: Wprowadzi¢ $rednice
czopu

Kat startu Q325(absolutnie): Kat pomiedzy osig
gtéwng ptaszczyzny obrébki i pierwszym punktem
préobkowania

Krok kata Q247(przyrostowo): Kat pomigdzy
dwoma punktami pomiarowymi, znak liczby kroku
kgta okresla kierunek obrobki (- = w kierunku ruchu
wskazoéwek zegara). Jesli chcemy dokona¢ pomiaru
tukow kotowych, to prosze zaprogramowac krok
kgta mniejszym od 90°

Im mniejszym programujemy krok kata, tym
niedoktadniej TNC oblicza wymiary czopu. Najmniejsza
wartos¢ wprowadzenia: 5°.

Wysokos$é pomiaru na osi sondy pomiarowej
Q261 (absolutna): Wspotrzedna srodka kuli (=punkt
dotkniecia) na osi sondy pomiarowej, na ktorej ma
nastgpi¢ pomiar

Bezpieczna wysokosé Q320 (przyrostowo):
Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym
i gtbwka sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do MP6140

Bezpieczna wysokos$¢é Q260 (absolutnie):
Wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze dojsc¢ do kolizji pomiedzy sondg, i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysokosé Q301:
Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac sie pomiedzy
punktami pomiarowymi:

0: Przemieszczenie pomiedzy punktami
pomiarowymi na wysokos$¢ pomiaru

1: Przemieszczenie pomiedzy punktami
pomiarowymi na bezpieczng wysokos¢

Najwiekszy wymiar czopu Q275: Najwigksza
dozwolona $rednica czopu

Najmniejszy wymiar czopu Q276: Najmniejsza
dozwolona $rednica czopu

Wartosé¢ toleranciji sSrodek 1-szej osi Q279:
Dozwolone odchylenie potozenia w osi gtéwnej
ptaszczyzny obrobki

Wartos¢ toleranciji sSrodek 2-szej osi Q280:
Dozwolone odchylenie potozenia w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrobki

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotow

Protokét pomiaru Q281: Okresli¢, czy TNC ma
generowac protokét pomiaru:

0: Nie generowac¢ protokotu pomiaru

1: Generowanie protokotu pomiaru: TNC
zapamietuje plik protokotu TCHPR422.TXT
standardowo w tym skoroszycie, w ktorym znajduje
sie program pomiaru.

PGM-stop przy btedzie tolerancji Q309: Okresli¢,
czy TNC ma przerwac przebieg programu przy
przekraczaniu toleranciji i ma wydawa¢ komunikat o
btedach:

0: Nie przerywac¢ przebiegu programu, nie wydawac
komunikatu o btedach

1: Przerwac przebieg programu, wyda¢ komunikat o
btedach

Numer narzedzia dla nadzorowania Q330:
Okresli¢, czy TNC ma przeprowadzi¢ nadzorowanie
narzedzia (patrz ,Nadzor narzedzia” na stronie 94):
0: Nadzorowanie nie jest aktywne

>0: Numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T

Przyktad: NC-bloki

5 TCH PROBE 422 POMIAR KATA ZEWN

Q273=+20
Q274=+30
Q262=35
Q325=+90
Q247=+30
Q261=-5
Q320=0
Q260=+10
Q301=0

;SRODEK 1-SZEJ OSI
;SRODEK 2-GIEJ 0SI
;SREDNICA ZADANA

;KAT STARTU

;KROK KATA

;WYSOKOSC POMIARU
;BEZPIECZNA WYSOKOSC
;BEZPIECZNA WYSOKOSC

;ODJAZD NA BEZP.
WYSOKOSC

Q275=35,15 ;NAJWIEKSZY WYMIAR

Q276=34,9
Q279=0,05
Q280=0,05

Q281=1
Q309=0
Q330=0

;NAJMNIEJSZY WYMIAR
;TOLERANCJA 1-GO SRODKA

;TOLERANCJA 2-GIEGO
SRODKA

;PROTOKOL POMIARU
;PGM-STOP PRZY BLEDACH
;NUMER NARZEDZIA
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POMIAR PROSTOKAT WEWN. (cykl sondy 423,
DIN/ISO: G423)

Cykl sondy pomiarowej 423 ustala punkt srodkowy jak i dtugo$¢ oraz
szeroko$¢ kieszeni prostokatnej. Jesli operator zdefiniuje
odpowiednie wartosci toleranciji w cyklu, to TNC przeprowadza
poréwnanie warto$ci zadanej i rzeczywistej oraz zapamietuje te
odchylenia w parametrach systemowych.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
»,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 19) do
punktu pomiaru 1. TNC oblicza punkty pomiaru na podstawie
danych w cyklu i odstepu bezpieczenstwa z MP6140

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong,
wysokos$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
préobkowania z posuwem prébkowania (MP120 lub MP6360)

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie albo rownolegle
do osi na wysokos$¢ pomiaru albo liniowo na bezpieczng,
wysokos¢, do nastepnego punktu probkowania 2 i przeprowadza
tam drugg operacje prébkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowg do punktu probkowania = i
potem do punktu probkowania 4 i przeprowadza tam trzecig, i
czwartg operacje probkowania

5 Nakoniec TNC odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i zapamietuje wartosci rzeczywiste oraz
odchylenia w nastepujgcych Q-parametrach:

Numer

YA

ol |

parametru Znaczenie

Q151 Wartos¢ rzeczywista srodek 0$ gtéwna

Q152 Wartos¢ rzeczywista $rodek 0$ pomocnicza

Q154 Wartos¢ rzeczywista dtugos¢ boku o$ gtéwna
Q155 Warto$¢ rzeczywista dtugos$¢ boku 0$ pomocnicza
Q161 Odchylenie $rodek 0$ gtbwna

Q162 Odchylenie $rodek 0$ pomocnicza

Q164 Odchylenie dtugos¢ boku o$ gtéwna

Q165 Odchylenie dtugos¢ boku 0$ pomocnicza

% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.

Jesli wymiary kieszeni i odstep bezpieczenstwa nie
pozwalajg an pozycjonowanie wstepne w poblizu
punktow probkowania, to TNC dokonuje prébkowania
wychodzggc ze $rodka kieszeni. Pomiedzy tymi czterema
punktami pomiarowymi sonda pomiarowa nie
przemieszcza sie wowczas na bezpieczng wysokosc.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotow

Srodek 1-szej osi Q273 (absolutnie): Srodek
kieszeni w osi gtownej ptaszczyzny obrébki Q284

Srodek 2-szej osi Q274 (absolutnie): Srodek Y A
kieszeni w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Y
N
E:

1. dtugosé¢ krawedzi bocznej Q282): Dtugos¢
kieszeni, rownolegle do osi gtbwnej ptaszczyzny
obroébki

Q27 4¢0280

Q283
Q286

2. dtugosé¢ krawedzi bocznej Q283): Dlugosc¢
kieszeni, rownolegle do osi pomocniczej
ptaszczyzny obrobki

Q287

Wysokos$¢ pomiaru na osi sondy pomiarowej
Q261 (absolutna): Wspotrzedna srodka kuli (=punkt
dotkniecia) na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpi¢ pomiar

ol

Q27310279

Bezpieczna wysokosé Q320 (przyrostowo):

Dodatkowy odstep pomigedzy punktem pomiarowym
i gtéwkag sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do MP6140 zA

Bezpieczna wysokosé Q260 (absolutnie):
Wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg, i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

— 3

Q260

Przejazd na bezpieczng wysokos$¢ Q301:
Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac sie pomiedzy
punktami pomiarowymi:

0: Przemieszczenie pomiedzy punktami
pomiarowymi na wysoko$¢ pomiaru

1: Przemieszczenie pomigdzy punktami MP6140
pomiarowymi na bezpieczng wysokosc 0520

Q261

MMM

s

ol |

Najwiekszy wymiar 1-szej dfugosci boku Q284:
Najwieksza dozwolona dtugos¢ kieszeni

Najmniejszy wymiar 1-szej dtugosci boku Q285:
Najmniejsza dozwolona dtugosc¢ kieszeni

Najwiekszy wymiar 2-szej dfugosci boku Q286:
Najwieksza dozwolona szerokos$¢ kieszeni

Najmniejszy wymiar 2-szej dtugosci boku Q287:
Najmniejsza dozwolona szerokos¢ kieszeni

Wartos¢ toleranciji srodek 1-szej osi Q279:
Dozwolone odchylenie potozenia w osi gtownej
ptaszczyzny obrobki

Wartos¢ toleranciji sSrodek 2-szej osi Q280:
Dozwolone odchylenie potozenia w 0si pomochiczej
ptaszczyzny obrobki
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Protokat pomiaru Q281: Okresli¢, czy TNC ma Przyktad: NC-bloki
generowac protokét pomiaru:

N
1: Generowanie protokotu pomiaru: TNC WEWN. (@]
zapamietuje plik protokotu T.CHPR4’-23.TXT. . Q273=+50 ;SRODEK 1-SZEJ OSI 'E
standardowo w tym skoroszycie, w ktérym znajduje
sie program pomiaru. Q274=+50 ;SRODEK 2-GIEJ OSI o)
PGM-stop przy btedzie tolerancji Q309: Okresli¢, 0282=80  ;1-SZA DLUGOSC BOKU GNJ
czy TNC ma przerwac przebieg programu przy Q283=60 ;2-GA DLUGOSC BOKU o
g;égl;;ahc.zanlu tolerancji i ma wydawac¢ komunikat o Q261=-5 -WYSOKOSC POMIARU E.
0: Nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac Q320=0 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC (1]
komunikatu o btedach , . Q260=+10 ;BEZPIECZNA WYSOKO$C =
1: Przerwac przebieg programu, wyda¢ komunikat o
btedach Q301=1 ;ODJAZD NA BEZP. (o)
) . WYSOKOSC o
Numer narzedzia dla nadzorowania Q330: >
Okresli¢, czy TNC ma przeprowadzi¢ nadzorowanie Q284=0 sNAJWIEKSZY WYMIAR 1-GO -
narzedzia (patrz ,Nadzér narzedzia” na stronie 94) BOKU N
0: Nadzorowanie nie jest aktywne Q285=0 sNAJMNIEJSZY WYMIAR 1-GO [3)
>0: Numer narzedzia w tabeli narzgdzi TOOL.T BOKU Sn
e
Q286=0 ;NAJWIEKSZY WYMIAR 2-GO (4]
BOKU E
Q287=0 ;NAJMNIEJSZY WYMIAR 2-GO (@)
BOKU '5‘
Q279=0 ;TOLERANCJA 1-GO SRODKA <
Q280=0 ;TOLERANCJA 2-GIEGO (o]
SRODKA 0'5
Q281=1 ;PROTOKOL POMIARU
Q309=0 ;PGM-STOP PRZY BLEDACH
Q330=0 ;NUMER NARZEDZIA
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotow

POMIAR PROSTOKAT ZEWN. (cykl sondy 424,
DIN/ISO: G424)

Cykl sondy pomiarowej 424 ustala punkt srodkowy jak i dtugos$¢ oraz
szeroko$¢ czopu prostokgtnego. Jesli operator zdefiniuje
odpowiednie wartosci tolerancji w cyklu, to TNC przeprowadza v A
poréwnanie wartosci zadanej i rzeczywistej oraz zapamietuje te
odchylenia w parametrach systemowych.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150 ﬁ
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
»,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 19) do
punktu pomiaru 1. TNC oblicza punkty pomiaru na podstawie @E> <:Z|@
danych w cyklu i odstepu bezpieczenstwa z MP6140

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong, g
wysokos$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje E\

préobkowania z posuwem prébkowania (MP120 lub MP6360)

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie albo rownolegle
do osi na wysokos$¢ pomiaru albo liniowo na bezpieczng,
wysokos¢, do nastepnego punktu probkowania 2 i przeprowadza
tam drugg operacje prébkowania

4 TNC pozycjonuje sonde pomiarowa do punktu probkowania = i
potem do punktu probkowania 4 i przeprowadza tam trzecig, i
czwartg operacje probkowania

5 Na koniec TNC odsuwa sonde pomiarowg, z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i zapamietuje wartosci rzeczywiste oraz
odchylenia w nastepujgcych Q-parametrach:

<V

Numer parametru Znaczenie

Q151 Wartos¢ rzeczywista srodek 0$ gtéwna

Q152 Wartos¢ rzeczywista srodek 0$
pomocnicza

Q154 Warto$¢ rzeczywista dtugos¢ boku 0$
gtowna

Q155 Wartos¢ rzeczywista dtugos¢ boku 0$
pomocnicza

Q161 Odchylenie $rodek 0$ gtéwna

Q162 Odchylenie $rodek 0$ pomocnicza

Q164 Odchylenie dtugos¢ boku 0$ gtowna

Q165 Odchylenie dtugos¢ boku 0$
pomocnicza

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;j.
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Srodek 1-szej osi Q273 (absolutnie): Srodek czopu
w 0si gtéwnej ptaszczyzny obrobki

Srodek 2-szej osi Q274 (absolutnie): Srodek czopu
W 0Si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

1. dtugosé¢ krawedzi bocznej Q282): Dtugose
czopu, rownolegle do osi gtbwnej ptaszczyzny
obrobki

2. dfugosé krawedzi bocznej Q283): Dtugose
czopu, rownolegle do osi pomocniczej ptaszczyzny
obrobki

Wysoko$¢ pomiaru na osi sondy pomiarowej
Q261 (absolutna): Wspotrzedna srodka kuli (=punkt
dotknigcia) na osi sondy pomiarowej, na ktorej ma
nastapic pomiar

Bezpieczna wysokosé Q320 (przyrostowo):
Dodatkowy odstep pomigdzy punktem pomiarowym
i gtéwka sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do MP6140

Bezpieczna wysokosé Q260 (absolutnie):
Wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg, i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysokos¢ Q301:
Okresli¢, jak sonda ma przemieszczac sie pomiedzy
punktami pomiarowymi:

0: Przemieszczenie pomiedzy punktami
pomiarowymi na wysokos$¢ pomiaru

1: Przemieszczenie pomiedzy punktami
pomiarowymi na bezpieczng wysokos$c¢

Najwiekszy wymiar 1-szej dfugosci boku Q284:
Najwigksza dozwolona dtugo$¢ czopu

Najmniejszy wymiar 1-szej dtugosci boku Q285:
Najmniejsza dozwolona dtugos$¢ czopu

Najwiekszy wymiar 2-szej dtugosci boku Q286:
Najwieksza dozwolona szeroko$¢ czopu

Najmniejszy wymiar 2-szej dtugosci boku Q287:
Najmniejsza dozwolona szeroko$¢ czopu

Wartos¢ toleranciji srodek 1-szej osi Q279:
Dozwolone odchylenie potozenia w osi gtéwnej
ptaszczyzny obrobki

Wartos¢ toleranciji sSrodek 2-szej osi Q280:
Dozwolone odchylenie potozenia w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrobki

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotow

Protokét pomiaru Q281: Okresli¢, czy TNC ma
generowac protokét pomiaru:

0: Nie generowac¢ protokotu pomiaru

1: Generowanie protokotu pomiaru: TNC
zapamietuje plik protokotu TCHPR424.TXT
standardowo w tym skoroszycie, w ktorym znajduje
sie program pomiaru.

PGM-stop przy btedzie tolerancji Q309: Okresli¢,
czy TNC ma przerwac przebieg programu przy
przekraczaniu toleranciji i ma wydawa¢ komunikat o
btedach:

0: Nie przerywac¢ przebiegu programu, nie wydawac
komunikatu o btedach

1: Przerwac przebieg programu, wyda¢ komunikat o
btedach

Numer narzedzia dla nadzorowania Q330:
Okresli¢, czy TNC ma przeprowadzi¢ nadzorowanie
narzedzia (patrz ,Nadzor narzedzia” na stronie 94):
0: Nadzorowanie nie jest aktywne

>0: Numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T

Przyktad: NC-bloki

5 TCH PROBE 424 POMIAR PROSTOKAT

ZEWN.
Q273=+50
Q274=+50
Q282=75
Q283=35
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q284=75,1

Q285=74,9

Q286=35

;SRODEK 1-SZEJ OSI
;SRODEK 2-GIEJ 0SI
;1-SZA DLUGOSC BOKU
;2-GA DLUGOSC BOKU
;WYSOKOSC POMIARU
;BEZPIECZNA WYSOKOSC
;BEZPIECZNA WYSOKOSC

;ODJAZD NA BEZP.
WYSOKOSC

;NAJWIEKSZY WYMIAR 1-GO
BOKU

;NAJMNIEJSZY WYMIAR 1-GO
BOKU

;NAJWIEKSZY WYMIAR 2-GO
BOKU

Q287=34,95 ;NAJMNIEJSZY WYMIAR 2-GO

Q279=0,1
Q280=0,1

Q281=1
Q309=0
Q330=0

BOKU
;TOLERANCJA 1-GO SRODKA

;TOLERANCJA 2-GIEGO
SRODKA

;PROTOKOL POMIARU
;PGM-STOP PRZY BLEDACH
;NUMER NARZEDZIA
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POMIAR SZEROKOSCI WEWN.
(cykl sondy 425, DIN/ISO: G425)

Cykl sondy pomiarowej 425 ustala potozenie i szeroko$¢ rowka
(kieszeni). Jesli operator zdefiniuje odpowiednie wartosci tolerancji
w cyklu, to TNC przeprowadza poréwnanie wartosci zadanej i
rzeczywistej oraz zapamiegtuje te odchylenia w parametrze
systemowym.

1

TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
»,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 19) do
punktu pomiaru 7. TNC oblicza punkty pomiaru na podstawie
danych w cyklu i odstepu bezpieczenstwa z MP6140

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie¢ na wprowadzong,
wysokos$¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje

probkowania z posuwem préobkowania (MP6120 lub MP6360). 1.
Probkowanie zawsze w dodatnim kierunku zaprogramowanej osi

Jezeli dla drugiego pomiaru wprowadzimy przesuniecie, to TNC
przemieszcza sonde réwnolegle do osi do nastepnego punktu
pomiaru 2 iwykonuje tam drugg operacje probkowania. Jezelinie
wprowadzimy przesuniecia, to TNC mierzy szerokos$é
bezposrednio w kierunku przeciwnym

Na koniec TNC odsuwa sonde pomiarowg, z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i zapamietuje wartosci rzeczywiste oraz
odchylenie w nastepujgcych Q-parametrach:

Numer parametru Znaczenie

YA

ol |

Q156 Wartos¢ rzeczywista zmierzona
dtugosc

Q157 Wartos¢ rzeczywista potozenie 0$
srodkowa

Q166 Odchylenie od zmierzonej dtugosci

% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotow

A
8
Il

Punkt startu 1-szej osi Q328 (absolutnie): Punkt
startu operaciji prébkowania w osi gtéwne;j
ptaszczyzny obrobki

Punkt startu 2-szej osi Q329 (absolutnie): Punkt
startu operac;ji prébkowania w 0si pomocniczej
ptaszczyzny obrobki

Przesunigcie dla 2-giego pomiaru Q310
(przyrostowo): Wartos¢, o jakg sonda pomiarowa
zostaje przesunieta przed drugim pomiarem. Jesli
wprowadzimy 0, to TNC nie przesunie sondy
pomiarowej

Os pomiaru Q272: Os ptaszczyzny obrébki, na
ktorej ma nastgpic¢ pomiar:

1:0$ gtéwna = 0$ pomiaru

2:0$ pomocnicza = 0$ pomiaru

Wysokos$¢é pomiaru na osi sondy pomiarowej
Q261 (absolutna): Wspoétrzedna srodka kuli (=punkt
dotkniecia) na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpic pomiar

Bezpieczna wysokos$¢é Q260 (absolutnie):
Wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie
moze dojs¢ do kolizji pomiedzy sondg i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Zadana dtugosé Q311: Warto$¢ zadana mierzonej
dtugosci

Najwiekszy wymiar Q288: Najwigksza dozwolona
dtugosc

Najmniejszy wymiar Q289: Najmniejsza dozwolona
dtugosc

Protokét pomiaru Q281: Okresli¢, czy TNC ma
generowac protokot pomiaru:

0: Nie generowac protokotu pomiaru

1: Generowanie protokotu pomiaru: TNC
zapamietuje plik protokotu TCHPR425.TXT
standardowo w tym skoroszycie, w ktérym znajduje
sie program pomiaru.

PGM-stop przy btedzie tolerancji Q309: Okreslic,
czy TNC ma przerwac przebieg programu przy
przekraczaniu tolerancji i ma wydawac¢ komunikat o
btedach:

0: Nie przerywac¢ przebiegu programu, nie wydawac
komunikatu o btedach

1: Przerwac przebieg programu, wyda¢ komunikat o
btedach

Numer narzedzia dla nadzorowania Q330:
Okresli¢, czy TNC ma przeprowadzi¢ nadzorowanie
narzedzia (patrz ,Nadzor narzedzia” na stronie 94):
0: Nadzorowanie nie jest aktywne

>0: Numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T
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Przyktad: NC-bloki

5 TCH PROBE 425 POMIAR SZEROKOSC

WEWN.
Q328=+75
Q329=-12,5
Q310=+0
Q272=1
Q261=-5
Q260=+10
Q311=25

Q289=25
Q281=1
Q309=0
Q330=0

;PUNKT STARTU 1-SZEJ OSI
;PUNKT STARTU 2- GIEJ OSI
;PRZESUNIECIE 2-GlI POMIAR

;0S POMIARU

;WYSOKOSC POMIARU
;BEZPIECZNA WYSOKOSC
;ZADANA DLUGOSC

Q288=25,05 ;NAJWIEKSZY WYMIAR

;NAJMNIEJSZY WYMIAR

;PROTOKOL POMIARU
;PGM-STOP PRZY BLEDACH
;NUMER NARZEDZIA




POMIAR MOSTKA ZEWN. (cykl sondy 426,
DIN/ISO: G426)

Cykl sondy pomiarowej 426 ustala potozenie i szeroko$¢ mostka.
Jesli operator zdefiniuje odpowiednie wartosci tolerancji w cyklu, to
TNC przeprowadza poréwnanie wartosci zadanej i rzeczywistej oraz
zapamietuje to odchylenie w parametrach systemowych.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
»,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 19) do
punktu pomiaru 7. TNC oblicza punkty pomiaru na podstawie
danych w cyklu i odstepu bezpieczenstwa z MP6140

2 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong,
wysokos¢ pomiaru i przeprowadza pierwszg operacje
préobkowania z posuwem préobkowania (MP6120 lub MP6360). 1.
Probkowanie zawsze w ujemnym kierunku zaprogramowanej osi

3 Potem sonda pomiarowa przemieszcza sie do nastepnego
punktu prébkowania i przeprowadza tam drugg operacje
probkowania

4 Na koniec TNC odsuwa sonde pomiarowg z powrotem na
bezpieczng wysokosc¢ i zapamigtuje wartosci rzeczywiste oraz
odchylenie w nastepujgcych Q-parametrach:

:::zget o Znaczenie

Q156 Wartos¢ rzeczywista zmierzona dtugos¢
Q157 Wartos$¢ rzeczywista potozenie 0$ sSrodkowa
Q166 Odchylenie od zmierzonej dtugosci

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.

g Punkt pomiarowy 1-szej osi Q263 (absolutnie):
Wspoirzedna pierwszego punktu probkowania w osi
gtownej ptaszczyzny obrobki

Punkt pomiarowy 2-szej osi Q264 (absolutnie):
Wspoirzedna pierwszego punktu probkowania w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrébki

Punkt pomiarowy 2-szej osi Q265 (absolutnie):
Wspoitrzedna drugiego punktu probkowania w osi
gtownej ptaszczyzny obrobki

2 punkt pomiarowy 2-giej osi Q266 (absolutnie):
Wspoitrzedna drugiego punktu probkowania w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrébki
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotow

Os pomiaru Q272: Os ptaszczyzny obrobki, na
ktérej ma nastgpi¢ pomiar:

1:0$ gtébwna = 0$ pomiaru

2:0$ pomocnicza = 0$ pomiaru

Wysokos$¢ pomiaru na osi sondy pomiarowej
Q261 (absolutna): Wspotrzedna srodka kuli (=punkt
dotkniecia) na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpi¢ pomiar

Bezpieczna wysokosé Q320 (przyrostowo):
Dodatkowy odstep pomigedzy punktem pomiarowym
i gtéwkag sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do MP6140

Bezpieczna wysokosé Q260 (absolutnie):
Wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg, i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Zadana dtugosé Q311: Warto$¢ zadana mierzonej
dtugosci

Najwiekszy wymiar Q288: Najwigksza dozwolona
dtugosc

Najmniejszy wymiar Q289: Najmniejsza dozwolona
dtugosc

Protokét pomiaru Q281: Okresli¢, czy TNC ma
generowac protokot pomiaru:

0: Nie generowaé protokotu pomiaru

1: Generowanie protokotu pomiaru: TNC
zapamietuje plik protokotu TCHPR426.TXT
standardowo w tym skoroszycie, w ktorym znajduje
sie program pomiaru.

PGM-stop przy btedzie tolerancji Q309: Okreslic,
czy TNC ma przerwac przebieg programu przy
przekraczaniu tolerancji i ma wydawa¢ komunikat o
btedach:

0: Nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac
komunikatu o btedach

1: Przerwac przebieg programu, wyda¢ komunikat o
btedach

Numer narzedzia dla nadzorowania Q330:
Okresli¢, czy TNC ma przeprowadzi¢ nadzorowanie
narzedzia (patrz ,Nadzoér narzedzia” na stronie 94)
0: Nadzorowanie nie jest aktywne

>0: Numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T

zA

.

«

Przyktad: NC-bloki

5 TCH PROBE 426 POMIAR MOSTEK ZEWN
Q263=+50 ;1-SZY PUNKT 1-SZEJ OSI
Q264=+25 ;1-SZY PUNKT 2-GIEJ OSI
Q265=+50 ;2-GI PUNKT 1-SZEJ OSI
Q266=+85 ;2-Gl PUNKT 2-GIEJ OSI

Q272=2 ;0S POMIARU
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC

Q260=+20 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q311=45 ;ZADANA DLUGOSC
Q288=45 ;NAJWIEKSZY WYMIAR
Q289=44,95 ;NAJMNIEJSZY WYMIAR

Q281=1 ;PROTOKOL POMIARU
Q309=0 ;PGM-STOP PRZY BLEDACH
Q330=0 ;NUMER NARZEDZIA
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POMIAR WSPOLRZEDNA (cykl sondy 427,
DIN/ISO: G427)

Cykl sondy pomiarowej 427 ustala wspotrzedng w wybieralnej osi i
odkfada te wartos¢ w parametrze systemowym. Jesli operator
zdefiniuje odpowiednie wartosci tolerancji w cyklu, to TNC
przeprowadza poréwnanie wartosci zadanych i rzeczywistych oraz
odktada odchylenia w parametrach systemowych.

1 TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
»,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 19) do
punktu pomiaru 1. TNC przesuwa przy tym sonde pomiarowg, o
odstep bezpieczenstwa w kierunku przeciwnym do ustalonego
kierunku przemieszczenia

2 Potem TNC pozycjonuje sonde na ptaszczyznie obrobki na
wprowadzony punkt pomiarowy 1 i mierzy tam wartosc¢
rzeczywistg w wybranej osi

3 Nakoniec TNC odsuwa sonde pomiarowg, z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i zapamietuje ustalong wspotrzedng w
nastepujacym Q-parametrze:

Numer parametru Znaczenie

=<\

Q160 Zmierzona wspofrzedna

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.
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27 ¥ 1 punkt pomiarowy 1-giej osi Q263 (absolutnie):
“—2 Wspoditrzedna pierwszego punktu probkowania w osi MP6140 + Q320 Q267 x

3.3 Automatyczny pomiar przedmiotow

gtownej ptaszczyzny obrobki
Y A - +

1 punkt pomiarowy 2-giej osi Q264 (absolutnie): Q272=2
Wspotrzedna pierwszego punktu probkowania w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Wysokos$¢ pomiaru na osi sondy pomiarowej
Q261 (absolutna): Wspotrzedna srodka kuli (=punkt
dotkniecia) na osi sondy pomiarowej, na ktérej ma
nastgpi¢ pomiar

Q264 4

N7

Bezpieczna wysokosé Q320 (przyrostowo):
Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym N -
i gtébwkg sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie X

do MP6140 Q263 Q272=1

Os$ pomiaru (1..3: 1=0$ gtéwna) Q272: O$, na
ktorej ma nastgpi¢ pomiar:

1: O$ gtowna = 0$ pomiaru

2:0$ pomocnicza = 0$ pomiaru +

3: Os$ sondy impulsowej = 0$ pomiaru Z A

Q272=3 Q267

Kierunek przemieszczenia 1 Q267: Kierunek, w
ktorym sonda pomiarowa ma dosung¢ sie do
obrabianego przedmiotu: =

-1: Kierunek przemieszczenia ujemny Q260
+1:Kierunek przemieszczenia dodatni Q261

<|om

Bezpieczna wysokosé Q260 (absolutnie):

Wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie
moze dojs¢ do kolizji pomiedzy sondg, i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem) N\ =

Protokét pomiaru Q281: Okresli¢, czy TNC ma
generowac protokét pomiaru:

0: Nie generowac¢ protokotu pomiaru

1: Generowanie protokotu pomiaru: TNC
zapamietuje plik protokotu TCHPR427.TXT Przyktad: NC-bloki

standardowo w tym skoroszycie, w ktorym znajduje

sie program pomiaru. 5 TCH PROBE 427 POMIAR WSPOLRZEDNA

Najwiekszy wymiar Q288: Najwigksza dozwolona Q263=+35 ;1-SZY PUNKT 1-SZEJ OSI
wartosc pomiaru Q264=+45 ;1-SZY PUNKT 2-GIEJ OSI
Najmniejszy wymiar Q289: Najmniejsza dozwolona Q261=45 :WYSOKOSC POMIARU

warto$¢ pomiaru
Q320=0 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
PGM-stop przy btedzie tolerancji Q309: Okreslic,

czy TNC ma przerwac przebieg programu przy 0272=3 ;05 POMIARU
przekraczaniu tolerancji i ma wydawa¢ komunikat o Q267=-1 ;KIERUNEK
btedach: PRZEMIESZCZENIA

0: Nie praerywad praobiegu progianmu, Mewydanat  gag0-450 ;BEZPIECZNA WYSOKOSE

Q272=1

1: Przerwac przebieg programu, wyda¢ komunikat o Q281=1 ;PROTOKOL POMIARU
bigdach Q288=5,1 ;NAJWIEKSZY WYMIAR
Numer narzgdzia dla nadzorowania Q330: Q289=4,95 ;NAJMNIEJSZY WYMIAR
Okresli¢, czy TNC ma przeprowadzi¢ nadzorowanie

narzedzia (patrz ,Nadzoér narzedzia” na stronie 94): Q309=0 ;PGM-STOP PRZY BLEDACH
0: Nadzorowanie nie jest aktywne Q330=0 ;NUMER NARZEDZIA

>0: Numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T
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POMIAR OKREG ODWIERTOW
(cykl sondy 430, DIN/ISO: G430)

Cykl sondy pomiarowej 430 ustala punkt srodkowy i $rednice okregu
odwiertow poprzez pomiar trzech odwiertow. Jesli operator
zdefiniuje odpowiednie wartosci tolerancji w cyklu, to TNC
przeprowadza poréwnanie wartosci zadanej i rzeczywistej oraz
zapamietuje to odchylenie w parametrach systemowych.

1

TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
»,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 19) do
wprowadzonego punktu sSrodkowego pierwszego odwiertu

Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na wprowadzong,
wysokos$¢ pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne
probkowanie pierwszy punkt srodkowy odwiertu

Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysokos¢ i
pozycjonuje na wprowadzony punkt srodkowy drugiego odwiertu

TNC przemieszcza sonde pomiarowg na wprowadzong wysokos¢
pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne probkowanie drugi
punkt srodkowy odwiertu

Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysokosc i
pozycjonuje na wprowadzony punkt srodkowy trzeciego odwiertu
TNC przemieszcza sonde pomiarowg na wprowadzong wysokosc¢
pomiaru i rejestruje poprzez czterokrotne probkowanie trzeci
punkt srodkowy odwiertu

Na koniec TNC odsuwa sonde pomiarowg, z powrotem na
bezpieczng wysokosc¢ i zapamigtuje wartosci rzeczywiste oraz
odchylenia w nastepujacych Q-parametrach:

Numer parametru Znaczenie

YA

<\

Q151 Wartosc¢ rzeczywista srodek o$ gtéwna

Q152 Warto$¢ rzeczywista srodek 0$
pomocnicza

Q153 Wartos¢ rzeczywista $rednica okregu
odwiertow

Q161 Odchylenie srodek 0$ gtéwna

Q162 Odchylenie $rodek 0$ pomocnicza

Q163 Odchylenie $rednica okregu odwiertow

% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowej.
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Srodek 1-szej osi Q273 (absolutnie): Srodek
okregu odwiertow (wartos$¢ zadana) w osi gtownej
ptaszczyzny obrobki

Srodek 2-szej osi Q274 (absolutnie): Srodek
okregu odwiertow (warto$¢ zadana) w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Zadana srednica Q262: Wprowadzi¢ okregu
odwiertow

Kat 1-szego odwiertu Q291 (absolutnie): Kgt we
wspotrzednych biegunowych pierwszego punktu
srodkowego odwiertu na ptaszczyznie obrobki

Kat 2-szego odwiertu Q292 (absolutnie): Kgt we
wspotrzednych biegunowych drugiego punktu
srodkowego odwiertu na ptaszczyznie obrobki

Kat 3-szego odwiertu Q293 (absolutnie): Kgt we
wspotrzednych biegunowych trzeciego punktu
srodkowego odwiertu na ptaszczyznie obrobki

Wysokos$¢ pomiaru na osi sondy pomiarowej
Q261 (absolutna): Wspotrzedna srodka kuli (=punkt
dotkniecia) na osi sondy pomiarowej, na ktorej ma
nastgpi¢ pomiar

Bezpieczna wysokosé Q260 (absolutnie):
Wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie
moze doj$¢ do kolizji pomiedzy sondg, i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Najwiekszy wymiar Q288: Najwigksza dozwolona
Srednica okregu odwiertow

Najmniejszy wymiar Q289: Najmniejsza dozwolona
Srednica okregu odwiertow

Wartosé¢ toleranciji sSrodek 1-szej osi Q279:
Dozwolone odchylenie potozenia w osi gtownej
ptaszczyzny obrobki

Wartosé¢ toleranciji sSrodek 2-szej osi Q280:
Dozwolone odchylenie potozenia w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrobki
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Protokat pomiaru Q281: Okresli¢, czy TNC ma Przyktad: NC-bloki
generowac protokét pomiaru:

N
0: Nie generowac protokotu pomiaru 5 TCH PROBE 430 X POMIAR OKREG .8
1: Generowanie protokotu pomiaru: TNC ODWIERTOW (@)
zapamietuje plik protokotu TCHPR430.TXT Q273=+50 ;SRODEK 1-SZEJ OSI r—
standardowo w tym skoroszycie, w ktérym znajduje E
sie program pomiaru. Q274=+50 ;SRODEK 2-EJ OSI o)
PGM-stop przy btedzie tolerancji Q309: Okresli¢, Q262=80  ;ZADANA SREDNICA GNJ
czy TNC ma przerwac przebieg programu przy Q291=+0 ;KAT 1-GO ODWIERTU S
g;égl;;ahc.zanlu toleranciji i ma wydawac¢ komunikat o Q292-+90 ;KAT 2-GO ODWIERTU E.
0: Nie przerywac przebiegu programu, nie wydawac Q293=+180 ;KAT 3-GO ODWIERTU .(_5
komunikatu o btedach , . Q261=-5  ;WYSOKOSC POMIARU =
1: Przerwac przebieg programu, wydac¢ komunikat o —
btedach Q260=+10 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC (@]
= . Q
Numer narzedzia dla nadzorowania Q330: Q288=80,1 ;NAJWIEKSZY WYMIAR >
Okresli¢, czy TNC ma przeprowadzi¢ nadzorowanie Q289=79,9 ;NAJMNIEJSZY WYMIAR -
gigr%gzgli;a pekniecie (patrz ,Nadzo6r narzedzia” na 0279=0,15 ;TOLERANCJA 1-GO SRODKA B
0: Nadzorowanie nie jest aktywne Q280=0,15 ;TOLERANCJA 2-GIEGO >
>0: Numer narzedzia w tabeli narzedzi TOOL.T SRODKA TU'
Q281=1 ;PROTOKOL POMIARU E
Uwaga, w tym przypadku aktywne jest tylko = :
nadzorowanie pekniecia, a nie automatyczna korekcja Satast Pl i Rl O
narzedzia. Q330=0 ;NUMER NARZEDZIA '5
™
™
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotow

POMIAR PLASZCZYZNY (cykl sondy
pomiarowej 431, DIN/ISO: G431)

Cykl sondy pomiarowej 431 ustala kgt ptaszczyzny poprzez pomiar
trzech punktoéw i zapamietuje te wartosci w parametrach
systemowych.

1

TNC pozycjonuje sonde z posuwem szybkim (warto$¢ z MP6150
lub MP6361) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
»,Odpracowywanie cykli sondy pomiarowej” na stronie 19) do
zaprogramowanego punktu pomiaru 1 i mierzy tam pierwszy
punkt ptaszczyzn. TNC przesuwa przy tym sonde pomiarowsg, o
odstep bezpieczenstwa w kierunku przeciwnym do kierunku
przemieszczenia

z A

2 Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysokos$¢,
potem na ptaszczyznie obrobki do punktu pomiaru 2 i mierzy tam
wartos¢ rzeczywistg drugiego punktu ptaszczyznowego

3 Nastepnie sonda pomiarowa powraca na bezpieczng wysokos¢,
potem na ptaszczyznie obrobki do punktu pomiaru = i mierzy tam
wartos¢ rzeczywistg trzeciego punktu ptaszczyznowego

4 Na koniec TNC odsuwa sonde pomiarowg, z powrotem na
bezpieczng wysokos¢ i zapamietuje ustalone wartosci kgta w
nastepujgcych Q-parametrach:

Numer parametru Znaczenie

Q158 Kat A-osi

Q159 Kat B-osi

Q170 Kat przestrzenny A
Q171 Kat przestrzenny B
Q172 Kat przestrzenny C

120

% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przed definicjg cyklu operator musi zaprogramowac
wywotanie narzedzia dla definicji osi sondy pomiarowe;.

Zeby TNC moglo obliczy¢ wartosci kgta, nie moga te trzy
punkty pomiarowe leze¢ na jednej prostej.

W parametrach Q170 — Q172 zostajg zapamietane katy
przestrzenne, konieczne dla funkcji Nachylenie
ptaszczyzny obrobki. Poprzez pierwsze dwa punkty
pomiarowe okreslamy ustawienie osi gtéwnej przy
nachyleniu ptaszczyzny obrobki.
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1. Punkt pomiaru 1-ej osi Q263 (absolutnie):
Wspotrzedna pierwszego punktu prébkowania w osi
gtownej ptaszczyzny obrobki

1. Punkt pomiaru 2-ej osi Q264 (absolutnie):
Wspotrzedna pierwszego punktu prébkowania w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

1. Punkt pomiaru 3-ej osi Q294 (absolutnie):
Wspotrzedna pierwszego punktu prébkowania w osi
sondy pomiarowej

2. Punkt pomiaru 1-ej osi Q265 (absolutnie):
Wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi
gtownej ptaszczyzny obrobki

2. Punkt pomiaru 2-ej osi Q266 (absolutnie):
Wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

2. Punkt pomiaru 3-ej osi Q295 (absolutnie):
Wspotrzedna drugiego punktu probkowania w osi
sondy pomiarowej

3. Punkt pomiaru 1-ej osi Q296 (absolutnie):
Wspotrzedna trzeciego punktu préobkowania w osi
gtownej ptaszczyzny obrobki

3. Punkt pomiaru 2-ej osi Q297 (absolutnie):
Wspotrzedna trzeciego punktu préobkowania w osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

3. Punkt pomiaru 3-ej osi Q298 (absolutnie):
Wspotrzedna trzeciego punktu préobkowania w osi
sondy pomiarowej

Bezpieczna wysokosé Q320 (przyrostowo):
Dodatkowy odstep pomiedzy punktem pomiarowym
i gtdbwka sondy pomiarowej. Q320 dziata addytywnie
do MP6140

Bezpieczna wysokos$¢é Q260 (absolutnie):
Wspotrzedna na osi sondy pomiarowej, na ktoérej nie
moze dojsc¢ do kolizji pomiedzy sondg, i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Protokét pomiaru Q281: Okresli¢, czy TNC ma
generowac protokot pomiaru:

0: Nie generowac protokotu pomiaru

1: Generowanie protokotu pomiaru: TNC
zapamietuje plik protokotu TCHPR431.TXT
standardowo w tym skoroszycie, w ktérym znajduje
sie program pomiaru.
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Przyktad: NC-bloki
5 TCH PROBE 431 POMIAR PLASZCZYZNA

Q263=+20 ;1-SZY PUNKT 1-EJ OSI
Q264=+20 ;1-SZY PUNKT 2-GIEJ OSI
Q294=-10 ;1-SZY PUNKT 3-EJ OSI
Q265=+50 ;2-GIl PUNKT 1-SZEJ 0SI
Q266=+80 ;2-Gl PUNKT 2-GIEJ OSI
Q295=+0  ;2-GI PUNKT 3-EJ OSI
Q296=+90 ;3-Cl PUNKT 1-EJ OSI
Q297=+35 ;3-CI PUNKT 2-GIEJ OSI
Q298=+12 ;3-Cl PUNKT 3-EJ OSI
Q320=0 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q260=+5 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q281=1 ;PROTOKOL POMIARU
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotow

Przyktad: Pomiar prostokatnego czopu i dodatkowa obrébka

Przebieg programu:
- Obroébka zgrubna prostokgtnego czopu z A A
naddatkiem 0,5 Y Y
_ 80
- pomiar prostokatnego czopu
- obrébka na gotowo prostokgtnego czopu przy |
uwzglednieniu wartosci pomiaru }
50 3
N - R -
¢ X Z
50 10
0 BEGIN PGM BEAMS MM
1 TOOL CALLO Z Wywotanie narzedzia- przygotowanie
2L Z+100 RO F MAX Przemiescic¢ narzedzie poza materiatem
3FNO: Q1 = +81 Dtugosc kieszeni w X (wymiar zgrubny)
4 FN 0: Q2 = +61 Dtugosc kieszeni w Y (wymiar zgrubny)
5 CALL LBL 1 Wywota¢ podprogram dla obrébki
6LZ+100 RO F MAX M6 Swobodne przemieszczenie narzedzia, zmiana narzedzia
7 TOOL CALL 99 Z Wywota¢ sonde
8 TCH PROBE 424 POMIAR PROSTOKAT ZEWN. Pomiar wyfrezowanego prostokgta
Q273=+50 ;SRODEK 1-SZEJ OSI
Q274=+50 ;SRODEK 2-EJ OSI
Q282=80 ;1-SZA DLUGOSC BOKU Dtugos¢ zadana w X (wymiar koncowy)
Q283=60 ;2-GA DLUGOSC BOKU Dtugos$¢ zadana w Y (wymiar koncowy)
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q260=+30 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q301=0 ;ODJAZD NA BEZP. WYSOKOS$G
Q284=0 ;NAJWIEKSZY WYMIAR 1-GO Wartosci wprowadzenia dla sprawdzenia toleranciji nie sg,
BOKU konieczne
Q285=0 ;NAJMNIEJSZY WYMIAR 1-GO
BOKU
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Q286=0 ;NAJWIEKSZY WYMIAR 2-GO
BOKU

Q287=0 ;NAJMNIEJSZY WYMIAR 2-GO
BOKU

Q279=0 ;TOLERANCJA 1-GO SRODKA

Q280=0 ;TOLERANCJA 2-GIEGO
SRODKA

Q281=0 ;PROTOKOL POMIARU
Q309=0 ;PGM-STOP PRZY BLEDACH
Q330=0 ;NUMER NARZEDZIA

9 FN2: Q1=+Q1 + +Q164

10 FN 2: Q2 = +Q2 + +Q165

11 LZ+100 RO F MAX M6

12 TOOL CALL 1 Z S5000

13 CALL LBL 1

14 L Z+100 RO F MAX M2

15 LBL 1

16 CYKL DEF 213 CZOPY OBR. NA GOTOWO
Q200=20 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q201=-10 ;GLEBOKOSC
Q206=150 ;POSUW DOSUWU WGLEBNEGO
Q202=5 ;GLEBOKOSC DOSUWU
Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
Q203=+10 ;WSPOL. POWIERZCHNI
Q204=20 ;2-GA BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q216=+50 ;SRODEK 1-SZEJ OSI
Q217=+50 ;SRODEK 2-GIEJ OSI
Q218=Q1 ;1-SZA DLUGOSC BOKU
Q219=Q2 ;2-GA DLUGOSC BOKU
Q220=0 ;PROMIEN NAROZA
Q221=0 ;NADDATEK 1-SZEJ OSI

17 CYCL CALL M3

18 LBL O

19 END PGM BEAMS MM
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Nie wydawac¢ protokotu pomiaru

Nie wydawa¢ komunikatu o btedach

Bez nadzéru narzedzia

Obliczy¢ dtugos¢ w X na podstawie zmierzonego odchylenia
Obliczy¢ dtugos$¢ w Y na podstawie zmierzonego odchylenia
Swobodne przemieszczenie sondy, zmiana narzedzia
Wywotanie narzedzia obrobka wykanczajaca

Wywota¢ podprogram dla obrobki

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

Podprogram z cyklem obrobki czop prostokagtny

Dtugos¢ w X zmiennie dla obrébki zgrubnej i wykanczajace;j
Ditugos$¢ w'Y zmiennie dla obrébki zgrubnej i wykanczajgcej

Wywotanie cyklu

Koniec podprogramu

3.3 Automatyczny pomiar przedmiotow
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3.3 Automatyczny pomiar przedmiotow

Przyktad: Wymierzenie kieszeni prostokatnej, protokotowanie wynikow pomiarow

Y YA
90
e | N
o 4 e
\_ | J
R\ - A
X + Z
50 -20
-15
0 BEGIN PGM BEAMS MM
1 TOOL CALL12Z Wywotanie narzedzia sonda
2L Z+100 RO F MAX Swobodne przemieszczenie sondy
3 TCH PROBE 423 POMIAR PROSTOKAT
WEWN.
Q273=+50 ;SRODEK 1-SZEJ 0SI
Q274=+40 ;SRODEK 2-EJ OSI
Q282=90 ;1-SZA DLUGOSC BOKU Zadana dtugosé w X
Q283=70 ;2-GA DLUGOSC BOKU Zadana dtugosé¢ w 'Y
Q261=-5 ;WYSOKOSC POMIARU
Q320=0 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q260=+20 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q301=0 ;ODJAZD NA BEZP.
WYSOKOSC
Q284=90,15 ;NAJWIEKSZY WYMIAR 1-GO Najwiekszy wymiar w X
BOKU
Q285=89,95 ;NAJMNIEJSZY WYMIAR 1-GO Najmniejszy wymiar w X
BOKU
Q286=70,1 ;NAJWIEKSZY WYMIAR 2-GO Najwiekszy wymiar w'Y
BOKU
Q287=69,9 ;NAJMNIEJSZY WYMIAR 2-GO Najmniejszy wymiar w'Y
BOKU
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Q279=0,15 ;TOLERANCJA 1-GO SRODKA Dozwolone odchylenie potozenia w X
Q280=0,1 ;TOLERANCJA 2-GIEGO Dozwolone odchylenie potozeniaw Y
SRODKA
Q281=1 ;PROTOKOL POMIARU Wydawanie protokotu pomiaru
Q309=0 ;PGM-STOP PRZY BLEDACH Przy przekraczaniu toleranciji nie ukazywa¢ komunikatu o btedach
Q330=0 ;NUMER NARZEDZIA Bez nadzéru narzedzia
4LZ+100 RO F MAX M2 Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

5 END PGM BSMESS MM

Protokét pomiaru (plik TCPR423.TXT)

*xxsxxxesssssss+pROTOKO POMIARU CYKL PROBKOWANIA 423 POMIAR KIESZENI PROSTOKTNE ****#* ¢ sk s xxx
DATA: 29-09-1997

GODZINA: 8:21:33

PROGRAM POMIARU: TNC:\BSMESS\BSMES.H

3.3 Automatyczny pomiar przedmiotow

WARTOSCI ZADANE: SRODEK OSI GtOWNEJ: 50.0000
SRODEK 0S| POMOCNICZEJ: 40.0000
WARTOSC RZECZYWISTA DtUGOSC BOKU 0S GtOWNA: 90.0000
D1UGOSC BOKU OS POMOCNICZA: 70.0000
ZADANE WARTOSCI GRANICZNE: NAJMNIEJSZY WYMIAR SRODEK OSI GtOWNEJ: 50.1500
NAJMNIEJSZY WYMIAR SRODEK OSI GtOWNEJ: 49.8500
NAJWIEKSZY WYMIAR SRODEK 0S| POMOCNICZEJ: 40.1000
NAJMNIEJSZY WYMIAR SRODEK 0S| POMOCNICZEJ: 39.9000
NAJWIEKSZY WYMIAR 0S GfOWNA: 90.1500
NAJMNIEJSZY WYMIAR 0S GtOWNA: 89.9500
NAJWIEKSZY WYMIAR DfUGOSC BOKU 08 POMOCNICZA: 70.1000
D1UGOSC BOKU 0OS POMOCNICZA: 69.9500
WARTOSCI RZECZYWISTE: SRODEK 0S| GtOWNEJ: 50.0905
SRODEK 0S| POMOCNICZEJ: 39.9347
D1UGOSC BOKU 0S GIOWNA: 90.1200
D1UGOSC BOKU OS POMOCNICZA: 69.9920
ODCHYLENIA: SRODEK 0S| GtOWNEJ: 0.0905
SRODEK 0S| POMOCNICZEJ: -0.0653
D1UGOSC BOKU 0S GtOWNA: 0.1200
D1UGOSC BOKU OS POMOCNICZA: -0.0080

khkkkhkkhkhkhkhkhkkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhhkhkhhhhhhhhhhhhkhkhkhkkkkkkkkkkkhkhkhkhhhhhhhhhhhkhhkhhkhkkkkkkkkkhkhkhkhkhhhhhhhhhhhhhhhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkkkk

DALSZE WYNIKI POMIAROW: WYSOKOSC POMIARU: -5.0000
******************************************PROTOKO{ POMIAnu_KONIEc*****************************************
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3.4 Cykle specjalne

3.4 Cykle specijalne

Przeglad

TNC oddaje do dyspozyciji cztery cykle dla nastepujgcych
szczegolnych zastosowan:

Cykl Softkey

2 TS KALIBROWANIE: Kalibrowanie promienia 2 foaL.
przetgczajgcej sondy pomiarowej E3
9 TS DL.KALIBROWANIA. Kalibrowanie s§ oAt
dtugosci przetaczajacej sondy pomiarowe; [As=n)
3 POMIAR Cykl pomiarowy dla tworzenia cykli EEY
producenta
440 PRZESUNIECIE OSI POMIAR asay T
12

126 3 Cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu @



TS KALIBROWAC (cykl sondy pomiarowej 2)

Cykl sondy pomiarowej 2 kalibruje przetgczajgca sonde pomiarowg,
automatycznie na pierscieniu wzorcowym lub czopie wzorcowym.

@ Zanim rozpoczniemy kalibrowanie, nalezy okresli¢ w
parametrach maszynowych 6180.0 do 6180.2 centrum
przedmiotu wzorcowego w przestrzeni roboczej maszyny
(REF-wspotrzedne).

Jesli pracujemy z kilkoma obszarami przemieszczenia, to
mozna do kazdego obszaru przemieszczenia zapisa¢ w
pamieci wiasny blok wspotrzednych dla centrum
przedmiotu wzorcowego (MP6181.1 do 6181.2i
MP6182.1 do 6182.2.).

3.4 Cykle specjalne

1 Sonda pomiarowa przemieszcza sie z posuwem szybkim
(wartos¢ z MP6150) na bezpieczng wysokos¢ (tylko jesli aktualna
pozycija lezy ponizej bezpiecznej wysokosci)

2 Potem TNC pozycjonuje sonde pomiarowa na ptaszczyznie
obrébki do centrum pierscienia kalibrujgcego (kalibrowanie
wewnagtrz) lub w poblizu pierwszego punktu pomiaru
(kalibrowanie zewnagtrz)

3 Nastepnie sonda pomiarowa przemieszcza sie na gtebokosc¢
pomiaru (wynika z parametrow maszynowych 618x.2 i 6185.x) i
dokonuje probkowania pierécieniaw X+, Y+, X-iY-

4 Na koniec TNC przemieszcza sie na bezpieczng wysokos¢ i
zapisuje promien dziatania gtowki sondy do danych kalibrowania

2 fouL. Bezpieczna wysoko$é (absolutnie): Wspotrzedna ~ Przyktad: NC-bloki

[ <= na osi sondy pomiarowej, na ktorej nie moze doj$¢
do kolizji pomiedzy sondg, i przedmiotem 5 TCH PROBE 2.0 TS KALIBROWAC
wzorcowym (mocowadtem) 6 TCH PROBE 2,1 WYSOKOSC: +50 R+25,003
Promien pierscienia kalibrujgcego: Promien RODZAJ POMIARU: 0

przedmiotu kalibrujgcego

Kalibr.wewn.=0/kalibr.zewn.=1: Okresli¢, czy
TNC ma dokonac kalibrowania wewnatrz czy na
zewnatrz:

0: Kalibrowanie wewngtrz

1: Kalibrowanie na zewnagtrz
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3.4 Cykle specjalne

TS KALIBROWAC DLUGOSC (cykl sondy
pomiarowej 9)

Cykl sondy pomiarowej 9 kalibruje dtugos¢ przetaczajacej sondy
pomiarowej automatycznie w wyznaczanym przez operatora
punkcie.

1 Tak wypozycjonowac wstepnie sonde pomiarowa, iz
zdefiniowana w cyklu wspoétrzedna na osi sondy pomiarowej
moze zosta¢ bezkolizyjnie najechana

2 TNC przemieszcza sonde impulsowg w kierunku ujemnej osi
narzedzia, az do pojawienia sygnatu przetgczenia

3 Nastepnie TNC przemieszcza sonde impulsowg, z powrotem do
punktu startu operacji probkowania i zapisuje skuteczng dtugos¢
systemu impulsowego do danych kalibrowania

Wspoétrzedna punktu odniesienia (absolutnie):
[ Doktadna wspotrzedna punktu, ktory ma zostaé
wyrobkowany

Uktad odniesienia? (0=RZECZ/1=REF): Okresli¢,
do ktorego uktadu wspotrzednych ma odnosic sie
wprowadzony punkt bazowy:

0: Zapisany punkt bazowy odnosi sie do aktywnego
uktadu wspotrzednych obrabianego przedmiotu
(RECZ-uktad)

1: Zapisany punkt bazowy odnosi sie do aktywnego
ukfadu wspotrzednych maszyny (REF-uktad)

Przyktad: NC-bloki

5 L X-235 Y+356 RO FMAX

6 TCH PROBE 9.0 TS KAL. DtUGOSC

7 TCH PROBE 9.1 PUNKT ODNIESIENIA+50
SYSTEM ODNIESIENIAO
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POMIAR (cykl sondy pomiarowej 3)

Cykl sondy pomiarowej 3 ustala w wybieralnym kierunku
probkowania dowolng, pozycje na przedmiocie. W przeciwienstwie
do innych cykli pomiarowych, mozna w cyklu 3 wprowadzi¢
bezposrednio droge pomiaru i posuw przy pomiarze. Takze powro6t
po ustaleniu wartosci pomiaru nastepuje o wprowadzalng wartosc.

1

Sonda pomiarowa przemieszcza sie od aktualnej pozyciji z
zadanym posuwem w okreslonym kierunku probkowania.
Kierunek prébkowania nalezy okresli¢ w cyklu poprzez kat
biegunowy

Po uchwyceniu pozycji przez TNC, sonda pomiarowa zatrzymuje
sie. Wspotrzedne punktu srodkowego gtowki sondy X, Y, Z TNC
zapamietuje w trzech nastepujgcych po sobie Q-parametrach.
Numer pierwszego parametru definiujemy w cyklu

Na koniec TNC przemieszcza sonde impulsowg, o te wartos¢ w
kierunku odwrotnym do kierunku probkowania powrotnie, ktorg,
zdefiniowano w parametrze MB

&

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Przy pomocy funkcji FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6
mozna okresli¢, czy cykl ma zadziata¢ na wejscie sondy
X12 lub X13.

Maksymalny odcinek powrotu MB wprowadzi¢ tylko tak
duzym, aby nie doszto do kolizji.

Numer parametru dla wyniku: Wprowadzi¢ numer
Q-parametru, ktéremu TNC ma przyporzadkowac
wartos¢ pierwszej wspotrzednej (X)

Os probkowania: Wprowadzi¢ 0$ gtowna,
ptaszczyzny obrobki (X dla osi narzedzia Z, Z dla osi
narzedzia Y i Y dla osi narzedzia X), przy pomocy
klawisza ENT potwierdzi¢

Kat probkowania: Kgt w odniesieniu do osi
probkowania, na ktérej ma przemieszczac sie sonda
pomiarowa, przy pomocy klawisza ENT potwierdzi¢

Maksymalna drogra pomiarowa: Wprowadzi¢
odcinek przemieszczenia, jak dalego sonda ma
przemieszczac sie od punktu startu, przy pomocy
klawisza ENT potwierdzi¢

Posuw pomiar: Zapisa¢ posuw pomiaru w mm,/min

Maksymalny odcinek powrotu: Odcinek
przemieszczenia w kierunku przeciwnym do
kierunku prébkowania, po wychyleniu palca sondy

UK1AD BAZOWY(0=RZECZ/1=REF): Okresli¢, czy
wynik pomiaru ma zostac zapisany w aktualnym
ukfadzie wspotrzednych (RZECZ) lub odniesiony do
uktadu wspotrzednych maszyny (REF)

Zakonczy¢ wprowadzenie: Klawisz ENT nacisng¢

HEIDENHAIN iTNC 530

3.4 Cykle specjalne

Przyktad: NC-bloki

5 TCH PROBE 3.0 POMIAR
6 TCH PROBE 3.1 Q1
7 TCH PROBE 3.2 X KAT: +15

8 TCH PROBE 3.3 ABST +10 F100 MB1 UK{AD
BAZOWYO
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3.4 Cykle specjalne

POMIAR PRZESUNIECIA OSI (cykl sondy 440,
DIN/ISO: G440)

Przy pomocy cyklu sondy 440 mozna ustali¢ przesuniecie osi
maszyny. W tym celu nalezy uzywac¢ doktadnie wymierzonego
cylindrycznego narzedzia wzorcowego w potgczeniu z TT 130.

@5 Warunki:
Zanim po raz pierwszy odpracujemy cykl 440, nalezy
dokonac kalibrowania TT przy pomocy cyklu TT 30.

Dane narzedzia kalibrujgcego muszg by¢ zapisane w
tabeli narzedzi TOOL.T.

Zanim cykl zostanie odpracowany, nalezy aktywowac
narzedzie kalibrujgce przy pomocy TOOL CALL.

Montowana na stole sonda TT musi by¢ podtaczona na
wejsciu X13 jednostki logicznej i by¢ gotowa do dziatania
(parametr maszynowy 65xx).

1 TNC pozycjonuje narzedzie kalibrujgce z posuwem szybkim
(wartos$¢ z MP6550) i przy pomocy logiki pozycjonowania (patrz
rozdziat 1.2) w poblize TT

2 Najpierw TNC przeprowadza pomiar w 0si sondy pomiarowe;j.
Przy tym narzedzie kalibrujgce zostaje przesuniete o ten odcinek,
ktory zostat okre$lony przez operatora w tabeli narzedzi TOOL.T
w szpalcie TT:R-OFFS (standard = promien narzedzia). Pomiar w
osi sondy pomiarowej zostaje zawsze przeprowadzony

3 Nakoniec TNC przeprowadza pomiar na ptaszczyznie obrobki. W
ktorej osi i w ktorym kierunku na ptaszczyznie obrébki ma zostac
dokonany pomiar, okreslamy w parametrze Q364

4 Jezeli przeprowadzamy kalibrowanie, to TNC zapisuje dane
kalibrowania. Jezeli przeprowadzamy pomiar, to TNC poréwnuje
wartosci pomiaru z danymi kalibrowania i zapisuje odchylenia w
nastepujgcych Q-parametrach:

Numer parametru Znaczenie

Q185 Odchylenie od wartosci kalibrowania w X
Q186 Odchylenie od wartosci kalibrowania w Y
Q187 Odchylenie od wartosci kalibrowania w Z

Odchylenie mozna bezposrednio wykorzystywaé, aby
przeprowadzi¢ kompensacje poprzez inkrementalne
przesuniecie punktu zerowego (cykl 7).

5 Nakoniec narzedzie kalibrujgce przemieszcza sie na bezpieczng,
wysokos¢
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@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zanim przeprowadzimy pomiar, nalezy przynajmniej raz
dokona¢ kalibrowania, w przeciwnym razie TNC wydaje
komunikat o btedach. Jesli pracujemy z kilkoma
obszarami przemieszczenia, to nalezy przeprowadzi¢
kalibrowanie dla kazdego obszaru przemieszczenia.

Z kazdym odpracowaniem cyklu 440 TNC wycofuje
parametry wyniku Q185 do Q187.

Jeslichcemy okresli¢ wartos¢ graniczng dla przesunigcia
osi w osiach maszyny, to prosze zapisac w tabeli narzedzi
TOOL.T w szpaltach LTOL (dla osi wrzeciona) i RTOL (dla
ptaszczyzny obrébki) wymagane wartosci graniczne.
Przy przekroczeniu wartosci granicznej TNC wydaje po
pomiarze kontrolnym odpowiedni komunikat o btedach.

3.4 Cykle specjalne

Na koncu cyklu TNC odtwarza stan wrzeciona, ktéry byt
aktywny przed cyklem (M3/M4).

e 1 Rodzaj pomiaru: O=Kkalibr., 1=pomiar?: Okreslic, = Przyktad: NC-bloki
3 czy chcemy kalibrowac czy tez przeprowadzi¢
pomiar kontrolny: 5 TCH PROBE 440 POMIAR PRZESUNIECIA OSI
0: Kalibrowanie Q363=1 ;RODZAJ POMIARU
1: Pomiar

Q364=0 ;KIERUNKI PROBKOWANIA
Kierunek prébkowania: Zdefiniowac kierunki = .
prébkowania na ptaszczyznie obrobki: Q320=2 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
0: Pomiar tylko w kierunku dodatniej osi gtownej Q260=+50 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
1: Pomiar tylko w kierunku dodatniej osi
pomocniczej
2: Pomiar tylko w kierunku ujemnej osi gtbwnej
3: Pomiar tylko w kierunku ujemnej osi pomocniczej
4: Pomiar w dodatnim kierunku osi gtownej i w
dodatnim kierunku osi pomocniczej
5: Pomiar w dodatnim kierunku osi gtéwnej i w
ujemnym kierunku osi pomocniczej
6: Pomiar w ujemnym kierunku osi gtéwnej i w
dodatnim kierunku osi pomocniczej
7: Pomiar w ujemnym kierunku osi gtownej i w
ujemnym kierunku osi pomocniczej

% Kierunki probkowania przy kalibrowaniu i pomiarze
muszg by¢ zgodne, w przeciwnym razie TNC ustala
niewtasciwe wartosci.

Bezpieczna wysokos$¢ (przyrostowo): Dodatkowy
odstep pomiedzy punktem pomiarowym i ptytkg,
tarczowg sondy. Q320 dziata addytywnie do
MP6540

Bezpieczna wysokos$é (absolutnie): Wspotrzedna
na osi sondy pomiarowej, na ktérej nie moze dojs¢
do kolizji pomiedzy sondg, i obrabianym
przedmiotem/mocowadtem (w odniesieniu do
aktywnego punktu bazowego)
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iarowej

4.1 Pomiar narzedzia przy pomocy sondy pom

montowanej nastole TT

4.1 Pomiar narzedzia przy
pomocy sondy pomiarowej
montowanej na stole TT

Przeglad

@ Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn do uzywania sondy pomiarowej TT.

W przeciwnym wypadku nie znajdujg, sie w dyspozyciji
operatora na maszynie wszystkie tu opisane cykle lub
funkcje. Prosze zwroci¢ uwage na podrecznik obstugi
maszyny.

Przy pomocy montowanej na stole sondy i cykli pomiaru narzedzia
TNC operator dokonuje pomiaru narzedzi automatycznie: Wartosci
korekcji dla dtugosci i promienia zostajg zapisywane przez TNC w
centralnej pamieci narzedzi TOOL.T i przy nastepnym wywotaniu
narzedzia uwzglednione w obliczeniach. Nastepujgce rodzaje
pomiaru znajdujg, sie do dyspozycji:

Pomiar narzedzia przy nieobracajgcym (niepracujgcym) narzedziu

Pomiar narzedzia przy obracajacym sig narzedziu

Pomiar pojedynczych ostrzy

Parametry maszynowe nastawic¢

L/é—' TNC uzywa dla pomiaru z zatrzymanym wrzecionem
posuwu sondowania z MP6520.

Przy pomiarze z obracajgcym sie narzedziem, TNC oblicza predkos$¢
obrotowg wrzeciona i posuw probkowania automatycznie.

Predkos¢ obrotowa wrzeciona zostaje obliczona w nastepujgcy
sposob:

n=MP6570 /(r - 0,0063) z

n Predkos¢ obrotowa wrzeciona (obr/min)

MP6570 Maksymalnie dopuszczalna predkos¢ obiegowa
[m/min]

r Aktywny promien narzedzia [mm]

Posuw probkowania zostaje obliczany na podstawie:

v = tolerancja pomiaru * nz

v Posuw probkowania [mm/min]

Tolerancja Tolerancja pomiaru [mm], w zaleznosci od MP6507
pomiaru

n Predkos¢ obrotowa wrzeciona [1/min]
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Przy pomocy MP6507 operator nastawia obliczanie posuwu
probkowania:

MP6507=0:

Tolerancja pomiaru pozostaje stata — niezaleznie od promienia
narzedzia. W przypadku bardzo duzych narzedzi, posuw
probkowania redukuje sie do zera. Ten efekt pojawia sie tym
szybciej, im mniejszg staje sie predkos¢ obiegowa (MP 6570) i
dopuszczalna tolerancja (MP 6510) wybierana przez operatora.

MP6507=1:

iarowej

Tolerancja pomiaru zmienia si¢ ze zwigkszajgcym sig promieniem
narzedzia. To zapewnia nawet w przypadku duzych promieni
narzedzia wystarczajgcy posuw probkowania. TNC zmienia
tolerancje pomiaru zgodnie z nastepujgca tabela;

montowanej na stole TT

Promien narzedzia Tolerancja pomiaru

do 30 mm MP6510

30 do 60 mm 2 - MP6510

60 do 90 mm 3 - MP6510

90 do 120 mm 4 - MP6510
MP6507=2:

Posuw probkowania pozostaje staty, btgd pomiaru rosnie
jednakzeliniowo ze zwigkszajacym sig promieniem narzedzia:

Tolerancja pomiaru = (r - MP6510)/5 mm) z

r Aktywny promien narzedzia [mm]
MP6510 Maksymalnie dopuszczalny btgd pomiaru

4.1 Pomiar narzedzia przy pomocy sondy pom
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) II: Zapis do tabeli narzedzi TOOL.T
g Q Skrot Wprowadzenie informacji Dialog
E _8 CuT llo$¢ ostrzy narzedzia (maksymalnie 20 ostrzy) Liczba ostrzy ?
0 LTOL Dopuszczalne odchylenie dtugosci narzedzia L dla rozpoznania Tolerancja na zuzycie: dtugosé?
® zuzycia. Jesli wprowadzona warto$¢ zostanie przekroczona, to TNC
c blokuje narzedzie (stan L). Zakres wprowadzenia: 0 do 0,9999 mm
" —
0 RTOL Dopuszczalne odchylenie promienia narzedzia dla rozpoznania Tolerancja na zuzycie: promien?
% zuzycia. Jesli wprowadzona warto$¢ zostanie przekroczona, to TNC
; blokuje narzedzie (stan L). Zakres wprowadzenia: 0 do 0,9999 mm
(@) DIRECT. Kierunek cigcia narzedzia dla pomiaru przy obracajgcym sie Kierunek ciecia (M3 = -)?
- narzedziu
c
o TT:R-OFFS  Pomiar dtugos$ci: Przesunigcie narzedzia pomiedzy $rodkiem Stylusa Przemieszczenie narzedzia
E i Srodkiem narzedzia. Nastawienie wstepne: Promien narzedzia R promien ?
(klawisz NO ENTpowoduje R)

TT:L-OFFS  Pomiar promienia: dodatkowe przemieszczenie narzedziado MP6530 Przemieszczenia narzedzia
pomiedzy gorng krawedzig, Stylusa i doing krawedzig narzedzia. Dtugosé?
Nastawienie wstepne: 0

LBREAK Dopuszczalne odchylenie dtugosci narzedzia L dla rozpoznania Tolerancja na peknigecie:
pekniecia. Jesliwprowadzona wartos$¢ zostanie przekroczona, to TNC  dfugosé?
blokuje narzedzie (stan L). Zakres wprowadzenia: 0 do 0,9999 mm

RBREAK Dopuszczalne odchylenie od promienia narzedzia R dla rozpoznania Tolerancja na pekniecie:
pekniecia. Jesliwprowadzona warto$¢ zostanie przekroczona, to TNC  promien?
blokuje narzedzie (stan L). Zakres wprowadzenia: 0 do 0,9999 mm

Przyktady zapisu dla uzywanych zwykle typow narzedzi
Typ narzedzia CUT TT:R-OFFS TT:L-OFFS

Wiertto - (bez funkgciji) 0 (przesuniecie nie konieczne,
poniewaz ma zostac¢ zmierzony
wierzchotek wiertta)

4.1 Pomiar narzedzia przy pomocy sondy pom

Frez cylindryczny o 4 (4 ostrza) 0 (przesuniecie nie jest konieczne, 0 (dodatkowe przesunigcie

$rednicy < 19 mm poniewaz srednica narzedzia jest przy pomiarze promienia nie
mniejsza niz $rednica talerza TT) jest konieczne. zostaje

uzywane przesuniecie z
MP6530)

Frez cylindryczny o 4 (4 ostrza) R (przesuniecie jest konieczne, 0 (dodatkowe przesuniecie

Srednicy > 19 mm poniewaz $rednica narzedzia jest przy pomiarze promienia nie
wieksza niz Srednica talerza TT) jest konieczne. zostaje

uzywane przesuniecie z
MP6530)

Frez ksztattowy 4 (4 ostrza) 0 (przesuniecie nie jest konieczne, 5 (zawsze definiowac
poniewaz ma zosta¢ zmierzony promien narzedzia jako
potudniowy biegun kuli) przesuniecie, aby $rednica

nie zostata mierzona na
promieniu)
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Wyswietlenie wynikéw pomiaréw

Przy pomocy Softkey STATUS TOOL PROBE mozna wys$wietli¢ wyniki
pomiaru narzedzia w dodatkowym wyswietlaczu stanu (w trybach
pracy maszyny). TNC ukazuje z lewej strony program i po prawej
stronie wyniki pomiarow. Wartosci pomiaru, ktére przekroczyty
dopuszczalng tolerancje zuzycia, TNC oznacza przy pomocy ,,*“—
wartosci pomiaru, ktore przekroczyty dopuszczalng tolerancje na
pekniecie, przy pomocy ,B”.
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Wykonanie programu,

automatycz.

Test proaramu

13 CYCL DEF 8.1 X Y
14 CYCL DEF 11.0 WSPOLGZYNNIK SKALI
15 OYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

16 STOP

17 CYCL DEF 19.0 PLASZCZ.ROBOCZA
18 OYCL DEF 19.1 A+0

19 OYCL DEF 19.0@ PLASZCZ.ROBOCZA
20 CYOL DEF 19.1

21 END PBM STAT1 MM

) (73 GRIET ABRED)
ey 3% STNMD LIMIT 1

X] -0.340 Y
c +0.000 B
RZECZ 2 TS z

-298.
+0.

s 2350

540 2

000

I3

2}

+431.498

]

POLOZENIE | POLOZENIE | POLOZENIE FELOEETE

INFO.-PGM | WSPOLRZ. | NARZEDZIE

PRZELICZ.

WSPOLRZ.

POLOZENIE
NARZEDZIE
POMIAR

STATUS
M-FUNKCJTA
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kle

J1 cy

do dyspozycji

jace sie

4.2 Znajdu

4.2 Znajdujgce sie do dyspozycji
cykle

Przeglad

Cykle dla pomiaru narzedzia operator programuje w trybie pracy

Program wprowadzi¢ do pamigci/edycja przy pomocy klawisza
TOUCH PROBE. Nastepujace cykle znajdujg, sie do dyspozycji:

Cykl Stary format Nowy format
Kalibrowanie TT w, W ey 1
CAL . I CAL . I
Pomiar dtugosci narzedzia T as I,
2

Pomiar promienia narzedzia = w2,

2 2
Pomiar dtugosci i promienia =, sy
narzedzia 2 3

@ Cykle pomiarowe pracujg tylko przy aktywnej centralnej
pamieci narzedzi TOOL.T.

Zanim rozpoczniemy prace z cyklami pomiarowymi,
nalezy zapisa¢ wszystkie konieczne dla pomiaru dane w
centralnej pamieci narzedzi i wywotac przeznaczone do
pomiaru narzedzie przy pomocy TOOL CALL.

Mozna dokonywac pomiaru narzedzia rowniez przy
nachylonej ptaszczyznie obrobki.

Réznice pomiedzy cyklami 31 do 33i481 do
483

Zakres funkcji i przebieg cyklu sg absolutnie identyczne. Miedzy
cyklami 31 do 33i481 do 483 istnieja tylko dwie nastepujgce réznice:

Cykle 481 do 483 znajdujg sie w G481 do G483 takze w DIN/ISO do
dyspozyciji

Zamiast dowolnie wybieralnego parametru dla statusu pomiaru
nowe cykle uzywajg statego parametru Q199
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TT kalibrowaé (cykl sondy 30 lub 480,
DIN/ISO: G480)

=y

TT kalibruje sie przy pomocy cyklu pomiarowego TCH PROBE 30 lub
TCH PROBE 480 (patrz takze ,Roznice pomiedzy cyklami 31 do 33 i

Sposobb funkcjonowania cyklu kalibrowania zalezny jest
od parametru maszynowego 6500. Prosze uwzgledni¢
informacje w podreczniku obstugi maszyny.

Zanim operator zacznie kalibrowa¢, musi zapisac
doktadny promien i doktadng dtugo$¢ narzedzia
kalibrujagcego w tabeli narzedzi TOOL.T

W parametrach maszynowych 6580.0 do 6580.2 musi
byc¢ okreslone potozenie TT w przestrzeni roboczej
maszyny.

Jesli operator dokonuje zmiany parametru
maszynowego 6580.0 do 6580.2, to nalezy dokonac
ponownego kalibrowania.

481 do 483" na stronie 138). Operacja kalibrowania przebiega
automatycznie. TNC ustala takze automatycznie przesuniecie
wspotosiowosci narzedzia kalibrujgcego. W tym celu TNC obraca
wrzeciono po dokonaniu potowy cyklu kalibrowania o 180°.

Jako narzedzia kalibrujgcego operator uzywa dokfadnie
cylindrycznej czesci, np. kotka walcowego. TNC zapisuje wartosci

kalibrowania do pamieci i uwzglednia je przy nastepnych pomiarach

narzedzi.

30
IJ‘

cAL. 1
ase I
N

3

cAL.

Bezpieczna wysokosé: Wprowadzi¢ pozycije osi
wrzeciona, na ktérej wykluczona jest kolizja z
obrabianymi przedmiotami lub mocowadtami.
Bezpieczna wysokos$¢ odnosi sie do aktywnego

punktu odniesienia (bazy) obrabianego przedmiotu.

Jesli wprowadzona Bezpieczna wysokosc jest taka

niewielka, iz ostrze narzedzialezatoby ponizej gornej

krawedzi talerza, to TNC pozycjonuje narzedzie
kalibrujgce automatycznie nad talerzem (strefa
ochronna z MP6540).

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: NC-wiersze stary format

6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBROWAC
8 TCH PROBE 30,1 WYSOKOSC: +90

Przyktad: NC-wiersze nowy format

6 TOOL CALL12Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBROWAC
Q260=+100 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
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Pomiar dtugosci narzedzia (cykl sondy
pomiarowej 31 lub 481, DIN/ISO: G481)

Zanim dokonamy pierwszego pomiaru narzedzi, nalezy

@5 wprowadzi¢ przyblizony promien, przyblizonag dfugose,
liczbe ostrzy i kierunek skrawania kazdego narzedzia do
tabeli narzedzi TOOL.T.

Dla pomiaru dtugosci narzedzia programujemy cykl pomiaru TCH
PROBE 31 lub TCH PROBE 480 (patrz takze ,,R6znice pomiedzy
cyklami 31 do 33481 do 483” na stronie 138). Poprzez parametry
wprowadzenia mozna dtugos$¢ narzedzia okreslac¢ na trzy rozne
sposoby:

Jesli Srednica narzedzia jest wieksza od srednicy powierzchni
pomiaru TT, to dokonujemy pomiaru przy obracajagcym sie
narzedziu

Jesli Srednica narzedzia jest mniejsza od powierzchni pomiaru TT
lub jesli okreslamy dtugos¢ wiertet albo frezow ksztattowych, to
dokonujemy pomiaru przy nie obracajgcym sie narzedziu.

Jesdli Srednica narzedzia jest wieksza niz Srednica powierzchni
pomiaru TT, to przeprowadzamy pomiar pojedynczych ostrzy z nie
obracajgcym sie narzedziem

Przebieg pomiaru ,Pomiar narzedzia przy obracajgcym sie
narzedziu”

Dla ustalenia najdtuzszego ostrza, mierzone narzedzie zostaje
przesuniete do punktu Srodkowego sondy pomiarowej i nastepnie
obracajgce sie narzedzie zostaje dosuniete do powierzchni pomiaru
TT. To przesunigcie programujemy w tabeli narzedzi pod
sprzesuniecie narzedzia”: Promien (TT: R-OFFS).

Przebieg pomiaru ,,Pomiar przy nie obracajgcym sie
narzedziu” (np. dla wiertet)

Przeznaczone do pomiaru narzedzie zostaje przesunigte po srodku
nad powierzchnig pomiaru. Nastepnie dosuwa sie ono przy nie
obracajgcym sie wrzecionie do powierzchni pomiaru TT. Dla tego
pomiaru nalezy zapisac przesuniecie narzedzia: Promien (TT: R-
OFFS) do tabeli narzedzi z ,,0“.

Przebieg pomiaru ,,Pomiar pojedyniczych ostrzy”

TNC pozycjonuje przeznaczone do pomiaru narzedzie z boku gtowki
sondy. Powierzchnia czotowa narzedzia znajduje sie przy tym ponizej
gornej krawedzi gtéwki sondy, jak to okreslono w MP6530. W tabeli
narzedzi mozna wprowadzi¢ pod ,przesuniecie narzedzia”: dtugos$¢
(TT: L-OFFS) okresli¢ dodatkowe przesuniecie. TNC dokonuje
probkowania z obracajgcym sie narzedziem radialnie, aby okresli¢
kat startu dla pomiaru pojedynczych ostrzy. Nastepnie dokonuje ono
pomiaru dtugosci wszystkich ostrzy poprzez zmiane orientaciji
wrzeciona. Dla tego pomiaru programujemy POMIAR OSTRZY w
CYKLTCH PROBE 31 =1.
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Definicja cyklu
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pomiar narzedzia=0 / sprawdzenie=1: Okreslic,
czy narzedzie zostaje po raz pierwszy mierzone lub
czy chcemy sprawdzi¢ juz zmierzone narzedzie. Przy
pierwszym pomiarze TNC nadpisuje dtugo$¢
narzedzia L w centralnej pamieci narzedzi TOOL.T i
wyznacza wartos¢ delta DL=0. Jesli sprawdzamy
narzedzie, to zmierzona dtugos$c¢ zostaje
porownywana z dtugoscig narzedzia L z TOOL.T.
TNC oblicza odchylenie z odpowiednim znakiem
liczby i zapisuje je jako warto$¢ delta DL w TOOL.T.
Dodatkowo znajduje sie to odchylenie rowniez w Q-
parametrze Q115 do dyspozycji. Jesli wartos¢ delta
jest wieksza niz dopuszczalna tolerancja na zuzycie
lub pekniecie dla dtugosci narzedzia, to TNC blokuje
to narzedzie (stan Lw TOOL.T).

Numer parametru dlawyniku? : Numer parametru,
w ktérym TNC zapisuje do pamieci stan pomiaru:
0,0: Narzedzie w granicach toleranc;ji

1,0: Narzedzie jest zuzyte (LTOL przekroczone)
2,0: Narzedzie jest pekniete (LBREAK
przekroczone). Jesli nie chcemy dalej przetwarzaé
wyniku pomiaru w programie, pytanie dialogowe
klawiszem NO ENT potwierdzi¢

Bezpieczna wysokosé: Wprowadzi¢ pozycje osi
wrzeciona, na ktérej wykluczona jest kolizja z
obrabianymi przedmiotami lub mocowadtami.
Bezpieczna wysokos¢ odnosi sie do aktywnego
punktu odniesienia (bazy) obrabianego przedmiotu.
Jesli wprowadzona Bezpieczna wysokosc jest taka
niewielka, iz ostrze narzedzia lezatoby ponizej gornej
krawedzi talerza, to TNC pozycjonuje narzedzie
automatycznie nad talerzem (strefa ochronna z
MP6540).

Pomiar ostrzy narzedzi O=nie / 1=tak: Okreslic,
czy ma zostac przeprowadzony pomiar
pojedynczych ostrzy narzedzia

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: Pierwszy pomiar z obracajgcym sie
narzedziem, stary format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 DLUGOSC NARZEDZIA
8 TCH PROBE 31.1 SPRAWDZIC: 0

9 TCH PROBE 31,2 WYSOKOSC: +120

10 TCH PROBE 31,3 POMIAR OSTRZY: 0

Przyktad: Sprawdzanie z pomiarem
pojedynczych ostrzy, status w Q5 zapisa¢ do
pamieci, stary format

6 TOOL CALL12Z

7 TCH PROBE 31.0 DLUGOSC NARZEDZIA
8 TCH PROBE 31.1 SPRAWDZIC: 1 Q5

9 TCH PROBE 31,2 WYSOKOSC: +120

10 TCH PROBE 31,3 POMIAR OSTRZY: 1

Przyktad: NC-wiersze; nowy format

6 TOOL CALL 122
7 TCH PROBE 481 DLUGOSC NARZEDZIA
Q340=1 ;SPRAWDZIC
Q260=+100 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q341=1 ;POMIAR OSTRZY
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Pomiar promienia narzedzia (cykl sondy
pomiarowej 32 lub 482, DIN/ISO: G482)

Zanim dokonamy pierwszego pomiaru narzedzi, nalezy

@5 wprowadzi¢ przyblizony promien, przyblizonag dfugose,
liczbe ostrzy i kierunek skrawania kazdego narzedzia do
tabeli narzedzi TOOL.T.

Dla pomiaru promienia narzedzia programujemy cykl pomiaru TCH
PROBE 32 lub TCH PROBE 482 (patrz takze ,,R6znice pomiedzy
cyklami 31 do 33481 do 483” na stronie 138). Poprzez parametry
wprowadzenia mozna promien narzedzia okreslac na trzy rozne
sposoby:

Pomiar przy obracajgcym sie narzedziu

Pomiar przy obracajgcym sie narzedziu i nastepnie wymiarzanie
pojedynczych ostrzy

@ Narzedzia w formie cylindra z diamentowg powierzchnig,
mozna mierzy¢ przy nie obracajgcym sie wrzecionie. W
tym celu nalezy w tabeli narzgdzi zdefiniowac liczbe
ostrzy CUT z 0 i dopasowa¢ parametr maszynowy 6500.
Prosze zwréci¢ uwage na podrecznik obstugi maszyny.

Przebieg pomiaru

TNC pozycjonuje przeznaczone do pomiaru narzedzie z boku gtéwki
sondy. Powierzchnia czotowa freza znajduje sie przy tym ponizej
gornej krawedzi gtéwki sondy, jak to okreslono w MP6530. TNC
dokonuje probkowania przy obracajgcym sie narzedziu radialnie.
Jesli dodatkowo ma zosta¢ przeprowadzony pomiar pojedynczych
ostrzy, to promienie wszystkich ostrzy zostajg zmierzone przy
pomocy orientaciji wrzeciona.
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Definicja cyklu
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Pomiar narzedzia=0 / sprawdzenie=1: Okreslic,
czy narzedzie zostaje po raz pierwszy mierzone lub
czy chcemy sprawdzi€ juz zmierzone narzedzie. Przy
pierwszym pomiarze TNC nadpisuje promien
narzedzia L w centralnej pamieci narzedzi TOOL.T i
wyznacza wartos¢ delta DR=0. Jesli sprawdzamy
narzedzie, to zmierzony promien zostaje
poréwnywany z promieniem narzedzia Rz TOOL.T.
TNC oblicza odchylenie z odpowiednim znakiem
liczby i zapisuje je jako warto$¢ delta DR w TOOL.T.
Dodatkowo znajduje sie to odchylenie rowniez w Q-
parametrze Q116 do dyspozycji. Jesli wartos¢ delta
jest wigksza niz dopuszczalna tolerancja na zuzycie
lub pekniecie dla promienia narzedzia, to TNC
blokuje to narzedzie (stan Lw TOOL.T).

Numer parametru dlawyniku? : Numer parametru,
w ktérym TNC zapisuje do pamieci stan pomiaru:
0,0: Narzedzie w granicach toleranc;ji

1,0: Narzedzie jest zuzyte (RTOL przekroczone)
2,0: Narzedzie jest pekniete (RBREAK
przekroczone). Jesli nie chcemy dalej przetwarzaé
wyniku pomiaru w programie, pytanie dialogowe
klawiszem NO ENT potwierdzi¢

Bezpieczna wysokosé: Wprowadzi¢ pozycje osi
wrzeciona, na ktérej wykluczona jest kolizja z
obrabianymi przedmiotami lub mocowadtami.
Bezpieczna wysokos¢ odnosi sie do aktywnego
punktu odniesienia (bazy) obrabianego przedmiotu.
Jesli wprowadzona Bezpieczna wysokosc jest taka
niewielka, iz ostrze narzedzia lezatoby ponizej gornej
krawedzi talerza, to TNC pozycjonuje narzedzie
automatycznie nad talerzem (strefa ochronna z
MP6540).

Pomiar ostrzy narzedzi O=nie / 1=tak: Okreslic,
czy ma zostac przeprowadzony dodatkowo pomiar
pojedynczych ostrzy narzedzia czy tez nie

HEIDENHAIN iTNC 530

Przyktad: Pierwszy pomiar z obracajgcym sie
narzedziem, stary format
6 TOOL CALL 122
7 TCH PROBE 32,0 PROMIEN NARZEDZIA
8 TCH PROBE 32,1 SPRAWDZIC: 0
9 TCH PROBE 32,2 WYSOKOSC: +120
10 TCH PROBE 32,3 POMIAR OSTRZY: 0

Przyktad: Sprawdzanie z pomiarem
pojedynczych ostrzy, status w Q5 zapisa¢ do
pamieci, stary format

6 TOOL CALL12Z

7 TCH PROBE 32,0 PROMIEN NARZEDZIA
8 TCH PROBE 32,1 SPRAWDZIC: 1 Q5

9 TCH PROBE 32,2 WYSOKOSC: +120

10 TCH PROBE 32,3 POMIAR OSTRZY: 1

Przyktad: NC-wiersze; nowy format

6 TOOL CALL 122

7 TCH PROBE 482 PROMIEN NARZEDZIA
Q340=1 ;SPRAWDZIC
Q260=+100 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q341=1 ;POMIAR OSTRZY
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Pomiar kompletny narzedzia (cykl sondy
pomiarowej 33 lub 483, DIN/ISO: G483)

Zanim dokonamy pierwszego pomiaru narzedzi, nalezy

@5 wprowadzi¢ przyblizony promien, przyblizonag dfugose,
liczbe ostrzy i kierunek skrawania kazdego narzedzia do
tabeli narzedzi TOOL.T.

Dla pomiaru kompletnego narzedzia (dtlugos$¢ i promien)
programujemy cykl pomiaru TCH PROBE 33 lub TCH PROBE 482
(patrz takze ,,R6znice pomiedzy cyklami 31 do 33481 do 483" na
stronie 138). Ten cykl przeznaczony jest szczegélnie dla pierwszego
pomiaru narzedzi, poniewaz — w porownaniu z pojedynczym
pomiarem dtugosci i promienia — znacznie zostaje zaoszczedzony
czas. Poprzez parametry wprowadzenia mozna dokona¢ pomiaru
narzedzia na dwa r6zne sposoby:

Pomiar przy obracajgcym sie narzedziu

Pomiar przy obracajgcym sie narzedziu i nastepnie wymiarzanie
pojedynczych ostrzy

@ Narzedzia w formie cylindra z diamentowg powierzchnig,
mozna mierzy¢ przy nie obracajgcym sie wrzecionie. W
tym celu nalezy w tabeli narzgdzi zdefiniowac liczbe
ostrzy CUT z 0 i dopasowa¢ parametr maszynowy 6500.
Prosze zwréci¢ uwage na podrecznik obstugi maszyny.

Przebieg pomiaru

TNC dokonuje pomiaru narzedzia wedtug $cisle programowane;j
kolejnosci. Najpierw dokonuje sie pomiaru promienia narzedzia i
nastepnie dtugosci narzedzia. Przebieg pomiaru odpowiada
operacjom z cyklu pomiaru 31i 32.
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Definicja cyklu
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pomiar narzedzia=0 / sprawdzenie=1: Okreslic,
czy narzedzie zostaje po raz pierwszy mierzone lub
czy chcemy sprawdzi¢ juz zmierzone narzedzie. Przy
pierwszym pomiarze TNC nadpisuje promien
narzedzia R i dtugos$¢ narzedzia L w centralnej
pamigci narzedzi TOOL.T i wyznacza warto$¢ delta
DR i DL=0. Jesli sprawdzamy narzedzie, to
zmierzone dane narzegdzia zostajg porownywane z
danymi z TOOL.T. TNC oblicza odchylenie z
odpowiednim znakiem liczby i zapisuje je jako
wartos¢ delta DR i DLw TOOL.T. Dodatkowo do
dyspozyciji znajdujg sie odchylenia takze w Q-
parametrach Q115iQ116. Jesli jedna wartosc¢ delta
jest wieksza niz dopuszczalna tolerancja na zuzycie
lub peknigcie dla dtugosci narzedzia, to TNC blokuje
to narzedzie (stan Lw TOOL.T).

Numer parametrudlawyniku? : Numer parametru,
w ktérym TNC zapisuje do pamieci stan pomiaru:
0,0: Narzedzie w granicach tolerancji

1,0: Narzedzie jest zuzyte (LTOL lub/i RTOL
przekroczone)

2,0: Narzedzie jest pekniete (LBREAK lub/i
RBREAK przekroczone). Jesli nie chcemy dalej
przetwarzac¢ wyniku pomiaru w programie, pytanie
dialogowe klawiszem NO ENT potwierdzi¢

Bezpieczna wysokosé: Wprowadzi¢ pozycje osi
wrzeciona, na ktérej wykluczona jest kolizja z
obrabianymi przedmiotami lub mocowadtami.
Bezpieczna wysokos$¢ odnosi sie do aktywnego
punktu odniesienia (bazy) obrabianego przedmiotu.
Jesli wprowadzona Bezpieczna wysokos¢ jest taka
niewielka, iz ostrze narzedzia lezatoby ponizej gornej
krawedzi talerza, to TNC pozycjonuje narzedzie
automatycznie nad talerzem (strefa ochronna z
MP6540).

Pomiar ostrzy narzedzi O=nie / 1=tak: Okreslic,
czy ma zostac przeprowadzony dodatkowo pomiar
pojedynczych ostrzy narzedzia czy tez nie

HEIDENHAIN iTNC 530

Q
Przyktad: Pierwszy pomiar z obracajagcym sie :
narzedziem, stary format >n
6 TOOL CALL 12 Z 2
7 TCH PROBE 33.0 POMIAR NARZEDZIA a
8 TCH PROBE 33,1 SPRAWDZIC: 0 i
9 TCH PROBE 33.2 WYSOKOSC: +120 8-
10 TCH PROBE 33.3 POMIAR OSTRZY: O (7))
)
Przyktad: Sprawdzanie z pomiarem T
pojedynczych ostrzy, status w Q5 zapisaé do (@)
pamieci, stary format go]
6 TOOL CALL 122 d_}é
7 TCH PROBE 33.0 POMIAR NARZEDZIA g
8 TCH PROBE 33,1 SPRAWDZIC: 1 Q5 (%)
9 TCH PROBE 33.2 WYSOKOSC: +120 ‘E’
10 TCH PROBE 33.3 POMIAR OSTRZY: 1 _g
" —
Przyktad: NC-wiersze; nowy format g
6 TOOL CALL 12Z N
7 TCH PROBE 483 POMIAR NARZEDZIA 0!
Q340=1 ;SPRAWDZIC <

Q260=+100 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q341=1 ;POMIAR OSTRZY

- @
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e-mail: service.nc-pgm@nheidenhain.de

PLC programming & +49 (8669) 31-3102
e-mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls 2 +49(711) 952803-0
e-mail: service.hsf@heidenhain.de

www.heidenhain.de

3D-sondy impulsowe firmy HEIDENHAIN

pomagajg w zredukowaniu czas6w pomocniczych:
Na przyktad przy

e ustawieniu obrabianych przedmiotow
® wyznaczaniu punktéw odniesienia

e pomiarze obrabianych przedmiotow
e digitalizowaniu 3D-form

przy pomocy sond impulsowych dla
potwyrobow

TS 220 z kablem

TS 640 z przesytaniem danych przy
pomocy podczerwieni

® pomiar narzedzi
® nadzorowanie zuzycia narzedzia
® uchwycenie ztamania narzedzia

przy pomocy sondy impulsowej
narzedziowej
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