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TNC typ, softvér a funkcie

Tato priruc¢ka popisuje funkcie, ktoré st v TNC k dispozicii od
nasledujucich Cisiel NC softvéru.

Typ TNC €. NC softvéru
iTNC 530 340 490-04
iTNC 530 E 340 491-04
iTNC 530 340 492-04
iTNC 530 E 340 493-04

iTNC 530 programovacie miesto 340 494-04

Poznavacie pismeno E oznacuje exportnu verziu TNC. Pre exportnu
verziu TNC plati nasledujuce obmedzenie:

Pohyby po priamke simultanne az do 4 osi

Vyrobca stroja prispdsobi vyuzitelny rozsah vykonu TNC pomocou
strojovych parametrov prislusnému stroju. Preto su v tejto priru¢ke
popisané aj funkcie, ktoré nie su k dispozicii na kazdom TNC.

Funkcie TNC, ktoré nie su k dispozicii na vSetkych strojoch, su napr.:
Meranie nastrojas TT

Na spoznanie skutoéného rozsahu funkcii vasho stroja sa spojte s
vyrobcom stroja.

Mnohi vyrobcovia strojov a spolocnost HEIDENHAIN ponukaja kurzy
pre programovanie TNC. UCast’ na takychto kurzoch sa odporuca pre
intenzivne zoznamenie sa s funkciami TNC.

Lfé—' Pouzivatelska prirucka:

VSetky funkcie TNC, ktoré nesuvisia s dotykovou sondou,
su popisané v pouzivatelskej priru¢ke iTNC 530. Obrat' te
sa prip. na spolo¢nost HEIDENHAIN, ak budete
potrebovat’ tito pouzivatelsku priruc¢ku. ID 533 190-xx

@ Pouzivatel'ska dokumentacia smarT.NC:

Prevadzkovy rezim smarT.NC je popisany v samostatnom
sprievodcovi. Obrat'te sa prip. na spolo¢nost
HEIDENHAIN, ak budete potrebovat’ tohto sprievodcu.
ID 533 191-xx
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TNC typ, softvér a funkcie

Volitel'ny softvér

iTNC 530 obsahuje rézne volitelné programy, ktoré mézu byt
aktivované vasim vyrobcom stroja. Kazda moznost' sa da uvolnit
osobitne a obsahuje vzdy nasledovne uvedené funkcie:

Volitelny softvér 1

Interpolacia valcového plast a (cykly 27, 28, 29 a 39)

Posuv v mm/min pri kruhovych osiach: M116

Otacanie roviny obrabania (cyklus 19, funkcia PLANE a pomocné
tla¢idlo 3D-ROT v manualnom druhu prevadzky)

Kruh v 3 osiach pri pootoCenej rovine obrabania

Voliteny softvér 2

Doba spracovania bloku 0,5 ms namiesto 3,6 ms

5-osova interpolacia

Interpolacia Spline

3D spracovanie:
M114: Automaticka oprava strojovej geometrie pri praci s
oto€nymi osami
M128: Udrzat' polohu Spicky nastroja pri polohovani otoénych osi
(TCPM)
FUNKCIA TCPM: Udrzat’ polohu $pi¢ky nastroja pri polohovani
oto¢nych osi (TCPM) s moznost ou nastavenia spbsobu ucinku

M144: Zohladnenie kinematiky stroja v polohach AKTUAL./
POZAD. na konci bloku

Pridavny parameter Obrab. na ¢isto/hrubovanie a Tolerancia pre
osi otacania v cykle 32 (G62)

LN bloky (3D oprava)

Volitelny softvér DCM Collison

Funkcia, ktora dynamicky kontroluje oblasti definované vyrobcom
stroja pre zabranenie kolizii.

Volitelny softvér Pridavné dialégové jazyky

Funkcia na odpojenie jazykov dialdégu slovinsky, slovensky, nérsky,
lotySsky, estonsky, korejsky.

Voliteny softvér DXF-Converter

Extrahovat obrysy zo suborov DXF (format R12).




Volitelny softvér Globalne nastavenia programu

Funkcia na prelinanie transformacie koordinatov v odpracovanych
druhoch prevadzky.

Volitelny softvér AFC

Funkcia adaptivnej regulcie posuvu na optimalizaciu reznych
podmienok pri sériovej vyrobe.

Volitelny softvér KinematicsOpt

Cykly dotykovej sondy na overenie a optimalizaciu presnosti stroja.
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Stav vyvoja (funkcie aktualizacie)

Okrem volitelnych programov su ddlezité kroky vo vyvoji softvéru TNC
spravované pomocou takzvaného Feature Content Level (angl. pojem
pre stav vyvoja). Funkcie, podliehajuce FCL, st vam k dispozicii, ak

TNC typ, softvér a funkcie

dostanete na vas TNC aktualizaciu softvéru.

(5

Po zaobstarani nového stroja mate k dispozicii vSetky
funkcie upgrade bez nakladov navyse.

Funkcie upgrade su oznacené v priru¢ke ako FCL n, pricom n

oznacuje priebezné Cislo stavu vyvoja.

Cislom kadu, ktoré si mozete zakupit', mozete trvale uvolnit funkcie
FCL. Okrem toho sa spojte s vyrobcom stroja alebo so spolo¢nost ou

HEIDENHAIN.
Funkcie FCL 4

Popis

Grafické zobrazenie ochranného
oplotenia pri aktivnom monitorovani
kolizii DCM

Pouzivatel'ska priru¢ka

Interpolacia ruéného kolesa v
zastavenom stave pri aktivnom
monitorovani kolizii DCM

Pouzivatelska prirucka

3D zakladné otocenie (kompenzacia
upnutia)

Priru¢ka pre stroj

Funkcie FCL 3 Popis
Cyklus dotykového systému na 3D Strana 152
dotykanie

Cykly dotykového systému na Strana 70

automatické vlozenie vzt azného bodu
stred drazky/stred vystupku

Redukovanie posuvu pri obrabani
obrysovych vyrezov, ak je nastroj v
plnom zabere

Pouzivatelska prirucka

Funkcia PLANE: Vlozenie uhla osi

Pouzivatel'ska priru¢ka

Pouzivatel'skd dokumentacia ako
kontextovo senzitivny systém
pomocnika

Pouzivatelska prirucka

smarT.NC: Programovanie smarT.NC
subezZne s obrabanim

Pouzivatel'ska priru¢ka

smarT.NC: Obrysovy vyrez na raster
bodov

Sprievodca smarT.NC




Funkcie FCL 3

Popis

smarT.NC: Prezeranie programov
obrysov v spravcovi suborov

Sprievodca smarT.NC

smarT.NC: Stratégia polohovania pri
obrabaniach bodov

Sprievodca smarT.NC

Funkcie FCL 2

Popis

3D ciarova grafika

Pouzivatelska prirucka

Virtualna os néastroja

Pouzivatelska prirucka

USB podpora blokovych pristrojov
(pamat ové kluce, pevné disky,
mechaniky CD-ROM)

Pouzivatel'ska prirucka

Filtrovanie obrysov, vytvorenych
externe

Pouzivatelska prirucka

KaZdej Casti obrysu pri vzorci obrysu
mdzZete priradit’ rézne hibky

Pouzivatelska prirucka

Sprava dynamickych IP adries DHCP

Pouzivatelska priruc¢ka

Cyklus dotykového systému pre
globalne nastavenie parametrov
dotykového systému

Strana 156

smarT.NC: Graficky podporovany chod

blokov

Sprievodca smarT.NC

smarT.NC: Transformacie suradnic

Sprievodca smarT.NC

smarT.NC: Funkcia PLANE

Sprievodca smarT.NC

Predpokladané miesto pouzitia

TNC zodpoveda triede A podla EN 55022 a je ureny hlavne na

prevadzku v priemyselnych oblastiach.
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Nové funkcie softvéru 340 49x-02

Nové parametre stroja pre definiciu rychlosti polohovania (pozrite
~opinajuci dotykovy systém, rychloposuv pre polohovacie pohyby:
MP6151” na strane 25)

Nové parametre stroja pre zohladnenie zakladného natocenia v
manualnej prevadzke (pozrite ,Zohladnenie zakladného otocenia v
Manualnej prevadzke: MP6166” na strane 24)

Cykly pre automatické zmeranie nastroja 420 az 431 boli rozSirené,
takzZe teraz je mozné protokol merania vydat’ aj na obrazovke
(pozrite ,Protokolovat’ vysledky merania” na strane 109)

Bol zavedeny novy cyklus, ktorym je mozné globaine vioZenie
parametrov dotykového systému (pozrite ,RYCHLE SNIMANIE
(cyklus dotykového systému 441, DIN/ISO: G441, funkcia FCL 2)”
na strane 156)

Nové funkcie softvéru 340 49x-03

TNC typ, softvér a funkcie

Novy cyklus na nastavenie vzt azného bodu v strede drazky (pozrite
,VZTAZNY BOD STRED DRAZKY (cyklus dotykového
systemu 408, DIN/ISO: G408, funkcia FCL 3)” na strane 70)

Novy cyklus na nastavenie vzt azného bodu v strede vystupku
(pozrite ,VZTAZNY BOD STRED VYSTUPKU (cyklus dotykového
systému, DIN/ISO: G409, funkcia FCL 3)” na strane 73)

Novy 3D snimaci cyklus (pozrite ,MERANIE 3D (Cyklus snimacieho
systému 4, funkcia FCL 3)” na strane 152)

Cyklus 401 dokaze teraz kompenzovat Sikmu polohu obrobku
prostrednictvom oto&enia okrahleho stola (pozrite ,ZAKLADNE
NATOCENIE cez dva otvory (cyklus dotykového systému 401, DIN/
ISO: G401)” na strane 52)

Cyklus 402 dokaze teraz kompenzovat Sikmu polohu obrobku
prostrednictvom otocenia okruhleho stola (pozrite ,ZAKLADNE
NATOCENIE cez dva vystupky (cyklus dotykového systému 402,
DIN/ISO: G402)” na strane 55)

Pri cykloch nastavenia vzt azného bodu su vysledky merania
dostupné v parametroch Q Q15X (pozrite ,Vysledky v Q
parametroch” na strane 69)



Nové funkcie softvéru 340 49x-04

Novy cyklus na zalohovanie kinematiky stroja (pozrite
+ZALOHOVAT KINEMATIKU (cyklus dotykového systému 450, DIN/
ISO: G450, alternativa)” na strane 160)

Novy cyklus na preverenie a optimalizaciu kinematiky stroja (pozrite
+PREMERAT KINEMATIKU (cyklus dotykového systému 451, DIN/
ISO: G451, alternativa)” na strane 162)

Cyklus 412: Moznost' vyberu poctu meranych bodov pomocou
nového parametra Q423 (pozrite ,VZTAZNY BOD KRUH
VNUTORNY (cyklus dotykového systému 412, DIN/ISO: G412)”" na
strane 82)

Cyklus 413: Moznost vyberu poctu meranych bodov pomocou
nového parametra Q423 (pozrite ,VZTAZNY BOD KRUH
VONKAJSI (cyklus dotykového systému 413, DIN/ISO: G413)” na
strane 85)

Cyklus 421: Moznost vyberu po¢tu meranych bodov pomocou
nového parametra Q423 (pozrite ,MERAT OTVOR (cyklus
dotykového systému 421, DIN/ISO: G421)” na strane 118)

Cyklus 422: Moznost' vyberu poCtu meranych bodov pomocou
nového parametra Q423 (pozrite MERAT KRUH VONKAJSI (cyklus
dotykového systému 422, DIN/ISO: G422)” na strane 121)

Cyklus 3: Moznost' potlacenia chybového hlasenia, ak je dotykovy
hrot sondy vyklopeny uz na zaciatku cyklu (pozrite ,MERANIE
(cyklus snimacieho systému 3)” na strane 150)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zmenené funkcie sa vzt’ahuju na predchadzajuce verzie 340 422-xx/

340 423-xx

Zmenené funkcie sa vzt’ahuju
na predchadzajuce verzie
340 422-xx/340 423-xx

Sprava viacerych kalibracnych Udajov bola zmenena (pozrite
~Spravovanie viacerych blokov kalibraénych udajov” na strane 34)
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Praca s cyklami
dotykovej sondy




1.1 VSeobecne o cykloch dotykovej sondy

1.1 VSeobecne o cykloch dotykovej
sondy

TNC musi byt vyrobcom stroja pripravené pre pouzitie 3D
% dotykového systému.

Ak pocas chodu programu prevadzate meranie, potom
dbajte na to, aby sa dali pouzit Udaje nastroja (dizka,
polomer) bud z kalibrovanych udajov, alebo z posledného
bloku TOOL-CALL (vyber cez MP7411).

p

Sposob funkcie

Ak TNC spracovava niektory cyklus dotykového systému, nabieha 3D
dotykovy systém osovo paralelne na obrobok (aj pri aktivnom
zakladnom natoc€eni a pri pooto€enej rovine spracovania). Vyrobca
stroja urci posuv snimania v niektorom strojovom parametri (pozrite
.Pred zagatim prace s cyklami dotykového systému“ dalej v tejto
kapitole).

Ked sa dotykovy hrot dotkne obrobku,

odosle 3D snimaci systém signal do TNC: Sdradnice nasnimanej
polohy sa uloZia do pamate

zastavi sa 3D dotykovy systém a

zrychlenym pohybom prejde do Startovacej polohy priebehu
snimania

Ak sa na stanovenej drahe dotykovy hrot sondy nevyklopi, zobrazi
TNC prislusné chybové hlasenie (Draha: MP6130).

20
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Cykly dotykovej sondy v prevadzkovych
rezimoch Manualna prevadzka a El. ruéné
koliesko

TNC poskytuje v prevadzkovych rezimoch Manualna prevadzka a El.
ruc¢né koliesko k dispozicii cykly dotykovej sondy, pomocou ktorych
mbzete:

kalibrovat dotykovy systém

kompenzovat Sikmu polohu obrobku

Urcit vzt azné body

Cykly dotykového systému pre automaticku

L z+100 R® FMAX

prevadzku

Okrem cyklov snimacej sondy, ktoré pouzivate v prevadzkovych ruens DG OV Peet e

rezimoch Manualna prevadzka a El. ruéné koliesko, poskytuje TNC v 2. Otvor: Stred 1. osi

automatickom rezime mnozstvo cyklov pre najrozli¢nejSie oblasti 2 BLKFORM 0.2 X+100 $4100 2:0 " g
pouzitia: 2 o o s 2 ses

L X-20 v+30 RO FMAX M3

Kalibrovanie spinacieho dotykového systému (kapitola 3)

%6 TCH PROBE 401 ROT OF 2 HOLES

=

Kompenzacia Sikmej polohy obrobku (kapitola 3) TITND o GO ¥ O
0269=+0 31ST CENTER 2ND AXIS B E-q—»;z‘
Vlozenie vzt aznych bodov (kapitola 3) RO m— 2D GENTER 15T £ I Z o il
Automaticka kontrola obrobku (kapitola 3) SO | :@
Automatické meranie obrobku (kapitola 4) azeosiice. cLemmmCs HeroHT N T
Cykly dotykového systému programujete v druhu prevadzky Ulozit' / cseszio  snUMBER N TABLE —
editovat’ program pomocou tlacidla TOUCH PROBE. Pouzite cykly S Into 173

& END PGM NEU MM

-

dotykového systému s Cislami od 400, rovnako ako novSie obrabacie
cykly, Q parameter ako odovzdavaci parameter. Parametre s
rovnakou funkciou, ktoré TNC potrebuje v réznych cykloch, maju vzdy ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

©

1.1 VSeobecne o cykloch dotykovej sondy

rovnaké Cislo: Napr. Q260 je vzdy bezpecna vyska, Q261 je vzdy
merana vyska atd.

Pre zjednodus$enie programovania TNC zobrazi pomocny obrazok
pocas definicie cyklu. V pomocnom obrazku je parameter so svetlym
pozadim ten, ktory musite zadat' (pozrite obr. vpravo).
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1.1 VSeobecne o cykloch dotykovej sondy

Definovanie cyklu dotykového systému v prevadzkovom rezime

Ulozit'/editovat’

TOUCH
PROBE

LiSta pomocnych tlacidiel zobrazuje — rozdelené do
skupin — vSetky dostupné funkcie dotykového
systému

Zvolte skupinu dotykového cyklu, napr. Vlozit
vzt azny bod. Digitalizaéné cykly a cykly pre
automatické meranie nastroja su k dispozicii len
vtedy, ked je vas stroj na to pripraveny

Zvolte cyklus, napr. Vzt azny bod-vlozit' stred vyrezu.

TNC otvori dialégové okno a poziada o vSetky
vstupné hodnoty; TNC zaroven zobrazi na prave;j
polovici obrazovky grafické znazornenie, v ktorom je
zadavany parameter oznaceny svetlo.

Zadajte vSetky parametre, ktoré TNC pozaduje a
kazdé zadanie ukondite tlacidlom ENT

Po zadani v8etkych poZzadovanych udajov zatvori
TNC toto dialégové okno

. - Pomocné
Skupina meracieho cyklu tlacidlo Strana
Cykly pre automatické zachytenie a Strana 48
kompenzovanie Sikmej polohy obrobku L
Cykly pre automatické vlozenie Strana 66
vzt aznych bodov .
Cykly na automaticku kontrolu obrobku Strana 108
Kalibrovacie cykly, Specialne cykly Strana 147
Cykly pre automatické meranie nastroja Strana 174
(uvolni vyrobca stroja) ﬁ
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Priklad: Bloky NC

5 TCH PROBE 410 VZt. BOD OBDLZNIK
VNUT.

Q321=+50 ;STRED 1. OSI
Q322=+50 ;STRED 2. OSI

Q323=60 ;1. BOCNA DLZKA

Q324=20 ;2. BOCNA DLZKA

Q261=-5 ;MERANA VYSKA

Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOSt
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q305=10 ;C.V TABUIKE

Q331=+0 ;VZtAZNYBOD

Q332=+0 ;VZtAZNYBOD

Q303=+1 ;0ODOVZDANIE NAMER. HODN.
Q381=1 ;SNIMANIE OSI TS

Q382=+85 ;1. KO. PRE OS TS

Q383=+50 ;2. KO. PRE OS TS

Q384=+0 ;3. KO. PRE OS TS

Q333=+0 ;VZTAZNY BOD
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1.2 Pred zacatim prac s cyklami
dotykového systému!

Pre najvacsie mozné prekrytie oblasti pouZitia uloh merania su vam
cez parametre stroja k dispozicii moznosti nastavenia, ktoré uréuju
zasadné spravanie vSetkych cyklov dotykového systému:

Maximalna draha posuvu k snimaciemu bodu:
MP6130

Ak sa dotykovy hrot v ramci MP6130 stanovenej drahy nevykloni, vyda
TNC hlasenie chyby.

Bezpecénostna vzdialenost’ k snimaciemu bodu:
MP6130

V MP6140 urcite, ako daleko ma TNC predpolohovat dotykovy
systém od definovaného, prip. cyklom vypocitaného snimacieho bodu.
Cim mensSiu zadate tato hodnotu, tym presnejSie musite definovat
dotykovu polohu. V mnohych cykloch dotykového systému mézete
dodato¢ne definovat’ bezpecnostnu vzdialenost’, ktora posobi
aditivne k parametru stroja 6140.

Orientacia infracerveného dotykového systému

do naprogramovaného smeru snimania: MP6165
Pre zvySenie presnosti merania mdzete cez MP 6165 = 1 dosiahnut’,
Ze sa infracerveny dotykovy systém pred kazdou dotykovou operaciou

orientuje v smere programovaného smeru snimania. Dotykovy hrot sa
tym vychyli vzdy v rovhakom smere.

@ Ak zmenite MP6165, musite dotykovy systém znovu
kalibrovat'.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.2 Pred zacat

Zohladnenie zakladného oto¢enia v Manualnej
prevadzke: MP6166

Pre zvySenie presnosti merania pri snimani jednotlivych poldh aj pri
nastavovacej prevadzke mozete cez MP 6166=1 dosiahnut’, Zze TNC
pri procese snimania zohladni aktivne zakladné natoCenie, teda prip.
nabehne na obrobok Sikmo.

@ Funkcia Sikmého nasnimania nie je aktivna pre
nasledujuce funkcie v ruénej prevadzke:
Kalibrovanie dizky
Kalibrovanie polomeru
Ur€enie zakladného natoCenia

Viachasobné meranie: MP6170

Pre zvySenie istoty merania méze TNC prevadzat kazdu snimaciu
operaciu az 3-krat za sebou. Ak sa namerané polohové hodnoty od
seba velmi liSia, TNC vyda hlasenie chyby (medzna hodnota
stanovena v MP6171). Viacnasobnym meranim mdzete prip. zistit
pripadné chyby merania, vzniknuté napr. znecistenim.

Ak namerané hodnoty leZia v rdmci intervalu spolahlivosti, TNC ulozi
strednd hodnotu zo snimanych pol6h.

Interval spolahlivosti pre viacnasobné meranie:
MP6171

Ked prevadzate viacnasobné meranie, ulozte do MP6171 hodnotu, o
ktort sa namerané hodnoty mézu vzajomne odliSovat . Ak rozdiel
nameranych hodndt prekro¢i hodnotu v MP6171, TNC vyda hlasenie
chyby.
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Spinajuci dotykovy systém, posuv pri snimani:
MP6120

V MP6120 urcite posuv, ktorym ma TNC obrobok snimat'.

Spinajuci dotykovy systém, posuv pre
polohovacie pohyby: MP6150

V MP6150 urcite posuv, ktorym TNC predpolohuje dotykovy systém,
prip. polohuje medzi meranymi bodmi.

Spinajuci dotykovy systém, rychloposuv pre
polohovacie pohyby: MP6151

V MP6151 urcite, ¢i TNC ma polohovat posuv, uréeny v MP6150
alebo v rychlom pohybe.
Vstupna hodnota = 0: Polohovanie z MP6150 s posuvom
Vstupna hodnota = 1: Predpolohovanie s rychloposuvom

KinematicsOpt, medza tolerancie pre rezim
Optimalizovat’: MP6600

V MP6600 stanovite medze tolerancie, od ktorych ma TNC zobrazit v
rezime Optimalizovat upozornenie, ak zistené parametre kinematiky
lezia nad touto medznou hodnotou. Prednastavenie: 0,05 O &o je stroj
vacsi, o to vacsie hodnoty vyberte

Vstupny rozsah: 0,001 az 0,999

KinematicsOpt, povolena odchylka polomeru
kalibraénej gul6¢ky: MP6601

V MP6601 stanovite maximalnu povolent odchylku polomeru
kalibraCnej gulcky, ktory je merany cyklami automaticky, od
vloZzeného parametra cyklu.

Vstupny rozsah: 0,01 az 0,1

TNC vypocita polomer kalibracnej gulé¢ky pri kazdom meranom bode
dvakrat pomocou vsetkych 5 dotykovych bodov. Ak je polomer vacsi
ako Q407 + MP6601, zobrazi sa chybové hlasenie, pretoze sa
vychadza z toho, ze doSlo k znecisteniu.

Ak je polomer zisteny TNC mensi ako 5 * (Q407 - MP6601), TNC
zobrazi chybové hlasenie tiez.
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1.2 Pred zacat

Spracovat’ cykly dotykového systému

VSetky cykly dotykového systému su DEF aktivne. TNC spracuje tiez
cyklus automaticky, ked v chode programu TNC spracovava definiciu
cyklu.

@ Dbajte na to, aby boli na zaciatku cyklu aktivne parametre
korekcie (dIzka, polomer) bud z kalibrovanych dat, alebo z
posledného bloku TOOL-CAL (vyber pomocou MP7411,
pozrite Pouzivatelska prirucka iTNC 530, ,VSeobecné
pouzivatelské parametre®).

Cykly dotykového systému 408 az 419 mozete spracovat
aj pri aktivnom zakladnom natoceni. Dbajte ale na to, aby
sa uhol zakladného nato¢enia nezmenil uz viac, ked
budete pracovat s cyklom 7 posunutia nulového bodu z
tabulky nulovych bodov po meracom cykle.

Cykly dotykového systému s €islom vy$Sim ako 400, polohuju
dotykovy systém podla logiky polohovania:

Ak je aktualna suradnica juzného polu dotykového hrotu mens$ia ako
suradnica bezpecnej vysky (definovana v cykle), potom TNC stiahne
dotykovy systém spat’ najprv v osi dotykového systému na
bezpeénu vySku a nasledne polohuje v rovine spracovania k prvému
dotykovému bodu

Ak je aktualna suradnica juzného pélu dotykového hrotu vaésia ako
suradnica bezpecnej vysky, polohuje TNC dotykovy systém najskor
v obrabacej rovine do prvého bodu dotyku a nasledne v osi
dotykového systému priamo na meranu vysku
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2.1 Uvod

2.1 Uvod

Prehlad

V prevadzkovom rezime Manualna prevadzka mate k dispozicii

nasledujuce cykly dotykového systému:

. Pomocné
Funkcia tlacidlo Strana
Kalibracia uginnej dizky P Strana 32
Ui

Kalibracia u¢inného polomeru ETT Strana 33

Zist ovanie zakladného natoCenia Strana 35

pomocou priamky -

Urcenie vzt azného bodu v lubovolnej osi B Strana 37

UloZenie rohu ako vzt azného bodu sin. Strana 38
...

Ulozenie stredu kruhu ako vzt azného E Strana 39

bodu -

UloZenie stredovej osi ako vzt azného B Strana 40

bodu DA

Uréenie zakladného nato€enia pomocou s Strana 41

dvoch vrtani/kruhovych ¢apov @i&n

Nastavenie vzt azného bodu pomocou e, Strana 41

Styroch vftani/kruhovych €apov L.

Nastavenie kruhového stredu pomocou Strana 41

troch vftani/Gapov

ey |
=
:
;

Vol'ba cyklu snimacieho systému

Zvolte prevadzkovy rezim Manudlna prevadzka alebo El. ruéné

koliesko
s, Vyberte snimacie funkcie: Stlacte pomocné tlacidlo
Az SNIMACIA FUNKCIA. TNC zobrazi dalSie pomocné
tla€idla: Pozrite tabulku hore
Vyber cyklu dotykového systému: Stlacte pomocné
- tlacidlo IR SNIMANIE, TNC zobrazi na obrazovke

prislusné menu
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Protokolovanie nameranych hodnét z cyklov
snimacieho systému

TNC musi byt pre tuto funkciu pripravené vyrobcom stroja
% ResSpektujte priruc¢ku stroja!

Potom ako TNC prevedie fubovolny cyklus snimacieho systemu,
zobrazi pomocné tladidlo TLACIT. Ak stlacite pomocné tlacidlo, TNC
protokoluje aktualne hodnoty aktivneho cyklu snimacieho systému.
Pomocou funkcie PRINT v konfiguraénom menu rozhrani (pozrite
prirucku uzivatela, ,12 funkcii MOD, nastavenie udajového rozhrania*“)
urdite, ¢i TNC:

ma vytlacit vysledky merania

ma ulozit' vysledky merania na pevny disk TNC

ma ulozit' vysledky merania na PC

Ak ulozite vysledky merania, TNC zalozi subor ASCIl % TCHPRNT.A.
Ak ste v konfiguratnom menu rozhrani neurcili ziadnu cestu a ziadne
rozhranie, TNC ulozi subor % TCHPRNT v hlavnom adresari TNC:\.

I:ﬂg__, Ak stlagite pomocné tlagidlo TLACnesmiete vybrat v
prevadzkovom reZime UloZit'/editovat’ program subor
%TCHPRNT.A. V opa¢nom pripade TNC vyda hlasenie
chyby.

TNC zapiSe namerané hodnoty vylu€ne do suboru
%TCHPRNT.A. Ak prevediete za sebou viacero cyklov
snimacieho systému a chcete ulozit ich namerané
hodnoty, musite zaistit obsah suboru % TCHPRNT.A
medzi cyklami snimacieho systému, kopirovanim alebo
premenovanim.

Formét a obsah suboru %TCHPRNT stanovi vyrobca
stroja.
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Namerané hodnoty z cyklov snimacieho
systému zapisat’ do tabulky nulovych bodov

@ Tato funkcia je aktivna len vtedy, ak mate aktivnu tabulku
nulovych bodov TNC (Bit 3 v parametri stroja 7224,0 =0).

Pouzite tuto funkciu, ak chcete namerané hodnoty ulozit' v
systéme suradnic obrobku. Ak chcete namerané hodnoty
uloZit' v pevnom strojovom suradnicovom systéme (REF
suradnice), pouzite pomocné tlacidlo ZAPIS DO
TABULKY PRESET (pozrite ,ZapiSte namerané hodnoty z
cyklov snimacieho systému do tabulky Preset” na

strane 31).

Pomocou pomocného tla¢idla ZAPIS DO TABULKY NULOVYCH
BODOV méze TNC po fubovolnom prevedenom cykle snimacieho
systému zapisat namerané hodnoty do tabulky nulovych bodov:

vzt ahuje nasnimanu hodnotu vzdy na aktivny preset
(napr. na posledny nastaveny vzt azny bod v manualnom
druhu prevadzky), aj napriek tomu, Ze v zobrazeni polohy
bude zapocitané posunutie nulového bodu.

QI_% ReSpektujte, ze TNC pri aktivnom posunuti nulového bodu

Prevadzanie lubovolnej snimacej funkcie

Zapiste zelané suradnice vzt azného bodu v k tomu ponuknutom
zadavacom poli (zavisi od prevedeného cyklu snimacieho systému)
Zadaijte g&islo nulového bodu v zadavacom poli Cislo v tabulke =
Zadajte nazov tabulky nulovych bodov (Uplna cesta) v zadavacom
poli¢ku Tabul’ka nulovych bodov

Stlagte pomocné tlagidlo ZAPIS DO TABULKY NULOVYCH
BODOV. TNC ulozi nulovy bod pod zadanym ¢&islom do udane;j
tabufky nulovych bodov
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Zapiste namerané hodnoty z cyklov snimacieho
systému do tabulky Preset

I% Pouzite tato funkciu, ak chcete uloZit namerané hodnoty v
pevnom strojovom suradnicovom systéme (REF
suradnice). Ak chcete ulozit namerané hodnoty v
suradnicovom systéme obrobku, pouzite pomocné tlacidlo
ZAPIS DO TABULKY NULOVYCH BODOQV (pozrite
.,Namerané hodnoty z cyklov snimacieho systému zapisat
do tabulky nulovych bodov” na strane 30).

Pomocou pomocného tlagidla ZAPIS DO TABULKY PRESET mdze
TNC po lubovolnom prevedenom cykle snimacieho systému zapisat
namerané hodnoty do tabulky Preset: Namerané hodnoty sa potom
ulozZia vo vzt ahu na pevny strojovy suradnicovy systém (REF
suradnice). Tabulka Preset ma nazov PRESET.PR a je ulozena v
adresari TNC:\.

Respektujte, ze TNC pri aktivnom posunuti nulového bodu

@ vzt ahuje nasnimanu hodnotu vzdy na aktivny preset
(napr. na posledny nastaveny vzt azny bod v manualnom
druhu prevadzky), aj napriek tomu, Ze v zobrazeni polohy
bude zapocitané posunutie nulového bodu.

Prevadzanie lubovolnej snimacej funkcie

Zapiste Zelané suradnice vzt azného bodu v k tomu ponuknutom
zadavacom poli (zavisi od prevedeného cyklu snimacieho systému)
Vlozte &islo Preset do vstupného pola Cislo v tabuPke:

Stlagte pomocné tlagidlo ZAPIS DO TABULKY PRESET, TNC uloZi
nulovy bod pod zadanym &islom do udanej tabulky Preset

Ked prepisete aktivny vzt azny bod, TNC zobrazi

@ vystrazné upozornenie. Potom sa moézete rozhodnut', Ci
ho skuto¢ne chcete prepisat (= tlacidlo ZADANIE) alebo
nie (= tlacidlo BEZ ZADANIA).

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Kalibracia snimacieho
systému, ktory sa ma zapojit’

Uvod
Snimaci systém musite kalibrovat' pri

Uvedeni do prevadzky

Zlomeni snimacieho hrotu

Vymene snimacieho hrotu

Zmene snimacieho posuvu

Nepravidelnostiach, napr. od zohriatia stroja
Pri kalibrovani TNC uréuje ,u&inna“ dizku snimacieho hrotu a ,Gginny*
polomer snimacej gulky. Pre kalibrovanie 3D snimacieho systému

upnite nastavovaci kriZzok so zndmou vySkou a znamym vnutornym
polomerom na stél stroja.

Kalibrovanie Géinnej dizky

@ Uginna dizka snimacieho systému sa vzdy st ahuje na
vzt azny bod nastroja. Spravidla urci vyrobca stroja
vzt azny bod nastroja na hlavu vretena.

Nastavte vzt azny bod v osi vretena tak, aby pre stdl stroja platilo:
Z=0.

KA Viyberte kalibraén funkciu pre snimaci systém dizky:

o Stlagte pomocné tlagidlo SNIMACIA FUNKCIA a KAL.

L. TNC zobrazi okno menu so Styrmi zadavacimi
polickami

Zadajte os nastroja (osové tlacidlo)
Vzt' azny bod: Vlozte vySku kalibraéného prstenca

Body menu Uginny polomer gule a Uginna dizka si
nevyzaduju Ziadne zadanie

Snimaci systém vedte tesne nad povrchom
nastavovacieho kruzku

V pripade potreby zmefite smer posuvu: Vyberte
pomocnym tlac¢idlom alebo tlacidlami so Sipkami

Snimanie povrchu: Stlaste externé tlagidio START
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Kalibracia u¢inného polomeru a vyrovnanie
stredového posunutia snimacieho systému

Obyc¢ajne os snimacieho systému nezapada presne do osi vretena.
Kalibra¢na funkcia zahriiuje posunutie medzi osou snimacieho
systému a osou vretena a vypoctovo ho vyrovna.

V zavislosti od nastavenia parametra stroja 6165 (pointacia vretena
aktivna/neaktivna, (pozrite ,Orientacia infracerveného dotykového
systému do naprogramovaného smeru snimania: MP6165” na
strane 23) prebehne kalibracna rutina rozdielne. Pokym pri pointacii
vretena kalibracny proces prebehne jedinym spustenim NC, mozete
pri neaktivnej pointacii vretena rozhodnut, €i chcete stredové
posunutie kalibrovat’ alebo nie.

Pri kalibracii stredového posunutia TNC oto¢i 3D snimaci systém o
180°. Otocenie sa vyvola pridavnou funkciou, ktoru stanovi vyrobca
stroja v strojovom parametri 6160.

Pri manualnej kalibracii postupujte nasledovne:

Polohujte snimaciu gulu v manualnej prevadzke do otvoru
nastavovacieho kruzku

P Vyberte kalibraénu funkciu pre polomer snimace;j
guldcky a presadenie stredu dotykového systému:
Stlacte pomocné tlacidlo KAL. R

Zvolte os nastroja, zadajte polomer nastavovacieho
krazku
Snimanie: Stladte 4x externé tlagidlo START. 3D

snimaci systém snima v kazdom smere polohu
vftania a vypocita u¢inny polomer snimacej gule

Ak chcete teraz ukon it kalibraénu funkciu, stlacte
pomocné tlac¢idlo KONIEC

Pre stanovenie stredového posunutia snimacej gule musi
% byt TNC pripravené vyrobcom stroja. ReSpektujte
priruc¢ku stroja!

1500 Presadenie stredového bodu snimacej guldeky:
& Stlacte pomocné tlacidlo 180°. TNC otoc&i snimaci
systém o 180°

Snimanie: Stlagte 4x externé tlagidlo START. 3D
snimaci systém snima v kazdom smere polohu
vftania a vypocita ucinné stredové posunutie
shimacieho systému

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zobrazenie kalibraénych hodnot

TNC ulozi tginnu dizku, aginny polomer a hodnotu stredového
posunutia snimacieho systému a zohladni tieto hodnoty pri neskorsich
pouzitiach 3D snimacieho systému. Na zobrazenie ulozenych hodnét
stlacte KAL. L a KAL. R.
@ Ak pouzivate viacero dotykovych systémov, resp.
kalibracnych udajov: Pozrite ,Spravovanie viacerych
blokov kalibraénych udajov”, strana 34.

Spravovanie viacerych blokov kalibraénych
udajov

Ak na vaSom stroji pouzijete viaceré snimacie systémy alebo snimacie
nadstavce s krizovym usporiadanim, musite prip. pouzit' viaceré bloky
kalibracnych udajov.

Pre moznost’ pouzitia viacerych blokov kalibraénych udajov musite
nastavit' strojovy parameter 7411=1. Ur€ovanie kalibragnych udajov je
identické so spésobom postupu pri pouziti jednotlivého snimacieho
systému, TNC vSak ulozi kalibraéné udaje do tabulky nastrojov, ked
opustite kalibraéné menu a potvrdite pisanie kalibracnych tdajov do
tabulky tlacidlom ENT. Aktivne €islo nastroja pritom urci riadok v
tabulke nastrojov, v ktorom TNC ulozi udaje

o=y

ReSpektujte, aby ste mali aktivne spravne Cislo nastroja,
ked pouzijete snimaci systém, nezavisle od toho &i chcete
odpracovat cyklus snimacieho systému v automatickej
prevadzke alebo v manualnej prevadzke.
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2.3 Kompenzacia Sikmej polohy
obrobku

Uvod

Sikmé upnutie obrobku TNC kompenzuje vypoétovo pomocou
.Zakladného natocenia“.

K tomu TNC zada uhol nato¢enia na uhol, ktory ma zvierat’ plocha
obrobku so vzt'aznou osou uhla roviny opracovania. Pozrite obrazok
vpravo.

@ Smer snimania pre meranie Sikmej polohy obrobku zvolte
vzdy kolmo k vzt'aznej osi uhla.

Aby sa zakladné natoc€enie v priebehu programu
vypocitalo spravne, musite v prvom bloku posuvania
naprogramovat obe suradnice roviny opracovania.

Zakladné natoenie mozete pouzit aj v kombinacii s
funkciou PLANE, v takom pripade musite aktivovat najprv
zakladné natocenie a potom funkciu PLANE.

Ked zmenite zakladné natocenie, pri opust ani menu sa
vas TNC opyta, i chcete ulozit zmenené zakladné
natocenie tiez v nepretrzite aktivnom riadku tabulky
predvolieb. V tomto pripade ho potvrdte klavesom
ZADANIE

Ak je na to vas stroj pripraveny, méze TNC vykonat
% skutoénu, trojdimenzionalnu kompenzaciu upnutia. Spojte
sa prip. s vyrobcom stroja.

Zistenie zakladného natocéenia

Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte pomocné tlacidlo IR
- SNIMANIE

Snimaci systém polohujte v blizkosti prvého
snimacieho bodu

Vyberte smer snimania kolmo na vzt aznu os uhla: Os
a smer vyberte pomocnym tlacidlom

Snimanie: Stlacte externé tladidlo START

Snimaci systém polohujte v blizkosti druhého
snimacieho bodu

Snimanie: Stlacte externé tlagidlo START. TNC zisti
zakladné natocenie a zobrazi uhol za dialégom Uhol
natocenia =

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.3 Kompenzacia Sikmej polohy obrobku

Ulozenie zakladného nato¢enia do tabulky
Preset

Po snimani vlozte &islo Preset do vstupného pola Cislo v tabuPke:,
v ktorom ma TNC ulozit' aktivne zakladné natocenie

Stlagte pomocné tlagidlo ZAPIS DO TABUIKY PRESET, aby ste
ulozili zakladné nato€enie do tabulky Preset

Zobrazenie zakladného natoc¢enia

Uhol zakladného natoCenia sa zobrazi po opatovnej volbe SNIMANIE
CER v zobrazeni uhla nato€enia. TNC zobrazi uhol nato¢enia aj v
dalSom zobrazeni stavu na (STAV POL.)

V zobrazeni stavu sa ukaze symbol pre zakladné nato&enie, ked TNC
prechadza osi stroja podla zakladného natocenia.

Zrusenie zakladného natocenia

Vyberte snimaciu funkciu: Stlaéte pomocné tlagidlo IR SNIMANIE
Zadaijte uhol natocenia ,0% prevezmite tlaidlom ENT
Ukonc¢ite snimaciu funkciu: Stlacte tlac¢idlo KONIEC
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2.4 Zadajte vzt'azny bod s 3D
snimacimi systémami

Uvod

Funkcie pre zadanie vzt azného bodu sa zvolia na vyrovhanom
obrobku nasledujucimi pomocnymi tlagidlami:

Zadanie vzt azného bodu v lubovornej osi pomocou SNIMANIE POL

Zadanie rohu ako vzt azného bodu pomocou SNIMANIE P

Zadanie stredového bodu kruhu ako vzt azného bodu pomocou
SNIMANIE CC

StredovU os ako vzt azny bod pomocou SNIMANIE

Respektujte, ze TNC pri aktivnom posunuti nulového bodu

@ vzt ahuje nasnimanu hodnotu vZdy na aktivny preset
(napr. na posledny nastaveny vzt azny bod v manualnom
druhu prevadzky), aj napriek tomu, Ze v zobrazeni polohy
bude zapoditané posunutie nulového bodu.

émami

t

”

imacimi sys

”

Zadanie vzt'azného bodu v Fubovolnej osi

SNiM.
ﬂ POS
Szzzzn

Vyberte snimaciu funkciu: StlaCte pomocné tlacidlo
SNIMANIE POL.

Polohovanie dotykového systému do blizkosti bodu
dotyku

Vyberte smer snimania a su¢asne os, pre ktoru sa
vlozi vzt azny bod, napr. snimanie v smere Z: Vyberte
pomocnym tladidlom

Snimanie: Stlaéte externé tlacidlo START

Vztainy bod: Vlozte pozadované suradnice,
prevezmite vstup pomocnym tlacidlom VLOZIt

VZt AZ BOD, alebo zapi$te hodnotu do tabulky
(pozrite ,Namerané hodnoty z cyklov snimacieho
systému zapisat' do tabulky nulovych bodov”,
strana 30 alebo pozrite ,Zapi$te namerané hodnoty z
cyklov snimacieho systému do tabulky Preset”,
strana 31)

Ukoncenie snimacej funkcie: Stlacte klaves KONIEC
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Roh ako vzt'azny bod - prevezmite body, ktoré
boli nasnimané pre zakladné natoéenie

témami

r

bod s 3D snimacimi sys

zny

suen. Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte pomocné tlacidlo
o[ SNIMANIE P

Body dotyku zo zakladného natoc¢enia?: Na prevzatie
suradnic bodov dotyku stlacte klaves ZADANIE

Polohujte snimaci systém v blizkosti prvého
snimacieho bodu na hrane obrobku, ktora nebola
snimana pre zakladné nato¢enie

Vyberte smer snimania: Vyberte pomocnym tlacidlom
Snimanie: Stlaéte externé tlagidlo START

Polohujte snimaci systém v blizkosti druhého
snimacieho bodu na rovnakej hrane

Snimanie: Stladte externé tlagidlo START

Vztainy bod: Obe suradnice vzt azného bodu vlozte v
okne menu, vstup prevezmite pomocnym tlacidlom
VLOZAt VZt AZ BOD, alebo zapiéte hodnoty do
tabulky (pozrite ,Namerané hodnoty z cyklov
snimacieho systému zapisat do tabulky nulovych
bodov”, strana 30 alebo pozrite ,ZapiSte namerané
hodnoty z cyklov snimacieho systému do tabulky
Preset”, strana 31)

UkoncCenie snimacej funkcie: Stlacte klaves KONIEC

2.4 Zadajte vzt'a

Neprevziat’ roh ako vzt'azny bod - body, ktoré
boli snimané pre zakladné natocenie (pozrite
obr. vpravo)

Vyberte snimaciu funkciu: Stlaéte pomocné tlagidlo SNIMANIE P

Body dotyku zo zakladného natocenia?: Odmietnite klavesom BEZ
ZADANIA (dialégova otazka sa zobrazi len v pripade, ak ste
predtym vykonali zdkladné natocenie)

Obe hrany obrobku snimajte vzdy dvakrat

Vztainy bod: Vlozte suradnice vzt azného bodu, prevezmite vstup
pomocnym tlagidlom VLOZIt VZt AZ BOD, alebo zapite hodnoty
do tabulky (pozrite ,Namerané hodnoty z cyklov snimacieho
systému zapisat do tabulky nulovych bodov”, strana 30 alebo
pozrite ,Zapiste namerané hodnoty z cyklov snimacieho systému do
tabulky Preset”, strana 31)

Ukoncenie snimacej funkcie: Stlacte klaves KONIEC
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Stred kruhu ako vzt'azny bod

Stredy otvorov kruhovych vyrezov, pinych valcov, €apov, kruhovych
ostrovov atd. mézete zadat ako vzt azné body.

Vnutorny kruh

TNC snima kruhovu vnutornu stenu vo vSetkych Styroch smeroch
suradnicovych osi.

Pri preruSenych kruhoch (kruhové obluky) mozete smer snimania
zvolit fubovolne.

Polohujte snimaciu gulu priblizne do stredu kruhu

SNiM.

cc

Vonkajsi kruh:

Vyberte snimaciu funkciu: Vyberte pomocné tlacidlo
SNIMANIE CC

Snimanie: Stladte $tyrikrat externé tlagidlo START.
Snimaci systém snima za sebou Styri body vnutornej
kruhovej steny

Ak chcete pracovat s meranim oto¢enym o 180° (len
pri strojoch s orientaciou vretena, v zavislosti od
MP6160) stlacte pomocné tlacidlo 180° a znovu
snimajte Styri body kruhovej vnutornej steny

AK chcete pracovat bez merania s oto€enim o 180°:
Stlacte klaves KONIEC

Vztazny bod: Obe suradnice stredu kruhu vlozte v
okne menu, vstup prevezmite pomocnym tlacidlom
VLOAt VZt AZ BOD, alebo zapi$te hodnoty do
tabulky (pozrite ,Namerané hodnoty z cyklov
snimacieho systému zapisat' do tabulky nulovych
bodov”, strana 30 alebo pozrite ,ZapiSte namerané
hodnoty z cyklov snimacieho systému do tabulky
Preset”, strana 31)

Ukondite snimaciu funkciu: Stlaéte klaves KONIEC

Polohujte snimaciu gulu v blizkosti prvého snimacieho bodu mimo

kruhu

Vyberte smer snimania: Vyberte prisluSnym pomocnym tladidlom
Snimanie: Stladte externé tlagidlo START

Zopakujte snimaci proces pre ostatné tri body. Pozrite obrazok dolu
Vzt'azny bod: VloZte suradnice vzt azného bodu, prevezmite vstup
pomocnym tlagidlom VLOZt VZt AZ BOD, alebo zapiste hodnoty
do tabulky (pozrite ,Namerané hodnoty z cyklov snimacieho
systému zapisat' do tabulky nulovych bodov”, strana 30 alebo
pozrite ,Zapiste namerané hodnoty z cyklov snimacieho systému do
tabulky Preset”, strana 31)

Ukoncéenie snimacej funkcie: Stlacte klaves KONIEC

Po snimani TNC zobrazi aktualne suradnice stredového bodu kruhu a
polomer kruhu PR.
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Stredova os ako vzt'azny bod

SNiM.

P47,

40

Vyberte snimaciu funkciu: Stlatte pomocné tlacidlo
SNIMANIE

Snimaci systém polohujte v blizkosti prvého
snimacieho bodu

Zvolte smer snimania pomocnym tlacidlom
Snimanie: Stladte externé tlagidlo START

Snimaci systém polohujte v blizkosti druhého
snimacieho bodu

Snimanie: Stlaéte externé tlagidlo START

Vztainy bod: Suradnice vzt azného bodu vlozte v
okne menu, vstup prevezmite pomocnym tlacidlom
VLOAt Vzt AZ BOD, alebo zapiste hodnotu do
tabulky (pozrite ,Namerané hodnoty z cyklov
snimacieho systému zapisat' do tabulky nulovych
bodov”, strana 30 alebo pozrite ,ZapiSte namerané
hodnoty z cyklov snimacieho systému do tabulky
Preset”, strana 31)

Ukoncenie snimacej funkcie: Stlacte klaves KONIEC
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Zadanie vzt'aznych bodov pomocou vitani/
kruhovych €apov

V druhej liste pomocnych tlacidiel su k dispozicii pomocné tlacidla,
ktoré mozete pouzit' pre zadanie vitani alebo kruhovych ¢apov ako
vzt aznych bodov.

Urcte, ¢i sa maju snimat’ vitania alebo kruhové ¢apy
V zakladnom nastaveni sa budu snimat’ vitania.
Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte pomocné tlacidlo

SNIMACIA FUNKCIA, dalej prepnite listu pomocnych
tlacidiel

SNiM.
ROZMERU
27

Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte napr. pomocné
tlacidlo IR SNIMANIE

Maju sa nasnimat’ kruhové vystupky: Uréte
pomocnym tladidlom

Maiju sa nasnimat’ otvory: Uréte pomocnym tlacidlom

Snimanie vitani

Snimaci systém predpolohujte priblizne v strede vitania. Po stlaceni
externého tlac¢idla START TNC automaticky snima Styri body steny
vitania.

Nasledne posufite snimaci systém k najblizS§iemu vftaniu a presne
takisto ho nasnimajte. TNC zopakuje tento proces, az pokym nebudu
nasnimané vsetky vitania pre ur€enie vzt azného bodu.

Snimanie kruhovych vystupkov

Snimaci systém polohujte v blizkosti prvého snimacieho bodu na
kruhovom €ape. Pomocnym tlagidlom zvolte smer snimania, proces
snimania prevedte pomocou externého tla¢idla START. Proces
prevedte spolu Styrikrat.

Prehlad

Pomocné

Cyklus tlac¢idlo

emami

Zakladné nato€enie pomocou 2 otvorov: suan.
TNC zisti uhol medzi spojovacou €iarou stredovych —=or
bodov otvorov a pozadovanou polohou (vzt azna os

uhla)

Vzt azny bod nad 4 otvormi: K
TNC zisti priese¢nik medzi oboma najskér a oboma £ 2
naposledy nasnimanymi otvormi. Snimajte pritom do

kriza (ako je znazornené na pomocnom tlacidle),

nakolko TNC inak vypocita nespravny vzt azny bod

Stredovy bod kruhu nad 3 otvormi
TNC zisti kruhovu drahu, na ktorej lezia vSetky 3 otvory
a vypocita stredovy bod kruhovej drahy.
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2.5 Meranie obrobkov 3D-
snimacimi systémami

Uvod

Na jednoduché merania na obrobku mézete pouzit aj dotykovy

systém v prevadzkovych rezimoch Manualna prevadzka a El. ruéné

koliesko. Pre komplexné ulohy merania su k dispozicii po€etné

programovatelné snimacie cykly (pozrite ,Obrobky merat

automaticky” na strane 108). Pomocou 3D snimacieho systému urcite:
Sdradnice polohy a z toho

rozmery a uhol na obrobku

Urcite suradnice polohy na narovhanom
obrobku

SNiM.
ﬂ POS

Vyberte snimaciu funkciu: Stlatte pomocné tlacidlo
SNIMANIE POL.

Polohujte dotykovy systém do blizkosti bodu dotyku

Vyberte smer snimania a su€asne os, na ktori sa ma
vzt ahovat' suradnica: Vyberte prislusné pomocné
tlacidlo

Spustenie snimania: Stlaéte externé tlagidlo START

TNC zobrazi suradnice snimacieho bodu ako vzt azny bod.

Urcte suradnice rohového bodu v rovine
opracovania

Ur€enie suradnic rohového bodu: Pozrite ,Neprevziat roh ako

vzt azny bod - body, ktoré boli snimané pre zakladné natoCenie
(pozrite obr. vpravo)”, strana 38. TNC zobrazi suradnice snimaného
rohu ako vzt azny bod.
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Urcéenie rozmerov obrobku

s Vyberte snimaciu funkciu: Stlatte pomocné tlacidlo
SNIMANIE POL.
Snimaci systém polohujte v blizkosti prvého
snimacieho bodu A
Zvolte smer snimania pomocnym tlac¢idlom

Snimanie: Stlacte externé tlagidlo START

Zaznamenajte zobrazenu hodnotu ako vzt azny bod
(len ak predtym zadany vzt azny bod zostane uc&inny)

Vzt azny bod: Vlozte ,0¢
PreruSenie dialogu: Stlacte klaves KONIEC

Znovu vyberte snimaciu funkciu: Stlacte pomocné
tlacidlo SNIMANIE POL.

Snimaci systém polohujte v blizkosti druhého
snimacieho bodu B

Pomocnym tlacidlom vyberte smer snimania: rovnaké
osi, ale opacny smer ako pri prvom snimani.

Snimanie: Stlacte externé tladidlo START

V zobrazeni vzt aZzného bodu je uvedend vzdialenost medzi obidvomi
bodmi na suradnicove;j osi.

Zobrazenie polohy uved'te znovu na hodnotu pred meranim dizok
Vyberte snimaciu funkciu: Stladte pomocné tlagidlo SNIMANIE POL.
Znovu nasnimajte prvy snimaci bod
Vzt azny bod uvedte na zaznamenanu hodnotu
PreruSenie dialogu: Stlacte klaves KONIEC

Meranie uhla

Pomocou 3D snimacieho systému moézete urcit uhol v rovine
opracovania. Zmeria sa

uhol medzi vzt aznou osou uhla a hranou obrobku alebo
uhol medzi dvomi hranami

Namerany uhol sa zobrazi ako hodnota max. 90°.
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Urcéte uhol medzi vztaznou osou uhla a hranou
obrobku

témami
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Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte pomocne tlacidlo IR
- SNIMANIE

Uhol nato€enia: Zaznamenaijte si zobrazeny uhol
natoCenia, ak by ste neskdr chceli obnovit predtym
vykonané zakladné natocenie

Prevedte zakladné natoenie pomocou strany, ktora
sa ma porovnat (pozrite ,Kompenzacia Sikmej polohy
obrobku” na strane 35)

Pomocnym tlagidiom SNIMANIE CER nechaijte
zobrazit' uhol medzi vzt aznou osou uhla a hranou
obrobku ako uhol nato¢enia

Zruste zakladné nato€enie alebo obnovte povodné
zakladné natocenie

Uhol natodenia uvedte na zaznamenanu hodnotu

Urcte uhol medzi dvomi hranami obrobku

Vyberte snimaciu funkciu: Stladte pomocné tlagidlo IR SNIMANIE
Uhol nato€enia: Zaznamenaijte si zobrazeny uhol natocenia, ak by
ste chceli obnovit predtym vykonané zakladné natocenie
Prevedte zakladné natocenie pre prvu stranu (pozrite ,Kompenzacia
Sikmej polohy obrobku” na strane 35)

Druht stranu snimaijte taktiez ako pri zakladnom natoceni, uhol
natocenia tu nezadajte na 0!

Pomocnym tlagidlom SNIMANIE CER nechajte zobrazit uhol PA
medzi hranami obrobku ako uhol nato¢enia

ZruSenie zakladného natocenia alebo obnovenie pévodného
zakladného natocenia: Nastavte uhol nato¢enia na poznamenanu
hodnotu

PA
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2.6 Snimacie funkcie pouzivajte

Uvod

mechanickymi snimaémi alebo
indikatormi

Ak by ste na vasom stroji nemali k dispozicii elektronicky 3D dotykovy
systém, mozete pouzit vSetky vySSie popisané ruéné snimacie funkcie
(vynimka: kalibra¢né funkcie) aj pomocou mechanickych dotykovych
hrotov alebo aj jednoduchym zaskriabnutim.

Namiesto elektronického signalu, ktory vydava automaticky 3D
snimaci systém pocas snimacej funkcie, uvolnite signal zapojenia pre
prevzatie snimacej polohy manualne pomocou tlacidla. Postupujte
pritom nasledovne:

SNiM.
ﬂ POS
\ wrsssal

Pomocnym tlacidlom zvolte lubovolnd snimaciu
funkciu

Presurite mechanické dotykové hroty do prvej polohy,
ktord ma TNC prevziat

Prevziat polohu: Stlacte klaves Prevziat skutonu
polohu, TNC ulozi do paméate aktualnu polohu

Presurite mechanické dotykové hroty do nasledujicej
polohy, ktort ma TNC prevziat

Prevziat polohu: Stlacte klaves Prevziat skutoénu
polohu, TNC ulozi do pamate aktualnu polohu

Prip. nabehnite do dalSich poldéh a prevezmite ich
podla vysSie uvedeného popisu

Vztainy bod: Suradnice nového vzt azného bodu
vlozte v okne menu, vstup prevezmite pomocnym
tlacidlom VLOZIt VZt AZ BOD, alebo zapiste hodnoty
do tabulky (pozrite ,Namerané hodnoty z cyklov
snimacieho systému zapisat' do tabulky nulovych
bodov”, strana 30 alebo pozrite ,ZapiSte namerané
hodnoty z cyklov snimacieho systému do tabufky
Preset”, strana 31)

Ukongite snimaciu funkciu: Stlaéte klaves KONIEC

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Automatické rozpoznanie sikmej polohy obrobku

3.1 Automatické rozpoznanie
Sikmej polohy obrobku

Prehlad
TNC ma k dispozicii 5 cyklov, ktorymi mézete rozpoznat' Sikmu polohu

obrobku a kompenzovat' ju. Okrem toho mézete pomocou cyklu 404
vynulovat zdkladné natoc€enie:

Cyklus - : Strana

400 ZAKLADNE NATOCENIE Strana 50
Automatické zachytenie cez dva body, -

kompenzacia cez funkciu Zakladné

nato€enie

401 ROT 2 OTVORY Automatické o1 Strana 52
zachytenie cez dva otvory, kompenzacia =
pomocou funkcie Zakladné natocenie

402 ROT 2 VYSTUPKY Automatické a0z
zachytenie cez dva vystupky, @*
kompenzacia pomocou funkcie Zakladné
nato€enie

Strana 55

403 CER CEZ 0S OTACANIA Strana 58
Automatické zachytenie cez dva body, G
kompenzacia cez otoCenie okruhleho stola

405 CER CEZ OS C Automatické Strana 62
nasmerovanie uhlového bloku medzi ("

stredovymi bodmi otvorov a kladnou osou

Y, kompenzacia cez otoCenie okruhleho

stola

404 ZADANIE ZAKL. NATOCENIA a4 Strana 61
Zadava lfubovolné zakladné natocenie {
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Spolo¢éné znaky snimacich cyklov pre
zachytenie Sikmej polohy obrobku

Pri cykloch 400, 401 a 402 mézete cez parameter Q307
Prednastavenie zakl. nato¢enia stanovit’, ¢i sa ma vysledok merania
opravit o znamy uhol o (pozrite obr. vpravo). Tym mdzZete zakladné
natoCenie merat na lubovolnej priamke 1 obrobku a vytvorit vzt ah k
vlastnému smerovaniu 0°

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Automatické rozpoznanie sikmej polohy obrobku

ZAKLADNE NATOCENIE (cyklus dotykového
systému 400, DIN/ISO: G400)

Cyklus snimacieho systému 400 zist uje meranim dvoch bodov, ktoré
musia lezat' na priamke, Sikmu polohu obrobku. Cez funkciu Zakladné

natoenie TNC kompenzuje nameranu hodnotu (Pozrite aj
.Kompenzacia Sikmej polohy obrobku” na strane 35).

1 TNC presunie dotykovy systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
~Spracovat cykly dotykového systému” na strane 26) do

naprogramovaného bodu dotyku

systém o bezpec€nostnu vzdialenost’ proti stanovenému smeru
posuvu

2 Nasledne presunie dotykovy systém na zadanu vySku merania a

vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360)
3 Nasledne presunie dotykovy systém na nasledujuci bod dotyku 2 a
vykona druhé snimanie
4 TNC presunie dotykovy systém spat’ na bezpecnu vysku a vykona
zistené zakladné natocCenie

&

50

Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

Pred definiciou cyklu musite mat' naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

TNC zada aktivne zakladné natoCenie spat na zaciatok
cyklu

. TNC presadi pritom dotykovy

Yi

© m—
© m—
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1. merany bod 1. os Q263 (absolutne): Suradnica
prvého bodu dotyku na hlavnej osi roviny obrabania

1. merany bod 2. os Q264 (absolutne): Suradnica
prvého bodu dotyku na vedlajSej osi roviny obrabania

2. merany bod 1. os Q265 (absolutne): Suradnica
druhého bodu dotyku na hlavnej osi roviny obrabania

2. merany bod 2. os Q266 (absolutne): Suradnica
druhého bodu dotyku na vedlajSej osi roviny
obrabania

Os merania Q272: Os roviny obrabania, v ktorej sa ma
meranie vykonat':

1:hlavna os = os merania

2:vedlajSia os = os merania

Smer posuvu 1 Q267: Smer, v ktorom sa ma dotykovy
systém prisunut’ na obrobok:

-1:zaporny smer posuvu

+1:kladny smer posuvu

Vyska merania v osi dotykového systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu guldcky (= bod dotyku)
v osi dotykového systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie

Bezpecnostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guléckou dotykového systému Q320 ucinkuje
aditivne k MP6140

Bezpeténa vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
dotykového systému, v ktorej nemdzZe dojst’ ku kolizii
medzi dotykovym systémom a obrobkom (upinadlom)

Posuv do bezpeénej vysky Q301: Tymto parametrom
urcite, ako sa ma dotykovy systém posuvat medzi

jednotlivymi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vysku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpecénu vysku

Prednastavenie zakladného natoé¢enia Q307
(absolutne): Ak sa nema Sikma poloha uréena na
meranie vzt ahovat’ na hlavnu os ale na fubovolnu
priamku, vlozZte uhol vzt aznych priamok. TNC zist uje
potom pre zakladné natoCenie rozdiel z nameranej
hodnoty a z uhla vzt aznej priamky

Cislo predvolby v tabulke Q305: Zadajte &islo v
tabulke predvolieb, pod ktorym ma TNC ulozit
zistené zakladné natocenie. Pri zadani Q305=0, ulozi
TNC zistené zakladné natocenie v menu CER druhu
prevadzky Manualna
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Priklad: Bloky NC <
5 TCH PROBE 400 ZAKL. NATOCENIE -
Q263=+10 ;1. BOD 1. OS ™

Q264=+3,5;1. BOD 2. OS
Q265=+25 ;2. BOD 1. OS
Q266=+2 ;2. BOD 2. OS

Q272=2 ;08 MERANIA
Q267=+1 ;SMER POSUVU
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA

Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q307=0 ;PREDNAST. ZAKL. NATOC.
Q305=0 ;C.V TABUIKE



3.1 Automatické rozpoznanie sikmej polohy obrobku

ZAKLADNE NATOCENIE cez dva otvory (cyklus
dotykového systému 401, DIN/ISO: G401) YA

Cyklus snimacieho systému 401 zachyti stredové body dvoch otvorov.
Nasledne TNC vypocita uhol medzi hlavnou osou roviny opracovania

a spojovacou priamkou stredov otvorov. Cez funkciu Zakladné
natoCenie TNC kompenzuje vypocitanud hodnotu (Pozrite aj
.Kompenzacia Sikmej polohy obrobku” na strane 35). Pripadne

mozete kompenzovat' zistenu Sikmu polohu tiez prostrednictvom

otoCenia okruhleho stola.

1 TNC presunie dotykovy systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite 4@

~Spracovat cykly dotykového systému” na strane 26) do zadaného
stredového bodu prvého otvoru

2 Nasledne presunie dotykovy systém na zadanu vySku merania a
Styrmi snimaniami zaznamena prvy stredovy bod otvoru

3 Nasledne presunie dotykovy systém spat na bezpeénu vysku a
presunie ho na zadany stredovy bod druhého otvoru

4 TNC presunie dotykovy systém na zadanu vySku merania a Styrmi
snimaniami zaznamena druhy stredovy bod otvoru

5 Nasledne presunie TNC dotykovy systém spat na bezpecnu vySku
a vykona zistené zakladné natoCenie

¥

@ Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

TNC zada aktivne zakladné natoc¢enie spat na zaciatok
cyklu

Tento cyklus dotykového systému nie je povoleny pri
aktivnej funkcii Naklonenie roviny obrabania.

Ked chcete kompenzovat Sikmu polohu prostrednictvom
otoCenia okruhleho stola, tak TNC automaticky pouzije
nasledujuce osi otd€ania:

C pri osi nastroja Z

B pri osi nastroja Y

A pri osi nastroja X
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1. otvor: stred 1. osi Q268 (absolutne): Stredovy bod
prvého otvoru na hlavnej osi roviny obrabania

1. otvor: stred 2. osi Q269 (absolutne): Stredovy bod
prvého otvoru na vedlajSej osi roviny obrabania

2. otvor: stred 1. osi Q270 (absolutne): Stredovy bod
druhého otvoru na hlavnej osi roviny obrabania

2. otvor: stred 2. osi Q271 (absolutne): Stredovy bod
druhého otvoru na vedlajSej osi roviny obrabania

Vyska merania v osi dotykového systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gulécky (= bod dotyku)
v osi dotykového systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie

Bezpe¢na vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
dotykového systému, v ktorej nemoze déjst’ ku kolizii
medzi dotykovym systémom a obrobkom (upinadlom)

Prednastavenie zakladného natoé¢enia Q307
(absolutne): Ak sa nema Sikma poloha uréena na
meranie vzt ahovat’ na hlavnu os ale na fubovolnu
priamku, vlozZte uhol vzt aznych priamok. TNC zist uje
potom pre zakladné natoCenie rozdiel z nameranej
hodnoty a z uhla vzt aznej priamky
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3.1 Automatické rozpoznan

Cislo predvol’by v tabulke Q305: Zadajte &islo v
tabulke predvolieb, pod ktorym ma TNC ulozit
zistené zakladné natocenie. Po zadani Q305 =0
vykona TNC zakladné natoCenie zistené v menu ROT
v prevadzkovom rezime Rucne. Parameter je
neucinny, ak sa ma Sikma poloha kompenzovat
oto¢enim kruhového stola (Q402 = 1). V takomto
pripade sa Sikma poloha neulozi do pamate ako
uhlova hodnota.

Zikladné natocenie/vyrovnat’ Q402: Tymto
parametrom urcite, ¢i ma TNC vlozit' Sikmu polohu
ako zakladné natoCenie, alebo €i ju méa vyrovnat
oto¢enim kruhového stola:

0: Viozit zakladné natoCenie

1: Vykonat' oto&enie kruhového stola

Ak vyberiete otoCenie kruhového stola, neulozi TNC
zistenu Sikmu polohu do pamate, aj ked ste v
parametri Q305 definovali riadok v tabulke

VloZit’ nulu po vyrovnani Q337: Pomocou tohto
parametra definujete, ¢i ma TNC vynulovat
zobrazenie vyrovnanej osi oto€enia:

0: Nevynulovat zobrazenie osi oto€enia po vyrovnani
1: Vynulovat' zobrazenie osi otoenia po vyrovnani
TNC vynuluje zobrazenie iba v pripade, ak ste
definovali parameter Q402 =1

Priklad: Bloky NC
5 TCH PROBE 401 ROT 2 OTVORY

Q268=-37 ;1. STRED 1. OS

Q269=+12 ;1. STRED 2. OS

Q270=+75 ;2. STRED 1. OS

Q271=+20 ;2. STRED 2. OS

Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q307=0 ;PREDNAST. ZAKL. NATOC.
Q305=0 ;C.V TABUIKE

Q402=0 ;VYROVNAt

Q337=0 ;VLOZ¢t NULU
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ZAKLADNE NATOCENIE cez dva vystupky

(cyklus dotykového systému 402, DIN/ISO:
G402)

Cyklus snimacieho systému 402 zachytava stredové body dvoch
Capov. Nasledne TNC vypocita uhol medzi hlavnou osou roviny
opracovania a spojovacou priamkou stredov ¢apov. Cez funkciu
Zakladné nato¢enie TNC kompenzuje vypocitand hodnotu (Pozrite aj
.,Kompenzacia Sikmej polohy obrobku” na strane 35). Pripadne
mbzete kompenzovat' zistenu Sikmu polohu tiez prostrednictvom
otoCenia okruhleho stola.

1

TNC presunie dotykovy systém rychloposuvom (hodnota z

MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite 5
~opracovat cykly dotykového systému” na strane 26) na bod
dotyku 1 prvého vystupku

Nasledne presunie dotykovy systém na zadanu vy$ku merania 1 a
Styrmi snimaniami zaznamena prvy stredovy bod vystupku. Medzi

Yi

x \

dvoma bodmi dotyku presadenymi o 90° sa dotykovy systém
presuva po kruhovom obluku

Nasledne presunie dotykovy systém spat na bezpeénu vysku a
presunie ho na bod dotyku 5 druhého vystupku

TNC presunie dotykovy systém na zadanu vy$ku merania 2 a
Styrmi snimaniami zaznamena druhy stredovy bod vystupku
Nasledne presunie TNC dotykovy systém spat’ na bezpecnu vysku
a vykona zistené zakladné natocenie

&

Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

TNC zada aktivne zakladné natoc€enie spat' na zaciatok
cyklu

Tento cyklus dotykového systému nie je povoleny pri
aktivnej funkcii Naklonenie roviny obrabania.

Ked chcete kompenzovat Sikmu polohu prostrednictvom
otocenia okruhleho stola, tak TNC automaticky pouzije
nasledujuce osi otacania:

C pri osi nastroja Z

B pri osi nastroja Y

A pri osi nastroja X

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Automatické rozpoznan

56

1. vystupok: stred 1. osi (absolutne): Stredovy bod
prvého vystupku na hlavnej osi roviny obrabania

1. vystupok: stred 2. osi Q269 (absolutne): Stredovy
bod prvého vystupku na vedlajSej osi roviny
obrabania

Priemer vystupku 1 Q313: Priblizny priemer
1. vystupku. Hodnotu zadajte radSej vacsiu

Vyska merania vystupku 1 v osi dotykového systému
Q261 (absolutne): Suradnica stredu guld¢ky (= bod
dotyku) v osi dotykového systému, na ktorej sa ma

vykonat meranie vystupku 1

2. vystupok: stred 1. osi Q270 (absolutne): Stredovy
bod druhého vystupku na hlavnej osi roviny obrabania

2. vystupok: stred 2. osi Q271 (absolutne): Stredovy
bod druhého vystupku na vedlajSej osi roviny
obrabania

Priemer vystupku 2 Q314: Priblizny priemer
2. vystupku. Hodnotu zadajte radSej vacsiu

Vyska merania vystupku 2 v osi dotykového systému
Q315 (absolutne): Suradnica stredu gulé¢ky (= bod
dotyku) v osi dotykového systému, na ktorej sa ma

vykonat' meranie vystupku 2

Bezpecénostna vzdialenost® Q320 (inkrementalne):
Dodatoéné vzdialenost medzi meranym bodom a
guléckou dotykového systéemu Q320 ucinkuje
aditivne k MP6140

Bezpeéna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
dotykového systému, v ktorej nemdze dojst’ ku kolizii
medzi dotykovym systémom a obrobkom (upinadlom)

3 Cykly dotykovej sondy na automatick( kontrolu obrobku @
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Posuv do bezpeé¢nej vysky Q301: Tymto parametrom
urcite, ako sa ma dotykovy systém posuvat medzi
jednotlivymi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vySku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpecnu vySku

Prednastavenie zakladného nato¢enia Q307
(absolutne): Ak sa nema Sikma poloha uréena na
meranie vzt ahovat’ na hlavnu os ale na fubovolnu
priamku, vloZte uhol vzt aznych priamok. TNC zist uje
potom pre zakladné natoc¢enie rozdiel z nameranej
hodnoty a z uhla vzt aznej priamky

Cislo predvolby v tabulke Q305: Zadajte islo v
tabulke predvolieb, pod ktorym ma TNC ulozit
zistené zakladné nato€enie. Po zadani Q305 =0
vykona TNC zakladné natoCenie zistené v menu ROT
v prevadzkovom rezime Rucne. Parameter je
neucinny, ak sa ma Sikma poloha kompenzovat
otoenim kruhového stola (Q402 =1). V takomto
pripade sa Sikma poloha neulozi do pamate ako
uhlova hodnota.

Zakladné natoéenie/vyrovnat’ Q402: Tymto
parametrom urcite, ¢i ma TNC vlozit Sikmu polohu
ako zakladné natoCenie, alebo &i ju ma vyrovnat
otoCenim kruhového stola:

0: Viozit zakladné natocCenie

1: Vykonat' otocenie kruhového stola

Ak vyberiete oto¢enie kruhového stola, neulozi TNC
zistenu Sikmu polohu do pamate, aj ked ste v
parametri Q305 definovali riadok v tabulke

Vlozit’ nulu po vyrovnani Q337: Pomocou tohto
parametra definujete, ¢i ma TNC vynulovat
zobrazenie vyrovnanej osi otoCenia:

0: Nevynulovat zobrazenie osi oto€enia po vyrovnani
1: Vynulovat' zobrazenie osi oto¢enia po vyrovnani
TNC vynuluje zobrazenie iba v pripade, ak ste
definovali parameter Q402 =1

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: Bloky NC

5 TCH PROBE 402 ROT 2 VYSTUPOK
Q268=-37 ;1. STRED 1. OS
Q269=+12 ;1. STRED 2. OS
Q313=60 ;PRIEMER VYSTUPKU 1
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA 1
Q270=+75 ;2. STRED 1. OS
Q271=+20 ;2. STRED 2. OS
Q314=60 ;PRIEMER VYSTUPKU 2
Q315=-5 ;VYSKA MERANIA 2
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE

Q307=0 ;PREDNAST. ZAKL. NATOC.

Q305=0 ;C.V TABUIKE
Q402=0 ;VYROVNA?
Q337=0 ;VLOZt NULU

Sikmej polohy obrobku

w =

/4

e rozpoznanie

3.1 Automatick



3.1 Automatické rozpoznanie sikmej polohy obrobku

Kompenzacia ZAKLADNEHO NATOCENIA
pomocou osi hatocenia (cyklus dotykového
systému 403, DIN/ISO: G403)

Cyklus snimacieho systému 403 zist uje meranim dvoch bodov, ktoré
musia lezat’ na priamke, Sikmu polohu obrobku. Zistenu Sikmu polohu
obrobku TNC kompenzuje oto¢enim osi A, B alebo C. Obrobok mbze
pritom byt upnuty na okrihlom stole fubovolne.

Nasledne uvedené kombinacie osi merania (parameter cyklu Q272) a

vyrovnavacej osi (parameter cyklu Q312) su dovolené. Funkcia Oto¢it \

rovinu opracovania:

©

ol

Aktivha os TS Meracia os Vyrovnavacia os 4@
z X (Q272=1) C (Q312=6)
z Y (Q272=2) C (Q312=6)
z Z (Q272=3) B (Q312=5) alebo A
(Q312=4)
Z (Q272=1) B (Q312=5)
X (Q272=2) C (Q312=5)
Y Y (Q272=3) C (Q312=6) oder A
(Q312=4)
Y (Q272=1) A (Q312=4)
Z (Q272=2) A (Q312=4)
X X (Q272=3) B (Q312=5) alebo C

(Q312=6)

1 TNC presunie dotykovy systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
~Spracovat cykly dotykového systému” na strane 26) do

naprogramovaného bodu dotyku

. TNC presadi pritom dotykovy

systém o bezpec€nostnu vzdialenost proti stanovenému smeru

posuvu

2 Nasledne presunie dotykovy systém na zadanu vySku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.

MP6360)

3 Nasledne presunie dotykovy systém na nasledujuci bod dotyku 2 a

vykona druhé snimanie
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4 TNC presunie dotykovy systém spat na bezpecnu vysku a
presunie os otoCenia definovanu v cykle o zistent hodnotu.
Alternativne mdzete po vyrovnani nechat vynulovat zobrazenie

I% Pred programovanim dbajte na nasledujice pokyny

Pred definiciou cyklu musite mat' naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

Cyklus 403 pouzite len pri neaktivnej funkcii ,Otacanie
roviny opracovania“.

TNC ulozi zisteny uhol aj v parametri Q150.

a03 1. merany bod 1. os Q263 (absolutne): Suradnica
G prvého bodu dotyku na hlavnej osi roviny obrabania

1. merany bod 2. os Q264 (absolutne): Suradnica
prvého bodu dotyku na vedlajSej osi roviny obrabania

2. merany bod 1. os Q265 (absolutne): Suradnica
druhého bodu dotyku na hlavnej osi roviny obrabania

2. merany bod 2. os Q266 (absolutne): Suradnica
druhého bodu dotyku na vedlajSej osi roviny
obrabania

Os merania Q272: Os, v ktorej sa ma meranie
vykonat':

1: hlavna os = os merania

2: vedlajSia os = os merania

3: os dotykového systému = os merania

Smer posuvu 1 Q267: Smer, v ktorom sa ma dotykovy
systém prisunat’ na obrobok:

-1: zaporny smer posuvu

+1: kladny smer posuvu

Vyska merania v osi dotykového systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu guldcky (= bod dotyku)
v osi dotykového systému, na ktorej sa ma vykonat’

meranie

Bezpeténostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢né vzdialenost medzi meranym bodom a
guldckou dotykového systému Q320 ucinkuje
aditivne k MP6140

Bezpeténa vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
dotykového systému, v ktorej nemdze dojst’ ku kolizii
medzi dotykovym systémom a obrobkom (upinadlom)

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Automatické rozpoznan

Posuv do bezpe¢nej vysky Q301: Tymto parametrom
urcite, ako sa ma dotykovy systém posuvat medzi
jednotlivymi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vySku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec€nu vySku

Os na vyrovnavaci pohyb Q312: Pomocou tohto
parametra definujete, pomocou ktorej osi oto¢enia ma
TNC kompenzovat nameranu Sikmu polohu:

4: Kompenzovat Sikmu polohu osou otocenia A

5: Kompenzovat Sikmu polohu osou otocenia B

6: Kompenzovat Sikmu polohu osou oto¢enia C

Vlozit’ nulu po vyrovnani Q337: Pomocou tohto
parametra definujete, ¢&i ma TNC vynulovat
zobrazenie vyrovnanej osi otoCenia:

0: Nevynulovat’ zobrazenie osi otoCenia po vyrovnani
1:Vynulovat zobrazenie osi oto¢enia po vyrovnani

Cislo v tabulke Q305: Zadajte &islo v tabulke
predvolieb/taburke nulovych bodov, pod ktorym ma
TNC vynulovat’ os oto¢enia. U¢inné, len ak je zadané
Q337 =1

Odovzdanie nameranej hodnoty (0,1) Q303: Tymto
parametrom definujete, ¢i sa ma zistené zakladné
natoCenie ulozit do tabulky nulovych bodov alebo do
tabulky predvolieb:

0: Zapisat' zistené zakladné natoCenie ako posunutie
nulového bodu do aktivnej tabulky nulovych bodov.
Ako vzt azny systém plati aktivny suradnicovy systém
obrobku

1: Zapisat’ zistené zakladné natoCenie do tabulky
predvolieb. Vzt aznym systémom je suradnicovy
systém stroja (REF systém)

Vzt’azny uhol?(0 = hlavna os) Q380: Uhol, na ktory ma
TNC vyrovnat nasnimanu priamku. Tato funkcia je
aktivna len v pripade, ak je vybrané Os otoCenia = os
C (Q312=16)

Priklad: Bloky NC
5 TCH PROBE 403 ROT CEZ OS C

Q263=+0 ;1. BOD 1. OS

Q264=+0 ;1. BOD 2. 0S

Q265=+20 ;2. BOD 1. OS

Q266=+30 ;2. BOD 2. 0S

Q272=1 ;0S MERANIA

Q267=-1 ;SMER POSUVU

Q261=-5 ;VYSKA MERANIA

Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q312=6 ;0S8 VYROVNANIA
Q337=0 ;VLOZ¢t NULU

Q305=1 ;C.V TABUIKE

Q303=+1 ;ODOVZDANIE NAMER. HODN.
Q380=+90 ;VZtAZ UHOL
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VLOZIT ZAKLADNE NATOCENIE (cyklus
dotykového systému 404, DIN/ISO: G404)

Cyklom snimacieho systému 404 mbzete po¢as chodu programu
zadat automaticky nejaké lubovolné zakladné natocenie. Prednostne
treba pouzit' cyklus, ak chcete vynulovat' niektoré predtym prevedené
zakladné natocenie.

apa Prednastavenie zakladného natoéenia: Hodnota uhla, s
ktorou sa ma zakladné natoc€enie vlozit

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: Bloky NC

5 TCH PROBE 404 ZAKL. NATOCENIE
Q307=+0 ;PREDNAST. ZAKL. NATOC.

3.1 Automatické rozpoznanie Sikmej polohy obrobku



v m

ie Sikmej polohy obrobku

1
c
(3]
c
o
Q_Z
N
(o)
| 49
\03
=
Ig
"54
£
8
-
<
<
™M

62

Vyrovnanie Sikmej polohy obrobku pomocou osi
C (cyklus dotykového systému 405, DIN/ISO:
G405)

Cyklom snimacieho systému 405 zistite

uhlové posunutie medzi kladnou osou Y aktivneho suradnicového
systému a stredovou Ciarou otvoru alebo

uhlové posunutie medzi pozadovanou polohou a aktualnou polohou
stredového bodu otvoru

Zistené uhlové posunutie kompenzuje TNC oto¢enim osi C. Pritom
médze byt obrobok na okrihlom stole upnuty fubovolne, ale suradnica
Y otvoru musi byt kladna. Ak meriate uhlové posunutie otvoru
pomocou osi dotykového systému Y (vodorovna poloha otvoru), méze
vzniknut potreba viacnasobného vykonania cyklu, pretoze pri stratégii
merania vznika nepresnost cca. 1 % Sikmej polohy.

TNC presunie dotykovy systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
~opracovat cykly dotykového systému” na strane 26) do bodu
dotyku 1. TNC vypocita body dotyku z tdajov v cykle a
bezpecnostnej vzdialenosti z MP6140

Nasledne presunie dotykovy systém na zadanu vySku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360). TNC urci smer snimania automaticky v zavislosti od
naprogramovaného zaciatoného uhla

Potom presunie dotykovy systém po kruhu, bud na vySku merania,
alebo na bezpeénu vysku, na nasledujuci bod dotyku 2 a vykona
tam druhé snimanie

TNC presunie dotykovy systém na bod dotyku = a potom na bod
dotyku 4 a vykona tam tretie, resp. Stvrté snimanie a presunie
dotykovy systém na zisteny stred otvoru

Nasledne presunie TNC dotykovy systém spat’ na bezpecnu vysku
a vyrovna obrobok oto€enim kruhového stola. TNC pritom otaca
okruhly stdl tak, Zze stred otvoru po kompenzacii, ako aj pri zvislej,
tak aj vodorovnej osi snimacieho systému leZi v smere kladnej osi
Y alebo na pozadovanej polohe stredu otvoru. Namerané uhlové
posunutie je dodato¢ne k dispozicii aj v parametri Q150

@ Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

Pre zabranenie kolizie medzi snimacim systémom a
obrobkom zadajte pozadovany priemer vyrezu (otvoru)
skor maly.

Ak rozmer vyrezu a bezpecnostna vzdialenost nedovolia
predpolohovanie v blizkosti snimacich bodov, vychadza
TNC so snimanim zo stredu vyrezu. Medzi Styrmi
meracimi bodmi sa snimaci systém potom neposuva na
bezpecénej vyske.

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

x \
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a0s Stred 1. osi Q321 (absolutne): Stred otvoru na hlavnej
& osi roviny obrabania

Stred 2. osi Q322 (absolutne): Stred otvoru na

Yi

vedlaj$ej osi roviny obrabania. Ak programujete Q322

= 0 potom TNC nasmeruje stred otvoru na kladnu os
Y, ak programujete Q322 nerovné 0, potom TNC

nasmeruje stred otvoru na pozadovanu polohu (uhol,
ktory sa vytvori zo stredu otvoru) Q322

PoZadovany priemer Q262 (absolutne): Priblizny
priemer kruhového vyrezu (otvor). Hodnotu zadajte
radSej mensiu

Q262

Zaciato¢ny uhol Q325 (absolutne): Uhol medzi
hlavnou osou roviny obrabania a prvym bodom
dotyku

Q321

'V

Uhlovy krok Q247 (inkrementalne): Uhol medzi
dvoma meranymi bodmi, znamienko uhlového kroku
definuje smer otacania (- = v smere hodinovych
ruciciek), ktorym sa dotykovy systém presunie na
nasledujuci merany bod. Ak chcete merat' obluky,
programujte uhlovy krok mensi ako 90°

@ Cim mensi naprogramujete uhlovy krok, o to presnejsie
TNC vyrata stredovy bod kruhu. Minimalna vstupna
hodnota: 5°

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Automatické rozpoznan

Vyska merania v osi dotykového systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gul6¢ky (= bod dotyku)
v osi dotykového systému, na ktorej sa mé vykonat

meranie

Bezpecénostna vzdialenost® Q320 (inkrementalne):
Dodatoéné vzdialenost medzi meranym bodom a
guléckou dotykového systéemu Q320 ucinkuje
aditivne k MP6140

Bezpeéna vyska Q260 (absollutne): Suradnica v osi
dotykového systému, v ktorej nemdze dojst’ ku kolizii
medzi dotykovym systémom a obrobkom (upinadlom)

Posuv do bezpe¢nej vysky Q301: Tymto parametrom
urcite, ako sa ma dotykovy systém posuvat medzi
jednotlivymi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vySku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec¢nu vysku

VlozZit’ nulu po vyrovnan Q337: Pomocou tohto
parametra definujete, ¢&i ma TNC vynulovat
zobrazenie osi C, alebo ¢i ma zapisat uhlove
posunutie do stlpca C v tabulke nulovych bodov:

0: Vynulovat’ zobrazenie osi C

>0: Zapisat namerané nulové posunutie so
spravnym znamienkom do tabufky nulovych bodov.
Cislo riadka = hodnota z Q337. Ak je posunutie osi C
uz zaznamenané v tabulke nulovych bodov, pripo¢ita
TNC namerané uhlové posunutie so spravnym
znamienkom

H i Q260
: Q261
N H : -
MP6140 X
+
Q320

z\

Priklad: Bloky NC
5 TCH PROBE 405 ROT CEZ OS C

Q321=+50 ;STRED 1. OSI

Q322=+50 ;STRED 2. OSI

Q262=10 ;POZAD. PRIEMER
Q325=+0 ;ZACIATOCNYUHOL
Q247=90 ;UHLOVYKROK

Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOSt
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q337=0 ;VLOZ¢t NULU
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Stredovy bod 1. otvoru: suradnica X ©
Stredovy bod 1. otvoru: suradnica Y g
Stredovy bod 2. otvoru: suradnica X ‘5'
Stredovy bod 2. otvoru: suradnica Y <
Suradnice v osi snimacieho systému, v ktorych prebehne meranie -
Vyska, na ktorej sa ma os snimacieho systému posuvat bez kolizie (a0 ]

Uhol vzt aznej priamky

Kompenzacia Sikmej polohy oto¢enim kruhového stola
Vynulovat zobrazenie po narovnani

Vyvolat' program spracovania
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3.2 Automatické zist' ovanie vzta

3.2 Automatické zist'ovanie

vzt'aznych bodov

Prehlad

TNC ma k dispozicii dvanast' cyklov, ktorymi automaticky zistite

vzt azné body a mdzete ich spracovat’ nasledovne:

Zistené hodnoty zadavat’ priamo ako hodnoty zobrazenia

Zapisovat zistené hodnoty do tabulky predvolieb

Zapisovat zistené hodnoty do tabulky nulovych bodov

Pomocné

Cyklus tlacidlo Strana
408 VZTBD STREDNA DRAZKA merat [ Strana 70
Sirku vnutornej drazky, zadat' stred st
drazky ako vzt azny bod
409 VZTBD STREDNY VYSTUPOK Strana 73
merat’ Sirku vonkajSieho vystupku, zadat i
stred vystupku ako vzt azny bod
410 VZTBD VNUTORNY OBDLZNIK Strana 76
merat’ dizku a Sirku vnutorného
obdlznika, zadat' stred obdlznika ako
vzt azny bod
411 VZTBD VONKAJS| OBDLZNIK Strana 79
merat’ dizku a Sirku vonkajsieho
obdlznika, zadat' stred obdlZnika ako
vzt azny bod
412 VZTBD VNUTORNY KRUH Merat Strana 82
Styri vnutorné body kruhu, zadat' stred
kruhu ako vzt azny bod
413 VZTBD VONKAJSI KRUH Merat Strana 85
Styri flubovolné vonkajsie body kruhu,
zadat' stred kruhu ako vzt'azny bod
414 VZTBD VONKAJSI ROH Merat dve [« Strana 88
vonkajSie priamky, priesecnik priamok
zadat' ako vzt azny bod
415VZTBD VNUTORNY ROH Merat dve [a= Strana 91
vnutorné priamky, priese€nik priamok
zadat' ako vzt azny bod

Strana 94

416 VZT. BOD STRED ROZST. KRUZ. s _
(2. uroven pomocnych tlacidiel) Merat’ tri >
lubovolné otvory na rozstupovej kruznici,
vlozZit' stred rozstupovej kruznice ako
vzt azny bod

66
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Pomocné

Cyklus tlacidlo Strana
417 VZTBD OS TS (2. rovina pomocnych  [ar Strana 97
tlaCidiel) Merat’ fubovolnu polohu v osi .

snimacieho systému a zadat' ako

vzt azny bod

418 VZTBD 4 OTVORY (2. rovina . Strana 99
pomocnych tlagidiel) Vzdy 2 otvory merat

do kriza, priesecnik ich spojnic zadat ako

vzt azny bod

419 VZTBD JEDNOTLIVA OS (2. rovina  [as Strana 102

pomocnych tladidiel) Merat fubovolnu o3[
polohu v zvolitelnej osi a zadat' ako
vzt azny bod

HEIDENHAIN iTNC 530

h bodov

zZnyc

~

3.2 Automatické zist’'ovanie vzt'a



h bodov

znyc

w

3.2 Automatické zist' ovanie vzta

Spolo¢éné znaky vsetkych snimacich cyklov k
zadavaniu vzt'azného bodu

@ Cykly snimacich systémov 408 az 419 mozete spracovat
aj pri aktivnej rotacii (zakladné natocenie alebo cyklus 10).

Vzt'azny bod a os snimacieho systému
TNC vlozi vzt azny bod do roviny obrabania v zavislosti od osi

dotykového systému, ktoru ste definovali va§im meracim programom:

Aktivna os snimacieho Zadanie vzt'azného bodu v

systému

Z alebo W XaZ

Y alebo V ZaX

X alebo U YaZ
68
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UloZenie vypoc¢itaného vzt'azného bodu

Pri vSetkych cykloch pre zadanie vzt azného bodu mézZete pomocou
zadavacieho parametra Q303 a Q305 urcit', ako ma TNC vypocitany
vzt azny bod ulozit’:

Q305 =0, Q303 = 'ubovol'na hodnota:

TNC vlozi vypocitany vzt azny bod do zobrazenia. Novy vzt azny
bod je okamzite aktivny

Q305 sa nerovna 0, Q303 = -1

@ Tato kombinacia moéze vzniknut, len ak ste

nacitali programy s cyklami 410 az 418, ktoré boli
vytvorené na TNC 4xx

Nacitanie programov s cyklami 410 az 418, ktoré boli
vytvorené v starSej verzii softvéru iTNC 530

pri definicii cyklu odovzdanie nameranych hodnét
nechtiac definovali cez parameter Q303

V takych pripadoch TNC vyda hlasenie chyby, nakolko sa
zmenila kompletna manipulacia v spojeni s tabulkami
nulovych bodov vo vzt ahu k REF a musite stanovit' cez
parameter Q303 definované odovzdanie nameranych
hodnét.

Q305 sa nerovna 0, Q303 =0

TNC zapiSe vypocitany vzt azny bod do aktivnej tabulky nulovych
bodov. Vzt aznym systémom je aktivny suradnicovy systém obrobku
Hodnota parametra Q305 urcuje €islo nulového bodu. Aktivovanie
nulového bodu pomocou cyklu 7 v programe NC

Q305 sa nerovna 0, Q303 =1

TNC zapiSe vypocitany vzt azny bod do aktivnej tabulky predvolieb.
Vzt aznym systémom je suradnicovy systém stroja (REF suradnice).
Hodnota parametra Q305 urcuje Cislo Preset. Aktivovanie
predvolieb pomocou cyklu 247 v programe NC

Vysledky v Q parametroch

Vysledky merani prislusného snimacieho cyklu TNC ulozi do globalne
ucinnych parametrov Q150 az Q160. Tento parameter mbzete vo
vaSom programe aj nadalej pouzivat'. ReSpektujte tabulku vyslednych
parametrov, ktora je uvedena pri kazdom popise cyklu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Automatické zist' ovanie vzta

VZTAZNY BOD STRED DRAZKY (cyklus
dotykového systému 408, DIN/ISO: G408,
funkcia FCL 3)

Cyklus snimacieho systému 408 urcuje stredovy bod drazky a zada
tento stredovy bod ako vzt azny bod. Volitelné méze TNC tento
stredovy bod zapisat' aj do tabulky nulovych bodov alebo tabulky
Preset.

1 TNC presunie dotykovy systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
~opracovat cykly dotykového systému” na strane 26) do bodu
dotyku 1. TNC vypocita body dotyku z idajov v cykle a
bezpecnostnej vzdialenosti z MP6140

2 Nasledne presunie dotykovy systém na zadanu vySkumerania a

vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360)

Yi

ol

3 Potom presunie dotykovy systém bud rovnobezne s osou na vySku

merania alebo linearne na bezpec¢nu vysku na nasledujuci bod
dotyku 2 a vykona tam druhé snimanie

4 Nasledne presunie TNC dotykovy systém spat’ na bezpeénu vysku

a spracuje zisteny vzt azny bod v zavislosti od parametra cyklu

Q303 a Q305 (pozrite ,Ulozenie vypocitaného vzt azného bodu” na
strane 69) a ulozi skuto€né hodnoty do Q parametrov uvedenych v

nasledujucom texte

5 Ak si zelate, zisti TNC nasledne v ramci osobitného snimania este

vzt azny bod v osi dotykového systému

Cislo parametra Vyznam
Q166 Aktualna hodnota nameranej Sirky drazky
Q157 Aktualna hodnota polohy stredovej osi

Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

&

Pre zabranenie kolizie medzi snimacim systémom a

obrobkom zadajte pozadovanu Sirku drazky skér na mala.

Ak Sirka drazky a bezpecnostna vzdialenost' nedovolia
predpolohovanie v blizkosti snimacich bodov, vychadza
TNC so snimanim zo stredu drazky. Medzi dvomi
meracimi bodmi sa snimaci systém potom neposuva na
bezpecénej vyske.

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.
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Stred 1. osi Q321 (absolutne): Stred drazky v hlavnej
osi roviny obrabania.

Stred 2. osi Q322 (absolutne): Stred drazky vo
vedlaj$ej osi roviny obrabania.

Sirka drazky Q311 (inkrementalne): Sirka drazky bez
ohladu na polohu v rovine obrabania

Os merania (1 =1. 0s/2 =2. 0s Q272: Os, v ktorej sa ma
vykonat meranie:

1: hlavna os = os merania

2: vedlajSia os = os merania

Vy$ka merania v osi dotykového systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu guld¢ky (= bod dotyku)
v osi dotykového systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie

Bezpecnostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guléckou dotykového systému Q320 ucinkuje
aditivne k MP6140

Bezpe¢na vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
dotykového systému, v ktorej nemoze déjst’ ku kolizii
medzi dotykovym systémom a obrobkom (upinadlom)

Posuv do bezpeénej vysky Q301: Tymto parametrom
urcite, ako sa ma dotykovy systém posuvat medzi
meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vysSku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpecnu vySku

Cislo v tabul’ke Q305: Zadajte &islo v tabulke nulovych
bodov/tabulke predvolieb, pod ktorym ma TNC ulozit’
suradnice stredu drazky. Pri zadani Q305=0, TNC
zada automaticky zobrazenie tak, Ze novy vzt azny
bod lezi v strede drazky

Novy vzt'azny bod: Q405 (absolutne): Suradnica na osi
merania, do ktorej ma TNC umiestnit’ zisteny stred
drazky. Zakladné nastavenie = 0
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3.2 Automatické zist' ovanie vzta

Odovzdanie nameranej hodnoty (0,1) Q303: Tymto
parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny vzt azny bod
uloZit' do tabulky nulovych bodov alebo do tabufky
predvolieb:

0: Zapisat' zisteny vzt azny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Ako vzt azny systém plati aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zapisat’ zisteny vzt azny bod do tabulky
predvolieb. Vzt aznym systémom je suradnicovy
systém stroja (REF systém)

Snimanie v osi TS Q381: Tymto parametrom urcite, Ci
ma TNC vlozit do osi dotykového systému aj vzt azny
bod:

0: Nevlozit vzt azny bod do osi dotykového systému
1: Vlozit vzt azny bod do osi dotykového systému

Snimanie osi TS: Sir. 1. Os Q382 (absolutne):
Suradnica bodu dotyku na hlavnej osi roviny
obrabania, na ktord sa ma vlozit' vzt'azny bod v osi
dotykového systému Uc&inné, len ak sa Q381 =1

Snimanie osi TS: Sur. 2. Os Q383 (absolutne):
Suradnica bodu dotyku na vedlaj$ej osi roviny
obrabania, na ktort sa ma vloZit' vzt azny bod v osi
dotykového systému Uc&inné, len ak sa Q381 =1

Snimanie osi TS: Sur. 3. Os Q384 (absolutne):
Suradnica bodu dotyku na osi dotykového systému,
na ktort sa ma vlozit vzt azny bod v osi dotykového
systému. U¢inné, len ak sa Q381 =1

Novy vztazny bod, os TS: Q333 (absolutne): Suradnica
na osi dotykového systému, na ktord ma TNC vlozit
vzt azny bod. Zakladné nastavenie = 0

Priklad: Bloky NC

5 TCH PROBE 408 VZt. BOD STRED DRAZKY

Q321=+50 ;STRED 1. OSI

Q322=+50 ;STRED 2. OSI

Q311=25 ;SIRKA DRAZKY

Q272=1 ;0S8 MERANIA

Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOSt
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q305=10 ;C.V TABUIKE

Q405=+0 ;VZtAZNYBOD

Q303=+1 ;ODOVZDANIE NAMER. HODN.
Q381=1 ;SNIMANIE OSI TS
Q382=+85 ;1. SUR. PRE OS TS
Q383=+50 ;2. SUR. PRE OS TS
Q384=+0 ;3. SUR. PRE OS TS
Q333=+1 ;VZtAZNYBOD

3 Cykly dotykovej sondy na automatick( kontrolu obrobku @



VZTAZNY BOD STRED VYSTUPKU (cyklus

dotykového systému, DIN/ISO: G409, funkcia
FCL 3)

Cyklus snimacieho systému 409 urCuje stredovy bod vystupku a
zadava tento stredovy bod ako vzt azny bod. Volitelné méze TNC
tento stredovy bod zapisat’ aj do tabulky nulovych bodov alebo tabulky

Preset.
1 TNC presunie dotykovy systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite

YA

~opracovat cykly dotykového systému” na strane 26) do bodu
dotyku 1. TNC vypocita body dotyku z idajov v cykle a

bezpecnostnej vzdialenosti z MP6140 R\
Nasledne presunie dotykovy systém na zadanu vySkumerania a @r
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.

MP6360)

¥

h bodov

zZnyc
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Potom presunie dotykovy systém na bezpecnej vysSke na
nasledujuci bod dotyku 2 a vykona tam druhé snimanie

Nasledne presunie TNC dotykovy systém spat’ na bezpecnu vysku
a spracuje zisteny vzt azny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 (pozrite ,Ulozenie vypocitaného vzt azného bodu” na
strane 69) a ulozi skuto€né hodnoty do Q parametrov uvedenych v
nasledujucom texte

Ak si Zelate, zisti TNC nasledne v ramci osobitného snimania este
vzt azny bod v osi dotykového systému

Cislo parametra Vyznam

Q166 Aktualna namerana hodnota Sirky
vystupku

Q157 Aktualna hodnota polohy stredovej osi

@5 Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

Pre zabranenie kolizie medzi snimacim systémom a
obrobkom zadajte pozadovanu Sirku vystupku radsej na
vacsiu.

Pred definiciou cyklu musite mat' naprogramované

vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.
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Stred 1. osi Q321 (absolutne): Stred vystupku na
hlavnej osi roviny obrabania

Stred 2. osi Q322 (absolutne): Stred vystupku na
vedlajSej osi roviny obrabania

Sirka vystupku Q311 (inkrementalne): Sirka vystupku
bez ohladu na polohu v rovine obrabania

Os merania (1=1. 0s/2=2. 0s Q272: Os, v ktorej sama
vykonat meranie:

1: hlavna os = os merania

2: vedlajSia os = os merania

Vys$ka merania v osi dotykového systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu guld¢ky (= bod dotyku)
v osi dotykového systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie

Bezpeénostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guléckou dotykového systéemu Q320 ucinkuje
aditivne k MP6140

Bezpet¢na vySka Q260 (absolutne): Suradnica v osi
dotykového systému, v ktorej neméze dojst’ ku kolizii
medzi dotykovym systémom a obrobkom (upinadlom)

Cislo v tabuPke Q305: Zadaijte &islo v tabulke nulovych
bodov/tabulke predvolieb, pod ktorym ma TNC ulozit
suradnice stredu vystupku. Pri zadani Q305=0, TNC
zada automaticky zobrazenie tak, Zze novy vzt azny
bod lezi v strede drazky

Novy vzt'azny bod: Q405 (absolutne): Suradnica na osi
merania, do ktorej ma TNC umiestnit’ zisteny stred
vystupku. Zakladné nastavenie = 0

3 Cykly dotykovej sondy na automatick( kontrolu obrobku @
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Odovzdanie nameranej hodnoty (0,1) Q303: Tymto
parametrom definujete, €i sa ma zisteny vzt azny bod
ulozit' do tabulky nulovych bodov alebo do tabulky
predvolieb:

0: Zapisat zisteny vzt azny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Ako vzt azny systém plati aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zapisat' zisteny vzt azny bod do tabulky
predvolieb. Vzt' aznym systémom je suradnicovy
systém stroja (REF systém)

Snimanie v osi TS Q381: Tymto parametrom urcite, Ci
ma TNC vlozit do osi dotykového systému aj vzt azny
bod:

0: Nevlozit vzt azny bod do osi dotykového systému
1: Vlozit vzt azny bod do osi dotykového systému

Snimanie osi TS: Sur. 1. Os Q382 (absolutne):
Suradnica bodu dotyku na hlavnej osi roviny
obrabania, na ktori sa ma vlozit' vzt'azny bod v osi
dotykového systému U¢Einné, len ak sa Q381 = 1

Snimanie osi TS: Sur. 2. Os Q383 (absolutne):
Suradnica bodu dotyku na vedlajSej osi roviny
obrabania, na ktort sa ma vloZit' vzt azny bod v osi
dotykového systému UcCinné, len ak sa Q381 = 1

Snimanie osi TS: Sur. 3. Os Q384 (absolutne):
Suradnica bodu dotyku na osi dotykového systému,
na ktoru sa ma vlozit vzt azny bod v osi dotykového
systému. U¢inné, len ak sa Q381 =1

Novy vztazny bod, os TS: Q333 (absolutne): Suradnica
na osi dotykového systému, na ktord ma TNC vlozit
vzt azny bod. Zakladné nastavenie = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: Bloky NC
5 TCH PROBE 409 VZt. BOD STRED
VYSTUPKU
Q321=+50 ;STRED 1. OSI
Q322=+50 ;STRED 2. OSI
Q311=25 ;SIRKA VYSTUPKU

Q272=1 ;0S MERANIA
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOSt

Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q305=10 ;C.V TABUIKE
Q405=+0 ;VZtAZNYBOD

Q303=+1 ;0ODOVZDANIE NAMER. HODN.

Q381=1 ;SNIMANIE OSI TS
Q382=+85 ;1. SUR. PRE OS TS
Q383=+50 ;2. SUR. PRE OS TS
Q384=+0 ;3. SUR. PRE OS TS
Q333=+1 ;VZtAZNYBOD
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3.2 Automatické zist' ovanie vzta

VZTAZNY BOD OBDLZNIK VNUTORNY (cyklus
dotykového systému 410, DIN/ISO: G410)

Cyklus snimacieho systému 410 uréuje stredovy bod pravouhlého
vyrezu a zada tento stredovy bod ako vzt azny bod. Volitelné moze
TNC tento stredovy bod zapisat aj do tabulky nulovych bodov alebo
tabulky Preset.

1 TNC presunie dotykovy systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
~Spracovat cykly dotykového systému” na strane 26) do bodu
dotyku 1. TNC vypocita body dotyku z tdajov v cykle a
bezpecénostnej vzdialenosti z MP6140

2 Nasledne presunie dotykovy systém na zadanu vySkumerania a

vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360)

Yi

-
<V

3 Potom presunie dotykovy systém bud rovnobezne s osou na vysku

merania alebo linearne na bezpec¢nu vySku na nasledujuci bod
dotyku 2 a vykona tam druhé snimanie

4 TNC presunie dotykovy systém na bod dotyku = a potom na bod
dotyku 4 a vykond tam tretie, resp. Stvrté snimanie

5 Nasledne presunie TNC dotykovy systém spat na bezpecnu vySku

a spracuje zisteny vzt azny bod v zavislosti od parametra cyklu

Q303 a Q305 (pozrite ,Ulozenie vypocitaného vzt azného bodu” na

strane 69)

6 Ak si zelate, zisti TNC nasledne v ramci osobitného snimania este

vzt azny bod v osi dotykového systému a uloZi skutoéné hodnoty
do nasledujuceho Q parametra

Cislo parametra Vyznam

Q151 Aktualna hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Aktudlna hodnota stredu vedlajSej osi
Q154 Aktualne hodnota strany hlavnej osi
Q155 Aktualna diZzka strany vedraj$ej osi

@5 Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

Pre zabranenie kolizii medzi snimacim systémom a
obrobkom zadajte dlzky stran 1. a 2. vyrezu radSej
mensie.

Ak rozmer vyrezu a bezpecnostna vzdialenost nedovolia
predpolohovanie v blizkosti snimacich bodov, vychadza
TNC so snimanim zo stredu vyrezu. Medzi Styrmi
meracimi bodmi sa snimaci systém potom neposuva na
bezpecnej vyske.

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.
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Stred 1. osi Q321 (absolutne): Stred vyrezu v hlavnej
osi roviny obrabania.

Stred 2. osi Q322 (absolutne): Stred vyrezu vo
vedlaj$ej osi roviny obrabania.

1. Dizka stran Q323 (inkrementalne): Dizka vyrezu,
rovnobezna s hlavnou osou roviny obrabania

2. Dizka stran Q324 (inkrementélne): Dizka vyrezu,
rovnobezna s vedlajSou osou roviny obrabania

Vyska merania v osi dotykového systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gulécky (= bod dotyku)
v osi dotykového systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie

Bezpecnostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guléckou dotykového systému Q320 ucinkuje
aditivne k MP6140

Bezpeténa vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
dotykového systému, v ktorej nemdze dojst’ ku kolizii
medzi dotykovym systémom a obrobkom (upinadlom)

Posuv do bezpe¢nej vysky Q301: Tymto parametrom
urcite, ako sa ma dotykovy systém posuvat medzi
meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vysku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpecnu vySku

Cislo nulového bodu v tabulke Q305: Zadajte islo v
tabulke nulovych bodov/tabulke predvolieb, pod
ktorym ma TNC ulozit' suradnice stredu vyrezu. Pri
zadani Q305=0, TNC zada automaticky zobrazenie
tak, ze novy vzt azny bod lezi v strede vyrezu

Novy vztazny bod, hlavna os: Q331 (absolutne):
Suradnica na hlavnej osi, do ktorej ma TNC umiestnit
zisteny stred vyrezu. Zakladné nastavenie = 0

Novy vztainy bod, vedlajsia os: Q332 (absolltne):
Suradnica na vedlajSej osi, do ktorej ma TNC
umiestnit zisteny stred vyrezu. Zakladné
nastavenie = 0
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3.2 Automatické zist' ovanie vzta

Odovzdanie nameranej hodnoty (0,1) Q303: Tymto
parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny vzt azny bod
uloZit' do tabulky nulovych bodov alebo do tabufky
predvolieb:

-1: Nepouzit'! Zaznamena TNC pri nacitani starych
programov (pozrite ,UloZenie vypocitaného

vzt azného bodu” na strane 69)

0: Zapisat' zisteny vzt azny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Ako vzt azny systém plati aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zapisat’ zisteny vzt azny bod do tabulky
predvolieb. Vzt aznym systémom je suradnicovy
systém stroja (REF systém)

Snimanie v osi TS Q381: Tymto parametrom urcite, Ci
ma TNC vlozit do osi dotykového systému aj vzt azny
bod:

0: Nevlozit vzt azny bod do osi dotykového systému
1: Vlozit vzt azny bod do osi dotykového systému

Snimanie osi TS: Sir. 1. Os Q382 (absolutne):
Suradnica bodu dotyku na hlavnej osi roviny
obrabania, na ktord sa ma vlozit' vzt'azny bod v osi
dotykového systému Uc&inné, len ak sa Q381 =1

Snimanie osi TS: Sur. 2. Os Q383 (absolutne):
Suradnica bodu dotyku na vedlaj$ej osi roviny
obrabania, na ktort sa ma vloZit' vzt azny bod v osi
dotykového systému Uc&inné, len ak sa Q381 =1

Snimanie osi TS: Sur. 3. Os Q384 (absolutne):
Suradnica bodu dotyku na osi dotykového systému,
na ktort sa ma vlozit vzt azny bod v osi dotykového
systému. U¢inné, len ak sa Q381 =1

Novy vztazny bod, os TS: Q333 (absolutne): Suradnica
na osi dotykového systému, na ktord ma TNC vlozit
vzt azny bod. Zakladné nastavenie = 0

Priklad: Bloky NC

5 TCH PROBE 410 VZt. BOD OBDLZNIK
VNUT.

Q321=+50 ;STRED 1. OSI
Q322=+50 ;STRED 2. OSI

Q323=60 ;1. BOCNA DLZKA

Q324=20 ;2. BOCNA DLZKA

Q261=-5 ;VYSKA MERANIA

Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOSt
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q305=10 ;C.V TABUIKE

Q331=+0 ;VZtAZNYBOD

Q332=+0 ;VZtAZNYBOD

Q303=+1 ;0ODOVZDANIE NAMER. HODN.
Q381=1 ;SNIMANIE OSI TS

Q382=+85 ;1. SUR. PRE OS TS

Q383=+50 ;2. SUR. PRE OS TS

Q384=+0 ;3. SUR. PRE OS TS

Q333=+1 ;VZtAZNYBOD

3 Cykly dotykovej sondy na automatick( kontrolu obrobku @



VZTAZNY BOD OBDLZNIK VONKAJSI (cyklus
dotykového systému 411, DIN/ISO: G411)

Cyklus snimacieho systému 411 uréuje stredovy bod obdiZnikového
Capu a zadava jeho stred ako vzt azny bod. Volitelné méze TNC tento
stredovy bod zapisat' aj do tabulky nulovych bodov alebo tabulky
Preset.

1 TNC presunie dotykovy systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
~Spracovat cykly dotykového systému” na strane 26) do bodu
dotyku 1. TNC vypocita body dotyku z idajov v cykle a
bezpecénostnej vzdialenosti z MP6140

2 Nasledne presunie dotykovy systém na zadanu vySku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360)

3 Potom presunie dotykovy systém bud rovnobezne s osou na vysku
merania alebo linearne na bezpecnu vysku na nasledujuci bod
dotyku 2 a vykona tam druhé snimanie

4 TNC presunie dotykovy systém na bod dotyku = a potom na bod
dotyku 4 a vykond tam tretie, resp. Stvrté snimanie

5 Nasledne presunie TNC dotykovy systém spat na bezpecnu vysku
a spracuje zisteny vzt azny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 (pozrite ,Ulozenie vypocitaného vzt azného bodu” na
strane 69)

6 Ak sizelate, zisti TNC nasledne v ramci osobitného snimania este

vzt azny bod v osi dotykového systému a ulozi skuto€né hodnoty
do nasledujuceho Q parametra

YA

Y

h bodov

zZnyc
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Cislo parametra Vyznam

Q151 Aktualna hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Aktualna hodnota stredu vedlajSej osi
Q154 Aktualne hodnota strany hlavnej osi
Q155 Aktualna dizka strany vedraj$ej osi

@ Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

Pre zabranenie kolizie medzi snimacim systémom a
obrobkom zadajte dizky stran 1. a 2. apu radsej vacsiu.

Pred definiciou cyklu musite mat' naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.
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Stred 1. osi Q321 (absolutne): Stred €apu na hlavnej
osi roviny obrabania.

Stred 2. osi Q322 (absolutne): Stred €apu na vedlajSej
osi roviny obrabania.

1. Dizka stran Q323 (inkrementélne): Dizka vystupku,
rovnobeZnd s hlavnou osou roviny obrabania

2. Dizka stran Q324 (inkrementalne): Dizka vystupku,
rovnobezna s vedlajSou osou roviny obrabania

Vys$ka merania v osi dotykového systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gulécky (= bod dotyku)
v osi dotykového systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie

Bezpecnostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
gul'dckou dotykového systému Q320 ucinkuje
aditivne k MP6140

Bezpeéna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
dotykového systému, v ktorej nemdze dojst’ ku kolizii
medzi dotykovym systémom a obrobkom (upinadiom)

Posuv do bezpe¢nej vysky Q301: Tymto parametrom
urCite, ako sa ma dotykovy systém posuvat medzi
jednotlivymi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vySku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec€nu vysku

Cislo nulového bodu v tabulke Q305: Zadajte &islo v
tabulke nulovych bodov/tabulke predvolieb, pod
ktorym ma TNC ulozit' suradnice stredu vystupku. Pri
zadani Q305=0, TNC zada automaticky zobrazenie
tak, ze novy vzt azny bod lezi v strede ¢apu

Novy vztazny bod, hlavna os: Q331 (absolltne):
Suradnica na hlavnej osi, do ktorej ma TNC umiestnit’
zisteny stred vystupku. Zakladné nastavenie = 0

Novy vztainy bod, vedlajsia os: Q332 (absolutne):
Suradnica na vedlajsej osi, do ktorej ma TNC
umiestnit zisteny stred vystupku. Zakladné
nastavenie = 0

3 Cykly dotykovej sondy na automatick( kontrolu obrobku @
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Odovzdanie nameranej hodnoty (0,1) Q303: Tymto Priklad: Bloky NC
parametrom definujete, €i sa ma zisteny vzt azny bod

ulozit' do tabulky nulovych bodov alebo do tabulky 5 TCH PROBE 411 VZ¢. BOD OBDLZNIK

predvolieb: VONK.

-1: Nepouzit'! Zaznamena TNC pri nacitani starych
programov (pozrite ,UloZenie vypocitaného

vzt azného bodu” na strane 69)

0: Zapisat zisteny vzt azny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Ako vzt azny systém plati aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zapisat' zisteny vzt azny bod do tabulky
predvolieb. Vzt' aznym systémom je suradnicovy
systém stroja (REF systém)

Snimanie v osi TS Q381: Tymto parametrom urcite, Ci
ma TNC vlozit do osi dotykového systému aj vzt azny
bod:

0: Nevlozit vzt azny bod do osi dotykového systému
1: Vlozit vzt azny bod do osi dotykového systému

Snimanie osi TS: Sur. 1. Os Q382 (absolutne):
Suradnica bodu dotyku na hlavnej osi roviny
obrabania, na ktord sa ma vlozit' vzt'azny bod v osi
dotykového systému U¢&inné, len ak sa Q381 = 1

Snimanie osi TS: Sur. 2. Os Q383 (absolutne):
Suradnica bodu dotyku na vedlajSej osi roviny
obrabania, na ktort sa ma vloZit' vzt azny bod v osi
dotykového systému Uc&inné, len ak sa Q381 = 1

Snimanie osi TS: Sur. 3. Os Q384 (absolutne):
Suradnica bodu dotyku na osi dotykového systému,
na ktoru sa ma vlozit vzt azny bod v osi dotykového
systému. U¢inné, len ak sa Q381 =1

Novy vztazny bod, os TS: Q333 (absolutne): Suradnica
na osi dotykového systému, na ktord ma TNC vlozit
vzt azny bod. Zakladné nastavenie = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Q321=+50 ;STRED 1. OSI
Q322=+50 ;STRED 2. OSI
Q323=60 ;1. BOCNA DL7ZKA
Q324=20 ;2. BOCNA DLZKA
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA

Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOS?t

Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE

v

Q305=0 ;C.V TABUIKE
Q331=+0 ;VZtAZNYBOD
Q332=+0 ;VZtAZNYBOD

Q303=+1 ;0ODOVZDANIE NAMER. HODN.

Q381=1 ;SNIMANIE OSI TS
Q382=+85 ;1. SUR. PRE OS TS
Q383=+50 ;2. SUR. PRE OS TS
Q384=+0 ;3. SUR. PRE OS TS
Q333=+1 ;VZtAZNYBOD
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3.2 Automatické zist' ovanie vzta

VZTAZNY BOD KRUH VNUTORNY (cyklus
dotykového systému 412, DIN/ISO: G412)

Cyklus snimacieho systému 412 uréuje stredovy bod kruhového

vyrezu a zada tento stredovy bod ako vzt azny bod. Volitelné moze
TNC tento stredovy bod zapisat aj do tabulky nulovych bodov alebo Y A
tabulky Preset.

1 TNC presunie dotykovy systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
~Spracovat cykly dotykového systému” na strane 26) do bodu
dotyku 1. TNC vypocita body dotyku z tdajov v cykle a
bezpecénostnej vzdialenosti z MP6140

2 Nasledne presunie dotykovy systém na zadanu vySku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360). TNC urci smer snimania automaticky v zavislosti od R\
naprogramovaného zaciatoného uhla

3 Potom presunie dotykovy systém po kruhu, bud’ na vySku merania,
alebo na bezpe&nu vysku, na nasledujuci bod dotyku 2 a vykona
tam druhé snimanie

4 TNC presunie dotykovy systém na bod dotyku 3 a potom na bod
dotyku 4 a vykona tam ftretie, resp. Stvrté snimanie

5 Nasledne presunie TNC dotykovy systém spat na bezpecnu vySku
a spracuje zisteny vzt azny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 (pozrite ,Ulozenie vypocitaného vzt azného bodu” na
strane 69) a ulozi skuto€né hodnoty do Q parametrov uvedenych v
nasledujucom texte

6 Ak sizelate, zisti TNC nasledne v ramci osobitného snimania este
vzt azny bod v osi dotykového systému

¥

Cislo parametra Vyznam

Q151 Aktualna hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Aktualna hodnota stredu vedlajSej osi
Q153 Aktualna hodnota priemeru

@ Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

Pre zabranenie kolizie medzi snimacim systémom a
obrobkom zadajte pozadovany priemer vyrezu (otvoru)
skor maly.

Ak rozmer vyrezu a bezpecnostna vzdialenost nedovolia
predpolohovanie v blizkosti snimacich bodov, vychadza
TNC so snimanim zo stredu vyrezu. Medzi Styrmi
meracimi bodmi sa snimaci systém potom neposuva na
bezpecénej vyske.

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

82 3 Cykly dotykovej sondy na automatick( kontrolu obrobku @



Stred 1. osi Q321 (absolutne): Stred vyrezu v hlavnej
osi roviny obrabania.

Stred 2. osi Q322 (absolutne): Stred vyrezu na
vedlaj$ej osi roviny obrabania. Ak programujete Q322
= 0 potom TNC nasmeruje stred otvoru na kladnu os
Y, ak programujete Q322 nerovné 0, potom TNC
nasmeruje stred otvoru na pozadovanu polohu

Pozadovany priemer Q262 (absolutne): Priblizny
priemer kruhového vyrezu (otvor). Hodnotu zadajte
radSej mensiu

Zaciatoény uhol Q325 (absolutne): Uhol medzi
hlavnou osou roviny obrabania a prvym bodom
dotyku

Uhlovy krok Q247 (inkrementalne): Uhol medzi
dvoma meranymi bodmi, znamienko uhlového kroku
definuje smer otacania (- = v smere hodinovych
ruCiCiek), ktorym sa dotykovy systém presunie na
nasledujuci merany bod. Ak chcete merat' obluky,
programujte uhlovy krok mensi ako 90°

@ Cim mensi naprogramujete uhlovy krok, tym presnejsie
TNC vyrata vzt azny bod. Minimalna vstupna hodnota: 5°

Vy$ka merania v osi dotykového systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu guld¢ky (= bod dotyku)
v osi dotykového systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie

Bezpeénostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a

guldckou dotykového systému Q320 ucinkuje
aditivne k MP6140

Bezpet¢na vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
dotykového systému, v ktorej nemdze dojst’ ku kolizii
medzi dotykovym systémom a obrobkom (upinadlom)

Posuv do bezpeénej vysky Q301: Tymto parametrom
urCite, ako sa ma dotykovy systém posuvat medzi
meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vySku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec¢nu vysku

Cislo nulového bodu v tabulke Q305: Zadajte &islo v
tabulke nulovych bodov/tabulke predvolieb, pod
ktorym ma TNC ulozit' suradnice stredu vyrezu. Pri
zadani Q305=0, TNC zada automaticky zobrazenie tak,
Ze novy vzt azny bod lezi v strede vyrezu

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Automatické zist' ovanie vzta

Novy vzt'azny bod, hlavna os: Q331 (absolutne):
Sdradnica na hlavnej osi, do ktorej ma TNC umiestnit
zisteny stred vyrezu. Zakladné nastavenie = 0

Novy vzt'azny bod, vedPajsia os: Q332 (absolutne):
Suradnica na vedlajSej osi, do ktorej ma TNC
umiestnit’ zisteny stred vyrezu. Zakladné
nastavenie = 0

Odovzdanie nameranej hodnoty (0,1) Q303: Tymto
parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny vzt azny bod
ulozit do tabulky nulovych bodov alebo do tabulky
predvolieb:

-1: Nepouzit'! Zaznamena TNC pri nacitani starych
programov (pozrite ,UloZenie vypocitaného
vzt'azného bodu” na strane 69)

0: Zapisat' zisteny vzt'azny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Ako vzt azny systém plati aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zapisat’ zisteny vzt azny bod do tabulky
predvolieb. Vzt aznym systémom je suradnicovy
systém stroja (REF systém)

Snimanie v osi TS Q381: Tymto parametrom urcite, Ci
ma TNC vlozit do osi dotykového systému aj vzt azny
bod:

0: NevloZit vzt azny bod do osi dotykového systému
1: Vlozit vzt azny bod do osi dotykového systému

Snimanie osi TS: Sur. 1. Os Q382 (absolutne):
Suradnica bodu dotyku na hlavnej osi roviny
obrabania, na ktort sa ma vloZit' vzt azny bod v osi
dotykového systému Uc&inné, len ak sa Q381 =1

Snimanie osi TS: Sur. 2. Os Q383 (absolutne):
Suradnica bodu dotyku na vedlajsej osi roviny
obrabania, na ktord sa ma vlozit vzt azny bod v osi
dotykového systému Uginné, len ak sa Q381 = 1

Snimanie osi TS: Sir. 3. Os Q384 (absolutne):
Suradnica bodu dotyku na osi dotykového systému,
na ktort sa ma vlozit vzt azny bod v osi dotykového
systému. Ucinné, len ak sa Q381 = 1

Novy vzt'azny bod, os TS: Q333 (absolutne): Suradnica
na osi dotykového systému, na ktord ma TNC vlozit
vzt azny bod. Zakladné nastavenie = 0

Pocet meranych bodov (4/3) Q423: Tymto parametrom
uréite, i ma TNC merat’ otvor 4 alebo 3 snimaniami:
4: Pouzit 4 merané body (Standardné nastavenie)
3: Pouzit 3 merané body

Priklad: Bloky NC

5 TCH PROBE 412 VZt. BOD KRUH VNUT.

Q321=+50 ;STRED 1. OSI

Q322=+50 ;STRED 2. OSI

Q262=75 ;POZAD. PRIEMER
Q325=+0 ;ZACIATOCNYUHOL
Q247=+60 ;UHLOVYKROK

Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOSt
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q305=12 ;C.V TABUIKE

Q331=+0 ;VZtAZNYBOD

Q332=+0 ;VZtAZNYBOD

Q303=+1 ;ODOVZDANIE NAMER. HODN.
Q381=1 ;SNIMANIE OSI TS
Q382=+85 ;1. SUR. PRE OS TS
Q383=+50 ;2. SUR. PRE OS TS
Q384=+0 ;3. SUR. PRE OS TS
Q333=+1 ;VZtAZNYBOD

Q423=4 ;POCET MER. BODOV
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VZTAZNY BOD KRUH VONKAJSI (cyklus
dotykového systému 413, DIN/ISO: G413)

Cyklus snimacieho systému 413 urcuje stredovy bod kruhového ¢apu
a zadava tento stredovy bod ako vzt azny bod. Volitelné méze TNC
tento stredovy bod zapisat’ aj do tabulky nulovych bodov alebo tabulky
Preset.

1

TNC presunie dotykovy systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
~Spracovat cykly dotykového systému” na strane 26) do bodu
dotyku 1. TNC vypocita body dotyku z idajov v cykle a
bezpecénostnej vzdialenosti z MP6140

Nasledne presunie dotykovy systém na zadanu vySku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360). TNC urci smer snimania automaticky v zavislosti od
naprogramovaného zaciato¢ného uhla

Potom presunie dotykovy systém po kruhu, bud na vySku merania,
alebo na bezpeénu vysku, na nasledujuci bod dotyku 2 a vykona
tam druhé snimanie

TNC presunie dotykovy systém na bod dotyku = a potom na bod
dotyku 4 a vykona tam ftretie, resp. Stvrté snimanie

Nasledne presunie TNC dotykovy systém spat’ na bezpecnu vysku
a spracuje zisteny vzt azny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 (pozrite ,Ulozenie vypocitaného vzt azného bodu” na
strane 69) a ulozi skuto€¢né hodnoty do Q parametrov uvedenych v
nasledujucom texte

Ak si zelate, zisti TNC nasledne v ramci osobitného snimania este
vzt 'azny bod v osi dotykového systému

Cislo parametra Vyznam

¥
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Q151 Aktualna hodnota stredu hlavnej osi

Q152 Aktualna hodnota stredu vedlajSej osi

Q153 Aktualna hodnota priemeru

@ Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

Pre zabranenie kolizie medzi snimacim systémom a
obrobkom zadajte pozadovany priemer vyrezu (otvoru)
radSej vacsi.

Pred definiciou cyklu musite mat' naprogramované

vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Stred 1. osi Q321 (absolutne): Stred €apu na hlavnej
osi roviny obrabania.

Stred 2. osi Q322 (absolutne): Stred vystupku na
vedlajSej osi roviny obrabania Ak programujete Q322
= 0 potom TNC nasmeruje stred otvoru na kladnu os
Y, ak programujete Q322 nerovné 0, potom TNC
nasmeruje stred otvoru na pozadovanu polohu

PoZadovany priemer Q262 (absolutne): Priblizny
priemer vystupku. Hodnotu zadajte radSej vacsiu

Zaciatoény uhol Q325 (absolutne): Uhol medzi
hlavnou osou roviny obrabania a prvym bodom
dotyku

Uhlovy krok Q247 (inkrementalne): Uhol medzi
dvoma meranymi bodmi, znamienko uhlového kroku
definuje smer otacania (- = v smere hodinovych
ruciCiek), ktorym sa dotykovy systém presunie na
nasledujuci merany bod. Ak chcete merat’ obluky,
programujte uhlovy krok mensi ako 90°

Q322

Yi

Q262

Q321

<Y

z\

@ Cim mens$i naprogramujete uhlovy krok, tym presnejsie
TNC vyrata vzt azny bod. Minimalna vstupna hodnota: 5°

Q260

3.2 Automatické zist' ovanie vzta
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Vys$ka merania v osi dotykového systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gul6¢ky (= bod dotyku)
v osi dotykového systému, na ktorej sa mé vykonat
meranie

Bezpec¢nostna vzdialenost® Q320 (inkrementalne):
Dodatoénd vzdialenost medzi meranym bodom a

guléckou dotykového systéemu Q320 ucinkuje
aditivne k MP6140

Bezpeéna vyska Q260 (absollutne): Suradnica v osi
dotykového systému, v ktorej nemdze dojst’ ku kolizii
medzi dotykovym systémom a obrobkom (upinadiom)

Posuv do bezpecnej vysky Q301: Tymto parametrom
urcite, ako sa ma dotykovy systém posuvat medzi
meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vy$ku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec¢nu vysku

Cislo nulového bodu v tabulke Q305: Zadajte &islo v
tabulke nulovych bodov/tabulke predvolieb, pod
ktorym ma TNC ulozit' suradnice stredu vystupku. Pri
zadani Q305=0, TNC zada automaticky zobrazenie
tak, Ze novy vzt azny bod leZi v strede ¢apu

3 Cykly dotykovej sondy na automatick( kontrolu obrobku @
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Novy vzt'azny bod, hlavna os: Q331 (absolutne):
Suradnica na hlavnej osi, do ktorej ma TNC umiestnit
zisteny stred vystupku. Z&kladné nastavenie = 0

Novy vzt'azny bod, vedlajsia os: Q332 (absolutne):
Suradnica na vedlajSej osi, do ktorej ma TNC
umiestnit' zisteny stred vystupku. Zakladné
nastavenie = 0

Odovzdanie nameranej hodnoty (0,1) Q303: Tymto
parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny vzt azny bod
ulozit' do tabulky nulovych bodov alebo do tabulky
predvolieb:

-1: Nepouzit'! Zaznamena TNC pri nacitani starych
programov (pozrite ,UloZenie vypocitaného

vzt azného bodu” na strane 69)

0: Zapisat' zisteny vzt azny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Ako vzt azny systém plati aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zapisat' zisteny vzt azny bod do tabulky
predvolieb. Vzt aznym systémom je suradnicovy
systém stroja (REF systém)

Snimanie v osi TS Q381: Tymto parametrom urcite, Ci
ma TNC vlozit do osi dotykového systému aj vzt azny
bod:

0: NevlozZit' vzt azny bod do osi dotykového systému
1: Vlozit vzt azny bod do osi dotykového systému

Snimanie osi TS: Sur. 1. Os Q382 (absolutne):
Suradnica bodu dotyku na hlavnej osi roviny
obrabania, na ktort sa ma vloZit' vzt azny bod v osi
dotykového systému UcCinné, len ak sa Q381 =1

Snimanie osi TS: Sur. 2. Os Q383 (absolutne):
Suradnica bodu dotyku na vedlajsej osi roviny
obrabania, na ktord sa ma vlozit' vzt azny bod v osi
dotykového systému Uginné, len ak sa Q381 = 1

Snimanie osi TS: Sur. 3. Os Q384 (absolutne):
Suradnica bodu dotyku na osi dotykového systému,
na ktoru sa ma vlozit vzt azny bod v osi dotykového
systému. UCinné, len ak sa Q381 = 1

Novy vzt'azny bod, os TS: Q333 (absolutne): Suradnica
na osi dotykového systému, na ktorit ma TNC vlozit
vzt azny bod. Zakladné nastavenie = 0

Pocet meranych bodov (4/3) Q423: Tymto parametrom
urcite, ¢&i ma TNC merat’ 4 alebo 3 snimaniami:

4: Pouzit 4 merané body (Standardné nastavenie)
3: Pouzit 3 merané body

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: Bloky NC

5 TCH PROBE 413 VZt. BOD KRUH VONK.
Q321=+50 ;STRED 1. OSI
Q322=+50 ;STRED 2. OSI
Q262=75 ;POZAD. PRIEMER
Q325=+0 ;ZACIATOCNYUHOL
Q247=+60 ;UHLOVY KROK
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOS?
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q305=15 ;C.V TABUIKE
Q331=+0 ;VZLAZNYBOD
Q332=+0 ;VZtAZNYBOD

Q303=+1 ;O0DOVZDANIE NAMER. HODN.

Q381=1 ;SNIMANIE OSI TS
Q382=+85 ;1. SUR. PRE OS TS
Q383=+50 ;2. SUR. PRE OS TS
Q384=+0 ;3. SUR. PRE OS TS
Q333=+1 ;VZtAZNYBOD
Q423=4 ;POCET MER. BODOV
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3.2 Automatické zist' ovanie vzta

VZTAZNY BOD ROH VONKAJSI (cyklus
dotykového systému 414, DIN/ISO: G414)

Cyklus snimacieho systému 414 zist uje priese¢nik dvoch priamok a
zadava tento ako vzt'azny bod. Volitelne m6ze TNC tento priesecnik
zapisat’ aj do tabulky nulovych bodov alebo tabulky Preset.

1

TNC presunie dotykovy systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou(pozrite
~opracovat cykly dotykového systému” na strane 26) k prvému
bodu dotyku 1 (pozrite obrazok vpravo hore). TNC presadi pritom
dotykovy systém o bezpecnostnu vzdialenost proti prislusSnému
smeru posuvu

Nésledne presunie dotykovy systém na zadanu vySku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360). TNC urci smer snimania automaticky v zavislosti od
naprogramovaného 3. meraného bodu

% TNC meria najprv priamku vzdy v smere vedlajsej osi

3

4

5

roviny opracovania.

Potom presunie dotykovy systém na nasledujuci bod dotyku 2 a
vykona tam druhé snimanie

TNC presunie dotykovy systém na bod dotyku = a potom na bod
dotyku 4 a vykona tam tretie, resp. Stvrté snimanie

Nasledne presunie TNC dotykovy systém spat’ na bezpeénu vysku
a spracuje zisteny vzt azny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 (pozrite ,Ulozenie vypocitaného vzt azného bodu” na
strane 69) a ulozi suradnice zisteného rohu do Q parametrov
uvedenych v nasledujucom texte

Ak si Zelate, zisti TNC nasledne v ramci osobitného snimania este
vzt azny bod v osi dotykového systému

Cislo parametra Vyznam

¥

48

Y

Q151 Aktualna hodnota rohu hlavnej osi

Q152 Aktualna hodnota rohu vedlajsej osi

-

<Y

@ Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

88

Polohou meracich bodov * a = uréite pevne roh, na ktory
TNC zada vzt' azny bod (pozrite obrazok vpravo v strede a
nasledujucu tabulku).

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

3 Cykly dotykovej sondy na automatick( kontrolu obrobku @




Roh Suradnica X Saradnica Y

A Bod 1 vacsi ako bod Bod 1 mensi ako bod
B Bod 1 mensi ako bod Bod 1 mensi ako bod
Cc Bod 1 mensi ako bod Bod 1 vacsi ako bod
D Bod 1 vacsi ako bod Bod 1 vacsi ako bod

414

1. merany bod 1. os Q263 (absolutne): Sdradnica
prvého bodu dotyku na hlavnej osi roviny obrabania

1. merany bod 2. os Q264 (absolutne): Suradnica
prvého bodu dotyku na vedlajSej osi roviny obrabania

Vzdialenost’ 1. osi Q326 (absolutne): Vzdialenost
medzi prvym a druhym meranym bodom na hlavnej
osi roviny obrabania

3. merany bod 1. os Q296 (absolutne): Suradnica
tretieho bodu dotyku na hlavnej osi roviny obrabania

3. merany bod 2. os Q297 (absolutne): Suradnica
tetieho bodu dotyku na vedlajSej osi roviny obrabania

Vzdialenost’ 2. osi Q327 (absolutne): Vzdialenost
medzi tretim a Stvrtym meranym bodom na vedlajSej
osi roviny obrabania

Vyska merania v osi dotykového systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu guldcky (= bod dotyku)
v osi dotykového systému, na ktorej sa ma vykonat’
meranie

Bezpetnostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢né vzdialenost medzi meranym bodom a
gul6ckou dotykového systému Q320 ucinkuje
aditivne k MP6140

Bezpeténa vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
dotykového systému, v ktorej nemdzZe dojst’ ku kolizii
medzi dotykovym systémom a obrobkom (upinadlom)

Posuv do bezpecnej vy§ky Q301: Tymto parametrom
urcite, ako sa ma dotykovy systém posuvat medzi
jednotlivymi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vysku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpecnu vySku

Vykonat zdkladné natocenie Q304: Tymto parametrom
urcite, ¢&i ma TNC kompenzovat Sikmu polohu
obrobku zakladnym nato€enim:

0: Nevykonat' zZiadne zakladné natocenie

1: Vykonat' zakladné natocenie

HEIDENHAIN iTNC 530

h bodov

zZnyc

~

IS Q296
™
3
o)
AN\
Q297 ”‘: fl Q264
e
MP6140 ® (
/7R Q320 -
@ Q326
{ X
Q263
Yi
Q260
Q261
N o
X

3.2 Automatické zist’'ovanie vzt'a




h bodov

znyc

w

3.2 Automatické zist' ovanie vzta

Cislo nulového bodu v tabulke Q305: Zadajte &islo v
tabulke nulovych bodov/tabulke predvolieb, pod
ktorym ma TNC ulozit' suradnice rohu. Pri zadani
Q305=0, TNC zada automaticky zobrazenie tak, ze
novy vzt'azny bod lezi v rohu

Novy vztazny bod, hlavna os: Q331 (absolutne):
Suradnica na hlavnej osi, do ktorej ma TNC umiestnit’
zisteny roh. Zakladné nastavenie = 0

Novy vzt'ainy bod, vedPajsia os: Q332 (absolutne):
Suradnica na vedlajSej osi, do ktorej ma TNC
umiestnit zisteny roh. Zakladné nastavenie = 0

Odovzdanie nameranej hodnoty (0,1) Q303: Tymto
parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny vzt azny bod
ulozit' do tabulky nulovych bodov alebo do tabulky
predvolieb:

-1: Nepouzit'! Zaznamena TNC pri nacitani starych
programov (pozrite ,Ulozenie vypocitaného

vzt azného bodu” na strane 69)

0: Zapisat zisteny vzt azny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Ako vzt azny systém plati aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zapisat' zisteny vzt azny bod do tabulky
predvolieb. Vzt aznym systémom je suradnicovy
systém stroja (REF systém)

Snimanie v osi TS Q381: Tymto parametrom urcite, Ci
ma TNC vlozit do osi dotykového systému aj vzt azny
bod:

0: Nevlozit vzt azny bod do osi dotykového systému
1: Vlozit vzt azny bod do osi dotykového systému

Snimanie osi TS: Sur. 1. Os Q382 (absolutne):
Suradnica bodu dotyku na hlavnej osi roviny
obrabania, na ktord sa ma vlozit vzt azny bod v osi
dotykového systému Uginné, len ak sa Q381 = 1

Snimanie osi TS: Sir. 2. Os Q383 (absolutne):
Suradnica bodu dotyku na vedlaj$ej osi roviny
obrabania, na ktori sa ma vlozit' vzt'azny bod v osi
dotykového systému Uc&inné, len ak sa Q381 =1

Snimanie osi TS: Sur. 3. Os Q384 (absolutne):
Suradnica bodu dotyku na osi dotykového systému,
na ktord sa ma vlozit' vzt azny bod v osi dotykového
systému. U¢inné, len ak sa Q381 =1

Novy vzt'azny bod, os TS: Q333 (absolutne): Suradnica
na osi dotykového systému, na ktord ma TNC vlozit
vzt azny bod. Zakladné nastavenie = 0

Priklad: Bloky NC

5 TCH PROBE 414 VZt. BOD ROH VNUT.

Q263=+37 ;1. BOD 1. OS

Q264=+7 ;1.BOD 2. 0S

Q326=50 ;VZDIALENOSt 1. OSI
Q296=+95 ;3. BOD 1. 0S

Q297=+25 ;3. BOD 2. 0S

Q327=45 ;VZDIALENOS? 2. OSI
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOSt
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q304=0 ;ZAKLADNE NATOCENIE
Q305=7 ;C.V TABUPKE

Q331=+0 ;VZtAZNYBOD

Q332=+0 ;VZtAZNYBOD

Q303=+1 ;ODOVZDANIE NAMER. HODN.
Q381=1 ;SNIMANIE OSI TS
Q382=+85 ;1. SUR. PRE OS TS
Q383=+50 ;2. SUR. PRE OS TS
Q384=+0 ;3. SUR. PRE OS TS
Q333=+1 ;VZtAZNYBOD

3 Cykly dotykovej sondy na automatick( kontrolu obrobku @



VZTAZNY BOD ROH VNUTORNY (cyklus
dotykového systému 415, DIN/ISO: G415)

Cyklus snimacieho systému 415 zist uje priese¢nik dvoch priamok a
zadava tento ako vzt azny bod. Volitelne moze TNC tento priesecnik
zapisat’ aj do tabulky nulovych bodov alebo tabulky Preset.

1

3

4

5

TNC presunie dotykovy systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou(pozrite
~opracovat cykly dotykového systému” na strane 26) k prvému
bodu dotyku 1 (pozrite obrazok vpravo hore), ktory ste definovali v
cykle. TNC presadi pritom dotykovy systém o bezpeénostnu
vzdialenost' proti prislusnému smeru posuvu

Nasledne presunie dotykovy systém na zadanu vySku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360). Smer snimania sa zobrazi prostrednictvom €isla rohu

Lfé—' TNC meria najprv priamku vzdy v smere vedlajSej osi
roviny opracovania.

Potom presunie dotykovy systém na nasledujuci bod dotyku 2 a
vykona tam druhé snimanie

TNC presunie dotykovy systém na bod dotyku = a potom na bod
dotyku 4 a vykona tam ftretie, resp. Stvrté snimanie

Nasledne presunie TNC dotykovy systém spat’ na bezpecnu vysku
a spracuje zisteny vzt azny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 (pozrite ,Ulozenie vypocitaného vzt azného bodu” na
strane 69) a ulozi suradnice zisteného rohu do Q parametrov
uvedenych v nasledujucom texte

Ak si zelate, zisti TNC nasledne v ramci osobitného snimania este
vzt 'azny bod v osi dotykového systému

Cislo parametra Vyznam

¥

h bodov

zZnyc

~

Q151 Aktualna hodnota rohu hlavnej osi

Q152 Aktualna hodnota rohu vedlajsej osi

@ Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

Pred definiciou cyklu musite mat' naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.
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3.2 Automatické zist' ovanie vzta

415

y

92

1. merany bod 1. os Q263 (absolutne): Suradnica
prvého bodu dotyku na hlavnej osi roviny obrabania

1. merany bod 2. os Q264 (absolutne): Suradnica
prvého bodu dotyku na vedlaj$ej osi roviny obrabania

Vzdialenost’ 1. osi Q326 (absolutne): Vzdialenost
medzi prvym a druhym meranym bodom na hlavne;j
osi roviny obrabania

Vzdialenost’ 2. osi Q327 (absolutne): Vzdialenost
medzi tretim a Stvrtym meranym bodom na vedlajSej
osi roviny obrabania

Roh: Q308: Cislo rohu, do ktorého ma TNC umiestnit
vzt azny bod

Vys$ka merania v osi dotykového systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gulé¢ky (= bod dotyku)
v osi dotykového systému, na ktorej sa mé vykonat
meranie

Bezpecénostna vzdialenost® Q320 (inkrementalne):
Dodatoénd vzdialenost medzi meranym bodom a
guléckou dotykového systéemu Q320 ucinkuje
aditivne k MP6140

Bezpeéna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
dotykového systému, v ktorej nemdze dojst’ ku kolizii
medzi dotykovym systémom a obrobkom (upinadlom)

Posuv do bezpeénej vysky Q301: Tymto parametrom
urcite, ako sa ma dotykovy systém posuvat medzi
jednotlivymi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vySku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec¢nu vysku

Vykonat’ zakladné natocenie Q304: Tymto parametrom
urcite, & ma TNC kompenzovat Sikmu polohu
obrobku zakladnym nato¢enim:

0: Nevykonat zZiadne zakladné natocenie

1: Vykonat’ zakladné natoCenie

3 Cykly dotykovej sondy na automatick( kontrolu obrobku @
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Cislo nulového bodu v tabulke Q305: Zadajte &islo v
tabulke nulovych bodov/tabulke predvolieb, pod
ktorym ma TNC ulozit' suradnice rohu. Pri zadani
Q305=0, TNC zada automaticky zobrazenie tak, ze
novy vzt azny bod lezi v rohu

Novy vzt'ainy bod, hlavna os: Q331 (absolltne):
Suradnica na hlavnej osi, do ktorej ma TNC umiestnit
zisteny roh. Zakladné nastavenie = 0

Novy vzt'ainy bod, vedPajsia os: Q332 (absolutne):
Suradnica na vedlajSej osi, do ktorej ma TNC
umiestnit' zisteny roh. Zakladné nastavenie = 0

Odovzdanie nameranej hodnoty (0,1) Q303: Tymto
parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny vzt azny bod
ulozit' do tabulky nulovych bodov alebo do tabulky
predvolieb:

-1: Nepouzit'! Zaznamena TNC pri nacitani starych
programov (pozrite ,UloZenie vypocitaného
vzt'azného bodu” na strane 69)

0: Zapisat' zisteny vzt azny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Ako vzt azny systém plati aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zapisat zisteny vzt azny bod do tabulky
predvolieb. Vzt aznym systémom je suradnicovy
systém stroja (REF systém)

Snimanie v osi TS Q381: Tymto parametrom urcite, Ci
ma TNC vlozit do osi dotykového systému aj vzt azny
bod:

0: Nevlozit vzt azny bod do osi dotykového systému
1: Vlozit vzt azny bod do osi dotykového systému

Snimanie osi TS: Sur. 1. Os Q382 (absolutne):
Suradnica bodu dotyku na hlavnej osi roviny
obrabania, na ktord sa ma vlozit' vzt azny bod v osi
dotykového systému Uginné, len ak sa Q381 = 1

Snimanie osi TS: Sur. 2. Os Q383 (absolutne):
Suradnica bodu dotyku na vedlajSej osi roviny
obrabania, na ktord sa ma vlozit' vzt'azny bod v osi
dotykového systému U¢&inné, len ak sa Q381 = 1

Snimanie osi TS: Sur. 3. Os Q384 (absolutne):
Suradnica bodu dotyku na osi dotykového systému,
na ktord sa ma vlozit' vzt azny bod v osi dotykového
systému. Ucinné, len ak sa Q381 =1

Novy vzt'azny bod, os TS: Q333 (absolutne): Suradnica
na osi dotykového systému, na ktord ma TNC vlozit
vzt azny bod. Zakladné nastavenie = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: Bloky NC

5 TCH PROBE 415 VZt. BOD ROH VONK.
Q263=+37 ;1. BOD 1. OS
Q264=+7 ;1. BOD 2. 0S
Q326=50 ;VZDIALENOS?t 1. OSI
Q296=+95 ;3. BOD 1. 0OS
Q297=+25 ;3. BOD 2. 0S
Q327=45 ;VZDIALENOSt 2. OSI
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOSt
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q304=0 ;ZAKLADNE NATOCENIE
Q305=7 ;C.V TABUIKE

Q331=+0 ;VZtAZNYBOD
Q332=+0 ;VZtAZNYBOD

Q303=+1 ;O0DOVZDANIE NAMER. HODN.

Q381=1 ;SNIMANIE OSI TS
Q382=+85 ;1. SUR. PRE OS TS
Q383=+50 ;2. SUR. PRE OS TS
Q384=+0 ;3. SUR. PRE OS TS
Q333=+1 ;VZtAZNYBOD
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3.2 Automatické zist' ovanie vzta

VZTAZNY BOD STRED ROZSTUPOVEJ
KRUZNICE (cyklus dotykového systému 416,
DIN/ISO: G416)

Cyklus snimacieho systému 416 vypocita stredovy bod kruhu otvorov
meranim troch otvorov a zada tento stredovy bod ako vzt azny bod.

Volitelné méze TNC tento stredovy bod zapisat’ aj do tabulky nulovych Y A
bodov alebo tabulky Preset.

1 TNC presunie dotykovy systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite

stredového bodu prvého otvoru

2 Nasledne presunie dotykovy systém na zadanu vySku merania a

~opracovat cykly dotykového systému” na strane 26) do zadaného % }

Styrmi snimaniami zaznamena prvy stredovy bod otvoru

3 Nasledne presunie dotykovy systém spat na bezpeénu vysku a

presunie ho na zadany stredovy bod druhého otvoru

4 TNC presunie dotykovy systém na zadanu vy$Sku merania a Styrmi

snimaniami zaznamena druhy stredovy bod otvoru

5 Nasledne presunie dotykovy systém spat na bezpeénu vysku a

presunie ho na zadany stredovy bod tretieho otvoru

6 TNC presunie dotykovy systém na zadanu vySku merania a Styrmi
snimaniami zaznamena treti stredovy bod otvoru

7 Nasledne presunie TNC dotykovy systém spat na bezpecnu vySku

a spracuje zisteny vzt azny bod v zavislosti od parametra cyklu

Y

Q303 a Q305 (pozrite ,Ulozenie vypocitaného vzt azného bodu” na
strane 69) a uloZi skuto&né hodnoty do Q parametrov uvedenych v
nasledujucom texte

8 Ak si zelate, zisti TNC nasledne v ramci osobitného snimania este
vzt azny bod v osi dotykového systému

Cislo parametra Vyznam

Q151 Aktualna hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Aktudlna hodnota stredu vedlajsej osi
Q153 Aktualna hodnota priemeru kruhu otvorov

=y

94

Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

3 Cykly dotykovej sondy na automatick( kontrolu obrobku @



Stred 1. os Q273 (absolutne): Stred rozstupovej
kruznice (pozadovana hodnota) na hlavnej osi roviny
obrabania

Stred 2. os Q274 (absolutne): Stred rozstupovej
kruznice (pozadovana hodnota) na vedlajSej osi
roviny obrabania

PoZadovany priemer Q262 (absolutne): Zadanie
priblizného priemeru rozstupovej kruznice. Cim mensi
je priemer otvorov, tym presnejSie musite zadat
pozadovany priemer

Uhol 1. otvor Q291 (absolutne): Uhol polarnych
suradnic stredu prvého otvoru v rovine obrabania

Uhol 2. otvor Q292 (absolutne): Uhol polarnych
suradnic stredu druhého otvoru v rovine obrabania

Uhol 3. otvor Q293 (absolutne): Uhol polarnych
suradnic stredu tretieho otvoru v rovine obrabania

Vy$ka merania v osi dotykového systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu guld¢ky (= bod dotyku)
v osi dotykového systému, na ktorej sa ma vykonat’
meranie

Bezpeéna vy$ka Q260 (absolutne): Suradnica v osi
dotykového systému, v ktorej nemdze dojst’ ku kolizii
medzi dotykovym systémom a obrobkom (upinadlom)

Cislo nulového bodu v tabul’ke Q305: Zadajte &islo v
tabulke nulovych bodov/tabulke predvolieb, pod
ktorym ma TNC ulozit suradnice stredu rozstupovej
kruznice. Pri zadani Q305=0, TNC zada automaticky
zobrazenie tak, Zze novy vzt azny bod lezi v strede
kruhu otvorov

Novy vztazny bod, hlavna os: Q331 (absolutne):
Suradnica na hlavnej osi, do ktorej ma TNC umiestnit
zisteny stred rozstupovej kruznice.

Zakladné nastavenie = 0

Novy vztazny bod, vedPajsia os: Q332 (absolltne):
Suradnica na vedlajSej osi, do ktorej ma TNC
umiestnit' zisteny stred rozstupovej kruznice.
Zakladné nastavenie = 0

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Automatické zist' ovanie vzta

Odovzdanie nameranej hodnoty (0,1) Q303: Tymto
parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny vzt azny bod
uloZit' do tabulky nulovych bodov alebo do tabufky
predvolieb:

-1: Nepouzit'! Zaznamena TNC pri nacitani starych
programov (pozrite ,UloZenie vypocitaného

vzt azného bodu” na strane 69)

0: Zapisat' zisteny vzt azny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Ako vzt azny systém plati aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zapisat’ zisteny vzt azny bod do tabulky
predvolieb. Vzt aznym systémom je suradnicovy
systém stroja (REF systém)

Snimanie v osi TS Q381: Tymto parametrom urcite, Ci
ma TNC vlozit do osi dotykového systému aj vzt azny
bod:

0: Nevlozit vzt azny bod do osi dotykového systému
1: Vlozit vzt azny bod do osi dotykového systému

Snimanie osi TS: Sir. 1. Os Q382 (absolutne):
Suradnica bodu dotyku na hlavnej osi roviny
obrabania, na ktord sa ma vlozit' vzt'azny bod v osi
dotykového systému Uc&inné, len ak sa Q381 =1

Snimanie osi TS: Sur. 2. Os Q383 (absolutne):
Suradnica bodu dotyku na vedlaj$ej osi roviny
obrabania, na ktort sa ma vloZit' vzt azny bod v osi
dotykového systému Uc&inné, len ak sa Q381 =1

Snimanie osi TS: Sur. 3. Os Q384 (absolutne):
Suradnica bodu dotyku na osi dotykového systému,
na ktort sa ma vlozit vzt azny bod v osi dotykového
systému. U¢inné, len ak sa Q381 =1

Novy vztazny bod, os TS: Q333 (absolutne): Suradnica
na osi dotykového systému, na ktord ma TNC vlozit
vzt azny bod. Zakladné nastavenie = 0

Priklad: Bloky NC

5 TCH PROBE 416 VZAZ BOD STRED ROZST.
KRUZ

Q273=+50 ;STRED 1. OSI
Q274=+50 ;STRED 2. OSI
Q262=90 ;POZAD. PRIEMER
Q291=+34 ;UHOL 1. OTVORU
Q292=+70 ;UHOL 2. OTVORU
Q293=+210;UHOL 3. OTVORU
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q305=12 ;C.V TABUIKE
Q331=+0 ;VZtAZNYBOD
Q332=+0 ;VZtAZNYBOD
Q303=+1 ;ODOVZDANIE NAMER. HODN.
Q381=1 ;SNIMANIE OSI TS
Q382=+85 ;1. SUR. PRE OS TS
Q383=+50 ;2. SUR. PRE OS TS
Q384=+0 ;3. SUR. PRE OS TS
Q333=+1 ;VZtAZNYBOD

3 Cykly dotykovej sondy na automatick( kontrolu obrobku @



VZTAZNY BOD OS DOTYKOVEHO SYSTEMU
(cyklus dotykového systému 417, DIN/ISO:
G417)

Cyklus snimacieho systému 417 meria lubovolnu suradnicu v osi
snimacieho systému a zada tuto ako vzt azny bod. Volitelne méze
TNC nameranu suradnicu zapisat' aj do tabulky nulovych bodov alebo
tabulky Preset.

1 TNC presunie dotykovy systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
~opracovat cykly dotykového systému” na strane 26) do
naprogramovaného bodu dotyku 1. TNC posunie pritom dotykovy
systém o bezpecnostnu vzdialenost v smere kladnej osi
dotykového systému

2 Nasledne presunie dotykovy systém v osi dotykového systému na
zadanu suradnicu bodu dotyku 1 a jednoduchym snimanim
zaznamena skuto¢nu polohu

3 Nasledne presunie TNC dotykovy systém spat’ na bezpecnu vysku
a spracuje zisteny vzt azny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 (pozrite ,Ulozenie vypocitaného vzt azného bodu” na
strane 69) a ulozi skuto¢nu hodnotu do Q parametra uvedeného v
nasledujucom texte

Cislo parametra Vyznam

Yi

h bodov

zZnyc

~

Q160 Namerany bod aktualnej hodnoty

I:ﬂg__, Pred programovanim dbajte na nasledujice pokyny

Pred definiciou cyklu musite mat' naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému. TNC zada potom v tejto osi vzt azny bod.

a17 1. merany bod 1. os Q263 (absolutne): Suradnica
o prvého bodu dotyku na hlavnej osi roviny obrabania

1. merany bod 2. os Q264 (absolutne): Suradnica
prvého bodu dotyku na vedlajSej osi roviny obrabania

1. merany bod 3. os Q294 (absolutne): Suradnica
prvého bodu dotyku na osi dotykového systému

Bezpecnostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
gul6ckou dotykového systému Q320 ucinkuje
aditivne k MP6140

Bezpeténa vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
dotykového systému, v ktorej nemdze dojst’ ku kolizii
medzi dotykovym systémom a obrobkom (upinadlom)

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Automatické zist' ovanie vzta
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Cislo nulového bodu v tabulke Q305: Zadajte &islo v
tabulke nulovych bodov/tabulke predvolieb, pod
ktorym ma TNC ulozit’ suradnicu. Pri zadani Q305=0,
TNC zada automaticky zobrazenie tak, Zze novy

vzt azny bod lezi na snimanej ploche

Novy vzt’azny bod, os TS: Q333 (absolutne): Suradnica
na osi dotykového systému, na ktord ma TNC vlozit
vzt azny bod. Z&kladné nastavenie = 0

Odovzdanie nameranej hodnoty (0,1) Q303: Tymto
parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny vzt azny bod
ulozit' do tabulky nulovych bodov alebo do tabulky
predvolieb:

-1: Nepouzit'! Zaznamena TNC pri nacitani starych
programov (pozrite ,Ulozenie vypocitaného

vzt azného bodu” na strane 69)

0: Zapisat zisteny vzt azny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Ako vzt azny systém plati aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zapisat' zisteny vzt azny bod do tabulky
predvolieb. Vzt aznym systémom je suradnicovy
systém stroja (REF systém)

3 Cykly dotykovej sondy na automatick( kontrolu obrobku @

Priklad: Bloky NC

5 TCH PROBE 417 VZ£AZ BOD OS TS
Q263=+25 ;1. BOD 1. OS
Q264=+25 ;1. BOD 2. 0S
Q294=+25 ;1. BOD 3. 0OS
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOSt
Q260=+50 ;BEZPECNA VYSKA
Q305=0 ;C.V TABUIKE
Q333=+0 ;VZtAZNYBOD
Q303=+1 ;ODOVZDANIE NAMER. HODN.



VZTAZNY BOD STRED 4 OTVOROV (cyklus
dotykového systému 418, DIN/ISO: G418)

Cyklus snimacieho systému 418 vypocita priese¢nik spojovacich &iar
vzdy dvoch stredov otvorov a zada tento prieseénik ako vzt azny bod.
Volitelne m6ze TNC tento priesecnik zapisat' aj do tabulky nulovych
bodov alebo tabulky Preset.

1

TNC presunie dotykovy systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
~Spracovat cykly dotykového systému” na strane 26) do stredu
prvého otvoru

Nasledne presunie dotykovy systém na zadanu vySku merania a
Styrmi snimaniami zaznamena prvy stredovy bod otvoru
Nasledne presunie dotykovy systém spat na bezpeénu vysku a
presunie ho na zadany stredovy bod druhého otvoru

TNC presunie dotykovy systém na zadanu vySku merania a Styrmi
snimaniami zaznamena druhy stredovy bod otvoru

TNC opakuje operaciu 3 a 4 pre otvory = a

Nasledne presunie TNC dotykovy systém spat’ na bezpe€nu vySku
a spracuje zisteny vzt azny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 (pozrite ,Ulozenie vypocitaného vzt azného bodu” na
strane 69). TNC vypocita vzt azny bod ako priesecnik spojovacich
¢iar stredového bodu otvoru 1/3 a 2/4 a ulozi skutoéné hodnoty do
Q parametrov uvedenych v nasledujucom texte

Ak si Zelate, zisti TNC nasledne v ramci osobitného snimania este
vzt azny bod v osi dotykového systému

Cislo parametra Vyznam

vi

'V

h bodov

zZnyc

~

Q151 Aktualna hodnota priese¢niku hlavnej osi

Q152 Aktualna hodnota priesecniku vedlajSej
osi

@ Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

Pred definiciou cyklu musite mat' naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.
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418

s

100

1 stred 1. osi Q268 (absolutne): Stredovy bod 1. otvoru
na hlavnej osi roviny obrabania

1 stred 2. osi Q269 (absolutne): Stredovy bod 1. otvoru
na vedlajSej osi roviny obrabania

2 stred 1. osi Q270 (absolutne): Stredovy bod 2. otvoru
na hlavnej osi roviny obrabania

2 stred 2. osi Q271 (absolutne): Stredovy bod 2. otvoru
na vedlajSej osi roviny obrabania

3 stred 1. osi Q316 (absolutne): Stredovy bod 3. otvoru
na hlavnej osi roviny obrabania

3 stred 2. osi Q317 (absolutne): Stredovy bod 3. otvoru
na vedlajSej osi roviny obrabania

4 stred 1. osi Q318 (absolutne): Stredovy bod 4. otvoru
na hlavnej osi roviny obrabania

4 stred 2. osi Q319 (absolutne): Stredovy bod 4. otvoru
na vedlajSej osi roviny obrabania

Vys$ka merania v osi dotykového systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu guld¢ky (= bod dotyku)
v osi dotykového systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie

Bezpeéna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
dotykového systému, v ktorej nemdze dojst’ ku kolizii
medzi dotykovym systémom a obrobkom (upinadlom)

3 Cykly dotykovej sondy na automatick( kontrolu obrobku @

YA Q38 Q316
Q269 @3 @3 Q271
4@ -
} X
Q268 Q270
z)
ﬂ Q260
—
X




Cislo nulového bodu v tabulke Q305: Zadajte &islo v Priklad: Bloky NC >
tabulke nulovych bodov/tabulke predvolieb, pod g (e
ktorym ma TNC ulozZit' stradnice prieseénika 5 TCH PROBE 418 VZtAZ BOD 4 OTVOROV ©
spojovacich Ciar. Pri zadani Q305=0, TNC zada Q268=+20 ;1. STRED 1. OS o
automaticky zobrazenie tak, Ze novy vzt azny bod lezi ’ o]
v prieseéniku spojnic Q269=+25 ;1. STRED 2. OS -
Novy vzt’azny bod, hlavna os: Q331 (absolutne): Q270=+150;2. STRED 1. OS \g
Suradnica na hlavnej osi, do ktorej ma TNC umiestnit Q271=+25 ;2. STRED 2. OS c
zisteny priese€nik spojovacich Ciar. Zakladné 'N
hastavenie = 0 Q316=+150;3. STRED 1. OS

Novy vzazny bod, vedPajsia os: Q332 (absoltitne): SELTS e sl DD 2 (R
Suradnica na vedlajSej osi, do ktorej ma TNC Q318=+22 ;4. STRED 1. OS
umiestnit’ zisteny prieseCnik spojovacich Ciar. Q319=+80 :4. STRED 2. 0S

Zakladné nastavenie = 0

Odovzdanie nameranej hodnoty (0,1) Q303: Tymto Q261=-5 ;VYSKA IVVIERANVIA
parametrom definujete, €i sa ma zisteny vzt azny bod Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
ulozit' do tabulky nulovych bodov alebo do tabulky o ; 3
predvolieb: Q305=12 ;C.V AR

-1: Nepouzit'! Zaznamena TNC pri nacitani starych Q331=+0 ;VZtAZNYBOD
programov (pozrite ,Ulozenie vypocitaného - ; S
vzt'azného bodu” na strane 69) ORI SOV VI L)
0: Zapisat zisteny vzt azny bod do aktivnej tabulky Q303=+1 ;ODOVZDANIE NAMER. HODN.
nulovych bodov. Ako vzt azny systém plati aktivny = T

suradnicovy systém obrobku ORI EINLMEEINOD ORI T
1: Zapisat' zisteny vzt azny bod do tabulky Q382=+85 ;1. SUR. PRE OS TS
predvolieb. Vzt aznym systémom je suradnicovy Q383=+50 ;2. SUR. PRE OS TS

systém stroja (REF systém)

=+0 ;3. SUR.
Snimanie v osi TS Q381: Tymto parametrom urcite, Ci Q384=+0 3 SURV P,RE OSTS
ma TNC vlozit' do osi dotykového systému aj vzt azny Q333=+0 ;VZCAZNYBOD
bod:

0: Nevlozit vzt azny bod do osi dotykového systému
1: Vlozit vzt azny bod do osi dotykového systému

Snimanie osi TS: Sur. 1. Os Q382 (absolutne):
Suradnica bodu dotyku na hlavnej osi roviny
obrabania, na ktord sa ma vlozit' vzt azny bod v osi
dotykového systému Uginné, len ak sa Q381 = 1

Snimanie osi TS: Sur. 2. Os Q383 (absolutne):
Suradnica bodu dotyku na vedlajSej osi roviny
obrabania, na ktord sa ma vlozit' vzt'azny bod v osi
dotykového systému U¢&inné, len ak sa Q381 = 1

Snimanie osi TS: Sur. 3. Os Q384 (absolutne):
Suradnica bodu dotyku na osi dotykového systému,
na ktord sa ma vlozit' vzt azny bod v osi dotykového
systému. Ucinné, len ak sa Q381 =1

3.2 Automatické zist’'ovanie vzt'a

Novy vzt'azny bod, os TS: Q333 (absolutne): Suradnica
na osi dotykového systému, na ktord ma TNC vlozit
vzt azny bod. Zakladné nastavenie = 0
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VZTAZNY BOD JEDNOTLIVA OS (cyklus
dotykového systému 419, DIN/ISO: G419)

Cyklus snimacieho systému 419 meria flubovolnu suradnicu vo
volitefnej osi a zadava tuto suradnicu ako vzt azny bod. Volitelne méze
TNC nameranu suradnicu zapisat' aj do tabulky nulovych bodov alebo
tabulky Preset.

1

TNC presunie dotykovy systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
~Spracovat cykly dotykového systému” na strane 26) do
naprogramovaného bodu dotyku 1. TNC presadi pritom dotykovy
systém o bezpec€nostnu vzdialenost’ proti naprogramovanému
smeru snimania

Nésledne presunie dotykovy systém na zadanu vySku merania a
jednoduchym snimanim zaznamena skuto¢nu polohu

Nasledne presunie TNC dotykovy systém spat’ na bezpecnu vysku
a spracuje zisteny vzt azny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 (pozrite ,UlozZenie vypocitaného vzt azného bodu” na
strane 69)

@ Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

419

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

1. merany bod 1. os Q263 (absolutne): Suradnica

(LisRa prvého bodu dotyku na hlavnej osi roviny obrabania

102

1. merany bod 2. os Q264 (absolutne): Suradnica
prvého bodu dotyku na vedlaj$ej osi roviny obrabania

Vys$ka merania v osi dotykového systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gul6¢ky (= bod dotyku)
v osi dotykového systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie

Bezpe¢nostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guléckou dotykového systéemu Q320 ucinkuje
aditivne k MP6140

Bezpet¢na vySka Q260 (absolutne): Suradnica v osi
dotykového systému, v ktorej nemoze déjst’ ku kolizii
medzi dotykovym systémom a obrobkom (upinadlom)

3 Cykly dotykovej sondy na automatick( kontrolu obrobku @

MP6140 + Q320 +
Q267
Y | -
Q272=2
Q264 @
N e
X
Q263 Q272=1
+
z A
Q272=3 Q267
o o Q260
|
/.
o\ |
X
Q272=1




Os merania (1...3: 1 = hlavna os) Q272: Os, v kiorejsa  Priklad: Bloky NC >
ma vykonat meranie: . o
1: hlavna os = 0os merania 5 TCH PROBE 419 VZtAZ BOD JEDNOTL. OS c
2: vedlajSia os = os merania . Q263=+25 ;1. BOD 1. OS (o]
3: os dotykového systému = os merania 0
Q264=+25 ;1. BOD 2. OS -
Priradenia osi Q261=+25 ;VYSKA MERANIA g
Aktivna os s Prislichajica = ; > *
dotykového :;;3'::22{”3;72 =1 Vedl’aj§ia os: Q320=0 ;sBEZP. VZD’IAI,JENOSt c
systému: Q272 = 3 . =1 Q272=2 Q260=+50 ;BEZPECNA VYSKA N
Z X Y Q272=+1 ;0S MERANIA
=+1
Y 7 X Q267=+1 ’S,MER POSUVU
Q305=0 ;C.V TABUIKE
X Y z —
Q333=+0 ;VZLtAZNYBOD
Smer posuvu Q267: Smer, v ktorom sa ma dotykovy Q303=+1 ;ODOVZDANIE NAMER. HODN.

systém prisunat’ na obrobok:
-1: zaporny smer posuvu
+1:kladny smer posuvu

Cislo nulového bodu v tabul’ke Q305: Zadajte &islo v
tabulke nulovych bodov/tabulke predvolieb, pod
ktorym ma TNC ulozit’ suradnicu. Pri zadani Q305=0,
TNC zada automaticky zobrazenie tak, Ze novy

vzt azny bod lezi na snimanej ploche

Novy vzt'azny bod: Q333 (absolutne): Suradnica, na
ktori ma TNC vlozit vzt azny bod. Zakladné
nastavenie = 0

Odovzdanie nameranej hodnoty (0,1) Q303: Tymto
parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny vzt azny bod
ulozit' do tabulky nulovych bodov alebo do tabulky
predvolieb:

-1: Nepouzit'! Pozrite ,UloZenie vypocitaného

vzt azného bodu”, strana 69

0: Zapisat' zisteny vzt'azny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Ako vzt azny systém plati aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zapisat' zisteny vzt azny bod do tabulky
predvolieb. Vzt' aznym systémom je suradnicovy
systém stroja (REF systém)

3.2 Automatické zist’'ovanie vzt'a
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3.2 Automatické zist' ovanie vzta

Priklad: Vlozenie vzt'azného bodu, stred kruhového segmentu a horna hrana obrobku

0 BEGIN PGM CYC413 MM
1 TOOL CALL 0 Z

104

25

vi

vi

)
&

N—

25 25

Vyvolat' nastroj 0 pre ur€enie osi snimacieho systému

3 Cykly dotykovej sondy na automatick( kontrolu obrobku @



2 TCH PROBE 413 VZt. BOD KRUH VONK. s
Q321=+25 ;STRED 1. OSI Stredovy bod kruhu: suradnica X ©
Q322=+25 ;STRED 2. OSI Stredovy bod kruhu: suradnica Y _8
Q262=30 ;POZAD. PRIEMER Priemer kruhu -
Q325=+90 ;ZACIATOCNY UHOL Polarne suradnice uhla pre 1. snimaci bod (&)
Q247=+45 ;UHLOVY KROK Uhlovy krok pre vypocet snimacich bodov 2 az 4 ~E‘
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA Suradnice v osi snimacieho systému, v ktorych prebehne meranie ’thé
Q320=2 ;BEZP. VZDIALENOS?t bezpefnostna vzdialenost dodato¢ne k MP6140 '-‘Iﬁ'
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA Vyska, na ktorej sa méa os snimacieho systému posuvat bez kolizie >
Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE Medzi meracimi bodmi neposuvat' na bezpeénej vySke 0_9
Q305=0 ;C.V TABUIKE Zadat' zobrazenie %
Q331=+0 ;VZtAZNYBOD Zadat' zobrazenie v X na 0 >
Q332=+10 ;VZtAZNYBOD Zadat zobrazenie vY na 10 .‘8
Q303=+0 ;ODOVZDANIE NAMER. HODN. Bez funkcie, nakolko sa musi zadat’ zobrazenie ‘2
Q381=1 ;SNIMANIE OSI TS Zadat' aj vzt'azny bod v osi TS N
Q382=+25 ;1. SUR. PRE OS TS X suradnica snimacieho bodu g
Q383=+25 ;2. SUR. PRE OS TS Y suradnica snimacieho bodu 2
Q384=+25 ;3. SUR. PRE OS TS Z suradnica snimacieho bodu E
Q333=+0 ;VZLAZNYBOD Zadat zobrazenie v Z na 0 £

3 CALL PGM 35K47 Vyvolat' program spracovania -8

4 END PGM CYC413 MM 2

N
™
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3.2 Automatické zist ovanie vzt’ain)! bodov

Namerany stred kruhu otvorov sa ma zapisat do
tabulky Preset pre neskorsie pouzitie.

Vyvolat' nastroj 0 pre urenie osi snimacieho systému

Definicia cyklu k zadaniu vzt azného bodu v osi snimacieho systému
Bod dotyku: suradnica X

Bod dotyku: suradnica Y

Bod dotyku: suradnica Z

bezpecnostna vzdialenost dodatoc¢ne k MP6140

Vyska, na ktorej sa ma os snimacieho systému posuvat bez kolizie
Zapisat Z suradnicu do riadku 1

Zadat’ os snimacieho systému 0

Vypocitany vzt azny bod vo vzt ahu k pevnému strojovému
suradnicovému systému (REF systém) ulozit do tabulky Preset
PRESET.PR

-

06 3 Cykly dotykovej sondy na automatickt kontrolu obrobku @



3 TCH PROBE 416 VZ£AZ BOD STRED ROZST. >
KRUZ S
©
Q273=+35 ;STRED 1. OSI Stredovy bod rozstupovej kruznice: suradnica X (o]
Q274=+35 ;STRED 2. OSI Stredovy bod rozstupovej kruznice: suradnica Y Q
Q262=50 ;POZAD. PRIEMER Priemer kruhu otvorov '5
Q291=+90 ;UHOL 1. OTVORU Polarne suradnice uhla pre stred 1. otvoru "E‘
Q292=+180;UHOL 2. OTVORU Polarne suradnice uhla pre stred 2. otvoru 'N
Q293=+270;UHOL 3. OTVORU Polarne suradnice uhla pre stred 3. otvoru -;S
Q261=+15 ;VYSKA MERANIA Suradnice v osi snimacieho systému, v ktorych prebehne meranie ;‘
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA Vyska, na ktorej sa ma os snimacieho systému posuvat bez kolizie Q
Q305=1 ;C.V TABUIKE Stred kruhu otvorov (X a Y) zapisat do riadku 1 e
Q331=+0 ;VZfAINYBOD ‘;
Q332=+0 ;VZfAINYBOD O
Q303=+1 ;O0DOVZDANIE NAMER. HODN. Vypocitany vzt azny bod vo vzt ahu k pevnému strojovému "(;;
suradnicovému systému (REF systém) ulozit' do tabulky Preset ﬁ

PRESET.PR
Q381=0 ;SNIMANIE OSI TS Nezadat' ziadny vzt azny bod v osi TS g
Q382=+0 ;1. SUR. PRE OS TS bez funkcie g
Q383=+0 ;2. SUR. PRE OS TS bez funkcie ©
Q384=+0 ;3. SUR. PRE OS TS bez funkcie E
Q333=+0 ;VZtAZNYBOD bez funkcie -9
4 CYCL DEF 247 ZADAt VZtAZNYBOD Aktivovat novy Preset cyklom 247 2
Q339=1 ;CISLO VZtAZNEHO BODU o
6 CALL PGM 35KLZ Vyvolat program spracovania ofs

7 END PGM CYC416 MM
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3.3 Obrobky merat’ automaticky

Prehlad

TNC ma k dispozicii 12 cyklov, ktorymi mézete obrobky merat

automaticky:

Cyklus

Pomocné
tlacidlo

Strana

0 VZTAZNA ROVINA Merat suradnicuv  [e
lubovolnej osi a3

Strana 114

1 VZTAZNA ROVINA POLARNA Merat Tl
bod, smer snimania cez uhol

Strana 115

420 MERAT UHOL Merat uhol v rovine 5
opracovania

Strana 116

421 MERAT OTVOR Merat polohu a 4

Strana 118

422 MERAT VONKAJSI KRUH Merat 7
polohu a priemer kruhového ¢apu

Strana 121

423 MERAT VNUTORNY OBDLZNIK .
Merat polohu, dizku a Sirku obdlznikového
vyrezu

[}
=
priemer otvoru 2
zz@j
23@]

Strana 124

424 MERAT VONKAJSi OBDLZNIK
Merat polohu, dizku a $irku obdlZnikového @
Capu

Strana 127

425 MERAT VNUTORNU SiRKU
(2. rovina pomocnych tlacidiel) Merat 2
vnutornu Sirku drazky

Strana 130

426 MERAT VONKAJSIU STENU
(2. rovina pomocnych tlacidiel) Merat A
vonkajsiu stenu

Strana 132

427 MERAT SURADNICE (2. rovina
pomocnych tlacidiel) Merat’ lubovolné =l B
suradnice v zvolitefnej osi

Strana 134

430 MERAT KRUH OTVOROV (2. rovina
pomocnych tlacidiel) Merat’ polohu kruhu
otvorov a jeho priemer

Strana 137

431 MERAT ROVINU (2. rovina a1
pomocnych tlacidiel) Merat uhol osi A a B &
roviny

Strana 140
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Protokolovat’ vysledky merania

Pre vSetky cykly umozriujiuce automatické meranie obrobkov
(vynimka: cyklus 0 a 1) mdzete nechat v TNC zostavit protokol z
merania. V prislusnom snimacom cykle mozete definovat', ¢i ma TNC

ulozit' protokol merania do niektorého suboru

i zobrazit’ protokol merania na obrazovke a prerusit chod
programu

nema vytvorit Ziadny protokol merania

Pokial chcete protokol merania ulozit' do niektorého suboru, TNC ulozi
Udaje Standardne ako udaje ASCII do adresara, z ktorého
odpracovavate program merania. Alternativne mézete protokol
merania vydat’ priamo cez udajové rozhranie na tlaciaren, prip. ulozit
na PC. K tomu zadajte funkciu Print (v konfiguraénom menu rozhrani)
na RS232:\ (pozrite aj prirucku uzivatela, funkcie MOD, zriadenie
udajového rozhrania").

% VSetky namerané hodnoty, uvedené v subore protokolu,
sa vzt ahuju na nulovy bod, ktory bol aktivny v Case
prevedenia prislusného cyklu. Dalej mozno suradnicovy
systém esSte otocit' v rovine alebo otocit pomocou 3D
ROT. V takom pripade TNC prepocita vysledky merani
vzdy do prave aktivneho suradnicového systému.

Pouzivajte softvér pre prenos udajov spolo¢nosti
HEIDENHAIN TNCremo, ak chcete vydat' protokol
merania cez rozhranie udajov.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Obrobky merat’ automaticky

Priklad: Subor protokolu pre snimaci cyklus 421:

Protokol z merania Snimaci cyklus 421 Meranie otvoru
Datum: 30-06-2005

Cas: 6:55:04

Meraci program: TNC:\GEH35712\CHECK1.H
Pozadované hodnoty:Stred hlavnej osi: 50.0000

Stred vedlajSej osi: 65.0000
Priemer: 12.0000

Prednastavené medzné hodnoty:Max. rozmer stredu hlavnej osi:

50.1000 Min. rozmer stredu hlavnej osi: 49.9000
Max. rozmer stredu vedlajsej osi: 65.1000

Min. rozmer stredu vedlajSej osi: 64,9000

Max. rozmer otvoru: 12.0450

Min. rozmer otvoru: 12.0000

Skutocné hodnoty:Stred hlavnej osi: 50.0810
Stred vedlajSej osi: 64,9530
Priemer: 12,0259

Odchylky:Stred hlavnej osi: 0.0810
Stred vedlajSej osi: -0,0470
Priemer: 0,0259

Dalsie vysledky z merania: Vyska merania: -5.0000

Koniec protokolu z merania

110

3 Cykly dotykovej sondy na automatick( kontrolu obrobku @



Vysledky v Q parametroch

Vysledky merani prislusného snimacieho cyklu TNC ulozi do globéalne
uc€innych parametrov Q150 az Q160. Odchylky od pozadovane;j
hodnoty su ulozené v parametroch Q161 az Q166. ReSpektujte
tabulku vyslednych parametrov, ktora je uvedena pri kazdom popise
cyklu.

Okrem toho TNC pri definicii cyklu spoluzobrazi v pomocnom obrazku
prislusného cyklu vysledny parameter (pozrite obr. vpravo hore).
Pritom patri osvetleny vysledny parameter k prislusSnym zadavacim
parametrom.

Stav merania

Pri niektorych cykloch mdzete pomocou globalne ucinnych Q
parametrov Q180 az Q182 zistit' stav merania:

Stav merania Hodnota parametra

Ruény

rezin

lf=&ie

Ulozit'/editovat

pProgram
Vivisidalivilio's i d oftivikdic

sondy?

2
3
a
5

%6 TCH PROBE 423 MEAS. RECTAN. INS >

)

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

0273=+0

0z74=+0

0282=+0

0283=+0

(EVIFERY] MENNNS ;MEASURING HEIGHT

0320=+0

0260=+100 ;CLEARANCE HEIGHT

0301=+1

0z84=+0

END PGM NEU MM

SCENTER IN 1ST AXIS
FCENTER IN ZND AXIS
31ST SIDE LENGTH

7SECOND SIDE LENGTH

3SET-UP CLEARANCE

3MOVE TO CLEARANCE

3MAX. LIMIT 1ST SIDE >

Namerané hodnoty su v ramci tolerancie Q180 =1
Je potrebné doopracovanie Q181 =1
Odpad Q182 =1

Akonahle je niektora z nameranych hodnét mimo tolerancie, viozi TNC
identifikator pre opravu, resp. nepodarok. Pre zistenie, ktory vysledok
merania prekrocil toleranciu, sledujte este protokol merania alebo
skontrolujte prislusné vysledky merania (Q150 az Q160) na ich
medzné hodnoty.

Pri cykle 427 vychadza TNC Standardne z toho, Ze meriate vonkajsi
rozmer (vystupok). PrisluSnym vyberom max. a min. rozmeru v spojeni
so smerom snimania v8ak mdzete opravit stav merania.
Lfé—' TNC pouzije identifikator stavu aj vtedy, ak ste nezadali
Ziadne hodnoty tolerancie alebo maximalne/minimalne
rozmery.

Monitorovanie tolerancie
Pri vacsine cyklov pre kontrolu obrobku mézete dat TNC prevadzat
kontrolu tolerancii. K tomu musite definovat' pri definicii cyklu

pozadovanu medznu hodnotu. Ak nechcete prevadzat’ kontrolu
tolerancii, zadajte tento parameter s 0 (= prednastavena hodnota)

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Obrobky merat’ automaticky

Monitorovanie nastroja

Pri niektorych cykloch pre kontrolu nastroja mézete dat TNC
prevadzat kontrolu nastroja. TNC potom kontroluje, Ci

na zaklade odchylok od pozadovanej hodnoty (hodnoty v Q16x) ma
byt korigovany polomer nastroja

odchylky od pozadovanej hodnoty (hodnoty v Q16x) vacsie ako je
tolerancia zlomu nastroja

Korigovanie nastroja

@ Funkcia pracuje len

pri aktivnej tabulke nastroja

ak ste v cykle zapli monitorovanie nastroja: Q330 sa
nerovna 0, alebo vlozZte nazov nastroja. VloZenie nazvu
nastroja vyberte pomocnym tlagidlom. Specialne pre
AWT-Weber: TNC viac nezobrazuje pravy apostrof.

Ak prevediete viaceré opravné merania, TNC pripoc€ita
prislusné namerané odchylky k hodnote uz uloZenej v
tabulke nastroja.

TNC koriguje polomer nastroja v stipci DR zasadne vzdy, aj ked
namerana odchylka lezi v ramci vopred zadane;j tolerancie. Potrebu
opravy mozete zistit vo vaSom programe NC pomocou parametra
Q181 (Q181 = 1: Oprava je potrebna).

Pre cyklus 427 okrem toho plati:

Ak je ako os merania definovana niektora os aktivnej roviny
opracovania (Q272 = 1 alebo 2), prevedie TNC korekturu polomeru
nastroja tak, ako bolo predtym popisané. Smer korekcie zisti TNC
na zaklade definovaného smeru posuvu (Q267)

Ak je za os merania zvolena os snimacieho systému (Q272 = 3),
TNC prevedie korekturu dizky nastroja
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Kontrola zlomenia nastroja

@ Funkcia pracuje len

pri aktivnej tabulke nastroja

ak zapojite kontrolu nastroja v cykle (zadat Q330
nerovné 0)

ak je v tabufke tolerancie zlomenia RBREAK vaésia ako
0 pre zadane Cislo nastroja v tabulke nastroja (pozrite aj
priru¢ku uzivatefa, kapitola 5.2 ,Udaje nastroja‘“)

TNC vyda hlasenie chyby a zastavi chod programu, ak je namerana

odchylka vacsia ako tolerancia zlomenia nastroja. SuCasne zablokuje
nastroj v tabulke nastrojov (stlpec TL = L).

Vzt'azny systém pre vysledky merani
TNC odosle vSetky vysledky z merania do parametrov pre vysledky a

do suboru protokolu v aktivnom - teda prip. v presunutom alebo/a
oto¢enom/naklonenom - suradnicovom systéme.

HEIDENHAIN iTNC 530
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VZTAZNA ROVINA (cyklus dotykového
systému 0, DIN/ISO: G55)

1 Dotykovy systém nabehne 3D pohybom v rychloposuve (hodnota
z MP6150, resp. MP6361) do predradenej polohy
naprogramovanej v cykle

2 Nasledne vykona dotykovy systém snimanie so snimacim V4 A
posuvom (MP6120, resp. MP6360). Smer snimania musite
stanovit’ v cykle

3 Akonahle TNC zaznamena polohu, presunie dotykovy systém =
spat do pociatoéného bodu snimania a uloZi nameranu suradnicu @

do Q parametra. Okrem toho TNC ulozi suradnice tej polohy, v

ktorej sa snimaci systém nachadza v okamihu signalu spustenia,
do parametrov Q115 az Q119. Pre hodnoty v tychto parametroch
nezohladfuje TNC dizku a polomer dotykového hrotu gﬁ

¥

@ Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

Snimaci systém sa musi predpolohovat’ tak, aby sa
zabranilo kolizii pri nabehu programovanej predpolohy.

3.3 Obrobky merat’ automaticky

o C. parametra pre vysledok: VloZte &islo Q parametra,  Priklad: Bloky NC
g [3 ktorému sa priradi hodnota suradnice o
) 67 TCH PROBE 0.0 VZtAZ ROVINA Q5 X-
Os snimania/smer snimania: Klavesom na vyber osi
alebo klavesnicou ASCII zadajte os snimania a 68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
znamienko pre smer snimania Potvrdte tlacidlom
ENT

PoZadovana hodnota polohy: Kldvesom na vyber osi
alebo klavesnicou ASCII zadajte vSetky suradnice na
predpolohovanie dotykového systému

Ukoncéenie zadavania: Stlacte klaves ZADANIE
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VZTAZNA ROVINA Polarna (cyklus snimacieho
systému 1)

Cyklus snimacieho systému 1 zist uje v lubovolnom smere snimania
fubovolnu polohu na obrobku.

Yi

1 Dotykovy systém nabehne 3D pohybom v rychloposuve (hodnota
z MP6150, resp. MP6361) do predradenej polohy
naprogramovanej v cykle

2 Nasledne vykona dotykovy systém snimanie so snimacim
posuvom (MP6120, resp. MP6360). Pri snimani presiva TNC 0<>
sucasne v 2 osiach (v zavislosti od uhla snimania). Smer snimania ©
musite stanovit' v cykle pomocou polarneho uhla

3 Akonahle TNC zaznamena polohu, presunie dotykovy systém
spat do pociato¢ného bodu snimania. Suradnice polohy, v ktorej
sa dotykovy systém nachadza v momente spinacieho signalu, N
ulozi TNC v parametroch Q115 az Q119.

x \

@5 Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

Snimaci systém sa musi predpolohovat' tak, aby sa
zabranilo kolizii pri nabehu programovanej predpolohy.

3.3 Obrobky merat’ automaticky

1 e } Os snimania: Klavesom na vyber osi alebo klavesnicou  Priklad: Bloky NC

ASCII zadajte os snimania. Potvrdte tlacidlom ENT . .
67 TCH PROBE 1.0 VZtAZ ROVINA POLAR.
Uhol snimania: Uhol, ktory sa vzt ahuje na os

snimania, v ktorej sa ma dotykovy systém presuvat 68 TCH PROBE 1.1 X UHOL: +30
Pozadovana hodnota polohy: Klavesom na vyber osi 69 TCH PROBE 1,2 X+5 Y+0 Z-5
alebo klavesnicou ASCII zadajte vetky suradnice na

predpolohovanie dotykového systému

Ukonc&enie zadavania: Stlacte klaves ZADANIE
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MERAT UHOL (cyklus dotykového
systému 420, DIN/ISO: G420)

Cyklus snimacieho systému 420 zist uje uhol, ktory zviera fubovolna
priamka s hlavnou osou roviny opracovania.

1

I

TNC presunie dotykovy systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
~Spracovat cykly dotykového systému” na strane 26) do
naprogramovaného bodu dotyku 1. TNC presadi pritom dotykovy
systém o bezpecnostnu vzdialenost proti stanovenému smeru
posuvu

Nasledne presunie dotykovy systém na zadanu vy$Sku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360)

Potom presunie dotykovy systém na nasledujici bod dotyku 2 a
vykona druhé snimanie

TNC presunie dotykovy systém spat’ na bezpeénu vysku a ulozi
zisteny uhol do Q parametra uvedeného v nasledujucom texte:

Cislo parametra Vyznam

Yi

© m—

Y

Q150 Namerany uhol sa vzt ahuje na hlavnu os

roviny opracovania

@ Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

1. merany bod 1. os Q263 (absolutne): Suradnica

[ prvého bodu dotyku na hlavnej osi roviny obrabania

116

1. merany bod 2. os Q264 (absolutne): Suradnica
prvého bodu dotyku na vedlajSej osi roviny obrabania

2. merany bod 1. os Q265 (absolutne): Suradnica
druhého bodu dotyku na hlavnej osi roviny obrabania

2. merany bod 2. os Q266 (absolutne): Suradnica
druhého bodu dotyku na vedlajSej osi roviny
obrabania

Os merania Q272: Os, v ktorej sa ma meranie
vykonat':

1:hlavna os = os merania

2: vedlajSia os = 0s merania

3: os dotykového systému = os merania

Yy A

Q272=2

Q266

Q264

1y
D

+
Q267

MP6140
+
Q320

Q263

Q265

o

X
Q272=1
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@ Pri osi snimacieho systému = osi merania,
reSpektujte:

zvolte Q263 rovné Q265, ak sa ma uhol merat' v smere
osi A; Q263 nerovné Q265, ak sa ma merat uhol v smere
osi B.

Smer posuvu 1 Q267: Smer, v ktorom sa ma dotykovy
systém prisunat’ na obrobok:

-1: zaporny smer posuvu

+1:kladny smer posuvu

Vy$ka merania v osi dotykového systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu guld¢ky (= bod dotyku)
v osi dotykového systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie

Bezpe¢nostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guldckou dotykového systému Q320 ucinkuje
aditivne k MP6140

Bezpeténa vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
dotykového systému, v ktorej nemdze dojst’ ku kolizii
medzi dotykovym systémom a obrobkom (upinadlom)

Posuv do bezpe¢nej vysky Q301: Tymto parametrom
urcite, ako sa ma dotykovy systém posuvat medzi
meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vysku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpecnu vySku

Protokol z merania Q281: Definovanie, ¢i ma TNC
vytvorit protokol z merania:

0: Nevytvorit' protokol z merania

1: Vytvorit' protokol z merania: TNC ulozi subor
protokolu TCHPR420.TXT Standardne do adresara,
v ktorom je uloZeny aj va$ meraci program

2: Prerusit priebeh programu a vystup protokolu z
merania na obrazovku TNC. Pokracovat s
programom pomocou NC Start

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Obrobky merat’ automaticky

Priklad: Bloky NC

5 TCH PROBE 420 MERAt UHOL

Q263=+10
Q264=+10
Q265=+15
Q266=+95
Q272=1
Q267=-1
Q261=-5
Q320=0
Q260=+10
Q301=1
Q281=1

;1. BOD 1. OSI

;1. BOD 2. OSI

;2. BOD 1. OSI

;2. BOD 2. OS

;0S MERANIA

;SMER POSUVU
;VYSKA MERANIA
;BEZP. VZDIALENOS?
;BEZPECNA VYSKA
;POHYB NA BEZP. VYSKE
;PROTOKOL Z MER.
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MERAT OTVOR (cyklus dotykového
systému 421, DIN/ISO: G421)

Cyklus snimacieho systému 421 zist uje stredovy bod a priemer otvoru
(kruhovy vyrez). Ak definujete prislusné hodnoty tolerancie v cykle,

p

revedie TNC porovnanie aktualnych a pozadovanych hodnét a ulozi

odchylky do systémovych parametrov.

1

TNC presunie dotykovy systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
~Spracovat cykly dotykového systému” na strane 26) do bodu
dotyku 1. TNC vypocita body dotyku z tdajov v cykle a
bezpecénostnej vzdialenosti z MP6140

Nésledne presunie dotykovy systém na zadanu vySku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360). TNC urci smer snimania automaticky v zavislosti od
naprogramovaneého zaciatoného uhla

Potom presunie dotykovy systém po kruhu, bud na vySku merania,
alebo na bezpe&nu vysku, na nasledujuci bod dotyku 2 a vykona
tam druhé snimanie

TNC presunie dotykovy systém na bod dotyku = a potom na bod
dotyku 4 a vykona tam ftretie, resp. Stvrté snimanie

Na zaver presunie TNC dotykovy systém spat na bezpecnu vySku
a ulozi skutocné hodnoty a odchylky do Q parametrov uvedenych
v nasledujucom texte:

Cislo parametra Vyznam

YA

¥

Q151 Aktualna hodnota stredu hlavnej osi

Q152 Aktualna hodnota stredu vedlajSej osi

Q153 Aktualna hodnota priemeru

Q161 Odchylka stredu hlavnej osi

Q162 Odchylka stredu vedlajSej osi

Q163 Odchylka priemeru

1

% Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.
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az1 Stred 1. osi Q273 (absolutne): Stred otvoru na hlavnej MP6140
(@] osi roviny obrabania +

Yi Q320
Stred 2. osi Q274 (absolutne): Stred otvoru na
vedlajsej osi roviny obrabania

Pozadovany priemer Q262 (absolutne): Zadajte
priemer otvoru

Zaciato¢ny uhol Q325 (absolutne): Uhol medzi Q27429280
hlavnou osou roviny obrabania a prvym bodom
dotyku

Uhlovy krok Q247 (inkrementalne): Uhol medzi
dvoma meranymi bodmi, znamienko uhlového kroku
definuje smer obrabania (- = v smere hodinovych
ruciciek). Ak chcete merat’ obluky, programujte Q273*0279
uhlovy krok men§i ako 90°

Q276
Q262
Q275

@ Cim mensi naprogramujete uhlovy krok, tym
nepresnejSie TNC vyrata rozmery otvoru. Minimalna
vstupna hodnota: 5° zA

Vy$ka merania v osi dotykového systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu guldcky (= bod dotyku)
v osi dotykového systému, na ktorej sa ma vykonat’

meranie

ol
3.3 Obrobky merat’ automaticky

3

Q260

Bezpetnostna vzdialenost® Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guléckou dotykového systému Q320 ucinkuje

aditivne k MP6140 R\
Bezpeéna vy$ka Q260 (absolutne): Suradnica v osi

dotykového systému, v ktorej nemoze dojst’ ku kolizii
medzi dotykovym systémom a obrobkom (upinadlom)

Q261

<V

Posuv do bezpecnej vysky Q301: Tymto parametrom
urcite, ako sa ma dotykovy systém posuvat medzi
jednotlivymi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vysku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpe¢nu vysku

Max. rozmer otvoru Q275 (absolutne): Najvacsi
povoleny priemer otvoru (kruhového vyrezu)

Min. rozmer otvoru Q276: NajmenS$i povoleny priemer
otvoru (kruhového vyrezu)

Hodnota tolerancie, stred 1. osi Q279: Povolena
odchylka polohy na hlavnej osi roviny obrabania

Hodnota tolerancie, stred 2. osi Q280: Povolena
odchylka polohy na vedlajSej osi roviny obrabania
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3.3 Obrobky merat’ automaticky

Protokol z merania Q281: Definovanie, ¢i ma TNC
vytvorit protokol z merania:

0: Nevytvorit' protokol z merania

1: Vytvorit' protokol z merania: TNC ulozi subor
protokolu TCHPR421.TXT Standardne do adresara,
v ktorom je uloZeny aj v4S meraci program

2: Prerusit priebeh programu a vystup protokolu z
merania na obrazovku TNC. PokraCovat s
programom pomocou NC Start

Zastavenie programu pri chybe tolerancie Q309:
Definovanie, ¢&i ma TNC pri prekroCeniach tolerancie
preru$it chod programu a vygenerovat chyboveé
hlasenie:

0: Neprerusit chod programu, nevygenerovat' Ziadne
chybové hlasenie

1: Prerusit chod programu, vygenerovat chybové
hlaseni

Cislo nastroja pre monitorovanie Q330: Tymto
parametrom urcite, ¢&i ma TNC vykonat’
monitorovanie nastroja: (pozrite ,Monitorovanie
nastroja” na strane 112)

0: Monitorovanie nie je aktivne

>0: Cislo nastroja v tabulke nastrojov TOOL.T

Pocet meranych bodov (4/3) Q423: Tymto parametrom
urcite, ¢i ma TNC merat' 4 alebo 3 snimaniami:

4: Pouzit 4 merané body (Standardné nastavenie)
3: PouZit 3 merané body

Priklad: Bloky NC

5 TCH PROBE 421 MERA? OTVOR

Q273=+50 ;STRED 1. OSI

Q274=+50 ;STRED 2. OSI

Q262=75 ;POZAD. PRIEMER
Q325=+0 ;ZACIATOCNYUHOL
Q247=+60 ;UHLOVY KROK
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOSt
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=1 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q275=75,12;MAX. ROZMER
0276=74,95;MIN. ROZMER
Q279=0,1 ;TOLERANCIA 1. STRED
Q280=0,1 ;TOLERANCIA 2. STRED
Q281=1 ;PROTOKOL Z MER.
Q309=0 ;ZAST. PGM. PRI CHYBE
Q330=0 ;C. NASTROJA

Q423=4 ;POCET MER. BODOV

3 Cykly dotykovej sondy na automatick( kontrolu obrobku @



MERAT KRUH VONKAJSI (cyklus dotykového
systému 422, DIN/ISO: G422)

Cyklus snimacieho systému 422 zist uje stredovy bod a priemer
kruhového €apu. Ak definujete prislusné hodnoty tolerancie v cykle,

prevedie TNC porovnanie aktualnych a pozadovanych hodnét a ulozi
odchylky do systémovych parametrov.

1

TNC presunie dotykovy systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
~Spracovat cykly dotykového systému” na strane 26) do bodu
dotyku 1. TNC vypocita body dotyku z idajov v cykle a
bezpecénostnej vzdialenosti z MP6140

Nasledne presunie dotykovy systém na zadanu vySku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360). TNC urci smer snimania automaticky v zavislosti od
naprogramovaného zaciatoéného uhla

Potom presunie dotykovy systém po kruhu, bud na vySku merania,
alebo na bezpeénu vysku, na nasledujuci bod dotyku 2 a vykona
tam druhé snimanie

TNC presunie dotykovy systém na bod dotyku = a potom na bod
dotyku 4 a vykona tam ftretie, resp. Stvrté snimanie

Na zaver presunie TNC dotykovy systém spat na bezpe¢nu vysku
a ulozi skutoéné hodnoty a odchylky do Q parametrov uvedenych
v nasledujucom texte:

¥

Cislo parametra Vyznam

Q151 Aktualna hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Aktualna hodnota stredu vedlajSej osi
Q153 Aktuélna hodnota priemeru

Q161 Odchylka stredu hlavnej osi

Q162 Odchylka stredu vedlajSej osi

Q163 Odchylka priemeru

@ Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Obrobky merat’ automaticky

Y
N
N

8

(5

122

Cim mensi naprogramuijete uhlovy krok, tym nepresnejsie
TNC vyrata rozmery ¢apu. Minimalna vstupna hodnota: 5°

Stred 1. osi Q273 (absolutne): Stred €apu na hlavnej
osi roviny obrabania.

YA

Stred 2. osi Q274 (absolutne): Stred €apu na vedlajSej

osi roviny obrabania.

Pozadovany priemer Q262: Zadajte priemer vystupku

Zaciato¢ny uhol Q325 (absolutne): Uhol medzi " ; VAN
hlavnou osou roviny obrabania a prvym bodom Q2740280 A '
dotyku /

Q278

Q262
Q277

Uhlovy krok Q247 (inkrementalne): Uhol medzi
dvoma meranymi bodmi, znamienko uhlového kroku

definuje smer obrabania (- = v smere hodinovych
ruciciek). Ak chcete merat’ obluky, programujte
uhlovy krok mensi ako 90° Oz

Y

Vyska merania v osi dotykového systému Q261 V4 A
(absolutne): Suradnica stredu guld¢ky (= bod dotyku)
v osi dotykového systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie

Bezpe¢nostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a

P v

guldckou dotykového systému Q320 ucinkuje
aditivne k MP6140

Q260

dotykového systému, v ktorej nemdze dojst’ ku kolizii

Bezpecna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi N
medzi dotykovym systémom a obrobkom (upinadlom)

Posuv do bezpe¢nej vysky Q301: Tymto parametrom

¥

urcite, ako sa ma dotykovy systém posuvat medzi
meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vy$Sku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec€nu vySku

Max. rozmer vystupku Q277: Najvacsi povoleny
priemer vystupku

Min. rozmer vystupku Q278: Najmensi povoleny
priemer vystupku

Hodnota tolerancie, stred 1. osi Q279: Povolena
odchylka polohy na hlavnej osi roviny obrabania

Hodnota tolerancie, stred 2. osi Q280: Povolena
odchylka polohy na vedlaj$ej osi roviny obrabania

3 Cykly dotykovej sondy na automatick( kontrolu obrobku @




Protokol z merania Q281: Definovanie, ¢i ma TNC
vytvorit protokol z merania:

0: Nevytvorit' protokol z merania

1: Vytvorit' protokol z merania: TNC ulozi subor
protokolu TCHPR422.TXT Standardne do adresara,
v ktorom je uloZeny aj va$ meraci program

2: Prerusit priebeh programu a vystup protokolu z
merania na obrazovku TNC. PokraCovat s
programom pomocou NC Start

Zastavenie programu pri chybe tolerancie Q309:
Definovanie, ¢&i ma TNC pri prekroCeniach tolerancie
preruSit chod programu a vygenerovat chybové
hlasenie:

0: Neprerusit chod programu, nevygenerovat’ ziadne
chybové hlasenie

1: Prerusit chod programu, vygenerovat chybové
hlaseni

Cislo nastroja pre monitorovanie Q330: Tymto
parametrom urcite, ¢i ma TNC vykonat’
monitorovanie nastroja (pozrite ,Monitorovanie
nastroja” na strane 112):

0: Monitorovanie nie je aktivne

>0: Cislo nastroja v tabulke nastrojov TOOL.T

Pocet meranych bodov (4/3) Q423: Tymto parametrom
urcite, ¢i ma TNC merat’ 4 alebo 3 snimaniami:

4: Pouzit 4 merané body (Standardné nastavenie)
3: Pouzit 3 merané body

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: Bloky NC

5 TCH PROBE 422 MERAt KRUH VONK.

Q273=+50 ;STRED 1. OSI

Q274=+50 ;STRED 2. OSI

Q262=75 ;POZAD. PRIEMER
Q325=+90 ;ZACIATOCNY UHOL
Q247=+30 ;UHLOVY KROK
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOSt
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q275=35,15;MAX. ROZMER
Q276=34,9 ;MIN. ROZMER
Q279=0,05;TOLERANCIA 1. STRED
Q280=0,05; TOLERANCIA 2. STRED
Q281=1 ;PROTOKOL Z MER.
Q309=0 ;ZAST.PGM. PRI CHYBE
Q330=0 ;C. NASTROJA

Q423=4 ;POCET MER. BODOV

3.3 Obrobky merat’ automaticky
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3.3 Obrobky merat’ automaticky

MERAT OBDLZNIK VNUTORNY (cyklus
dotykového systému 423, DIN/ISO: G423)

Cyklus snimacieho systému 423 zist uje stred, ako aj dizku a irku
obdiznikového vyrezu. Ak definujete prislusné hodnoty tolerancie v
cykle, prevedie TNC porovnanie aktualnych a poZzadovanych hodnét a
ulozi odchylky do systémovych parametrov.

1 TNC presunie dotykovy systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
~Spracovat cykly dotykového systému” na strane 26) do bodu
dotyku 1. TNC vypocita body dotyku z tdajov v cykle a
bezpecénostnej vzdialenosti z MP6140

2 Nasledne presunie dotykovy systém na zadanu vySku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360)

3 Potom presunie dotykovy systém bud rovnobezne s osou na vysku
merania alebo linearne na bezpec¢nu vySku na nasledujuci bod
dotyku 2 a vykona tam druhé snimanie

4 TNC presunie dotykovy systém na bod dotyku = a potom na bod
dotyku 4 a vykond tam tretie, resp. Stvrté snimanie

5 Na zaver presunie TNC dotykovy systém spat na bezpecnu vysku
a ulozi skuto¢né hodnoty a odchylky do Q parametrov uvedenych
v nasledujucom texte:

Yi

'V

Cislo parametra Vyznam

Q151 Aktualna hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Aktudlna hodnota stredu vedlajSej osi
Q154 Aktualne hodnota strany hlavnej osi
Q155 Aktualna dizka strany vedrlaj$ej osi
Q161 Odchylka stredu hlavnej osi

Q162 Odchylka stredu vedlajSej osi

Q164 Odchylka dizky strany hlavnej osi
Q165 Odchylka dizky strany vedlaj$ej osi

@ Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

Pred definiciou cyklu musite mat' naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

Ak rozmer vyrezu a bezpecnostna vzdialenost nedovolia
predpolohovanie v blizkosti snimacich bodov, vychadza
TNC so snimanim zo stredu vyrezu. Medzi Styrmi
meracimi bodmi sa snimaci systém potom neposuva na
bezpecénej vyske.

124 3 Cykly dotykovej sondy na automatick( kontrolu obrobku @




azs Stred 1. osi Q273 (absolutne): Stred vyrezu v hlavnej
(= osi roviny obrabania. Q284

Stred 2. osi Q274 (absolutne): Stred vyrezu vo Yi
vedlaj$ej osi roviny obrabania.

1. Dizka stran Q282: Dizka vyrezu, rovnobezna s
hlavnou osou roviny obrabania

......................

2. Dizka stran Q283: DiZka vyrezu, rovnobezna s Q27429280
vedlajSou osou roviny obrabania

Q287
Q283
Q286

Vyska merania v osi dotykového systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gulécky (= bod dotyku)
v osi dotykového systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie

\‘

<V

Bezpecnostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne): O77EZE
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guléckou dotykového systému Q320 ucinkuje
aditivne k MP6140

Bezpecna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi Z A
dotykového systému, v ktorej nemdze dojst’ ku kolizii
medzi dotykovym systémom a obrobkom (upinadlom)

3.3 Obrobky merat’ automaticky

Posuv do bezpe¢nej vysky Q301: Tymto parametrom
urcite, ako sa ma dotykovy systém posuvat medzi
meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vysku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpecnu vySku

—

Q260

Q261

MMM

Max. rozmer 1. dizka stran Q284: Najvaésia povolena
dizka vyrezu

e

<V

Min. rozmer 1. dizka stran Q285: Najmensia povolena MP6140
dizka vyrezu O§r20

Max. rozmer 2. dizka stran Q286: Najvacésia povolena
Sirka vyrezu

Min. rozmer 2. diZka stran Q287: Najmensia povolena
Sirka vyrezu

Hodnota tolerancie, stred 1. osi Q279: Povolena
odchylka polohy na hlavnej osi roviny obrabania

Hodnota tolerancie, stred 2. osi Q280: Povolena
odchylka polohy na vedlajSej osi roviny obrabania
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3.3 Obrobky merat’ automaticky

Protokol z merania Q281: Definovanie, ¢i ma TNC
vytvorit protokol z merania:

0: Nevytvorit' protokol z merania

1: Vytvorit' protokol z merania: TNC ulozi subor
protokolu TCHPR423.TXT Standardne do adresara,
v ktorom je uloZeny aj v4S meraci program

2: Prerusit priebeh programu a vystup protokolu z
merania na obrazovku TNC. PokraCovat s
programom pomocou NC Start

Zastavenie programu pri chybe tolerancie Q309:
Definovanie, ¢&i ma TNC pri prekroCeniach tolerancie
preru$it chod programu a vygenerovat chyboveé
hlasenie:

0: Neprerusit chod programu, nevygenerovat' Ziadne
chybové hlasenie

1: Prerusit chod programu, vygenerovat chybové
hlaseni

Cislo nastroja pre monitorovanie Q330: Tymto
parametrom urcite, ¢&i ma TNC vykonat’
monitorovanie nastroja: (pozrite ,Monitorovanie
nastroja” na strane 112)

0: Monitorovanie nie je aktivne

>0: Cislo nastroja v tabulke nastrojov TOOL.T

Priklad: Bloky NC

5 TCH PROBE 423 MERAt OBDLZNIK VNUT.
Q273=+50 ;STRED 1. OSI
Q274=+50 ;STRED 2. OSI
Q282=80 ;1. BOCNA DLZKA
Q283=60 ;2. BOCNA DLZKA
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOSt
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=1 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q284=0 ;MAX.ROZM. 1. STRANA
Q285=0 ;MIN. ROZM. 1. STRANA
Q286=0 ;MAX.ROZM. 2. STRANA
Q287=0 ;MIN. ROZM. 2. STRANA
Q279=0 ;TOLERANCIA 1. STRED
Q280=0 ;TOLERANCIA 2. STRED
Q281=1 ;PROTOKOL Z MER.
Q309=0 ;ZAST. PGM. PRI CHYBE
Q330=0 ;C.NASTROJA

3 Cykly dotykovej sondy na automatick( kontrolu obrobku @



MERAT OBDLZNIK VONKAJSI (cyklus
dotykového systému 424, DIN/ISO: G424)

Cyklus snimacieho systému 424 zist uje stred, ako aj dizku a &irku
pravouhlého ¢apu. Ak definujete prislusné hodnoty tolerancie v cykle,
prevedie TNC porovnanie aktualnych a pozadovanych hodnét a ulozi
odchylky do systémovych parametrov.

1

TNC presunie dotykovy systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
~Spracovat cykly dotykového systému” na strane 26) do bodu
dotyku 1. TNC vypocita body dotyku z idajov v cykle a
bezpecénostnej vzdialenosti z MP6140

Nasledne presunie dotykovy systém na zadanu vySku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360)

Potom presunie dotykovy systém bud rovnobezne s osou na vySku
merania alebo linearne na bezpecnu vysku na nasledujuci bod
dotyku 2 a vykona tam druhé snimanie

TNC presunie dotykovy systém na bod dotyku = a potom na bod
dotyku 4 a vykond tam tretie, resp. Stvrté snimanie

Na zaver presunie TNC dotykovy systém spat' na bezpe¢nu vySku
a ulozi skuto¢né hodnoty a odchylky do Q parametrov uvedenych
v nasledujucom texte:

Yi

ol

Cislo parametra Vyznam

Q151 Aktualna hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Aktualna hodnota stredu vedlajSej osi
Q154 Aktualne hodnota strany hlavne;j osi
Q155 Aktualna dizka strany vedlajsej osi
Q161 Odchylka stredu hlavnej osi

Q162 Odchylka stredu vedlajSej osi

Q164 Odchylka dizky strany hlavnej osi
Q165 Odchylka dizky strany vedlajéej osi

I% Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

Pred definiciou cyklu musite mat' naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.
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3.3 Obrobky merat’ automaticky

Stred 1. osi Q273 (absolutne): Stred €apu na hlavnej
osi roviny obrabania. Q284

282
Stred 2. osi Q274 (absolutne): Stred €apu na vedlajSej Y Q28
osi roviny obrabania.

'Y
N
iy

"

1. Dizka stran Q282: Dizka vystupku, rovnobezna s
hlavnou osou roviny obrabania s

2. Dizka stran Q283: Dizka vystupku, rovnobezna s Q27420280
vedlajSou osou roviny obrabania

Q287
Q283
Q286

Vys$ka merania v osi dotykového systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gulécky (= bod dotyku)
v osi dotykového systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie

Bezpecnostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne): Qr7ee
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
gul'dckou dotykového systému Q320 ucinkuje
aditivne k MP6140

Bezpecna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi Z A
dotykového systému, v ktorej nemdze dojst’ ku kolizii
medzi dotykovym systémom a obrobkom (upinadiom)

Posuv do bezpe¢nej vysky Q301: Tymto parametrom
urCite, ako sa ma dotykovy systém posuvat medzi
meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vySku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec€nu vysku

P .

Q261

Max. rozmer 1. dizka stran Q284: Najvadésia povolena

dizka vystupku N
Min. rozmer 1. dizka stran Q285: Najmensia povolena MPG140
dizka vystupku 03+20

Max. rozmer 2. dizka stran Q286: Najvaésia povolena
Sirka vystupku

Min. rozmer 2. dizka stran Q287: Najmensia povolena
Sirka vystupku

Hodnota tolerancie, stred 1. osi Q279: Povolena
odchylka polohy na hlavnej osi roviny obrabania

Hodnota tolerancie, stred 2. osi Q280: Povolena
odchylka polohy na vedlaj$ej osi roviny obrabania
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Protokol z merania Q281: Definovanie, ¢i ma TNC Priklad: Bloky NC
vytvorit' protokol z merania:

parametrom urcite, ¢i ma TNC vykonat = ;
monitorovanie nastroja (pozrite ,Monitorovanie Q287=34,95;MIN. ROZM. 2. STRANA
nastroja” na strane 112): Q279=0,1 ;TOLERANCIA 1. STRED
0: Monitorovanie nie je aktivne

>0: Cislo nastroja v tabulke nastrojov TOOL.T

>

- 4

0: Nevytvorit’ protoko| Z merania 5 TCH PROBE 424 MERAt OBDLZNIK VONK. .2
1: Vytvorit' protokol z merania: TNC ulozi subor Q273=+50 ;STRED 1. OSI et
protokolu TCHPR424.TXT Standardne do adresara, ©
v ktorom je uloZeny aj vas meraci program Q274=+50 ;STRED 2. OSI E
2: Prerusit priebeh programu a vystup protokolu z Q282=75 ;1. BOCNA DLZKA (o)
merania na obrazovku TNC. Pokradovat’ s e ‘5’
programom pomocou NC Start Q283=35 ;2. BOCNA DLZKA ©
Zastavenie programu pri chybe tolerancie Q309: Q261=-5 ;VYSKA MERANIA L
Definovanie, ¢i ma TNC pri prekro€eniach tolerancie Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOSt ©
rerusit chod programu a vygenerovat chybové — P
ﬁlésenie: Prog ye y Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA o
0: Neprerusit chod programu, nevygenerovat’ ziadne Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE E
chybové hlasenie >
1: Prerusit chod programu, vygenerovat chybové Q284=75,1;MAX. ROZM. 1. STRANA i
hlaseni Q285=74,9 ;MIN. ROZM. 1. STRANA Q
Cislo nastroja pre monitorovanie Q330: Tymto Q286=35 ;MAX.ROZM. 2. STRANA e
S

™

™

Q280=0,1 ;TOLERANCIA 2. STRED
Q281=1 ;PROTOKOL Z MER.
Q309=0 ;ZAST.PGM. PRI CHYBE
Q330=0 ;C.NASTROJA
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3.3 Obrobky merat’ automaticky

MERAT SIRKA VNUTORNA (cyklus dotykového
systému 425, DIN/ISO: G425)

Cyklus snimacieho systému 425 zist uje polohu a Sirku drazky
(vyrezu). Ak definujete prislusné hodnoty tolerancie v cykle, prevedie
TNC porovnanie aktualnych a pozadovanych hodnét a ulozi odchylky
do niektorého systémového parametra.

1

TNC presunie dotykovy systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
~Spracovat cykly dotykového systému” na strane 26) do bodu
dotyku 1. TNC vypocita body dotyku z tdajov v cykle a
bezpecénostnej vzdialenosti z MP6140

Nésledne presunie dotykovy systém na zadanu vySku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360). 1. Snimanie vzdy v kladnom smere naprogramovanej
osi

Ak zadate pre druhé meranie posunutie, presunie TNC dotykovy
systém rovnobezne s osou na nasledujuci bod dotyku 2 a vykona
tam druhé snimanie. Ak nezadate ziadne posunutie, TNC meria
Sirku priamo v opaénom smere

Na zaver presunie TNC dotykovy systém spat na bezpecnu vySku
a ulozi skuto¢né hodnoty a odchylku do Q parametrov uvedenych
v nasledujucom texte:

Cislo parametra Vyznam

Yi

'V

Q156 Aktualna hodnota meranej dizky

Q157 Aktualna hodnota polohy stredovej osi

Q166 Odchylka nameranej dizky
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@ Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.
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Zaciato¢ny bod 1. osi Q328 (absolutne): Zaciatocny
bod snimania na hlavnej osi roviny obrabania

Zaciato¢ny bod 2. osi Q329 (absolutne): Zaciato¢ny
bod snimania na vedlajSej osi roviny obrabania

Posunutie pre 2. meranie Q310 (inkrementalne):
Hodnota, o ktoru sa dotykovy systém posunie pred
druhym meranim. Ak zadate 0, TNC snimaci systém
neposunie

Os merania Q272: Os roviny obrabania, v ktorej sa ma
meranie vykonat':

1:hlavna os = os merania

2:vedlajSia os = 0s merania

Vyska merania v osi dotykového systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu guld¢ky (= bod dotyku)
v osi dotykového systému, na ktorej sa ma vykonat’
meranie

Bezpeténa vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
dotykového systému, v ktorej nemdze dojst’ ku kolizii
medzi dotykovym systémom a obrobkom (upinadlom)

PoZadovani dizka Q311: Pozadovana hodnota
meranej dlzky

Max. rozmer Q288: Najvadsia povolena dizka
Min. rozmer Q289: Najmensia povolena dizka

Protokol z merania Q281: Definovanie, ¢i ma TNC
vytvorit' protokol z merania:

0: Nevytvorit' protokol z merania

1: Vytvorit' protokol z merania: TNC ulozi subor
protokolu TCHPR425.TXT Standardne do adresara,
v ktorom je ulozeny aj vas meraci program

2: Prerusit priebeh programu a vystup protokolu z
merania na obrazovku TNC. Pokracovat s
programom pomocou NC Start

Zastavenie programu pri chybe tolerancie Q309:
Definovanie, ¢i ma TNC pri prekro€eniach tolerancie
preruSit chod programu a vygenerovat chybové
hlasenie:

0: Neprerusit chod programu, nevygenerovat' ziadne
chybové hlasenie

1: Prerusit’ chod programu, vygenerovat’ chyboveé
hlaseni

Cislo nastroja pre monitorovanie Q330: Tymto
parametrom urcite, ¢i ma TNC vykonat
monitorovanie nastroja (pozrite ,Monitorovanie
nastroja” na strane 112):

0: Monitorovanie nie je aktivne

>0: Cislo nastroja v tabulke nastrojov TOOL.T
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3.3 Obrobky merat’ automaticky

Priklad: Bloky NC

5 TCH PRONE 425 MERA¢t SIRKA VNUT.

Q328=+75 ;ZAC. BOD 1. OSI
Q329=-12,5;ZAC. BOD 2. OSI
Q310=+0 ;POSUNITIE 2. MER.
Q272=1 ;0S8 MERANIA
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
Q311=25 ;POZ. DLZKA
Q288=25,05;MAX. ROZMER

Q289=25 ;MIN. ROZMER
Q281=1 ;PROTOKOL Z MER.
Q309=0 ;ZAST. PGM. PRI CHYBE
Q330=0 ;C.NASTROJA
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3.3 Obrobky merat’ automaticky

MERAT VYSTUPOK VONKAJSI (cyklus
dotykového systému 426, DIN/ISO: G426)

Cyklus snimacieho systému 426 zist uje dizku a Sirku steny. Ak
definujete prislusné hodnoty tolerancie v cykle, prevedie TNC
porovnanie aktualnych a pozadovanych hodnét a ulozi odchylky do Y A
systémovych parametrov.

1 TNC presunie dotykovy systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
~Spracovat cykly dotykového systému” na strane 26) do bodu
dotyku 1. TNC vypocita body dotyku z tdajov v cykle a <::|@
bezpecénostnej vzdialenosti z MP6140

2 Nasledne presunie dotykovy systém na zadanu vySku merania a @:>

vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.

MP6360). 1. Snimanie vzdy v zapornom smere naprogramovane;j N

osi 4@% =
3 Potom presunie dotykovy systém na bezpecnej vySke na X

nasledujuci bod dotyku a vykona tam druhé snimanie

4 Na zaver presunie TNC dotykovy systém spat na bezpe&nu vySku
a ulozi skuto€né hodnoty a odchylku do Q parametrov uvedenych
v nasledujucom texte:

Cislo parametra Vyznam

Q156 Aktualna hodnota meranej dizky
Q157 Aktualna hodnota polohy stredovej osi
Q166 Odchylka nameranej dizky

% Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho

systému.
azs 1 merany bod 1. os Q263 (absolutne): Suradnica
A prvého bodu dotyku na hlavnej osi roviny obrabania 8;3?
1 merany bod 2. os Q264 (absolutne): Suradnica Y A Q289
prvého bodu dotyku na vedlajSej osi roviny obrabania Q272=2

2 merany bod 1. os Q265 (absolutne): Suradnica
druhého bodu dotyku na hlavnej osi roviny obrabania

Ak 1HEN
2 merany bod 2. os Q266 (absolutne): Suradnica Q264 HE Y
druhého bodu dotyku na vedlajSej osi roviny N R
obrabania Q266 D A

MP6140 + Q320

:} X

T
Q265 Q263 Q272=1
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Os merania Q272: Os roviny obrabania, v ktorej sa ma
meranie vykonat':

1:hlavna os = os merania Z A
2:vedlajSia os = 0s merania

Vy$ka merania v osi dotykového systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu guld¢ky (= bod dotyku)
v osi dotykového systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie

mmmmm-——

Bezpecnostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a

guldckou dotykového systému Q320 ucinkuje E\

aditivne k MP6140

Bezpe¢na vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
dotykového systému, v ktorej nemo6ze dojst’ ku kolizii
medzi dotykovym systémom a obrobkom (upinadlom)

Pozadovani dizka Q311: PoZadovana hodnota
meranej dizky

Max. rozmer Q288: Najva&sia povolena dizka 5 TCH PROBE 426 MERAT VYST. VONK.

Priklad: Bloky NC

Min. rozmer Q289: Najmensia povolena dizka Q263=+50 ;1. BOD 1. OS

Protokol z merania Q281: Definovanie, & ma TNC 2SN e ODR208
vytvorit' protokol z merania: Q265=+50 ;2. BOD 1. OS
0: Nevytvorit' protokol z merania = ;

1: Vytvorit' protokol z merania: TNC ulozi subor s e DO 2 TR
protokolu TCHPR426.TXT Standardne do adresara, Q272=2 ;0S MERANIA

v ktorom je uloZeny aj vas$ meraci program - e

2: Prerusit priebeh programu a vystup protokolu z Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
merania na obrazovku TNC. PokraCovat s Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST

N e
programom pomocou NC Start Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Zastavenie programu pri chybe tolerancie Q309:

Definovanie, ¢i ma TNC pri prekro¢eniach tolerancie Will= s g0k Wb
prerusit chod programu a vygenerovat chybové Q288=45 ;MAX. ROZMER

3.3 Obrobky merat’ automaticky

hlasenie: = .
0: Neprerusit chod programu, nevygenerovat' Ziadne Q289=44,95;MIN. ROZMER
chybové hlasenie Q281=1 ;PROTOKOL Z MER.
;;éz;enriusn chod programu, vygenerovat chybové Q309=0 :ZAST. PGM. PRI CHYBE

N . 330=0 ;C. NASTROJA
Cislo nastroja pre monitorovanie Q330: Tymto Q

parametrom urcite, ¢i ma TNC vykonat’
monitorovanie nastroja: (pozrite ,Monitorovanie
nastroja” na strane 112)

0: Monitorovanie nie je aktivne

>0: Cislo nastroja v tabulke nastrojov TOOL.T
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3.3 Obrobky merat’ automaticky

MERAT SURADNICE (cyklus dotykového
systému 427, DIN/ISO: G427)

Cyklus snimacieho systému 427 zist uje suradnicu v zvolitelnej osi a
ulozi jej hodnotu do systémového parametra. Ak definujete prislusné
hodnoty tolerancie v cykle, TNC prevedie porovnanie aktualnej a

pozadovanej hodnoty a ulozi odchylku do systémovych parametrov.

1 TNC presunie dotykovy systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
~Spracovat cykly dotykového systému” na strane 26) do bodu
dotyku 1. TNC presadi pritom dotykovy systém o bezpecnostnu
vzdialenost' proti stanovenému smeru posuvu

2 Potom presunie TNC dotykovy systém v rovine obrabania na
zadany bod dotyku 1 a meria tam skuto€nu hodnotu vo vybranej osi

3 Na zaver presunie TNC dotykovy systém spat na bezpecnu vysku
a ulozi zistenu suradnicu do Q parametra uvedeného v
nasledujucom texte:

Cislo parametra Vyznam

'V

Q160 Namerané suradnice

@ Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.
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az7 1 merany bod 1. os Q263 (absolutne): Suradnica

lutne): S ca + >

= [ prvého bodu dotyku na hlavnej osi roviny obrabania MP6140 + Q320 Q267 %

1 merany bod 2. os Q264 (absolutne): Sdradnica Y | - + ]

prvého bodu dotyku na vedlajSej osi roviny obrabania Q272=2 (1]

Vy$ka merania v osi dotykového systému Q261 - E

(absolutne): Suradnica stredu guld¢ky (= bod dotyku) B

v osi dotykového systému, na ktorej sa ma vykonat =

meranie Q264 @ (B

Bezpecnostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne): S

Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a E

guléckou dotykového systému Q320 ucinkuje N Q

aditivne k MP6140 - E

Os merania (1...3: 1 = hlavna os) Q272: Os, v ktorej sa 023(2_1 >

ma vykonat’ meranie: Q263 a <

1: hlavna os = os merania o)

2: vedlajSia os = os merania (o)

3: os dotykového systému = os merania o —

Smer posuvu 1 Q267: Smer, v ktorom sa ma dotykovy Z A 8

systém prisunat’ na obrobok: Q272=3 Q267

-1: zaporny smer posuvu ™

+1: kladny smer posuvu v O’)

Bezpe¢na vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi ] Q260

dotykového systému, v ktorej nemoze dojst’ ku kolizii =

medzi dotykovym systémom a obrobkom (upinadlom) @

N -
X
Q272=1
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3.3 Obrobky merat’ automaticky

Protokol z merania Q281: Definovanie, ¢i ma TNC
vytvorit protokol z merania:

0: Nevytvorit' protokol z merania

1: Vytvorit' protokol z merania: TNC ulozi subor
protokolu TCHPR427.TXT Standardne do adresara,
v ktorom je uloZeny aj v4S meraci program

2: Prerusit priebeh programu a vystup protokolu z
merania na obrazovku TNC. PokraCovat s
programom pomocou NC Start

Max. rozmer Q288: Najvaésia povolena merana dizka
Min. rozmer Q289: Najmensia povolena merana dizka

Zastavenie programu pri chybe tolerancie Q309:
Definovanie, ¢i ma TNC pri prekroCeniach tolerancie
preruSit chod programu a vygenerovat chybové
hlasenie:

0: Neprerusit chod programu, nevygenerovat ziadne
chybové hlasenie

1: Preru$it chod programu, vygenerovat chyboveé
hlasenie

Cislo nastroja pre monitorovanie Q330: Tymto
parametrom urcite, ¢&i ma TNC vykonat
monitorovanie nastroja (pozrite ,Monitorovanie
nastroja” na strane 112):

0: Monitorovanie nie je aktivne

>0: Cislo nastroja v tabulke nastrojov TOOL.T

Priklad: Bloky NC

5 TCH PROBE 427 MERAT SURADNICU

Q263=+35 ;1. BOD 1. OS
Q264=+45 ;1. BOD 2. OS

Q261=+5 ;VYSKA MERANIA
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST
Q272=3 ;0S MERANIA

Q267=-1 ;SMER POSUVU
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q281=1 ;PROTOKOL Z MER.
Q288=5,1 ;MAX. ROZMER
0289=4,95 ;MIN. ROZMER

Q309=0 ;ZAST. PGM. PRI CHYBE
Q330=0 ;C. NASTROJA
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MERAT ROZSTUPOVA KRUZNICA (cyklus
dotykového systému 430, DIN/ISO: G430)

Cyklus snimacieho systému 430 zist uje stredovy bod a priemer kruhu
otvorov meranim troch otvorov. Ak definujete prisluSné hodnoty
tolerancie v cykle, prevedie TNC porovnanie aktualnych a
pozadovanych hodnét a ulozi odchylky do systémovych parametrov.

1

TNC presunie dotykovy systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
~Spracovat cykly dotykového systému” na strane 26) do zadaného
stredového bodu prvého otvoru

Nasledne presunie dotykovy systém na zadanu vySku merania a
Styrmi snimaniami zaznamena prvy stredovy bod otvoru
Nasledne presunie dotykovy systém spat na bezpeénu vysku a
presunie ho na zadany stredovy bod druhého otvoru

TNC presunie dotykovy systém na zadanu vySku merania a Styrmi
snimaniami zaznamena druhy stredovy bod otvoru

Nasledne presunie dotykovy systém spat na bezpeénu vysku a
presunie ho na zadany stredovy bod tretieho otvoru

TNC presunie dotykovy systém na zadanu vy$ku merania a Styrmi
snimaniami zaznamena treti stredovy bod otvoru

Na zaver presunie TNC dotykovy systém spat na bezpe¢nu vysku
a ulozi skuto¢né hodnoty a odchylky do Q parametrov uvedenych
v nasledujucom texte:

Y

Cislo parametra

Vyznam

Q151 Aktualna hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Aktualna hodnota stredu vedlajSej osi
Q153 Aktuélna hodnota priemeru kruhu otvorov
Q161 Odchylka stredu hlavnej osi

Q162 Odchylka stredu vedlajSej osi

Q163 Odchylka priemeru kruhu otvorov

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho

systému.

3.3 Obrobky merat’ automaticky
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3.3 Obrobky merat’ automaticky
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Stred 1. os Q273 (absolutne): Stred rozstupovej
kruznice (pozadovana hodnota) na hlavnej osi roviny
obrabania

Stred 2. os Q274 (absolutne): Stred rozstupovej
kruznice (pozadovana hodnota) na vedlajSej osi
roviny obrabania

PoZadovany priemer Q262: Zadanie priemeru
rozstupovej kruznice

Uhol 1. otvor Q291 (absolutne): Uhol polarnych
suradnic stredu prvého otvoru v rovine obrabania

Uhol 2. otvor Q292 (absolutne): Uhol polarnych
suradnic stredu druhého otvoru v rovine obrabania

Uhol 3. otvor Q293 (absolutne): Uhol polarnych
suradnic stredu tretieho otvoru v rovine obrabania

Vys$ka merania v osi dotykového systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gulécky (= bod dotyku)
v osi dotykového systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie

Bezpet¢na vySka Q260 (absolutne): Suradnica v osi
dotykového systému, v ktorej neméze dojst’ ku kolizii
medzi dotykovym systémom a obrobkom (upinadlom)

Max. rozmer Q288: Najvacsi povoleny priemer
rozstupovej kruznice

Min. rozmer Q289: NajmenS§i povoleny priemer
rozstupovej kruznice

Hodnota tolerancie, stred 1. osi Q279: Povolena
odchylka polohy na hlavnej osi roviny obrabania

Hodnota tolerancie, stred 2. osi Q280: Povolena
odchylka polohy na vedlajSej osi roviny obrabania

3 Cykly dotykovej sondy na automatick( kontrolu obrobku @
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Protokol z merania Q281: Definovanie, ¢i ma TNC Priklad: Bloky NC >
vytvorit protokol z merania: < < 4
0: Nevytvorit’ protoko| Z merania 5 TCH PROBE 430 MERAT ROZST. KRUZ. .2
1: Vytvorit' protokol z merania: TNC ulozi subor Q273=+50 ;STRED 1. OSI et
protokolu TCHPR430.TXT Standardne do adresara, ©
v ktorom je uloZeny aj vas meraci program Q274=+50 ;STRED 2. OSI E
2: Prerusit priebeh programu a vystup protokolu z Q262=80 ;POZAD. PRIEMER (o)
merania na obrazovku TNC. PokraCovat s ‘5’
programom pomocou NC Start Q291=+0 ;UHOL 1. OTVORU ©
Zastavenie programu pri chybe tolerancie Q309: Q292=+90 ;UHOL 2. OTVORU L
Definovanie, ¢i ma TNC pri prekro€eniach tolerancie Q293=+180;UHOL 3. OTVORU ©
preruSit chod programu a vygenerovat chybové > P
hlasenie: Q261=-5 ;VYSKA MERANIA (]
0: Neprerusit chod programu, nevygenerovat’ ziadne Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA E
chybové hlasenie >
1: Prerusit chod programu, vygenerovat chybové Q288=80,1;MAX. ROZMER i
hlasenie Q289=79,9 ;MIN. ROZMER Q
Cislo nastroja pre monitorovanie Q330: Tymto Q279=0.15;TOLERANCIA 1. STRED e
parametrom urcite, &i ma TNC vykonat = ; 0
monitorovanie zlomenia nastroja (pozrite Q280=0.15;TOLERANCIA 2. STRED O
»Monitorovanie nastroja” na strane 112): Q281=1 ;PROTOKOL Z MER. ™
0: Monitorovanie nie je aktivne = ’
>0: Cislo nastroja v tabulke nastrojov TOOL.T Q309=0 ;ZAST. PGM. PRI CHYBE ™

Q330=0 ;C.NASTROJA

Pozor, tu je aktivna len kontrola zlomenia, bez
@5 automatickej korektury nastroja.
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3.3 Obrobky merat’ automaticky

MERAT ROVINA (cyklus dotykového
systému 431, DIN/ISO: G431)

Cyklus snimacieho systému 431 zist uje uhly roviny meranim troch
bodov a ulozi hodnoty do systémovych parametrov.

1

N

w

IS

TNC presunie dotykovy systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
~Spracovat cykly dotykového systému” na strane 26) do
naprogramovaného bodu dotyku 1 a meria tam prvy bod roviny.
TNC presadi pritom dotykovy systém o bezpecnostnu vzdialenost
proti smeru snimania

Nasledne presunie dotykovy systém spat na bezpecnu vysku,
potom v rovine obrabania na bod dotyku 2 a meria tam skuto€nu
hodnotu druhého bodu roviny

Nésledne presunie dotykovy systém spat na bezpe&nu vysku,
potom v rovine obrabania na bod dotyku = a meria tam skuto¢nu
hodnotu tretieho bodu roviny

Na zaver presunie TNC dotykovy systém spat na bezpecnu vySku
a uloZi zistené hodnoty uhlov do Q parametrov uvedenych v
nasledujucom texte:

Cislo parametra Vyznam

z A

Q158 Projek&ny uhol osi A

Q159 Projekény uhol osi B

Q170 Priest. uhol A

Q171 Priest. uhol B

Q172 Priest. uhol C

Q173 Namerana hodnota v osi snimacieho
systému

140
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% Pred programovanim dbajte na nasledujice pokyny

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

Aby TNC mohlo vypocitat uhlové hodnoty, nesmu tri
merané body leZzat' na jednej priamke.

V parametroch Q170 - Q172 sa ulozia priestorové uhly,
ktoré sa pouziju pri funkcii Nato€it' rovinu opracovania.
Pomocou prvych dvoch meranych bodov urcite smer
hlavnej osi pri oto¢eni roviny opracovania.

Treti bod merania je uréeny v smere osi nastroja Treti bod
merania definujte v smere kladnej osi Y, aby os nastroja
spravne lezala v suradnicovom systéme (pozrite obrazok).

Ak vykonate cyklus pri aktivnej naklonenej rovine
obrabania, vzt ahuju sa namerané priestorové uhly na
nakloneny suradnicovy systém. V takomto pripade
spracujte zistené priestorové uhly pomocou PLANE
RELATIV.

3.3 Obrobky merat’ automaticky

HEIDENHAIN iTNC 530 141 @



3.3 Obrobky merat’ automaticky
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1. merany bod 1. os Q263 (absolutne): Suradnica
prvého bodu dotyku na hlavnej osi roviny obrabania

1. merany bod 2. os Q264 (absolutne): Suradnica
prvého bodu dotyku na vedlaj$ej osi roviny obrabania

1. merany bod 3. os Q294 (absolutne): Suradnica
prvého bodu dotyku na osi dotykového systému

2. merany bod 1. os Q265 (absolutne): Suradnica
druhého bodu dotyku na hlavnej osi roviny obrabania

2. merany bod 2. os Q266 (absolutne): Suradnica
druhého bodu dotyku na vedlajSej osi roviny
obrabania

2. merany bod 3. os Q295 (absolutne): Suradnica
druhého bodu dotyku na osi dotykového systému

3. merany bod 1. os Q296 (absolutne): Suradnica
tretieho bodu dotyku na hlavnej osi roviny obrabania

3. merany bod 2. os Q297 (absolutne): Suradnica
tretieho bodu dotyku na vedlajSej osi roviny obrabania

3. merany bod 1. os Q298 (absolutne): Suradnica
tretieho bodu dotyku na osi dotykového systému

Bezpecénostna vzdialenost® Q320 (inkrementalne):
Dodatoénd vzdialenost medzi meranym bodom a
guléckou dotykového systéemu Q320 ucinkuje
aditivne k MP6140

Bezpeéna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
dotykového systému, v ktorej nemdze dojst’ ku kolizii
medzi dotykovym systémom a obrobkom (upinadlom)

Protokol z merania Q281: Definovanie, ¢i ma TNC
vytvorit’ protokol z merania:

0: Nevytvorit' protokol z merania

1: Vytvorit' protokol z merania: TNC ulozi subor
protokolu TCHPR431.TXT Standardne do adresara,
v ktorom je ulozeny aj vas meraci program

2: Prerusit' priebeh programu a vystup protokolu z
merania na obrazovku TNC. Pokracovat s
programom pomocou NC Start

3 Cykly dotykovej sondy na automatick( kontrolu obrobku @
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Q266 / &
Q297 / &5
Q264 &
—w@“ =
t X
Q263 Q265 Q296
z
Q260
Q295 r MP8140
Q298 l ’ | Q320
L] L
Q294
L]
—t m =
’ X

Priklad: Bloky NC

5 TCH PROBE 431 MERAT ROVINA

Q263=+20 ;1.
Q264=+20 ;1.
Q294=-10 ;1.
Q265=+50 ;2.
Q266=+80 ;2.
Q295=+0 ;2.
Q296=+90 ;3.
Q297=+35 ;3.
Q298=+12 ;3.

BOD 1.
BOD 2.
BOD 3.
BOD 1.
BOD 2.
BOD 3.
BOD 1.
BOD 2.
BOD 3.

oS
(01}
(O}
(01}
oS
0S
oS
(01}
oS

Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+5 ;BEZPECNA VYSKA
Q281=1 ;PROTOKOL Z MER.




Priklad: Merat’ a opravit’ pravouhly vystupok

Priebeh programu:
- Hrubovat' pravouhly vystupok s pridavkom 0,5
p y vystup p YA YA

- Merat’ pravouhly vystupok 30

- Obrabat’ pravouhly vystupok nacisto pri
zohladneni nameranych hodnét

3.3 Obrobky merat’ automaticky

50 3
N - 72\ -
' 50 X o ©
0 BEGIN PGM BEAMS MM
1 TOOL CALL 0 Z Priprava vyvolania nastroja
2 L Z+100 RO FMAX Odsunutie nastroja
3 FN 0: Q1 = +81 Dizka vyrezu v X (hrubovaci rozmer)
4 FN 0: Q2 = +61 Dizka vyrezu v Y (hrubovaci rozmer)
5 CALL LBL 1 Vyvolat podprogram pre opracovanie
6 L Z+100 R0 FMAX Odchod nastroja, vymena nastroja
7 TOOL CALL 99 Z Vyvolat snimac¢
8 TCH PROBE 424 MERAt OBDLZNIK VONK. Meranie frézovaného obdiznika
Q273=+50 ;STRED 1. OSI
Q274=+50 ;STRED 2. OSI
Q282=80 ;1. BOCNA DLZKA Pozadovana dizka v X (koneény rozmer)
Q283=60 ;2. BOCNA DLZKA PoZadovana dizka v Y (koneény rozmer)

Q261=-5 ;VYSKA MERANIA

Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOS?

Q260=+30 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE

Q284=0 ;MAX.ROZM. 1. STRANA Hodnoty zadania pre skusku tolerancie nie su potrebné
Q285=0 ;MIN. ROZM. 1. STRANA

Q286=0 ;MAX. ROZM. 2. STRANA
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3.3 Obrobky merat’ au.'laticky

-—

Nevydat' Ziadny protokol merania

Nevydat’ ziadne hlasenie chyby

Bez kontroly nastroja

Vypoéitat dizku v X na zaklade nameranej odchylky
Vypositat dizku v Y na zaklade nameranej odchylky
Volné posuvanie snimaca, vymena nastroja

Vyvolanie nastroja dokoncenia

Vyvolat podprogram pre opracovanie

Vysunutie nastroja, koniec programu

Podprogram s cyklom opracovania obdiZnikového &apu

Dizka v X variabilna pre hrubovanie a dokoné&enie
Dizka v Y variabilna pre hrubovanie a dokondéenie

Vyvolanie cyklu
Koniec podprogramu

3 Cykly dotykovej sondy na automatickt kontrolu obrobku @



Priklad: Merat’ pravouhly vyrez, zaprotokolovat’ vysledky z merania

0 BEGIN PGM BSMESS MM

1 TOOL CALL 1Z

2 L Z+100 R0 FMA

3 TCH PROBE 423 MERAT OBDLZNIK VNUT.
Q273=+50 ;STRED 1. OSI
Q274=+40 ;STRED 2. OSI
Q282=90 ;1. BOCNA DLZKA
Q283=70 ;2. BOCNA DLZKA
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q284=90,15;MAX. ROZM. 1. STRANA
Q285=89,95;MIN. ROZM. 1. STRANA
Q286=70,1;MAX. ROZM. 2. STRANA
Q287=69,9 ;MIN. ROZM. 2. STRANA
Q279=0.15;TOLERANCIA 1. STRED
Q280=0.1 ;TOLERANCIA 2. STRED
Q281=1 ;PROTOKOL Z MER.
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3.3 Obrobky merat’ automaticky

Snimac vyvolania nastroja

Volny posuv snimaca

Pozadovana dizka v X

Pozadovana dizka v Y

Max. rozmer v X

Dolny medzny rozmer v X
Max. rozmer v Y

Dolny medzny rozmer v Y
Dovolena odchylka polohy v X
Dovolena odchylka polohy v Y

Vystup protokolu z merania do suboru

h @



3.3 Obrobky merat’ automaticky

Q309=0 ;ZAST. PGM. PRI CHYBE
Q330=0 ;C.NASTROJA

4 L Z+100 RO FMAX M2

5 END PGM BSMESS MM

146

Pri prekroceni tolerancie nevydat Ziadne hlasenie chyby
Bez kontroly nastroja

Vysunutie nastroja, koniec programu

3 Cykly dotykovej sondy na automatick( kontrolu obrobku @



3.4 Specialne cykly >
=
>
Prehlad o
Q
TNC dava k dispozicii Styri cykly pre nasledujuce Specialne pouzitia: c
2 \(O
Pomocné -—
Cyklus tlacidlo Strana 8
KALIBROVAT 2 TS: Polomer kalibrécie z__on. Strana 148 o
spinajuceho dotykového systému N
9 TS KAL. DLZKY. Kalibracia dizky Strana 149 <
zapinaného snimacieho systému ™
3 MERANIA Cyklus merania pre Strana 150
vytvorenie vyrobnych cyklov
4 MERANIA 3D cyklus merania pre 3D Strana 152
snimanie k vytvoreniu vyrobnych cyklov
440 MERANIE POSUNUTIA OSI Strana 154
441 RYCHLE SNIMANIE aa1 Strana 156
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3.4 Specialne cykly

148

TS KALIBRACIA (cyklus snimacieho systému 2)

Cyklus snimacieho systému 2 kalibruje zapinany snimaci systém
automaticky na kalibraénom kruzku alebo kalibraénom €ape.

@ Pred kalibrovanim musite stanovit' v strojovych
parametroch 6180.0 az 6180.2 stred kalibrovaného
nastroja v pracovnom priestore stroja (REF suradnice).

Ak pracujete s viacerymi oblast ami posuvu, potom
mézete ku kazdej oblasti posuvu uloZit' jeden vlastny blok
suradnic pre centrum kalibraéného nastroja (MP6181.1 az
6181.2 a MP6182.1 az 6182.2.).

Dotykovy systém sa presunie rychloposuvom (hodnota z MP6150)
na bezpecnu vysku (len ak sa aktualna poloha nachadza pod
bezpecénou vyskou)

Potom presunie TNC dotykovy systém v rovine obrabania do
stredu kalibracie (vnutorna kalibracia) alebo do blizkosti prvého
bodu dotyku (vonkajsia kalibracia)

Potom presunie dotykovy systém na meran( hibku (vyplynie z
parametrov stroja 618x.2 a 6185.x) a postupne snima X+, Y+, X-a
Y- kalibracného prstenca

Nasledne presunie TNC dotykovy systém spat’ na bezpeénu vysku
a zapiSe ucinny polomer snimacej gulé6¢ky do kalibraénych
parametrov

caL. Bezpecéna vyska (absolutne): Sdradnica v osi
dotykového systému, v ktorej nemdze dojst’ ku kolizii
medzi dotykovym systémom a kalibracnym obrobkom
(upinadlom)

Polomer kalibra¢ného prstenca: Polomer kalibraéného
obrobku

Vnut. kalibr. = 0/vonk. kalibr.=1 : Definovanie, ¢i ma
TNC kalibrovat zvnutra alebo zvonku:

0: Kalibrovat' zvnutra

1: Kalibrovat' zvonku

Priklad: Bloky NC

5 TCH PROBE 2.0 KALIBROVA? TS

6 TCH PROBE 2.1 VYSKA: +50 R +25.003 DRUH
MER.: 0

3 Cykly dotykovej sondy na automatick( kontrolu obrobku @



KALIBROVAT DLZKU TS (cyklus snimacieho
systému 9)

Cyklus snimacieho systému 9 kalibruje dizku zapinaného snimacieho
systému automaticky na vami uréenom bode.

1 Predpolohujte dotykovy systém tak, aby sa nabeh na suradnicu
definovanu v cykle dal vykonat' v osi dotykového systému bez
kolizie

2 TNC presuva dotykovy systém v smere zapornej osi nastroja, kym
sa neiniciuje spinaci signal

3 Nakoniec presunie TNC dotykovy systém spat’ na zaciatocny bod
snimania a zapi$e u¢innu dizku dotykového systému do
kalibraénych parametrov

Suradnica vzt’azného bodu (absolutne): Presna
'%zzgzz suradnica bodu, ktory sa ma snimat

Vztazny systém? (0 = SKUT./1 = REF.): Definovanie,
na ktory suradnicovy systém sa ma vzt ahovat
zadany vzt azny bod:

0: Zadany vzt'azny bod sa vzt ahuje na aktivny
suradnicovy systém obrobku (SKUTOCNY systém)
1: Zadany vzt azny bod sa vzt ahuje na aktivny
suradnicovy systém stroja (REF systém)

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: Bloky NC

5 L X-235 Y+356 R0 FMAX
6 TCH PROBE 9.0 TS KAL. DLZKA

7 TCH PROBE 9.1 VZt'AZ BOD +50 VZt'AZ
SYSTEM 0

3.4 Specialne cykly
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3.4 Specialne cykly

MERANIE (cyklus snimacieho systému 3)

Presny princip fungovania cyklu dotykového systému 3
% definuje vas vyrobca stroja alebo vyrobca softvéru, ktory
pouziva cyklus 3 v ramci Specialnych cyklov dotykového

systému.

Cyklus snimacieho systému 3 zist uje v zvolitelnom smere snimania
lubovolnu polohu na obrobku. Na rozdiel od inych meracich cyklov

méZete v cykle 3 zadat meranu drahu VZDIAL. a posuv pri merani F

priamo. Aj navrat po zaznamenani meranej hodnoty sa vykonava s

nastavitelnou hodnotou MB.

1 Dotykovy systém sa presuva z aktualnej polohy so zadanym
posuvom v stanovenom smere snimania. Smer snimania musite

definovat' v cykle polarnym uhlom

2 Akonahle TNC zaznamena polohu, zastavi dotykovy systém.
Suradnice stredu snimacej gule X, Y, Z, ulozi TNC do troch za
sebou nasledujucich Q parametrov. TNC nevykonava korekcie
dizky a polomeru. Cislo prvého parametra vysledku definujte v

cykle

3 Nakoniec presunie TNC dotykovy systém spat’ proti smeru
snimania o hodnotu, ktoru ste definovali v parametri MB

@ Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

Parametre stroja 6130 (maximalna draha posuvu do bodu
dotyku) a 6120 (posuv pri snimani), ktoré su aktivne pri
inych meracich cykloch, nie su v cykle dotykového

systému 3 aktivne.

Nezabudnite, Ze TNC popisuje zasadne vzdy 4 za sebou

nasledujuce parametre.

Ak TNC nedokazal zistit' Ziaden platny bod dotyku,
program sa bude dalej spracuvat bez chybového
hlasenia. V takomto pripade priradi TNC 4. parametru
vysledku hodnotu -1, takZe prisluSné spracovanie chyby

mézete vykonat’ sami.

TNC presunie dotykovy systém spat maximalne o drahu
spatného posuvu MB, avSak nie az za zaciato¢ny bod
merania. Tym neméze déjst’ pri spatnom posuve k Ziadnej

kolizii.

Funkciou FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 mdzete urdit’, i
ma cyklus pdsobit' na vstup dotykového hrotu X12 alebo

X13.
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Yy C. parametra pre vysledok: VloZte &islo Q parametra,  Priklad: Bloky NC
ktorému ma TNC priradit’ hodnotu prvej zistenej
suradnice (X) stradnice. Hodnoty Y a Z su k dispozicii 4 TCH PROBE 3.0 MERA?Y
v bezprostredne nasledujucich Q parametroch 5 TCH PROBE 3.1 Q1
Os snimania: Zadajte os, v ktorej smere sa ma 6 TCH PROBE 3.2 X UHOL: +15
snimanie vykonat', vstup potvrdte klavesom
ZADANIE 7 TCH PROBE 3.3 VZDIAL +10 F100 MB1

VZAZNYSYSTEM: 0
Uhol snimania: Uhol, ktory sa vzt ahuje na definovanu
os snimania, v ktorej sa ma dotykovy systém 8 TCH PROBE 3.4 ERRORMODEI

presuvat’, vstup potvrdte klavesom ZADANIE

3.4 Specialne cykly

Maximalna draha merania: Zadajte drahu posuvu,
ktord ma dotykovy systém prekonat’ od zaciato&ného
bodu, vstup potvrdte klavesom ZADANIE.

Merat’ posuv: Zadajte posuv pri merani v mm/min.

Maximalna draha spétného posuvu: Drdha posuvu proti
smeru snimania po vychyleni dotykového hrotu TNC
presunie dotykovy systém spat maximalne do
zaciatocného bodu, takze neméze dojst’ k Ziadnej
kolizii

VZAZNYSYSTEM (0 = SKUT./1=REF): Definovanie,
€i sa ma vysledok z merania uloZit' v aktudlnom
suradnicovom systéme (SKUT., mbze byt teda
posunuty alebo preto¢eny) alebo vzhladom na
suradnicovy systém stroja (REF)

Chybovy rezim (0 = VYP./1 = ZAP.):Definovanie, ¢i ma
TNC pri vychylenom dotykovom hrote na zaciatku
cyklu vygenerovat’ chybové hlasenie (0) alebo nie (1).
Ak je vybrany rezim 1, ulozi TNC do 4. parametra
vysledku hodnotu 2.0 a pokracuje v spracuvani cyklu

Ukondcenie zadavania: Stlacte klaves ZADANIE
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3.4 Specialne cykly

MERANIE 3D (Cyklus snimacieho systému 4,
funkcia FCL 3)

Cyklus snimacieho systému 4 zist uje v zvolitelnom smere snimania

podfa vektora lubovolnu polohu na obrobku. V protiklade k inym
cyklom merania mézete v cykle 4 priamo zadat drédhu merania a
posuv merania. Aj stiahnutie po zachyteni meranych hodnét prebehne
0 zadanu hodnotu.

1 Dotykovy systém sa presuva z aktualnej polohy so zadanym

posuvom v stanovenom smere snimania. Smer snimania musite

stanovit’ prostrednictvom vektora (hodnoty delta v X, Y a Z) v cykle

2 Akonahle TNC zaznamena polohu, zastavi dotykovy systém.
Suradnice stredu snimacej gule X, Y, Z, ulozi TNC do troch za
sebou nasledujucich Q parametrov. Cislo prvého parametra
definujte v cykle

3 Nakoniec presunie TNC dotykovy systém spat’ proti smeru
snimania o hodnotu, ktoru ste definovali v parametri MB

&

152

Pred programovanim dbajte na nasledujice pokyny

TNC presunie dotykovy systém spat maximalne o drahu
spatného posuvu MB, avSak nie az za zaciato¢ny bod
merania. Tym neméze déjst’ pri spatnom posuve k Ziadnej
kolizii.

Nezabudnite, ze TNC popisuje zasadne vzdy 4 za sebou
nasledujuce parametre. Ak TNC nemdze zistit' ziadny
platny snimaci bod, dostane Stvrty vysledny parameter
hodnotu -1.

Funkciou FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 mozete urcit', i
ma cyklus pdsobit na vstup dotykového hrotu X12 alebo
X13.

3 Cykly dotykovej sondy na automatick( kontrolu obrobku @



Relativna draha merania v Z: Zlozka Z smerového
vektora, v ktorého smere sa ma dotykovy systém
presuvat

w

C. parametra pre vysledok: VloZte &islo Q parametra,  Priklad: Bloky NC >
ktorému ma TNC priradit hodnotu prvej suradnice (X) :
suradnice 5 TCH PROBE 4.0 MERAY 3D >
Relativna draha merania v X: Zlozka X smerového 6 TCH PROBE 4,1 Q1 o
vektora, v ktorého smere sa ma dotykovy systém 7 TCH PROBE 4.2 1X-0.5 1Y-1 1Z-1 Q
presuvat =
8§ TCH PROBE “_“

Relativna draha merania v Y: ZloZzka Y smerového 4.3 VZDIAL +45 F100 MB50 VZ{AZ SYS.: 0 —
vektora, v ktorého smere sa ma dotykovy systém O
presuvat 8-
7))

3

™

Maximaélna driaha merania: Zadajte drahu posuvu,
ktori ma dotykovy systém prekonat pozdiz
smerového vektora

Merat’ posuv: Zadajte posuv pri merani v mm/min.

Maximalna draha spétného posuvu: Draha posuvu proti
smeru snimania po vychyleni dotykového hrotu

VZEAZNYSYSTEM (0 = SKUT./1=REF): Definovanie,
¢i sa ma vysledok z merania ulozit' v aktualnom
suradnicovom systéme (SKUT., mdze byt teda
posunuty alebo preto¢eny) alebo vzhladom na
suradnicovy systém stroja (REF)
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3.4 Specialne cykly

MERAT POSUNUTIE OSI (cyklus dotykového
systému 440, DIN/ISO: G440)

Cyklom snimacieho systému 440 mozete zist ovat posunutia osi

vasho stroja K tomu musite pouzit' presne zmerany valcovy kalibraény

nastroj v spojeni s TT 130.

e

Predpoklady:

Pred prvym odpracovanim cyklu 440 musite mat’
kalibrované TT pomocou TT cyklu 30.

Udaje nastroja kalibradného nastroja sa musia zaloZit do

tabulky nastrojov TOOL.T.

Pred odpracovanim cyklu musite aktivovat’ kalibracny
nastroj pomocou TOOL CALL.

Stolovy snimaci systém TT musi byt pripojeny na vstup
snimacieho systému X13 logickej jednotky a musi byt
funkény (strojovy parameter 65xx).

1 TNC presunie kalibracny nastroj rychloposuvom (hodnota z

MP6550) a polohovacou logikou (pozri kapitolu 1.2) do blizkosti TT
TNC vykona meranie najskor v osi dotykového systému. Pritom sa
kalibracny nastroj posunie o hodnotu, ktoru ste stanovili v taburke
nastrojov TOOL.T v stlpci TT:R-OFFS (Standard = polomer
nastroja). Meranie v osi dotykového systému sa vykonava vzdy

3 Nasledne vykona TNC meranie v rovine obrabania. Os a smer
merania v rovine obrabania urcite pomocou parametra Q364

4 Ak vykonate kalibraciu, TNC si interne ulozi kalibraéné parametre.

Ak vykonate meranie, porovna TNC namerané hodnoty s

kalibranymi parametrami a zapi$e odchylky do nasledujucich Q

parametrov

Cislo parametra Vyznam

Q185 Odchylka od kalibracnej hodnoty v X
Q186 Odchylka od kalibraénej hodnoty v Y
Q187 Odchylka od kalibracnej hodnoty v Z

Odchylku mézete pouzit' priamo pre prevedenie kompenzacie

pomocou inkrementalneho posunutia nulového bodu (cyklus 7).

5 Nakoniec presunie TNC kalibraény nastroj spat do bezpecnej
vysky
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@ Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

Pred prevedenim merania musite aspon jedenkrat
kalibrovat', inak TNC vyda hlasenie chyby. Ak pracujete s
viacerymi oblast’ ami posuvu, musite pre kazdu oblast
posuvu previest' kalibraciu.

Kazdym odpracovanim cyklu 440 vrati TNC vysledny
parameter Q185 az Q187 spat'.

Ak chcete stanovit medznu hodnotu pre posunutie osi v
osiach stroja, zadajte zeland medznu hodnotu do tabulky
nastrojov TOOL.T do stipca LTOL (pre osi vretena) a
RTOL (pre rovinu opracovania). pri prekroc¢eni hrani¢nych
hodnét TNC potom po kontrolnom merani vyda prislusné
hlasenie chyby.

Na konci cyklu TNC znovu obnovi stav vretena, aky bol
aktivny pred cyklom (M3/M4).

a0 o Druh merania: 0 = Kalibr., 1 = Merat’?: Definuje, Ci
& B chcete kalibrovat alebo vykonat kontrolné meranie:
0: Kalibrovat’
1: Merat

Smery snimania: Definovanie smeru (-ov) snimania v
rovine obrabania:

0: Merat' len v kladnom smere hlavnych osi

1: Merat' len v kladnom smere vedlajSich osi

2: Merat' len v zdpornom smere hlavnych osi

3: Merat' len v zapornom smere vedlajSich osi

4: Merat' v kladnom smere hlavnych osi a v kladnom
smere vedlajSich osi

5: Merat' v kladnom smere hlavnych osi a v zapornom
smere vedlajSich osi

6: Merat' v zapornom smere hlavnych osi a v kladnom
smere vedlajSich osi

7: Merat v zapornom smere hlavnych osi a v
zapornom smere vedlajSich osi

Lfé—' Smer(y) snimania pri kalibracii a merani musia byt
zhodné, inak by TNC zistilo nespravne hodnoty.

Bezpecnostna vzdialenost’ (inkrementalne): Dodato¢na
vzdialenost medzi meranym bodom a kotuc¢om
dotykového systému. Q320 ucinkuje aditivne k
MP6540

Bezpeéna vyska (absolutne): Saradnica v osi
dotykového systému, v ktorej nemdze dojst’ ku kolizii
medzi dotykovym systémom a obrobkom (upinadlom)
(vzhladom na vzt azny bod)

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: Bloky NC

5 TCH PROBE 440 MERAT POSUNUTIE OSI
Q363=1 ;DRUH MER.
Q364=0 ;SMERY SNIMANIA
Q320=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+50 ;BEZPECNA VYSKA

3.4 Specialne cykly
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3.4 Specialne cykly

RYCHLE SNIMANIE (cyklus dotykového
systému 441, DIN/ISO: G441, funkcia FCL 2)

Cyklom snimacieho systému 441 mozete zadat' rozne parametre
snimacieho systému (napr. polohovaci posuv) globalne pre vSetky
nasledujuce pouzité cykly snimacich systémov. Tym sa daju
prevadzat jednoduchym spdsobom optimalizacie programu, ktoré
vedu ku kratSej dobe celkového opracovania.

(5

441

b3l )

156

Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

Cyklus 441 neprevedie ziadne pohyby stroja, iba zadava
rézne parametre snimania.

END PGM, M02, M30 opat zrusi globalne nastavenia
cyklu 441.

Automatické sledovanie uhla (parameter cyklu Q399)
mbézete aktivovat’ len v pripade, ak je parameter stroja
nastaveny na 6165 = 1. Predpokladom zmeny parametra
stroja 6165 je nova kalibracia dotykového systému.

Polohovaci posuv Q396: Definovanie, akym posuvom
chcete vykonat' polohovacie pohyby dotykového
systému

Polohovaci posuv = FMAX (0/1) Q397: Definovanie, €i
chcete vykonat' polohovacie pohyby pomocou FMAX
(rychloposuv stroja):

0: Presuvanie s posuvom z Q396

1: Presuivanie s FMAX

Sledovanie uhla Q399: Definovanie, ¢i ma TNC pred
kazdym snimanim orientovat’ dotykovy systém:

0: Neorientovat

1: Pred kazdym snimanim vykonat’ orientovanie
vretena na zvySenie presnosti

Automatické prerusenie Q400: Definovanie, ¢ima TNC
po meracom cykle na automatické meranie nastroja
preruSit chod programu a zobrazit' vysledky merania
na obrazovke:

0: Zasadne nepreruSovat’ chod programu, ani v
pripade, ak je v prislusnom snimacom cykle
nastavené zobrazenie vysledkov z merania na
obrazovke

1: Zasadne prerusit chod programu, zobrazit’
vysledky z merania na obrazovke. V priebehu
programu mozete potom pokracovat pomocou
tlaCidla NC Start

Priklad: Bloky NC

5 TCH PROBE 441 RYCHLE SNiMANIE
Q396=3000;POLOHOVACI POSUV
Q397=0 ;VYBER POSUVU
Q399=1 ;SLEDOVANIE UHLA
Q400=1 ;PRERUSENIE
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Cykly dotykovej sondy
na automatické meranie
kinematiky
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(alternativa KinematicsOpt)

4.1 Premeranie kinematiky dotykovym systémom TS

4.1 Premeranie kinematiky
dotykovym systémom TS
(alternativa KinematicsOpt)

Zaklady

Poziadavky kladené na presnost', predovSetkym v oblasti obrabania v
5 osiach, su sustavne vysSie. Takto mézete vyrabat komplexné diely
exaktne a s reprodukovatelnou presnost ou aj v priebehu dlhého
obdobia.

Dévodom nepresnosti pri obrabani vo viacerych osiach su - okrem
iného - odchylky medzi kinematickym modelom, ktory je ulozeny v
ovladani (pozrite obrazok vpravo 1) a skuto¢nymi kinematickymi
pomermi na stroji (pozrite obrazok vpravo 2). Tieto odchylky vedu pri
polohovani osi ota€ania k chybe na obrobku (pozrite obrazok vpravo

). Musi sa preto zaistit moznost na ¢o najlepSiu harmonizaciu
modelu a skuto¢nosti.

Nova funkcia TNC KinematicsOpt je dolezity prvok napomahajuci pri
skutonom presadzovani tejto komplexnej poziadavky: 3D cyklus
dotykového systému premerd osi ota€ania na vaSom stroji Uplne
automaticky bez ohladu na to, &i su osi otac¢ania mechanicky
koncipované ako stél alebo hlava. Pritom sa kalibracna gulécka
upevni na lubovolnom mieste na stole stroja a vykona premeranie s
presnost ou, ktori moézete definovat . Pri definicii cyklu stanovite iba
oblast’, pre kazdu os ota¢ania osobitne, ktoru chcete premerat'.

Z nameranych hodn6t zisti TNC staticku presnost’ naklonenia. Softvér
pritom minimalizuje chybu polohovania vznikajucu v désledku
naklapacich pohybov a na konci meracej operacie ulozi geometriu
stroja automaticky do prislusnych konstant stroja v tabulke kinematiky.

Prehlad

TNC poskytuje k dispozicii cykly, pomocou ktorych mozete
automaticky zalohovat', obnovit', preverovat a optimalizovat
kinematiku vasho stroja:

Pomocné

Cyklus tlagidlo Strana
450 ZALOHOVAT KINEMATIKU: Strana 160
automatické zalohovanie a obnovenie @

kinematik

451 PREMERAT KINEMATIKU: P Strana 162

automatické preverenie alebo i
optimalizovanie kinematiky stroja
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Predpoklady

Na pouzitie KinematicsOpt musia byt splnené nasledujice
predpoklady:

Musia byt uvolnené softvérové moznosti 48 (KinematicksOpt) a 8
(softvérova moznost' 1), ako aj FCL3

3D dotykovy systém pouzivany na premeranie musi byt kalibrovany
Meracia gul6cka s presne znamym polomerom a dostatonou
nepoddajnost ou musi byt upevnena na lubovolfnom mieste stola
stroja. Kalibraéné gulé¢ky vam poskytnu rdézni vyrobcovia strojov
Popis kinematiky stroja musi byt definovany uplne a korektne.
Transformacné rozmery musia byt zaznamenané s presnost ou
cca. 1 mm

VSetky osi ota¢ania musia byt NC osi, KinematicsOpt nepodporuje
premeranie ru¢ne prestavitefnych osi

Stroj musi byt Uplne geometricky premerany (vykona vyrobca stroja
pri uvadzani do prevadzky)

V parametri stroja MP6600 musite stanovit' toleranéné medze, od
ktorych ma TNC v rezime Optimalizovat' zobrazit' upozornenie, ak
sa zistené parametre kinematiky nachadzaju nad danou medznou
hodnotou (pozrite ,KinematicsOpt, medza tolerancie pre rezim
Optimalizovat' : MP6600” na strane 25)

V parametri stroja MP6601 musi byt definovana max. pripustna
odchylka polomeru kalibraénej gul6cky automaticky premeraného
cyklami od zadaného parametra cyklu (pozrite ,KinematicsOpt,
povolena odchylka polomeru kalibracnej gul6¢ky: MP6601” na
strane 25)

(alternativa KinematicsOpt)

4.1 Premeranie kinematiky dotykovym systémom TS
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(alternativa KinematicsOpt)

ZALOHOVAT KINEMATIKU (cyklus dotykového
systému 450, DIN/ISO: G450, alternativa)

Cyklus dotykového systému 450 umoznuje zalohovanie kinematiky
stroja alebo obnovenie predtym zalozenej kinematiky stroja. K
dispozicii mate 10 pamat ovych miest (Cisla 0 az 9).

=y

Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

Skér, ako vykonate optimalizaciu kinematiky, by ste vzdy
mali zalohovat' aktivnu kinematiku. Vyhoda:

Ak vysledok nebude zodpovedat vasim oCakavaniam,
alebo ak sa po€as optimalizacie vyskytne chyba (napr.
vypadok prudu), mézete obnovit pévodné data.

Rezim Zalohovat’: TNC ulozi do paméate zasadne vzdy
klfucové C&islo naposledy zadané v MOD (definovat
mozete fubovolné klucové Eislo). Toto miesto v pamati
mébzete potom znovu prepisat len zadanim tohto
kfu€oveého Eisla. Ak ste kinematiku zalohovali bez
klucového Eisla, prepise TNC toto miesto v pamati pri
nasledujucom zalohovani bez spatnej otazky!

ReZim Obnovit’: UloZzené data m6ze TNC zasadne
obnovit' len do podoby identického popisu kinematiky.

Rezim Obnovit’: Uvedomte si, Ze zmena kinematiky sa
vzdy prejavi aj zmenou prednastaveni. Prip. znovu viozte
prednastavenia.

041e=0

0: Zalohovat aktivnu kinematiku

kinematiku

4.1 Premeranie kinematiky dotykovym systémom TS
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1: Obnovit' predtym uloZzenu kinematiku

Miesto v pamiiti (0...9) Q409: Cislo miesta v pamti, do Q410=0 ;REZAM
ktorého chcete zalohovat' cell kinematiku, resp. Cislo Q409=1 ;MIESTO V PAMATI
miesta v pamati, z ktorého chcete obnovit' ulozenu ’

Rezim (0 = zalohovat’/1 = obnovit’) Q410: Definovanie,  Priklad: Bloky NC
B @ ¢i chcete kinematiku zalohovat alebo obnovit':

5 TCH PROBE 450 ZALOHOVAT
KINEMATIKU
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Funkcia protokolu
Po spracovani cyklu 450 zostavi TNC protokol, ktory obsahuje
nasledujuce parametre:
Déatum a €as vytvorenia protokolu
Nazov cesty programu NC, z ktorého bol cyklus spracovany
Realizovany rezim (0 = zalohovat' /1 = obnovit’)
Cislo pamat ového miesta (&isla 0 az 9)
Cislo riadku kinematiky z tabulky kinematiky

Klucove Cislo, ak ste bezprostredne pred vykonanim cyklu 450
zadali klucové Cislo

(alternativa KinematicsOpt)

4.1 Premeranie kinematiky dotykovym systémom TS
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4.1 Premeranie kinematiky dotykovym systémom TS

(alternativa KinematicsOpt)

PREMERAT KINEMATIKU (cyklus dotykového
systému 451, DIN/ISO: G451, alternativa)

Pomocou cyklu dotykového systému 451 mdzete preverit a v pripade
potreby optimalizovat kinematiku vasho stroja. Pritom premeriate
pomocou 3D dotykového systému TS lubovolnua kalibraénu gulé&ku,
ktoru ste upevnili na stél stroja.

TNC zisti staticku presnost’ naklapania. Softvér pritom minimalizuje
priestorovu chybu vznikajucu v désledku naklapacich pohybov a na
konci meracej operacie ulozi geometriu stroja automaticky do
prisludnych konstant stroja v tabulke kinematiky.

1 Upnite kalibraénu gulé¢ku, dbajte na vylucenie kolizii

2 V prevadzkovom rezime Rucne vlozte vzt azny bod do stredu
guldcky

3 Presurite dotykovy systém v osi dotykového systému nad .
kalibraénu gulé¢ku a v rovine obrabania do stredu gulocky

4 \Vyberte prevadzkovy rezim Chod programu a spustite kalibraény AN
program =

5 TNC premeria automaticky postupne vSetky osi ota€ania s vami

definovanou presnost ou
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Smer polohovania

Smer polohovania kruhovej osi uréenej na premeranie vyplynie zo
zacCiatocného a konecného uhla, ktoré ste definovali v cykle.
Zaciato¢ny a konecny uhol vyberte tak, aby sa rovnaka poloha
nepremeriavala dvakrat. Napr. pri za¢iatoénom uhle 0° a kone¢nom
uhle 360° vygeneruje TNC chybové hlasenie.

Dvojnasobné zaznamenanie meraného bodu (napr. poloha merania
+90° a -270°) nema, ako uz bolo uvedené, zmysel, nevedie vSak k
chybovému hlaseniu, pretoze vysledkom mdzu byt rézne polohy
merania.

Priklad: zagiato¢ny uhol = 270°, koneény uhol = 90°
Uhlova poloha by bola identicka, vysledkom v8ak m6zu byt
rozdielne polohy merania:

Zaciato¢ny uhol = +90°

Kone¢ny uhol = -270°

Pocet meranych bodov = 4

Z toho vypocitany uhlovy krok = (-270 - +90)/(4 - 1) = -120°
Bod merania 1= +90°

Bod merania 2= -30°

Bod merania 3= -150°

Bod merania 4= -270°

HEIDENHAIN iTNC 530

(alternativa KinematicsOpt)
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Stroje s osami interpolovanymi v Hirthovom rastri

Na polohovanie sa os musi presunut z Hirthovho rasta.

A Dbajte preto na dostatoéne velku bezpe&nostnu
vzdialenost', aby nedoslo ku kolizii medzi dotykovym
systémom a kalibraénou gul6¢kou. Su€asne dbajte na to,
aby bol dostatok miesta na nabeh na bezpecénostnu
vzdialenost (softvérovy koncovy spinac).

Vysku spatného posuvu Q408 definujte vacsiu ako 0, ak
nie je dostupna softvérova moznost 9 (M128, FUNCTION
TCPM).

Pri vybere zaciato€ného a kone&ného uhla dbajte na to,
aby bol kazdy uhlovy krok vhodny pre Hirthov raster. Pri
osiach v Hirthovom rastri preveri TNC na zaciatku cyklu, Ci
sa zisteny uhlovy krok nachadza v Hirthovom rastri. Ak
tomu tak nie je, vygeneruje TNC chybové hlasenie a
ukonéi cyklus.

Polohy sa vypoc€itaju z pociatoéného uhla, kone€ného uhla a poctu
merani pre prisludnu os.

(alternativa KinematicsOpt)

Priklad vypoctu poléh merania pre os A:

Zaciato¢ny uhol Q411 = -30

Koneény uhol Q412 = +90

Pocet meranych bodov Q414 = 4

Vypoditany uhlovy krok = (Q412 - Q411)/(Q414 -1)
Vypocitany uhlovy krok = (90 - -30)/(4 - 1) = 120/3 = 40
Poloha merania 1 = Q411 + 0 * uhlovy krok = -30°
Poloha merania 2 = Q411 + 1 * uhlovy krok = +10°
Poloha merania 3 = Q411 + 1 * uhlovy krok = +50°
Poloha merania 4 = Q411 + 1 * uhlovy krok = +90°

4.1 Premeranie kinematiky dotykovym systémom TS
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Vyber poctu meranych bodov

Na udetrenie Casu mézete vykonat' hrubu optimaliz4ciu s nizkym
poctom meranych bodov (1 - 2).

Naslednu jemnu optimalizaciu potom vykonate s priemernym poctom
meranych bodov (odpora¢ana hodnota = 4). Vy$si pocet meranych
bodov neprinasa vacsinou lepsie vysledky. Idealne by ste mali merané
body rozlozit rovnomerne v ramci celého rozsahu naklapania osi.

Os s rozsahom naklapania 0 - 360° by ste mali preto premerat’ 3
meranymi bodmi na 90°, 180° a 270°.

Ak chcete prislusnym spésobom preverit presnost’, mbzete v rezime
Preverit’ zadat' vy33i po¢et meranych bodov.

@ Kruhovu os nesmiete premeriavat na 0°, resp. 360°. Tieto
polohy neposkytuju Ziadne parametre relevantné pre
techniku merania!

Vyber polohy kalibraénej gul6¢ky na stole stroja

Principialne mézete umiestnit' kalibraénu gulé&ku na kazdom
pristupnom mieste na stole stroja. Ak je to mozné, mézete kalibracnu
guldcku upevnit aj na upinadla alebo obrobky (napr. pomocou
magnetického drziaka). Vysledok merania méze ovplyvnit
nasledujuce faktory:

Stroje s kruhovym/oto¢nym stolom:

Kalibraénu guldcku upnite podla moznosti ¢o najdalej od stredu
otac€ania

Stroje s velmi velkymi drahami posuvu:

polohe obrabania

HEIDENHAIN iTNC 530

(alternativa KinematicsOpt)
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(alternativa KinematicsOpt)

4.1 Premeranie kinematiky dotykovym systémom TS

Poznamky k presnosti

Chyby geometrie a polohovania stroja ovplyviiuju namerané hodnoty
a tym aj optimalizaciu kruhovej osi. ZvySkova chyba, ktora sa neda
odstranit’, sa teda bude vyskytovat' vzdy.

Ak sa vychadza z toho, Ze by neexistovala chyba geometrie a
polohovania, boli by hodnoty zistené cyklom presne reprodukovatelné
na kazdom lubovolnom bode na stroji kedykolvek. O €o su chyby
geometrie a polohovania vaésie, o to je rozptyl vysledkov z merania
vacsi, ak umiestnite meracie gulécky do réznych poléh v
suradnicovom systéme stroja.

Rozptyl, ktory uvedie TNC v protokole z merania, je mierou presnosti
statickych naklapacich pohybov stroja. Pri hodnoteni presnosti sa
prirodzene musi zohladnit’ aj polomer meraného rozsahu a pocet a
poloha meranych bodov. Pri len jednom bode merania sa neda
vypocitat’ ziaden rozptyl, vysledny rozptyl zodpoveda v tomto pripade
priestorovej chybe meraného bodu.

Ak sa pohybuje viacero kruhovych osi su¢asne, ich chyby sa
prekryvaju, v nepriaznivom pripade sa scitaju.

@ Ak je vas stroj vybaveny riadenym vretenom, mali by ste
aktivovat’ sledovanie uhla pomocou parametra stroja
MP6165. Tym zasadne zvysSite presnost’ pri merani
pomocou 3D dotykového systému.

Prip. po dobu premeriavania deaktivujte mechanické
zablokovanie kruhovych osi, inak méze déjst’ k skresleniu
vysledkov. Informujte sa v prirucke pre stroj

V rezime Optimalizovat uvedie TNC v protokole z merania
hodnotenie. Hodnotiace Cislo je mierou pre vplyv korigovanych
prevodov na vysledok z merania. O ¢o je hodnotiace &islo vysSie, o to
lepSie dokaze TNC vykonat’ optimalizaciu.

Hodnotiace ¢&islo kazdej kruhovej osi by nemalo byt nizSie ako 2,
cielom su hodnoty vyssie, alebo rovnajuce sa 4.

@ Ak su hodnotiace €isla prili$ nizke, zvacésite rozsah
merania kruhovej osi alebo aj poet meranych bodov. Ak
by ste tymto opatrenim nedosiahli zlepsenie hodnotiaceho
Cisla, je mozny chybny popis kinematiky. Prip.
upovedomte zakaznicku sluzbu.
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Poznamky k r6znym kalibraénym metédam

Hruba optimalizacia po¢as uvadzania do prevadzky po zadani
pribliznych rozmerov

Pocet meranych bodov 1 az 2
Uhlovy krok osi oto¢enia: cca. 90°

Jemna optimalizacia v celom rozsahu posuvu
Pocet meranych bodov 3 az 6
Zaciato¢ny a konec€ny uhol maju pokryvat €o najvacsi rozsah
posuvu

Umiestnite kalibragnu gul6€ku na stdl stroja tak, aby pri osiach
otacania stola vznikol velky polomer rozsahu merania, resp. aby
sa pri osiach otacania hlav dalo vykonat premeranie
reprezentativnej polohy (napr. v strede rozsahu posuvu)

Optimalizacia Specialnej polohy kruhovej osi
Poc&et meranych bodov 2 az 3
Merania sa vykonaju okolo uhla osi otac¢ania, pri ktorom sa ma
neskor vykonat’ obrabanie

Umiestnite kalibraénu gulé¢ku na stél stroja tak, aby sa kalibracia
vykonala na mieste, na ktorom sa vykona aj obrabanie

(alternativa KinematicsOpt)

Preverenie presnosti stroja
Poc&et meranych bodov 4 az 8
Zaciato¢ny a konec€ny uhol maju pokryvat €o najvacsi rozsah
posuvu

Zistenie uvolnenia kruhovej osi pri preverovani
Pocet meranych bodov 8 az 12
Zaciatony a konec€ny uhol maju pokryvat’ €o najvacsi rozsah
posuvu

4.1 Premeranie kinematiky dotykovym systémom TS
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4.1 Premeranie kinematiky dotykovym systémom TS

(alternativa KinematicsOpt)

Uvolnenie

Pod pojmom uvolnenie sa chape nepatrna véla medzi otoénym
snimacom (pristroj na meranie uhlov) a stolom, ktora vznika pri zmene
smeru. Ak vykazuju kruhové osi uvolnenie mimo pravidelnej drahy,
moze pri natacani dochadzat k velkym chybam. Cyklus aktivuje
automaticky internd kompenzaciu uvolnenia pri digitalnych kruhovych
osiach bez Specialneho vstupu na meranie polohy.

V rezime Preverit vykona TNC dve sady merani pre kazdu os, aby sa
umoznilo dosiahnutie meranych poldh z oboch smerov. V textovom
protokole uvedie TNC aritmeticky priemer absolutnych hodnét
nameraného uvolnenia kruhovej osi.

@ Ak je polomer rozsahu merania < 100 mm, nevykona TNC
z dévodu presnosti ziaden vypocet uvolnenia. O ¢o je
polomer rozsahu merania vacsi, o to presnejSie dokaze
TNC urcit uvolnenie kruhovej osi.
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Definovanie cyklu

=y

Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

Dbaijte na to, aby boli vynulované vSetky funkcie na
naklapanie roviny obrabania. Funkcia M128 alebo
FUNKCIA TCPM nesmu byt aktivne.

Zvolte polohu kalibraénej guf6€ky na stole stroja tak, aby
pri merani nemohlo déjst’ k ziadnej kolizii.

Pred definovanim cyklu musite vlozit' vzt azny bod do
stredu kalibracnej gulé&ky a aktivovat’ ho.

TNC pouzije ako polohovaci posuv na nabeh na vysku
shimania v osi dotykového systému nizSiu hodnotu z
parametra cyklu Q253 a parametra stroja MP6150. Pohyby
osi otacania vykonava TNC zasadne s polohovacim
posuvom Q253, monitorovanie dotykového hrotu je pritom
deaktivované.

Ak su parametre kinematiky zistené v rezime
Optimalizovat nad povolenou medznou hodnotou
(MP6600), vygeneruje TNC vystrazne hlasenie. Prevzatie
zistenych hodnét musite potom potvrdit pomocou Start
NC.

Uvedomte si, Ze zmena kinematiky sa vZdy prejavi aj
zmenou prednastaveni. Po optimalizacii znovu vlozte
prednastavenia.

Pri prvom snimani zisti TNC najskor polomer kalibra¢nej
gulécky. Ak sa zisteny polomer gufécky odliSuje od
zadaného polomeru gul6&ky o hodnotu vySSiu, ako je
hodnota, ktoru ste definovali v parametri stroja MP6601,
vygeneruje TNC chybové hlasenie a ukonci
premeriavanie.

Ak preruSite cyklus poc€as premeriavania, nemusia sa prip.
parametre kinematiky nachadzat' viac v pévodnom stave.
Pred optimalizaciou pomocou cyklu 450 zalohujte aktivhu
kinematiku, aby ste pri pripadnej chybe mohli obnovit
poslednu aktivnu kinematiku.

Programovanie v palcoch: Vysledky z merania a
parametre v protokole poskytuje TNC na vystup zasadne
v mm.
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4.1 Premeranie kinematiky dotykovym systémom TS

(alternativa KinematicsOpt)

5
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a

170

Rezim (0 = preverit’/1 = merat’) Q406: Definovanie, Ci
ma TNC preverit alebo optimalizovat aktivnu
kinematiku:

0: Preverit aktivnu kinematiku stroja. TNC premeria
kinematiku vo vami definovanych osiach otacania,
nevykona vsak Ziadne zmeny v aktivnej kinematike.
Vysledky z merania zobrazi TNC v protokole z
merania

1: Optimalizovat' aktivnu kinematiku stroja. TNC
premeria kinematiku vo vami definovanych osiach
otacania a optimalizuje aktivnu kinematiku.

Exaktny polomer kalibra¢nej gul’oc¢ky Q407: Zadajte
presny polomer pouzitej kalibraénej gulocky
Bezpecénostna vzdialenost® Q320 (inkrementalne):
Dodatoénd vzdialenost medzi meranym bodom a
guléckou dotykového systéemu Q320 ucinkuje
aditivne k MP6140

Vyska spitného posuvu Q408 (absolutne):

Vstup 0:

Bez nabehu na vysku spatného posuvu, TNC
nabehne na nasledujicu meranu polohu v osi
uréenej na meranie. Operacia nie je povolena pre
osi v Hirthovom rastri! TNC nabehne na prvu
meranu polohu v poradi A, potom B, potom C

Vstup >0:

Vyska spatného posuvu v nenaklopenom
suradnicovom systéme obrobku, na ktord TNC
presunie os vretena pred polohovanim osi ota¢ania.
Dodato¢ne presunie TNC dotykovy systém v rovine
obrabania na nulovy bod. V tomto rezime nie je
aktivne monitorovanie dotykového hrotu, rychlost
polohovania definujte v parametri Q253

Posuv pri predpolohovani Q253: Rychlost’ posuvu
nastroja pri polohovani v mm/min

Vztainy uhol Q380 (absolutne): Vzt azny uhol
(zékladné natoCenie) na zaznamenanie meranych
bodov v aktivnom suradnicovom systéme obrobku.
Definovanim vzt azného uhla mézete vyrazne zvacsit
rozsah merania osi

Priklad: Kalibraény program

4 TOOL CALL “DOT. HR.“ Z

5 TCH PROBE 450 ZALOHOVAT
KINEMATIKU

Q410=0 ;REZIM
Q409=5 ;MIESTO V PAMATI

6 TCH PROBE 451 PREMERAt KINEMATIKU
Q406=1 ;REZIM
Q407=14.9996;POLOMER GUF.
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOSt
Q408=0 ;VYSKA SPAT. POS.
Q253=750 ;PREDPOLOHOVACI POSUV
Q380=0 ;VZtAZ UHOL
Q411=-90 ;ZAC. UHOL OSI A
Q412=+90 ;KONC. UHOL OSI A
Q413=0 ;PRIBLIZ UHOL OSI A
Q414=2 ;MERANE BODY OSI A
Q415=-90 ;ZAC. UHOL OSI B
Q416=+90 ;KONC. UHOL OSI B
Q417=0 ;PRIBLIZ UHOL OSI B
Q418=2 ;MERANE BODY OSI B
Q419=-90 ;ZAC. UHOL OSI C
Q420=+90 ;KONC. UHOL OSI C
Q421=0 ;PRIBLIZ UHOL OSI C
Q422=2 ;MERANE BODY OSI C
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Zaciato¢ny uhol, os A Q411 (absolutne): Zaciatocny
uhol v osi A, na ktorom sa ma vykonat prvé meranie

Kone¢ny uhol, os A Q412 (absolutne): Konecny uhol v
osi A, na ktorom sa ma vykonat' posledné meranie

PribliZovaci uhol, os A Q413: Priblizovaci uhol osi A, v
ktorom sa maju premerat’ iné osi ota€ania

Pocdet meranych bodov, os A Q414: PocCet snimani,
ktoré ma TNC pouzit na premeranie osi A

Zaciato¢ny uhol, os B Q415 (absolutne): Zagiatocny
uhol v osi B, na ktorom sa ma vykonat prvé meranie

Kone¢ny uhol, os B Q416 (absolutne): Kone¢ny uhol v
osi B, na ktorom sa ma vykonat' posledné meranie

PribliZovaci uhol, os B Q417: Priblizovaci uhol osi B, v
ktorom sa maju premerat’ iné osi otacania

Pocet meranych bodov, os B Q418: Pocet snimani,
ktoré ma TNC pouzit na premeranie osi B

(alternativa KinematicsOpt)

Zaciato¢ny uhol, os C Q419 (absolutne): Zaciatocny
uhol v osi C, na ktorom sa ma vykonat' prvé meranie

Koneény uhol, os C Q420 (absolutne): Koneény uhol v
osi C, na ktorom sa ma vykonat’ posledné meranie

PribliZovaci uhol, os C Q421: Priblizovaci uhol osi C, v
ktorom sa maju premerat’ iné osi otacania

Pocet meranych bodov, os C Q422: PoCet snimani,
ktoré ma TNC pouzit na premeranie osi C

4.1 Premeranie kinematiky dotykovym systémom TS
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Funkcia protokolu
Po spracovani cyklu 451 zostavi TNC protokol, ktory obsahuje
nasledujuce parametre:
Datum a €as vytvorenia protokolu
Nazov cesty programu NC, z ktorého bol cyklus spracovany
Realizovany rezim (0 = preverit /1 = optimalizovat’)
Cislo aktivnej kinematiky
VloZeny polomer meracej gulocky
Pre kazdu zmeranu os otacania:
Zaciato¢ny uhol:
Konecény uhol
Pocet meranych bodov
Priblizovaci uhol
Polomer meraného rozsahu
Priemerné uvolnenie
Namerany rozptyl
Optimalizovany rozptyl
Hodnoty korekcii
Hodnotenia

(alternativa KinematicsOpt)

4.1 Premeranie kinematiky dotykovym systémom TS
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Cykly dotykového
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meranie obrobku




5.1 Meranie nastroja dotykovym systémom stola TT

5.1 Meranie nastroja dotykovym
systémom stola TT

Prehlad

=

Stroj a TNC musia byt pripravené od vyrobcu stroja pre
snimaci systém TT.

Prip. nemusia byt na vaSom stroji k dispozicii vSetky tu
popisované cykly a funkcie. ReSpektujte vasu priru¢ku

Pomocou dotykového systému stola a cyklami na meranie nastroja
zmeriate nastroje automaticky: Hodnoty korekcii dizky a polomeru
ulozi TNC do centralnej pamate nastrojov TOOL.T a automaticky ich
pripoc€ita na konci snimacieho cyklu. K dispozicii st nasledujuce druhy

merania:

Meranie nastroja s odstavenym nastrojom
Meranie nastroja s rotujucim nastrojom
Meranie jednotlivych ostri

Nastavenie parametrov stroja

=y

TNC pouziva pre meranie so stojacim vretenom snimaci
posuv z MP6520.

Pri merani s rotujacim nastrojom TNC zapocita pocet otacok vretena

a snimaci posuv automaticky.
Pocet otacok vretena sa pritom vypocita nasledovne:
n = MP6570/(r - 0,0063) s

n
MP6570
r

Posuv pri snimani sa vypocita z:

v = tolerancia merania*n s

\'

Tolerancia

merania
n

174

Otacky [U/min]
maximalna pripustna obehova rychlost [m/min]
aktivny polomer nastroja [mm]

snimaci posuv [mm/min]
Tolerancia merania [mm], zavisla od MP6507

Poget otagok [1/min]
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Pomocou MP6507 nastavite vypocet snimacieho posuvu:
MP6507=0:

Tolerancia merania zostava konstantna - nezavisle od polomeru
nastroja. Pri privelkych nastrojoch sa snimaci posuv vSak redukuje k
nule. Tento efekt sa ukaze tym skor, ¢im mensie zvolite max. rychlost
obehu (MP6570) a pripustnu toleranciu (MP6510).

MP6507=1:

Tolerancia merania sa zmeni so zvac¢Sujucim sa polomerom nastroja.

To zaisti aj pri va¢sich polomeroch nastroja este dostato€ny snimaci
posuv. TNC zmeni toleranciu merania podla nasledujucej tabulky:

Polomer nastroja Tolerancia merania

do 30 mm MP6510

30 az 60 mm 2 + MP6510

60 az 90 mm 3+ MP6510

90 az 120 mm 4 « MP6510
MP6507=2:

Snimaci posuv zostava konstantny, chyba merania vSak rastie
linearne s rasticim polomerom pouzitého nastroja:

Tolerancia merania = (r - MP6510)/ 5 mm) s

r aktivny polomer nastroja [mm]
MP6510 Maximalna pripustna chyba merania

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zadania v tabulke nastrojov TOOL.T

opotrebenia. Ak sa zadana hodnota prekro¢i, TNC zablokuje
nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

Skr. Vstupy Dialog
CuT Pocet reznych hran nastroja (max. 20 reznych hran) Pocet reznych hran?
LTOL Pripustna odchylka od diZky nastroja L na stanovenie Tolerancia opotrebenia: Dizka?

RTOL Pripustna odchylka od polomeru nastroja R na stanovenie
opotrebenia. Ak sa zadana hodnota prekro¢i, TNC zablokuje
nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

Tolerancia opotrebenia: Polomer?

Ak sa tato vloZzena hodnota prekro¢i, TNC zablokuje nastroj
(stav L). Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

DIRECT. Smer rezu nastroja na meranie s rotujucim nastrojom Smer rezu (M3 =-)?
TT:R-OFFS Meranie diZky: Presadenie nastroja medzi stredom snimacieho Presadenie nastroja - polomer?
hrotu a stredom nastroja. Prednastavenie: Polomer nastroja R
(klaves BEZ ZADANIA vygeneruje R)
TT:L-OFFS Meranie polomeru: Pripustné presadenie nastroja voci MP6530 Presadenie nastroja - dizka?
medzi hornou hranou snimacieho hrotu a dolnou hranou nastroja.
Prednastavenie: 0
LBREAK Pripustna odchylka od dizky nastroja L na zistenie zlomenia. Ak Tolerancia zZlomenia: Dizka?
sa zadana hodnota prekroci, TNC zablokuje nastroj (stav L).
Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm
RBREAK Pripustna odchylka od polomeru nastroja R na zistenie zlomenia.  Tolerancia zlomenia: Polomer?

Priklady zadania pre bezné typy nastrojov

Typ nastroja CUT

TT:R-OFFS

TT:L-OFFS

Vrtak — (bez funkcie)

0 (nie je potrebné ziadne
presadenie, nakolko hrot
vrtaka ma byt merany)

5.1 Meranie nastroja dotykovym systémom stola TT

Valcova fréza s
priemerom < 19 mm

4 (4 rezné hrany)

0 (nie je potrebné ziadne
presadenie, nakolko priemer
nastroja je mensSi ako
priemer taniera TT)

0 (nie je potrebné Ziadne
dodatoc¢né presadenie pri
merani polomeru.
presadenie sa pouZije z
MP6530)

Valcova fréza s
priemerom > 19 mm

4 (4 rezné hrany)

R (presadenie je potrebné,
nakolko priemer nastroja je
vacsi ako priemer taniera TT)

0 (nie je potrebné zZiadne
dodatoc¢né presadenie pri
merani polomeru.
presadenie sa pouZije z
MP6530)

Zaoblovacia fréza 4 (4 rezné hrany)

0 (nie je potrebné ziadne
presadenie, nakolko spodny
pdl gule ma byt merany)

5 (vzdy polomer nastroja
definovat ako presadenie,
aby priemer nebol merany
v polomere)

176

5 Cykly dotykového systému na automatické meranie obrobku @



Zobrazit’ vysledky z merania

V pridavnom zobrazeni stavu mozete zobrazit vysledky merania
nastroja (v druhoch prevadzky stroja). TNC potom zobrazi viavo
program a vpravo vysledky merania. Hodnoty merania, ktoré prekrocili
pripustnu toleranciu opotrebovania, TNC oznadi s ,*“— namerané
hodnoty, ktoré prekrocili pripustnu toleranciu zlomenia, oznadi s ,B.
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5.2 Dostupné cykly

5.2 Dostupné cykly

Prehlad

Cykly pre meranie nastroja programujte v druhu prevadzky Ulozit'/
editovat’ program tlaidlom TOUCH PROBE. K dispozicii su

nasledujuce cykly:

Cyklus Stary format

Novy format

Kalibrovat TT
CﬁLjﬂ

ase
g
cAL. A

Premerat diZku nastroja

2

Meranie polomeru nastroja
z

482
a2

Meranie diZky a polomeru
nastroja

% Cykly merania pracuju len pri aktivnej centralnej pamati

nastroja TOOL.T.

Pred za¢atim prace s cyklami merania musite vSetky udaje

potrebné pre meranie zapisat do centralnej pamate

nastroja a vyvolat nastroj pomocou TOOL CALL, ktory sa

ma zmerat'.

Mb&zete merat nastroje aj pri nato¢enej rovine

opracovania.

Rozdiely medzi cyklami 31 az 33 a 481 az 483

Rozsah funkcie a priebeh cyklu su absolutne identické. Medzi cyklami
31 az 33 a 481 az 483 su iba nasledujuce dva rozdiely:

Cykly 481 az 483 su k dispozicii pod G481 az G483 aj v DIN/ISO
Namiesto niektorého volne zvolitelného parametra pre stav merania

pouzivaju nové cykly pevny parameter Q199
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Kalibrovat’ TT (cyklus dotykového systému 30,
DIN/ISO: G480)

=y

Spbsob funkcie kalibraéného cyklu zavisi od parametra
stroja 6500. ReSpektujte prirucku stroja.

Pred kalibraciou musite do tabulky nastrojov TOOL.T
zaznamenat' presny polomer a presnu dlzku kalibraéného
nastroja

V parametroch stroja 6580.0 az 6580.2 musite urcit’
polohu TT v pracovnom priestore stroja.

Ak zmenite niektory parameter stroja 6580.0 az 6580.2,
musite znovu kalibrovat'.

TT nakalibrujete meracim cyklom TCH PROBE 30 alebo TCH PROBE
480 (pozrite aj ,Rozdiely medzi cyklami 31 az 33 a 481 az 483" na
strane 178). Proces kalibracie prebehne automaticky. TNC zist uje aj
automaticky presadenie stredu kalibraéného néastroja. K tomu TNC
oto¢i vreteno po polovici kalibraéného cyklu o 180°.

Ako kalibraény nastroj pouzijete presnu valcovu ¢ast', napr. valcovy
kolik. Kalibrac¢né hodnoty TNC ulozi a zohladni ich pri nasledujucich
meraniach nastroja.

30

B

cAL.

2

4se

cAL.

&0

Bezpedna vyska: Zadajte polohu osi vretena, v ktorej je
vyli€ena kolizia s obrobkami alebo upinacimi
prostriedkami. Bezpec€na vySka sa vzt ahuje na
aktivny vzt azny bod obrobku. Ak je bezpec€na vyska
zadana taka mala, ze by hrot nastroja lezal pod
hornou hranou taniera, TNC polohuje kalibraény
nastroj automaticky nad tanier (bezpecnostna oblast
z MP6540)
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Priklad: Bloky NC starého formatu

6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 30.0 KALIBROVAY TT
8 TCH PROBE 30.1 VYSKA: +90

Priklad: Bloky NC nového formatu

6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 480 KALIBROVAY TT
Q260=+100;BEZPECNA VYSKA

5.2 Dostupné cykly
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5.2 Dostupné cykly

Premerat’ dizku nastroja (cyklus dotykového
systému 31 alebo 481, DIN/ISO: G481)

@5 Pred prvym meranim nastroja zapiste priblizny polomer,

pribliznt dizku, podet reznych hran a smer rezania
prisluSného nastroja do tabulky nastrojov TOOL.T.

Na premeranie dizky nastroja naprogramujte meraci cyklus TCH
PROBE 31 alebo TCH PROBE 480 (pozrite aj ,Rozdiely medzi cyklami

31 az 33 a 481 az 483" na strane 178). Pomocou zadavacich

parametrov mézete dizku nastroja urdit' tromi réznymi spdsobmi:

Ak je priemer nastroja vacsi ako priemer meracej plochy TT, merajte

s rotujucim nastrojom

Ak je priemer nastroja mensi ako priemer meracej plochy TT, alebo
ak urcujete dizku vrtakov alebo zaoblovacich fréz, potom merajte s

odstavenym nastrojom

Ak je priemer nastroja vacsi ako priemer meracej plochy TT,
prevedte meranie jednotlivych reznych hran s odstavenym
nastrojom

Priebeh merania ,,Meranie s rotujiucim nastrojom*“

Pre uréenie najdlhSej reznej hrany sa nastroj, ktory treba zmerat’,
presadi k stredovému bodu snimacieho systému a rotujuc nabehne na
meraciu plochu TT. Presadenie naprogramujte v tabulke nastrojov v

bode Presadenie nastroja: polomer (TT: R-OFFS).

Priebeh merania ,,Meranie s odstavenym nastrojom* (napr. pre

vrtaky)

Nastroj, ktory sa ma zmerat’, sa posuva stredovo cez meraciu plochu.
Nasledne sa posunie so stojacim vretenom na meraciu plochu TT. Na
meranie zaznamenajte do bodu Presadenie nastroja: polomer (TT: R-

OFFS) v tabulke nastrojov hodnotu ,,0.
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Priebeh merania ,,Meranie jednotlivych reznych hran“

TNC polohuje merany nastroj boéne od snimacej hlavy. Celna plocha
nastroja sa pritom nachadza pod hornou hranou snimacej hlavy, ako
je uréené v MP6530. V tabulke nastrojov mdzete v bode Presadenie
néastroja: dizka (TT: L-OFFS) definovat dodatoéné presadenie. TNC
snima s rotujucim nastrojom radialne, pre urenie uhla spustenia
merania jednotlivych reznych hran. Nakoniec zmeria dizku vietkych
reznych hran zmenou orientécie vretena. Pre toto meranie
programujte MERANIE REZNYCH HRAN v CYKLUS TCH PROBE 31
=1.

Premeranie jednotlivych reznych hran mézete vykonat
@ pre nastroje s max. 20 reznymi hranami.

Definicia cyklu

a1 Merat’ nastroj = 0/preverit’ = 1: Definovanie, ¢i sa
nastroj premeria po prvykrat, alebo &i chcete preverit

PR uz premerany nastroj. Pri prvom merani TNC prepise
dizku nastroja L v centralnej pamati nastrojov TOOL.T

a stanovi hodnotu delta DL = 0. Ak kontrolujete
néastroj, porovna sa zmerana dizka s dizkou nastroja L
z TOOL.T. TNC vypocita odchylku so spravnym
znamienkom a zapise tuto hodnotu delta DL do
TOOL.T. Dalej je odchylka k dispozicii aj v parametri
Q 115. Ak je hodnota delta vacsia ako pripustna
tolerancia opotrebovania alebo zlomenia pre diZzku
nastroja, potom TNC zablokuje nastroj (stav L v
TOOL.T)

C. parametra pre vysledok?: Cislo parametra, v ktorom
TNC ulozi stav merania:

0,0: Nastroj v tolerancii

1,0: Nastroj je opotrebovany (prekro¢enie LTOL)
2,0: Nastroj je zlomeny (prekro¢enie LBREAK) Ak
nechcete dalej spracuvat’ vysledok z merania v ramci
programu, potvrdte dialégovu otazku klavesom BEZ
ZADANIA

Bezpedna vyska: Zadajte polohu osi vretena, v ktorej je
vylu€ena kolizia s obrobkami alebo upinacimi
prostriedkami. Bezpec€na vySka sa vzt ahuje na
aktivny vzt azny bod obrobku. Ak je bezpe€na vyska
zadana taka mala, Ze by hrot nastroja lezal pod
hornou hranou taniera, TNC polohuje nastroj
automaticky nad tanier (bezpe€nostna oblast z
MP6540)

Premeranie reznych hran 0 = nie/1 = ano: Definovanie,
¢i sa ma vykonat’ premeranie jednotlivych reznych
hran (premerat’ sa d4 max. 20 reznych hran)
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Priklad: Prvé meranie s rotujicim nastrojom; stary
format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 DLZKA NASTROJA

8 TCH PROBE 31.1 PREVERIT: 0

9 TCH PROBE 31.2 VYS.: +120

10 TCH PROBE 31.3 PREMERANIE REZ.
HR.: 0

Priklad: Kontrola s meranim jednotlivych hran,
stav ulozit’ v Q5; stary format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 DLZKA NASTROJA

8 TCH PROBE 31.1 PREVERIT: 1 Q5

9 TCH PROBE 31.2 VYS.: +120

10 TCH PROBE 31.3 PREMERANIE REZ.
HR.: 1

Priklad: Bloky NC; novy format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 481 DLZKA NASTROJA
Q340=1 ;PREVERI?
Q260=+100;BEZPECNA VYSKA
Q341=1 ;PREMERANIE REZ. HR.

" @
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5.2 Dostupné cykly

Premerat’ polomer nastroja (cyklus dotykového
systému 32 alebo 482, DIN/ISO: G482)

Pred prvym meranim nastroja zapiste priblizny polomer,
@5 pribliznu dizku, pocet reznych hran a smer rezania
prisluSného nastroja do tabulky nastrojov TOOL.T.

Na premeranie polomeru nastroja naprogramujte meraci cyklus TCH
PROBE 32 alebo TCH PROBE 482 (pozrite aj ,Rozdiely medzi cyklami
31 az 33 a 481 az 483" na strane 178). Pomocou zadavacich
parametrov mézete urcit polomer nastroja dvomi spésobmi:

Meranie s rotujucim nastrojom

Meranie s rotujucim nastrojom a dalSim meranim jednotlivych
reznych hran

% Nastroje tvaru valca s diamantovym povrchom sa m6zu
merat so stojacim vretenom. K tomu musite v tabulke
nastrojov definovat pocet reznych hran CUT s 0 a
prisposobit’ strojovy parameter 6500. ReSpektujte vasu
priruc¢ku stroja.

Priebeh merania

TNC polohuje merany nastroj boéne od snimacej hlavy. Celna plocha
frézy sa pritom nachadza pod hornou hranou snimacej hlavy, ako je
ur€¢ené v MP6530. TNC snima s rotujucim nastrojom radialne. Ak sa
ma eSte previest meranie jednotlivych reznych hran, zmeraju sa
polomery vSetkych reznych hran pomocou orientacie hriadela.
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Definicia cyklu

Merat’ nastroj = 0/preverit’ = 1: Definovanie, ¢i sa
nastroj premeria po prvykrat, alebo & ma preverit uz
premerany nastroj. Pri prvom merani TNC prepiSe
polomer nastroja R v centralnej pamati nastrojov
TOOL.T a stanovi hodnotu delta DR = 0. Ak
kontrolujete nastroj, porovna sa namerany polomer s
polomerom nastroja R z TOOL.T. TNC vypocita
odchylku so spravnym znamienkom a zapiSe tuto ako
hodnotu delta DR do TOOL.T. Dalej je odchylka k
dispozicii aj v parametri Q 116. Ak je hodnota delta
vacsia ako pripustna tolerancia opotrebovania alebo
zlomenia pre polomer nastroja, potom TNC zablokuje
nastroj (stav L v TOOL.T)

C. parametra pre vysledok?: Cislo parametra, v ktorom
TNC ulozi stav merania:

0,0: Nastroj v tolerancii

1,0: Nastroj je opotrebovany (prekro¢enie RTOL)
2,0: Nastroj je zlomeny (prekro¢enie RBREAK) Ak
nechcete dalej spracuvat’ vysledok z merania v rémci
programu, potvrdte dialégovu otazku klavesom BEZ
ZADANIA

Bezpecna vyska: Zadajte polohu osi vretena, v ktorej je
vylu€ena kolizia s obrobkami alebo upinacimi
prostriedkami. Bezpec€na vySka sa vzt ahuje na
aktivny vzt azny bod obrobku. Ak je bezpecna vyska
zadana taka mala, ze by hrot nastroja lezal pod
hornou hranou taniera, TNC polohuje nastroj
automaticky nad tanier (bezpec€nostna oblast z
MP6540)

Premeranie reznych hran 0 = nie/1 = ano: Definovanie,
¢i sa méa dodatocne vykonat’ premeranie jednotlivych
reznych hran (premerat sa da max. 20 reznych hran)
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Priklad: Prvé meranie s rotujicim nastrojom; stary
format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32,0 POLOMER NASTROJA

8 TCH PROBE 32,1 PREVERIT: 0

9 TCH PROBE 32,2 VYS.: +120

10 TCH PROBE 32,3 PREMERANIE REZ.
HR.: 0

Priklad: Kontrola s meranim jednotlivych hran,
stav ulozit’ v Q5; stary format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32,0 POLOMER NASTROJA

8 TCH PROBE 32,1 PREVERIT: 1 Q5

9 TCH PROBE 32,2 VYS.: +120

10 TCH PROBE 32,3 PREMERANIE REZ.
HR.: 1

Priklad: Bloky NC; novy format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 482 POLOMER NASTROJA
Q340=1 ;PREVERI?
Q260=+100;BEZPECNA VYSKA
Q341=1 ;PREMERANIE REZ. HR.
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5.2 Dostupné cykly

Premerat’ cely nastroj (cyklus dotykového
systému 33 alebo 483, DIN/ISO: G483)

Pred prvym meranim nastroja zapiste priblizny polomer,
@5 pribliznu dizku, pocet reznych hran a smer rezania
prisluSného nastroja do tabulky nastrojov TOOL.T.

Na premeranie celého nastroja (dizka a polomer) naprogramuijte
meraci cyklus TCH PROBE 33 alebo TCH PROBE 483 (pozrite aj
,Rozdiely medzi cyklami 31 az 33 a 481 az 483" na strane 178). Cyklus
je vhodny najma pre prvé meranie nastrojov, nakolko — v porovnani s
jednotlivym meranim dizky a polomeru — sa ziska znagny asovy
naskok. Pomocou zadavacich parametrov mdzete nastroj zmerat
dvomi spésobmi:

Meranie s rotujucim nastrojom

Meranie s rotujucim nastrojom a dalSim meranim jednotlivych
reznych hran

% Nastroje tvaru valca s diamantovym povrchom sa m6zu
merat so stojacim vretenom. K tomu musite v tabulke
nastrojov definovat pocet reznych hran CUT s 0 a
prisposobit’ strojovy parameter 6500. ReSpektujte vasu
priruc¢ku stroja.

Priebeh merania

TNC zmeria nastroj podfa pevne naprogramovaného priebehu.
Najskor sa zmeria polomer nastroja a nasledne dizka nastroja. Priebeh
merania zodpoveda priebehom z meracieho cyklu 31 a 32.
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Definicia cyklu

Merat’ nastroj = 0/preverit’ = 1: Definovanie, ¢i sa
nastroj premeria po prvykrat, alebo &i chcete preverit
uz premerany nastroj. Pri prvom merani TNC prepiSe
polomer néastroja R a diZku nastroja L do centraine;
pamate nastrojov TOOL.T a ur&i hodnoty delta DR a
DL = 0. Ak kontrolujete nastroj, porovnaju sa
namerané Udaje nastroja s Udajmi nastrojaz TOOL.T.
TNC vypocita odchylky so spravnym znamienkom a
zapiSe tieto ako hodnoty delta DR a DL do TOOL.T.
Dalej su tieto odchylky k dispozicii aj v parametroch
Q115 aQ116. Ak je niektora hodnota delta vacsia ako
pripustna tolerancia opotrebovania alebo zlomenia,
potom TNC zablokuje nastroj (stav L v TOOL.T)

C. parametra pre vysledok?: Cislo parametra, v ktorom
TNC ulozi stav merania:

0,0: Nastroj v tolerancii

1,0: Nastroj je opotrebovany (prekro¢enie LTOL
alebo/a RTOL)

2,0: Nastroj je zlomeny (prekro¢enie LBREAK alebo/
a RBREAK) Ak nechcete dalej spracuvat’ vysledok z
merania v ramci programu, potvrdte dialégovu otazku
klavesom BEZ ZADANIA

Bezpeténa vyska: Zadajte polohu osi vretena, v ktorej je
vylu€ena kolizia s obrobkami alebo upinacimi
prostriedkami. Bezpec€na vySka sa vzt ahuje na
aktivny vzt azny bod obrobku. Ak je bezpec¢na vyska
zadana taka mala, Ze by hrot nastroja lezal pod
hornou hranou taniera, TNC polohuje nastroj
automaticky nad tanier (bezpe¢nostna oblast' z
MP6540)

Premeranie reznych hran 0 = nie/1 = ano: Definovanie,
¢i sa ma dodatoc€ne vykonat’ premeranie jednotlivych
reznych hran (premerat’ sa da max. 20 reznych hran)
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Priklad: Prvé meranie s rotujicim nastrojom; stary
format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 MERAT NASTROJ

8 TCH PROBE 33,1 PREVERIT: 0

9 TCH PROBE 33,2 VYS.: +120

10 TCH PROBE 33,3 PREMERANIE REZ.
HR.: 0

Priklad: Kontrola s meranim jednotlivych hran,
stav ulozit’ v Q5; stary format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 MERAT NASTROJ

8 TCH PROBE 33,1 PREVERIT: 1 Q5

9 TCH PROBE 33,2 VY5.: +120

10 TCH PROBE 33,3 PREMERANIE REZ.
HR.: 1

Priklad: Bloky NC; novy format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 483 MERAT NASTROJ
Q340=1 ;PREVERIt
Q260=+100;BEZPECNA VYSKA
Q341=1 ;PREMERANIE REZ. HR.
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* Merat obrobky
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