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TNC modellek, szoftverek és
jellemzdik

Ez a kézikdnyv a kdvetkez6 verzioju NC szoftverek funkcioit targyalja.

TNC modell NC szoftver szama
iTNC 530 340 490-04
iTNC 530 E 340 491-04
iTNC 530 340 492-04
iTNC 530 E 340 493-04
iTNC 530 programozo6 allomas 340 494-04

Az E jelzés az export verziét jeldli a TNC modell oszlopban. Az ilyen
vezeérlék a kdvetkezd korlatokkal rendelkeznek:
Egyideji egyenes mozgas 4 tengellyel

A gépgyartd a TNC jellemzéit a szerszamgéphez paraméterezéssel
igazitja. Igy lehetséges, hogy a kényvben leirt néhany funkcié nem
lesz elérhet6é a TNC altal, az On gépén.

A gépen opcionalisan elérheté TNC funkciok:
Szerszambemérés TT-vel
A lehet6ségek pontositasaért forduljon a gépgyartéhoz.

Tobb gépgyartd, és a HEIDENHAIN is, tanfolyamokat ajanl a TNC
programozasahoz. Tanfolyamainkat azért is javasljuk, mert igy
lehetésége nyilik képességeinek fejlesztésére, illetve informacio és
Otletcserére a tobbi felhasznaldval.

I% Kezelési leiras:

Minden TNC funkcio leirasa, ami nem kapcsolodik a
tapintokhoz, az iTNC 530 kezelési leirasaban talalhato.
Lépjen kapcsolatba a HEIDENHAIN képviselettel, ha
szliksége van a kezelési leiras egy példanyara.

ID 533 190-xx

I% smarT.NC felhasznal6i dokumentacio:

A smarT.NC kezelését egy kilon leirasban (Pilot) talalja.
Ha sziksége van erre a leirasra, ugy forduljon a
HEIDENHAIN képviselethez. ID 533 191-xx.
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Szoftver opcidk

Az iTNC 530 kuldnféle szoftver opciokkal rendelkezik, amiket a gyartd
engedélyezhet felhasznalasra. Mindegyik opcié énalléan is
engedélyezhetd és a kdvetkezd funkciokat tartalmazza:

Szoftver opcié 1

Hengerpalast interpolacio (Ciklus 27, 28, 29 és 39)

El6tolas mm/perc-ben a forgétengelyeken: M116

Déntétt siki megmunkalasok (Ciklus 19, SiK funkcié és 3D-ROT
funkciogomb a Kézi tizemmod-ban)

Kor 3 tengely mentén, dontétt munkasikkal

Szoftver opci6 2

Mondatfeldolgozasi idé 0.5ms (3.6ms helyett)

5-tengelyes interpolacio

Spline-Interpolacio

3-D megmunkalas:
M114: A szerszamgeometria automatikus kompenzacioja dontétt
tengellyel tortén6 megmunkalasnal

M128: A szerszamcsucs pozicidjanak megtartdsa dontott tengely
esetén (TCPM)

dontott tengely esetén (TCPM) a kivalasztott médokban
M144: PILLANATNYI/CEL mondatvégi poziciék gépi
konfiguracidjanak kompenzacidja

Tovabbi simitas/nagyolas és kortengelyek tiirése paraméterek
Ciklus 32-ben (G62)

LN mondatok (3-D kompenzacid)

DCM iitkozési szoftver opcié

A gépgyarto altal meghatarozott teriiletek dinamikus figyelési
funkcidja, az Utkdzések elkerllése végett.

Tovabbi parbeszéd nyelvek szoftver opcio

Funkcié a szlovén, szlovak, norvég, lett, észt, koreai parbeszéd
nyelvek engedélyezéséhez.

DXF Atalakité szoftver opcio

DXF fajlok konturjainak kibontasa (R12 formatum).




Globalis Programbeallitasok szoftver opcio

Funkcio a koordinata transzformaciok illesztéséhez a Programfutas
Uzemmodokban.

AFC szoftver opcio

Funkcid az alkalmazhato elétolas-szabalyzashoz, hogy
optimalizalja a megmunkalas feltételeit sorozatgyartas soran.

KinematicsOpt szoftver opcio

Tapintéciklusok a szerszamgép pontossaganak megvizsgaldsahoz
és optimalizalasahoz.
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Fejlettségi szint (frissitési funkciok)

A szoftver opcidk mellett, a Iényeges TNC szoftver fejlesztések a
Feature Content Level (FCL: Fejlettségi szint) frissitési funkcidkon
keresztul torténnek. Az FCL-hez tartozo funkcidok nem lesznek
elérhetéek a TNC egyszerii szoftverfrissitésével.

@ Minden frissitési funkcié kilon illeték nélkil érhet6 el,
amikor Uj gépet helyez lizembe.

A frissitési funkcioknak FCL n azonositojuk van, ahol n a fejlettségi
szint sorozatszamat jeloli.

Az FCL funkcidk allandé engedélyezéséhez vasaroljon kédszamot.
Tovabbi informaciéért Iépjen kapcsolatba a gép gyartojaval vagy a
HEIDENHAIN képviselettel.

FCL4 funkcidk Leiras

Avédettterllet grafikus abraja, amikora  Kezelési leiras
DCM Utkodzésfigyelés aktiv

Kézikerekes szuperponalas allé Kezelési leiras
allapotban, amikor a DCM
utkozésfigyelés aktiv

3-D elforgatas (korrekcio beallitasa) Gépkonyv
FCL3 funkciok Leiras
Tapintéciklus 3-D tapintashoz Oldal 151
Tapintéciklusok automatikus Oldal 70

nullapontfelvételhez, horony/gerinc
kdzéppontjanak alkalmazasaval

El6tolas cstkkentés konturzsebek Kezelési leiras
megmunkalasahoz, amikor a szerszam
teljesen érinti a munkadarabot

PLANE funkcié: Tengelysz6g kezdése Kezelési leiras

Felhasznaléi dokumentacid, mint Kezelési leiras
kornyezetfliggd sugorendszer

smarT.NC: A smarT.NC programozasa  Kezelési leiras
és a megmunkalas egyidejlleg is
kivitelezhet6

smarT.NC: Konturzseb a smarT.NC Pilot
furatmintazaton

smarT.NC: Konturprogramok elénézete  smarT.NC Pilot
a fajlkezelében

smarT.NC: Pozicionalasi stratégia smarT.NC Pilot
furatmintazatok megmunkalasahoz




FCL2 funkciok

Leiras

3-D vonalas grafika

Kezelési leiras

Virtualis szerszamtengely

Kezelési leiras

Meghajtok USB tamogatasa
(memoriakartyak, mereviemezek, CD-
ROM meghajtok)

Kezelési leiras

Kulséleg létrehozott konturszird

Kezelési leiras

Alkontarok kilénbdzd mélységének
megadasa a konturleirasban

Kezelési leiras

DHCP dinamikus IP-cim kezelés

Kezelési leiras

Tapintociklusok altalanos beallitasi
paraméterei

Oldal 155

smarT.NC: Mondatkeresés grafikus
tamogatasa

smarT.NC Pilot

smarT.NC: Koordinata transzformacio

smarT.NC Pilot

smarT.NC: PLANE funkcio

smarT.NC Pilot

Miivelet leend6 helye

A TNC 6sszetev6i az EN55022 szabvanynak megfeleléen A
osztélyuak, ami azt jelenti, hogy els6sorban ipari kérnyezetben

hasznalhatéak.
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Uj gépi paraméter a pozicionalasi sebesség meghatarozasahoz
(lasd “Triggerel6 tapinto, gyors elétolas a pozicionalashoz: MP6151”
25 oldalon)

Uj gépi paraméter az alapelfoprgatas figyelembe vételére kézi
izemmaodban (lasd “Alapelforgatas figyelembe vétele a Kézi
Uzemmaodban: MP6166” 24 oldalon)

A 420...431 szamu automatikus szerszam-mérési ciklusok
tovabbfejlesztésre kerlltek, ugy, hogy a mérési naplo(log) szintén
megjeleitheté a képernydn.(lasd “A mérési eredmény rogzitése” 109
oldalon)

Uj ciklus kerdilt bevezetésre, amely lehet6vé teszi az altalanos
tapintd paraméterek beallitasat (lasd “GYORS TAPINTAS
(tapintéciklus 441, DIN/ISO: G441, FCL2 funkcio)” 155 oldalon)

A 340 49x-03 szoftver uj funkcioi

Uj ciklus a nullapont felvételéhez egy horony kézepére (lasd
“HORONY KOZEPPONT REFERENCIAPONT (tapintociklus 408,
DIN/ISO: G408, FCL 3 funkcid)” 70 oldalon)

Uj ciklus a nullapont felvételéhez egy borda kbzepére (lasd
“HORONY KOZEPPONT REFERENCIAPONT (tapintociklus 409,
DIN/ISO: G409, FCL 3 funkcid)” 73 oldalon)

Uj 3-D tapint6 ciklus (lasd “MERES 3-D-ben (tapintéciklus 4, FCL 3
funkcio)” 151 oldalon)

Ciklus 401 mar lehet6évé teszi a munkadarab ferde felfogasanak
kompenzalasat, a korasztal forgatasaval (lasd “Két furat
ALAPELFORGATASA (tapinté ciklus 401, DIN/ISO: G401)” 52
oldalon)

Ciklus 402 mar lehet6vé teszi a munkadarab ferde felfogasanak
kompenzalasat, a korasztal forgatasaval (lasd
“ALAPELFORGATAS két csapon keresztil (tapinté ciklus 402, DIN/
ISO: G402)” 55 oldalon)

A nullapont felvétele ciklusokban, a mérési eredmények elérheték a
Q paraméterekben Q15X (lasd “Mérési eredmények Q
paraméterekben” 69 oldalon)



A 340 49x-04 szoftver 0j funkcioi
Uj ciklus a gép kinematikai konfiguraciojanak mentéséhez (lasd
“KINEMATIKA MENTESE (tapintéciklus 450, DIN/ISO: G450,
opcid)” 160 oldalon)
Uj ciklus a gép kinematikai konfiguraciojanak teszteléséhez és
optimalizalasahoz (lasd “KINEMATIKA MERESE (tapintéciklus 451,
DIN/ISO: G451, opcio)” 161 oldalon)

Ciklus 412: Valaszthaté mérési pontok szama a Q423-as
paraméteren keresztul (lasd “NULLAPONT A KORON BELUL
(tapinto ciklus 412, DIN/ISO: G412)” 82 oldalon)

Ciklus 413: Valaszthaté mérési pontok szama a Q423-as
paraméteren keresztil (lasd “NULLAPONT A KORON KIVUL
(tapinté ciklus 413, DIN/ISO: G413)” 85 oldalon)

Ciklus 421: Valaszthatdé mérési pontok szama a Q423-as
paraméteren keresztil (lasd “FURATMERES (tapintdciklus 421,
DIN/ISO: G421)” 118 oldalon)

Ciklus 422: Valaszthaté mérési pontok szama a Q423-as

paraméteren keresztiil (lasd “KULSO KOR MERESE
(tapintociklus 422, DIN/ISO: G422)” 121 oldalon)

Ciklus 3: Hibalzenet eltiintetése, ha a tapintoszar mar ki van téritve
egy ciklus kezdetekor (lasd “MERES (tapintociklus 3)” 149 oldalon)
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0z0 verzio

”

Modositott funkciok a 340 422-xx/340 423-xx el

Modositott funkciok a 340 422-xx/
340 423-xx elozo verzioktol kezdve

Egynél tébb kalibracios adatblokk kezelése megvaltozott (Iasd
“Tobb, mint egy kalibralasi adatblokk kezelése” 34 oldalon)
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1.1 Altalanos inform

1.1 Altalanos informaciok a
tapintéciklusokrol

A TNC-t specialisan fel kell készitenie a gépgyarténak egy
% harom dimenzids tapintdé hasznalatara.

Ha a program futasa alatt végez méréseket, biztositsa,
hogy a szerszamadatok (hosszusag, sugar) hasznalhatdk
legyenek a kalibralt adatokbdl, vagy az utols6
SZERSZAMHIVAS mondatbol (kivalasztva az MP7411-
el).

p

Funkci6 eljarasa

Amikor a TNC egy tapintociklust hajt végre, a 3D tapintd a
munkadarabot egy lineéris tengely mentén kdzeliti meg. Ez érvényes
egy aktiv alapelforgatas alatt, vagy egy megdontott munkasik esetén
is. A tapinto el6tolasi sebességét a szerszamgép gyartoja hatarozza
meg egy gépi paraméterben ( lasd késébb, ebben a fejezetben a
"Miel6tt elkezdi a munkat a tapintd ciklusokkal" cimi részt).

Amikor a tapinté megérintio a munkadarabot,

a 3D tapinto egy jelet tovabbit a TNC-hez: a tapintott pozicio
koordinatai elmentésre kerulnek,

a tapintd mozgasa leall, és
gyors el6étolassal visszatér kiinduld helyzetére.

Ha a tapinté nem tér ki az MP 6130-ban meghatarozott tavolsagon
belil, a TNC egy hibajelzést ad ki.
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Tapintéciklusok a Kézi és Elektronikus kézikerék
izemmoédokban

A Kézi és Elektronikus Gzemmaodban A Kézikerék izemmaodban a
TNC olyan tapintéciklusokat nyujt, amelyek lehetdvé teszik az
alabbiakat:

A tapinto kalibralasa

Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa
Referenciapontok felvétele

Tapintéciklusok az automatikus iizemmaédban

A Kézi és Elektronikus Kézikerék izemmaoddokban hasznalhato
tapinté-ciklusok mellett az automatikus tzemmaédban a TNC tobb
ciklust biztosit az alkalmazasok széles koréhez:

A tapinto kalibralasa (3. fejezet)

A munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa (3. fejezet)
Nullapontok felvétele (3. fejezet)

Automatikus munkadarab ellendrzés (3. fejezet)
Automatikus munkadarab mérés (4. fejezet)

A tapintociklusokat a Programbevitel és Szerkesztés izemmaodban
programozhatja a TOUCH PROBE (tapintd) gomb segitségével. Mint
a legutodbbi fix ciklusok, a tapinté ciklusok transzfer paraméterekként a
Q paramétereket hasznaljak a 400-as és afolotti szamokkal. Azoknak
a meghatarozott funkcioju paramétereknek, amik tébb ciklusban is
szukségesek, mindig ugyanaz a szamuk: Példaul, a Q260 mindig a
biztonsagi magassagot jeldli, a Q261 a mérési magassagot, stb.

A programozas megkdnnyitése céljabél a TNC egy abrat mutat a
ciklus meghatarozasa kdzben. Az abran kiemelésre keril a bevinni
sziikséges paraméter (lasd az abrat, jobbra).
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1.1 Altalanos inform

A tapintociklus meghatarozasa a Programbevitel és Szerkesztés

tizemmaédban
PROBE

410

Mérési ciklusok csoportja

Afunkciésor minden elérhetd tapintdciklust megmutat,
csaoportokba rendezve.

Valassza ki a kivant tapinto-ciklust, példaul nullapont
beallitas. A ciklusdigitalizalas és az automatikus
szerszambemeérési ciklus csak akkor all
rendelkezésre, ha a gépe fel lett készitve ezekre.

Valasszon ki egy ciklust, pl. nullapont beallitas egy
zsebnél. A TNC megnyitja a ciklushoz tartozé
parbeszédablakot és bekéri a szikséges adatokat.
Ezzel egyid6ben a beviteli adatok grafikusan is
lathaték a képerny6 jobb oldalan 1évé ablakban. Az
éppen beadandé adat szine inverzre valtozik.

Adja meg a TNC altal kért adatokat és minden
adatbevitelt az ENT gombbal zérjon le.

Amikor minden szikséges adatot megadott, akkor a
TNC bezarja az ablakot.

Funkciogomb Oldal

Automatikus mérési ciklusok és a ferde i Oldal 48
felfogas kompenzalasa -Zr
Automatikus munkadarab elébeallitasi Oldal 66

. @
ciklus
Automatikus munkadarab ellenérzési Oldal 108
ciklus
Kalibralasi ciklusok, kiilonleges specTALTS Oldal 146
Clklusok CIKLUSOK
Az automatikus szerszambemérés Oldal 172
ciklusai (a szerszamgép gyartoja altal =

lehetéve téve)
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Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 410 NULLAP. NEGYSZ.
BELSEJEBEN

Q321=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q322=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q323=60 ;1. OLDAL HOSSZA
Q324=20 ;2. OLDAL HOSSZA
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
Q305=10 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q331=+0 ;NULLAPONT

Q332=+0 ;NULLAPONT

Q303=+1 ;MERT ERTEK ATADAS
Q381=1 ; TAPINTO TS TENGELYEN
Q382=+85 ;TS TENG. 1. CO.

Q383=+50 ;TS TENG. 2. CO.

Q384=+0 ;TS TENG. 3. CO.

Q333=+0 ;NULLAPONT
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1.2 Mielbtt dolgozni kezd a
tapintéciklusokkal

Az alkalmazasok lehetd legszélesebb kbérének biztositasa céljabdl
gépi paraméterek teszik lehetévé, hogy meghatarozza az 6sszes
tapintéciklus k6zos viselkedését:

Maximalis elmozdulas a tapintasi pontig:
MP6130

Ha a tapintdszar (stilus) nem tér ki az MP6130-ban meghatarozott ut
mentén, akkor a TNC hibatizenetet kiild.

Biztonsagi tavolsag a tapintasi ponthoz: MP6140

Az MP6140-nél meghatarozhatja, hogy a meghatarozott (vagy
szamitott) tapintasi ponttél milyen tavolsagban elé-pozicionalja a TNC
a tapintét. Minél kisebb értéket ad meg, annal pontosabban kel
meghataroznia a tapint6 poziciot. Sok tapintasi ciklusban megadhaté
tovabba még egy beallitasi tavolsag is, amely hozzdaddodik a 6140-es
gépi paraméterhez.

Az infravoros tapinté tajolasa a programozott
tapinté-iranyba: MP6165

A mérési pontossag néveléséhez hasznalhatja az MP 6165 = 1-et az
infravoros tapinténak a programozott tapintasi iranyba valé

tajolasahoz, minden egyes tapintasi folyamat el6tt. Ezen a médon a
tapintdszar mindig ugyanabba az iranyba kerul kitéritésre.

I% Ha megvaltoztatjia az MP6165-6t, Ujra kell kalibralnia a
tapintét.
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1.2 Miel6tt dolgozni kezd a tapint

Alapelforgatas figyelembe vétele a Kézi
izemmoédban: MP6166

Allitsa be az MP 6166 = 1-et, hogy a TNC figyelembe vegyen egy akitv
alapelforgatast a tapintasi folyamat alatt ( a munkadarab
megkozelitése egy szégpalya mentén torténik, ha sziikséges) annak
biztositasara, hogy az egyes helyzetek letapintasanak mérési
pontossaga szintén nagyobb legyen a beallitasi modban.

@ A jellemz6 nem aktiv a Kézi izemmad alabbi funkcioi alatt:

Hosszusag kalibralasa
Sugar kalibralas
Alapelforgatas mérése

Ismételt mérés: MP6170

A mérési biztonsag biztositasara a TNC képes minden tapintasi
eljarast egymas utan haromszor végrehajtani. Ha a mérési poziciok
értékei tul nagy eltérést mutatnak, a TNC hibatzenetet ad ki (a
hatarértéket az MP6171-nél lehet meghatarozni). Az ismételt
mérésnél lehetéség van a véletlenszerl hibak (pl. a szennyez&dések
kdvetkeztében) észlelésére.

Ha a mért érték a megbizhatdsagi tartomanyon beliil van, a TNC a
mért helyzetek atlagértékét tarolja.

Ismételt mérés megbizhatésagi tartomanya:
MP6171

Az MP6171-ben azt az értéket tarolja, amennyivel az eredmények
kilénbdzhetnek az ismételt méréseknél. Ha a mért értékek
kilbnbsége meghaladja az MP6171-ben tarolt értéket, a TNC
hibaiizenetet ad ki.
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Triggerel6 (kioldo) tapinto, tapintas eloétolasi
sebessége: MP6120

Az MP6120-nal az az el6tolasi sebességet hatarozza meg, amellyel a
TNC-nek a munkadarabot meg kell tapintania.

Triggerel6 tapintd, gyors el6tolas a
pozicionalashoz: MP6150

Az MP6150-nél azt az el6tolasi sebességet hatarozza meg, amellyel a
TNC el6pozicionalja a tapintoét, vagy amellyel a mérési pontok kozott
pozicionalja.

Triggerel6 tapinto, gyors elétolas a
pozicionalashoz: MP6151

Az MP6151-ben meghatarozhatja, hogy a TNC az MP6150-ben
meghatarozott el6tolasi sebességgel, vagy gyorsjaratban
pozicionalja-e a tapintot.

Beviteli érték = 0: Pozicionalas az MP6150-ben szerepl6 elétolasi
sebességgel
Beviteli érték = 1: Elpozicionalas gyorsjaratnal

KinematicsOpt: Tiiréshatar Optimalizalas
moédban: MP6600
Az MP6600-ban meghatarozhatja a tliréshatar kezdeti értékét, aminél

ha nagyobb a mért kinematikai érték, akkor arrél a TNC-ben egy
figyelmeztetés jelenik az Optimalizalds moédban. Az alapértelmezett

érték 0.05. Minél nagyobb a gép, annal nagyobb értéket kell megadni.

Beviteli tartomany: 0.001 - 0.999

KinematicsOpt, megengedhetd eltérés a
kalibraciés gomb sugaratol: MP6601
Az MP6601-ben a ciklusokban mért kalibraciés gémbsugarral

meghatarozhatja a maximalisan megengedett eltérést a megadott
ciklusparaméterektél.

Beviteli tartomany: 0.01 - 0.1

A TNC a kalibracios gémbsugarat kétszer szamitja az 6sszes mérési
pontban, mind az 5 tapintasi pontnal. Ha a sugar nagyobb, mint Q407

+ MP6601, akkor egy hibaizenet jelenik meg, mert ez csak hiba lehet.

Ha a TNC altal megadott sugar kisebb, mint 5 * (Q407 - MP6601),
akkor a TNC ebben az esetben is hibalizenetet kild.
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1.2 Miel6tt dolgozni kezd a tapint

Tapintéciklusok futtatasa

Minden tapintdciklus DEF aktiv. Ez azt jelenti, hogy a TNC
automatikusan futtatja a ciklust, mihelyt a TNC végrehajtja a ciklus-
meghatarozast a programfuttatas alatt.

o=y

Biztositsa, hogy a ciklus kezdetekor a kalibralt adatokbdl,
vagy az utols6 SZERSZAMHIVAS mondatbdl szarmazo
kompenzaciés adatok (hosszusag, sugar) legyenek
aktivak (kivalasztas az MP7411 segitségeével, lasd az
iTNC 530 Kezelési utasitasaban az "Altalanos
felhasznaldi paraméterek” cimi részt.

A 408-419 kozotti tapintociklusokat egy aktiv
alapelforgatas alatt is futtathatja. Biztositsa azonban, hogy
az alapelforgatas szoge ne valtozzon, amikor a 7. ciklust
(Nullapont eltolas) hasznalja nullapont tablazatokkal a
mérési ciklus utan.

A 400-nal nagyobb ciklus-szamu tapintdciklusok a tapintot egy
pozicionalasi logikanak megfeleéen pozicionaljak:

Ha a tapintoszar (stilus) déli pélusanak aktualis koordinataja kisebb,
mint a biztonsagi magassag koordinataja (amit a ciklusban
hataroztak meg), a TNC a tapintét visszahuzza a tapinté-tengely
mentén a biztonsagi tavolsagra, majd a munkasikba pozicionalja az
els6 kezd6 helyzetbe.

Ha a tapintészar (stilus) déli poélusanak aktualis koordinataja
nagyobb, mint a biztonsagi magassag koordinataja, a TNC a tapintot
az elsé kezdbpozicidéba poziciondlja a munkasikban, majd azonnal
a mérési magassagba mozgatja a tapinté tengelyében.
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és Elektronikus
kézikerék
uzemmoédokban




2.1 Bevezetés

2.1 Bevezetés

Attekintés

A kovetkez6 funkciok érhetok el a kézi lzemmoddban:
Funkci6 Funkciégomb Oldal
Ervényes hossz kalibralasa PR Oldal 32

Ervényes sugar kalibralasa eriTEs Oldal 33

Alapelforgatas mérése egyenes FoRGATAS Oldal 35
alkalmazasaval

B | B

Referenciapont felvétele barmely Oldal 37

tengelyen

Sarok felvétele nullapontként eRIvTes Oldal 38

{3

Korkdzéppont felvétele nullapontként ERINTES Oldal 39
cc

Kbézépvonal felvétele nullapontként eriNTEs Oldal 40

Alapelforgatas mérése két furat/ ertTEs Oldal 41

hengeres csap alkalmazasaval @1&

Nullapont felvétele négy furat/ eravTes Oldal 41

hengeres csap alkalmazaséaval + %8

Korkozép felvétele harom furat/ Oldal 41

hengeres csap alkalmazasaval

Tapintéciklusok kivalasztasa

Kézi lzemmod vagy Elektronikus kézikerék izemmod kivalasztasa.

TAPINT Tapintéfunkcidk kivalasztasahoz, nyomja meg a
g TAPINTO funkciégombot. A TNC tovabbi funkcikat
jelenit meg - lasd a fenti tablazatot.
FoRGATAS Tapintéciklus kivalasztasahoz, nyomja meg a
megfelel6 funkciégombot, példaul PROBING ROT-ot,

és a TNC a megfelel6 meniit jeleniti meg.
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A tapinté ciklusokbdél szarmazé mérési értékek
feljegyzése

A TNC-t a ciklus hasznalatahoz a gép gyartéjanak
% specialisan fel kell készitenie. Tovabbi informaciokat a
Gépkonyv szolgaltat.

Egy valasztott tapinto ciklus végrehajtasa utan a TNC megjeleniti a
NYOMTATAS funkcibgombot. Ha lenyomja ezt a funkciégombot, a
TNC feljegyzi az aktiv tapintociklusban meghatarozott aktualis
értékeket. Hasznalhatja a PRINT funkciot az adat-interfész beallitasi
menuben (lasd a felhasznaloi kézikonyvet, 12, fejezet, "MOD funkciok,
az adat-interfészek beallitas" c. részt) annak meghatarozasara, hogy
aTNC

kinyomtassa a mérési eredményt
tarolja az eredményt a TNC merev lemezés, vagy
a mérési erdményt egy PC-n tarolja.

Ha a mérési eredményeket tarolja, a TNC létrehoz egy % TCHPRNT.A
ASCII fajlt. Ha nem hataroz meg egy specialis utat és interfészt az
interfész konfiguracios meniben, a TNC a % TCHPRNT fajlta TNC:\ f6
koényvtarban helyezi el.

I% Amikor lenyomja a NYOMTATAS funkciégombot, a
%TCHPRNT.A fajl nem lehet aktiv a Programbevitel és
szerkesztés Uzemmodban. Ellenkez6 esetben a TNC egy
hibatizenetet kuld.

A TNC a mért adatokat csak a % TCHPRNT.A fajlban
tarolja. Ha egymas utan tdbb tapintdciklust hajt végre, és a
kapott mérési eredményeket tarolni akarja, a
%TCHPRNT.A-ban téroltakrdl egy masolatot kell
készitenie az egyes ciklusok kozott, a fajl masolasaval,
vagy atnevezésével.

A % TCHPRNT f4jl formatumat és tartalmat elére beallitja
a gép gyartdja.
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A tapintéciklusokban mért értékek irasa
nullaponttablazatokba

@ Ez a funkcié csak akkor aktiv, ha a TNC-jén létezik aktiv
nullaponttablazat (a 7224.0 gépi paraméter 3. bitje = 0).

Hasznalja ezt a funkciét, ha a mért értékeket a
munkadarab koordinatarendszerében kivanja menteni. Ha
a mért értékeket a rogzitett koordinatarendszerben (REF
koordinatak) akarja menteni, nyomja le a ENTER IN
PRESET TABLE (bevitel a preset tablazatba)
funkcibgombot(lasd “A tapintéciklusokban mért értékek
irasa preset tablazatba” 31 oldalon).

2.1 Bevezetés

A BEIRAS NULLAPONT TABLAZATBA funkciégombbal a TNC a
tapintociklusban mért értékeket beirja egy nullaponttablazatba.

Vegye figyelembe, hogy aktiv nullaponteltolas alatta TNC

ql_% a tapintott értéket az aktiv presetre vonatkoztatja (vagy a
legutébbi Kézi izemmadban felvett referenciapontra), bar
a nullaponteltolast a pozicié kijelzés tartalmazza.

Valasszon ki egy tapinté funkciot.

irja be a nullapont kivant koordinatait a megfeleld beviteli mezékbe
(figg a futtatott tapintociklustdl).

irja be a nullapont szamat a Szam a tablazatban= beviteli mezdbe.
irja be a nullaponttablazat nevét (teljes elérési t) a
Nullaponttablazat beviteli mez&be.

Nyomja meg az ENTER IN DATUM TABLE funkciégombot. A TNC
a nullapontot a beirt szamon tarolja a megnevezett
nullaponttablazatban.

30 2 Tapintociklusok a Kézi és Elektronikus kézikerék lizemmaédokban @



A tapintéciklusokban mért értékek irasa preset
tablazatba

I% Hasznalja ezt a funkciét, ha a mért értékeket a rogzitett
gépi koordinatarendszerben kivanja menteni (REF
koordinatak). Ha a mért értékeket a munkadarab
koordinatarendszerben akarja menteni, nyomja le a
ENTER IN DATUM TABLE (bevitel a nullapont listaba)
funkciogombot(lasd “A tapintociklusokban mért értékek
irasa nullaponttablazatokba” 30 oldalon).

Az ENTER IN DATUM TABLE funkciégombbal a TNC a
tapintociklusban mért értékeket beirja egy nullaponttablazatba. A mért
értékek ekkor a gép koordinatarendszerére vonatkoztatva lesznek
tarolva (REF koordinatak) A preset tablazat neve PRESET.PR és a
TNC:\ kdnyvtarban van.

Vegye figyelembe, hogy aktiv nullaponteltolas alatta TNC

@ a tapintott értéket az aktiv presetre vonatkoztatja (vagy a
legutébbi Kézi izemmaddban felvett referenciapontra), bar
a nullaponteltolast a pozicié kijelzés tartalmazza.

Valasszon ki egy tapinto funkciot.

irja be a nullapont kivant koordinatait a megfelel6 beviteli mezékbe
(figg a futtatott tapintociklustol).

irja be a preset szamat a Szam a tablazatban: beviteli mezébe.
Nyomja meg a ENTER IN PRESET TABLE(bevitel a preset

tablazatba) funkciégombot. A TNC a nullapontot a beirt szamon
tarolja a preset tablazatban.

Ha fellil akarja irni az aktiv nullapontot, akkor a TNC

@ figyelmeztetést kiild. Ha tényleg fellil akarja irni, nyomja
meg az ENT gombot. Ha nem, nyomja meg a NO ENT
gombot.
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2.2 Triggereld tapinté kalibralasa

2.2 Triggereld tapinté kalibralasa

Bevezetés

A tapintot a kdvetkezd esetekben kell kalibralni:

Sziikséges

Stilus torés

Stilus csere

Tapinté el6tolas cseréje

Nem szabalyozott esetekben, példaul, amikor a gép tulmelegszik
Kalibralas alatt, a TNC a stilus érvényes hosszat és a tapintogdmb
érvényes sugarat hatarozza meg. Tapinté kalibralasahoz, egy ismert
magassagu és ismert belsé atmérdja kalibergyrit fogjon fel a gép
asztalara.

Fa
z

rvényes hossz kalibralasa

@ A tapinto érvényes hossza mindig a szerszam
nullapontjara vonatkozik. Altalaban a gépgyart6 hatarozza
meg az orsé homlokfeliletét, mint szerszam nullapontot.
z\
Vegye fel a nullapontot a féorsé tengelye mentén ugy, hogy a
szerszamtablazatban Z=0 legyen.

Kae. L A tapint6é hosszanak kalibralasi funkciéjanak Y
kivalasztasahoz, nyomja meg a TOUCH PROBE és @
CAL. L funkciggombokat. A TNC ezutan egy négy
beviteli keretet tartalmazé menutablakot nyit meg. 5 X

Szerszamtengely megadasa (tengelygombbal).

Nullapont: Adja meg a kalibergy(iri magassagat.

Az Ervényes gémbsugar és az Ervényes hossz
menuelemeket nem kell kitolteni.

Vigye a tapintét a kalibergy(r( folé.

A mozgasirany megvaltoztatasahoz (ha szukséges),
nyomjon meg egy funkciégombot vagy egy
nyilbillentyt.

A kalibergyir( felsé fellletének tapintasahoz, nyomja
meg a gépi START gombot.
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Az érvényes sugar kalibralasa és a kozép
eltérésének korrigalasa

A tapint6 befogasa utan, altalaban sziikséges a féorsétengellyel vald
pontos beallitas. Az eltérés ezzel a kalibral6 funkcioval mérhetd, és
elektronikusan korrigalhato.

A kalibralasi eljarasa 6165 szamu gépi paraméter beallitasatol fligg
(féorso orientalas aktiv/inaktiv), (lasd “Az infravords tapintd tajolasa a
programozott tapinté-iranyba: MP6165” 23 oldalon). Ha aktiv az
infravoros tapinténak a programozott tapinté-iranyba térténé tajolasa,
a kalibralasi ciklus végrehajtasra kerul, miutan egyszer megnyomja az
NC start gombot. Ha a funcié nem aktiv, eldéntheti, hogy kompenzalni
kivanja-e a kbzéppont rossz beallitasat az érvényes sugar
kalibralasaval.

A TNC elforgatja a 3-D tapintot 180°-kal a kbzép eltérésének
kalibralasahoz. Az elforgatast a kiegészit funkcié inditja, amelyet a
gép gyartoja a 6160-as szamu gépi paraméternél allitott be.

A kézi kalibralas menete:

A Kézi izemmaddban, pozicionalja a gdomb végét a kalibergydri
furataba.

A gombsugar és a tapintd kdzép eltérés kalibralasi
funkcioinak kivalasztasahoz, nyomja meg CAL. R
funkciégombot.

Valassza a szerszam tengelyét és irja be a
kalibergy(r( sugarat.

A munkadarab tapintdsahoz, nyomja meg a gépi
START gombot négyszer. A tapinté minden tengely
iranyaban megérint egy poziciot a furatban, és
kiszamitja az érvényes gémbsugarat.

Ha ennel a pontnal be kivanja fejezni a kalibralasi
funkciot, nyomja meg a VEGE funkciégombot.

Azért hogy meg tudja hatarozni a gémb kdzéppontjanak
% eltérését, a TNC-t specialisan el6 kell készitenie a
gépgyartonak. Tovabbi informaciokat a Gépkonyv

szolgaltat.
1500 Ha meg akarja hatarozni a gdmb kézéppontjanak
& eltérését, nyomja meg a 180° funkcigombot. A TNC

180°-kal forgatja el a tapintot.

A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gépi
START gombot négyszer. A tapinté minden tengely
iranyaban megérint egy poziciot a furatban, és
kiszamitja a gémb kbézéppontjanak eltérését.
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2.2 Triggereld tapinté kalibralasa

Kalibralt értékek megjelenitése

A TNC az érvényes hosszt és sugarat eltarolja, ugyanugy a kézéppont
eltérést, arra az esetre, ha a tapintét Ujra hasznalni akarja. Az
értékeket megjelenitheti a képernyén a CAL L és CAL R
funkciogombokkal.

@ Ha t6bb tapintét, vagy kalibraldsi adatblokkot kivan
hasznalni: Lasd “Tobb, mint egy kalibralasi adatblokk
kezelése”, 34. oldal.

Tobb, mint egy kalibralasi adatblokk kezelése

Ha t6bb tapintot, vagy méréérintkezét hasznal, amelyek
keresztalakban vannak a gépén elrendezve, tobb kalibralasi
adatblokkot is kell hasznalnia.

Hogy képes legyen egynél tdbb kalibralasi adatblokk hasznalatara, a
7411-es gépi paraméter értékét 1-re kell allitania. A kalibralasi adatok
meghatarozasahoz ugyanugy jarjon el, mint egyetlen tapintonal.
Amikor kilép a kalibralasi menubél, nyomja le az ENT gombot a
kalibralasi adatok a szerszamtablazatba valo bevitelének és a
kalibralasi adatoknak a tablazatban térténd tarolasanak igazolasara. A
szerszamtablazatnak az a sora, amelyben a TNC az adatokat tarolja,
az aktiv szerszamszammal lesz meghatarozva.

% Gy6z8djon meg arrol, hogy a helyes szerszamszamot
aktivalta a tapint6 alkalmazasa el6tt, tekintet nélkdl arra,
hogy a tapintéciklust automatikus vagy kézi izemmaodban
kivanja futtatni.
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2.3 Munkadarab ferde felfogasanak

kompenzalasa

Bevezetés

A TNC elektronikusan kompenzalja a munkadarab ferde felfogasat az
alapelforgatas szamitasaval.

Ezért, a TNC az elforgatas szogét a kivant szogre allitja be, a

munkasik referenciatengelyére vonatkoztatva. Lasd a jobboldali abrat.

=y

5

Vélassza a szdg referenciatengelyre merdleges tapintasi
iranyt, a munkadarab eltérésének mérésekor.

Hogy megbizonyosodjon arrdl, hogy az alapelforgatas
helyesen legyen kiszdmitva programfutas alatt,
programozza a munkasik mindkét koordinatajat az elsé
pozicionalé6 mondatban.

Az alapelforgatast a PLANE funkciéval egyuttesen is
alkalmazhatja. Ebben az esetben, el6sz6r az
alapelforgatast, majd a PLANE funkciét aktivalja.

Ha az alapelforgatast megvaltoztatni akarja, akkor a TNC
rakérdez, hogy akarja-e menteni a megvaltozott
alapelforgatast a Preset tablazat aktiv soraba, mikor kilép
a menubdl. Ebben az esetben, érvényesitse az ENT
gombbal.

Ha a szerszamgépe el6 lett készitve ra, akkor a TNC
szintén végezhet egy valds, harom-dimenzids beallitas
korrekciot. Ha sziikséges, lépjen kapcsolatba a
gépgyartoval.

Alapelforgatas mérése

FORGATAS

Valassza a tapint6 funkciot a PROBING ROT
funkcibgomb megnyomasaval.

Pozicionalja a gémbdt egy kezdépontba az elsé
tapintasi pont kdzelébe.

Valassza ki a tapintas iranyat merélegesen a
szbgreferencia tengelyre: valasszon tengelyt a
funkcibgombbal.

A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gépi
START gombot.

Pozicionalja a gdmbot egy kezdépontba a masodik
tapintasi pont kézelébe.

A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gépi
START gombot. A TNC meghatarozza az
alapelforgatast és megjeleniti a szoget az Elforgatasi
szog = szbveg utan
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2.3 Munkadarab ferde felfog

Alapelforgatas mentése a preset tablazatba

A tapintasi folyamat utan irja be azt a preset szamot, amelybe a
TNC-nek mentenie kell az aktiv alapelforgatast a Szam a
tablazatban: beviteli mezdbe.

Nyomja le a ENTRY IN PRESET TABLE (bevitel a preset
tablazatba) funciégombot, az alapelforgatas mentéséhez.

Alapelforgatas megjelenitése

Az alapelforgatas szdoge az ELFORGATASI SZOG utan jelenik meg,
valahanyszor a PROBING ROT ki lett valasztva. A TNC az elforgatas
sz6gét az allapotkijelzében is megjeleniti (STATUS POS.).

Az allapotkijelz6ben egy szimbodlum jelzi az alapelforgatast,
valahanyszor a TNC elforgatja a tengelyeket az alapelforgatasra
hivatkozva.

Alapelforgatas visszavonasahoz

Valassza a tapinté funkciét a PROBING ROT funkciégomb
megnyomasaval.

Adja meg a nulla elforgatasi széget és nyugtazza az ENT gombbal.

A tapintofunkcié befejezéséhez nyomja meg az END gombot.

36
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2.4 Nullapontfelvétel 3D tapintéval

Bevezetés

A kovetkezd funkciok érhetdk el a nullapont felvételéhez a beallitott
munkadarabon:
Nullapontfelvétel barmely tengelyen a PROBING POS
Sarok felvétele nullapontként a PROBING P-vel
Koérkdzép felvétele nullapontként a PROBING CC-vel
Kozépvonal felvétele nullapontként a PROBING-el.

Vegye figyelembe, hogy aktiv nullaponteltolas alatta TNC

@ a tapintott értéket az aktiv presetre vonatkoztatja (vagy a
legutébbi Kézi izemmaddban felvett referenciapontra), bar
a nullaponteltolast a pozicié kijelzés tartalmazza.

Nullapont felvétele barmely tengelyen

Valassza a tapinté funkciot a PROBING POS
d funkcigomb megnyomasaval.

Vigye a tapintét a tapintasi pont melletti kezdépontba.

Valassza ki a tapinté tengelyt és iranyt, amiben fel
szeretné venni a nullapontit, mint példaul Z, Z—
iranyban. Valasztani a funkciogombokon feresztil
tud.

A munkadarab tapintdsahoz, nyomja meg a gépi
START gombot.

Nullapont: irja be a névleges koordinatat és nyugtazza
a bevitelt a SET DATUM gombbal, vagy irja be az
értéket egy tablazatba (lasd “A tapintéciklusokban
mért értékek irasa nullaponttablazatokba,” oldal 30,
vagy lasd “A tapintéciklusokban mért értékek irasa
preset tablazatba,” oldal 31).

A tapinto funkcié lezarasahoz nyomja meg az END
gombot.
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2.4 Nullapontfelvétel 3D tapintoval

Sarok nullapontként - azon pontokkal, amelyeket
mar az alapelfogatashoz megtapintottak

eRINTES Valassza a tapinté funkciét a PROBING P
[ 7 funkciogomb megnyomasaval.

Alapelforgatas tapinto pontjai?: Nyomja le az ENT
gombot a tapintasi pont koordinatainak atviteléhez.

Pozicionalja a tapintot az elsé tapintasi pont
kdzelében levé kezddpontba, azon az oldalon, amely
nem lett tapintva az alapelforgatashoz.

Valasszon tapintasi tengelyt egy funkciogombbal.

A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gépi
START gombot.

Pozicionalja a tapintét a masodik tapibntasi pont
kdzelébe ugyanazon az oldalon.

A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gépi
START gombot.

Nullapont: irja be mindkét nullapont-koordinatat a
meni-ablakba, nyugtazza a NULLAPONT
FELVETEL funkciégombbal, vagy irja be az értékeket
egy tablazatba. (lasd “A tapintéciklusokban mért
ertékek irdsa nullaponttablazatokba,” oldal 30, vagy
lasd “A tapintéciklusokban mért értékek irasa preset
tablazatba,” oldal 31).

A tapinté funkcié lezarasahoz nyomja meg az END
gombot.

Sarok nullapontként - azon pontok nélkiil,
amelyeket mar az alapelfogatashoz
megtapintottak

Vélassza a tapinté funkciét a PROBING P funkciogomb
megnyomasaval.

Alapelforgatas tapinté pontjai?: Nyomjon NO ENT-et az el6z6
tapintasi pontok figyelmen kiviil hagyasahoz. (A parbeszédes
kérdés csak akkor jelenik meg, ha elézéleg egy alap-elfogtatast
végzett).

Tapintsa a munkadarab mindkét oldalat kétszer.

Nullapont: {rja be a nullapont-koordinatakat, nyugtazza a
NULLAPONTFELVETEL funkciégombbal, vagy irja be az értékeket
tablazatba. (Iasd “A tapintociklusokban mért értékek irasa
nullaponttablazatokba,” oldal 30, vagy lasd “A tapintéciklusokban
mért értékek irasa preset tablazatba,” oldal 31).

A tapinto funkcio lezarasahoz nyomja meg az END gombot.
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Korkozép mint nullapont

Ezzel a funkcidval, furatok, kdrzsebek, hengerek, csapok, kdrszigetek
stb. kozepére veheti fel a nullapontot.

Bels6 kor

A TNC automatikusan megtapintja a belsé falat mind a négy

koordinatatengely iranyaban.

Befejezetlen korok esetében (korivek) kivalaszthatja a megfelelé

tapintasi iranyt.

Pozicionalja a tapintét korulbelll a kér kdzepére.

Valassza a tapintoé funkciot a PROBING CC

(& ]~ funkciégomb megnyomasaval
A munkadarab tapintdsahoz, nyomja meg a gépi
START gombot négyszer. A tapinté megtapintja a kér
belsejének négy pontjat.

El ITES

Ha a stilus kézéppontjat prébalja megtalalni (csak
féorso orientalassal rendelkez6 gépen lehetséges, az
MP6160-tol figgéen), nyomja meg a 180°
funkcibgombot és tapintsa meg a bels6 kdr még négy
pontjat.

Ha nem prébalja megtalalni a stilus k6zepét, nyomja
meg az END gombot.

Nullapont: irja be a kér kézéppont mindkét
koordinatajat, nyugtazza a NULLAPONTFELVETEL
funkcibgombbal, vagy irja be az értékeket tablazatba
(lasd “A tapintociklusokban mért értékek irasa
nullaponttablazatokba,” oldal 30, vagy lasd “A
tapintociklusokban mért értékek irasa preset
tablazatba,” oldal 31).

A tapinto funkcié lezarasahoz nyomja meg az END
gombot.

Kiils6 kor

Pozicionalja a tapintét a kilsé koér elsd tapintasi pontjanak
kezdépontjahoz.

Valasszon tapintasi tengelyt egy funkcigombbal.
A munkadarab tapintdsahoz, nyomja meg a gépi START gombot.

Ismételje meg a tapintéeljarast a tovabbi harom pontra is. Lasd a
jobb also 4brat.

Nullapont: irja be a nullapont-koordinatakat, nyugtazza a
NULLAPONTFELVETEL funkciégombbal, vagy irja be az értékeket
tablazatba. (lasd “A tapintdciklusokban mért értékek irasa
nullaponttablazatokba,” oldal 30, vagy lasd “A tapintéciklusokban
meért értékek irasa preset tablazatba,” oldal 31).

A tapinto funkciod lezarasahoz nyomja meg az END gombot.

Miutan elkészllt a tapintéeljarassal, a TNC megjeleniti a kérkézéppont
koordinatait és a kér PR sugarat.
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2.4 Nullapontfelvétel 3D tapintoval

Koézépvonal, mint nullapont

40

Valassza a tapintd funkciot a PROBING funkciogomb
megnyomasaval.

Pozicionalja a gémbot egy kezdépontba az elsé
tapintasi pont kdzelébe.

Vélasszon tapintasi tengelyt egy funkcigombbal.

A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gépi
START gombot.

Pozicionalja a gémbdét egy kezdépontba a masodik
tapintasi pont kdzelébe.

A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gépi
START gombot.

Nullapont: irja be a nullapont-koordinatat a menii-
ablakba, nyugtazza a NULLAPONT FELVETEL
funkcibgombbal, vagy irja be az értéket egy
tablazatba. (Iasd “A tapintociklusokban mért értékek
irasa nullaponttablazatokba,” oldal 30, vagy lasd “A
tapintéciklusokban mért értékek irasa preset
tablazatba,” oldal 31).

A tapintd funkcié lezarasahoz nyomja meg az END
gombot.
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Nullpontok felvétele furatok /hengeres csapok
hasznalataval

Egy masodik funkciosor furatok, vagy hengeres csapok hasznalataval
torténd referenciapont felvételéhez biztosit funkciégombokat.

Hatarozza meg, hogy furatot, vagy csapot kell tapintani.
Az alapértelmezés szerinti beallitas a furatok tapintasa.

TAPINTS
MUVELETEK
27

Valassza a tapintasi funkciét a TOUCH
PROBE((tapint6) funkciégomb lenyomasaval, valtson
a masodik funkciégomb sorra.

Valassza a tapinté funkciét: példaul, nyomja meg a
PROBING ROT funkciégombot.

Hengeres csapot tapintasa. Hatarozza meg
funkcégombbal.

ERINTES

Furatok tapintasa. Hatdrozza meg funkcégombbal.

2
Furatok tapintasa

Pozicionalja a tapintét korulbelul a furat kdzepére. Miutan lenyomta a
kiils6 START gombot, a TNC automatikusan megtapint négy pontot a
furat falan.

Vigye a tapintot a kovetkez6 furathoz és ismételtesse meg a TNC-vel
a tapintasi eljarast, amig az 0sszes furat tapintasa megtorténik a
referenciapont felvételéhez.

Hengeres csapok tapintasa

Pozicionalja a gdémbot egy kezdépontba, a csap elsé tapintasi
pontjanak kdzelébe. Valassza ki a tapintas tengelyét funkciégombbal,
és nyomja le a gép START gombjat a tapintas megkezdésénél.
Végezze el a fenti eljarast négyszer.

Attekintés

Ciklus Funkciégomb
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Alapelforgatas két furat hasznalataval: ERInTES
A TNC megméri a szoget a két furat kdzéppontjat \é‘}%,,
0sszekotd egyenes és egy névleges helyzet (szog

referencia tengely) kozott.

ERINTES

e
;

Nullapont felvétele négy furat hasznalataval:

A TNC kiszamitja az els6 két tapintott furatot
0sszekdtd egyenes metszéspontjat a masik két
letapintott furat kdzéppontjat dsszekotd
egyenessel. Atlésan szemben fekvé furatokat kell
megtapintani, egyiket a masik utan (amint azt a
funkcidgomb mutatja), kilénben a TNC altal
kiszamitott nullapont helytelen lesz.

Kor kdzéppont, harom furat hasznalataval

A TNC kiszamit egy kort, amely mindharom furat
kozéppontjan keresztil halad, és megtalalja a kor
kdézéppontjat.
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2.5 Munkadarabok mérése 3-D
tapintéval

Bevezetés

A tapintot Kézi és Elektronikus kézikerék Gzemmaddban is hasznalhatja
a munkadarab egyszer(i mérésére. Szamos programozhaté
tapintéciklus érhetd el a tobbi komplex méréfeladatokhoz (lasd
“Munkadarab automatikus bemérése” 108 oldalon). A 3-D tapintéval
meghatarozhatja:

pozicio koordinatakat, és beldlik,

a munkadarab méreteit és szdgeit.

Felfogott munkadarab poziciéjanak
koordinatainak megkeresése:

eRiNTEs Valassza a tapinto funkciét a PROBING POS

ﬂ POS

brn funkcibgomb megnyomasaval.
Vigye a tapintot a tapintasi pont melletti kezdépontba.

Valassza ki a tapintas iranyat és a koordinata
tengelyét. Hasznalja a megfeleld funkcibgombokat a
kivalasztashoz.

A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gépi
START gombot.

A TNC a tapintasi pont koordinatait mutatja, mint referenciapontot.

Sarok koordinatainak megkeresése a
munkasikban

Sarokpont koordinatainak megkeresése: Lasd “Sarok nullapontként -
azon pontok nélkil, amelyeket mar az alapelfogatashoz
megtapintottak”, 38. oldal. A TNC a tapintott sarok koordinatait
mutatja, mint referenciapontot.
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Munkadarab méreteinek mérése

ermres Valassza a tapint6 funkciét a PROBING POS
funkciogomb megnyomasaval.

Pozicionalja a tapintét egy kezdépontba az elsé A
tapintasi pont kozelébe.

Valasszon tapintasi tengelyt egy funkciogombbal.

A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gépi
START gombot.

Ha kés6bb sziiksége lesz az aktualis nullapontra, irja
le a nullapontkijelz6ben megjelend értéket.

Nullapont: Adjon meg "0"-t.

A parbeszéd lezarasahoz nyomja meg az END
gombot.

Valassza a tapint6 funkciét a PROBING POS
funkciogomb megnyomasaval.

Pozicionalja a tapintét egy kezdépontba a masodik B
tapintasi pont kézelébe.

Valasszon tapintasi iranyt a funkciogombokkal:
Ugyanaz a tengely, de az ellenkezd irdnybdl.

A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gépi
START gombot.

A nullapontként kijelzett érték a koordinatatengely két pontja k6zotti
tavolsag.

Visszatérés a nullaponthoz, ami aktiv volt a hossz mérése el6tt:

Valassza a tapint6 funkciét a PROBING POS funkciégomb
megnyomasaval.

Tapintsa az elsd tapintasi pontot Ujra.
Vegye fel a nullapontot arra az értékre, amit elézdleg leirt.
A parbeszéd lezardsahoz nyomja meg az END gombot.

Mérési szogek

Hasznalhatja a 3-D tapint6t a munkasikban térténé szégméréshez.
Mérhet

szbget a szogreferencia tengely és a munkadarab oldala kozétt,
vagy
szbget két oldal kdzott.

A mért sz6g maximum 90° értékeként jelenik meg.
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Valassza a tapinté funkciét a PROBING ROT
| funkciogomb megnyomasaval.

Elforgatasi szdg: Ha sziiksége van kés6bb az aktualis
alapelforgatasra, irja le az Elforgatasi szog alatt
megjelend értéket.

Csinaljon egy alapelforgatast a munkadarab oldalaval
(lasd “Munkadarab ferde felfogasanak
kompenzalasa” 35 oldalon).

Nyomja meg a PROBING ROT funkciégombot a
szogreferencia tengely és a munkadarab oldala
koz6tti sz6g - mint elforgatasi szog -
megjelenitéséhez.

Alapelforgatas visszavonasa, vagy az el6z6
alapelforgatas visszaallitasa.

Ez elvégezhet6 az elforgatasi sz6g beallitasaval arra
az értékre, amit el6zbleg leirt.

A munkadarab oldalai k6z6tti sz6g méréséhez:

Vélassza a tapinté funkciét a PROBING ROT funkciégomb
megnyomasaval.

Elforgatasi sz6g: Ha sziiksége van kés6bb az aktualis
alapelforgatasra, irja le az Elforgatasi szog alatt megjelend értéket.
Csinaljon egy alapelforgatast a munkadarab oldalaval (lasd
“Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa” 35 oldalon).
Tapintsa a masodik oldalt, mint alapelforgatasi szoget, de ne allitsa
az elforgatasi szdget nullara!

Nyomja meg a PROBING ROT funkciégombot a két oldal kdzétti PA
szbg - elforgatasi sz8g - megjelenitéséhez.

Vonja vissza az alapelforgatast, vagy allitsa vissza az el6z6
alapelforgatast az elforgatasi sz6g megadasaval, melynek értékét
el6zbleg felirta.

PA

A\

10

L?

3

B
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2.6 A tapinté funkcié hasznalata
mechanikus tapintéval, vagy
méroorakkal

Bevezetés

Ha a gépen nincs elektronikus 3D tapintd, mindegyik az el6z6ekben
leirt kézi tapintasi funkciot hasznalhatja (kivéve: kalibralasi funkcio)
mechanikus tapintdkkal, vagy a munkadarab szerszammal t6rténé
egyszerl megérintésével.

A 3D tapinté altal tapintaskor generalt elektronikus jel helyett kézzil
kioldhatja a trigger jelet a tapintasi helyzet rogzitéséhez, egy
funkciégomb lenyomasaval. Kbvesse az alabbiakat:

Funkcibgomb segitségével valassza barmely tapintasi
< funkciot.

Vigye a mechanikus tapintét a TNC altal elsének
meghatarozandé helyzethez.

Nyugtazza a poziciét: Nyomja meg a pillanatnyi-
pozicié-atvétele gombot az aktualis helyzet
mentéséhez.

Vigye a mechanikus tapintdt a TNC altal kdvetkezének
meghatarozando helyzethez.

Nyugtazza a poziciét: Nyomja meg a pillanatnyi-
pozicié-atvétele gombot az aktudlis helyzet
mentéséhez.

Amennyiben szlikséges, vigye a tapintot tovabbi
helyzetekhez, és jarjon el a leirtaknak megfeleléen.

Nullapont: A meni ablakba irja be az Gj nullapont
koordinatait, nyugtadzza a NULLAPONTFELVETEL
funkciégombbal, vagy irja be az értékeket tablazatba
(lasd “A tapintdciklusokban mért értékek irasa
nullaponttablazatokba,” oldal 30, vagy lasd “A
tapintociklusokban mért értékek irasa preset
tablazatba,” oldal 31).

A tapinto funkcio lezarasahoz nyomja meg az END
gombot.
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3.1 Munkadarab ferde felfog

3.1 Munkadarab ferde felfogasanak

meérése

Attekintés

A TNC 6t ciklust kinal, amelyek lehetévé teszik a munkadarab ferde
felfogasanak mérést és kompenzalasat. Ezen tulmenéen a 404-es

ciklussal visszaallihat egy alapelforgatast:

Ciklus Funkciégomb Oldal

400 ALAPELFORGATAS Automatikus [
mérés két pont hasznalataval.
Kompenzalas alapelforgatassal.

Oldal 50

401 KET FURAT ELFORGATASA
Automatikus mérés két furat @
hasznalatval. Kompenzalas

alapelforgatassal.

Oldal 52

402 KET CSAP ELFORGATASA
Automatikus mérés két csap @
hasznalatval. Kompenzalas

alapelforgatassal.

Oldal 55

403 ELFORGATAS FORGO aes
TENGELLYEL Automatikus mérés két (=8
pont hasznalataval Kompenzalas az

asztal elforgatasaval.

Oldal 58

405 ELFORGATAS C TENGELLYEL a5
Egy szdgkorrekcio automatikus

bedllitasa egy furat kdzéppont és a

pozitiv C tengely k6zo6tt. Kompenzalas
asztal-elforgatassal.

Oldal 62

404 ALAPELFORGATAS BEALLITASA [
Barmely alapelforgatas beallitasa.

Oldal 61

48
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A munkadarab ferde felfogasanak mérésére
szolgalé tapintéciklusok kozos jellemzoi

A 400, 401 és 402-es ciklusoknal a Q307 szamu paraméter
Alapelforgatas alapértelmezés szerinti beallitasa segitségével
meghatarozhatja, hogy a mérési eredményt korrigalni kell-e egy ismert
aszoggel (lasd a jobboldali abrat). Ez lehetbvé teszi az alapelforgatas
meghatarozasat a munkadarab barmely 1 egyeneséhez képest és a
referencia az aktualis 0° iranyhoz 2 képest téréné létrehozasat.
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ALAPELFORGATAS (400-as tapintéciklus,
DIN/ISO: G400) vi

érése
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A 400-as tapintéciklus két pont mérésével hatarozza meg a
munkadarab ferde felfogasat, amely pontoknak egyenes fellleten kell
fekudnitk. A TNC az alapelforgatasi funkcidoval kompenzalja a mért

km

© értéket (Lasd még “Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa”

c 35. oldal).

~8 1 ATNC a tapintot gyorsjaratban pozicionélja a kezdpontokra (érték I

(S az MP6150-bél, vagy MP6361-bdl), a pozicionalasi logikat kdvetve I ©
(lasd “Tapintociklusok futtatasa” 26 oldalon) az 1. programozott ®

meghatarozott elmozdulasi irannyal ellentétesen.
2 Ezutén a tapinté a beirt mérési magassagra mozdul és tapintasi
el6tolassal (MP6120, vagy MP6360) megtapintja az elsé tapintasi
pontot
Ezutan a tapinté a kévetkezd mérési pontra megy 2 és megtapintja
a masodik poziciot.
A TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és
végrehajtja az alapelforgatast.

kezd6pontra. A TNC a tapintét a biztonsagi tavolsaggal korrigalja a @Q

Y

w

'S

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kévetkezoket:

Egy ciklus meghatarozasa elétt egy szerszambehivast kell
programozni a tapint6 tengely meghatarozédsahoz.

A TNC a ciklus elején visszaallitjia az aktiv alapelforgatast.

3.1 Munkadarab ferde felfog
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1. tengely 1. mérési pontja Q263 (abszolut érték): a
munkasik referenciatengelyén |évé elsé tapintasi pont
koordinataja.

2. tengely 1. mérési pontja Q264 (abszolut érték): a
munkasikmelléktengelyén 1évé elsd tapintasi pont
koordinataja.

1. tengely 2. mérési pontja Q265 (abszolut érték): a
munkasik referenciatengelyén I1év6é masodik tapintasi
pont koordinataja.

2. tengely 2. mérési pontja Q266 (abszolut érték): a
munkasik melléktengelyén 1évé masodik tapintasi
pont koordinataja.

Mérési tengely Q272: A munkasiiknak az a tengelye,
amelynek mentén a mérés torténik:

1: Referenciatengely = mérés tengelye

2: Melléktengely = mérés tengelye

Mozgasiirany 1 Q267: Az az irany, amelyben a tapintd
a munkadarabot megkdzeliti:

-1: Negativ elmozdulasi irany

+1: Pozitiv elmozdulasi irany

Mérési magassag a tapinto tengelyen Q261 (abszolut
érték): A gémb kbzéppontjanak (=tapintasi pont) azon
koordinataja a tapinté tengelyén, amelynél a mérést
végezni kell.

Beallitasi tavolsag Q320 (nOvekményes): A mérési
pont és a gémb k6z6tti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadéasra kerul az MP6140-hez.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut): Az a koordinata
a tapinté-tengelyen, amelynél nem jelentkezik
Utkdzés a tapintd és munkadarab (készilék) kdzott.

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: Meghatarozza,
hogy a tapinté hogyan mozogjon két mérési pont
kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Alapértelmezett beallitas alapelforgatashoz Q307
(abszolut érték): Ha a ferde beallitast egy
egyeneshez, vagy mas referenciatengelyhez képest
kell mérni, irja be ennek a referencia egyenesnek a
szbgét. A TNC ezutan kiszamitja a mért érték és az
alapelforgatasi renferencia-egyenes szdgének
kiilénbségét.

Preset szam a tablazatban Q305: Irja be a tablazatba
azt a preset szamot, amelynél a TNC-nek a
meghatarozott alapelforgatast kell tarolnia. Ha beirja
a Q305=0 értéket, a TNC a meghatarozott
alapelforgatast automatikusan elhelyezi a Kézi
Uzemmdd ROT mentjébe.
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Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 400 ALAPELFORGATAS
Q263=+10 ;1. PONT 1. TENGELYEN
Q264=+3,5;1 PONT 2. TENGELYEN
Q265=+25 ;2. PONT 1. TENGELYEN
Q266=+2 ;2. PONT 2. TENGELYEN
Q272=2 ;MERESI TENGELY
Q267=+1 ;ELMOZDULASI IRANY
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA

Q307=0 ;;ELOBEALLITOTT
ALAPELFORGATAS
Q305=0 ;SZ. A TABLAZATBAN
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Két furat ALAPELFORGATASA
(tapint6 ciklus 401, DIN/ISO: G401) vi

érése
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A 401-es tapintociklus két furat kozéppontjat méri. Ezutan a TNC
kiszamitja a munkasik referenciaengelye és a két furat k6zéppontjat

O0sszekdtd egyenes szdgét. A TNC az alapelforgatasi funkcioval
kompenzalja a szamitott értéket (Lasd még “Munkadarab ferde
felfogasanak kompenzalasa” 35. oldal). Alternativ megoldasként, a

meghatarozott ferde felfogast a koérasztal elforgatasaval is

kompenzalhatja.
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1 A pozicionalasi logikanak(lasd “Tapintdciklusok futtatasa” 26
oldalon) megfeleléen, a TNC a tapintot gyors elétolassal (érték az 4@

MP6150-bdl, vagy MP6361-bdl) pozicionalja az elsé furat
kdzéppontjaként beirt értékre

2 Ezutan a tapint6 a beirt mérési magassagra megy, és négy pontot
megtapint az elsé furat kbzéppontjanak meghatarozasara.

3 A tapinto visszatér a biztonsagi magassagra és aztan a masodik
furat k6zéppontjaként beirt helyzetre.”.

4 Ezutan a tapint6 a beirt mérési magassagra megy, és négy pontot
megtapint a masodik furat k6zéppontjanak meghatarozasara.

5 Ezutan a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és
végrehaijtja az alapelforgatast.

¥

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kévetkezoket:

Egy ciklus meghatarozasa elétt egy szerszambehivast kell
programozni a tapinté tengely meghatarozasahoz.

A TNC a ciklus elején visszaallitja az aktiv alapelforgatast.

3.1 Munkadarab ferde felfog

Ez a tapintdciklus nem engedélyezett, amikor a dontott
munkasik funkcio aktiv.

Ha kompenzalni akarja a ferde felfogast a kérasztal
elforgatasaval, akkor a TNC automatikusan hasznalja a
kovetkez6 forgotengelyeket:

C-t a Z szerszamtengelyhez

B-t az Y szerszamtengelyhez

A-t az X szerszamtengelyhez
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Elsé furat: 1. tengely kdzepe Q268 (abszolut érték): az
els6 furat kdzepe a munkasik referenciatengelyén.

Elsé furat: 2. tengely kozepe Q269 (abszolut érték): az
els6 furat kdzepe a munkasik melléktengelyén.

Masodik furat: 1. tengely kozepe Q270 (abszolut érték):
a masodik furat kdzepe a munkasik
referenciatengelyén.

Masodik furat: 2. tengely kozepe Q271 (abszolut érték):

a masodik furat kozepe a munkasik melléktengelyén.

Mérési magassag a tapinto tengelyen Q261 (abszolut
eérték): A gémb kdzéppontjanak (=tapintasi pont) azon
koordinataja a tapint6 tengelyén, amelynél a mérést
végezni kell.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut): Az a koordinata
a tapinté-tengelyen, amelynél nem jelentkezik
Utkozés a tapintd és munkadarab (készulék) kdzott.

Alapértelmezett beallitas alapelforgatashoz Q307
(abszolut érték): Ha a ferde beallitast egy
egyeneshez, vagy mas referenciatengelyhez képest
kell mérni, irja be ennek a referencia egyenesnek a
szogét. A TNC ezutan kiszamitja a mért érték és az
alapelforgatasi renferencia-egyenes szdgének
kildnbségét.
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Preset szam a tablazatban Q305: irja be a tablazatba
azt a preset szamot, amelynél a TNC-nek a
meghatarozott alapelforgatast kell tarolnia. Ha beirja
a Q305=0 értéket, a TNC a meghatarozott
alapelforgatast automatikusan elhelyezi a Kézi
tizemmod ROT mentjébe. A paraméternek nincs
hatasa, ha a ferde felfogast a korasztal elforgatasaval
kompenzalja (Q402=1). Ebben az esetben a ferde
felfogas nem lesz szogértékként elmentve.

Alapelforgatas / ferde felfogas Q402: Hatarozza meg,
hogy a TNC kompenzadlja-e a ferde felfogast az
alapelforgatassal, vagy a korasztal elforgatasaval:
0: Alapelforgatas beallitasa

1: Forgassa el a korasztalt

Amikor kivalaszt egy korasztal, akkor a TNC nem
menti el a mért felfogast, még akkor sem, ha egy
tablazat sort hatarozott meg a Q305-6s
paraméterben.

Allitsa nullara felfogas utan Q337: Annak
meghatarozasa, hogy a TNC a beallitott forgd
tengelyt nullazza:

0: Ne allitsa vissza a forgo tengely kijelzéjét 0-ra a
beallitas utan

1: Allitsa vissza a forg6 tengely kijelz6jét 0-ra a
beallitas utan.

A TNC csak akkor allitja 0-ra a kijelzét, ha
meghatarozta, hogy Q402=1.

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 401 KET FURAT
ELFORGATASA

Q268=-37

Q269=+12

Q270=+75

Q271=+20

Q261=-5
Q260=+20
Q307=0

Q305=0
Q402=0
Q337=0

;1. KOZEPPONT
1. TENGELYEN

;1. KOZEPPONT
2. TENGELYEN

;2. KOZEPPONT
1. TENGELYEN

;2. KOZEPPONT
2. TENGELYEN

sMERESI MAGASSAG
;BIZTONSAGI MAGASSAG

sELOBEALLITOTT
ALAPELFORGATAS

;SZ. A TABLAZATBAN
sHOZZARENDELES
;sNULLARA ALLITAS
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ALAPELFORGATAS két csapon keresztiil
(tapinto ciklus 402, DIN/ISO: G402)

A 402-es tapintociklus két csap kozéppontjat méri. Ezutan a TNC
kiszamitja a munkasik referenciatengelye és a két csap kézéppontjat
0sszekdtd egyenes szogét. A TNC az alapelforgatasi funkciéval
kompenzalja a szamitott értéket (Lasd még “Munkadarab ferde
felfogasanak kompenzalasa” 35. oldal). Alternativ megoldasként, a
meghatarozott ferde felfogast a kdrasztal elforgatasaval is
kompenzalhatja.

1 A pozicionalasi logikanak megfeleléen, a TNC a tapintét gyors
el6tolassal (értéek az MP6150-bél, vagy MP6361-bdl)
pozicionalja(lasd “Tapintéciklusok futtatasa” 26 oldalon) az els6
csap kézéppontjaként beirt értékre

2 Ezutan atapintd a beirt mérési magassagra 1 megy, és négy pontot
megtapint az elsd csap kdzéppontjanak meghatarozasara. A
tapint6 egy kdzriven mozog a tapintasi pontok k6z6tt, amelyek
mindegyike 90°-kal van eltolva.

3 A tapinto visszatér a biztonsagi magassagra és aztan tapintasi
kezd6pontra a masodik csapnal

4 Ezutan atapintd a beirt mérési magassagra 2 megy, és négy pontot
megtapint a masodik csap kézéppontjnak meghatarozasara.

5 Ezutan a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és
végrehaijtja az alapelforgatast.
@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt egy szerszambehivast kel
programozni a tapinté tengely meghatarozasahoz.

A TNC a ciklus elején visszaallitja az aktiv alapelforgatast.

Ez a tapintociklus nem engedélyezett, amikor a dontétt
munkasik funkcié aktiv.

Ha kompenzalni akarja a ferde felfogast a kérasztal
elforgatasaval, akkor a TNC automatikusan hasznalja a
kovetkez6 forgétengelyeket:

C-t a Z szerszamtengelyhez

B-t az Y szerszamtengelyhez

A-t az X szerszamtengelyhez
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Elsé csap: 1. tengely kozepe (abszolut érték): az els6
csap kdzepe a munkasik referenciatengelyén.

Elsd csap: 2. tengely kozepe Q269 (abszolut érték): az
els6 csap k6zepe a munkasik melléktengelyén.

Csap 1 atmérdje Q313: Az els6 csap hozzavetbleges
atmérdgje. Irjon be egy értéket, amely inkabb tul nagy
legyen, mint tul kicsi.

Meérési magassag 1 a tapinté tengelyén Q261 (abszolut
érték): A gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont a
tapinto6 tengelyen) koordinataja, amelynél csap 1
mérését kell elvégezni.

Masodik csap: 1. tengely kozepe Q270 (abszolut érték):
a masodik csap kdzepe a munkasik
referenciatengelyén.

Masodik csap: 2. tengely kozepe Q271 (abszolut érték):

a masodik csap kézepe a munkasik melléktengelyén.

Csap 2 atmérdje Q314: A masodik csap
hozzavetbleges atmérdje. Irjon be egy értéket, amely
inkabb tul nagy legyen, mint tul kicsi.

Meérési magassag 2 a tapinté tengelyén Q315 (abszolut
érték): A gdmb kdzéppontjanak (= tapintasi pont a
tapint6 tengelyen) koordinataja, amelynél csap 2
mérését kell elvégezni.

Beillitasi tavolsag Q320 (n6vekményes): A mérési
pont és a gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadasra kertl az MP6140-hez.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut): Az a koordinata
a tapinté-tengelyen, amelynél nem jelentkezik
utk6zés a tapintd és munkadarab (készulék) kozott.

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @
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Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: Meghatarozza,
hogy a tapinté hogyan mozogjon két mérési pont
kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Alapértelmezett beallitas alapelforgatashoz Q307
(abszolut érték): Ha a ferde beallitast egy
egyeneshez, vagy mas referenciatengelyhez képest
kell mérni, irja be ennek a referencia egyenesnek a
szogét. A TNC ezutan kiszamitja a mért érték és az
alapelforgatasi renferencia-egyenes szdgének
kildnbségét.

Preset szam a tablazatban Q305: irja be a tablazatba
azt a preset szamot, amelynél a TNC-nek a
meghatarozott alapelforgatast kell tarolnia. Ha beirja
a Q305=0 értéket, a TNC a meghatarozott
alapelforgatast automatikusan elhelyezi a Kézi
Uzemmdd ROT mendujébe. A paraméternek nincs
hatasa, ha a ferde felfogast a korasztal elforgatasaval
kompenzalja (Q402=1). Ebben az esetben a ferde
felfogas nem lesz sz8gértékként elmentve.

Alapelforgatas / ferde felfogas Q402: Hatarozza meg,
hogy a TNC kompenzalja-e a ferde felfogast az
alapelforgatassal, vagy a korasztal elforgatasaval:
0: Alapelforgatas beallitasa

1: Forgassa el a korasztalt

Amikor kivalaszt egy korasztal, akkor a TNC nem
menti el a mért felfogast, még akkor sem, ha egy
tablazat sort hatarozott meg a Q305-0s
paraméterben.

Allitsa nullira felfogas utan Q337: Annak
meghatarozasa, hogy a TNC a beallitott forgd
tengelyt nullazza:

0: Ne allitsa vissza a forg6 tengely kijelzéjét O-ra a
beallitas utan

1: Allitsa vissza a forgd tengely kijelzdjét O-ra a
beallitas utan.

A TNC csak akkor allitja 0-ra a kijelz6t, ha
meghatarozta, hogy Q402=1.

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 402 KET CSAP ELFORGATASA

Q268=-37 ;1. KOZEPPONT
1. TENGELYEN

Q269=+12 ;1. KOZEPPONT
2. TENGELYEN

Q313=60 ; A 1.CSAP ATMEROJE
Q261=-5 ; 1.MERESI MAGASSAG

Q270=+75 ;2. KOZEPPONT
1. TENGELYEN

Q271=+20 ;2. KOZEPPONT
2. TENGELYEN

Q314=60 ; A 2.CSAP ATMEROJE
Q315=-5 ; 2.MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA

Q307=0 ;EL(”)BEALLiTOTT’
ALAPELFORGATAS

Q305=0 ;SZ. A TABLAZATBAN

Q402=0 ;HOZZARENDELES

Q337=0 ;NULLARA ALLITAS
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ALAPELFORGATAS kompenzaci6 forgé
tengelyen keresztul (tapintéciklus 403, DIN/ISO:
G403)

A 403-as tapintociklus két pont mérésével hatarozza meg a
munkadarab ferde felfogasat, amely pontoknak egyenes fellileten kell
fektdniik. A TNC a meghatarozott ferde felfogast az A, B, vagy C
tengely elforgatasaval kompenzalja. A munkadarab barmely
helyzetben felfoghatd a kérasztalra.

A mérési tengely (Q272-es ciklusparaméter) és a kompenzalasi
tengely (Q312-es ciklusparaméter) alabbi kombinacioi
megengedettek: A munkasik dontési funkcio:

Aktiv TX tengely  Mérési tengely Kompenzalasi

Yi

©

ol

tengely
z X (Q272=1) C (Q312=6)
z Y (Q272=2) C (Q312=6)
z Z (Q272=3) B (Q312=5) vagy A
(Q312=4)
Z (Q272=1) B (Q312=5)
X (Q272=2) C (Q312=5)
Y Y (Q272=3) C (Q312=5) vagy A
(Q312=4)
Y (Q272=1) A (Q312=4)
Z (Q272=2) A (Q312=4)
X X (Q272=3) B (Q312=5) vagy C

(Q312=6)

1 A TNC atapintot gyorsjaratban poziciénalja a kezdpontokra (érték
az MP6150-bél, vagy MP6361-bdl), a pozicionalasi logikat kbvetve
(lasd “Tapintociklusok futtatasa” 26 oldalon) az 1. programozott
kezd6pontra. A TNC a tapintét a biztonsagi tavolsaggal korrigalja a
meghatarozott elmozdulasi irannyal ellentétesen.

2 Ezutan a tapinté a beirt mérési magassagra mozdul és tapintasi
el6tolassal (MP6120, vagy MP6360) megtapintja az elsé tapintasi
pontot

3 Ezutan atapint6 a kbvetkezé mérési pontra megy 2 és megtapintja
a masodik poziciot.

58 3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @




4 A TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és a
ciklusban meghatarozott forgd tengelyt a mért értékkel elmozditja.
Opcioként a képernyét a beallitas utan 0-ra allithatja.

=y

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt egy szerszambehivast kell
programozni a tapinté tengely meghatarozasahoz.

A 403-as ciklus nem hasznalhaté, ha aktiv a "munkasik
dontési" funkcio.

A TNC a mért értéket a Q150 paraméterben tarolja.

1. tengely 1. mérési pontja Q263 (abszolut érték): a
munkasik referenciatengelyén l1évé elsd tapintasi pont
koordinataja.

2. tengely 1. mérési pontja Q264 (abszolut érték): a
munkasikmelléktengelyén 1évé elsd tapintasi pont
koordinataja.

1. tengely 2. mérési pontja Q265 (abszolut érték): a
munkasik referenciatengelyén 1évé masodik tapintasi
pont koordinatéja.

2. tengely 2. mérési pontja Q266 (abszolut érték): a
munkasik melléktengelyén 1évé masodik tapintasi
pont koordinatéja.

Meérési tengely Q272: Az a tengely, amely mentén a
mérés torténik:

1: Referencia tengely = mérés tengelye

2: Melléktengely = mérés tengelye

3: Tapintd tengely = mérési tengely

Mozgasiirany 1 Q267: Az az irdany, amelyben a tapinto
a munkadarabot megkdzeliti:
-1: Negativ elmozdulasi irany
+1: Pozitiv elmozdulasi irany

Mérési magassag a tapinté tengelyen Q261 (abszolut
érték): A gémb kozéppontjanak (=tapintasi pont) azon
koordinataja a tapinté tengelyén, amelynél a mérést
végezni kell.

Beallitasi tavolsag Q320 (nOvekményes): A mérési
pont és a gémb k6z6tti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadéasra kertl az MP6140-hez.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut): Az a koordinata
a tapinté-tengelyen, amelynél nem jelentkezik
Utkdzés a tapinté és munkadarab (készulek) kdzott.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: Meghatarozza,
hogy a tapintd hogyan mozogjon két mérési pont
kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Kompenzaciés mozgas tengelye Q312: Annak a forgd
tengelynek hozzarendelése, amelyben a TNC-nek a
mért ferde beallitast kompenzalnia kell:

4: Ferde beallitas kompenzalasa az A forgo tengellyel
5: Ferde beallitdas kompenzalasa a B forgo tengellyel
6: Ferde beallitas kompenzalasa a C forgé tengellyel

Allitsa nullira felfogas utin Q337: Annak
meghatarozasa, hogy a TNC a beallitott forgd
tengelyt nullazza:

0: Ne allitsa vissza a forgo tengely kijelzéjét O-ra a
beallitas utan

1:Allitsa vissza a forgd tengely kijelzéjét O-ra a
beallitas utan

Szam a tablazatban Q305: irja be a preset tablazat/
nullapont tablazat azon szamat, amelybe a TNC a
forgo tengelyt nullara éllitja. Csak akkor érvényes, ha
a Q337 beallitasa 1.

Meért érték atvitel (0, 1) Q303: Adja meg, hogy a
meghatarozott alapelforgatast a preset tablazatban,
vagy a nullapont-tablazatban kell tarolni:

0: Irja be a mért alapelforgatast az aktiv nullapont-
tablazatba nullapont-eltolasként. A vonatkoztatasi
rendszer az aktiv munkadarab koordinatarendszer.
1: Irja be a mért alapelforgatast a preset tablazatba. A
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

Referencia szog? (0=ref. axis) Q380: Az a szdg,
amellyel a TNC-nek a tapintott egyenest be kell
allitania. Csak akkor érvényes, ha a C forgo tengely
lett kivalasztva (Q312 = 6).

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 403 C TENGELY
ELFORGATASA

Q263=+0 ;1. PONT 1. TENGELYEN
Q264=+0 ;1. PONT 2. TENGELYEN
Q265=+20 ;2. PONT 1. TENGELYEN
Q266=+30 ;2. PONT 2. TENGELYEN
Q272=1 ;MERESI TENGELY

Q267=-1 ;ELMOZDULASI IRANY
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG

Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
Q312=6 ;KOMPENZALASI TENGELY
Q337=0 ;NULLARA ALLITAS

Q305=1 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q303=+1 ;MERT ERTEK ATADAS
Q380=+90 ;REFERENCIA SZOG

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @



ALAPELFORGATAS beallitasa
(tapintociklus 404, DIN/ISO: G404)

A 404-es tapintociklussal automatikusan beallithat barmely
alapelforgatast a programfutas alatt. Eza ciklus elsésorban az el6z6
alapelforgatas visszaallitasara szolgal.

a0a Alapelforgatas preset értéke: Az a szogérték, amelynél
beallitand6 az alapelforgatas.

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 404 ALAPELFORGATAS

Q307=+0 ;ELOBEALLITOTT
ALAPELFORGATAS
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A munkadarab ferde beallitasanak
kompenzalasa a C tengely elforgatasaval
(tapintéciklus 405, DIN/ISO: G405)

A 405-0s tapintéciklussal mérheti

az aktiv koordintatarendszer pozitiv Y tengelye és egy furat
kdézéppontja szogeltétését, vagy

egy furat kdzéppontjank névleges és aktualis pozicidja kdzotti
szbgeltérést.

A TNC a meghatarozott szdgeltolast a C tengely elforgatasaval
kompenzalja. A munkadarab tetsz6leges helyzetben lehet felfogva a
kdrasztalra, de a furat k6zéppontjanak Y koordinataja legyen pozitiv.
Ha a a furat szoghelyzet ferdeségét az Y tapinto tengellyel ( a furat
vizszintes helyzete) méri, szlikség lehet arra, hogy a ciklust egynél
tébbszor hajtsa végre, mivel a mérési stratégia a ferde bealités kb. 1%-
os pontatlansagat okozza.

1

62

A TNC a tapintot gyorsjaratban pozicidnalja a kezdpontokra (érték
az MP6150-bél, vagy MP6361-bél), a pozicionalasi logikat kbvetve
(lasd “Tapintociklusok futtatasa” 26 oldalon) az 1. kezdépontra. A
TNC a ciklus adataibol kiszamitja a tapintas kezd&pontjait éa a
biztonsagi tavolsagot az MP6140-bél.

Ezutan a tapinté a beirt mérési magassagra mozdul és tapintasi
elétolassal (MP6120, vagy MP6360) megtapintja az elsé tapintasi
pontot. A TNC a tapintasi iranyt automatikusan vezeti le a
programozott kezd8 sz6gbdl

Ezutan a tapint6 egy kériv mentén mozog, vagy a mérési
magassagban, vagy a biztonsagi magassagban a kovetkezé
kezddpontra, és megtapintja a a masodik pontot

A TNC a tapintét a = kezdSpontra pozicionalja, majd a
kezdbpontra, a harmadik és negyedik pont megtapintdsdhoz, és a
taapintot a mért furatk6zéppontokra pozicionalja.

Végil a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és az
asztal elforgatasaval beallitja a munkadarabot. A TNC a forgo
asztalt ugy forgatja el, hogy a furat kézéppontja a beallitas utan a
pozitiv Y tengely iranyaban legyen, vagy a furat névleges
helyzetében — mind a figgéleges, mind a vizszintes tapintétengely
mentén. A szdghelyzet mért ferde beallitdsa ugyancsak
rendelkezésre all a Q150-es paraméterben.

@5 Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A tapint6 és a munkadarab (tkdzésének
megakadalyozasa érdekében irja be a zseb (vagy furat)
célatmérdjanek alacsony becslését.

Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem teszik
lehet6vé a tapintasi pontok kdzelében vald el6-
pozicionalast, a TNC mindig a zseb kdzéppontjabdl kezdi
a tapintast. Ebben az esetben a tapintdé nem tér vissza a
biztonsagi magassagra a négy mérési pont kozott,

Egy ciklus meghatarozasa elétt egy szerszambehivast kell
programozni a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

x \
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1. tengely kozepe Q321 (abszolut érték): Furat kdzepe
a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kozepe Q322 (abszolut érték): Furat kozepe
a munkasik melléktengelyén. Ha Q322 = 0 -t
programoz, a TNC a furat kézéppontjat a pozitiv Y
tengelyre allitja be. Ha a programozott Q322 nem
egyenl6 0-val, a TNC a furat kozéppontjat a névleges
poziciora allitja be (a furat kdzéppontjanak szége).

Célatmérd Q262: A koralaku zseb (vagy furat)
megkozelitd atmérdje. Irjon be egy értéket, amely
inkabb tul kicsi legyen, mint tul nagy.

Kezdgszog Q325 (abszolut érték): A munkasik
referenciatengelye és az elsé tapintasi pont kozotti
szog.

Szoglépés Q247 (nGvekményes érték): Két mérési pont
kozotti szOg. A szoglépés eldjele hatarozza meg a
forgatas iranyat (negativ = az 6ra jarasanak
iranyaban), amelyben a tapinté a kdvetkezé mérési
pontra mozog. Ha egy kdrivet kivan tapintani a teljes
kor helyett, a szoglépést 90 foknal kisebbre
programozza.

Q322

Yi

Q262

Q321

'V
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I% Minél kisebb a sz6g, a TNC annal kisebb pontossaggal
tudja kiszamitani a kor k6zéppontjat. Minimalisan beviheté
érték: 5°.
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Mérési magassag a tapint6 tengelyen Q261 (abszolut
érték): A gémb kdzéppontjanak (=tapintasi pont) azon
koordinataja a tapint6 tengelyén, amelynél a mérést
végezni kell.

Beallitasi tavolsag Q320 (névekményes): A mérési
pont és a gémb koz6tti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadasra kerul az MP6140-hez.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut): Az a koordinata
a tapinté-tengelyen, amelynél nem jelentkezik
Utkdzés a tapinté és munkadarab (készilék) kdzott.

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: Meghatarozza,
hogy a tapinté hogyan mozogjon két mérési pont
kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Allitsa nullira felfogas utan Q337: Annak
meghatarozasa, hogy a TNC a C tengely kijelzését
nullara allitsa be, vagy a szdgeltolast a
nullaponttablazat C oszlopaba irja:

0: A C kijelzést 0-ra allitja

>0: A szdghelyzet eltérést irja be a nullapont-
tablazatba, az el6jellel egyitt. Sorszam = Q337
értéke. Ha egy C tengely eltolas lett regisztralva a
nullapont-tablazatba, a TNChozzaadja a szoghelyzet
rossz beallitasi értékét.

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @
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Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 405 C TENGELY

ELFORGATASA
Q321=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q322=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q262=10 ;CELATMERO
Q325=+0 ;KIINDULASI SZOG
Q247=90 ;SZOGLEPES
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
Q337=0 ;NULLARA ALLITAS
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Az 1. furat kdzéppontja: X koordinata

Az 1. furat k6zéppontja: Y koordinata

A 2. furat k6zéppontja: X koordinata

A 2. furat k6zéppontja: Y koordinata

Az a koordinata a tapinté tengelyen, amelyen a mérést végzi
Magassag a tapintd tengely mentén, amelyen a tapinté Utkdzés
nélkil tud elmozdulni

A referencia-egyens szdge

Ferde felfogas kompenzalasa a kdrasztal elforgatasaval
Allitsa a kijelzét nullara a hozzarendelés utan
Alkatrész program behivas

HEIDENHAIN iTNC 530 65 @
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3.2 Preset beallitas automatikusan

Attekintés

A TNC tizenkét ciklust kinal a referenciapontok automatikus
megtalalasahoz és a kezeléséhez, az alabbiak szerint:

A meghatarozott értékek kézvetlen beallitasa megjelenitett
értékként

A meghatarozott értékek bevitele a preset tdblazatba

A meghatarozott értékek bevitele a nullaponttablazatba

Ciklus Funkciégomb Oldal
408 SLOT CENTER REF PT. Egy aes Oldal 70
horony belsé szélességének mérése, ot

és a horony kbzepének meghatérozasa
nullapontként

409 BORDA KOZEP REF PT. Egy a0 Oldal 73
borda kiils6 szélességének mérése, és i

a borda kdzepének meghatarozasa

nullapontként

410 NULLAP. NEGYSZ.
BELSEJEBEN Egy négyszog bels6
hosszanak és szélességének mérése,
és a kdzéppont nullapontként valo
meghatarozasa

Oldal 76

411 NULLAP: KULSO NEGYSZ: Egy [= Oldal 79
négyszog kilsé hosszanak és
szélességének mérése, és a
kézéppont nullapontként valé

meghatarozasa

,..

412 NULLAP. BELSO KOR Barmely a1z Oldal 82
négy pont mérése egy kor belsejében

és a kdzéppont nullapontként valo

meghatarozasa

413 NULLAP. KULSO KOR Barmely Oldal 85
négy pont mérése egy koron kivil, és a
kdzéppont nullapontként vald

meghatarozasa

414 NULLAPONT SARKON KIVUL A [ Oldal 88
szdg kulsején két egyenes mérése és a

metszéspont nullapontként valo

meghatarozasa

415 NULLAPONT BELSO SARKON A [ Oldal 91
sz0g belsejébdl két egyenes mérése és

a metszéspont nullapontként vald

meghatarozasa

66 3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @



Ciklus Funkciégomb Oldal

416 NULLAPONT KOR a1 Oldal 94
KOZEPPONTBAN (2. funkciégomb
sor) Egy furatkérén bamely harom pont
mérése és a furatkér kozepének
nullapontként valé meghatarozasa

417 NULLAPONT A TS TENGELYEN  [a Oldal 97
(2. funkciégomb-sor) Barmely pozicié o)

méreése a tapinto tengelyen és

nullapontként valé meghatarozasa

418 NULLAPONT 4 FURATBOL (2.
funkciogomb sor) Négy furat mérése
keresztirdnyban és az egyenesek
metszéspontjanak nullapontként valé
meghatarozasa

Oldal 99

419 NULLAPONT EGY TENGELYEN  [as Oldal 102
(2. funkciégomb-sor) Barmely pozicidé IR

mérése a barmely tengelyen és

nullapontként valé meghatarozasa

HEIDENHAIN iTNC 530
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A nullapont-beallitas tapinté-ciklusainak kozos
jellemzoi

@ A 408 ..419 kozotti szamu tapinto ciklusokat egy aktiv
elforgatas alatt is futtathatja (alap-elfogatas, vagy 10
ciklus).

Nullapont és tapinté-tengely

A mérési programban meghatarozott tapintd-tengelybél a TNC
meghatarozza, nullapont munkasikjat:

Aktiv tapinté-tengely Nullapontfelvétel
Z, vagy W iranyban X és Y iranyban
Y, vagy V irdnyban Z és Xiranyban
Xvagy U Y és Z irdnyban

68 3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @



A szamitott nullapont mentése

Mindegyik nullapont beallitasi ciklusban hasznalhatja a Q303 és Q305
beviteli paramétereket annak meghatarozasara, hogyan mentse a
TNC a szamitott nullapontot:

Q305 =0, Q303 = barmely érték
A TNC a szamitott nullapontot a kijelzére teszi Az Uj nullapont
azonnal aktiv.

Q305 nem egyenl6 0-val, Q303 = -1

@ Ez a kombinacié csak akkor jelenik meg, ha

a 410...418 ciklusokat tartalmazé programot olvas,
amelyet a TNC 4xx-en hoztak létre.

a 410...418 ciklusokat tartalmazé programot olvas,
amelyetaziTNC 530 régebbi szoftver verzidjaval hoztak
létre

nem maga hatarozta meg a mért érték atvitelt a Q303-as
paraméterrel a ciklus-meghatarozasnal

Ezekben az esetekben a TNC egy hibalizenetet ad ki,
mivel a REF-vonatkoztatott nullapont tabblazatok teljes
kezelése megvaltozott. Maganak kell meghataroznia a
mért érték atvitelt a Q303-as paraméterrel.

Q305 nem egyenl6 0-val, Q303 =0

A TNC a szamitott referenciapontot az aktiv nullapont tablazatba
irja. A vonatkoztatasi rendszer az aktiv munkadarab
koordinatarendszer. A nullapont szamat a Q305-6s paraméter
értéke hatarozza meg. Nullapont aktivalasa az
alkatrészprogramban a 7-es ciklussal.

Q305 nem egyenld 0-val, Q303 =1

A TNC a szamitott referenciapontot a preset tablazatba irja. A
vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere (REF
koordinatak). A preset szamat a Q305-6s paraméter értéke
hatarozza meg. Preset aktivalasa az alkatrészprogramban a 247-
es ciklussal.

Mérési eredmények Q paraméterekben

A TNC a megdfelel6 tapintdciklusok mérési eredményeit a globalisan
érvényes Q paraméterekben (Q150...Q160) tarolja. Hasznalja ezeket
a paramétereket a programjaban. Jegyezze meg az eredmény-
paraméterek tablazatat, amely minden ciklus leirasanal fel van
tintetve.

HEIDENHAIN iTNC 530

tomatikusan

/4

Iitas au

r

3.2 Preset beall



tomatikusan

”

Iitas au

Ve

3.2 Preset beall

HORONY KOZEPPONT REFERENCIAPONT
(tapintéciklus 408, DIN/ISO: G408, FCL 3
funkcio)

408-as tapinto ciklus megkeresi a horony kbzéppontjat és azt
nullapontként hatarozza meg. Ha sziikséges, a TNC a koordinatakat a
nullapont-tablazatba, vagy a preset-tablazatba irja.

1

A TNC a tapintot gyorsjaratban pozicidnalja a kezdpontokra (érték
az MP6150-bél, vagy MP6361-bdl), a pozicionalasi logikat kovetve
(lasd “Tapintociklusok futtatasa” 26 oldalon) az 1. kezddpontra. A
TNC a ciklus adataibdl kiszamitja a tapintas kezd&pontjait éa a
biztonsagi tavolsagot az MP6140-bdl.

Ezutan a tapintd a beirt mérési magassagra mozdul és tapintasi
el6tolassal (MP6120, vagy MP6360) megtapintja az elsé tapintasi
pontot.

Ezutan a tapint6 vagy tengelyparhuzamosan mozog a mérési
magassagon, vagy linearisan a biztonsagi magassagban a
kovetkez6 kezdbpontra? és megtapintja a a masodik pontot

Végll a TNC visszaviszi a tapint6t a biztonsagi magassagra és a
Q303 és Q305 (lasd “A szamitott nullapont mentése” 69 oldalon)
ciklusparamétereknek megfeleléen feldolgozza a meghatarozott
nullapontot, és elmenti a pillanatnyi értékeket az alabbi Q
paraméteres listaba

Ha szlkséges, a TNC ezt kdvetden egy kiilon tapinassal méri a
nullapontot a tapint6 tengelyében.

Paraméter szam Jelentés

Yi

ol

Q166 Mért horony szélesség pillanatnyi értéke

Q157 A koézépvonal aktualis értéke

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kévetkezoket:

70

A tapint6 és a munkadarab Utk6zésének megel6zése
érdekében, adjon meg egy kisebb értéket a horony
szélességeére.

Ha a horony szlessége és a biztonsagi tavolsag nem teszik
lehetévé a tapintasi pontok kdzelében vald
elépozicionalast, a TNC mindig a horony kézéppontjabdl
kezdi a tapintast. Ebben az esetben a tapinté nem tér
vissza a biztonsagi magassagra a két mérési pont kdzott,

Egy ciklus meghatarozasa el6tt egy szerszambehivast kell
programozni a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @




1. tengely kozepe Q321 (abszolut érték): Horony
kdzepe a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kozepe Q322 (abszolut érték): Horony
kdzepe a munkasik melléktengelyén.

Horony szélessége Q311 (ndbvekményes): Horony
szélesseége, tekintet nélkil a munkasikban lévé
pozicidjara.

Meérési tengely (1=1. tengely / 2=2. tengely) Q272: Az a
tengely, amely mentén a mérés torténik:

1: Referencia tengely = mérés tengelye

2: Melléktengely = mérés tengelye

Mérési magassag a tapinto6 tengelyen Q261 (abszolut
érték): A géomb kbézéppontjanak (=tapintasi pont) azon
koordinataja a tapinté tengelyén, amelynél a mérést
végezni kell.

Beallitasi tavolsag Q320 (nOvekményes): A mérési
pont és a gémb k6z6tti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadéasra kerul az MP6140-hez.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut): Az a koordinata
a tapinté-tengelyen, amelynél nem jelentkezik
Utkdzés a tapintd és munkadarab (készilék) kdzott.

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: Meghatarozza,
hogy a tapinté hogyan mozogjon két mérési pont
kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Szam a tablazatban Q305: Irja be azt a szamot a
nullapont/preset tablazatba, amelyen a TNC a horony
kdzéppontjanak koordinatait tarolja. Ha a Q305=0-t
irja be, a TNC automatikusan ugy allitja be a kijelz6t,
hogy az uj nullapont a horony kézéppontjanal van.

Uj nullapont Q405 (abszolit): Az a koordinata a mért
tengelyen, amelyhez a TNC-nek a szamitott horony
kézepét kell beallitania. Alapbeallitas = 0
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Meért érték atvitel (0, 1) Q303: Adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a preset tablazatban, vagy
a nullapont-tablazatban kell tarolni:

0:Meghatarozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az
aktiv munkadarab koordinatarendszer.
1:Meghatarozott nullapont irasa a preset tablazatba.
A vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

Tapintas a TS tengelyben Q381: Hatarozza meg, hogy
a TNC a nullpontot a tapint6 tengelyen is allitsa-e be:
0: Ne allitson be nullapontot a tapinté-tengelyen

1: Allitson be nullapontot a tapinté-tengelyen

Tapint6 a TS tengelyen: Koord. 1. tengely Q382
(abszolat): Annak a tapinté pontnak koordinataja a
munkasik referencia-tengelyén amely pontnal a
referenciapontot fel kell venni a tapinto tengelyén.
Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapint6 a TS tengelyen: Koord. 2. tengely Q383
(abszolut): Annak a tapintd pontnak a koordinataja a
munkasik melléktengelyén, amely pontnél a
referenciapontot fel kell venni a tapint6 tengelyén.
Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapint6 a TS tengelyen: Koord. 3. tengely Q384
(abszolut): Annak a tapintépontnak koordinataja a
tapintétengelyen, amely pontnal a nullapontot be kell
allitani a tapinté tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén
érvényes.

Uj nullapont tapint6 tengelyhez Q333 (abszolut): Az a
koordinata a tapintd tengelyen, amelyre a TNC-nek fel
kell vennie a nullapontot. Alapbeallitas = 0

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 408 HORONYKOZEP REF PONT

Q321=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q322=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q311=25 ;HORONYSZELESSEG
Q272=1 ;MERESI TENGELY
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
Q305=10 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q405=+0 ;NULLAPONT

Q303=+1 ;MERT ERTEK ATADAS
Q381=1 ; TAPINTO TS TENGELYEN
Q382=+85 ;TS TENG. 1. CO.

Q383=+50 ;TS TENG. 2. CO.

Q384=+0 ;TS TENG. 2. CO.

Q333=+1 ;NULLAPONT

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @



HORONY KOZEPPONT REFERENCIAPONT
(tapintociklus 409, DIN/ISO: G409, FCL 3 funkcid)

409-as tapinto ciklus megkeresi a borda kdzéppontjat és azt
nullapontként hatarozza meg. Ha szikséges, a TNC a koordinatékat a
nullapont-tablazatba, vagy a preset-tablazatba irja.

1

A TNC a tapintot gyorsjaratban pozicidnalja a kezdpontokra (érték
az MP6150-bél, vagy MP6361-bdl), a pozicionalasi logikat kovetve
(lasd “Tapintdciklusok futtatasa” 26 oldalon) az 1. kezdépontra. A
TNC a ciklus adataibdl kiszamitja a tapintas kezd&pontjait éa a
biztonsagi tavolsagot az MP6140-bdl.

Ezutan a tapinté a beirt mérési magassagra mozdul és tapintasi
el6tolassal (MP6120, vagy MP6360) megtapintja az elsé tapintasi
pontot.

Ezutan a tapintd, biztonsagi magassagon a kévetkezé tapintasi
pontra all 2 és megtapintja a masodik tapintasi pontot.

Végul a TNC visszaviszi a tapint6t a biztonsagi magassagra és a
Q303 és Q305 (lasd “A szamitott nullapont mentése” 69 oldalon)
ciklusparamétereknek megfeleléen feldolgozza a meghatarozott
nullapontot, és elmenti a pillanatnyi értékeket az alabbi Q
paraméteres listaba

Ha sziikséges, a TNC ezt kdvetéen egy kiilon tapinassal méri a
nullapontot a tapint6 tengelyében.

Paraméter szam Jelentés

Yi

Y
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Q166 Mért borda szélesség pillanatnyi értéke

Q157 A kbzépvonal aktualis értéke

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

A tapint6 és a munkadarab Utk6zésének megel6zése
érdekében, adjon meg egy nagyobb értéket a borda
szélességeére.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt egy szerszambehivast kell
programozni a tapinté tengely meghatarozasahoz.
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409
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1. tengely kozepe Q321 (abszolut): Borda kdzepe a
munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kozepe Q322 (abszolut): Borda kdzepe a
munkasik melléktengelyén.

Borda szélessége Q311 (ndvekményes): Borda
szélessége, tekintet nélkil a munkasikban |évé
pozicidjara.

Meérési tengely (1=1. tengely / 2=2. tengely) Q272: Az a
tengely, amely mentén a mérés torténik:

1: Referencia tengely = mérés tengelye

2: Melléktengely = mérés tengelye

Meérési magassag a tapint6 tengelyen Q261 (abszolut
érték): A gémb kozéppontjanak (=tapintasi pont) azon
koordinataja a tapinto tengelyén, amelynél a mérést
végezni kell.

Beallitasi tavolsag Q320 (nOvekményes): A mérési
pont és a gémb koz6tti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadasra kerll az MP6140-hez.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut): Az a koordinata
a tapinté-tengelyen, amelynél nem jelentkezik
Utk6zés a tapintd és munkadarab (készulék) kdzott.

Sz4m a tablazatban Q305: Irja be azt a szamot a
nullapont/preset tablazatba, amelyen a TNC a borda
kdzéppontjanak koordinatait tarolja. Ha a Q305=0-t
irja be, a TNC automatikusan ugy allitja be a kijelzét,
hogy az uj nullapont a horony kézéppontjanal van.

Uj nullapont Q405 (abszolut): Az a koordinata a mért
tengelyen, amelyhez a TNC-nek a szamitott borda
kdzepét kell beallitania. Alapbedllitas = 0

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @
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Meért érték atvitel (0, 1) Q303: Adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a preset tablazatban, vagy
a nullapont-tablazatban kell tarolni:

0:Meghatarozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az
aktiv munkadarab koordinatarendszer.
1:Meghatarozott nullapont irasa a preset tablazatba.
A vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

Tapintas a TS tengelyben Q381: Hatarozza meg, hogy
a TNC a nullpontot a tapint6 tengelyen is allitsa-e be:
0: Ne allitson be nullapontot a tapinto-tengelyen

1: Allitson be nullapontot a tapinto-tengelyen

Tapinto a TS tengelyen: Koord. 1. tengely Q382
(abszolut): Annak a tapintd pontnak koordinataja a
munkasik referencia-tengelyén amely pontnal a
referenciapontot fel kell venni a tapint6 tengelyén.
Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapinto a TS tengelyen: Koord. 2. tengely Q383
(abszolut): Annak a tapintd pontnak a koordinataja a
munkasik melléktengelyén, amely pontnal a
referenciapontot fel kell venni a tapinté tengelyén.
Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapinto a TS tengelyen: Koord. 3. tengely Q384
(abszolut): Annak a tapintépontnak koordinataja a
tapintétengelyen, amely pontnal a referenciapontot fel
kell venni a tapint6 tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén
érvényes.

Uj nullapont tapinto tengelyhez Q333 (abszolut): Az a
koordinata a tapint6 tengelyen, amelyre a TNC-nek fel
kell vennie a nullapontot. Alapbeallitas = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 409 HORONYKOZEP CSAP

Q321=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q322=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q311=25 ;GERINC SZELESSEGE
Q272=1 ;MERESI TENGELY
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q305=10 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q405=+0 ;NULLAPONT

Q303=+1 ;MERT ERTEK ATADAS
Q381=1 ; TAPINTO TS TENGELYEN
Q382=+85 ;TS TENG. 1. CO.
Q383=+50 ;TS TENG. 2. CO.

Q384=+0 ;TS TENG. 2. CO.

Q333=+1 ;NULLAPONT
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NULLAPONT A NEGYSZOGON BELUL
(tapinté ciklus 410, DIN/ISO: G410)

410-es tapinto ciklus megkeresi a négyszogzseb kézéppontjat és azt
nullapontként hatarozza meg. Ha sziikséges, a TNC a koordinatakat a
nullapont-tablazatba, vagy a preset-tablazatba irja.

1

A TNC a tapintot gyorsjaratban pozicidnalja a kezdpontokra (érték
az MP6150-bél, vagy MP6361-bdl), a pozicionalasi logikat kbvetve
(lasd “Tapintociklusok futtatasa” 26 oldalon) az 1. kezd6pontra. A
TNC a ciklus adataibol kiszamitja a tapintas kezd&pontjait éa a
biztonsagi tavolsagot az MP6140-bél.

Ezutan a tapintd a beirt mérési magassagra mozdul és tapintasi
elétolassal (MP6120, vagy MP6360) megtapintja az elsé tapintasi
pontot.

Ezutan a tapinté vagy tengelyparhuzamosan mozog a mérési
magassagon, vagy linearisan a biztonsagi magassagban a
kovetkez6 kezd6pontra” és megtapintja a a masodik pontot

A TNC a tapintot a 2 kezd6pontra, majd a 4 kezd&pontra viszi,
hogy megtapintsa a 3. és 4. tapintasi pontot

Végul a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és a
Q303 és Q305 ciklusparamétereknek megfelel6en feldolgozza a
meghatarozott nullapontot. (lasd “A szamitott nullapont mentése”
69 oldalon)

Ha sziikséges, a TNC ezt kdvetéen egy kiildn tapinassal méri a
nullapontot a tapinté tengelyében, és elmenti a pillanatnyi
értékeket a kdvetkezd Q paraméterekbe.

Paraméter szam Jelentés

Yi

<V

Q151 A kdzéppont aktuadlis értéke a

referenciatengelyen

Q152 A kézéppont aktualis érrtéke a

melléktengelyen

Q154 A hosszUsag aktualis értéke a

referenciatengelyen

Q155 A hosszUség aktualis értéke a

melléktengelyen

@5 Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

76

A tapint6 és a munkadarab itk6zésének elkerilése
céljabol az 1. és 2. oldal hosszanak irjon be kis becsiilt
értékeket.

Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem teszik
lehetdvé a tapintasi pontok kézelében valo el6-
pozicionalast, a TNC mindig a zseb kdzéppontjabdl kezdi
a tapintast. Ebben az esetben a tapinté nem tér vissza a
biztonsagi magassagra a négy mérési pont kdzott,

Egy ciklus meghatarozasa el6tt egy szerszambehivast kell
programozni a tapinté tengely meghatarozasahoz.
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1. tengely kiozepe Q321 (abszolut érték): Zseb kdzepe
a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kozepe Q322 (abszolut érték): Zseb kdzepe
a munkasik melléktengelyén.

Elsé oldal hossza Q323 (ndvekményes érték): Zseb
hossza, parhuzamosan a munkasik
referenciatengelyére.

Masodik oldal hossza Q324 (nOvekményes érték):
Zseb hossza, parhuzamosan a munkasik
melléktengelyére.

Mérési magassag a tapinto tengelyen Q261 (abszolut
érték): A géomb kdzéppontjanak (=tapintasi pont) azon
koordinataja a tapinté tengelyén, amelynél a mérést
végezni kell.

Beallitasi tavolsag Q320 (nGvekményes): A mérési
pont és a gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozz&adasra kerul az MP6140-hez.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut): Az a koordinata
a tapinté-tengelyen, amelynél nem jelentkezik
Utkdzés a tapintd és munkadarab (készulék) kozott.

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: Meghatarozza,
hogy a tapinté hogyan mozogjon két mérési pont
kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a meérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Nullapont szima a tiblazatban Q305: irja be azt a
szamot a nullapont/preset tablazatba, amelyben a
TNC a zseb kézéppontjanak koordinatait tarolja. Ha a
Q305=0-t irja be, a TNC automatikusan ugy allitja be
a kijelz6t, hogy az uj nullapont a zseb kézéppontjanal
van.

Uj nullapont referenciatengelyhez Q331 (abszolut): Az
a koordinata a referenciatengelyen, amelyre a TNC-
nek be kell allitania a zseb kdzepét. Alapbeallitas = 0

Uj nullapont melléktengelyhez Q332 (abszolut): Az a
koordinata a melléktengelyen, amelyre a TNC-nek be
kell allitania a zseb kdzepét. Alapbeallitas = 0
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3.2 Preset beall

Meért érték atvitel (0, 1) Q303: Adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a preset tablazatban, vagy
a nullapont-tablazatban kell tarolni:

-1: Ne hasznalja. A TNC altal beirva, régi programok
beolvasasakor (lasd “A szamitott nullapont mentése”
69 oldalon).

0:Meghatarozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az
aktiv munkadarab koordinatarendszer.
1:Meghatarozott nullapont irasa a preset tablazatba.
A vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

Tapintas a TS tengelyben Q381: Hatarozza meg, hogy
a TNC a nullpontot a tapinto6 tengelyen is allitsa-e be:
0: Ne allitson be nullapontot a tapinté-tengelyen

1: Allitson be nullapontot a tapinté-tengelyen

Tapint6 a TS tengelyen: Koord. 1. tengely Q382
(abszolat): Annak a tapinté pontnak koordinataja a
munkasik referencia-tengelyén amely pontnal a
referenciapontot fel kell venni a tapinto tengelyén.
Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapint6 a TS tengelyen: Koord. 2. tengely Q383
(abszolut): Annak a tapintd pontnak a koordinataja a
munkasik melléktengelyén, amely pontnél a
referenciapontot fel kell venni a tapint6 tengelyén.
Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapint6 a TS tengelyen: Koord. 3. tengely Q384
(abszolut): Annak a tapintépontnak koordinataja a
tapintétengelyen, amely pontnal a referenciapontot fel
kell venni a tapinto tengelyén. Csak akkor érvényes,
ha Q381 = 1.

Uj nullapont tapint6 tengelyhez Q333 (abszolut): Az a
koordinata a tapinto tengelyen, amelyre a TNC-nek fel
kell vennie a nullapontot. Alapbeallitas = 0

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 410 NULLAP. NEGYSZ.
BELSEJEBEN

Q321=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q322=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q323=60 ;1. OLDAL HOSSZA
Q324=20 ;2. OLDAL HOSSZA
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
Q305=10 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q331=+0 ;NULLAPONT

Q332=+0 ;NULLAPONT

Q303=+1 ;MERT ERTEK ATADAS
Q381=1 ; TAPINTO TS TENGELYEN
Q382=+85 ;TS TENG. 1. CO.

Q383=+50 ;TS TENG. 2. CO.

Q384=+0 ;TS TENG. 2. CO.

Q333=+1 ;NULLAPONT

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @



NULLAPONT A NEGYSZOGON KivUL
(tapinté ciklus 411, DIN/ISO: G411)

4

11-es tapinto ciklus megkeresi a négyszdgcsap kdzéppontjat és azt

nullapontként hatarozza meg. Ha szikséges, a TNC a koordinatékat a
nullapont-tablazatba, vagy a preset-tablazatba irja.

1

A TNC a tapintot gyorsjaratban pozicidnalja a kezdpontokra (érték
az MP6150-bél, vagy MP6361-bdl), a pozicionalasi logikat kovetve
(lasd “Tapintdciklusok futtatasa” 26 oldalon) az 1. kezdépontra. A
TNC a ciklus adataibdl kiszamitja a tapintas kezd&pontjait éa a
biztonsagi tavolsagot az MP6140-bdl.

Ezutan a tapinté a beirt mérési magassagra mozdul és tapintasi
el6tolassal (MP6120, vagy MP6360) megtapintja az elsé tapintasi
pontot

Ezutan a tapinté vagy tengelyparhuzamosan mozog a mérési
magassagon, vagy linearisan a biztonsagi magassagban a
kdvetkez6 kezdGpontra 2 és megtapintja a a masodik pontot

A TNC a tapintét a 3 kezddpontra, majd a 4 kezd6pontra viszi,
hogy megtapintsa a 3. és 4. tapintasi pontot

Végul a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és a
Q303 és Q305 ciklusparamétereknek megfeleléen feldolgozza a
meghatarozott nullapontot. (lasd “A szamitott nullapont mentése”
69 oldalon)
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6 Ha sziikséges, a TNC ezt kdvetéen egy kiilon tapinassal méri a
nullapontot a tapintd tengelyében, és elmenti a pillanatnyi
értékeket a kdvetkezd Q paraméterekbe.

Paraméter szam Jelentés

Q151 A kdzéppont aktualis értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kbézéppont aktualis érrtéke a
melléktengelyen

Q154 A hosszusag aktualis értéke a
referenciatengelyen

Q155 A hosszusag aktualis értéke a

melléktengelyen

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A tapint6 és a munkadarab Utk6zésének elkeriilése
céljabol az 1. és 2. oldal hosszanak irjon be magas becsiilt
értékeket.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt egy szerszambehivast kel
programozni a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1. tengely kiozepe Q321 (abszolut érték): Csap kozepe
a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kozepe Q322 (abszolut érték): Csap kdzepe
a munkasik melléktengelyén.

1. oldal hossza Q323 (névekményes érték): Csap
hossza, parhuzamosan a munkasik
referenciatengelyére.

2. oldal hossza Q324 (nGvekményes érték): Csap
hossza, parhuzamosan a munkasik masodlagos
tengelyére.

Meérési magassag a tapinto tengelyen Q261 (abszolut
érték): A gomb kdzéppontjanak (=tapintasi pont) azon
koordinataja a tapinto tengelyén, amelynél a mérést
végezni kell.

Beillitasi tavolsag Q320 (n6vekményes): A mérési
pont és a gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadasra kerul az MP6140-hez.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut): Az a koordinata
a tapinté-tengelyen, amelynél nem jelentkezik
utk6zés a tapintd és munkadarab (készulék) kozott.

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: Meghatarozza,
hogy a tapinté hogyan mozogjon két mérési pont
kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Nullapont szima a tablazatban Q305: irja be a
nullapont szamat a tablazatba, amelyben a TNC a
zseb kdzéppontjanak koordinatait tarolja. Ha a
Q305=0-t irja be, a TNC automatikusan ugy allitja be
a kijelz6t, hogy az uj nullapont a csap kézéppontjanal
van.

Uj nullapont referenciatengelyhez Q331 (abszolut): Az
a koordinata a referenciatengelyen, amelyre a TNC-
nek be kell allitania a csap kdzepét. Alapbeallitas = 0

Uj nullapont melléktengelyhez Q332 (abszolut): Az a
koordinata a melléktengelyen, amelyre a TNC-nek be
kell allitania a csap kdzepét. Alapbeallitas = 0

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @
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Meért érték atvitel (0, 1) Q303: Adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a preset tablazatban, vagy
a nullapont-tablazatban kell tarolni:

-1: Ne hasznalja. A TNC altal beirva, régi programok
beolvasasakor (lasd “A szamitott nullapont mentése”
69 oldalon).

0: Meghatarozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az
aktiv munkadarab koordinatarendszer.

1: Meghatarozott nullapont irasa a preset tablazatba.
A vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

Tapintas a TS tengelyben Q381: Hatarozza meg, hogy
a TNC a nullpontot a tapint6 tengelyen is allitsa-e be:
0: Ne allitson be nullapontot a tapinto-tengelyen

1: Allitson be nullapontot a tapinto-tengelyen

Tapinto a TS tengelyen: Koord. 1. tengely Q382
(abszolut): Annak a tapintd pontnak koordinataja a
munkasik referencia-tengelyén amely pontnal a
referenciapontot fel kell venni a tapint6 tengelyén.
Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapint6 a TS tengelyen: Koord. 2. tengely Q383
(abszolut): Annak a tapintd pontnak a koordinataja a
munkasik melléktengelyén, amely pontnal a
referenciapontot fel kell venni a tapinté tengelyén.
Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapinto a TS tengelyen: Koord. 3. tengely Q384
(abszolut): Annak a tapintépontnak koordinataja a
tapintétengelyen, amely pontnal a referenciapontot fel
kell venni a tapint6 tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén
érvényes.

Uj nullapont tapinto tengelyhez Q333 (abszolut): Az a
koordinata a tapint6 tengelyen, amelyre a TNC-nek fel
kell vennie a nullapontot. Alapbeallitas = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 411 NULLAPONT KiV.

NEGYSZ:
Q321=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q322=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q323=60 ;1. OLDAL HOSSZA
Q324=20 ;2. OLDAL HOSSZA
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
Q305=0 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q331=+0 ;NULLAPONT
Q332=+0 ;NULLAPONT
Q303=+1 ;MERT ERTEK ATADAS
Q381=1 ; TAPINTO TS TENGELYEN
Q382=+85 ;TS TENG. 1. CO.
Q383=+50 ;TS TENG. 2. CO.
Q384=+0 ;TS TENG. 2. CO.
Q333=+1 ;NULLAPONT
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NULLAPONT A KORON BELUL
(tapinté ciklus 412, DIN/ISO: G412)

412-es tapinto ciklus megkeresi a kdrzseb kézéppontjat és azt
nullapontként hatarozza meg. Ha sziikséges, a TNC a koordinatakat a
nullapont-tablazatba, vagy a preset-tablazatba irja.

¥

1 ATNC a tapintét gyorsjaratban pozicionalja a kezdpontokra (érték
az MP6150-bél, vagy MP6361-bdl), a pozicionalasi logikat kbvetve
(lasd “Tapintociklusok futtatasa” 26 oldalon) az 1. kezd6pontra. A
TNC a ciklus adataibol kiszamitja a tapintas kezd&pontjait éa a
biztonsagi tavolsagot az MP6140-bél.

2 Ezutan a tapinté a beirt mérési magassagra mozdul és tapintasi
elétolassal (MP6120, vagy MP6360) megtapintja az elsé tapintasi
pontot. A TNC a tapintasi iranyt automatikusan vezeti le a
programozott kezd® szdgbdl.

3 Ezutan a tapinté egy kériv mentén mozog, vagy a méreési
magassagban, vagy a biztonsagi magassagban a kdvetkezé
kezdbpontra, és megtapintja a a masodik pontot

4 ATNC a tapintét a 3 kezdépontra, majd a 4 kezd8pontra viszi,
hogy megtapintsa a 3. és 4. tapintasi pontot

5 Veégul a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és a
Q303 és Q305 (lasd “A szamitott nullapont mentése” 69 oldalon)
ciklusparamétereknek megfelel6en feldolgozza a meghatarozott
nullapontot, és elmenti a pillanatnyi értékeket az alabbi Q
paraméteres listaba

6 Ha sziikséges, a TNC ezt kdvetéen egy kilon tapinassal méri a
nullapontot a tapinté tengelyében.

Paraméter szam Jelentés

Q151 A kézéppont aktualis értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kézéppont aktualis érrtéke a
melléktengelyen

Q153 Az 4tméré aktualis értéke

QI_% Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

82

A tapint6 és a munkadarab Utkdzésének
megakadalyozasa érdekében irja be a zseb (vagy furat)
célatmérdjanek alacsony becslését.

Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem teszik
lehetdvé a tapintasi pontok kézelében valo el6-
pozicionalast, a TNC mindig a zseb kdzéppontjabdl kezdi
a tapintast. Ebben az esetben a tapintd nem tér vissza a
biztonsagi magassagra a négy mérési pont kdzott,

Egy ciklus meghatarozasa elétt egy szerszambehivast kell
programozni a tapint6 tengely meghatarozédsahoz.

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @




1. tengely kiozepe Q321 (abszolut érték): Zseb kdzepe
a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kozepe Q322 (abszolut érték): Zseb kdzepe
a munkasik melléktengelyén. Ha Q322 = 0 -t
programoz, a TNC a furat kézéppontjat a pozitiv Y
tengelyre allitja be. Ha a programozott Q322 nem
egyenl6 0-val, a TNC a furat kozéppontjat a névleges
poziciora allitja be.

Célatmérd Q262: A koralaku zseb (vagy furat)
megkozelité atmérdje. Irjon be egy értéket, amely
inkabb tul kicsi legyen, mint tul nagy.

Kezdgszog Q325 (abszolut érték): A munkasik
referenciatengelye és az elsé tapintasi pont kozotti
szog.

Szoglépés Q247 (nGvekményes érték): Két mérési pont
kozotti szOg. A szoglépés eldjele hatarozza meg a
forgatas iranyat (negativ = az 6ra jarasanak
iranyaban), amelyben a tapinté a kdvetkezé mérési
pontra mozog. Ha egy kdrivet kivan tapintani a teljes
kor helyett, a szoglépést 90 foknal kisebbre
programozza.

Minél kisebb a sz6g, a TNC annal kisebb pontossaggal
tudja kiszamitani a kor k6zéppontjat. Minimalisan beviheté
érték: 5°

Mérési magassag a tapinté tengelyen Q261 (abszolut
érték): A géomb kdzéppontjanak (=tapintasi pont) azon
koordinataja a tapinté tengelyén, amelynél a mérést
végezni kell.

Beallitasi tavolsag Q320 (névekményes): A mérési
pont és a gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadéasra kertl az MP6140-hez.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut): Az a koordinata
a tapinté-tengelyen, amelynél nem jelentkezik
Utkdzés a tapinté és munkadarab (készulek) kdzott.

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: Meghatarozza,
hogy a tapinté hogyan mozogjon két mérési pont
kodzott:

0: Mozgés a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Nullapont szima a tablazatban Q305: irja be azt a
szamot a nullapont vagy preset tablazatba, amelyben
a TNC a zseb kd6zéppontjanak koordinatait tarolja. Ha a
Q305=0-t irja be, a TNC automatikusan ugy allitja be a
kijelz6t, hogy az Uj nullapont a csap kézéppontjanal
van.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Uj nullapont referenciatengelyhez Q331 (abszolut): Az
a koordinata a referenciatengelyen, amelyre a TNC-
nek be kell allitania a zseb kdzepét. Alapbeallitas = 0

Uj nullapont melléktengelyhez Q332 (abszolt): Az a
koordinata a melléktengelyen, amelyre a TNC-nek be
kell allitania a zseb kézepét. Alapbeallitas = 0

Meért érték atvitel (0, 1) Q303: Adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a preset tablazatban, vagy
a nullapont-tablazatban kell tarolni:

-1: Ne hasznalja. A TNC altal beirva, régi programok
beolvasasakor (lasd “A szamitott nullapont mentése”
69 oldalon).

0: Meghatarozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az
aktiv munkadarab koordinatarendszer.

1: Meghatarozott nullapont irasa a preset tablazatba.
A vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

Tapintas a TS tengelyben Q381: Hatarozza meg, hogy
a TNC a nullpontot a tapinto6 tengelyen is allitsa-e be:
0: Ne allitson be nullapontot a tapinté-tengelyen

1: Allitson be nullapontot a tapinté-tengelyen

Tapint6 a TS tengelyen: Koord. 1. tengely Q382
(abszolat): Annak a tapinté pontnak koordinataja a
munkasik referencia-tengelyén amely pontnal a
referenciapontot fel kell venni a tapinto tengelyén.
Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapint6 a TS tengelyen: Koord. 2. tengely Q383
(abszolut): Annak a tapintd pontnak a koordinataja a
munkasik melléktengelyén, amely pontnél a
referenciapontot fel kell venni a tapint6 tengelyén.
Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapint6 a TS tengelyen: Koord. 3. tengely Q384
(abszolut): Annak a tapintépontnak koordinataja a
tapintétengelyen, amely pontnal a referenciapontot fel
kell venni a tapint6 tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén
érvényes.

Uj nullapont tapint6 tengelyhez Q333 (abszolut): Az a
koordinata a tapinto6 tengelyen, amelyre a TNC-nek fel
kell vennie a nullapontot. Alapbeallitas = 0

Meérési pontok szama (4/3) Q423: Hatarozza meg, hogy
a TNC 4 vagy 3 tapintasi ponttal mérje-e a furatokat:
4: 4 mérési pont alkalmazasa (alapbeallitas)
3: 3 mérési pont alkalmazasa (alapbeallitas)

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 412 NULLAPONT KORON
BELUL

Q321=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q322=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
0262=75 ;CELATMERO

Q325=+0 ;KIINDULASI SZOG
Q247=+60 ;SZOGLEPES

Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
Q305=12 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q331=+0 ;NULLAPONT

Q332=+0 ;NULLAPONT

Q303=+1 ;MERT ERTEK ATADAS
Q381=1 ;TAPINTO TS TENGELYEN
Q382=+85 ;TS TENG. 1. CO.
Q383=+50 ;TS TENG. 2. CO.

Q384=+0 ;TS TENG. 2. CO.

Q333=+1 ;NULLAPONT

Q423=4 ;MERES SZAMA PONTOK

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @



NULLAPONT A KORON KiVUL (tapinté ciklus 413,

DIN/ISO: G413)

413-es tapinto ciklus megkeresi a kor alaku csap kdzéppontjat és azt
nullapontként hatarozza meg. Ha szikséges, a TNC a koordinatékat a
nullapont-tablazatba, vagy a preset-tablazatba irja.

1

A TNC a tapintot gyorsjaratban pozicidnalja a kezdpontokra (érték
az MP6150-bél, vagy MP6361-bdl), a pozicionalasi logikat kovetve
(lasd “Tapintdciklusok futtatasa” 26 oldalon) az 1. kezdépontra. A
TNC a ciklus adataibdl kiszamitja a tapintas kezd&pontjait éa a
biztonsagi tavolsagot az MP6140-bdl.

Ezutan a tapinté a beirt mérési magassagra mozdul és tapintasi
el6tolassal (MP6120, vagy MP6360) megtapintja az elsé tapintasi
pontot. A TNC a tapintasi iranyt automatikusan vezeti le a
programozott kezd® szdghdl

Ezutan a tapint6 egy kériv mentén mozog, vagy a mérési
magassagban, vagy a biztonsagi magassagban a kdvetkez6
kezddpontra, és megtapintja a a masodik pontot

A TNC a tapintét a = kezd6pontra, majd a 4 kezd6pontra viszi,
hogy megtapintsa a 3. és 4. tapintasi pontot

Végll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és a
Q303 és Q305 (lasd “A szamitott nullapont mentése” 69 oldalon)
ciklusparamétereknek megfeleléen feldolgozza a meghatarozott
nullapontot, és elmenti a pillanatnyi értékeket az alabbi Q
paraméteres listaba

Ha szikséges, a TNC ezt kdvetden egy kilon tapinassal méri a
nullapontot a tapinté tengelyében.

Paraméter szam Jelentés

Q151 A kbézéppont aktudlis értéke a

referenciatengelyen

Q152 A kézéppont aktualis érrtéke a

melléktengelyen

Q153 Az atmérd aktualis értéke

@5 Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A tapint6 és a munkadarab Utkdzésének
megakadalyozasa érdekében irja be a zseb (vagy furat)
célatméréjanek magas becslését.

Egy ciklus meghatarozasa el6tt egy szerszambehivast kell
programozni a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1. tengely kiozepe Q321 (abszolut érték): Csap kozepe
a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kozepe Q322 (abszolut érték): Csap kdzepe
a munkasik melléktengelyén. Ha Q322 = 0 -t
programoz, a TNC a furat kézéppontjat a pozitiv Y
tengelyre allitja be. Ha a programozott Q322 nem
egyenld 0-val, a TNC a furat kdzéppontjat a névieges
poziciora allitja be.

Célatméré Q262: A csap megkozelité atmérsje. irjon
be egy értéket, amely inkabb tul nagy legyen, mint tul
kicsi.

Kezdészog Q325 (abszolut érték): A munkasik
referenciatengelye és az elsd tapintasi pont kozotti
sz04g.

Szoglépés Q247 (nbvekményes érték): Két mérési pont
kozotti sz6g. A szoglépés elbjele hatarozza meg a
forgatas iranyat (negativ = az 6ra jarasanak
iranyaban), amelyben a tapinté a kdvetkezé mérési
pontra mozog. Ha egy korivet kivan tapintani a teljes
kor helyett, a szoglépést 90 foknal kisebbre
programozza.

Minél kisebb a szdg, a TNC annal kisebb pontossaggal
tudja kiszamitani a kér kozéppontjat. Minimalisan bevihetd
erték: 5°.

Mérési magassag a tapinté tengelyen Q261 (abszolut
érték): A géomb kdzéppontjanak (=tapintasi pont) azon
koordinataja a tapinto tengelyén, amelynél a mérést
végezni kell.

Beillitasi tavolsag Q320 (n6vekményes): A mérési
pont és a gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadasra kerll az MP6140-hez.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut): Az a koordinata
a tapinté-tengelyen, amelynél nem jelentkezik
Utkdzés a tapintd és munkadarab (készulék) kdzott.

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: Meghatarozza,
hogy a tapinté hogyan mozogjon két mérési pont kdzott:
0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Nullapont szama a tablazatban Q305: irja be a
nullapont szamat a tablazatba, amelyben a TNC a
zseb kézéppontjanak koordinatait tarolja. Ha a
Q305=0-t irja be, a TNC automatikusan ugy allitjia be
a kijelzét, hogy az uj nullapont a csap kézéppontjanal
van.

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @
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Uj nullapont referenciatengelyhez Q331 (abszolut): Az
a koordinata a referenciatengelyen, amelyre a TNC-
nek be kell allitania a csap kozepét. Alapbeallitas = 0

Uj nullapont melléktengelyhez Q332 (abszolit): Az a
koordinata a melléktengelyen, amelyre a TNC-nek be
kell allitania a csap kdzepét. Alapbeallitas = 0

Meért érték atvitel (0, 1) Q303: Adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a preset tablazatban, vagy
a nullapont-tablazatban kell tarolni:

-1: Ne hasznalja. A TNC altal beirva, régi programok
beolvasasakor (lasd “A szamitott nullapont mentése”
69 oldalon).

0: Meghatarozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az
aktiv munkadarab koordinatarendszer.

1: Meghatarozott nullapont irasa a preset tablazatba.
A vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

Tapintas a TS tengelyben Q381: Hatarozza meg, hogy
a TNC a nullpontot a tapint6 tengelyen is allitsa-e be:
0: Ne allitson be nullapontot a tapinto-tengelyen

1: Allitson be nullapontot a tapinto-tengelyen

Tapinto a TS tengelyen: Koord. 1. tengely Q382
(abszolut): Annak a tapintd pontnak koordinataja a
munkasik referencia-tengelyén amely pontnal a
referenciapontot fel kell venni a tapint6 tengelyén.
Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapint6 a TS tengelyen: Koord. 2. tengely Q383
(abszolut): Annak a tapintd pontnak a koordinataja a
munkasik melléktengelyén, amely pontnal a
referenciapontot fel kell venni a tapinté tengelyén.
Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapinto a TS tengelyen: Koord. 3. tengely Q384
(abszolut): Annak a tapintépontnak koordinataja a
tapintétengelyen, amely pontnal a referenciapontot fel
kell venni a tapint6 tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén
érvényes.

Uj nullapont tapint tengelyhez Q333 (abszolut): Az a
koordinata a tapint6 tengelyen, amelyre a TNC-nek fel
kell vennie a nullapontot. Alapbeallitas = 0

Meérési pontok szama (4/3) Q423: Hatarozza meg, hogy
a TNC 4 vagy 3 tapintasi ponttal mérje-e a csapokat:
4: 4 mérési pont alkalmazasa (alapbeallitas)
3: 3 mérési pont alkalmazasa (alapbeallitas)

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 413 NULLAPONT KORON

KiviL
Q321=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q322=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q262=75 ;CELATMERO
Q325=+0 ;KIINDULASI SZOG
Q247=+60 ;SZOGLEPES
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
Q305=15 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q331=+0 ;NULLAPONT
Q332=+0 ;NULLAPONT
Q303=+1 ;MERT ERTEK ATADAS
Q381=1 ; TAPINTO TS TENGELYEN
Q382=+85 ;TS TENG. 1. CO.
Q383=+50 ;TS TENG. 2. CO.
Q384=+0 ;TS TENG. 2. CO.
Q333=+1 ;NULLAPONT
Q423=4 ;MERES SZAMA PONTOK
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NULLAPONT A SARKON KivUL
(tapinté ciklus 414, DIN/ISO: G414)

A 414-es tapinto ciklus megkeresi két egyenes metszéspontjat és azt
nullapontként hatarozza meg. Ha sziikséges, a TNC a metszéspontot
a nullapont-tablazatba, vagy a preset-tablazatba irhatja. Y A

1 A pozicionalasi logikanak megfeleléen (lasd “Tapintociklusok
futtatasa” 26 oldalon), a TNC a tapintét gyors el6tolassal (érték az
MP6150-bdl, vagy MP6361-bél) pozicionalja a programozott 1elsd
tapintasi pontra (lasd a jobb felsé abrat). A TNC a tapintét a
biztonsagi tavolsaggal korrigalja a vonatkozé elmozdulasi irannyal |

o)
ellentétesen. (O
-

2 Ezutan a tapinté a beirt mérési magassagra mozdul és tapintasi
elétolassal (MP6120, vagy MP6360) megtapintja az elsé tapintasi
pontot. A TNC a tapintasi iranyt automatikusan vezeti le a
programozott 3. mérési pontbdl

¥

% A TNC az els6 egyenest mindig a munkasik
melléktengelyének iranyaban méri.

3 Ezutan atapint6 a kdvetkezd mérési pontra megy 2 és megtapintja v v
a masodik poziciot.

4 ATNC a tapintét a 3 kezd6pontra, majd a 4 kezdépontra viszi,
hogy megtapintsa a 3. és 4. tapintasi pontot

5 Veégul a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra és a g g g g B
Q303 és Q305 (lasd “A szamitott nullapont mentése” 69 oldalon) |
ciklusparamétereknek megfeleléen feldolgozza a meghatarozott X X
nullapontot, és elmenti a meghatarozott sarok koordinatait az
alabbi Q paraméteres listaba Y Y*

6 Ha sziikséges, a TNC ezt kdvetéen egy kiilén tapinassal méri a @ @ . | |
nullapontot a tapinté tengelyében.

48

Paraméter szam Jelentés

Q151 A sarok aktualis értéke a
referenciatengelyen

>
9
<Y

Q152 A sarok aktualis értéke a masodlagos
tengelyen

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kévetkezoket:

Az 1 és © mérési pont helyzetének meghatarozasanal
meghatarozza azt a sarkot is, amelynél a TNC beallitja a
nullapontot (lasd a jobboldali abrat és a tablazatot jobbra
lent).

Egy ciklus meghatarozasa el6tt egy szerszambehivast kell
programozni a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

88 3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @



Sarok

X koordinata

Y koordinata

Az 1 pont nagyobb, minta
pont.

Az 1 kisebb, mint a 2 pont.

Az 1 kisebb, mint a 2 pont.

Az 1 kisebb, mint a 2 pont.

Az 1 kisebb, mint a 2 pont.

Az 1 pont nagyobb, mint a
pont.

Az 1 pont nagyobb, minta
pont.

Az 1 pont nagyobb, mint a
pont.

414

1. tengely 1. mérési pontja Q263 (abszolut érték): a
munkasik referenciatengelyén Iévé elsé tapintasi pont
koordinataja.

2. tengely 1. mérési pontja Q264 (abszolut érték): a
munkasikmelléktengelyén 1évé elsd tapintasi pont
koordinataja.

Tavolsag az 1. tengelyen Q326 (nOvekményes): Az els®
és masodik mérési pont tavolsaga a munkasik
referenciatengelyén.

1. tengely 3. mérési pontja Q296 (abszolut érték): a
munkasik referenciatengelyén Iévé harmadik
tapintasi pont koordinatéja.

2. tengely 3. mérési pontja Q297 (abszolut érték): a
munkasik melléktengelyén 1év6é harmadik tapintasi
pont koordinataja.

Tavolsag az 2. tengelyen Q327 (ndvekményes): A
harmadik és negyedik mérési pont tavolsaga a
munkasik melléktengelyén.

Mérési magassag a tapinto6 tengelyen Q261 (abszolut
érték): A géomb kozéppontjanak (=tapintasi pont) azon
koordinataja a tapinté tengelyén, amelynél a mérést
végezni kell.

Beallitasi tavolsag Q320 (nOvekményes): A mérési
pont és a gdmb koz6tti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadéasra kerul az MP6140-hez.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut): Az a koordinata
a tapinté-tengelyen, amelynél nem jelentkezik
Utkdzés a tapintd és munkadarab (készulék) kdzott.

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: Meghatarozza,
hogy a tapinté hogyan mozogjon két mérési pont
kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

HEIDENHAIN iTNC 530
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Alapelforgatas végrehajtasa Q304: Annak
meghatarozasa, hogy a TNC a munkadarab ferde
beallitasat alapelforgatassal kompenzalja-e:

0: Nincs alapelforgatas

1: Alapelforgatas

Nullapont szima a tablazatban Q305: irja be azt a
nullapontszamot a nullapont vagy preset tablazatba,
amelyben a TNC a sarok koordinatait tarolja. Ha a
Q305=0-t irja be, a TNC automatikusan ugy allitjia be
a kijelz6t, hogy az Uj nullapont a sarkon van.

Uj nullapont referenciatengelyhez Q331 (abszolut): Az
a koordinata a referenciatengelyen, amelyre a TNC-
nek be kell allitania a sarkot. Alapbeallitas = 0

Uj nullapont melléktengelyhez Q332 (abszol(t): Az a
koordinata a melléktengelyen, amelyre a TNC-nek be
kell allitania a szamitott sarkot. Alapbeallitas = 0

Meért érték atvitel (0, 1) Q303: Adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a preset tdbldzatban, vagy
a nullapont-tablazatban kell tarolni:

-1: Ne hasznalja. A TNC altal beirva, régi programok
beolvasasakor (lasd “A szamitott nullapont mentése”
69 oldalon).

0: Meghatarozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az
aktiv munkadarab koordinatarendszer.

1: Meghatéarozott nullapont irésa a preset tablazatba.
A vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

Tapintas a TS tengelyben Q381: Hatarozza meg, hogy
a TNC a nullpontot a tapinté tengelyen is allitsa-e be:
0: Ne allitson be nullapontot a tapinté-tengelyen

1: Allitson be nullapontot a tapint6-tengelyen

Tapint6 a TS tengelyen: Koord. 1. tengely Q382
(abszolut): Annak a tapinté pontnak koordinataja a
munkasik referencia-tengelyén amely pontnal a
referenciapontot fel kell venni a tapinté tengelyén.
Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapint6 a TS tengelyen: Koord. 2. tengely Q383
(abszolut): Annak a tapinté pontnak a koordinataja a
munkasik melléktengelyén, amely pontnal a
referenciapontot fel kell venni a tapinto tengelyén.
Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapint6 a TS tengelyen: Koord. 3. tengely Q384
(abszolut): Annak a tapintépontnak koordinataja a
tapintétengelyen, amely pontnal a referenciapontot fel
kell venni a tapint6 tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén
érvényes.

Uj nullapont tapint6 tengelyhez Q333 (abszolit): Az a
koordinata a tapintd tengelyen, amelyre a TNC-nek fel
kell vennie a nullapontot. Alapbeallitas = 0

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 414 NULLAPONT SARKON
BELUL

Q263=+37 ;1. PONT 1. TENGELYEN
Q264=+7 ;1. PONT 2. TENGELYEN
Q326=50 ;TAVOLSAG 1. TENG.
Q296=+95 ;3. PONT 1. TENGELYEN
Q297=+25 ;3. PONT 2. TENGELYEN
Q327=45 ;TAVOLSAG 2. TENG.

Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG

Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
Q304=0 ;ALAPELFORGATAS

Q305=7 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q331=+0 ;NULLAPONT

Q332=+0 ;NULLAPONT

Q303=+1 ;MERT ERTEK ATADAS
Q381=1 ; TAPINTO TS TENGELYEN
Q382=+85 ;TS TENG. 1. CO.
Q383=+50 ;TS TENG. 2. CO.

Q384=+0 ;TS TENG. 2. CO.

Q333=+1 ;NULLAPONT
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NULLAPONT A SARKON BELUL
(tapint6 ciklus 415, DIN/ISO: G415)

A 415-es tapintd ciklus megkeresi két egyenes metszéspontjat és azt
nullapontként hatarozza meg. Ha sziikséges, a TNC a metszéspontot
a nullapont-tablazatba, vagy a preset-tablazatba irhatja. Y A

1 A pozicionalasi logikanak megfelel6en (lasd “Tapintéciklusok

futtatasa” 26 oldalon), a TNC a tapintét gyors el6tolassal (érték az
MP6150-bdl, vagy MP6361-bdl) poziciondlja az 1elsd tapintasi

pontra (lasd a jobb fels6 abrat), amelyet a ciklusban hatarozott (O
meg. A TNC a tapintét a biztonsagi tavolsaggal korrigalja a
vonatkozo6 elmozdulasi irannyal ellentétesen.

2 Ezutan a tapintd a beirt mérési magassagra mozdul és tapintasi -i

elétolassal (MP6120, vagy MP6360) megtapintja az elsd tapintasi

pontot. A megtapintasi irany abbdl a szambdl lesz levezetve, R\
amellyel a sarkot azonositja.

@ A TNC az els6 egyenest mindig a munkasik
melléktengelyének iranyaban méri.

¥

tomatikusan

/4

Iitas au

r

3 Ezutan atapinto6 a kdvetkez6 mérési pontra megy 2 és megtapintja
a masodik poziciot.

4 ATNC a tapintét a 3 kezd6pontra, majd a 4 kezd&pontra viszi,
hogy megtapintsa a 3. és 4. tapintasi pontot

5 Veégll a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra és a
Q303 és Q305 (lasd “A szémitott nullapont mentése” 69 oldalon)
ciklusparamétereknek megfeleléen feldolgozza a meghatarozott
nullapontot, és elmenti a meghatarozott sarok koordinatait az
alabbi Q paraméteres listaba

6 Ha sziikséges, a TNC ezt kdvetben egy kiilon tapinassal méri a
nullapontot a tapint6 tengelyében.

Paraméter szam Jelentés

Q151 A sarok aktualis értéke a
referenciatengelyen

Q152 A sarok aktualis értéke a masodlagos
tengelyen

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt egy szerszambehivast kell
programozni a tapinté tengely meghatarozasahoz.
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415

92

1. tengely 1. mérési pontja Q263 (abszolut érték): a
munkasik referenciatengelyén [évd elsé tapintasi pont
koordinataja.

2. tengely 1. mérési pontja Q264 (abszolut érték): a
munkasikmelléktengelyén 1évé elsd tapintasi pont
koordinataja.

Tavolsag az 1. tengelyen Q326 (nGvekményes): Az els6
és masodik mérési pont tavolsaga a munkasik
referenciatengelyén.

Tavolsag az 2. tengelyen Q327 (nGvekményes): A
harmadik és negyedik mérési pont tavolsaga a
munkasik melléktengelyén.

Sarok Q308: Azt a sarkot azonsoitdé szam, amelyet a
TNC-nek nullapontként kell beallitania.

Meérési magassag a tapint6 tengelyen Q261 (abszolut
érték): A gémb kozéppontjanak (=tapintasi pont) azon
koordinataja a tapinto tengelyén, amelynél a mérést
végezni kell.

Beallitasi tavolsag Q320 (nOvekményes): A mérési
pont és a gémb koz6tti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadasra kerll az MP6140-hez.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut): Az a koordinata
a tapinté-tengelyen, amelynél nem jelentkezik
Utk6zés a tapintd és munkadarab (készulék) kdzott.

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: Meghatarozza,
hogy a tapintd hogyan mozogjon két mérési pont
kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Alapelforgatas végrehajtasa Q304: Annak
meghatarozasa, hogy a TNC a munkadarab ferde
beallitasat alapelforgatassal kompenzalja-e:

0: Nincs alapelforgatas

1: Alapelforgatas

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @
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Nullapont szama a tablazatban Q305: Irja be azt a
nullapontszamot a nullapont vagy preset tablazatba,
amelyben a TNC a sarok koordinatait tarolja. Ha a
Q305=0-t irja be, a TNC automatikusan ugy allitja be
a kijelz6t, hogy az uj nullapont a sarkon van.

Uj nullapont referenciatengelyhez Q331 (abszol(t): Az
a koordinata a referenciatengelyen, amelyre a TNC-
nek be kell allitania a sarkot. Alapbeallitas = 0

Uj nullapont melléktengelyhez Q332 (abszolut): Az a
koordinata a melléktengelyen, amelyre a TNC-nek be
kell allitania a szamitott sarkot. Alapbeallitas = 0

Mért érték atvitel (0, 1) Q303: Adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a preset tablazatban, vagy
a nullapont-tablazatban kell tarolni:

-1: Ne hasznalja. A TNC altal beirva, régi programok
beolvasasakor (lasd “A szamitott nullapont mentése”
69 oldalon).

0:Meghatarozott nullapont beirdsa az aktiv
nullaponttablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az
aktiv munkadarab koordinatarendszer.
1:Meghatarozott nullapont irésa a preset tablazatba.
A vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

Tapintas a TS tengelyben Q381: Hatérozza meg, hogy
a TNC a nullpontot a tapint6 tengelyen is allitsa-e be:
0: Ne allitson be nullapontot a tapint6-tengelyen

1: Allitson be nullapontot a tapinto-tengelyen

Tapinto a TS tengelyen: Koord. 1. tengely Q382
(abszolut): Annak a tapintd pontnak koordinataja a
munkasik referencia-tengelyén amely pontnal a
referenciapontot fel kell venni a tapint6 tengelyén.
Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapinto a TS tengelyen: Koord. 2. tengely Q383
(abszolut): Annak a tapinté pontnak a koordinataja a
munkasik melléktengelyén, amely pontnal a
referenciapontot fel kell venni a tapint6 tengelyén.
Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapinto a TS tengelyen: Koord. 3. tengely Q384
(abszolut): Annak a tapintépontnak koordinataja a
tapintétengelyen, amely pontnal a referenciapontot fel
kell venni a tapint6 tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén
érvényes.

Uj nullapont tapinté tengelyhez Q333 (abszolut): Az a
koordinata a tapint6 tengelyen, amelyre a TNC-nek fel
kell vennie a nullapontot. Alapbeallitas = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 415 NULLAPONT SARKON

KiviL
Q263=+37 ;1. PONT 1. TENGELYEN
Q264=+7 ;1. PONT 2. TENGELYEN
Q326=50 ;TAVOLSAG 1. TENG.
Q296=+95 ;3. PONT 1. TENGELYEN
Q297=+25 ;3. PONT 2. TENGELYEN
Q327=45 ;TAVOLSAG 2. TENG.
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
Q304=0 ;ALAPELFORGATAS
Q305=7 ;SZ. A TABLAZATBAN

Q331=+0 ;NULLAPONT
Q332=+0 ;NULLAPONT

Q303=+1 ;MERT ERTEK ATADAS
Q381=1 ; TAPINTO TS TENGELYEN
Q382=+85 ;TS TENG. 1. CO.

Q383=+50 ;TS TENG. 2. CO.

Q384=+0 ;TS TENG. 2. CO.

Q333=+1 ;NULLAPONT
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3.2 Preset beall

NULLAPONT KOR KOZEPPONTBAN
(tapintéciklus 416, DIN/ISO: G416)

A 416-es tapinto ciklus megkeresi a furatkdr kozéppontjat és azt
nullapontként hatarozza meg. Ha sziikséges, a TNC a koordinatékat a

nullapont-tablazatba, vagy a preset-tablazatba irja. Y A
1 A pozicionalasi logikanak(lasd “Tapintdciklusok futtatasa” 26

oldalon) megfeleléen, a TNC a tapintot gyors elétolassal (érték az

MP6150-bdl, vagy MP6361-bél) pozicionalja az elsé furat

kdzéppontjaként beirt értékre 1. :

2 Ezutén a tapint6 a beirt mérési magassagra megy, és négy pontot @_@_@
megtapint az elsé furat kozéppontjanak meghatarozasara. X

3 A tapinto visszatér a biztonsagi magassagra és aztan a masodik
furat k6zéppontjaként beirt helyzetre.”. :

4 Ezutan a tapint6 a beirt mérési magassagra megy, és négy pontot
megtapint a masodik furat k6zéppontjanak meghatarozasara.

5 A tapinto visszatér a biztonsagi magassagra és aztan a harmadik
furat k6zéppontjaként beirt Zhelyzetre.

6 Ezutan a tapint6 a beirt mérési magassagra megy, és négy pontot
megtapint a harmadik furat kdzéppontjanak meghatarozasara.

7 Végul a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra és a
Q303 és Q305 (lasd “A szamitott nullapont mentése” 69 oldalon)
ciklusparamétereknek megfelel6en feldolgozza a meghatarozott
nullapontot, és elmenti a pillanatnyi értékeket az alabbi Q
paraméteres listaba

8 Ha sziikséges, a TNC ezt kdovetéen egy kilon tapinassal méri a
nullapontot a tapinté tengelyében.

V¥

Paraméter szam Jelentés

Q151 A kézéppont aktualis értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kézéppont aktualis érrtéke a
melléktengelyen

Q153 A furatkor atméréjének aktualis értéke

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt egy szerszambehivast kell
programozni a tapinté tengely meghatarozasahoz.

94 3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @



1. tengely kozepe Q273 (abszolut): Furatkor
korkdzéppontja (névleges érték) a munkasik
referenciatengelyén.

2. tengely kozepe Q274 (abszolut): Furatkor
korkdzéppontja (névleges érték) a munkasik
melléktengelyén.

Célatméré Q262: Irja be a furatkdér megkdzelitd
atmérdjét. Minél kisebb a furat atmérdje, annal
pontosabbnak kell lennie a célatmérének.

Q274

1. furat szoge Q291 (abszolut): Az elsd furat
koézéppontjanak polarszége a munkasikban.

tomatikusan

2. furat szoge Q292 (abszolut): Az masodik furat
kozéppontjanak polarszoge a munkasikban. Q273

3. furat szoge Q293 (abszolut): A harmadik furat
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kdézéppontjanak polarszége a munkasikban.

Mérési magassag a tapinté tengelyen Q261 (abszolut
érték): A géomb kdzéppontjanak (=tapintasi pont) azon Y A
koordinataja a tapint6 tengelyén, amelynél a mérést

végezni kell.
Biztonsigi magassag Q260 (abszolit): Az a koordinata % @

a tapinté-tengelyen, amelynél nem jelentkezik /

Utkozés a tapintd és munkadarab (készulék) kdzott.
Nullapont szima a tablazatban Q305: irja be azt a g

szamot a nullapont vagy preset tdbldzatba, amelyben ¢
a TNC a furatkor kdzéppontjanak koordinatait tarolja. =

3.2 Preset beall

Ha a Q305=0-t irja be, a TNC automatikusan ugy
allitja be a kijelz6t, hogy az uj nullapont a furatkor
kdzéppontjanal van.

Uj nullapont referenciatengelyhez Q331 (abszolut): Az

xV

a koordinata a referenciatengelyen, amelyre a TNC-
nek be kell allitania a furatkor kozepét.
Alapbeallitas = 0

Uj nullapont melléktengelyhez Q332 (abszolat): Az a
koordinata a melléktengelyen, amelyre a TNC-nek be
kell allitania a furatkdr kézepét.

Alapbeallitas = 0

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Preset beall

Meért érték atvitel (0, 1) Q303: Adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a preset tablazatban, vagy
a nullapont-tablazatban kell tarolni:

-1: Ne hasznalja. A TNC altal beirva, régi programok
beolvasasakor (lasd “A szamitott nullapont mentése”
69 oldalon).

0: Meghatarozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az
aktiv munkadarab koordinatarendszer.

1: Meghatarozott nullapont irasa a preset tablazatba.
A vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

Tapintas a TS tengelyben Q381: Hatarozza meg, hogy
a TNC a nullpontot a tapinto6 tengelyen is allitsa-e be:
0: Ne allitson be nullapontot a tapinté-tengelyen

1: Allitson be nullapontot a tapinté-tengelyen

Tapint6 a TS tengelyen: Koord. 1. tengely Q382
(abszolat): Annak a tapinté pontnak koordinataja a
munkasik referencia-tengelyén amely pontnal a
referenciapontot fel kell venni a tapinto tengelyén.
Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapint6 a TS tengelyen: Koord. 2. tengely Q383
(abszolut): Annak a tapintd pontnak a koordinataja a
munkasik melléktengelyén, amely pontnél a
referenciapontot fel kell venni a tapint6 tengelyén.
Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapint6 a TS tengelyen: Koord. 3. tengely Q384
(abszolut): Annak a tapintépontnak koordinataja a
tapintétengelyen, amely pontnal a referenciapontot fel
kell venni a tapinto tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén
érvényes.

Uj nullapont tapint6 tengelyhez Q333 (abszolut): Az a
koordinata a tapinto tengelyen, amelyre a TNC-nek fel
kell vennie a nullapontot. Alapbeallitas = 0

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 416 NULLAPONT KOR
KOZEPPONTBAN

Q273=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q274=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
0262=90 ;CELATMERO

Q291=+34 ;1. FURAT SZOGE
Q292=+70 ;2. FURAT SZOGE
Q293=+210;3. FURAT SZOGE
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q305=12 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q331=+0 ;NULLAPONT

Q332=+0 ;NULLAPONT

Q303=+1 ;MERT ERTEK ATADAS
Q381=1 ; TAPINTO TS TENGELYEN
Q382=+85 ;TS TENG. 1. CO.
Q383=+50 ;TS TENG. 2. CO.

Q384=+0 ;TS TENG. 3. CO.

Q333=+1 ;NULLAPONT

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @



NULLAPONT A TAPINTO TENGELYEN
(tapintociklus 417, DIN/ISO: G417)

A 417-es tapinto ciklus barmely pontot megmér a tapinté tengelyén és
azt nullapontnak hatarozza meg. Ha sziikséges, a TNC a mért
koordinatat a nullapont-tablazatba, vagy a preset-tablazatba irhatja.

1 ATNC a tapintét gyorsjaratban pozicionalja a kezdpontokra (érték
az MP6150-bél, vagy MP6361-bdl), a pozicionalasi logikat kovetve
(lasd “Tapintdciklusok futtatasa” 26 oldalon) az 1. programozott
kezddpontra. A TNC a tapintét a biztonsagi tavolsaggal korrigalja a
tapintétengely pozitiv iranyaban.

2 Ezutan a tapintd sajat tengelyét az 1. kezdépontnak beirt
koordinatara mozgatja, és egyszeri tapintasi mozgassak méri az
aktualis helyzetet.

3 Végull a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra és a
Q303 és Q305 (lasd “A szamitott nullapont mentése” 69 oldalon)
ciklusparamétereknek megfeleléen feldolgozza a meghatarozott
nullapontot, és elmenti a pillanatnyi értékeket az alabbi Q
paraméteres listaba

Paraméter szam Jelentés

Q160 A mért pont aktualis értéke

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt egy szerszambehivast kel
programozni a tapinté tengely meghatarozasahoz. A TNC
ezutan beallitja a nullapontot ezen a tengelyen.

a17 1. tengely 1. mérési pontja Q263 (abszolut érték): a
e munkasik referenciatengelyén l1évd elsd tapintasi pont
koordinataja.

2. tengely 1. mérési pontja Q264 (abszolut érték): a
munkasikmelléktengelyén 1évé elsd tapintasi pont
koordinataja.

3. tengely 1. mérési pontja Q294 (abszolut): a tapinté
tengelyén Iévé elsé tapintasi pont koordinataja.
Beillitasi tavolsag Q320 (ndvekményes): A méreési
pont és a gdmb kozbtti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadasra kerul az MP6140-hez.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut): Az a koordinata
a tapinté-tengelyen, amelynél nem jelentkezik
Utkdzés a tapintd és munkadarab (készulék) kdzott.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Preset beall

Nullapont szama a tablazatban Q305: irja be azt a
szamot a nullapont vagy preset tablazatba, amelyben
a TNC a koordinatat tarolja. Ha a Q305=0-t irja be, a
TNC automatikusan ugy allitja be a kijelz6t, hogy az Uj
nullapont a tapintott feluleten van.

Uj nullapont tapinté tengelyhez Q333 (abszol(t): Az a
koordinata a tapint tengelyen, amelyre a TNC-nek fel
kell vennie a nullapontot. Alapbeallitas = 0

Mért érték atvitel (0, 1) Q303: Adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a preset tablazatban, vagy
a nullapont-tablazatban kell tarolni:

-1: Ne hasznalja. A TNC altal beirva, régi programok
beolvasasakor (lasd “A szamitott nullapont mentése”
69 oldalon).

0: Meghatarozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az
aktiv munkadarab koordinatarendszer.

1: Meghatérozott nullapont irdsa a preset tdblazatba.
A vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 417 NULLAPONT A TS

TENGELYEN
Q263=+25 ;1. PONT 1. TENGELYEN
Q264=+25 ;1 PONT 2. TENGELYEN
Q294=+25 ;1. PONT 3. TENGELYEN
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+50 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q305=0 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q333=+0 ;NULLAPONT
Q303=+1 ;MERT ERTEK ATADAS

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @



Nullapont 4 furat kozepén (tapinto ciklus 418,
DIN/ISO: G418)

A 418-as ciklus kiszamitja a négy furat kozéépontja altal
meghatarozott négyszog szemkozti sarkait 6sszekdtd egyenesek
metszéspontjat. Ha szliikséges, a TNC a metszéspontot a nullapont-
tablazatba, vagy a preset-tablazatba irhatja.

1

A pozicionalasi logikanak megfeleléen (lasd “Tapintociklusok
futtatdsa” 26 oldalon), a TNC a tapintét gyors el6tolassal (érték az
MP6150-bél, vagy MP6361-bdl) pozicionalja az elsé furat
kdzéppontjaként beirt értékre

Ezutan a tapint6 a beirt mérési magassagra megy, és négy pontot
megtapint az elsé furat kézéppontjanak meghatéarozasara.

A tapinto visszatér a biztonsagi magassagra és aztan a masodik
furat k6zéppontjaként beirt helyzetre.Z.

Ezutan a tapint6 a beirt mérési magassagra megy, és négy pontot
megtapint a masodik furat kdzéppontjanak meghatarozasara.

A TNC megismétlia 3. és 4. |épést a 5. és 4. furatoknal.

Végul a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és a
Q303 és Q305 ciklusparamétereknek megfeleléen feldolgozza a
meghatarozott nullapontot.(lasd “A szamitott nullapont mentése”
69 oldalon) A TNC kiszamitja a nullapontot mint a furatok
kdzéppontjait, azaz az 1./3. pontokat, és a 2./4. pontokat 6sszektdé
egyenesek metszéspontjat, és elmenti az aktualis értéket az alabbi
Q paraméteres listaba.

Ha sziikséges, a TNC ezt kdvetéen egy kiildn tapinassal méri a
nullapontot a tapinté tengelyében.

Paraméter szam Jelentés

'V
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Q151 A metszéspont aktualis értéke a
referenciatengelyen

Q152 A metszéspont aktuadlis értéke a
masodlagos tengelyen

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt egy szerszambehivast kell
programozni a tapinté tengely meghatarozasahoz.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Preset beall

100

1. tengely els6 kozepe Q268 (abszolut): 1. furat kdzepe a
munkasik referenciatengelyén.

2. tengely elsé kozepe Q269 (abszolut): 1. furat kozepe a
munkasik melléktengelyén.

1. tengely masodik kiozepe Q270 (abszolut): 2. furat
kdzepe a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely masodik kozepe Q271 (abszolut): 2. furat
kézepe a munkasik melléktengelyén.

1. tengely harmadik kézepe Q316 (abszolut): 3. furat
kdzepe a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely harmadik kozepe Q317 (abszolut): 3. furat
kdézepe a munkasik melléktengelyén.

1. tengely negyedik kozepe Q318 (abszolut): 4. furat
kézepe a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely negyedik kozepe Q319 (abszolut): 4. furat
kdzepe a munkasik melléktengelyén.

Meérési magassag a tapinto tengelyen Q261 (abszolut
érték): A gomb kdzéppontjanak (=tapintasi pont) azon
koordinataja a tapinto tengelyén, amelynél a mérést
végezni kell.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut): Az a koordinata
a tapinté-tengelyen, amelynél nem jelentkezik
utk6zés a tapintd és munkadarab (készulék) kozott.

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @
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Nullapont szima a tiblazatban Q305: irja be azt a
szamot a nullapont vagy preset tablazatba, amelyben
a TNC az egyenesek metszéspontjanak koordinatait
tarolja. Ha a Q305=0-t irja be, a TNC automatikusan
ugy allitja be a kijelz6t, hogy az uj nullapont az
egyenesek metszéspontjanal van.

Uj nullapont referenciatengelyhez Q331 (abszolut): Az
a koordinata a referencia tengelyen, amelyhez a
TNC-nek az 6sszekotd egyenesek kiszamitott
metszéspontjat kell beallitania. Alapbeallitas = 0

Uj nullapont melléktengelyhez Q332 (abszolat): Az a
koordinata a melléktengelyen, amelyhez a TNC-nek
az 0sszekotd egyenesek kiszamitott metszéspontjat
kell beallitania. Alapbeallitas = 0

Mért érték atvitel (0, 1) Q303: Adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a preset tablazatban, vagy
a nullapont-tablazatban kell tarolni:

-1: Ne hasznalja. A TNC altal beirva, régi programok
beolvasasakor (lasd “A szamitott nullapont mentése”
69 oldalon).

0: Meghatarozott nullapont beirdsa az aktiv
nullaponttablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az
aktiv munkadarab koordinatarendszer.

1: Meghatarozott nullapont irasa a preset tablazatba.
A vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).

Tapintas a TS tengelyben Q381: Hatérozza meg, hogy
a TNC a nullpontot a tapint6 tengelyen is allitsa-e be:
0: Ne allitson be nullapontot a tapint6-tengelyen

1: Allitson be nullapontot a tapinto-tengelyen

Tapinto a TS tengelyen: Koord. 1. tengely Q382
(abszolut): Annak a tapintd pontnak koordinataja a
munkasik referencia-tengelyén amely pontnal a
referenciapontot fel kell venni a tapint6 tengelyén.
Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapinto a TS tengelyen: Koord. 2. tengely Q383
(abszolut): Annak a tapinté pontnak a koordinataja a
munkasik melléktengelyén, amely pontnal a
referenciapontot fel kell venni a tapint6 tengelyén.
Csak Q381 = 1 esetén érvényes.

Tapinto a TS tengelyen: Koord. 3. tengely Q384
(abszolut): Annak a tapintépontnak koordinataja a
tapintétengelyen, amely pontnal a referenciapontot fel
kell venni a tapint6 tengelyén. Csak Q381 = 1 esetén
érvényes.

Uj nullapont tapinté tengelyhez Q333 (abszolut): Az a
koordinata a tapinto tengelyen, amelyre a TNC-nek fel
kell vennie a nullapontot. Alapbeallitas = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Q268=+20 ;1.
1.

Q269=+25 ;1.
2.

Q270=+150;2.
1.

Q271=+25 ;2.
2.

Q316=+150;3.

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 418 NULLAPONT 4 FURATBOL

KOZEPPONT
TENGELYEN

KOZEPPONT
TENGELYEN

KOZEPPONT
TENGELYEN

KOZEPPONT
TENGELYEN

KOZEPPONT
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TENGELYEN

KOZEPPONT

1.

Q317=+85 ;3.
2. TENGELYEN

Q318=+22 ;4. KOZEPPONT 1.TENGELYEN
;4.
2.

Q319=+80 ;4. KOZEPPONT
TENGELYEN

Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q260=+10 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q305=12 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q331=+0 ;NULLAPONT

Q332=+0 ;NULLAPONT

Q303=+1 ;MERT ERTEK ATADAS
Q381=1 ; TAPINTO TS TENGELYEN
Q382=+85 ;TS TENG. 1. CO.
Q383=+50 ;TS TENG. 2. CO.

Q384=+0 ;TS TENG. 3. CO.

Q333=+0 ;NULLAPONT

" @
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3.2 Preset beall

NULLAPONT EGY TENGELYEN
(tapintéciklus 419, DIN/ISO: G419)

A 419-es tapinto ciklus barmely pontot megmér a barmely tengelyen
és azt nullapontnak hatarozza meg. Ha sziikséges, a TNC a mért
koordinatat a nullapont-tablazatba, vagy a preset-tablazatba irhatja.

1 ATNC a tapintét gyorsjaratban pozicionalja a kezdpontokra (érték
az MP6150-bél, vagy MP6361-bdl), a pozicionalasi logikat kbvetve
(lasd “Tapintociklusok futtatasa” 26 oldalon) az 1. programozott
kezdépontra. A TNC a tapintét a biztonsagi tavolsaggal korrigalja a
programozott megtapintasi irannyal ellentétesen.

2 Ezutan a tapitdé a programozott mérési magassagra megy, és
egyszer( tapintasi mozgassal méri az aktualis helyzetet.

3 Végll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és a
Q303 és Q305 ciklusparamétereknek megfelel6en feldolgozza a
meghatarozott nullapontot. (lasd “A szamitott nullapont mentése”
69 oldalon)

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt egy szerszambehivast kell
programozni a tapinté tengely meghatarozéasahoz.

a1 1. tengely 1. mérési pontja Q263 (abszolut érték): a
a8 munkasik referenciatengelyén 1évé els tapintasi pont
koordinataja.

2. tengely 1. mérési pontja Q264 (abszolut érték): a
munkasikmelléktengelyén 1évé elsd tapintasi pont
koordinataja.

Mérési magassag a tapinté tengelyen Q261 (abszolut
erték): A géomb kdzéppontjanak (=tapintasi pont) azon
koordinataja a tapint6 tengelyén, amelynél a mérést
végezni kell.

Beallitasi tavolsag Q320 (névekményes): A mérési
pont és a gémb kozo6tti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadasra kertl az MP6140-hez.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut): Az a koordinata
a tapinté-tengelyen, amelynél nem jelentkezik
Utkdzés a tapinté és munkadarab (készilék) kdzott.
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Q267
Y | - +
Q272=2
Q264 @
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Q263 Q272=1
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o o Q260
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X
Q272=1




Mérési tengely (1...3: 1=referenciatengely) Q272: Aza  Példa: NC mondatok c
tengely, amely mentén a mérés torténik: (1v]
1: Referencia tengely = mérés tengelye 5 TCH PROBE 419 NULLAPONT EGY (7]
2: Melléktengely = mérés tengelye TENGELYEN 3
3: Tapinté tengely = mérési tengely Q263=+25 ;1. PONT 1. TENGELYEN =
Tengely kijellés Q264=+25 ;1 PONT 2. TENGELYEN ©
. . Megfeleld Megfeleld Q261=+25 ;MERESI MAGASSAG £
LIRS referenciatengely:  melléktengely: ]
. - - . — . r r ’ -
tengely: Q272 =3 Q272 = 1 Q272 =2 Q320=0 ,BIZTONSz?GI TAVOLSA,G 5
X v Q260=+50 ;BIZTONSAGI MAGASSAG ®©
Q272=+1 ;MERESI TENGELY g
\|
Y z X Q267=+1 ;ELMOZDULASI IRANY N
Y z Q305=0 ;SZ. A TABLAZATBAN %
- o Q333=+0 ;NULLAPONT (¢}]
Mozgasi irany Q267: Az az irany, amelyben a tapinto . . — . 0
a munkadarabot megkozeliti: Q303=+1 ;MERT ERTEK ATADAS -
-1: Negativ elmozdulasi irany Q
+1: Pozitiv elmozdulasi irany 3
Nullapont szima a tablazatban Q305: irja be azt a S
szamot a nullapont vagy preset tablazatba, amelyben (2
a TNC a koordinatat tarolja. Ha a Q305=0-t irja be, a o
TNC automatikusan ugy allitja be a kijelz6t, hogy az Uj O’)

nullapont a tapintott fellleten van.

Uj nullapont Q333 (abszolat): Az a koordinata,
amelyhez a TNC-nek a nullapontot be kell allitani.
Alapbeallitas = 0

Mért érték atvitel (0, 1) Q303: Adja meg, hogy a
meghatarozott nullapontot a preset tablazatban, vagy
a nullapont-tablazatban kell tarolni:

-1: Ne hasznalja. Lasd “A szamitott nullapont
mentése”, 69. oldal

0: Meghatarozott nullapont beirasa az aktiv
nullaponttablazatba. A vonatkoztatasi rendszer az
aktiv munkadarab koordinatarendszer.

1: Meghatarozott nullapont irasa a preset tablazatba.
A vonatkoztatasi rendszer a gép koordinatarendszere
(REF rendszer).
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0 szerszam behivasa a tapinté tengely meghatarozéasahoz
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2 TCH PROBE 413 NULLAPONT KORON
KiviL
Q321=+25 ;1. TENGELY KOZEPE
Q322=+25 ;2. TENGELY KOZEPE
Q262=30 ;CELATMERO
Q325=+90 ;KIINDULASI SZOG
Q247=+45 ;SZOGLEPES
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG

Q320=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+10 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA

Q305=0 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q331=+0 ;NULLAPONT
Q332=+10 ;NULLAPONT

Q303=+0 ;MERT ERTEK ATADAS

Q381=1 ; TAPINTO TS TENGELYEN

Q382=+25 ;TS TENG. 1. CO.
Q383=+25 ;TS TENG. 2. CO.
Q384=+25 ;TS TENG. 3. CO.
Q333=+0 ;NULLAPONT

3 CALL PGM 35K47

4 END PGM CYC413 MM

HEIDENHAIN iTNC 530

Kor kozéppontja: X koordinata
Kor kézéppontja: Y koordinata
Kor atmérdje

Az 1. tapintasi pont polarszége

Szoglépés a 2...4. kiindulasi pontok szamitasahoz

Az a koordinata a tapinté tengelyen, amelyen a mérést végzi
Biztonsagi tavolsag az MP6140-hez hozzaadva

Magassag a tapinté tengely mentén, amelyen a tapinté ltkdzés

nélkdl tud elmozdulni

Ne menjen a biztonsagi magassagra a méreési pontok kdzott

Kijelzd beallitasa

Allitsa a kijelzét X iranyban 0-ra

Allitsa a kijelz6t Y iranyban 10-re

Funkcio nélkil, mivel a kijelzét kell beallitani
Allitson be nullapontot a tapinté-tengelyen is
Tapintasi pont X koordinata

Tapintasi pont Y koordinata

Tapintasi pont Z koordinata

Allitsa a kijelz6t Z iranyban 0-ra

Alkatrész program behivas

tomatikusan
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A mért furatkdr kbzéppontot be kell irni egy preset
tablazatba, hogy a késébbiekben felhasznalhatd
legyen. Y Y
=
(1
(72)
‘@
=
‘S
(]
0
il
Q
o
jus Z
o
N
™

0 szerszam behivasa a tapint6 tengely meghatarozéasahoz

Ciklus meghatarozasa a nullapontnak a tapint6 tengelyen valo
beallitasahoz

Tapintasi pont: X koordinata
Tapintasi pont: Y koordinata
Tapintasi pont: Z koordinata
Biztonsagi tavolsag az MP6140-hez hozzaadva

Magasséag a tapinté tengely mentén, amelyen a tapinté ttkdzés
nélkul tud elmozdulni

irja be a Z koordinatat az 1. sorba
Allitsa a tapint6 tenlyt 0-ra

A PRESET.PR preset tablazatban mentse a szamitott, gépi
koordinata-rendszerre (REF rendszer) vonatkoztatott nullapontot

-
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3 TCH PROBE 416 NULLAPONT KOR
KOZEPPONTBAN

Q273=+35 ;1. TENGELY KOZEPE
Q274=+35 ;2. TENGELY KOZEPE
Q262=50 ;CELATMERO

Q291=+90 ;1. FURAT SZOGE
Q292=+180;2. FURAT SZOGE
Q293=+270;3. FURAT SZOGE
Q261=+15 ;MERESI MAGASSAG
Q260=+10 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

Q305=1 ;SZ. A TABLAZATBAN
Q331=+0 ;NULLAPONT

Q332=+0 ;NULLAPONT

Q303=+1 ;MERT ERTEK ATADAS

Q381=0 ; TAPINTO TS TENGELYEN
Q382=+0 ;TS TENG. 1. CO.
Q383=+0 ;TS TENG. 2. CO.
Q384=+0 ;TS TENG. 2. CO.
Q333=+0 ;NULLAPONT
4 CYCL DEF 247 NULLAPONTFELVETEL
Q339=1 ;NULLAPONT SORSZAMA
6 CALL PGM 35KLZ
7 END PGM CYC416 MM

HEIDENHAIN iTNC 530

Furatkor kozéppontja: X koordinata

Furatkor k6zéppontja: Y koordinata

Furatkor atméréje

Az 1. furat k6zéppontjanak polarszége

A 2. furat kozéppontjanak polarszége

A ©. furat kbzéppontjanak polarszége

Az a koordinata a tapinté tengelyen, amelyen a mérést végzi

Magassag a tapinté tengely mentén, amelyen a tapinté ltkdzés
nélkul tud elmozdulni

irja be a furatkér kbzéppontjat (X és Y) az 1. sorba

A PRESET.PR preset tablazatban mentse a szamitott, gépi
koordinata-rendszerre (REF rendszer) vonatkoztatott nullapontot

Ne allitson be nullapontot a tapint6-tengelyen
Nincs funkcio

Nincs funkcio

Nincs funkcio

Nincs funkcio

Most aktivalja a 247-es ciklussal a preset-et

Alkatrész program behivas

tomatikusan
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3.3 Munkadarab automatikus bem

3.3 Munkadarab automatikus

bemérése

Attekintés

A TNC 12 ciklust kinal a munkadarabok automatikus méréséhez.

Ciklus Funkciégomb Oldal

0 REFERENCIASIK Koordinata °
mérése egy valaszthato tengelyben g [3

Oldal 114

1 POLAR-NULLAPONT SIK Pont i
mérése a tapintas iranyaban

Oldal 115

420 SZOGMERES Egy sz6g mérésea [a
munkasikban

Oldal 116

421 FURATMERES Pozicid és furat- [a

Oldal 118

422 MERES KULSO KOR Egy g
koralaku csap helyzetének és
atmeérdjének mérése

20
—=
21
atméré mérése (Ol
22
(@

Oldal 121

423 NEGYSZOG BELSO MERESE
Egy négyszogletes zseb helyzetének, (=
hosszusaganak és szélességének

mérése

Oldal 124

424 NEGYSZOG KULSO MERESE [
Egy négyszogletes csap helyzetének, =g
hosszusaganak és szélességének

mérése

Oldal 127

425 BELSO SZELESSEG MERESE  [a=
(2. funkciégomb-szint) Egy horony P
szélességének mérése

Oldal 130

426 BORDA SZELESSEG MERESE  [a=
(2. funkciégom szint) Egy borda
szélességének mérése

N

Oldal 132

427 KOORDINATA MERES

(2. funkciégomb-szint) Barmely
koordinata mérése kivalaszthaté
tengelyen

L
i

Oldal 134

430 MERES FURATKOR
(2. funkciégomb-szint) Egy furatkor
helyzetének és atmérdjének mérése

Oldal 137

431 SIK MERESE (2. funkciégomb-
szint) Egy sik A és B szogének mérése | s

Oldal 140

108
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A mérési eredmény rogzitése

Minden oyan ciklusnal, amelyben a munkadarab automatikus mérése
torténik, (kivéve a 0 és 1-es ciklusokat) a TNC régzitheti a mérési
eredményeket. A megfeleld tapintasi ciklusonal meghatarozhatja,
hogy a TNC

a mérési jegyz6kodnyvet egy fajlba mentse.

megszakitsa a programfutast és a mérési jegyzdkdnyvet a
képerny6n megjelenitse

ne készitsen mérési jegyz6kdnyvet.

Ha a mérési jegyz6konyvet egy fajl formajaban kivanja tarolni, a TNC
alapértelmezés szerint a méési jegyzékonyvet egy ASCII fajlként
tarolja a abban a kényvtarban, amelyb&l a mérési programot futtatta.
Alternativaként a mérési jegyz6konyvet kdzvetlenil nyomtatéra
kildheti, vagy adat-interfészen keresztil atadhatja egy PC-nek. Ehhez
allitsa a nyomtatési funkciot (az interfész konfiguralasi menuben) az
RS232:\-re (lasd a Felhasznaloi kézikdnyv "MOD funkciodk, az adat-
interfész beallitasa" c. fejezetét is).

@ Minden, a mérési jegyz6kdnyvben felsorolt mért érték arra
a nullapontra vonatkozik, amely a futtatott vonatkozé
ciklus alatt aktiv. Ezen tulmendéen, a koordinata-rendszer
elforgathatd, vagy a sik megdontheté a 3D-ROT
hasznalataval. Ebben az esetben a TNC atalakitja a
méresi eredményeket a vonatkozo aktiv
koordinatarendszer értékeivé.

Ha a mérési jegyz6konyvet az adat-interfészen keresztil
kivanja kiadni, hasznalja a HEIDENHAIN "TNCremo"
adatatviteli szoftverét.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: Mérési jegyz6konyv tapintdciklus 421-hez:
Mérési jegyzokonyv a Tapintociklus 421 Furatméréshez

Datum: 30-06-2005
1d6: 6:55:04
Mérési program: TNC:\GEH35712\CHECK1.H

Célérték: Kbzéppont a referencia-tengelyen: 50.0000
Kézeppont a melléktengelyen: 65.0000
Atméré: 12.0000

Megadott hatarértékek: A referenciatengelyen lévd kdzéppont
maximalis mérete: 50.1000 A referenciatengelyen lévé kozéppont
minimalis hatara: 49.9000

Maximalis hatarérték a k6zépponthoz a melléktengelyen: 65.1000
Minimalis hatarérték a kozépponthoz a melléktengelyen: 64.9000
Maximalis furatméret: 12.0450

Minimalis furatméret: 12.0000

Pillanatnyi érték: Kbzéppont a referencia-tengelyen: 50.0810
Kézéppont a mellektengelyen: 64.9530
Atméré: 12.0259

Eltérés: Kézéppont a referencia-tengelyen: 0.0810
Kdzéppont a mellektengelyen: -0.0470
Atméré: 0.0259

Tovabbi mérési eredmények: Mérési magassag: -5.0000

Mérési jegyz6konyv vége
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Mérési eredmények Q paraméterekben

A TNC a megdfelel6 tapintdciklusok mérési eredményeit a globalisan
érvényes Q paraméterekben (Q150...Q160) tarolja. A névleges
értékektdl vald eltérések a Q161...Q166 szamu paraméterekben
vannak tarolva. Jegyezze meg az eredmény-paraméterek tablazatat,
amely minden ciklus leirasanal fel van tintetve.

A ciklus meghatarozasa alatt a TNC az vonatkozo redmény-
paramétereket egy segitd grafikan is megmutatja (las a jobb felsé
abrat). A kiemelt eredmény-paraméter az adott input paraméterhez
tartozik.

Az eredmények osztalyozasa

Egyes ciklusoknal rakérdezhet a mérési eredmények allapotara a
globalisan érvényes Q180...Q182 paramaétereken keresztil:

Az eredmény-osztalyok Paraméter értéke

Kézi

uzemnod

Programbevitel és szerkesztés
Mérési magasséag a tap.

teng.ben?

érése

”

2
3
a
5

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

TOOL CALL 1 Z S5000

L Zz+1@0 R® FMAX

L X-2@ v+30 RO FMAX M3

%6 TCH PROBE 423 NEGYSZ.ZSEB MERESE

)

0273=+0 31. TENGELY KOZEPE
0z74=+0 32. TENGELY KOZEPE
0282=+0 31ST SIDE LENGTH
0283=+0 52. OLDAL HOSSZA
N ;MERESI MAGASSAG
0320=+0 sBIZTONSAGI TAVOLSAG
0260=+100 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
0301=+1 3MOZGAS BIZT. MAGSGRA
0z84=+0 3MAX. MERET 1. OLDAL >

END PGM NEU MM

EL

Mérési eredmények tlirésen belll Q180 =1
Utdmunkalas sziikséges Q181=1
Selejt Q182 =1

A TNC beallitja az tjramunkalas, vagy a selejt jelz6t, amint a mérési
eredmények egyike tlirésen kivil esik. Annak meghatarozasara, hogy
melyik mérési eredmény esik tlrésen kivllre, ellenérizza a mérési
jegyz6konyvet, vagy hasonlitsa 6ssze a vonatkozé mérési
eredményeket (Q150...Q160) azok hatarértékeivel.

Ciklus 427-ben a TNC elfogadja, hogy egy kulsd méretet mér (csap).
De kijavithatja a mérés allapotat ugy, hogy megadja a helyes
maximalis és minimalus méretet a tapintasi irannyal egyiitt.
@ A TNC akkor is beallitja az allapotjellemzét, ha nem
hatarozott meg tlirési értéket, vagy legnagyobb/legkisebb
méreteket.

Tarésfigyelés

A TNC-vel a legtébb mnkadarab-ellenérzési ciklusnal végeztethet
tlrésfigyelést. Ez azt igényli, hogy a ciklus meghatarozasakor
hatarozza meg a sziikséges hatarértékeket. Ha nem akarja a
tiréseket figyelni, egyszerlien hagyja meg a figyelési paramétereknél
a 0-t (alapértelmezés szerinti érték).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Szerszamfigyelés

A TNC-vel a legtébb munkadarab-ellendrzési ciklusnal végeztethet
szerszamfigyelést. Ekkor a TNC figyeli, hogy

A szerszam sugrat kompenzalni kell a névleges értéktol valo
eltérések miatt (értékek a Q16x-ben).

A névleges értéketdl vald eltérések nagyobbak, mint a
szerszamtoreési tlirés.

Szerszamkorrekcio

@ Ez a funkcié csak akkor miikodik:

Ha a szerszam-tablazat aktiv.

Ha a szerszamfigyelés be lett kapcsolva a ciklusban
(adja meg a szerszam nevét, vagy Q330 nem egyenld 0-
val. Valassza a szerszamnév bevitelt a funkci6gombbal.
Specifikusan AWT Weber: A TNC a tovabbiakban mar
nem jeleniti meg a sima idézéjeleket.

Ha kulénb6z6 kompanzalasi méréseket végez, a TNC a
vonatkoz6 mért eltérést a szerszam-tablazatban tarolt
értékhez adja.

A TNC mindig kompenzaélja a szerszam sugarat a szerszamtablazat
DR oszlopaban, akkor is, ha a mért eltérés az adott tlirésen belll van.
Az NC program Q181-es paraméterénél megtaldlja, hogy sziikség
van-e Ujramunkalasra (Q181 = 1: Ujramunkalas sziikséges).

A 427-es ciklusnal:

Ha az aktiv munkasik egy tengelyét hatarozza meg mérési
tengelynek (Q272 = 1, vagy 2), a TNC a fentiek szerint kompenzalja
a szerszam sugarat. A megadott elmozdulasi iranybol (Q267) a TNC
meghatarozza a kompenzalas iranyat.

Ha a tapintét hatarozta meg mérési tengelynek (Q272 = 3),a TNC a
szerszam hosszat kompenzalja.
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Szerszamtorés figyelés

@ Ez a funkcié csak akkor miikddik:

Ha a szerszam-tablazat aktiv.

Ha a szerszamfigyelés be lett kapcsolva a ciklusnal
(Irjon be Q330-hoz nullatdl eltérd értéket)

Ha a tablaban beirt szerszamszam BREAK torési tlirése
nagyobb mint 0 (Iasd a Kezelési Utasitas 5.2 fejezetét is
"Szerszam adatok" cimen).

A TNC egy hibaiizenetet ad ki és leallitja a program futtatast, ha a mért
eltérés nagyobb, mint a szerszam torési tlirése. A szerszam
ugyanakkor deaktivalddik a szerszam-tablazatban (a TL oszlop értéke
TL =L).

Mérési eredmények referencia rendszere
A TNC atkiildi az 6sszes mérési eredményt az eredmény

paraméterekbe és a protokol fajlba az aktiv koordinatarendszerben,
vagy egy lehetséges esetben, az athelyezett koordinatarendszerbe.
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REFERENCIASIK (tapintéciklus 0, DIN/ISO: G55)

1 A tapintd gyorsjarattal mozog a ciklusban programozott
kezdépontba.

2 Ezutan a tapinté az MP6120-ban, vagy MP6360-ban kijel6lt
el6tolassal kdzeliti meg a munkadarabot. A tapintas irdnyéat a
ciklusban kell meghatarozni.

3 Miutan a TNC elmentette a poziciot, a visszahlzza a tapintét a
kezd&pontba, és elmenti a mért koordinatat egy Q paraméterbe. A
TNC a Q115 - Q119 paraméterekbe szintén elmenti a tapintd
paraméterek értékeiben a TNC nem szamit stilus hosszt és
sugarat.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Pozicionalja el6 a tapintét, hogy ne Gtk6zzdn, amikor a
programozott elépozicionalasi pontot megkdzeliti.

° Paraméter-szam az eredményhez: Adja meg a Q
g [3 paraméterek szamat amiket a koordinatakhoz kivan
rendelni.

Tapintasi tengely/Tapintasi irany: Adja meg a tapintas
tengelyét a tengelyvalaszto billentylikkel vagy az
ASCII billentylizettel, és a tapintas iranyanak algebrai
el6jelét. Igazolja az adatbevitelt az ENT gombbal.

Pozicio érték: Hasznalja a tengelyvalaszté billentylket
vagy az ASCII billenty(izetet a tapinto elépozicionald
pont értékeinek minden célkoordinatajat.

A bevitel lezarasahoz nyomja meg az ENT-et.
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Példa: NC mondatok

67 TCH PROBE 0.0 REF. SIK Q5 X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5




NULLAPONT SiK (tapintéciklus 1)

Az 1. tapintociklus a munkadarab barmely pontjat, barmely iranyban
megmeri.

1

2

A tapinto gyorsjarattal mozog a ciklusban programozott
kezddpontba.

Ezutan a tapinté az MP6120-ban, vagy MP6360-ban kijelolt
el6tolassal kézeliti meg a munkadarabot. Tapintas alatt a TNC
egyszerre mozog 2 tengely mentén (a tapintas szogétél fiigg). A
szkennelés iranyat a ciklusban megadott polarszog hatarozza
meg.

Miutan a TNC elmentette a pozicidt, a tapinto visszatér a
kezddpontba. A TNC a Q115 - Q119 paraméterekbe szintén

pillanataban.

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Pozicionalja el6 a tapintét, hogy ne ltk6zzon, amikor a
programozott elépozicionalasi pontot megkozeliti.

1 ' Tapintasi tengely: Adja meg a tapintétengelyt a

tengelyvalaszto billentylikkel vagy az ASCII
billentylizettel. lgazolja az adatbevitelt az ENT
gombbal.

Tapintasi szog: Sz6g, a tapintdtengelytl mérve,
amifelé a tapintétengely mozog.

Pozicié érték: Hasznadlja a tengelyvalaszto billenty ket
vagy az ASCII billentylizetet a tapinté elépozicionald
pont értékeinek minden célkoordinatajat.

A bevitel lezardsahoz nyomja meg az ENT-et.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: NC mondatok
67 TCH PROBE 1.0 POLARIS NULLAPONT
SiK
68 TCH PROBE 1.1 X SZOG: +30
69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5
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3.3 Munkadarab automatikus bem

SZOGMERES (tapintéciklus 420, DIN/ISO: G420)

A 420-as tapinto ciklus méri azt a szdget, amelyet a munkadarabon
talalhaté barmely felllet a munkasik referencia tengelyéhez képest
leir.

1

3

4

A TNC a tapintot gyorsjaratban pozicidnalja a kezdpontokra (érték
az MP6150-bél, vagy MP6361-bél), a pozicionalasi logikat kbvetve
(lasd “Tapintociklusok futtatasa” 26 oldalon) az 1. programozott
kezd6pontra. A TNC a tapintét a biztonsagi tavolsaggal korrigalja a
meghatarozott elmozdulasi irannyal ellentétesen.

Ezutan a tapinté a beirt mérési magassagra mozdul és tapintasi
elétolassal (MP6120, vagy MP6360) megtapintja az elsé tapintasi
pontot

Ezutan a tapintd a kévetkezd mérési pontra megy 2 és megtapintja
a masodik poziciot.

A TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és a mért
értéket a kdvetkez6 Q paraméterbe menti:

Paraméter szam Jelentés

Yi

o)

'V

Q150 A mért sz6g a megmunkalasi sik
referenciatengelyére vonatkozik.

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Egy ciklus meghatarozasa elétt egy szerszambehivast kell
programozni a tapinté tengely meghatarozasahoz.

az 1. tengely 1. mérési pontja Q263 (abszolut érték): a

116

[ munkasik referenciatengelyén 1évé elsé tapintasi pont
koordinataja.

2. tengely 1. mérési pontja Q264 (abszolut érték): a
munkasikmelléktengelyén Iévé elsé tapintasi pont
koordinataja.

1. tengely 2. mérési pontja Q265 (abszolut érték): a
munkasik referenciatengelyén 1évé masodik tapintasi
pont koordinataja.

2. tengely 2. mérési pontja Q266 (abszolut érték): a
munkasik melléktengelyén Iévé masodik tapintasi
pont koordinataja.

Meérési tengely Q272: Az a tengely, amely mentén a
mérés torténik:

1: Referenciatengely = mérés tengelye

2: Melléktengely = mérés tengelye

3: Tapinto tengely = mérési tengely

Q272=2

Q266

Q264

T
>

+
Q267

MP6140
+
Q320

Q263

Q265

|

X
Q272=1

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @




@ Ha a tapint6 tengelye = mérési tengely, akkor:

Allitsa be a Q263-at a Q265-tel egyenlének, ha az A
tengely menti szoget kell mérni; allitsa be a Q263-at a
Q265-t6l eltérének, ha a B tengely menti szoget kell mérni.

érése

”

Mozgasiirany 1 Q267: Az az irany, amelyben a tapinté
a munkadarabot megkdzeliti:

-1: Negativ elmozdulasi irany Z A
+1: Pozitiv elmozdulsi irdny

Meérési magassag a tapinté tengelyen Q261 (abszolut
érték): A gémb kbézéppontjanak (=tapintasi pont) azon
koordinataja a tapint6 tengelyén, amelynél a mérést
végezni kell.

Q260

— 3

Beillitasi tavolsag Q320 (ndvekményes): A mérési
pont és a gémb kozétti tovabbi tavolsag. A Q320 Q261
hozzaadasra keriil az MP6140-hez.

m
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut): Az a koordinata E‘r
a tapinté-tengelyen, amelynél nem jelentkezik
Utkdzés a tapintd és munkadarab (készulék) kozott.

<V

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: Meghatarozza,

hogy a tapinté hogyan mozogjon két mérési pont g
KBzt Példa: NC mondatok

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok 5 TCH PROBE 420 SZOGMERES
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok Q263=+10 ;1. PONT 1. TENGELYEN
k6z0tt Q264=+10 ;1. PONT 2. TENGELYEN

Meérési jegyz()'kiinyv Q281: Annak megadésa, hOgy a Q265=+15 ;2. PONT 1. TENGELYEN
TNC mérési jegyz6kdnyvet készitsen-e:

0: Nincs mérési Jegyz'okonyv Q266=+95 ;2. PONT 2. TENGELYEN
1: Mérési jegyz6konyv létrehozasa: a standard Q272=1 ;MERESI TENGELY
beallitassal a TNC a TCHPR420.TXT jegyzékonyv . =

fajlt abban a kényvtarban tarolja, amelyben a mérési Q267=-1 ;ELMOZDULASI IRANY
program IS van. e Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG

2: Szakitsa meg a a programfutast és jelenitse meg a . . .
mérési jegyz6konyvet a képernyén. Folytassa a Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

program futtatast az NC Start segitségével. Q260=+10 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=1 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
Q281=1 ;MERESI JEGYZOKONYV

3.3 Munkadarab automatikus bem
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3.3 Munkadarab automatikus bem

FURATMERES (tapintéciklus 421, DIN/ISO: G421)

A 421-es tapinto ciklus egy furat (vagy koérzseb) kbzéppontjat és
atmérdjét méri Ha a ciklusban meghatarozza a megfeleld tlirés-
értékeket, a TNC végrehajtja a névleges és valos méretek
Osszehasonlitasat, és az eltérési értékeket rendszer-paraméterekben
tarolja.

1 ATNC a tapintét gyorsjaratban pozicionalja a kezdpontokra (érték
az MP6150-bél, vagy MP6361-bdl), a pozicionalasi logikat kbvetve
(lasd “Tapintociklusok futtatasa” 26 oldalon) az 1. kezd8pontra. A
TNC a ciklus adataibol kiszamitja a tapintas kezd&pontjait éa a
biztonsagi tavolsagot az MP6140-bél.

2 Ezutan a tapinté a beirt mérési magassagra mozdul és tapintasi
el6tolassal (MP6120, vagy MP6360) megtapintja az elsé tapintasi
pontot. A TNC a tapintasi iranyt automatikusan vezeti le a
programozott kezd® szdgbdl

3 Ezutan a tapinté egy kériv mentén mozog, vagy a méreési
magassagban, vagy a biztonsagi magassagban a kovetkezé
kezdbpontra, és megtapintja a a masodik pontot

4 ATNC a tapintét a 3 kezd6pontra, majd a 4 kezd8pontra viszi,
hogy megtapintsa a 3. és 4. tapintasi pontot

5 Veégul a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és a
mért értéket és eltéréseket a kdvetkezd Q paraméterekbe menti:

Paraméter szam Jelentés

Q151 A koézéppont aktualis értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kézéppont aktualis érrtéke a
melléktengelyen

Q153 Az atméré aktualis értéke

Q161 A kdzéppont eltérése a
referenciatengelyen

Q162 A kdzéppont eltérése a melléktengelyen

Q163 Az atméré6 eltérése

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kévetkezoket:

Egy ciklus meghatarozasa elétt egy szerszambehivast kell
programozni a tapint6 tengely meghatarozédsahoz.

118 3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @
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az1 1. tengely kozepe Q273 (abszolut érték): Furat kdzepe
(@] a munkasik referenciatengelyén.

) Yi Q320
2. tengely kozepe Q274 (abszolut érték): Furat kozepe
a munkasik melléktengelyén.

MP6140
+

érése

”

Célatméré Q262: Adja meg a furat atmérgjét.

Kezdgszog Q325 (abszolut érték): A munkasik -
referenciatengelye és az elsd tapintasi pont kozétti Q274
szog.

Q276
Q262
Q275

Szoglépés Q247 (nGvekményes érték): Két mérési pont
kozotti szOg. A szog-léptetés elbjele hatarozza meg
az elfordulas iranyat (negativ = az 6ra jarasnak
megfeleld) Ha egy korivet kivan tapintani a teljes kor
helyett, a szoglépést 90 foknal kisebbre programozza. Q273*0279

x \

% Minél kisebb a szog, a TNC annal kisebb pontossaggal
tudja kiszamitani a furat méreteit. Minimalisan bevihet6
érték: 5°.

z)
Mérési magassag a tapinto6 tengelyen Q261 (abszolut
érték): A géomb kdzéppontjanak (=tapintasi pont) azon
koordinataja a tapinté tengelyén, amelynél a mérést
végezni kell.

3

Q260

Beillitasi tavolsag Q320 (ndvekményes): A méreési
pont és a gdmb koz6tti tovabbi tavolsag. A Q320

hozzaadasra kerlll az MP6140-hez. Q261

3.3 Munkadarab automatikus bem

a tapinté-tengelyen, amelynél nem jelentkezik
Utkdzés a tapintd és munkadarab (készilék) kdzott.

<V

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut): Az a koordinata E\

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: Meghatarozza,
hogy a tapinté hogyan mozogjon két mérési pont
kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Furat maximalis mérete Q275: Furat maximalisan
megengedheté mérete (korzseb).

Furat minimalis mérete Q276: Furat minimalisan
megengedhetd mérete (kdrzseb).

1. tengely kozepének tiirési értéke Q279:
Megengedhetd helyzet-eltérés a munkasik
referenciatengelyén.

2. tengely kozepének tiirési értéke Q280:
Megengedhetd helyzet-eltérés a munkasik
melléktengelyén.
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Mérési jegyzokonyv Q281: Annak megadasa, hogy a
TNC mérési jegyz6kdnyvet készitsen-e:

0: Nincs mérési jegyz6konyv

1: Mérési jegyz6konyv létrehozasa: a standard
beallitdssal a TNC a TCHPR421.TXT jegyz6konyv
fajlt abban a kdnyvtarban tarolja, amelyben a mérési
program is van.

2:Szakitsa meg a a programfutast és jelenitse meg a
mérési jegyz6kodnyvet a képernydn. Folytassa a
program futtatast az NC Start segitségével.

PGM stop tiirés hibanal Q309: Annak meghatarozasa,
hogy a tliréshatarok megsértése esetén a TNC
megszakitsa a programfutast és hibalizenetet adjon
ki:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne adjon ki
hibalizenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, adjon ki
hibatzenetet

Szerszam szama figyeléshez Q330: Annak
meghatarozasa, hogy a TNC szerszamfigyelést
végezzen (lasd “Szerszamfigyelés” 112 oldalon)

0: A figyelés nem aktiv

>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban

Mérési pontok szama (4/3) Q423: Hatérozza meg, hogy
a TNC 4 vagy 3 tapintasi ponttal mérje-e a csapokat:
4: 4 mérési pont alkalmazasa (alapbeallitas)
3: 3 mérési pont alkalmazasa (alapbeallitas)

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 421 FURATMERES

Q273=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q274=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q262=75 ;CELATMERO

Q325=+0 ;KIINDULASI SZOG
Q247=+60 ;SZOGLEPES

Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=1 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
Q275=75.12;MAX. HATAR
0276=74.95;MIN. HATAR

Q279=0,1 ;KOZEPPONT 1. TURES
0280=0,1 ;KOZEPPONT 2. TURES
Q281=1 ;MERESI JEGYZOKONYV

Q309=0 ; HIBA ESETEN
PROGRAMSTOP

Q330=0 ;SZERSZAM SZAM
Q423=4 ;MERES SZAMA PONTOK

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @



KULSO KOR MERESE (tapintociklus 422,
DIN/ISO: G422)

A 422-es tapinto ciklus egy koralaku csap k6zéppontjat és atmérgjét
méri. Ha a ciklusban meghatarozza a megfeleld tlrés-értékeket, a
TNC végrehajtja a névleges és valos méretek sszehasonlitasat, és
az eltérési értékeket rendszer-paraméterekben tarolja.

1 A TNC a tapintot gyorsjaratban pozicionalja a kezdpontokra (érték
az MP6150-bél, vagy MP6361-bdl), a pozicionalasi logikat kdvetve
(lasd “Tapintdciklusok futtatasa” 26 oldalon) az 1. kezdépontra. A
TNC a ciklus adataibdl kiszamitja a tapintas kezd&pontjait éa a
biztonsagi tavolsagot az MP6140-bél.

2 Ezutan a tapinté a beirt mérési magassagra mozdul és tapintasi
elétolassal (MP6120, vagy MP6360) megtapintja az elsd tapintasi
pontot. A TNC a tapintasi iranyt automatikusan vezeti le a
programozott kezdé sz6gbdl

3 Ezutan a tapintd egy koriv mentén mozog, vagy a mérési
magassagban, vagy a biztonsagi magassagban a kdvetkez6
kezddpontra, és megtapintja a a masodik pontot

4 ATNC atapintét a 2 kezdépontra, majd a 4 kezd6pontra viszi,
hogy megtapintsa a 3. és 4. tapintasi pontot

5 Végil a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra és a
meért értéket és eltéréseket a kdvetkez6 Q paraméterekbe menti:

érése
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Paraméter szam Jelentés

Q151 A kdzéppont aktualis értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont aktualis érrtéke a
melléktengelyen

Q153 Az atmeér6 aktualis értéke

Q161 A kdzéppont eltérése a
referenciatengelyen

Q162 A kdzéppont eltérése a melléktengelyen

Q163 Az atmér6 eltérése

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt egy szerszambehivast kell
programozni a tapinté tengely meghatarozasahoz.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Munkadarab automatikus bem

1. tengely kiozepe Q273 (abszolut érték): Csap kozepe
a munkasik referenciatengelyén.

Y
N
N

8

YA

2. tengely kozepe Q274 (abszolut érték): Csap kozepe
a munkasik melléktengelyén.

Célatméré Q262: Adja meg a csap atmérgjét.

Kezdészog Q325 (abszolut érték): A munkasik 250 D& 2\
referenciatengelye és az elsd tapintasi pont kdzotti Q274 i ;
sz0g. /

Q278
Q262
Q277

Szoglépés Q247 (nbvekményes érték): Két mérési pont
kozotti szog. A szO0g-léptetés elbjele hatarozza meg
az elfordulas iranyat (negativ = az 6ra jarasnak
megfelel6) Ha egy korivet kivan tapintani a teljes kor
helyett, a szoglépést 90 foknal kisebbre programozza. CR7EF®

Y

% Minél kisebb a sz6g, a TNC annal kisebb pontossaggal
tudja kiszamitani a csap méreteit. Minimalisan bevihet6
érték: 5°

74\
Meérési magassag a tapinto6 tengelyen Q261 (abszolut
érték): A géomb kdzéppontjanak (=tapintasi pont) azon
koordinataja a tapint6 tengelyén, amelynél a mérést
végezni kell.

Q260

Beallitasi tavolsag Q320 (névekményes): A mérési
pont és a gdmb koz6tti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadasra kertl az MP6140-hez.

a tapinté-tengelyen, amelynél nem jelentkezik
Utk6zés a tapinté és munkadarab (készulék) kdzott.

¥

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut): Az a koordinata E\

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: Meghatarozza,
hogy a tapinté hogyan mozogjon két mérési pont
kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

Csap maximalis mérete Q277: Csap maximalisan
megengedhetd mérete.

Csap minimalis mérete Q278: Csap minimalisan
megengedhetd mérete.

1. tengely kozepének tiirési értéke Q279:
Megengedhetd helyzet-eltérés a munkasik
referenciatengelyén.

2. tengely kozepének tiirési értéke Q280:
Megengedhetd helyzet-eltérés a munkasik
melléktengelyén.
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Mérési jegyzokonyv Q281: Annak megadasa, hogy a
TNC mérési jegyz6kdnyvet készitsen-e:

0: Nincs mérési jegyz6kdnyv

1: Mérési jegyz6konyv létrehozasa: a standard
beallitdéssal a TNC a TCHPR422.TXT jegyz6konyv
fajlt abban a kdnyvtarban tarolja, amelyben a mérési
program is van.

2:Szakitsa meg a a programfutast és jelenitse meg a
mérési jegyz6kdnyvet a képernybn. Folytassa a
program futtatast az NC Start segitségével.

PGM stop tiirés hibanal Q309: Annak meghatarozasa,
hogy a tliréshatarok megsértése esetén a TNC
megszakitsa a programfutast és hibalizenetet adjon
ki:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne adjon ki
hibatizenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, adjon ki
hibalzenetet

Szerszam szama figyeléshez Q330: Annak
meghatarozasa, hogy a TNC szerszamfigyelést
végezzen (lasd “Szerszamfigyelés” 112 oldalon):

0: A figyelés nem aktiv

>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban

Mérési pontok szima (4/3) Q423: Hatarozza meg, hogy
a TNC 4 vagy 3 tapintasi ponttal mérje-e a csapokat:
4: 4 mérési pont alkalmazasa (alapbeallitas)
3: 3 mérési pont alkalmazasa (alapbeallitas)

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 422 MERES KULSO KOR
Q273=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q274=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q262=75 ;CELATMERO
Q325=+90 ;KIINDULASI SZOG
Q247=+30 ;SZOGLEPES
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+10 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
Q275=35.15;MAX. HATAR
Q276=34.9 ;MIN. HATAR
Q279=0.05;KOZEPPONT 1. TURES
Q280=0.05;KOZEPPONT 2. TURES

Q281=1 ;MERESI JEGYZOKONYV

Q309=0 ; HIBA ESETEN
PROGRAMSTOP

Q330=0 ;SZERSZAM SZAM

Q423=4 ;MERES SZAMA PONTOK
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3.3 Munkadarab automatikus bem

NEGYSZ. BELSO MERESE (tapintociklus 423,
DIN/ISO: G423)

A 423-as tapintociklus megkeresi egy négyszdgzseb kdzéppontjat,
hosszat és szélességét Ha a ciklusban meghatarozza a megfeleld
tirés-értékeket, a TNC végrehaijtja a névleges és valos méretek
Osszehasonlitasat, és az eltérési értékeket rendszer-paraméterekben

Yi

'V

tarolja.

1 ATNC a tapintot gyorsjaratban pozicionalja a kezdpontokra (érték
az MP6150-bél, vagy MP6361-bdl), a pozicionalasi logikat kovetve
(lasd “Tapintociklusok futtatasa” 26 oldalon) az 1. kezddpontra. A
TNC a ciklus adataibdl kiszamitja a tapintas kezd&pontjait éa a
biztonsagi tavolsagot az MP6140-bdl.

2 Ezutén a tapinté a beirt mérési magassagra mozdul és tapintasi
el6tolassal (MP6120, vagy MP6360) megtapintja az elsé tapintasi
pontot

3 Ezutan a tapinté vagy tengelyparhuzamosan mozog a mérési
magassagon, vagy linearisan a biztonsagi magassagban a
kovetkez6 kezdbpontra? és megtapintja a a masodik pontot

4 A TNC atapintét a 2 kezdépontra, majd a 4 kezd6pontra viszi,
hogy megtapintsa a 3. és 4. tapintasi pontot

5 Veégul a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra és a
mért értéket és eltéréseket a kdvetkezé Q paraméterekbe menti:

Paraméter szam Jelentés

Q151 A kdzéppont aktualis értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont aktualis érrtéke a
melléktengelyen

Q154 A hosszuséag aktualis értéke a
referenciatengelyen

Q155 A hosszusag aktualis értéke a
melléktengelyen

Q161 A kdzéppont eltérése a referenciatengelyen

Q162 A kdzéppont eltérése a melléktengelyen

Q164 Hosszusag eltérése a referenciatengelyen

Q165 Hosszusag eltérése a melléktengelyen

124

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt egy szerszambehivast kell
programozni a tapinté tengely meghatarozasahoz.

Ha a zseb mérete és a biztonsagi tavolsag nem teszik
lehet6vé a tapintasi pontok kézelében valé el6-
pozicionalast, a TNC mindig a zseb kdzéppontjabdl kezdi
a tapintast. Ebben az esetben a tapinté nem tér vissza a
biztonsagi magassagra a négy mérési pont kozott,

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @




aza 1. tengely kiozepe Q273 (abszolut érték): Zseb kézepe
L a munkasik referenciatengelyén. Q284

2. tengely kozepe Q274 (abszolut érték): Zseb kdzepe Yi
a munkasik melléktengelyén.

2|8
érése

Elsé oldal hossza Q282: zseb hossza, parhuzamosan a
munkasik referenciatengelyével.

......................

Masodik oldal hossza Q283: zseb hossza, (Q274+0280
parhuzamosan a munkasik masodlagos tengelyével.

Q287
Q283
Q286

Mérési magassag a tapint6 tengelyen Q261 (abszolut
érték): A gémb koézéppontjanak (=tapintasi pont) azon
koordinataja a tapinté tengelyén, amelynél a mérést
végezni kell.

\‘

<V

Beallitasi tavolsag Q320 (nOvekményes): A mérési CR7FE
pont és a gémb k6z6tti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadasra kerll az MP6140-hez.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut): Az a koordinata
a tapinté-tengelyen, amelynél nem jelentkezik Z A
Utkdzés a tapintd és munkadarab (készulék) kdzott.

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: Meghatarozza,
hogy a tapinté hogyan mozogjon két mérési pont
kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

—

Q260

Q261

3.3 Munkadarab automatikus bem

MMM

e

1. oldal hosszanak max. hatarértéke Q284: A zseb
maximalisan megengedett hossza.

<V

MP6140
1. oldal hosszanak min. hatarértéke Q285: A zseb 05“20
minimalisan megengedett hossza.

2. oldal hosszanak max. hatarértéke Q286: A zseb
maximalisan megengedett szélessége.

2. oldal hosszanak min. hatarértéke Q287: A zseb
minimalisan megengedett szélessége.

1. tengely kozepének tiirési értéke Q279:
Megengedhetd helyzet-eltérés a munkasik
referenciatengelyén.

2. tengely kozepének tiirési értéke Q280:
Megengedhetd helyzet-eltérés a munkasik
melléktengelyén.
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3.3 Munkadarab automatikus bem

Mérési jegyzokonyv Q281: Annak megadasa, hogy a
TNC mérési jegyz6kdnyvet készitsen-e:

0: Nincs mérési jegyz6konyv

1: Mérési jegyz6konyv létrehozasa: a standard
beallitdssal a TNC a TCHPR423.TXT jegyz6konyv
fajlt abban a kdnyvtarban tarolja, amelyben a mérési
program is van.

2: Szakitsa meg a a programfutast és jelenitse meg a
mérési jegyz6kodnyvet a képernydn. Folytassa a
program futtatast az NC Start segitségével.

PGM stop tiirés hibanal Q309: Annak meghatarozasa,
hogy a tliréshatarok megsértése esetén a TNC
megszakitsa a programfutast és hibalizenetet adjon
ki:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne adjon ki
hibalizenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, adjon ki
hibatzenetet

Szerszam szama figyeléshez Q330: Annak
meghatarozasa, hogy a TNC szerszamfigyelést
végezzen (lasd “Szerszamfigyelés” 112 oldalon)

0: A figyelés nem aktiv

>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 423 NEGYSZOG BELSO
MERESE

Q273=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q274=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q282=80 ;1. OLDAL HOSSZA
Q283=60 ;2. OLDAL HOSSZA
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+10 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=1 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
Q284=0 ;1. OLDAL MAX. HATAR
Q285=0 ;1. OLDAL MIN. HATAR
Q286=0 ;2. OLDAL MAX. HATAR
Q287=0 ;2. OLDAL MIN. HATAR
Q279=0 ;KOZEPPONT 1. TURES
Q280=0 ;KOZEPPONT 2. TURES
Q281=1 ;MERESIJEGYZOKONYV

Q309=0 ; HIBA ESETEN
PROGRAMSTOP

Q330=0 ;SZERSZAM SZAM

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @



NEGYSZOG KULSO MERESE (tapinté ciklus 424,

ISO: G424)

A 424-es tapinto ciklus megkeresi egy négyszogcsap kdzéppontjat,
hosszat és szélességét Ha a ciklusban meghatarozza a megfeleld
trés-értékeket, a TNC végrehajtja a névleges és valos méretek
Osszehasonlitasat, és az eltérési értékeket rendszer-paraméterekben
tarolja.

1

A TNC a tapintét gyorsjaratban poziciénalja a kezdpontokra (érték
az MP6150-bdl, vagy MP6361-bdl), a pozicionalasi logikat kovetve
(lasd “Tapintociklusok futtatasa” 26 oldalon) az 1. kezddpontra. A
TNC a ciklus adataibdl kiszamitja a tapintas kezd&pontjait éa a
biztonsagi tavolsagot az MP6140-bdl.

Ezutan a tapintd a beirt mérési magassagra mozdul és tapintasi
elétolassal (MP6120, vagy MP6360) megtapintja az elsd tapintasi
pontot

Ezutan a tapint6 vagy tengelyparhuzamosan mozog a mérési
magassagon, vagy linearisan a biztonsagi magassagban a
kovetkez6 kezddpontra? és megtapintja a a masodik pontot

A TNC a tapintét a 3 kezd6pontra, majd a 4 kezd6pontra viszi,
hogy megtapintsa a 3. és 4. tapintasi pontot

érése

”

Yi

5 Végil a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra és a
meért értéket és eltéréseket a kdvetkez6 Q paraméterekbe menti:
Paraméter szam Jelentés
Q151 A kdzéppont aktudlis értéke a
referenciatengelyen
Q152 A kdzéppont aktualis érrtéke a
melléktengelyen
Q154 A hosszuséag aktualis értéke a
referenciatengelyen
Q155 A hosszusag aktudlis értéke a
melléktengelyen
Q161 A kozéppont eltérése a referenciatengelyen
Q162 A kdzéppont eltérése a melléktengelyen
Q164 Hosszusag eltérése a referenciatengelyen
Q165 Hosszusag eltérése a melléktengelyen

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kévetkezoket:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt egy szerszambehivast kell
programozni a tapinté tengely meghatarozasahoz.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Munkadarab automatikus bem
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1. tengely kiozepe Q273 (abszolut érték): Csap kozepe
a munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kozepe Q274 (abszolut érték): Csap kozepe
a munkasik melléktengelyén.

Elsé oldal hossza Q282: csap hossza, parhuzamosan a
munkasik referenciatengelyével

Masodik oldal hossza Q283: csap hossza,
parhuzamosan a munkasik masodlagos tengelyével

Meérési magassag a tapint6 tengelyen Q261 (abszolut
érték): A gémb kozéppontjanak (=tapintasi pont) azon
koordinataja a tapinto tengelyén, amelynél a mérést
végezni kell.

Beallitasi tavolsag Q320 (nOvekményes): A mérési
pont és a gémb koz6tti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadasra kerll az MP6140-hez.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut): Az a koordinata
a tapinté-tengelyen, amelynél nem jelentkezik
Utk6zés a tapintd és munkadarab (készulék) kdzott.

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301: Meghatarozza,
hogy a tapintd hogyan mozogjon két mérési pont
kozott:

0: Mozgas a mérési magassagon a mérési pontok
kozott

1: Mozgas a biztonsagi magassagon a mérési pontok
kozott

1. oldal hosszanak max. hatarértéke Q284: A csap
maximalisan megengedett hossza.

1. oldal hosszanak min. hatarértéke Q285: A csap
minimalisan megengedett hossza.

2. oldal hosszanak max. hatarértéke Q286: A csap
maximalisan megengedett szélessége.

2. oldal hosszanak min. hatarértéke Q287: A csap
minimalisan megengedett szélessége.

1. tengely kozepének tiirési értéke Q279:
Megengedhetd helyzet-eltérés a munkasik
referenciatengelyén.

2. tengely kozepének tiirési értéke Q280:
Megengedhetd helyzet-eltérés a munkasik
melléktengelyén.

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @
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Mérési jegyzokonyv Q281: Annak megadasa, hogya  Példa: NC mondatok ()}
TNC mérési jegyz6kdnyvet készitsen-e: - = — 7]
1: Mérési jegyz6konyv létrehozéasa: a standard MERESE E,
b’e_allltassal aTNC a’TCHPR42.4.TXT jegyzokor)y’v. Q273=+50 ;1. TENGELY KOZEPE E
fajlt abban a kdnyvtarban tarolja, amelyben a mérési -
program is van. Q274=+50 ;2. TENGELY KOZEPE g
2:,Sz’al'<|’.tsa megaa progre}mfutés"t és jelenitse meg a Q282=75 ;1. OLDAL HOSSZA
mérési jegyz6kdnyvet a képernybn. Folytassa a 0
program futtatast az NC Start segitségével. Q283=35 ;2. OLDAL HOSSZA 3
PGM stop tiirés hibanal Q309: Annak meghatarozasa, Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG =
hogy a tureshatarok megs{artélse e_set.t.én aTNC . Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG ©
megszakitsa a programfutast és hibalizenetet adjon . . E
ki: Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG o)
0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne adjon ki Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA -
hibalzenetet 2 =)
1: Szakitsa meg a programfutast, adjon ki Q284=75.1;1. OLDAL MAX. HATAR ©
hibalizenetet Q285=74.9;1. OLDAL MIN. HATAR 0
Szerszam szama figyeléshez Q330: Annak Q286=35 ;2. OLDAL MAX. HATAR E
meghatarozasa, hogy a TNC szerszamfigyelést . (14
végezzen (lasd “Szerszamfigyelés” 112 oldalon): Q287=34.95;2. OLDAL MIN. HATAR go]
0: A figyelés nem aktiv Q279=0,1 ;KOZEPPONT 1. TURES ©
>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban — — =
Q280=0,1 ;KOZEPPONT 2. TURES c
Q281=1 ;MERESI JEGYZOKONYV §
Q309=0 ; HIBA ESETEN
PROGRAMSTOP ™«
™

Q330=0 ;SZERSZAM SZAM
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3.3 Munkadarab automatikus bem

BELSO SZELESSEG MERESE ( 425-es
tapintéciklus, DIN/ISO: G425)

A 425-es tapinto ciklus egy horony(vagy zseb) helyzetét és
szélességét méri. Ha a ciklusban meghatarozza a megfelel6 tlrés-
értékeket, a TNC végrehajtja a néveleges és valos méretek
Osszehasonlitasat, és az eltérési értékeket rendszer-paraméterekben
tarolja.

1 ATNC a tapintot gyorsjaratban pozicionalja a kezdpontokra (érték
az MP6150-bél, vagy MP6361-bdl), a pozicionalasi logikat kdvetve
(lasd “Tapintociklusok futtatasa” 26 oldalon) az 1. kezddpontra. A
TNC a ciklus adataibdl kiszamitja a tapintas kezdépontjait éa a
biztonsagi tavolsagot az MP6140-bdl.

2 Ezutén a tapinté a beirt mérési magassagra mozdul és tapintasi
el6tolassal (MP6120, vagy MP6360) megtapintja az elsé tapintasi
pontot. Az elsé tapintds mindig a programozott tengely pozitiv
irAnyaban torténik.

3 Ha beir egy korrekciot a masodik méréshez,a TNC a tapintét
tengelyparhuzamosan mozditja el a kdvetkezd 2 kezd6pontra, és
megtapintja a masodik tapintasi pontot. Ha nem ir be korrekciét, a
TNC a szélességet pontosan az ellentétes iranyban mér.

4 Veégul a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magasséagra, és a
meért értéket és eltérést a kovetkez6 Q paraméterekbe menti:

Yi

'V

Paraméter szam Jelentés

Q156 A mért hossz aktualis rtéke
Q157 A kodzépvonal aktualis értéke
Q166 A mért hossz eltérése

@ Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt egy szerszambehivast kell
programozni a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

130 3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @




1. tengely kezdépontja Q328 (abszolut): Kezdépont a
munkasik referenciatengelyén valo tapintashoz.

2. tengely kezdépontja Q329 (abszolut): Kezdépont a
munkasik melléktengelyén valé tapintashoz.

2. mérés eltolasa Q310 (névekményes): Az a tavolsag,
amellyel a tapint6 elmozditva lesz a masodik mérés
el6tt. Ha O-t ir be, a TNC nem mozditja el a tapintot.

Meérési tengely Q272: A munkasiiknak az a tengelye,
amelynek mentén a mérés torténik:

1: Referenciatengely = mérés tengelye

2: Melléktengely = mérés tengelye

Meérési magassag a tapint6 tengelyen Q261 (abszolut
érték): A géomb kbézéppontjanak (=tapintasi pont) azon
koordinataja a tapinté tengelyén, amelynél a mérést
végezni kell.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut): Az a koordinata
a tapinté-tengelyen, amelynél nem jelentkezik
Utkdzés a tapintd és munkadarab (készulék) kdzott.

Névleges hossz Q311: A mérend6 hosszusag névleges
értéke.
Maximalis méret Q288: Maximalisan megengedheté
hossz.

Minimalis méret Q289: Minimalisan megengedhet6
hossz.

Mérési jegyzékonyv Q281: Annak megadasa, hogy a
TNC mérési jegyz6kdnyvet készitsen-e:

0: Nincs mérési jegyz6kdnyv

1: Mérési jegyz6konyv létrehozasa: a standard
beadllitassal a TNC a TCHPR425.TXT jegyz6konyv
fajlt abban a kényvtarban tarolja, amelyben a mérési
program is van.

2:Szakitsa meg a a programfutast és jelenitse meg a
méresi jegyz6kdnyvet a képernyén. Folytassa a
program futtatast az NC Start segitségével.

PGM stop tiirés hibanal Q309: Annak meghatarozasa,
hogy a tliréshatarok megsértése esetén a TNC
megszakitsa a programfutast és hibalizenetet adjon
ki:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne adjon ki
hibatizenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, adjon ki
hibatizenetet

Szerszam szama figyeléshez Q330: Annak
meghatarozasa, hogy a TNC szerszamfigyelést
végezzen (lasd “Szerszamfigyelés” 112 oldalon):

0: A figyelés nem aktiv

>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 425 BELSO SZELESSEG MERESE
Q328=+75 ;KEZDOPONT 1. TENG.
Q329=-12.5;KEZDOPONT 2. TENG.
Q310=+0 ;KORREKCIO 2. MERES
Q272=1 ;MERESI TENGELY
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q260=+10 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q311=25 ;NEVLEGES HOSSZ
Q288=25.05;MAX. HATAR
Q289=25 ;MIN. HATAR
Q281=1 ;MERESIJEGYZOKONYV
Q309=0 ; HIBA ESETEN PROGRAMSTOP
Q330=0 ;SZERSZAM SZAM
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3.3 Munkadarab automatikus bem

BORDA SZELESSEG MERESE
(tapintociklus 426, DIN/ISO: G426)

A 426-es tapinto ciklus egy borda helyzetét és szélességét méri. Ha a
ciklusban meghatarozza a megfelel6 tlrés-értékeket, a TNC
végrehajtja a névleges és valds méretek 6sszehasonlitasat, és az
eltérési értékeket rendszer-paraméterekben tarolja.

1 A TNC atapintot gyorsjaratban pozicionalja a kezdpontokra (érték
az MP6150-bél, vagy MP6361-bdl), a pozicionalasi logikat kbvetve
(lasd “Tapintociklusok futtatasa” 26 oldalon) az 1. kezdépontra. A
TNC a ciklus adataibdl kiszamitja a tapintas kezd&pontjait éa a
biztonsagi tavolsagot az MP6140-bél.

2 Ezutan a tapinté a beirt mérési magassagra mozdul és tapintasi
elétolassal (MP6120, vagy MP6360) megtapintja az elsé tapintasi
pontot. Az elsd tapintas mindig a programozott tengely negativ
iranyaban torténik.

3 Ezutan a tapinto a biztonsagi magassagon koévetkezd kezdépontra
megy, és megtapintja a masodik tapintasi pontot.

4 Veégul a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magasséagra, és a
mért értéket és eltérést a kovetkez6 Q paraméterekbe menti:

Yi

Paraméter szam Jelentés

Q156 A mért hossz aktualis rtéke
Q157 A kodzépvonal aktualis értéke
Q166 A mért hossz eltérése

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt egy szerszambehivast kell
programozni a tapint6 tengely meghatarozasahoz.

aze 1. tengely elsé mérési pontja Q263 (abszolut): a
e munkasik referenciatengelyén 1évé elsé tapintasi pont
koordinataja.

2. tengely elsé mérési pontja Q264 (abszolut): a
munkasik melléktengelyén Iévd elsé tapintasi pont
koordinataja.

1. tengely masodik mérési pontja Q265 (abszolut): a
munkasik referenciatengelyén Iévd masodik tapintasi
pont koordinataja.

2. tengely masodik mérési pontja Q266 (abszolut): a
munkasik melléktengelyén Iévé masodik tapintasi
pont koordinataja.

132 3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @
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Mérési tengely Q272: A munkasiiknak az a tengelye,
amelynek mentén a mérés torténik:

1: Referencia tengely = mérés tengelye

2: Melléktengely = mérés tengelye

Meérési magassag a tapinté tengelyen Q261 (abszolut
érték): A géomb kdzéppontjanak (=tapintasi pont) azon
koordinataja a tapinté tengelyén, amelynél a mérést
végezni kell.

Beallitasi tavolsag Q320 (nOGvekményes): A mérési
pont és a gomb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzéaadasra kerul az MP6140-hez.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut): Az a koordinata
a tapinté-tengelyen, amelynél nem jelentkezik
Utkdzés a tapintd és munkadarab (készulék) kozott.

Névleges hossz Q311: A mérend® hosszusag névleges
értéke.

Maximalis méret Q288: Maximalisan megengedhetd
hossz.

Minimalis méret Q289: Minimalisan megengedhet6
hossz.

Mérési jegyz6konyv Q281: Annak megadasa, hogy a
TNC mérési jegyz6konyvet készitsen-e:

0: Nincs mérési jegyz6konyv

1: Mérési jegyz8konyv létrehozasa: a standard
beallitassal a TNC a TCHPR426.TXT jegyzékonyv
fajlt abban a kdnyvtarban tarolja, amelyben a mérési
program is van.

2:Szakitsa meg a a programfutast és jelenitse meg a
méreési jegyz6kdnyvet a képernyén. Folytassa a
program futtatast az NC Start segitségével.

PGM stop tiirés hibanal Q309: Annak meghatarozasa,
hogy a tliréshatarok megsértése esetén a TNC
megszakitsa a programfutast és hibalizenetet adjon
ki:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne adjon ki
hibatizenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, adjon ki
hibatizenetet

Szerszam szama figyeléshez Q330: Annak
meghatarozasa, hogy a TNC szerszamfigyelést
végezzen (lasd “Szerszamfigyelés” 112 oldalon)

0: A figyelés nem aktiv

>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban
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Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 426 BORDA SZELESSEG
MERESE
Q263=+50 ;1. PONT 1. TENGELYEN
Q264=+25 ;1 PONT 2. TENGELYEN
Q265=+50 ;2. PONT 1. TENGELYEN
Q266=+85 ;2. PONT 2. TENGELYEN

Q272=2 ;MERESI TENGELY
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q311=45 ;NEVLEGES HOSSZ
Q288=45 ;MAX. HATAR
Q289=44.95;MIN. HATAR

Q281=1 ;MERESI JEGYZOKONYV

Q309=0 ; HIBA ESETEN
PROGRAMSTOP

Q330=0 ;SZERSZAM SZAM
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KOORDINATA MERES (tapintociklus 427,
DIN/ISO: G427)

3.3 Munkadarab automatikus bem

A 427-es tapinto ciklus megkeres egy koordinatat egy valaszthatd
tengelyen és az értéket egy rendszerparaméterben tarolja. Ha a
ciklusban meghatéarozza a megfeleld tirés-értékeket, a TNC
végrehajtja a névleges és valds méretek 6sszehasonlitasat, és az Z A
eltérési értékeket rendszer-paraméterekben tarolja.

@

1 ATNC a tapintot gyorsjaratban pozicionalja a kezdpontokra (érték
az MP6150-bél, vagy MP6361-bdl), a pozicionalasi logikat kovetve
(lasd “Tapintociklusok futtatasa” 26 oldalon) az 1. kezddpontra. A
TNC a tapintét a biztonsagi tavolsaggal korrigalja a meghatarozott
elmozdulasi irannyal ellentétesen.

2 Ezutan a TNC a tapintét a beirt 1tapintasi pontra pozicionalja a
munkasikban, és méri az aktualis értéket a valasztott tengelyen. @\E

3 Végll a TNC visszaviszi a tapintot a biztonsagi magassagra és a
mért koordinatat a kdvetkezé Q paraméterbe menti:

'V

Paraméter szam Jelentés
Q160 Mért koordinata

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt egy szerszambehivast kell
programozni a tapinté tengely meghatarozasahoz.
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1. tengely elsé mérési pontja Q263 (abszolut): a
munkasik referenciatengelyén |évé elsé tapintasi pont
koordinataja.

2. tengely elsé mérési pontja Q264 (abszolut): a
munkasik melléktengelyén 1évé elsd tapintasi pont
koordinataja.

Mérési magassag a tapinto tengelyen Q261 (abszolut
érték): A gémb kdzéppontjanak (=tapintasi pont) azon
koordinataja a tapint6 tengelyén, amelynél a mérést
végezni kell.

Beillitasi tavolsag Q320 (ndvekményes): A mérési
pont és a gdmb koz6tti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadasra kerll az MP6140-hez.

Meérési tengely (1...3: 1=referenciatengely) Q272: Az a
tengely, amely mentén a mérés torténik:

1: Referenciatengely = mérés tengelye

2: Melléktengely = mérés tengelye

3: Tapinté tengely = mérési tengely

Mozgasi irany 1 Q267: Az az irany, amelyben a tapintod
a munkadarabot megkozeliti:
-1: Negativ elmozdulasi irany
+1: Pozitiv elmozdulasi irany
Biztonsagi magassag Q260 (abszolut): Az a koordinata

a tapinté-tengelyen, amelynél nem jelentkezik
Utkozés a tapintd és munkadarab (készulék) kdzott.
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3.3 Munkadarab automatikus bem

Mérési jegyzokonyv Q281: Annak megadasa, hogy a
TNC mérési jegyz6kdnyvet készitsen-e:

0: Nincs mérési jegyz6konyv

1: Mérési jegyz6konyv létrehozasa: a standard
beallitdssal a TNC a TCHPR427.TXT jegyz6konyv
fajlt abban a kdnyvtarban tarolja, amelyben a mérési
program is van.

2: Szakitsa meg a a programfutast és jelenitse meg a
mérési jegyz6kodnyvet a képernydn. Folytassa a
program futtatast az NC Start segitségével.

Maximalis méret Q288: Maximalisan megengedhet6
meért érték.

Minimalis méret Q289: Minimalisan megengedhetd
mért érték.

PGM stop tiirés hibanal Q309: Annak meghatarozasa,
hogy a tliréshatarok megsértése esetén a TNC
megszakitsa a programfutast és hibalizenetet adjon
ki:

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne adjon ki
hibalizenetet

1: Szakitsa meg a programfutast, adjon ki
hibalizenetet

Szerszam szama figyeléshez Q330: Annak
meghatarozasa, hogy a TNC szerszamfigyelést
végezzen (lasd “Szerszamfigyelés” 112 oldalon):

0: A figyelés nem aktiv

>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 427 KOORDINATA MERESE

Q263=+35 ;1. PONT 1. TENGELYEN
Q264=+45 ;1 PONT 2. TENGELYEN
Q261=+5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q272=3 ;MERESI TENGELY
Q267=-1 ;ELMOZDULASI IRANY
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q281=1 ;MERESIJEGYZOKONYV
Q288=5.1 ;MAX. HATAR

0289=4.95 ;MIN. HATAR

Q309=0 ; HIBA ESETEN
PROGRAMSTOP

Q330=0 ;SZERSZAM SZAM
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FURATKOR MERES (tapintéciklus 430,
DIN/ISO: G430)

A 430-as tapinto ciklus harom furat megtapintasaval megkeresi a
furatkdr kdzéppontjat és atmérgjét. Ha a ciklusban meghatérozza a
megdfeleld tlrés-értékeket, a TNC végrehajtja a névleges és valos
méretek 6sszehasonlitasat, és az eltérési értékeket rendszer-
paraméterekben tarolja.

1

A pozicionalasi logikanak(lasd “Tapintdciklusok futtatasa” 26
oldalon) megfeleléen, a TNC a tapintot gyors el6tolassal (érték az
MP6150-bdl, vagy MP6361-bdl) pozicionalja az elsé furat
kdézéppontjaként beirt értékre

Ezutan a tapint6 a beirt mérési magassagra megy, és négy pontot
megtapint az elsé furat kozéppontjanak meghatarozasara.

A tapinté visszatér a biztonsagi magassagra és aztan a masodik
furat kdzéppontjaként beirt helyzetre

Ezutan a tapint6 a beirt mérési magassagra megy, és négy pontot
megtapint a masodik furat kdzéppontjanak meghatarozasara.

A tapinto visszatér a biztonsagi magassagra és aztan a harmadik
furat k6zéppontjaként beirt = helyzetre.

Ezutan a tapint6 a beirt mérési magassagra megy, és négy pontot
megtapint a harmadik furat kézéppontjanak meghatarozasara.

Végll a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és a
mért értéket és eltéréseket a kdvetkezd Q paraméterekbe menti:

Paraméter szam Jelentés

Y

érése

”

Q151 A kdzéppont aktualis értéke a
referenciatengelyen

Q152 A kdzéppont aktualis érrtéke a
melléktengelyen

Q153 A furatkor atméréjének aktualis értéke

Q161 A kdzéppont eltérése a
referenciatengelyen

Q162 A kdézéppont eltérése a melléktengelyen

Q163 A furatkdr atmérgjének eltérése

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Egy ciklus meghatarozasa el6tt egy szerszambehivast kel
programozni a tapinté tengely meghatarozasahoz.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1. tengely kozepe Q273 (abszolut): Furatkor
koérkdzéppontja (névleges érték) a munkasik
referenciatengelyén.

2. tengely kozepe Q274 (abszolut): Furatkér
koérkdzéppontja (névleges érték) a munkasik
melléktengelyén.

Célatméré Q262: Adja meg a furatkor atmeérdjeét.

1. furat szoge Q291 (abszolut): Az elsd furat
kdézéppontjanak polarszége a munkasikban.

2. furat szoge Q292 (abszolut): Az masodik furat
kdézéppontjanak polarszége a munkasikban.

3. furat szoge Q293 (abszolut): A harmadik furat
kdzéppontjanak polarszoge a munkasikban.

Meérési magassag a tapinto tengelyen Q261 (abszolut
érték): A gomb kdzéppontjanak (=tapintasi pont) azon
koordinataja a tapinto tengelyén, amelynél a mérést

végezni kell.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut): Az a koordinata

a tapinté-tengelyen, amelynél nem jelentkezik

utk6zés a tapintd és munkadarab (készulék) kozott.

Maximalis méret Q288: A furatkdr legnagyobb
megengedhetd atmérdje.

Minimalis méret Q289: A furatkér legkisebb
megengedhetd atmérdje.

1. tengely kozepének tiirési értéke Q279:
Megengedhetd helyzet-eltérés a munkasik
referenciatengelyén.

2. tengely kozepének tiirési értéke Q280:
Megengedhetd helyzet-eltérés a munkasik
melléktengelyén.

D N[ ©
0274z0280 g g %
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Mérési jegyzokonyv Q281: Annak megadasa, hogya  Példa: NC mondatok ()}
TNC mérési jegyz6konyvet készitsen-e: S = (7))
1: Mérési jegyz6konyv létrehozasa: a standard Q273=+50 ;1. TENGELY KOZEPE E,
beallitdéssal a TNC a TCHPR430.TXT jegyz6konyv .

fajlt abban a kényvtarban tarolja, amelyben a mérési Q274=+50 ;2. TENGELY KOZEPE

program IS van. e Q262=80 ;CELATMERO

2: Szakitsa meg a a programfutast és jelenitse meg a -

mérési jegyz6konyvet a képernyén. Folytassa a Q291=+0 ;1. FURAT SZOGE

program futtatast az NC Start segitségével. Q292=+90 ;2. FURAT SZOGE

PGM stop tiirés hibanal Q309: Annak meghatérozasa, Q293=+180;3. FURAT SZOGE

hogy a tliréshatarok megsértése esetén a TNC — -

megszakitsa a programfutast és hibalizenetet adjon Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG

ki o Q260=+10 ;BIZTONSAGI MAGASSAG

0: Ne szakitsa meg a programfutast, ne adjon ki -

hibalizenetet Q288=80.1;MAX. HATAR

1: Szakitsa meg a programfutast, adjon ki Q289=79.9 ; MIN. HATAR

hibalzenetet — —
Q279=0.15;KOZEPPONT 1. TURES

A ama figyelésh : Annak — —
Szerszam szama figyeléshez Q330: Anna 0280=0.15:KOZEPPONT 2. TURES

meghatarozasa, hogy a TNC szerszamtorés figyelést

végezzen (lasd “Szerszamfigyelés” 112 oldalon): Q281=1 ;MERESI JEGYZOKONYV
0: A figyelés nem aktiv = ; -
>0: Szerszamszam a TOOL.T szerszamtablazatban Q309=0 ; HIBA ESETEN
PROGRAMSTOP
Megjegyzés: Csak a szerszamtérés figyelés aktiv, nincs Q330=0 ;SZERSZAM SZAM
@5 automatikus szerszamkorrekcio.

3.3 Munkadarab automatikus bem
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3.3 Munkadarab automatikus bem

SiK MERESE (tapintociklus 431, DIN/ISO: G431)

A 431. tapintéciklus megkeresi egy sik szogét, harom pont mérésével.
A mért értékeket rendszerparaméterben tarolja. SN X

1 A pozicionalasi logikanak megfeleléen, a TNC a tapintét gyors
el6tolassal (érték az MP6150-bdl, vagy MP6361-bdl)
pozicionalja(lasd “Tapintdciklusok futtatasa” 26 oldalon) az
programozott kezd&pontra és méri a sik elsé tapintasi pontjat. A
TNC a tapintot a biztonsagi tavolsaggal korrigdlja a tapintasi Y
irannyal ellentétesen.

2 A tapinto visszatér a biztonsagi magassagra és a a munkasikban
megy a 2 kezddpontra és méri a sik masodik tapintasi pontjanak B
aktualis értékét. X

3 A tapinto visszatér a biztonsagi magassagra és a a munkasikban
megy a 2 kezd6pontra és méri a harmadik tapintasi pontjanak
aktualis értékét.

4 Veégil a TNC visszaviszi a tapintét a biztonsagi magassagra és a
meért szogértékeket a kdvetkez6 Q paraméterekbe menti:

Paraméter szam Jelentés

Q158 Az A tengely vetitési szoge

Q159 A B tengely vetitési szoge

Q170 A térbeli szdg

Q171 B térbeli szog

Q172 C térbeli szdg

Q173 Mért érték a tapintd tengely mentén

=y

140

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Egy ciklus meghatarozasa elétt egy szerszambehivast kell
programozni a tapint6 tengely meghatarozédsahoz.

Ahhoz, hogy a TNC ki tudja szamitani a szogértékeket, a
harom mérési pont nem lehet egy egyenesen.

A munkasik dontéséhez sziikséges térbeli szoget a Q170
— Q172 paraméterekben vannak tarolva. Az elsé két
mérési ponttal a referenciatengely iranyat is meghatarozza
a sik dontésekor.

A harmadik mérési pont hatarozza meg a
szerszamtengely iranyat. Hatarozza meg a harmadik
mérési pontot az Y tengely pozitiv irdnyaban, hogy
megbizonyosodjon arrél, hogy a szerszamtengely
pozicidja az 6rajarassal egyezd koordinatarendszerben
helyes (lasd az abrat).

Ha a ciklust ugy futtatja, hogy a dontétt munkasik aktiv,
akkor a térbeli sz6g a dontétt koordinata rendszert
figyelembe véve kerlil mérésre. Ebben az esetben,
hasznalja a mért térbeli szoget RELATIV SiK-kal.

3 Tapintéciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez @



1. tengely 1. mérési pontja Q263 (abszolut érték): a
munkasik referenciatengelyén |évé elsé tapintasi pont
koordinataja.

2. tengely 1. mérési pontja Q264 (abszolut érték): a
munkasikmelléktengelyén 1évé elsd tapintasi pont
koordinataja.

3. tengely 1. mérési pontja Q294 (abszolut): a tapintd
tengelyén |évd els6 tapintasi pont koordinatdja.

1. tengely 2. mérési pontja Q265 (abszolut érték): a
munkasik referenciatengelyén 1évé masodik tapintasi
pont koordinatéja.

2. tengely 2. mérési pontja Q266 (abszolut érték): a
munkasik melléktengelyén 1év6é masodik tapintasi
pont koordinatéja.

3. tengely 2. mérési pontja Q295 (abszolut): a tapintoé
tengelyén Iévé masodik tapintasi pont koordinataja.

1. tengely 3. mérési pontja Q296 (abszolut érték): a
munkasik referenciatengelyén 1évé harmadik
tapintasi pont koordinataja.

2. tengely 3. mérési pontja Q297 (abszolut érték): a
munkasik melléktengelyén 1év6é harmadik tapintasi
pont koordinataja.

3. tengely 3. mérési pontja Q298 (abszolut): a tapintd
tengelyén lévé harmadik tapintasi pont koordinataja.

Beallitasi tavolsag Q320 (nOvekményes): A mérési
pont és a gémb k6z6tti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadéasra kerul az MP6140-hez.

Biztonsagi magassag Q260 (abszolut): Az a koordinata
a tapinté-tengelyen, amelynél nem jelentkezik
Utkdzés a tapinté és munkadarab (készulek) kdzott.

Mérési jegyzékonyv Q281: Annak megadasa, hogy a
TNC mérési jegyz6kdnyvet készitsen-e:

0: Nincs mérési jegyz6kdnyv

1: Mérési jegyz6konyv létrehozasa: a standard
beadllitassal a TNC a TCHPR431.TXT jegyz6konyv
fajlt abban a kényvtarban tarolja, amelyben a mérési
program is van.

2: Szakitsa meg a a programfutast és jelenitse meg a
méresi jegyz6kdnyvet a képernyén. Folytassa a
program futtatast az NC Start segitségével.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 431 SiK MERESE
Q263=+20 ;1. PONT 1. TENGELYEN
Q264=+20 ;1 PONT 2. TENGELYEN
Q294=-10 ;1. PONT 3. TENGELYEN
Q265=+50 ;2. PONT 1. TENGELYEN
Q266=+80 ;2. PONT 2. TENGELYEN
Q295=+0 ;2. PONT 3. TENGELYEN
Q296=+90 ;3. PONT 1. TENGELYEN
Q297=+35 ;3. PONT 2. TENGELYEN
Q298=+12 ;3. PONT 3. TENGELYEN
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+5 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q281=1 ;MERESIJEGYZOKONYV
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Példa: Négyszogletes csap mérése és utomunkalasa

Program sorrend:
- Nagyolas 0,5 mm-es simitasi rahagyassal
- Mérés

- Négyszog csap simitasa a mért értékeknek
megfeleléen

0 PROGRAM IRANY KEZDETE MM

1 TOOL CALL 0 Z

2 L Z+100 R0 FMAX

3 FN 0: Q1 = +81

4 FN 0: Q2 = +61

5 CALL LBL 1

6 L Z+100 R0 FMAX

7 TOOL CALL 99 Z

8 TCH PROBE 424 NEGYSZOG KULSO

MERESE
Q273=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q274=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q282=80 ;1. OLDAL HOSSZA
Q283=60 ;2. OLDAL HOSSZA
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
0260=+30 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
Q284=0 ;1. OLDAL MAX. HATAR

Q285=0 ;1. OLDAL MIN. HATAR

142
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Szerszambehivas el6készitése

Szerszam visszahuzasa

Zseb hosszisaga az X iranyban (nagyolasi méret)
Zseb hosszusaga az Y iranyban (nagyolasi méret)
Megmunkalasi alprogram behivasa

Szerszam visszahulizas, szerszamcsere

Tapinté behivasa

A marassal nagyol négysz6g mérése

Névleges hosszusag az X iranyban (végs6 méret)

Névleges hosszlsag az Y iranyban (végs6 méret)

irja be azokat az értékeket, amelyeknél nincs sziikség
tlrésvizsgalatra.
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Q286=0 ;2. OLDAL MAX. HATAR
Q287=0 ;2. OLDAL MIN. HATAR
Q279=0 ;KOZEPPONT 1. TURES
Q280=0 ;KOZEPPONT 2. TURES
Q281=0 ;MERESI JEGYZOKONYV

Q309=0 ; HIBA ESETEN
PROGRAMSTOP

Q330=0 ;SZERSZAM SZAM

9 FN 2: Q1 = +Q1 - +Q164

10 FN 2: Q2 = +Q2 - +Q165

11 L Z+100 R0 FMA

12 TOOL CALL 11 Z S5000

13 CALL LBL 1

14 L Z+100 RO FMAX M2

15 LBL 1

16 CYCL DEF 213 CSAPSIMITAS
Q200=20 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-10 ;MELYSEG
Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q202=5 ;FOGASVETELI MELYSEG
Q207=500 ;ELOTOLAS MARASKOR
Q203=+10 ;FELSZIN KOORD.
Q204=20 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS
Q216=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q217=+50 ;2. TENGELY KOZEPE
Q218=Q1 ;ELSO OLDAL HOSSZA
Q219=Q2 ;2. OLDAL HOSSZA
Q220=0 ;SAROKSUGAR
Q221=0 ;RAHAGYAS 1. TENG.

17 CYCL CALL M3

18 LBL 0

19 END PGM PATTERN MM

HEIDENHAIN iTNC 530

Nincs mérési jegyz6konyv atavitel.

Ne adjon ki hibatizenetet

Nincs szerszamfigyelés

X iranyu hosszusag kiszamitasa a mért eltéréssel egyiitt
Y iranyu hosszusag kiszamitasa a mért eltéréssel egyuitt
Tapintd visszahuzas, szerszamcsere

Simitdé szerszam behivasa

Megmunkalasi alprogram behivasa

Szerszamtengely visszahuzasa, program vége

Alprogram négyszdgcsapokhoz fix ciklusokkal

X iranyu hosszusag nagyolashoz és simitashoz

Y iranyu hosszusag nagyolashoz és simitashoz

Ciklus hivasa

Az alprogram vége
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Példa: Négyszogzseb mérése és az eredmények rogzitése

3.3 Munkadarab automatikus bem

vi vi
90
- | A
|
so—H-——- ~+— 1o
|
h\ | < - A
50 - vz
-15
0 BEGIN PGM BSMESS MM
1 TOOL CALL 1 Z Szerszambehivas: tapintd
2 L Z+100 RO FMA Tapinté visszahuzasa
3 TCH PROBE 423 NEGYSZOG BELSO
MERESE
Q273=+50 ;1. TENGELY KOZEPE
Q274=+40 ;2. TENGELY KOZEPE
Q282=90 ;1. OLDAL HOSSZA Névleges méret X-ben
Q283=70 ;2. OLDAL HOSSZA Névleges méret Y-ban
Q261=-5 ;MERESI MAGASSAG
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+20 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q301=0 ;MOZGAS BIZT.MAGASSAGRA
Q284=90.15;1. OLDAL MAX. HATAR Maximalis hatar X-ben
Q285=89.95;1. OLDAL MIN. HATAR Minimalis hatar X-ben
0286=70.1;2. OLDAL MAX. HATAR Maximalis hatar Y-ban
0287=69.9;2. OLDAL MIN. HATAR Minimalis hatar Y-ban
Q279=0.15;KOZEPPONT 1. TURES Megengedett helyzeteltérés X-ben
Q280=0,1 ;KOZEPPONT 2. TURES Megengedett helyzeteltérés Y-ban
Q281=1 ;MERESI JEGYZOKONYV Mentse a mérési jegyz6kdnyvet egy fajlba
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Q309=0 ; HIBA ESETEN Ne jelenitsen meg hibalizenetet a tiirés tullépés esetén %
PROGRAMSTOP N}
Q330=0 ;SZERSZAM SZAM Nincs szerszamfigyelés E

4 L Z+100 R0 FMAX M2 Szerszamtengely visszahuzasa, program vége

5 END PGM BSMESS MM

3.3 Munkadarab automatikus bem
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3.4 Specialis Ciklusok

=
o
0
S Attekintés
=
(&) A TNC négy kiilonleges ciklust kinas az alabbi célokra:
(L) Ciklus Funkciégomb Oldal
~¢_5 2 TS KALIBRALAS A triggerel6 2 oa. Oldal 147
'G tapinté sugaranak kalibralasa
8_ 9 TS HOSSZ-KALIBRALAS A o eat Oldal 148
(7)) triggerel6 tapintd hosszanak o
kalibralasa
3
o™ 3 MERESI ciklus OEM ciklusok Oldal 149
meghatarozasahoz
4 MERES 3-D-ben Mérési ciklus 3-D- Oldal 151
s tapintashoz, OEM ciklusok
meghatarozasahoz
440 MERI'ES TENGELYENEK s s g Oldal 153
ELTOLASA ot B
441 GYORS TAPINTAS aa1 Oldal 155
o
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TS KALIBRALAS (2. tapintéciklus)

A 2. tapintociklus automatikusan kalibralja a triggerel6 tapintét egy
gyuris idomszer, vagy egy precizios csap kalibralasi etalonként valo
felhasznalasaval.

@ Miel6tt elkezidi a kalibralast, a 6180.0 ...6180.2 gépi
paraméterekben meg kell hataroznia a kalibrald
munkadarab kézéppontjat a gép munkasikjaban (REWF
koordinatak).

Ha kulénb6z8 elmozdulasi tartomanyokkal dolgozik,
meghatrozhat kiilon koordinata-készleteket minden
kalibral6 munkadarab kézéppontjahoz
(MP6181.1...MP6181.2 és MP6182.1...MP6182.2).

1 A tapinto gyors el6tolassal (érték az MP6150-bdl) a biztonsagi
magassagra megy (de csak akkor, ha az aktualis pozicié
alacsonyabb, mint a biztonsagi magassag).

2 Ezutan a TNC a tapintét a munkasikba pozicionalja a gy(iris
idomszer kdzéppontjara (kalibralas belilrél), vagy annak kdzelébe
(kalibralas kivulrol).

3 Atapinté ezutan a mérési mélyzégre megy (a 618x.2 és 6185.x
gépi paraméterek eredménye) és megtapintja az etalont egymas
utan az X+, Y+, X- és Y- iranyokban.

4 Végul a TNC a tapintét a biztonsagi magassagra mozgatja és
beirja a gémb valds sugarat a kalibralasi adatokhoz.

2 oA Biztonsagi magassag (abszolut): Az a koordinata a
tapinto6 tengelyén, amelynél a tapinté nem tud utkoézni
a kalibralasi etalonnal, vagy barmilyen készulékkel.

Mérogyiirii sugara: A kalibral6 munkadarab (etalon)
sugara.

Belsé kalibralas =0/kiils. kalib.=1: Annak
meghatarozasa, hogy a TNC-.t belllrdl, vagy kivilrél
kell-e kalibralni:

0: Kalibralas belilrél

1: Kalibralas kivilrél

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 2.0 TS KALIBRALASA

6 TAPINTO
2.1 MAGASSAG: +50 R +25,003 IRANY 0
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TS HOSSZ KALIBRALAS (9. tapintociklus)

A 9. tapintéciklus automatikusan kalibralja a triggerel6 tapint6 hosszat
annal a pontnal, amelyet On hataroz meg.

1 Elépozicionalja a tapintét ugy, hogy a ciklsuban meghatarozott
koordinata Utkdzés nélkil legyen elérhetd.

2 A TNC a tapintét a negativ szerszamtengely iranyaba mozgatja,
amig kioldasra nem kerul eghy trigger-jel.

3 Végula TNC visszamozgatja a tapintét a tapintasi folyamat
kiinduld poziciéjaba, és beirja az érvényes tapintdhosszat a
kalibralasi adatokhoz.

Nullapont koordinataja (abszolut): A megtapintando
o pont pontos koordinataja.

Referencia rendszer? (0=AKT/1=REF): Adja meg azta
koordinatarendszert, amelyen a bevivend6
nullapontnak alapulnia kell.

0: A beirt nullapont az aktiv munkadarab
koordinatarendszeren alapszik(ACT rendszer)

1: A beirt nullapont az aktiv gépi
koordinatarendszeren alapszik(REF rendszer)

Példa: NC mondatok

5 L X-235 Y+356 R0 FMAX

6 9.0TAPINTO CIKLUS TS HOSSZ
KALIBRALASA

7 9.1 TAPINTO
CIKLUS NULLAPONT +50 REFERENCIA
RENDSZER 0
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MERES (tapintéciklus 3)

=

A 3-as tapintociklus pontos mikodését a gépgyartd, vagy
a szoftvergyarté hatarozza meg, aki specialis
tapintéciklusokban alkalmazza.

A 3. tapintdciklus a munkadarab barmely pontjat, egy valaszthaté
iranyban megméri. Eltéréen a tébbi méréciklustdl, a Ciklus 3
megengedi a DIST mérési Ut, és az F elbtolas kdzvetlen megadasat.
A tapinté visszatér egy meghatérozott értékkel, miutdn az MB mért
értéket meghatarozta.

1 Atapinté a pillanatnyi poziciébdl mozog, a megadott el6tolassal, a
meghatarozott tapintasi irdnyba. A tapintasi iranyt a ciklusban, mint
polarszdget kell meghatarozni.

2 Miutan a TNC elmentette a poziciot, a tapintd megall. A TNC
elmenti az X, Y, Z a tapintdhegy kdzepének koordinatait harom,
egymast kdvetd Q paraméterbe. A TNC nem irdnyit semmilyen
hossz- vagy sugarkorrekciot. Onnek kell meghataroznia a
ciklusban az els6 eredmény paraméter szamat.

3 Véqiil, a TNC az MB paraméterben megadott értékkel mozgatja
vissza a tapintét a tapintasi irdnnyal ellentétesen.

)

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

A 6130 (maximalis mozgas a tapintasi pontig) és a 6120
(tapintasi el6tolas) gépi paraméterek, melyek mas
mérdciklusban érvényesek, nem hasznalhatok fel a 3-as
tapintdciklusban.

Ne felejtse el, hogy a TNC mindig 4 egymast kdveté Q
paramétert ir.

Ha a TNC nem tudott meghatarozni egy érvényes tapintasi
pontot, akkor a program hibatizenet nélkil fut. Ebben az
esetben a TNC -1-et rendel a 4. eredmény paraméterhez,
igy On is foglalkozhat a hibaval.

A TNC visszahuzza a tapintét, mely nem tébb, mint az MB
visszahuzasi tavolsag, és nem lépi 4t a mérés
kezd&pontjat. Ez kizar minden tkdzést a visszahuzas
alatt.

Az FN17 funkciéval: SYSWRITE ID 990 NR 6 funkcioval
beallithatja hogy a ciklus az X12, vagy X13 tapinto
bevitelen at fusson.
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2 Pﬂ§

150

Paraméter-szam az eredményhez: Adja meg a Q
paraméterek szamat amiket a TNC-vel az elsé mért
koordinatahoz kivan rendelni (X). Az Y és Z értékek a
rogton kdvetkezd Q paraméterben vannak.

Tapintasi szog: Adja meg a szdget, mely irdnyban a
tapintonak mozognia kell, és nyugtazza az ENT
gombbal.

Tapintasi szog: Sz0g, a tapintétengelytdl mérve,
amifelé a tapintétengely mozog. Nyugtazza ENT-tel

Maximum mérési it: Adja meg a maximum tavolsagot
a kezdGponttdl, ami felé a tapintonak mozognia kell.
Nyugtazza ENT-tel.

Eldtolas: Adja meg a mérés elétolasat mm/perc-ben.

Maximum visszahtzasi atvonal: Mozgasi utvonal a
tapintasi irannyal ellentétes iranyban, miutan a stilus
kimozdult. A TNC egy olyan pontra huzza vissza a
tapintét, amely nincs a kezdSponton tudl, igy nem
torténhet Utkdzés.

REFERENCIA RENDSZER (0=ACT/1=REF):
Hatarozza meg, hogy a mérés eredményét el kell-e
menteni a pillanatnyi koordinatarendszerbe (ACT,
ezért eltolhatd vagy forgathatd), vagy pedig a gépi
koordinatarendszerre val6 vonatkoztatassal (REF).

Hiba méd (0=KI/1=BE): Hatarozza meg, hogy a TNC
kiildjon-e hibalizenetet, ha a tapintészar kimozdul
ciklus startnal (0), vagy sem (1). Ha az 1-es médot
valasztja, akkor a TNC folytatja a 2.0 érték elImentését
a 4 eredmény paraméterbe, és folytatja a ciklust.

A bevitel lezarasahoz nyomja meg az ENT-et.

Példa: NC mondatok

4 TCH PROBE 3.0 MERES
5 TCH PROBE 3.1 Q1
6 TCH PROBE 3.2 X SZOG: +15

7 TCH PROBE 3.3 DIST +10 F100 MB1
REFERENCIA RENDSZER:0

8 TCH PROBE 3.4 HIBA MOD1
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MERES 3-D-ben (tapintéciklus 4, FCL 3 funkcid)

A 4. tapintociklus a munkadarab barmely pontjat, egy vektor altal
meghatarozott tapintasi iranyban méri meg. Eltéréen a tébbi
mérdciklustol, a Ciklus 4 megengedi a mérési ut és az elétolas
kozvetlen megadasat. A tapinto visszatér egy meghatarozott értékkel,
miutan a mért értéket meghatarozta.

1

A tapint6 a pillanatnyi poziciébol mozog, a megadott el6tolassal, a
meghatarozott tapintasi iranyba. Hatarozza meg a tapintas iranyat
a ciklusban egy vektor alkalmazasaval (delta értékek X, Y és Z-

ben).

Miutan a TNC elmentette a poziciét, a tapinté megall. A TNC
elmenti az X, Y, Z a tapintdhegy kézepének koordinatait harom,
egymast kévetd Q paraméterbe. Onnek kell meghataroznia a
ciklusban az elsd paraméter szamat.

Végll, a TNC az MB paraméterben megadott értékkel mozgatja
vissza a tapintét a tapintasi irannyal ellentétesen.

)

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kévetkezoket:

A TNC visszahlzza a tapintot, mely nem tobb, mint az MB
visszahuzasi tavolsag, és nem lépi at a mérés
kezd6pontjat. Ez kizar minden Utk6zést a visszahuzas
alatt.

Ne felejtse el, hogy a TNC mindig 4 egymast kdvetd Q
paramétert ir. Ha a TNC nem tudja meghatarozni az
érvényes tapintasi pontot, a negyedik eredmény
paraméter értéke -1 lesz.

Az FN17 funkciéval: SYSWRITE ID 990 NR 6 funkciéval
bedllithatja hogy a ciklus az X12, vagy X13 tapinto
bevitelen &t fusson.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Paraméter-szam az eredményhez: Adja meg a Q
paraméterek szamat amiket a TNC-vel az els6
koordinatahoz kivan rendelni (X).

Relativ mérési ut X-ben: az iranyvektor X 0sszetevéje
hatarozza meg az iranyt, ami mentén a tapinto
mozog.

Relativ mérési it Y-ben: az iranyvektor Y Osszetevéje
hatarozza meg az iranyt, ami mentén a tapinto
mozog.

Relativ mérési ut Z-ben: az iranyvektor Z 6sszetevéje
hatarozza meg az iranyt, ami mentén a tapinto
mozog.

Maximum mérési ut: Adja meg a maximum tavolsagot
a kezd6ponttdl, ami felé a tapinté mozogni fog az
irAnyvektor mentén.

Eldtolas: Adja meg a mérés elétolasat mm/perc-ben.

Maximum visszahtzasi atvonal: Mozgasi utvonal a
tapintasi irannyal ellentétes iranyban, miutan a stilus
kimozdult.

REFERENCIA RENDSZER (0=ACT/1=REF):
Hatarozza meg, hogy a mérés eredményét el kell-e
menteni a pillanatnyi koordinatarendszerbe (ACT,
ezért eltolhatd vagy forgathato), vagy pedig a gépi
koordinatarendszerre val6 vonatkoztatassal (REF).

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 4.0 MERES 3D-BEN
6 TCH PROBE 4.1 Q1
7 TCH PROBE 4.2 1X-0.5 IY-1 IZ-1

8 TCH PROBE
4.3 DIST +45 F100 MBS0 REFERENCIA
RENDSZER:0
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TENGELY ELTOLAS MERESE (tapintociklus 440,
DIN/ISO: G440)

440-es tapinté ciklus méri a gép tengely-eltolasat. Biztositsa azt, hogy

a

TT 130-hoz hasznalt hengeres kalibralé szerszamnak megfelel

méretei legyenek.

@ Elofeltételek:

Miel6tt elsé izben futtatja a 440-es ciklust, kalibralnia kell a
tapinté szerszamot a 30-as tapinto ciklusban.

Gy6z6djon meg arrol, hogy a kalibralé szerszam
szerszamadatai benne legyenek a TOOL.T szerszam-
tablazatban.

Miel6tt egy ciklust futtat, a TOOL CALL segitségével
aktivalnia kell a kalibralé szerszamot.

Biztositsa, hogy a TT szerszam tapinté a logikai egység
X1i3-as inputjahoz legyen csatlakoztatva, és készen alljon
a mikddésre (65xx gépi paraméter).

A TNC a kalibralé szerszamot gyors el6tolassal (érték az MP6150
vagy MP6361-bél) pozicionalja, és koveti a pozicionalasi logikat
(lasd az 1.2 fejezetet) a TT kozelében.

A TNC el6sz6r a tapintd tengelyen végez mérést. A kalibrald
szerszam a TOOL.T szerszam tablazatban a TT alatt
meghatarozott értékkel lesz korrigalva: R-OFFS (standard =
szerszamsugar). A TNC miondig a tapint6 tengelyében végzi a
mérést.

Ezutan a TNC végrehajtja a mérést a munkasikban. A Q364-es
paraméter segitségével hatarozhatja meg, hogy a mérést melyik
tengely mentén és milyen iranyban kell a munkasikban elvégezni.

Ha végrehajt egy kalibralast, a TNC menti a kalibralasi adatokat.
Amikor mérést végez, a TNC 6sszehasonlitja a mért értékeket a
kalibralasi adatokkal és az eltéréseket a kovetkezé Q
paraméterekbe irja:

Paraméter szam Jelentés

Q185 Eltérés a kalibralasi értéktdl X iranyban
Q186 Eltérés a kalibralasi értéktdl Y iranyban
Q187 Eltérés a kalibralasi értéktdl Y iranyban

5

Ezt az értéket hasznélhatja az eltérés kompenzalasara egy
névekményes nullapont-eltolassal (7. ciklus)

Végul a TNC visszahuzza a kalibralo szerszamot a biztonsagi
magassagra.
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Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezdket:

Miel6tt egy mérést végrehaijt, legaldbb egy kalibralast kell
elvégezni, kiléonben a TNC hibalzenetet ad ki. Ha tobb
elmozdulasi tartomannyal dolgozik, mindegyikre el kell
végezni egy kalibralast.

Minden alkalommal, amikor a 440-es ciklust futtatja,a TNC
visszaallitia a Q185...Q187 eredmény-paramétereket.

Ha be akar allitani egy hatarértéket a gép tengelyeinek
tengely-eltolasahoz, irja be a kivant hatarokat a TOOL.T
szerszam-tablazatba az LTOL-hoz az orsé-tengelynél és
az RTOL-hoz a munkasiknal. Ha a hatarokat tullépésre
kertilnek, a TNC megfeleld hibalizenetet ad ki egy
ellen6rzd mérés utan.

A ciklus végeztével a TNC a f6orsé beallitasra -a ciklus
bevaltasa el6tti- adatokat ismét érvényesiti (M3/M4).

Mérés tipusa: 0=Kalibr., 1=mérés?: Hatarozza meg,
hogy kalibralast akar, vagy egy megerdsité mérést:
0: Kalibralas

1: Mérés

Tapintasi iranyok: A tapintasi iranyok meghatarozasa
a munkasikon:

0: Mérés csak a referencia tengely pozitiv iranyaban
1: Mérés csak a melléktengely pozitiv iranyaban

2: Mérés csak a referencia tengely negativ iranyaban
3: Mérés csak a melléktengely negativ iranyaban

4: Mérés a referenciatengely és melléktengely pozitiv
irAnyaiban

5: Mérés a referenciatengely pozitiv irdanyaban és a
melléktengely negativ iranyaban

6: Mérés a referenciatengely negativ iranyaban és a
melléktengely pozitiv irdanyaban

7: Mérés a referenciatengely és melléktengely
negativ iranyaiban

A TNC kiszamitja a helytelen értékeket, ha a kalibralas és
mérés tapintasi iranya(i) nem azonosak.

Beallitasi tavolsag (nOvekményes): A mérési pont és a
goémb kozotti tovabbi tavolsag. A Q320 hozzaadasra
kerul az MP6540-hez.

Biztonsagi magassag (abszolut): Az a koordinata a
tapinto-tengelyen, amelynél nem jelentkezik Gtkdzés
a tapintd és munkadarab (készulék) kdzott (az aktiv
nullapontr vonatkoztatva).

Példa: NC mondatok

5 TAPINTO CIKLUS 440 TENGELYELTOLAS
MERESE

Q363=1 ; IRANY

Q364=0 ; TAPINTASI IRANYOK
Q320=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q260=+50 ;BIZTONSAGI MAGASSAG
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GYORS TAPINTAS (tapintéciklus 441,
DIN/ISO: G441, FCL2 funkcid)

A 441-es lehetbvé teszi a kiilonbdzd tapintasi paraméterek
(pl.pozicionalasi el6tolasi sebesség) globalis beallitasat minden
kovetkezéként hasznalt tapintd ciklushoz. Ez megkénnyiti a
programok optimalizalasat, ugy, hogy elérhet6 a telies megmunkalasi

id6 csokkentése.

Lfé—' Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

A 441-es ciklus nem tartalmaz gépi mozgasokat. Ez csak

kulénb6z6 tapintasi paramétereket allit be.

END PGM, M02, M30 visszaallitiaa 441-es ciklus globalis

beallitasait.

Csak akkor aktivalhatja az automatikus sz6g-kovetést,
(Q399-es ciklus-paraméter) ha az MP6165=1.
Ha mdédositja az MP6165 gépi paramétert, Ujra kell

kalibralnia a tapintét.

441
>D]

b7

Pozicionalasi elotolas Q396: Hatarozza meg az
el6tolasi sebességet, amellyel a tapinté a
meghatarozott helyzetekre megy.

Pozicionalasi el6tolas=FMAX (0/1) Q397: Hatarozza
meg, hogy a tapinté az FMAX-szal (gyorsjarat)
menjen-e a megadott helyzetekre.

0: A Q396-bdl szarmazo elbtolasi sebességgel
menjen.

1: FMAX-szal menjen.

Szogkovetés Q399: Hatarozza meg, hogy a TNC tajolja-
e a tapintét minden tapintasi folyamat elétt.

0: Nincs orientalas

1: Tajolja az orsét minden tapintasi folyamat el6tt a
pontossag ndvelése érdekében

Automatikus megszakitas Q400: Meghatarozza, hogy a
TNC megszakitsa-e a programfutast és megjelenitse-
e a mérési eredményeket a képernydn egy
automatikus munkadarab mérés mérési ciklusa utan:
0: Sose szakitsa meg a programfutast, még akkor se,
ha a mérési eredmények képernydn vald
megjelenitése lett a vonatkozé tapintasi ciklusban
kivalasztva.

1: Mindig szakitsa meg a a programfutast és jelenitse
meg a mérési jegyz6kodnyvet a képernydn. A
programfutas folytatdsahoz nyomja le az NC Start
gombot

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 441 GYORS TAPINTAS
Q396=3000;POZICIONALAS ELOTOLASI

Q397=0

Q399=1
Q400=1

SEBESSEGE

; ELOTOLASI SEBESSEG
KIVALASZTASA

;SZOGKOVETES
sMEGSZAKITAS
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Tapinté ciklusok
automatikus kinematikai
méréshez
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4.1 Kinematika

4.1 Kinematikai mérés TS
tapintéval (KinematicsOpt
opcio)

Alapismeretek

A pontossag egyre szigorubb kévetelmény, kiléndsen az 5-tengelyes
megmunkalas terén. Az 6sszetett munkadarabokat precizen és
reprodukalhaté pontossaggal kell megmunkalni, akar hosszu idén
keresztill is.

A tébbtengelyes megmunkalas pontatlansaganak néhany oka, a
vezérlében elmentett kinematikai model (lasd jobbra az abrat), és
a pillanatnyilag a gépen létezd kinematikai feltételek (lasd jobbra a
abrat) kdzotti eltérés. Amikor a forgo tengelyek pozicionalva
vannak, akkor ezek az eltérések a munkadarab pontatlansagat
okozzak (lasd jobbra a 3. abrat). Ezért sziikséges a modell valodi
megkozelitése olyan kbzel, amennyire csak lehetséges.

Az Uj KinematicsOpt TNC funkci6 fontos 6sszetevd, ami segiti a
komplex kdvetelmények tényleges kitoltését: A 3-D tapintdciklus
teliesen automatikusan méri a forgé tengelyt a gépen, tekintet nélkdl
arra, hogy a forgast az asztal vagy a féorso végzi. A kalibracios gémb
a gépasztal barmely pontjara rogzithetd, és egy meghatarozott
felbontassal mérhetd. Egyszeriien csak hatarozza meg a mérendd
tertiletet minden forgo tengelyen.

A mért értékekbdl a TNC kiszamitja a statikus dontési pontossagot. A
szoftver minimalizalja a déntési mozgasokbdl fellépé pozicionalasi
hibat, és a mérési folyamat végén automatikusan elmenti a gép
geometrigjat a kinematikai tablazat megfeleld gépi allandoi kdzé.

Attekintés

A TNC olyan ciklusokat ajanl, amikkel automatikusan elmentheti,
ellenérizheti és optimalizalhatja a gépi kinematikat:

Ciklus Funkciégomb Oldal
450 KINEMATIKA MENTESE: Oldal 160
Automatikusan menti és eltarolja a =P

kinematikai konfiguracidkat

451 KINEMATIKA MERESE: Oldal 161
Automatikusan ellenérzi vagy 1
optimalizalja a gépi kinematikat
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El6feltételek o)
A KinemtaicsOpt opci6 alkalmazasanak eléfeltételei: a
Engedélyezni kell a 48-as (KinematicsOpt), a 8-as (szoftver opcid 1) (o)
és az FCL3 szoftver opciokat. -
A méréshez hasznalt 3-D tapintét kalibralni kell. Q.
A gépasztal néhany pozicidjan fel kell helyezni egy pontosan ismert O
sugaru, és megfelelé merevségi kalibraciéos gombot. Kalibracios 8
goémbot tobb méréeszkdz gyartétol is vasarolhat. =
A gép kinematikai leirasanak teljesnek, és helyesnek kell lennie. A (14
transzformacids értékeket kb. 1 mm-es pontossaggal kell beirni. E
Minden forgo tengelynek NC tengelynek kell lennie. A (b]
KinematicsOpt nem tamogatja a manualis tengelyek mérését. c

A teljes gépi geometriat kell mérni (a gépgyarto altal, az
Uzembehelyezés soran)

I (K

Az MP6600 Gépi paraméter hatarozza meg a tliréshatar kezdeti ©
értékét, aminél ha nagyobb a mért kinematikai érték, akkor arrol a >
TNC-ben egy figyelmeztetés jelenik meg az Optimalizalas No)
modban.(lasd “KinematicsOpt: Tlréshatar Optimalizalds médban: b
MP6600” 25 oldalon) <
Az MP6601 Gépi paraméter hatarozza meg a ciklusokban Q
kalibraciéos gdmbsugarral mért, maximalisan megengedett eltérést a B
megadott ciklusparaméterektdl.(lasd “KinematicsOpt,
megengedhetd eltérés a kalibracios gémb sugaratdol: MP6601” 25 (2]
oldalon) -
(7))
‘0
o
‘0
©
=
=
£
O
c
X
ol
<
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KINEMATIKA MENTESE (tapintociklus 450,
DIN/ISO: G450, opcid)
A 450-es tapintociklussal mentheti az aktiv gépi kinematikai

konfiguraciot, vagy allithat vissza egy el6z6leg mentettet. 10
memoriahely érhet6 el (0-t6l 9-ig).

=y

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Mindig mentse el az aktiv kinematikai konfiguraciot, mielétt
futtatna a kinematikai optimalizalast, hogy
megbizonyosodjon a kdvetkezd lehetéségrol:

Visszaallithatja a régi adatot, ha a kapott eredmény nem
meggy6z0, vagy ha hiba lépett fel az optimalizalas soran
(pl. aramkori hiba)

Mentés méd: a kinematikai konfiguracié mellett, a TNC
mindig elmenti a MOD alatt utoljara megadott kodszamot
(szabadon meghatarozhatd). Igy nem tudja felllirni ezt a
memariahelyet addig, amig meg nem adja ezt a
kodszamot. Ha kinematikai konfiguraciot kodszam nélkdl
mentett el, akkor a TNC automatikusan fellilirja ezt a
memariahelyet a kdvetkezé mentési folyamat soran!

Visszaillitas mod: a TNC csak egy egyez6 kinematikai
konfiguracidhoz allithatja vissza a mentett adatokat.

Visszaallitas mod: Ne feledje, hogy a kinematikaban
végzett valtoztatasok mindig megvaltoztatjak a preset-et
is. Ha szlkséges, allitsa be ujra a presetet.

Méd (0=mentés/1=visszaallitas) Q410: Hatarozza meg,
hogy mentse, vagy visszaallitsa-e a kinematikai
konfiguraciét:

0: Aktiv kinematika mentése

1: Korabban mentett kinematikai konfiguracio
visszaallitasa

Meméria (0...9) Q409: Annak a memoriahelynek a
szama, ahova menteni kivanja a teljes kinematikai
konfiguraciét, vagy annak a memariahelynek a
szama, amibdl vissza kivan allitani.

Jegyz6konyv funkcio

Ciklus 450 futtatasa utan, a TNC egy mérési jegyz6kdnyvet csinal, ami
a koévetkez6 informaciokat tartalmazza:

Jegyz8konyv létrehozasanak datuma és ideje

Az NC program azon utvonala, ahonnan a ciklus futott

Mad hasznalva (0=Mentés/1=Visszaallitas)?

Memoériahely szama (0 - 9)

A kinematikai konfiguracié sorszama a kinematikai tablazatban
Kbédszam, ha kdzvetlentl a Ciklus 450 futtatasa el6tt lett megadva.

160
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041e=0 041e=1 Q041e=2

Példa: NC mondatok

5 TCH PROBE 450 KINEMATIKA MENTESE
Q410=0 ;MOD
Q409=1 ;MEMORIA
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KINEMATIKA MERESE (tapintociklus 451, )
DIN/ISO: G451, opcid) IT)
Q.

A 451-es tapintociklussal ellenérizheti, és ha sziikséges, (o)
optimalizalhatja a gép kinematikajat. Hasznalja a 3-D TS tapintét az o
asztalhoz rogzitett barmely kalibraciés gémb méréséhez. o
A TNC kiszamitja a statikus dontési pontossagot. A szoftver O
minimalizalja a dontési mozgasokbal fellépd térbeli hibat, és a mérési l . 0
folyamat végén automatikusan elmenti a gép geometrigjat a ! o 9
kinematikai tablazat megfelelé gépi allandoi kozé. ""u'
1 ROdgzitse a kalibracios gdmboket, és ellendrizze a lehetséges E
Utkdzéseket )

2 A Kézi izemmodban a gémb kdzepébe allitsa be a c
referenciapontot 2

3 Atapint6 tengelyében manualisan pozicionalja a tapintét a o S—
kalibraciés gomb folé, és a munkasikban a gémb kozepe folé ‘—“

4 Valassza a Programfutas modot, és inditsa el a kalibraciés ﬁ_“ >
programot B o)

5 ATNC egymas utan automatikusan méri mindharom tengelyt a ‘E
meghatarozott felbontasban " —

Q.

©
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Pozicionalasi irany

A mérendd forgo tengely pozicionalasi iranyat a ciklusban
meghatarozott kezd6- és végszdg hatarozza meg. Hatarozza meg a
kezd6- és végszoget, hogy megbizonyosodjon arrél, hogy ugyanaz a
pozicié nem lesz kétszer mérve. Példaul, a 0° kezd6szdg és 360°
végszog egy hibalizenetet eredményez.

Ahogy az el6bbiekben mar emlitve volt, a kettés pontmérés (pl. +90°
és -270° mérési pontok) nem javasolt, mivel kiilonb6z6 mérési
pozicidkat eredményeznek, bar nem okoz hibalizenetet.

Példaul: kezddszdg = -270°, végszdg = +90°
A szdgpozicidnak hasonlénak kell lennie, de kiulénb6z6 mérési
poziciokat eredményez:

Kezd&szog = +90°

Végszog = -270°

Mérési pontok szama = 4

Szobglépés eredménye szamitasboél = (-270 - +90) / (4-1) =
-120°

Mérési pont 1= +90°

Mérési pont 2= -30°

Mérési pont 3= -150°

Mérési pont 4= -270°

162
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Gépek Hirth-kuplungos tengelyekkel

A pozicionalas érdekében, a tengelyt ki kell mozditani a
A Hirth-kuplungbdl. Ne feledjen mindig elég nagy biztonsagi
tavolsagot hagyni, hogy elkertilje az ltkdzést a tapinto és
a kalibracios gomb kdzétt. Gy6z6djon meg arrdl, hogy van
elég hely elérni a biztonsagi tavolsagot (szoftver végallas

kapcsolo).

Hatérozza meg 0-nél nagyobbra a Q408-as visszahuzasi

magassagot, a 9-es szoftver opcié (M128, TCPM
FUNKCIO) nem érhetd el.

A kezd6- és végszdg kivalasztasakor, gy6z6djon meg
arrol, hogy minden szdglépés megfelel a Hirth-osztasnak.
Hirth-tengelyeknél, a TNC a ciklus elején ellenérzi, hogy a
kiszamitott sz6glépés megfelel-e a Hirth-osztasnak. Ha

nem, akkor a TNC egy hibalizenetet jelenit meg, és
megszakitja a ciklust.

A poziciok kiszamitasa a kezd6szogbdl, a végszogbdl és a megfeleld

tengely méréseinek szamabdl térténik.

Egy A tengely mérési pozicidinak példaszamitasa:
Kezdbszdg Q411 = -30

Végszdg Q412 = +90

Mérési pontok szama Q414 = 4

Kiszamitott szdglépés = ( Q412 - Q411 )/ ( Q414 -1)
Kiszamitott szoglépés == (90--30)/(4-1)=120/3=40
Mérési pozicid 1 = Q411 + 0 * szbdglépés = -30°

Mérési pozicid 2 = Q411 + 1 * szbglépés = +10°

Mérési pozicié 3 = Q411 + 1 * szbglépés = +50°

Mérési pozicid 4 = Q411 + 1 * szbglépés = +90°

HEIDENHAIN iTNC 530

4

ticsOpt opcid)

inema

oval (K

TS tapint

i mérés

4.1 Kinematika

" @



:6‘ Mérési pontok szamanak lehetéségei

— Idémegtakaritdshoz végezzen egy durva optimalizalast kis szamu
g mérési pontokkal (1-2).

(o) Ezutan végezzen egy finom optimalizalast kézepes szamu mérési
- pontokkal (javasolt érték = 4). A nagyobb szamu mérési pontok
Q.  altalaban nem névelik az eredményeket. Idealis esetben el kell
o osztania a mérési pontokat a tengely dontétt tartomanya folott.

8 Ezért kell egy 0° — 360° koz6tti dontétt tartomanyban 1évé tengelyt, 3
o mérési pontban (90°, 180° és 270°) mérni.

© Ha a pontossagot megfeleléen akarja ellenérizni, akkor nagyobb
E szamu mérési pontot is megadhat az Ellenérzés modban.

Q

E @ Nem szabad forgd tengelyt 0°-nal, vagy 360°-nal mérni.

Ezek a pozicidk nem biztositanak semmilyen Iényeges
meéréstechnikai adatot.

I (K

©

> A kalibraciés gomb poziciojanak lehetésége a gépasztalon
:8 Elvileg a kalibraciés gdmb a gépasztal barmely pontjara régzithets. Ha
[ ez lehetséges, akkor szoritsa a kalibraciéos gémbot felfogdelemhez,
n— vagy munkadarabhoz (pl. magneses felfogd hasznalata). A kdvetkez6
% tényez6k befolyasolhatjak a mérés eredményét:

- Kor-, vagy dontott asztalos gépen,
(/7] Rogzitse a kalibracidos gdmbot a forgas kdzéppontjatdl annyira tavol,
amennyire csak lehetséges.

(7)) Nagy mozgastartomanyu gépen,
‘O régzitse a kalibracios géombot a tervezett kbvetkezé megmunkalasi
~E poziciéhoz annyira kézel, amennyire csak lehetséges.

©
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Megjegyzések a pontossaghoz

A gép geometriai és pozicionalasi hibajat befolyasoljak a mért értékek,
és ezért a forgd tengely optimalizalasat is. Ezen oknal fogva mindig
egy bizonyos szamu hiba jelentkezik.

Ha nem volt geometriai és pozicionalasi hiba, akkor a ciklus altal a gép
barmely pontjan, egy bizonyos id6ben mért érték, pontosan
megismételhetd. Minél nagyobb a geomteriai és pozicionalasi hiba,
annal nagyobb a mért eredmények szorasa, ha a kalibraciés gémb a
gép koordinatarendszerén bellil, kilonb6z6 pozicidban keril
rogzitésre.

A TNC mérési jegyz6konyve altal felvett eredmények szérasa, a gép
statikus dontési pontossaganak mérése. Bar a mérési kor sugarat, és
a méreési pontok pozicidjanak szamat bele kell venni a pontossag
kiértékelésébe. Egy mérési pont egyedul nem elegendd a széras
szamitasahoz. Egy pont esetén a szamitas eredménye a mérési pont
térhibaja.

Ha tobb forgoé tengely mozog szimultan, akkor azok hibaértékei
kombinalédnak. Legrosszabb esetben 6sszeadddnak.

L/é—' Ha a gép vezérelt féorsoval rendelkezik, akkor aktivalni
kell a szogkovetést, az MP6165 gépi paraméter
alkalmazasaval. Ez altalaban néveli a mérés pontossagat
a 3-D tapintoval.

Ha szlkséges, kapcsolja ki a régzitést a forgd tengelyen a
kalibracié ideje alatt. Kiildnben meghamisitja a mérés
eredményét. Tovabbi informacidkat a Gépkonyv
szolgaltat.

Optimalizalas médban a TNC a mérési jegyz6kdnyvben ad ki egy
kiértékelést. Az értékelési szam a kompenzalt atszamitas hatasanak
mértéke a mérési eredményre. Minél nagyobb az értékelési szam,
annal nagyobb a TNC altali optimalizalas elénye.

Egy forgd tengely értékelése sem eshet 2 ala. A 4-gyel egyenld, vagy
annal nagyobb értékek kivanatosak.

Lfé—' Ha az értékelési szamok tul kicsik, akkor névelje a forgd
tengely mérési tartomanyat, vagy a mérési pontok szamat.
Ha ezek a mérések nem novelik az értékelési szamot,
akkor ez egy hibas kinematikai leiras miatt lehet. Ha
szlkséges, értesitse a szervizt.
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Megjegyzések kiilonb6z6 kalibraciés moédszerekrol

Durva optimalizalas lizembehelyezés alatt, megkozelito
méretek megadasa utan.

Mérési pontok szama 1 és 2 kdzott
Forgd tengely szoglépése: Kb. 90°

Finom optimalizalas a teljes mozgastartomany folott
Mérési pontok szama 3 és 6 kdzott
A kezd6- és végszdgeknek fedeznilk kell a forgé tengelyek
lehetséges legnagyobb mozgastartomanyat

Pozicionalja a kalibraciés gémbét a gépasztalon, igy a kérasztal
tengelyein egy nagyobb mérési kor lesz, vagy igy a forgd fej
tengelyén a mérés egy jellemzé pozicidban végezhetd el (pl. a
mozgastartomany kdzepén).

Mérési pontok szama 2 és 3 kozott

A mérések a forgo tengely kdzeli szoge mellett végezhetdk, ahol
a munkadarab lesz megmunkalva

Pozicionalja a kalibraciés gdbmbot a gépasztalon kalibralasra, a
megmunkalas sorrendje szerinti poziciéban

Gép pontossaganak vizsgalata
Mérési pontok szama 4 és 8 kozott

A kezd6- és végszdgeknek fedeznilk kell a forgd tengelyek
lehetséges legnagyobb mozgastartomanyat

Forgo tengely holtjatékanak meghatarozasa, vizsgalat alatt
Mérési pontok szama 8 és 12 kdzott

A kezd6- és végszdgeknek fedezniiik kell a forgé tengelyek
lehetséges legnagyobb mozgastartomanyat

Holtjaték

A holtjaték egy kis mértéki jaték a forgd- vagy a szégado és az asztal
kozott, és akkor 1ép fel, amikor az irany felcserélédik. Ha a forgd
tengelyeknek a hurokzarason kivil van holtjatéka, akkor ez alapvetd
hibat eredményez a tengely déntése soran. A ciklus automatikusan
aktivalta a belsd holtjaték kompenzaciét a digitalis forgd tengelyekben,
kilén pozicidmérés bemenet nélkil.

Ellen6rzés médban, a TNC mérési sorozatokat futtat az 6sszes
tengelyre, hogy megkapja a mérési pozicidokat mindkét iranybol. A
TNC abszolut értékben dokumentalja az aritmetikai jelentést a mért
forgo tengelyek holtjatékarol.

@ A pontossag érdekében, ha a mérési kor sugara
< 100 mm, akkor, a TNC nem szamitja ki a holtjatékot.
Minél nagyobb a mérési kér sugara, annal pontossabb a
TNC altal meghatarozott holtjaték.
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Ciklus meghatarozasa

=y

Miel6tt programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket:

Vegye figyelembe, hogy az 6sszes funkcié a munkasik
déntésehez, nullazasra kerult. M128, vagy TCPM
FUNKCIO nem lehet aktiv.

A kalibraciés gémb pozicidja a gépasztalon, igy nem lehet
Utkdzés a mérési folyamat alatt.

A ciklus meghatarozasa elétt, fel kell vennie a
referenciapontot a kalibraciés gomb kdzepébe, és
aktivalnia kell.

Pozicionalasi el6tolas esetén, a tapintdsi magassagra
allas a tapinté tengelyében torténik, a TNC a Q253-as
ciklusparaméterbdl, vagy az MP6150-es gépi
paraméterbél alkalmazza az értékeket, amelyik kisebb. A
TNC mindig mozgatja a forgé tengelyeket a Q253
pozicionalasi el6étolasnal, mikézben a tapinté felligyelet
inaktiv.

Ha az optimalizal6 médban elért kinematikai adatok
nagyobbak, mint a megengedhetd hatarérték (MP6600),
akkor a TNC figyelmeztetést kild. Ezutan nyugtaznia kell
az elért érték elfogadasat, az NC start megnyomasaval.

Vegye figyelembe, hogy a valtoztatasok a kinematikaban
mindig médositjak a preset-et is. Optimalizalas utan
nullazza a preset-et.

Az elsé tapintasi folyamatban a TNC el6szor a kalibracios
gOmb sugarat méri. Ha a mért gémb sugara eltér a
megadott gémb sugaratdl, tébbel, mint amit meghatarozott
az MP6601-es gépi paraméterben, akkor a TNC egy
hibalizenetet kild, és befejezi a mérést.

Ha mérés alatt megszakitja a ciklust, akkor a kinematikai
adatok valoszinlileg mar nem tartjak meg az eredi
allapotukat. Mentse el az aktiv kinematikai konfiguraciot a
Ciklus 450 optimalizalas elétt, igy hiba esetén a legutolso
aktiv kinematikai konfiguraciot lehet visszaallitani.

Programozas inch-ben: A TNC a jegyz6konyvi adatokat,
és a mérési eredményeket mindig milliméterben veszi fel.
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Moéd (0=Ellenérzés/1=Mérés) Q406: Hatarozza meg,
hogy a TNC ellendrizze, vagy optimalizalja az aktiv
kinematikat:

0: Ellen6rizze az aktiv gépi kinematikat. A TNC a
meghatarozott tengelyek mentén ellendrzi a
kinematikat, de nem végez valtoztatasokat. A TNC a
mérési jegyz6kdnyvben jeleniti meg a mérési
eredményeket

1: Optimalizalja az aktiv gépi kinematikat. A TNC a
meghatarozott tengelyek mentén méri és
optimalizalja a kinematikat.

Pontos kalibraciés ggmbsugar Q407: Adja meg az
alkalmazott kalibraciés gomb pontos sugarat

Beallitasi tavolsag Q320 (névekményes): A mérési
pont és a gémb kozo6tti tovabbi tavolsag. A Q320
hozzaadasra kerul az MP6140-hez.

Visszahiizasi magassag Q408 (abszolut érték):

Bemenet O:

Ne mozogjon semelyik visszahuzasi magassagra.
A TNC a mérendd tengely kdvetkezé mérési
pozicidjara mozog. Nem engedélyezett Hirth-
tengelyek esetén! A TNC az els6 mérési poziciora
mozog, A, B, majd C sorrendben

Bemenet >0:

VisszahlUzasi magassag a nem-dontott
munkadarab koordinatarendszerében, amire a
TNC pozicional, a féorsé tengelyében Iévé forgd
tengely pozicionalasa el6tt. Emelett, a TNC a
tapintét a nullapontra mozgatja a munkasikban. A
tapinto feliigyelet ebben a médban nem aktiv.
Hatarozza meg a pozicionalasi sebességet a Q253-
as paraméterben.

Elépozicionalasi elétolas Q253: A szerszam el6tolasi
sebessége pozicionalaskor, mm/perc-ben.

Referencia szog Q380 (abszolut): Referencia szdg
(alapelforgatas) a mérési pontok méréséhez, az aktiv
munkadarab koordinatarendszerben. Egy referencia
sz6g nagymértékben megndveli egy tengely mérési
tartomanyat

Példa: Kalibracios program

4 TOOL CALL “TASTER“ Z

5 TCH PROBE 450 KINEMATIKA MENTESE
Q410=0 ;MOD
Q409=5 ;MEMORIA

6 TCH PROBE 451 KINEMATIKA MERESE
Q406=1 ;MOD
Q407=14.9996;GOMBSUGAR
Q320=0 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q408=0 ;VISSZ. MAGASSAG
Q253=750 ;ELOTOL. ELOPOZIC.KOR
Q380=0 ;REFERENCIA SZOG
Q411=-90 ;A TENGELY KEZDOSZOG
Q412=190 ;A TENGELY VEGSZOG
Q413=0 ;A TENGELY BEESESI SZOG
Q414=2 ;A TENGELY MERESI PONTOK
Q415=-90 ;B TENGELY KEZDOSZ0OG
Q416=+90 ;B TENGELY VEGSZOG
Q417=0 ;B TENGELY BEESESI SZOG
Q418=2 ;B TENGELY MERESI PONTOK
Q419=-90 ;C TENGELY KEZDOSZOG
Q420=+90 ;C TENGELY VEGSZOG
Q421=0 ;C TENGELY BEESESI SZOG
Q422=2 ;C TENGELY MERESI PONTOK
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Kezdészog A tengely Q411 (abszolut): Kezd6szog az A
tengelyben, ahol az elsé mérést kell elvégezni

4

ticsOpt opcid)

Végszog A tengely Q412 (abszolut): Végbszog az A
tengelyben, ahol az utolsé mérést kell elvégezni

Beesés szoge A tengely Q413: Beesési sz6g az A
tengelyben, ahol a tdbbi forgd tengely kerll mérésre

Mérési pontok szama, A tengely Q414: Tapintasi
mérések szama, amivel a TNC méri az A tengelyt

Kezdgszog B tengely Q415 (abszolut): Kezdészdg a B
tengelyben, ahol az elsé mérést kell elvégezni

Végszog B tengely Q416 (abszolut): Végszog a B
tengelyben, ahol az utolsé mérést kell elvégezni

iInema

Beesési szog, B tengely Q417: Beesési szog a B
tengelyben, ahol a tébbi forgd tengely kerlil mérésre

I (K

Meérési pontok szima, B tengely Q418: Tapintasi ©
mérések szama, amivel a TNC méri a B tengelyt ~<>>
Kezddszog C tengely Q419 (abszolut): Kezd6észég a C ‘E
tengelyben, ahol az elsé mérést kell elvégezni —
Végszog C tengely Q420 (abszolut): Végszog a C %
tengelyben, ahol az utolsé mérést kell elvégezni )
Beesési szog, C tengely Q421: Beesési szog a C 72
tengelyben, ahol a tobbi forgd tengely kerlil mérésre -
Mérési pontok szama, C tengely Q422: Tapintasi ~$
mérések szama, amivel a TNC méri a C tengelyt th
\
©
=
whd
g
Q
c
X
-
<
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:6‘ Jegyzokonyv funkcio

n— Ciklus 451 futtatasa utan, a TNC egy mérési jegyz6konyvet csinal, ami
a a kdévetkezd informaciokat tartalmazza:

(o) Jegyz6kényv létrehozasanak datuma és ideje
'5_ Az NC program azon utvonala, ahonnan a ciklus futott
O Alkalmazott méd (0=Ellen6rzés/1=Optimalizalas)
7)) Aktiv kinematika szama

2 Megadott kalibraciés gdmb sugara

‘E; Minden mért forgo tengely esetén:

E Kezd8szdg

Q Végszog

E Mérési pontok szama

X Beesés szige

: Korsugar mérése

g Megallapitott holtjatek

o) Mért széras

‘E Optimalizalt szoras

n— Korrekcios értékek

= Ertékelések

o] ékelése

)

(2]

[

(7))

‘O

S

‘O

©

=

=

£

Q

c

X

o

<
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Tapint6 ciklusok
.| automatikus
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5.1 Szerszam bem

5.1 Szerszam bemérésea TT
szerszambemérovel

Attekintés

A TNC-t és a szerszamgépet a szerszamgép gyartéjanak
% fel kell készitenia a TT szerszambemérd hasznalatara.

Lehet, hogy az On szerszamgépe nem rendelkezik egyes
ciklusokkal és funkciokkal. Vegye figyelembe a Gépkonyv
eldirasait.

A TNC szerszam bemérési ciklusokkal kapcsolatban, a

szerszambeméro lehetévé teszi a szerszmok automatikus bemérését.

A szerszamhossz és sugar korrekcios értékeit a kozponti TOOL.T
szerszam-fajlban lehet tarolni és a tapintociklusok végén ezek

figyelembe vételre keriilnek. A szerszambemérés alabbi ciklusai allnak

rendelkezésre:

Szerszambemérés a szerszam allo helyzetében.
Szerszambemeérés mikdzben a szerszam forog.
Egyes vagoéélek bemérése.

A gépi paraméterek beallitasa

@ A TNC az MP6520-ban meghatarozott el6tolasi
sebességet hasznalja a tapintashoz, amikor a szerszam
allé helyzetben van.

Forgd szerszam mérésekor a TNC automatikusan szamitja az ors6
sebességét és a tapintas elbtolasi sebességét.

Az orso6 sebessége a kdvetkez6képpen szamithatd:

n=MP6570 / (r * 0,0063), ahol

n F6orsé fordulatszam (ford/p)

MP6570 Legnagyobb megengedhetd forgacsolasi sebesség
m/perc-ben

r Aktiv szerszamsugar mm-ben.

A tapintas el6tolasi sebessége az aldbbiakbdl szamithaté:

\ Elétolas tapintashoz mm/perc-ben

Mérési tirés  Mérési tlirés, [mm], az MP6507-t6l fliiggéen
n Sebesség ford/perc-ben
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Az MP6507 hatarozza meg a tapintas elétolasi sebességének
szamitasat:
MP6507=0:

nagy szerszamok esetében azonban a tapintas el6tolasi sebessége
nullara csdkken. Minél kisebbre éllitia be a maximalisan
megengedhet6 forgasi sebességet (MP6570) és a megengedhetd
tlrést (MP6510), annal hamarabb talalkozik ezzel a hatassal.

MP6507=1:

biztositja a megfeleld elétolasi sebességet a tapintashoz, még a nagy
szerszamsugarak esetében is. A TNC a mérési tlrést az alabbi
tablazat alapjan allitja be:

Szerszamsugar Mérési tirés

30 mm-ig MP6510

30 -tol 60 mm-ig 2 « MP6510

60 -tél 90 mm-ig 3« MP6510

90 -tol 120 mm-ig 4 « MP6510
MP6507=2:

A tapintas el6tolasi sebessége allandé marad, a mérési hiba azonban
linedrisan névekszik a szerszam sugaranak névekedésével:

Mérési tlirés = (r - MP6510)/5, ahol

r Aktiv szerszamsugar mm-ben.
MP6510 A mérés maximalisan megengedheté hibaja

HEIDENHAIN iTNC 530
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A TOOL.T tablazatban szerepl6 adatok

Rovidités

Bevitel

Parbeszéd

CuT

Forgacsoldélek szama (max. 20 él)

Vagoéélek szaima?

LTOL

Az L szerszamhossz megengedhetd eltérérse automatikus
szerszambemérés esetén. Ha a megadott értéket tullépjuk, a
vezérlés letiltja a szerszamot (L stasusz). Beviteli tartomany: 0 -
0.9999 mm

Kopasi tiirés: hossz?

TT szersz

/4

erese a

/4

5.1 Szerszam bem

RTOL Az R szerszamsugar megengedhetd eltérése automatikus Kopasi tiirés: sugar?
szerszambemérés esetén. Ha a megadott értéket tullépjik, a
vezérlés letiltja a szerszamot (L stasusz). Beviteli tartomany: 0 -
0.9999 mm

DIRECT. Szerszam forgasiranya dinamikus szerszambemérés esetén. Forgasirany (M3 =-)?

TT:R-OFFS Szerszamhossz méréséhez: A szerszam kézéppontjanak és a Szerszam eltolas: sugar?
bemérd kdzéppontjanak eltérése. Preset érték: Szerszamsugar R
(NO ENT jelenti az R-t).

TT:L-OFFS Szerszamsugar mérése: Szerszam also felllete és a bemérd Szerszam eltolas: hossz?
felsé felllete kozotti tavolsag kiegészitve az MP6530 paramétert.
Alapbeallitas: 0

LBREAK Az L szerszamhossz megengedhetd eltérése torésfigyeléskor. Ha ~ Torés tiirés: hossz?
a megadott értéket tullépjik, a vezérlés letiltja a szerszamot (L
stasusz). Beviteli tartomany: 0 - 0.9999 mm

RBREAK Az R szerszamsugar megengedhetd eltérése torésfigyeléskor. Ha  Torés tiirés: sugar?
a megadott értéket tullépjik, a vezérlés letiltja a szerszamot (L
stasusz). Beviteli tartomany: 0 - 0.9999 mm

Beviteli példak altalanos szerszamtipusokhoz

Szerszam tipusa CuTt TT:R-OFFS TT:L-OFFS

Fuaras — (nincs funkcid) 0 (nem sziikséges korrekcio,
mivel a szerszam csucsat
kell mérni)

Végmardé, atméré < 19 mm 4 (4 vagoéél) 0 (nem szikséges korrekcid, 0 (nincs szlikség tovabbi
mivel a szerszam atméréje korrekciéra a sugar
kisebb, mint a TT érintkezd kalibralashoz; az MP6530
lap atméréje) korrekciéjat hasznaljuk)

Végmaro, atmérd > 19 mm 4 (4 vagoel) R (korrekcid szikséges, 0 (nincs szlikség tovabbi
mivel a szerszam atméréje korrekciéra a sugar
nagyobb, minta TT érintkez6  kalibralashoz; az MP6530
lap atméréje) korrekcidjat hasznaljuk)

Szerszamsugar 4 (4 vagoéél) 0 (nincs szlikség korrekciéra, 5 (mindig hatarozza meg a
mivel a gémb déli pélusatkell  szerszam sugarat
mérni) korrekciéként, nehogy az

atmér6t mérjék sugarnak)
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A mérési eredmény megjelenitése

A szerszam bemérés eredményeit az allapotkijelzésben jelenitheti
meg (a gépi tzemmaddokban). Ekkor a TNC a baloldalon a program-
blokkokat mutatja és a jobboldali képernyé-ablakban a mérési
eredményeket. A megegedhet6 kopasi tlirést meghaladé mérési
eredmények egy csillaggal "*" megjeldlésre kertilnek az allapot-
kijelzén; azok az eredmények, amelyek meghaladjak a megengedhetd
torési tlrést, a B karakterrel lesznek megjeldlve.

HEIDENHAIN iTNC 530

Folyamatos programifutéas

Progrmbevitel
s szerkesztés

19 L Ix-1 RO FHAX pen | LeL | cve [ m | pos | Toon 7T |00
"B
20 CYCL DEF 11.0 MERETTENYEZO i Ut Bl
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9895 R
22 sTOP max s .J,:L
YN
23 L 2Z+50 R® FMAX W
24 L X-20 v+20 RO FMAX
T |
25 CALL LBL 15 REPS gﬁ.i
26 PLANE RESET STAY =
27 LBL PEE!!“
0% S-15T Denos
0% SiNm1 eg:45
DIAGNOSIS
B -2.787 Y -340.071 2Z +100.25808 ;%
*a +0.000 %A +0.000B +0.0080
#C +0.000 Into 1/3
A S1 8.080 =R
Pill. @: 20 TS5 z|s 2500 ° A |
ATTEKINTES| POZiCI6 | SZERSZAM- el ) =P
i TRANSZF .
sTATUSZA INFoK INFoK e = =
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5.2 Elérheto ciklusok

5.2 Elérheto ciklusok

Attekintés

A szerszambemérés tapinté ciklusait a Programozé és Szekesztd
Uzemmaodban programozhatrja a TOUCH PROBE (tapinté) gomb
segitségével. Az alabbi lehet6ségek allnak rendelkezésére:

. Régi r .
Ciklus . Uj formatum
formatum J
TT kalibralasa s T
] ]
cAL. & cAL. &
A szerszamhossz mérése a1 as1
2 2
A szerszdmsugar mérése az asz
i i

Szerszamhossz- és sugar
mérése

@ A mérési ciklusok csak akkor hasznalhatdk, ha aktiv a
TOOL.T kozponti szerszamf3jl.

Miel6tt a mérési ciklusokkal dolgozik, elészér minden
szlikséges adatot be kell vinni a kbzponti szerszam-fajlba
és a mérendo6 szerszamot a TOOL CALL-al kell behivni.

Mérhet szerszamokat egy megdontott munkasikon is.

A 31...33 ciklusok és a 481..483 ciklusok kozott
kiildnbségek

A tulajdonsagok és a miveleti sorrendek teljesen azonosak. Csupan
két kulonbség van a 31 — 33 ciklusok és a 481— 483 ciklusok kozott:

A 481...483 ciklusok ugyancsak rendelkezésre allnak a TNC-kben
az ISO programozashoz, G481...G483 néven.

A mérés statusanak valaszthat6é paramétere helyett az uj ciklusok a
Q199 fix partamétert hasznaljak.
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A TT kalibralasa (tapintociklus 30, vagy 480,
DIN/ISO: G480)

A kalibralasi ciklus miikbdése fligg az MP 6500
paramétertdl.Lasd a gép kézikonyvét.

=y

Mielétt a tapintét kalibralja, be kell irni a kalibralo
szerszam pontos hosszat és sugarat a TOOL.T
szerszam-tablazatba.

A TT helyzetét a gép munkaterében a 6580.0...6580.2
gépi paraméterek beallitasaval kell neghatarozni.

Ha a 6580.0...6580.2 gépi paraméterek barmelyikének
beallitasat médositja, Ujra kell kalibralnia a TT -t.

A mérési ciklus automatikusan bekalibralja a TT 120-at

TCH PROBE 30 vagy TCH PROBE 480 (Lasd még “A 31...33 ciklusok
és a 481..483 ciklusok kozott kilonbségek” 176. oldal). A kalibralas
folyamata automatikus. A TNC a kalibralé szerszam kézepének ferde
beallitasat is automatikusan megméri, az orsé 180°-os elfiorgatasaval
a kalibralasi ciklus els6 fele utan.

A kalibralé szerszam pontosan hengeres alaku legyen, példaul egy
hengeres csap Az eredménydl kapott kalibralasi értékek a TNC
memoridjaban kerilnek tarolasra, és a kdovetkezd
szerszambeméréseknél lesznek figyelembe véve.

3 Biztonsagi magassag: Irja be az orsétengely azon

g . > .
o & helyzetét, amelynél nincs veszélye a munkadarabbal,
ase vagy készulékkel torténd tkdzésnek. A biztonsagi
LR magassdag az aktiv munkadarab nullapontra

vonatkozik Ha olyan kis biztonsagi magassagot ir be,
hogy a szerszam csucsa a tapinto érintkezési szintje
alatt lenne, a TNC automatikusan a tapinté
érintkezési szintje folé pozicionadlja a szerszamot
(biztonsagi zéna az MP6540-bdl)

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok régi formatumban

6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRALAS
8 TCH PROBE 30.1 MAGASSAG: +90

Példa: NC mondatok uj formatumban

6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBRALAS
Q260=+100;BIZTONSAGI MAGASSAG
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5.2 Elérheto ciklusok

Szerszamhossz mérése (tapintéciklus 31,
vagy 481, DIN/ISO: G481)

Miel6tt elsé izben mér egy szerszamot, irja be a TOOL.T

@5 szerszamtablazatba a kozvetkezd adatokat: a kordlbellli
sugar, a korulbellli hossz, a fogak szama és a forgas
iranya.

A szerszamhossz méréséhez programozza a TCH PROBE 31, vagy
TCH PROBE 480 ciklusokat (Lasd még “A 31...33 ciklusok és a
481..483 ciklusok kodzott kildnbségek” 176. oldal) A bevitt
paraméterektdl fliggéen mérheti a szerszam hosszat a kovetkezé
moddszerek egyikével:

Ha a szerszam atmérdje nagyobb, mint a TT mérdfeliletének
atmér6je, mérheti a szerszamot annak forgasa kézben.

Ha a szerszam atmérdje kisebb, mint a TT méréfellletének
atmérdje, vagy ha egy furd, vagy specialis szerszam hosszat méri,
mar6 mérheti a szerszamot annak allé helyzetében..

Ha a szerszam atmérdje nagyobb, mint a TT mérdfeliletének
atméroje, mérheti a szerszam egyes vagoééleit, mikdzben a
szerszam all6 helyzetben van.

Mérociklus egy szerszam forgas kozbeni méréséhez

A TNC ugy hatarozza meg egy forgé szerszam leghosszabb vagoélét,
hogy a mérendd szerszamot egy eltolassal pozicionalja a
tapintérendszer kbzéppontjahoz képest, majd a méréfelilet fel
mozgatja amig meg nem érinti azt. Az eltolas a szerszamtéblazatban,
Szerszamkorrekcio alatt lett programozva: Sugar (TT: R-OFFS).

Mérociklus egy szerszam allé helyzetben torténé méréséhez (p.

furok)

A TNC a mérend6 szerszamot a mér6 felllet kbzepe folé pozicionalja.
Ezutan a nem mozgo6 szerszamot a TT mérési felllethez kozeliti, amig
meg nem érinti a fellletet. A funkcié aktivalasahoz adjon meg nullat

Szerszamkorrekcidként: Sugar (TT: R-OFFS) a szerszamtablazatban.
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Mérdociklus egyes vagoélek méréséhez.

A TNC el6pozicionalja a méendd szerszamot egy a tapintéfej oldalanal
levd pozicidba. A szerszam csucsa és a tapintofej felsé széle kozotti
tavolsag az MP6530-ban van meghatarozva. A Szerszam eltolassal
egy tovabbi eltolast adhat meg: Hossz (TT: L-OFFS) a
szerszamtablazatban. A TNC a megtapintja a szerszamot forgas
kbézben az egyes vagéél mérésének kezdd szége meghatarozasahoz.
Ezutan méri mindegyik vagéél hosszat a tengely tajolas megfeleld
szbgének valtoztatasaval. A funkcio aktivalsahoz, programozoon TCH
PROBE 31 = 1 for CUTTER MESUREMENT

Osszesen 20 fogig futtathatja a szerszamok egyedi
@ fogmérését.

Ciklus meghatarozasa

a1 Szerszam mérés=0 / Szerszam ellenérzés=1: Valassza
ki, hogy a szerszam els6 izben kerll-e mérésre, vagy

PR egy mar korabban bemért szerszamot kell ellendrizni.
Ha a szerszam elsd izben kerul bemérésre, a TNC

felllirja az L szerszamhosszusagot a kézponti
TOOL.L szerszamfajlban a DL=0 delta értékkel. Ha
ellendrizni kivanja a szerszamot, a TNC
Osszehasonlitja a mért hosszusagot a TOOL.T
tablazatban térolt L szerszamhosszusaggal. Ezutén a
TNC kiszamitja a tarolt értéktdl vald pozitiv, vagy
negativ eltérést, és beirja a TOOL.T-be, mint a DL
delta értéket. Az eltérés szintén hasznalhaté a Q115-
0s Q paraméterhez. Ha a delta érték nagyobb, mint a
megengedhetd szerszamhossz-tirés a kopas, vagy
torés észlelésénél, a TNC letiltja a szerszamot (L
status a TOOL.T tablazatban).

Eredmény paraméterszama?: Az a paraméterszam,
amiben a TNC a mérés allapotat tarolja.

0.0: Szerszamtirésen belul

1.0: Szerszam kopott (LTOLtullépve)

2.0: Szerszam torétt (LBREAK tullépve). Ha nem
kivanja a mérés eredményét a programon belul
felhasznalni, valaszoljon a parbeszéd promptra a NO
ENT gombbal.

Biztonsagi magassag: irja be az orsétengely azon
helyzetét, amelynél nincs veszélye a munkadarabbal,
vagy készulékkel torténd utkdzésnek. A biztonsagi
magassag az aktiv munkadarab nullapontra
vonatkozik Ha olyan kis biztonsagi magassagot ir be,
hogy a szerszam csucsa a tapinté érintkezési szintje
alatt lenne, a TNC automatikusan a tapinto
érintkezési szintje félé pozicionalja a szerszamot
(biztonsagi zéna az MP6540-bdl)

Szerszam mérés? 0=Nem / 1=Igen: Valasszon, hogy a
TNC mérje-e az egyedi fogakat (maximum 20 fogat)

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Forgo szerszam els6 izben torténé mérése;
régi formatum

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 SZERSZAMHOSSZ

8 TCH PROBE 31.1 ELLENORZES: 0

9 TCH PROBE 31.2 MAGASSAG: +120

10 TCH PROBE 31.3 FOGAK TAPINTASA: 0

Példa: Egy szerszam ellenérzése, az egyes
vagoélek mérése és az allapot Q5-ben valé
mentése; régi formatum

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 SZERSZAMHOSSZ

8 TCH PROBE 31.1 ELLENORZES: 1 Q5

9 TCH PROBE 31.2 MAGASSAG: +120

10 TCH PROBE 31.3 FOGAK TAPINTASA: 1

Példa: NC mondatok uj formatumban

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 481 SZERSZAMHOSSZ
Q340=1 ;ELLENORZES
Q260=+100;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q341=1 ;FOGAK TAPINTASA
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5.2 Elérheto ciklusok

Szerszamsugar mérése (32., vagy 482.
tapintéciklus, 1ISO: G482)

Miel6tt elsé izben mér egy szerszamot, irja be a TOOL.T

@5 szerszamtablazatba a kozvetkezd adatokat: a kordlbellli
sugar, a korulbellli hossz, a fogak szama és a forgas
iranya.

A szerszamsugar méréséhez programozza a TCH PROBE 31, vagy
TCH PROBE 482 ciklusokat (Lasd még “A 31...33 ciklusok és a
481..483 ciklusok kozott kilénbségek” 176. oldal) A beviteli
paraméterektdl fliggden egy szerszam sugarat a kovetkez6képpen
mérheti:

A szerszam bemérése annak forgasa kdzben.

A szerszam bemérése forgas kdzben, majd azt kdvetéen az egyes
vagoélek mérése.

@ A gyémant feluletl hengeres szerszamok allé orséval
mérheték be. Ehhez hatarozza meg a vagoélek (CUT)
szamat 0-nak és allitsa be a 6500-as gépi paramétert.

Lasd a gépkdnyvben.

Mérési sorrend

A TNC el6pozicionalja a méendd szerszamot egy a tapintofej oldalanal
levé pozicidba. A mardszerszam csucsa és a tapintéfej fels6 széle
kozotti tavolsag az MP6530-ban van meghatarozva. A TNC
sugariranyban megtapintja a szerszamot, mikiizben az forog. Ha az
egyes fogak ezt kdveté mérését programozta, A TNC tajolt orséstopok
segitségével megméri mindegyik vagoél sugarat.
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Ciklus meghatarozasa

Szerszam mérés=0 / Szerszam ellenérzés=1: Valassza
ki, hogy a szerszam elsé izben kerlil-e mérésre, vagy
egy mar korabban bemért szerszamot kell ellenérizni.
Ha a szerszam elsé izben kerlil bemérésre, a TNC
felllirja az R szerszamsugarat a kdzponti TOOL.L
szerszam-fajlban a DR=0 delta értékkel. Ha
ellendrizni kivanja a szerszamot, a TNC
O0sszehasonlitja a mért sugarata TOOL.T tablazatban
tarolt R sugarral. Ezutan kiszamitja a tarolt értéktél
valo pozitiv, vagy negativ eltérést, és beirja a
TOOL.T-be, mint a DR delta értéket. Az eltérés
hasznalhaté a Q116-os paraméterhez is. Ha a delta
érték nagyobb, mint a megengedhetd
szerszamsugar-tlirés a kopas, vagy torés
észlelésénél, a TNC letiltja a szerszamot (L allapot a
TOOL.T tablazatban).

Eredmény paraméterszama?: Az a paraméterszam,
amiben a TNC a mérés allapotat tarolja.

0.0: Szerszamtirésen belul

1.0: Szerszam kopott (RTOL tullépve)

2.0: Szerszam torétt (RBREAK tullépve). Ha nem
kivanja a mérés eredményét a programon belul
felhasznalni, valaszoljon a parbeszéd promptra a NO
ENT gombbal.

Biztonsagi magassag: Irja be az orsétengely azon
helyzetét, amelynél nincs veszélye a munkadarabbal,
vagy készulékkel torténd ttkdzésnek. A biztonsagi
magassdag az aktiv munkadarab nullapontra
vonatkozik Ha olyan kis biztonsagi magassagot ir be,
hogy a szerszdm csucsa a tapinté érintkezési szintje
alatt lenne, a TNC automatikusan a tapinté
érintkezési szintje folé pozicionalja a szerszamot
(biztonsagi zéna az MP6540-bdl)

Szerszam mérés? 0=Nem / 1=Igen: Valasszon, hogy a
TNC szintén mérje-e az egyedi fogakat (maximum 20
fogat)
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Példa: Forgo szerszam elsé izben torténé mérése;
régi formatum

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 SZERSZAMSUGAR

8 TCH PROBE 32.1 ELLENORZES: 0

9 TCH PROBE 32.2 MAGASSAG: +120

10 TCH PROBE 32.3 FOGAK TAPINTASA: 0

Példa: Egy szerszam ellenérzése, az egyes
vagoélek mérése és az allapot Q5-ben valo
mentése; régi formatum

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 SZERSZAMSUGAR

8 TCH PROBE 32.1 ELLENORZES: 1 Q5

9 TCH PROBE 32.2 MAGASSAG: +120

10 TCH PROBE 32.3 FOGAK TAPINTASA: 1

Példa: NC mondatok uj formatumban

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 482 SZERSZAMSUGAR
Q340=1 ;;ELLENORZES
Q260=+100;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q341=1 ;FOGAK TAPINTASA
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5.2 Elérheto ciklusok

Szerszamsugar mérése (33., vagy 483.
tapintéciklus, 1ISO: G483)

Miel6tt elsé izben mér egy szerszamot, irja be a TOOL.T

@5 szerszamtablazatba a kozvetkezd adatokat: a kordlbellli
sugar, a korulbellli hossz, a fogak szama és a forgas
iranya.

Egy szerszam hosszanak és sugaranak méréshez programozza a
TCH PROBE 33, vagy TCH PROBE 482 ciklusokat (Lasd még “A
31...33 ciklusok és a 481..483 ciklusok koz6tt kilénbségek” 176.
oldal). Ez a ciklus kuléndsen elényds a szerszamok elsé
beméréséhez, mivel id6t takarit meg a hosszusag és sugar kilon-
kilén torténd méréséhez képest. A beviteli paramétereknél
kivalaszthatja a kivant méreés tipusat:

A szerszam bemérése annak forgasa kdzben.

A szerszam bemérése forgas kdzben, majd azt kbvetéen az egyes
vagoélek mérése.

@ A gyémant fellletl hengeres szerszamok allo orséval
mérheték be. Ehhez hatarozza meg a vagoélek (CUT)
szamat 0-nak és allitsa be a 6500-as gépi paramétert.

Lasd a gépkonyvben.

Mérési sorrend

A TNC a szerszamot rogzitett programozott sorrendben méri be.
El6sz0r a szerszam sugarat méri, majd a hosszusagot. A mérési
sorrend szonos a 31-es és 32-es ciklusok sorrendjével.
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Ciklus meghatarozasa

Szerszam mérés=0 / Szerszam ellenérzés=1: Valassza
ki, hogy a szerszam elsé izben kerlil-e mérésre, vagy
egy mar korabban bemért szerszamot kell ellenérizni.
Ha a szerszam els6 izben kerilll bemérésre, a TNC a
TOOL.T kdzponti szerszamfajlban felllirja a
szerszam R sugarat és az L szerszamhosszt a DR =0
és DL=0 delta értékekkel. Ha ellendrizni kivanja a
szerszamot, a TNC 0sszehasonlitja a mért adatokat a
TOOL.T-ben tarolt adatokkal. A TNC kiszamitja az
eltéréseket és pozitiv, vagy negativ DR és DL delta
értékként beirja azokat a TOOL.T-be.Az eltérések
elérhet6k a Q115 és Q116 Qparaméterekben is. Ha a
delta értékek nagyobbak, mint a megengedhetd tlirés
a kopas, vagy torés észlelésénél, a TNC letiltja a
szerszamot (L status a TOOL.T tablazatban).

Eredmény paraméterszama?: Az a paraméterszam,
amiben a TNC a mérés allapotat tarolja.
0.0: Szerszamtirésen belul

1.0: Szerszam kopott (LTOL és/vagy RTOLtulIépve).

2.0: Szerszam eltérott (LBREAK és/vagy RBREAK
tullépve). Ha nem kivanja a mérés eredményét a
programon bellil felhasznalni, valaszoljon a
parbeszéd promptra a NO ENT gombbal.

Biztonsagi magassag: Irja be az orsétengely azon
helyzetét, amelynél nincs veszélye a munkadarabbal,
vagy készilékkel torténd Gtkdzésnek. A biztonsagi
magassag az aktiv munkadarab nullapontra
vonatkozik Ha olyan kis biztonsagi magassagot ir be,
hogy a szerszam csucsa a tapinto érintkezési szintje
alatt lenne, a TNC automatikusan a tapinté
érintkezési szintje folé pozicionalja a szerszamot
(biztonsagi zéna az MP6540-bdl)

Szerszam mérés? 0=Nem / 1=Igen: Valasszon, hogy a
TNC szintén mérje-e az egyedi fogakat (maximum 20
fogat)
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Példa: Forgo szerszam els6 izben torténé mérése;
régi formatum

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 SZERSZAM MERES

8 TCH PROBE 33.1 ELLENORZES: 0

9 TCH PROBE 33.2 MAGASSAG: +120

10 TCH PROBE 33.3 FOGAK TAPINTASA: 0

Példa: Egy szerszam ellenérzése, az egyes
vagoélek mérése és az allapot Q5-ben valo
mentése; régi formatum

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 SZERSZAM MERES

8 TCH PROBE 33.1 ELLENORZES: 1 Q5

9 TCH PROBE 33.2 MAGASSAG: +120

10 TCH PROBE 33.3 FOGAK TAPINTASA: 1

Példa: NC mondatok uj formatumban

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 483 SZERSZAM MERES
Q340=1 ;;ELLENORZES
Q260=+100;BIZTONSAGI MAGASSAG
Q341=1 ;FOGAK TAPINTASA
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A HEIDENHAIN 3D-s tapintoi
segitenek Onnek a mellékiddk csokkentésében:
Példaul
* a munkadarabok beallitasakor
® Dbazispontok kijelolésekor

e amunkadarabok bemérésekor
e 3D-s formak digitalizalasakor

a TS 220 kabeles és
a TS 640 infravords jelatvitellel mikodo
munkadarab-tapintokkal,

illetve

® aszerszamok bemeérésekor
e a kopas felugyeletekor
® aszerszamtorés érzékelésekor
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