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Typ TNC, software a funkce

Tato pfirucka popisuje funkce, které jsou k dispozici v systémech TNC
od na-sledujicich Cisel verzi NC-softwaru.

Typ TNC Verze NC-softwaru
iTNC 530 340 490-03
iTNC 530 E 340 491-03
iTNC 530 340 492-03
iTNC 530 E 340 493-03

Programovaci pracovisté iTNC 530 340 494-03

Pismeno E znaci exportni verzi TNC. Pro exportni verze TNC plati
nasledujici omezeni:

Simultanni linearni pohyby az do 4 os

Vyrobce stroje pfizpusobuje vyuZitelny rozsah vykont TNC danému
stroji pomoci strojnich parametrd. Proto jsou v této pfirucce popsany i
funkce, které v kazdém systému TNC nemusi byt k dispozici.

Funkce TNC, které nejsou k dispozici u vSech stroju, jsou napfiklad:
Proméfovani nastroji sondou TT

Spojte se prosim s vyrobcem stroje, abyste se dozvédeéli skutecny
rozsah funkci vaSeho stroje.

Mnozi vyrobci strojl i firma HEIDENHAIN nabizeji programovaci- kurzy
pro TNC. U&ast na téchto kurzech Ize doporucit-, abyste se mohli co
nejlépe seznamit s funkcemi TNC.

% Prirucka pro uzivatele:

V8echny funkce TNC, které nesouvisi s dotykovou
sondou, jsou popsany v Pfiru¢ce pro uzivatele iTNC 530.
Pokud tuto Pfiru¢ku pro uzivatele potfebujete, miizete se
také obratit na firmu HEIDENHAIN. Obj. ¢.: 533 190-xx

% Uzivatelska dokumentace smarT.NC:

Novy provozni rezim smarT.NC je popsany v
samostatném -Privodci. Pokud tohoto Privodce
potfebujete, obrat'te se pfip. na firmu HEIDENHAIN. Ob;j.
¢.: 533 191-xx.
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Typ TNC, software a funkce

Volitelny software

iTNC530 obsahuje razné volitelné programy, které mo-hou byt
aktivovany vami nebo vasim vyrobcem stroje. Kazda opce se mlze
aktivovat samostatné a obsahuje vzdy dale uvedené funkce:

Volitelny software 1

Interpolace na plasti valce (cykly 27, 28, 29 a 39)

Posuv v mm/min u rota¢nich os: M116

Naklonéni roviny obrabéni (cyklus 19, funkce PLANE a softklavesa
3D-ROT v Ruénim provoznim rezimu)

Kruh ve 3 osach pfi naklonéné roviné obrabéni

Volitelny software 2

Doba zpracovani bloku 0,5 ms namisto 3,6 ms

Interpolace 5 os

Spline-interpolace

3D-obrabéni:
M114: Automaticka korekce geometrie stroje pfi obrabéni s
naklapécimi osami

M128: Zachovani polohy hrotu nastroje pfi polohovani
naklapécich os (TCPM)

FUNKCE TCPM: Zachovani polohy hrotu nastroje pfi polo-hovani
naklapécich os (TCPM) s moznosti- nastaveni ucinku

M144: Ohled na kinematiku stroje v polohach AKT/CIL na konci
bloku

PFidavné parametry Obrabéni nadisto/hrubovani a Tolerance pro
rota¢ni osy v cyklu 32 (G62)

Bloky LN (3D-korekce)

Volitelny program DCM Collision

Funkce, jez dyna-micky kontroluje oblasti definované vyrobcem
stroje, aby se zabranilo kolizim.

Volitelny software Dodatecné jazyky dialogu

Funkce pro zapnuti jazykl dialogl ve slovinsting, slove-nsting,
norsting, lotysting, estonstiné a korejstiné.

Volitelny software DXF-Converter

Extrahuje obrysy ze soubort DXF (format R12).




Volitelny software Globalni nastaveni programu

Funkce pro pfenaseni transformaci soufadnic do provoznich
rezima.

Volitelny software AFC

Funkce adaptivniho Fizeni posuvu k optimalizaci feznych- podminek
pfi sériové produkci.
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Stav vyvoje (funkce aktualizace)

Vedle volitelnych programi jsou dllezité pokroky ve vyvoji softwaru
TNC spravovany pomoci aktualizaénich funkci, takzvanych Fea-ture
Content Level (anglicky Termin pro stav vyvoje). Kdyz dostanete na
vaSe TNC aktualizaci softwaru, tak funkce podléhajici FCL nemate k
dispozici-.
@ Kdyz dostanete novy stroj, tak mate vSechny aktualizacni
funkce, bez dalSich poplatku, k dispozici-.

Aktualiza¢ni funkce jsou v pfiru¢ce oznacené s FCL n, pficemz n je
pofadové Cislo vyvojové verze.-

Pomoci zakoupeného hesla muzete funkce FCL zapnout natrvalo. K
tomu kontaktujte vyrobce vaseho stroje nebo firmu HEIDENHAIN.

Typ TNC, software a funkce

Funkce FCL 3 Popis
Cyklus dotykové sondy pro snimani 3D Str. 145
Cykly dotykové sondy pro automaticke Str. 67

nastaveni vztazného bodu Stfed drazky
/ Stred vystupku

Snizeni posuvu béhem obrabéni
obrysoveé -kapsy, kdyz je nastroj v plném
zabéru.

Prirucka uzivatele

Funkce PLANE (Rovina): Zadani uhlu
osy

Pfirucka uzivatele

Uzivatelska dokumentace jako
kontextova- napovéda

Pfirucka uzivatele

smarT.NC: programovani smarT.NC
soubézné s obrabénim

Priru¢ka uzivatele

smarT.NC: obrysova kapsa na rastru-
bodu

Pravodce smarT.NC

smarT.NC: nahled obrysovych
program0- ve spravci soubor(

Pravodce smarT.NC

smarT.NC: polohovaci strategie pfi
obrabéni bodl

Privodce smarT.NC

Funkce FCL 2

Popis

Soufadnicova grafika 3D

Prirucka uzivatele

Virtualni osa nastroje

Prirucka uzivatele

Podpora USB ze strany perifernich
zafizeni (pamét’ové klicenky, pevné
disky, jednotky CD-ROM)

Prirucka uzivatele




Funkce FCL 2

Popis

Filtrovani obrysu, jez byly zhotoveny
externé-

Priru¢ka uzivatele

Moznost pfifadit kazdé dil¢i Easti obrysu
rizné hloubky v obrysovém vzorci

Prirucka uzivatele

Dynamicka sprava IP-adres DHCP

Pfirucka uzivatele

Cyklus dotykové sondy pro globalni
na-staveni parametrd dotykové sondy

Str. 149

smarT.NC: graficka pod-pora pfedbé&hu
blok

Pravodce smarT.NC

smarT.NC: transformace- souradnic

Pravodce smarT.NC

smarT.NC: funkce PLANE

Pravodce smarT.NC

Predpokladané misto pouzivani

Ridici systém TNC odpovida tfidé A podle EN 55022 a je uréen
predevsim k provozu v pramyslovém prostredi.
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Typ TNC, software a funkce

Nové funkce softwaru 340 49x-02

Novy strojni parametr pro definici rychlosti polohovani (viz ,Spinaci
dotykova sonda, rychloposuv pro polohovani: MP6151” na str. 23)

Novy strojni parametr pro zohlednéni zakladniho nato€eni v ruénim
provozu (viz ,Zohlednéni zakladniho nato€eni v ruénim provozu:
MP6166” na str. 22)

Cykly pro automatické méreni nastroje 420 az 431 byly dale
zdokonaleny, takze nyni Ize méfici protokol ukazat i na obrazovce
(viz ,Protokolovani vysledkd méfeni” na str. 106)

Byl zaveden novy cyklus, s nimz Ize globalné nastavit parametry-
dotykové sondy(viz ,RYCHLE SNIMANI (cyklus dotykové sondy
441, DIN/ISO: G441, funkce FCL 2)” na str. 149)

Nové funkce softwaru 340 49x-03

Novy cyklus pro nastaveni vztazného bodu do stfedu drazky (viz
,VZTAZNY BOD STRED DRAZKY (cyklus dotykové sondy 408,
DIN/ISO: G408, funkce FCL 3)” na str. 67)

Novy cyklus pro nastaveni vztazného bodu do stfedu vystupku (viz
,VZTAZNY BOD STRED VYSTUPKU (cyklus dotykové sondy 409,
DIN/ISO G409, funkce FCL 3)” na str. 70)

Novy snimaci cyklus 3D (viz ,MERENI 3D (cyklus dotykové sondy 4,
funkce FCL-3)” na str. 145)

Cyklus 401 mize nyni kompenzovat Sikmou polohu obrobku také
nato€enim oto€ného- stolu (viz ,ZAKLADNINATOCENI pomoci dvou
dér (cyklus dotykové sondy 401, DIN/ISO: G401)” na str. 50)

Cyklus 402 mize nyni kompenzovat Sikmou polohu obrobku také
natoCenim otoéného- stolu (viz ,ZAKLADNINATOCENI pomoci dvou
¢epl (cyklus dotykové sondy 402, DIN/ISO: G402)” na str. 52)

U cykll pro nastavovani vztaznych bodu jsou k dispozici namérené-
vysledky v Q-parametrech Q15X (viz ,Vysledky méfeni v
parametrech Q” na str. 66)



Zménéné funkce v porovnani s predchozimi
verzemi 340 422-xx/340 423-xx

Byla zménéna sprava vice kalibra¢nich udajt (viz ,Sprava nékolika
sad kalibra¢nich udajd” na str. 32)
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1.1 Obecn

1.1 Obecné poznamky o cyklech
dotykové sondy

@ Rizeni TNC musi byt k pouzivani 3D-dotykové sondy
pfipraveno vyrobcem stroje.

L/é—' Pokud provadite méfeni béhem chodu programu, pak
musite zajistit moznost pouzivani dat nastroju (délka,
radius) bud z kalibrovanych dat nebo z posledniho bloku
TOOL-CALL (vybér pomoci MP7411).

Zpusoby fungovani

Béhem zpracovani cykl( dotykové sondy v TNC pfijizdi 3D-dotykova-
sonda k soucasti paralelné s osou (i pfi aktivnim zakladnim -natoCeni a
pfi naklopené roviné obrabéni). Vyrobce- stroje definuje dotykovy
posuv ve strojnim parametru (viz ,NeZ za¢nete pracovat s cykly
dotykové sondy* dale v této kapitole).

Kdyz se dotykovy hrot dotkne obrobku,

vysle 3D-dotykova sonda signal do TNC: soufadnice polohy dotyku
se ulozi;

3D-dotykova sonda se zastavi a
odjede rychloposuvem zpét do vychozi polohy operace snimani.

Pokud béhem stanovené drahy nedojde k vychyleni- dotykového hrotu,
vyda TNC pfislusné chybové hlaseni (draha: MP6130).

18
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Cykly dotykové sondy v ruénim provoznim
rezimu a v rezimu el. ruéniho kolecka

TNC poskytuje v ruénim provoznim rezimu a v rezimu ru¢niho kole¢ka
cykly dotykové -sondy, jimiz mazete:

kalibrovat dotykovou sondu;

kompenzovat Sikmou polohu obrobku;
nastavovat vztazné body.

Cykly dotykové sondy v automatickém provozu

Kromé cykld dotykové sondy, které pouzivate v ruénim provoznim
rezimu a v rezimu ruéniho kole¢ka, poskytuje TNC fadu cyklt pro
nejrizné&jsi pouziti béhem automatického provozu:

pro kalibraci spinaci dotykové sondy (kapitola 3);
pro kompenzaci Sikmé polohy obrobku (kapitola 3);
pro nastaveni vztaznych bodl (kapitola 3);

pro automatickou kontrolu obrobku (kapitola 3);
pro automatické proméfeni nastroje (kapitola 4).

Cykly dotykové sondy naprogramujete v provoznim rezimu Pro-gram
zadat/editovat pomoci klavesy TOUCH PROBE. Pouzivejte cykly
dotykové -sondy s &isly pfes 400, stejné tak jako novéjsi obrabéci cykly
a Q-parametry jako pfedavaci parametry. Parametry se stejnou funkci,
které TNC potfebuje v rGznych cyklech, maji stale stejné &islo:
napfiklad Q260 je vzdy bezpecna vySka, Q261 je vzdy vySka méfeni,
atd.

Aby se programovani zjednodusilo, ukazuje TNC béhem definice cyklu
pomocny obrazek. Na pomocném obrazku je parametr, ktery musite
zadat, pro-svétleny (viz obrazek vpravo).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Program zadat/edit

Zo DEREE STRED DnRY Y . OUSETY

BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 Z+@
TOOL CALL 1 Z S5000

L z+100 R@ FMAX

L X-20 v+30 RO FMAX M3

TCH PROBE 401 ROT 2 DIRY

0268=+0 31.STRED DIRY V 1.0SE
0269=+0 51.STRED DIRY V 2.0SE
N ;Z.STRED DIRY U 1.
0z71=+0 52.STRED DIRY VU 2.0SE
0261=+0 FMERENA UYSKA

0260=+100 ;BEZPECNA UYSKA

0307=+0 sPRESET ZAKL.NATOCENI
0305=+0 3CISLO U TABULCE
Q402=+0

END PGM NEU MM
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1.1 Obecn

Definovani cyklu dotykové sondy v Provoznim rezimu zadat/editovat

TOUCH
PROBE

Skupina méficich cykli

Lista softklaves ukazuje vSechny dostupné funkce
dotykové sondy, rozdélené do skupin

Zvolte skupinu snimaciho cyklu, napfiklad nastaveni-
vztazného bodu. Cykly pro digitalizaci a pro
automatické proméfovani nastroju jsou dostupné
pouze tehdy, je-li vas stroj na né pfipraven.

Zvolte cyklus, napfiklad nastaveni vztazného bodu do
stfedu- kapsy. TNC zahgji dialog a dotazuje se na
vSechny zadavané hodnoty; souc¢asné TNC zobrazi v
pravé poloviné obrazovky grafiku, ve které je kazdy
zadavany parametr zvyraznén svétlym podlozenim.

Zadejte vSechny parametry, které TNC poZaduje, a
kazdé zadani ukoncete klavesou ZADANI

Jakmile zadate vSechna potfebna- data, TNC dialog
ukon¢i

Softklavesa Strana

Cykly pro automatické zjist'ovani a e Str. 46

kompenzaci Sikmé -polohy obrobku L

Cykly pro automatické nastaveni o Str. 63

vztazného bodu >

Cykly pro automatickou kontrolu -obrobku Str. 105
1

Kalibraéni cykly, specialni cykly —— Str. 141

Cykly pro automatické pro-mérovani Str. 152

nastroju (povoli je vyrobce stroje) =
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Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 410 VZTBOD OBDELNIK UVNITR
Q321=+50 ;STRED 1. OSY
Q322=+50 ;STRED 2. OSY

Q323=60 ;1. DELKA STRANY
Q324=20 ;2. DELKA STRANY
Q261=-5 ;VYSKA MERENI
0320=0 ;BEZPEC. VZDAL.

Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0 ;POHYB DO BEZP. VYSKY

Q305=10 ;C.V TABULCE

Q331=+0 ;VZTAZNY BOD

Q332=+0 ;VZTAZNY BOD

Q303=+1 ;PREDANI NAMERENE
HODN.

Q381=1 ;SNIMANI OSY DOTYKOVE
SONDY

Q382=+85 ;1. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q383=+50 ;2. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q384=+0 ;3. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY
Q333=+0 ;VZTAZNY BOD

1 Uvod @



1.2 Nez zaCnete pracovat s cykly
dotykové sondy!

Aby bylo mozno pokryt co nejvétsi rozsah méficich ukoll, mate k
dispozici na-staveni pomoci strojnich parametr(, ktera definuji zakladni
chovani v8ech cykl( dotykové sondy:

Maximalni draha pojezdu k bodu dotyku: MP6130

Pokud nedojde béhem drahy stanovené v MP6130 k vychyleni
dotykového hrotu, vyda TNC pfislusné chybové hlaseni.

Bezpeéna vzdalenost k bodu dotyku: MP6140

V MP6140 definujete, jak daleko ma TNC pfed-polohovat dotykovou
sondu od defi-novaného ¢i cyklem vypocitaného bodu dotyku. Cim
menSi tuto hodnotu zadate, tim presnéji musite definovat dotykovou
polohu. V mnoha cyklech dotykové sondy mizete dodate¢né definovat
bezpecnou vzdalenost, ktera se pficita ke strojnimu parametru 6140.

Orientovani infracervené dotykové sondy do
naprogramovaného sméru dotyku: MP6165

Aby se zvysila pfesnost méfeni, mizete pomoci MP 6165=1
dosahnout, Ze se infratervena dotykova sonda orientuje pfed kazdym
snimanim ve sméru naprogramovaného sméru snimani. Dotykovy
hrot se tak vzdy vychyli ve stejném sméru.

@ Pokud MP6165 zménite, tak musite dotykovou- sondu
znovu kalibrovat.

HEIDENHAIN iTNC 530
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te pracovat s cykly dotykov

Z zache

1.2 Ne

Zohlednéni zakladniho natocéeni v ru¢nim
provozu: MP6166

Ke zvySeni pfesnosti méfeni pfi snimani jedno-tlivych pozic i pfi
sefizovani muzete pomoci nastaveni parametru MP 6166 =1
dosahnout, Zze TNC bere- béhem snimani ohled na zakladni natoceni,
takze napf. najizdi na obrobek Sikmo.

@ Funkce Sikmého snimani neni v ruénim provozu aktivni
pro tyto funkce-:
kalibrace délky
kalibrace radiusu
zjisténi zakladniho natoceni

Vicenasobné méreni: MP6170

Aby se zvysila spolehlivost méfeni, mize TNC kazdou snimaci-
operaci opakovat az tfikrat za sebou. Pokud se naméfené- hodnoty
polohy od sebe pfilis odliduji, vyda TNC chybové- hlaseni (mezni
hodnotu nastavite v MP6171). Pomoci vicenasobného méfeni mlzete
zZjistit pfipadné nahodné chyby méfeni, jez vznikaji napfiklad
znecisténim.

Lezi-li hodnoty v pasmu spolehlivosti, ulozi TNC stfedni hodnotu ze
zjisténych poloh.

Pasmo spolehlivosti pro vicenasobné méreni:
MP6171

Kdyz provadite vicenasobné méreni, stanovite v MP6171 hodnotu, o
kterou se mohou namérené hodnoty od sebe odliSovat. Prekroci-li
rozdil mezi naméfenymi hodnotami hodnotu stanovenou v MP6171,
vyda TNC chybové hlaseni.

22
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Spinaci dotykova sonda, posuv pfi snimani:
MP6120

V MP6120 stanovite posuv, jimz ma TNC obrobek- snimat.

Spinaci dotykova sonda, posuv pro polohovaci
pohyby: MP6150
V MP6150 stanovite posuyv, jimz TNC dotykovou- sondu pfedpolohuje,

pripadné jimz ji polohuje mezi méficimi body.

Spinaci dotykova sonda, rychloposuv pro
polohovani: MP6151

V MP6151 definujete, zda ma TNC polohovat dotykovou sondu
posuvem definovanym v MP6150 nebo strojnim rychloposuvem.

Hodnota zadani = 0: polohovat posuvem z MP6150
Hodnota zadani = 1: polohovat rychloposuvem

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zpracovani cykli dotykové sondy

=

c VSechny cykly dotykové sondy jsou aktivni jako DEF. TNC tedy

0o zpracovava cyklus automaticky, jakmile pfi provadéni programu TNC
7)) zpracuje definici cyklu.

‘O

@ Uvédomte si, Ze na poc¢atku cyklu se aktivuji- korekéni data
(délka, radius) budto z kalibrovanych dat nebo z
posledniho bloku TOOL-CALL (vybér pfes MP7411, viz
Pfiru¢ka pro uzivatele iTNC 530, ,Obecny uzivatelsky
parametr®).

Cykly dotykové sondy 408 az 419 mlzete zpracovavat i pfi
aktivovaném zakladnim natoceni. Jestlize vSak po
méficim cyklu pracujete s cyklem 7 Posun nulového bodu
z tabulky nulovych bod(, dbejte na to-, aby se uhel
zakladniho nato€eni jiz neménil.

Cykly dotykové sondy s €islem vétSim nez 400 pfedpolohuji dotykovou
sondu podle této polohovaci logiky:

Je-li aktualni soufadnice jizniho p6lu dotykového hrotu mensi, nez je
bezpecna vyska- (definovana v cyklu), vytahne TNC nejdfive
dotykovou sondu zpét na bezpe€nou vySku v ose dotykové sondy a
pak ji napolohuje do roviny obrabéni k prvnimu bodu dotyku.

Je-li aktualni soufadnice jizniho pdlu dotykového hrotu vétsi, nez je
souradnice- bezpecéné vysky, napolohuje TNC dotykovou sondu

te pracovat s cykly dotykov

Q nejdfive do prvniho snimaného bodu v roviné obrabéni a poté v ose
c dotykové sondy pfimo na méfenou vysku.

0

®

N

)N

Q

Z

N

o
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Cykly dotykové sondy v
ruénim provoznim rezimu a v
rezimu ruéniho kolecka

i




”

2.1 Uvod

2.1 Uvod

Prehled

V ruénim provoznim rezimu mate k dispozici nasledujici cykly

dotykové sondy:

Funkce: Softklavesa Strana
Kalibrace efektivni délky G Str. 30
Ui
Kalibrace efektivniho radiusu sninant Str. 31
ot

Zjisténi zakladniho natoceni pomoci Str. 33
primky -

Nastaveni vztazného bodu ve volitelné Sninani Str. 35
ose ﬂ POS

Nastaveni rohu jako vztazného bodu Str. 36

35

Nastaveni stfedu kruhu jako vztazného Str. 37
bodu

Nastaveni stfedové osy jako vztazného Sninani Str. 38
bodu 247

Zjisténi zakladniho nato¢eni pomoci dvou [ sninen: Str. 39
dér/kruhovych ¢epu —Ror

Nastaveni vztazného bodu pomoci &tyf Str. 39
dér/kruhovych- ¢epli

Nastaveni stfedu kruhu pomoci tfi dér/ sninani Str. 39
Cepli <=

Volba cykli dotykové sondy
Zvolte rucni provozni rezim nebo el. ru¢ni kolecko
Dotvkous Zvolte funkce dotykové sondy: stisknéte softklavesu
i SNIMACI FUNKCE. TNC zobrazi dalSi softklavesy:
viz tabulku nahofe
RoTACE Zvolte cyklus dotykove sondy: stisknéte napf.
softklavesu SNIMANI ROT, TNC ukaze na obrazovce

pfislusnou- nabidku
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Protokolovani namérenych hodnot z cyklt
dotykové sondy

@ Pro tuto funkci musi byt TNC pfipraveno vyrobcem- stroje.
Informujte se v pfirucce ke stroji!

Po provedeni libovolného cyklu dotykové sondy zobrazi TNC
softklavesu TISK. Stisknete--li tuto softklavesu, zaprotokoluje TNC
aktualni hodnoty aktivniho cyklu dotykové sondy. Pomoci funkce TISK
v nabidce Konfigurace- Rozhrani (viz pfirucka pro uzivatele ,12 MOD-
funkci, vytvofeni datového- rozhrani®) stanovite zda ma TNC:

naméfené vysledky vytisknout;
naméfené vysledky ulozit na pevny disk TNC;
namérené vysledky ulozit do PC.

PFi ukladani naméfenych vysledka zalozi TNC soubor ASCII se
jménem %TCHPRNT.A. Pokud jste v nabidce konfigurace rozhrani
nezadali zadnou- cestu a Zzadné rozhrani, ulozi TNC soubor
%TCHPRNT v hlavnim adresafi TNC:\.

@ Jestlize stisknete softklavesu TISKNOUT, nesmi byt
soubor % TCHPRNT.A navoleny v provoznim rezimu
Program zadat/editovat. Jinak vyda TNC chybové hlaseni.

TNC zapisuje namérené hodnoty vylu¢né do souboru
%TCHPRNT.A. Provadite-li vice cykld dotykové sondy za
sebou a prejete si uloZit jejich naméfené hodnoty, pak
musite obsah souboru %TCH-PRNT.A mezi jednotlivymi
cykly dotykové sondy ulozit jeho zkopirovanim nebo
prejmenovanim.

Format a obsah souboru % TCHPRNT definuje vyrobce
stroje-.

HEIDENHAIN iTNC 530

Program zadat/edit

11-05-2008, ?7:33:52

KONTRL .PRSTENEC RADIUS : 20.000 MM
EFEKT. RADIUS KULICKY : 3.000 MM
[END]

2.1 Uvod
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slovo slovo
(e =) <=




N

©
o
>
-
N
N

Zapisovani naméienych hodnot z cyklt
dotykové sondy do tabulky nulovych bodut

@ Tato funkce je aktivni pouze tehdy, mate-li ve vaSem TNC
aktivni tabulky nulovych- bod (bit 3 ve strojnim parametru
7224.0=0).

Tuto funkci pouzivejte, prejete-li si ulozit namérené
hodnoty v soufadném systému obrobku. Prejete-li si ulozit
namérené hodnoty v pevném soufadném systému stroje
(souradnice REF), pak pouZijte softklavesu ZAPIS DO
TABULKY PRESET (viz ,Zapisovani namérenych hodnot
z cyklt dotykové sondy do tabulky Preset” na str. 29).

Po provedeni libovolného cyklu dotykové sondy mize TNC pomoci
softklavesy ZAPIS DO TABULKY NULOVYCH BODU zapsat
namérenou hodnotu do tabulky nulovych bodu:

vztahuje sejmutou hodnotu vzdy k aktivni- pfedvolbé
(presetu; pfip. k naposledy nastavenému nulovému bodu
v ruénim provoznim rezimu), ackoli se v indikaci polohy
posunuti nulového bodu zapocitava.

@5 Uvédomte si, ze TNC pfi aktivnhim posunuti nulového bodu

Provedte libovolnou snimaci funkci

Zaneste pozadované soufadnice vztazného bodu do nabizenych-
zadavacich policek (v zavislosti na provedeném cyklu dotykové-
sondy)

Zadejte &islo nulového bodu do zadavaciho poligka Cislo v tabulce =

Zadejte nazev tabulky nulovych bodu (s Uplnou cestou) do
zadavaciho policka Tabulka nulovych bodi

Stisknéte softklavesu ZAPIS DO TABULKY NULOVYCH BODU,
TNC ulozi- nulovy bod pod zadanym Cislem do uvedené- tabulky
nulovych bod
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Zapisovani namérenych hodnot z cyklu
dotykové sondy do tabulky Preset

@ Tuto funkci pouzivejte, prejete-li si ulozit namérené
hodnoty v pevném soufadném systému stroje (souradnice
REF). Prejete-li si ulozit namérené hodnoty v souradném
systému obrobku, pak pouZijte softklavesu ZAPIS DO
TABULKY NULOVYCH BODU (viz ,Zapisovani
naméfenych hodnot z cyklt dotykové sondy do tabulky
nulovych bod(” na str. 28)

Po- provedeni libovolného cyklu dotykové sondy mize TNC pomoci
softklavesy ZAPIS DO TABULKY PRESET zapsat naméfenou-
hodnotu do tabulky Preset. Pak se ulozi naméfrené hodnoty vztazené
k pevnému soufadnému systému stroje (soufadnice- REF). Tabulka
Preset ma jméno PRESET.PR a je ulozena ve slozce (adresafi) TNC:\

Uveédomte si, ze TNC pfi aktivnim posunuti nulového bodu

@ vztahuje sejmutou hodnotu vzdy k aktivni- pfedvolbé
(presetu; pfip. k naposledy nastavenému nulovému bodu
v ruénim provoznim rezimu), ackoli se v indikaci polohy
posunuti nulového bodu zapogcitava.

Provedte libovolnou snimaci funkci

Zaneste poZadované souradnice vztazného bodu do nabizenych-
zadavacich poli¢ek (v zavislosti na provedeném cyklu dotykové-
sondy)

Zadejte &islo presetu do zadavaciho poli¢ka Cislo v tabulce: .
Stisknéte softklavesu ZAPIS DO TABULKY PRESET, TNC ulozi
nulovy bod pod zadanym Cislem do tabulky Preset

upozornéni. Pak miZete rozhodnout, zda jej skutecne
chcete prepsat (= klavesa ZADANI) nebo ne (= klavesa
BEZ ZADANI).

@ PrepiSete-li aktivni vztazny bod, pak TNC zobrazi

HEIDENHAIN iTNC 530
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dy

2.2 Kalibrace spinaci dotykové
sondy

e son

Uvod

/4

Dotykovou sondu musite kalibrovat v pfipadé:

Uvedeni do provozu

Zlomeni dotykového hrotu

Vymény dotykového hrotu

Zmeény posuvu pfi snimani

Nepravidelnosti zptsobenych napfiklad zahfivanim stroje

i dotykov

Inaci

r

Pfi kalibraci zji$"uje TNC ,efektivni“ délku dotykového- hrotu a
Lefektivni radius snimaci kuli¢ky. K provedeni kalibrace 3D-dotykové
sondy upnéte na pracovni stul stroje kalibracni prstenec se znamou
vyskou a se znamym vnitfnim radiusem.

Kalibrace efektivni délky

I:ﬂg_—, Efektivni délka dotykové sondy se vzdy vztahuje ke
vztaznému bodu nastroje. Zpravidla vyrobce stroje
umis”uje vztazny bod nastroje na predni konec vietena.

2.2 Kalibrace sp

z A
Nastavte vztaZzny bod v ose vietena tak, aby pro pracovni- stll stroje
platilo: Z=0.

A L Zvolte funkci kalibrace délky dotykove sondy: Y
b stisknéte softklavesy SNIMACI FUNKCE a KAL. D.. @

TNC zobrazi okno nabidky se Ctyfmi zadavacimi

policky 5 X

Zadejte osu nastroje (osové tlacitko)

Vztazny bod: zadejte vySku kalibracniho prstence

Polozky nabidky “efektivni radius kulicky” a “efektivni
délka” nepotfebuji Zadné zadavani

Prejedte dotykovou sondou t&sné nad povrchem
kalibraéniho prstence

Je-li treba, zménte smér pojezdu: zvolte jej
softklavesami nebo smérovymi klavesami

Dotknéte se povrchu: stisknéte externi tlacitko START
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Kalibrace efektivniho radiusu a kompenzace
presazeni stfedu dotykové sondy

Osa dotykové sondy se obvykle neshoduje pfesné s osou- vietena.
Kalibra¢ni funkce zji$"uje prfesazeni mezi- osou dotykové sondy a osou
vietena a poc€etné- jej vyrovnava.

V zavislosti na nastaveni strojniho parametru 6165 (vedeni- vietena je
aktivni/neni aktivni, (viz ,Orientovani infraCervené dotykové sondy do
naprogramovaného sméru dotyku: MP6165” na str. 21)probiha
kalibraéni rutina rdzné. Zatimco pfi aktivnim vedeni- vietena se spousti
kalibraéni proces jedinym NC-start, mdzete- pfi vypnutém vedeni
vietena rozhodnout, zda si pfejete pfesazeni stiedu- kalibrovat i
nikoliv.

P¥i kalibraci pfesazeni stfedu otaci TNC 3D-dotykovou sondu o 180°.
Nataceni vyvolava pfidavna funkce, kterou definoval vyrobce stroje ve
strojnim parametru 6160.

PFi ru€ni kalibraci postupujte takto:
Umistéte snimaci kuli€ku v ruénim provozu do otvoru kalibraéniho
prstence

P Zvolte funkci kalibrace radiusu snimaci kulicky a
pfesazeni stfedu dotykové sondy: stisknéte
softklavesu KAL.R

Zvolte osu nastroje, za-dejte radius kalibracniho
prstence

Snimani: stisknéte 4x externi tlacitko START. 3D-
dotykova sonda sejme ve sméru kazdé osy polohu
otvoru a vypocita efektivni radius snimaci- kulicky

Pokud nyni chcete- ukondit kalibraéni funkci, pak
stisknéte softklavesu KONEC

Aby bylo mozZno stanovit pfesazeni stfedu snimaci kuli¢ky,
musi byt TNC k tomu vyrobcem stroje pfipraveno.
Informujte se v pfirucce- ke stroji!

100 Urceni pfesazeni stfedu snimaci kuli¢ky: stisknéte
& softklavesu 180°. TNC otoc¢i dotykovou sondu o 180°

Snimani: stisknéte 4x externi tla¢itko START. 3D-
dotykova sonda sejme ve sméru kazdé osy polohu
otvoru a vypocita efektivni pfesazeni- stfedu snimaci
kulicky
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%s Zobrazeni kalibraénich hodnot Ruéni provoz
< TNC uklada efektivni délku, efektivni radius a hodnotu pfesazeni "
o stfedu dotykové sondy a pfi pozdé&jsi praci s 3D-dotykovou sondou =
n bere tyto hodnoty do Uvahy. Prejete-li si ulozené- hodnoty zobrazit, e
‘@  stisknéte KAL. D. a KAL.R. Polomer koniri-prstence = EI— @D
3 ... i ., . . L. Kulicka TS - presazeni X=+0 r?‘H?
~ I% Pokud pouzivate- vice dotykovych sond, popfF. kalibraénich Kulicka TS - presazeni  Y=+0 i
> dat: Viz ,Sprava nékolika sad kalibracnich udaji”, str. 32. ﬁs
) 8% S-IST B87:33
8% SCNm1

o y v - - v o, , .o +0.0000 Y +355.3480 2 -306.829
‘O Sprava nékolika sad kalibra¢nich udaiju *a +6.880 B +0.000 —l
N — +0.
% Pouzivate-li na vasem stroji nékolik dotykovych- sond nebo nastavcu i Govavcer T ss o —
c  dotykovych hrotu s kfizovitym uspofadanim, tak budete asi potfebovat ‘ . ‘ T ‘ 7 ‘ ‘ = ‘ B
~5_ pouzivat nékolik- sad kalibra¢nich udaju.
(7)) Abyste mohli spravovat vice sad kalibra¢nich Gdajd, musite nastavit
) strojni parametr 7411=1. Zji§"ovani kali-bracnich dat ma stejny postup
o0 jako pfi pouzivani jediné- dotykové sondy, ale TNC uklada kalibracni
© Udaje do tabulky nastroju pfi opusténi nabidky kalibrace a potvrzeni-
b zapsani kalibraénich dat do tabulky klavesou ZADANI. Cislo aktivniho
_-i_! nastroje pfitom urcuje fadku v tabulce nastroju, kam TNC data ulozi.
1)
¢ %. Dbejte abyste méli aktivni spravné Cislo nastroje pfi

pouzivani dotykové sondy, nezavisle- na tom, zda chcete
‘\! cyklus dotykové sondy zpracovat v automatickém- nebo v
N ruénim rezimu.
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2.3 Kompenzace Sikmé polohy
obrobku

Uvod

Sikmou polohu obrobku TNC kompenzuije vypod&etné- pomoci
,Zakladniho natoc¢eni*.

TNC nastavi uhel nato€eni na Uhel, ktery ma svirat povrch- obrobku s
pfislusnou osou obrabéci roviny.- Viz obrazek vpravo.

@ Smér snimani k proméfeni Sikmé polohy obrobku volte
vzdy kolmo ke vztazné ose uhlu.

Aby se mohlo pfi provadéni programu zakladni natoceni
spravné prepodist-, musite v prvnim pojezdovém bloku
naprogramovat obé soufadnice- roviny obrabéni.

Zakladni nato¢eni mlzete pouzivat také v kombinaci s
funkci PLANE — v tomto pfipadé musite nejdfive aktivovat
zakladni natoCeni a poté funkci- PLANE.

Kdyz zménite zakladni natoCeni, tak se TNC pfi opousténi
nabidky zeptd, zda si prejete ulozit zménéné zakladni-
natocCeni také do praveé aktivni fadky tabulky Preset. V
tomto pFipadé potvrdte zadost klavesou ZADANI.

Zjisténi zakladniho nato¢eni

RoTACE Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu
SNIMANI ROT

Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti prvniho
dotykového- bodu

Zvolte smér snimani kolmo ke vztazné ose uhlu:
zvolte osu a smér pomoci softklavesy

Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti druhého bodu
dotyku

Snimani: stisknéte externi tlaCitko START. TNC zjisti
zakladni natoCeni a ukaze uhel za- dialogem Uhel
natoceni=
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2.3 Kompenzace Sikmé polohy obrobku

Ulozeni zakladniho natoc¢eni do tabulky Preset

Po provedeném snimani zadejte Cislo presetu do zadavaciho
poli¢ka Cislo- v tabulce:, v némz ma TNC ulozit aktivni zakladni
natoceni

Stisknéte softklavesu ZADANI DO TABULKY PRESET, aby se
provedlo ulozeni zakladniho- nato€eni do tabulky Preset

Zobrazeni zakladniho natoceni

PGM
zadat/edit

Uhel zakladniho natogeni je uveden po nové volb&é SNIMANI ROT v Ru&ni provoz
indikaci uhlu nato€eni. TNC zobrazuje Uhel- nato€eni téz v pfidavném
zobrazeni stavu (STATUS POS.) "

Pojizdi-li TNC strojnimi osami podle zakladniho natoceni, pak se v
zobrazeni stavu ukaze- symbol zékladniho natoceni.

s

-~ - , -, v , cislo v tabulce 5 = ?
Zruseni zakladniho natoceni Ghel natoceni = £
Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu SNIMANI ROT o e [ Jﬁg
Zadejte uhel natodeni ,0“ a potvrdte jej klavesou ZADANI. +0.0000 Y +355.3490 Z -306.823
Ukongeni funkce dotykové sondy: stisknéte klavesu END s e e +0.000
lo. S1 0.000
Cil @: MANC®) T 55 Z S 100 F o M5/ 9 B

ZAPIS
X- Y+ Y- | reser END

TABULKY

‘ Tisk
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2.4 Nastaveni vztazného bodu
pomoci 3D-dotykovych sond

Uvod

Funkce nastaveni vztazného bodu na vyrovnaném obrobku- se voli
nasledujicimi softklavesami:
Nastaveni vztaZzného bodu na libovolné ose pomoci SNIMANI POS
Nastaveni rohu jako vztazného bodu pomoci SNIMANI P
Nastaveni stfedu kruznice jako vztazného bodu pomoci
SNIMANI CC
Sttedni osa jako vztazny bod pomoci SNIMANI

Uvédomte si, ze TNC pfi aktivnim posunuti nulového bodu

@ vztahuje sejmutou hodnotu vzdy k aktivni- pfedvolbé
(presetu; pfip. k naposledy nastavenému nulovému bodu
v ruénim provoznim rezimu), ackoli se v indikaci polohy
posunuti nulového bodu zapocitava.

Nastaveni vztazného bodu v libovolné ose

snimani_ Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu
i SNIMANI POS
Umistéte- dotykovou sondu do blizkosti snimaného
bodu

Zvolte smér snimani a sou¢asné osu, ke které bude
vztazny bod nastaven, napfiklad snimani ve sméru
Z—: zvolte jej pomoci softklavesy

Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Vztazny bod: zadejte cilovou soufadnici, pfevezméte ji
softklavesou NASTAVIT VZT. BODnebo zapiste
hodnotu do tabulky (viz ,Zapisovani naméfenych
hodnot z cykll dotykové sondy do tabulky nulovych
bod0”, str. 28, nebo viz ,Zapisovani namérenych
hodnot z cyklu dotykové sondy do tabulky Preset”, str.
29)

Ukonéeni funkce snimani: stisknéte klavesu END
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Prevzit rohy jako vztazné body, které byly
sejmuty pro zakladni nato€eni (viz obrazek

vpravo)
sninant Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu
= SNiMANi POS.

Body dotyku ze zdkladniho nato€eni ?: stisknéte-
klavesu ZADANI a soufadnice dotykovych bodl se
prevezmou-

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti prvniho bodu
dotyku na té hrané obrobku, ktera nebyla pro zakladni-
natoCeni snimana

Zvolte smér snimani: zvolte jej pomoci softklavesy

Snimani: stisknéte externi tlatitko START

Umistéte snimaci sondu do blizkosti druhého bodu
dotyku na stejné hrané

Snimani: stisknéte externi tlagitko START

Vztazny bod: zadejte obé soufadnice vztazného bodu
v okné nabidky, pfevezméte je softklavesou
NASTAVIT VZT. BODnebo zapiste hodnoty do
tabulky (viz ,Zapisovani naméfenych hodnot z cykli
dotykové sondy do tabulky nulovych bodud”, str. 28,

ho bodu pomoci 3D-dotykovych sond

Zné
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nebo viz ,Zapisovani namérenych hodnot z cyklu
dotykové sondy do tabulky Preset”, str. 29)

Ukoncéeni funkce snimani: stisknéte klavesu END

Neprevzeti roht, které byly sejmuty pro zakladni
nato€eni, jako vztaznych bodu

Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu SNIMANI POS.
Body dotyku ze zakladniho natoceni ?: odmitnéte klavesou BEZ
ZADANI (dotaz se objevi pouze tehdy, pokud jste predtim provedli
z&kladni nato€eni)

Obé hrany obrobku sejméte vzdy dvakrat

Vztazny bod: zadejte souradnice vztazného bodu, prevezméte je
softklavesou NASTAVIT VZT. BOD nebo zapiste- hodnoty do tabulky
(viz ,Zapisovani namérenych hodnot z cykla dotykové sondy do
tabulky nulovych bodd”, str. 28, nebo viz ,Zapisovani namérfenych
hodnot z cykld dotykové sondy do tabulky Preset”, str. 29)

Ukoncéeni funkce snimani: stisknéte klavesu END
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Stied kruhu jako vztazny bod

Jako vztazné body miZzete také nastavit stfedy dér, kruhovych kapes,
Uplnych valcu, ¢epl, kruhovitych ostrivka atd.

Vnitini kruh:

TNC snima kruhovou vnitfni sténu ve vSech ¢tyfech smérech soustavy
souradnic.

U pferusenych kruhl (kruhovych obloukt) mizete smér- snimani
libovolné zvolit.

Umistéte snimaci kuli¢ku pfiblizné do stfedu kruhu.
sninani Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte- softklavesu
1 SNIMAT CcC

Snimani: stisknéte externi tlacitko START cCtyfikrat.
Dotykovéa sonda sejme postupné 4 body z vnitfni
strany kruhu

Prejete-li si pracovat s prolozenym méfenim (je to
mozné pouze u stroju s orientaci vietena zavislou na
MP6160), pak stisknéte softklavesu 180° a znovu
sejméte 4 body na vnitfni strané kruhu

Pokud chcete pracovat bez prolozeného méreni:
stisknéte klavesu END

Vztazny bod: zadejte obé& soufadnice stfedu kruhu a
prevezméte je softklavesou NASTAVIT VZT. BOD
nebo zapiste hodnoty do tabulky (viz ,Zapisovani
nameéfenych hodnot z cykli dotykové sondy do
tabulky nulovych bodU”, str. 28, nebo viz ,Zapisovani
namérenych hodnot z cyklu dotykové sondy do
tabulky Preset”, str. 29)

Ukonceni funkce dotykové sondy: stisknéte klavesu
END

Vnéjsi strana kruhu:

Umistéte snimaci kuli¢ku do blizkosti prvniho dotykového bodu vné
kruhu

Zvolte smér snimani: stisknéte pfislusnou softklavesu
Snimani: stisknéte externi tladitko START
Opakujte snimani pro zbylé 3 body. Viz obrazek vpravo dole

Vztainy bod: zadejte souradnice vztazného bodu, prevezméte je
softklavesou NASTAVIT VZT. BOD nebo zapiste- hodnoty do tabulky
(viz ,Zapisovani naméfenych hodnot z cykld dotykové sondy do
tabulky nulovych bod{”, str. 28, nebo viz ,Zapisovani namérenych
hodnot z cykll dotykové sondy do tabulky Preset”, str. 29)

Ukonceni funkce snimani: stisknéte klavesu END

Po snimani zobrazi TNC aktualni soufadnice stfedu- kruhu a radius
kruhu PR.
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Stredni osa jako vztazny bod

Snimani

A

38

Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu
SNIMANI.

Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti prvniho
dotykového- bodu

Zvolte smér snimani pomoci softklavesy
Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti druhého bodu
dotyku

Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Vztazny bod: zadejte soufadnici vztazného bodu v
okné nabidky-, pfevezméte je softklavesou NASTAVIT
VZT. BOD nebo zapiste hodnotu do tabulky (viz
»Zapisovani namérenych hodnot z cykl( dotykové
sondy do tabulky nulovych bod0”, str. 28, neboviz
»Zapisovani namérenych hodnot z cyklt dotykové
sondy do tabulky Preset”, str. 29)

Ukoncéeni funkce snimani: stisknéte klavesu END
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Nastaveni vztaznych bodti pomoci dér/
kruhovych ¢éepti

Ve druhé listé softklaves jsou k dispozici softklavesy, které muzete

pouzit- k nastaveni vztaznych bodt pomoci dér nebo kruhovych &epd.

Definujte, zda se maji snimat diry nebo kruhové ¢epy
V zakladnim nastaveni se snimaji diry.

Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu
SNIMACI FUNKCE, pfepnéte listu softklaves dale

Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte napfiklad
softklavesu SNIMANI ROT

Maiji se snimat kruhové Cepy: stanovte softklavesou

Dotykoua
sonda
27

snimani

]

L

Maji se snimat diry: stanovte softklavesou

5

&

Snimani dér

Najedte nejdfive dotykovou sondou pfiblizné do stfedu diry. Po-
stisknuti externi klavesy START sejme TNC automaticky Ctyfi body
stény diry.

Poté prejedte dotykovou sondou k dalsi dife a provedte stejny postup

snimani. TNC opakuje tento postup az do sejmuti vdech dér pro uréeni
vztazného bodu.

Snimani kruhovych cepu
Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti prvniho bodu dotyku na

kruhovém &epu. Softklavesou zvolte smér snimani a proces snimani
spus”te externi klavesou START. Postup opakujte- celkem Ctyfikrat.

Prehled

Cyklus Softklavesa

&¢ni provoz

PGM
2ada:

h sond

tredit

ycC

=

4
Cils
!
fl )|

GB7 S=n87T G788k

8% SCNm1
N +0.0000 Y +355.3490 2 -306.829
Ha +0.000 +*B +0.000
*H+C +0.000
e S1 0.000
Cil @:MAN(@) T 55 Z S 100 F o MS 78
Snxm;‘an Snimani Snimani ‘

DIAGNOSA

L1

END

Zakladni natoeni pomoci dvou dér:
TNC zjisti uhel mezi spojnici- stfedu dér a cilovou —
polohou (vztaznou osou uhlu)

sSnimani

Vztazny bod pomoci EtyF dér:

sSnimani

TNC zjisti priiseéik dvou nejprve a dvou naposledy | l*.°

sejmutych dér. Snimani proto provadéijte kfizem (jak

je zobrazeno na softklavese), protoze jinak TNC

vypocita chybny vztazny- bod

Stfed kruZnice pomoci 3 dér: Sninant

TNC zjisti kruZnici, na niz lezi vsechny ffi diry-, a (€ %

vypocita stfed- kruhové drahy.
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2.5 Promérovani obrobku
3D-dotykovymi sondami

Uvod

Dotykovou sondu muzete také pouzivat v ru€nim provoznim rezimu a
v rezimu el. ruéniho kolecka k provadéni jednoduchych méfeni na

Cetné pro-gramovatelné snimaci cykly (viz ,Automatické proméfovani
obrobkud” na str. 105). 3D-dotykovou sondou muZzete zjistit-:

soufadnice polohy a z nich
rozméry a uhly na obrobku

Uréeni souradnic polohy na vyrovhaném
obrobku

sninans_ Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu
o SNIMANI POS
Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti bodu
dotyku

Zvolte smér dotyku a sou€asné osu, k niz se ma
soufadnice vztahovat: stisknéte pfisluSnou
softklavesu.

Spus”te snimani: stisknéte externi tlacitko START

TNC zobrazi soufadnice bodu dotyku jako vztazny bod.

Uréeni souradnic rohového bodu v roviné
obrabéni
Urceni soufadnic rohového bodu: Viz ,Nepfevzeti roht, které byly

sejmuty pro zakladni natoc¢eni, jako vztaznych bodu”, str. 36. TNC
zobrazi soufadnice sejmutého rohu jako vztazny bod.
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Stanoveni rozmérd obrobku

snimans_ Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu
. SNIMANI POS

Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti prvniho
bodu dotyku A

Zvolte smér snimani pomoci softklavesy

Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Poznameneijte si hodnotu zobrazenou jako vztazny
bod (pouze tehdy, kdyz pfedtim nastaveny vztazny
bod zustava platny)

Vztazny bod: zadejte ,0°
ZruSeni dialogu: stisknéte klavesu END

Opétné zvoleni funkce dotykove sondy: stisknéte
softklavesu SNIMANI POS

Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti druhého
bodu dotyku B

Zvolte smér snimani pomoci softklavesy: stejna osa,
avSak opacny smér nez pfi prvnim snimani.
Snimani: stisknéte externi tlacitko START

V zobrazeni vztazného bodu je uvedena vzdalenost mezi obéma body
na soufadnicové ose.

Indikaci polohy nastavte opét na hodnoty pred mérenim
vzdalenosti

Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu SNIMANI POS
Znovu sejméte prvni snimany bod

Nastavte vztazny bod na poznamenanou hodnotu

Zru$eni dialogu: stisknéte klavesu END

Méreni Ghlu

Pomoci 3D-dotykové sondy mlzete urcit v obrabéci- roviné také uhel.
Méfi se:

Uhel mezi vztaznou osou Uhlu a hranou obrobku, nebo
Uhel mezi dvéma hranami.

Zméfeny uhel se zobrazi jako hodnota do maximalné 90°.
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Zjisténi uhlu mezi vztaznou osou uhlu a hranou

obrobku

ROTACE

Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu
SNIMANI ROT

Uhel nato&eni: poznamenejte si zobrazeny Ghel
nato€eni, pokud si pfejete pozdéji opét obnovit
pfedtim provedené zakladni natoCeni

Provedte- zakladni natoceni se stranou, ktera se ma
porovnavat (viz ,Kompenzace Sikmé polohy obrobku”
na str. 33)

Uhel mezi vztaZnou osou Ghlu a hranou obrobku si
zobrazite jako Uhel- nato¢eni softklavesou SNIMANI
ROT

Zruste zakladni natoéeni nebo obnovte pavodni
zakladni- natoceni

Uhel natogeni nastavte na poznamenanou hodnotu

Zjisténi uhlu mezi dvéma hranami obrobku
Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu SNIMANI ROT

Uhel nato&eni: poznamenejte si zobrazeny uhel natodeni, budete-li
chtit opét obnovit dfive provedené zakladni natoceni.

Provedte zakladni natoc¢eni pro prvni stranu (viz ,Kompenzace
Sikmé polohy obrobku” na str. 33)

Druhou stranu také sejméte stejné jako u zakladniho natoceni, ale
Uhel- nato€eni zde nenastavujte na 0!

Uhel PA mezi hranami obrobku si zobrazite jako uhel natoCeni
pomoci softklavesy SNIMANI ROT

Zruste zakladni nato¢eni nebo obnovte plvodni zakladni natoceni:
Uhel nato€eni nastavte na poznamenanou hodnotu

42
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2.6 Pouzivani snimacich funkci s
mechanickymi dotykovymi
sondami nebo méricimi
hodinkami

Uvod

Nemate-li na vaSem stroji zadné elektronické 3D-dotykové sondy, tak
muZete vyuzivat vSechny vySe popsané ruéni- snimaci funkce
(vyjimka: kalibraéni funkce) i s mechanickymi dotykovymi sondami
nebo jednoduchym naskrabnutim.

Namisto elektronického signélu, ktery 3D-snimaci sonda automaticky
vytvafi béhem funkce snimani, vytvofite spinaci signal k prevzeti
Pozice dotyku ru¢né klavesou. Postupujte pfitom takto:

aniaent Zvolte softklavesou libovolnou snimaci funkci.

ﬂ POS

Szzzzn

Mechanickou sondou najedte na prvni pozici, kterou
ma TNC prevzit

Prevzeti polohy: stisknéte klavesu Pfevzeti aktualni
polohy, TNC ulozi aktualni polohu.

Mechanickou sondou prejedte na dalSi pozici, kterou
ma TNC prevzit

Prevzeti polohy: stisknéte klavesu Prevzeti aktualni

polohy, TNC ulozi aktualni polohu.

Popfipadé najedte dalSi pozice a pfevezméte je podle
predchoziho popisu.

Vztazny bod: zadejte v okné nabidky soufadnice
nového vztazného bodu a pfevezmeéte je softklavesou
NASTAVIT VZT. BOD nebo zapiste hodnoty do
tabulky (viz ,Zapisovani namérenych hodnot z cyklt
dotykové sondy do tabulky nulovych bodud”, str. 28,
nebo viz ,Zapisovani namérenych hodnot z cykll
dotykové sondy do tabulky Preset”, str. 29)

Ukon¢eni funkce dotykové sondy: stisknéte klavesu
END
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2 3.1 Automaticke zjist'ovani sikme
2 polohy obrobku
S
o Prehled
> TNC poskytuje pét cykld, jimiz mizete zjistit Sikmou polohu obrobku a
L kompenzovat ji. Kromé toho mlzete cyklem 404 zakladni natoc¢eni
2 resetovat:
o ;
o Cyklus Softklavesa Strana
‘O 400 ZAKLADNi NATOCENI Automatické  [aes Str. 48
E Zjisténi pomoci dvou bodu, kompenzace- L
> pomoci funkce “Zakladni natoceni”
'y 401 ROT 2 DIRY Automatické zjist&ni a01 Str. 50
‘E pomoci dvou dér, kompenzace- pomoci e
. funkce “Zakladni nato¢eni”
©
3 402 ROT 2 CEPY Automatické zjisténi- a0z Str. 52
- pomoci dvou ¢epu, kompenzace pomoci @
,‘";; funkce “Zakladni nato¢eni”
‘N 403 ROT PRES ROTACNI OSU Str. 55
) Automatické- zjisténi pomoci dvou bod, (s
i~ kom-penzace pomoci nato€eni otoéného
[T} stolu
T 405ROT PRES OSU C Automatické- Str. 59
£ vyrovnani uhlového pfesazeni mezi ("
o stfedem diry a kladnou osou Y,
- kompenzace nato¢enim oto¢ného stolu
= P -
< 404 NASTAVENI ZAKLADNIHO apa Str. 58

NATOCENI Nastaveni libovolného -
- zakladniho nato&eni
™
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Spolecné viastnosti cykli dotykové sondy pro
zjist’'ovani Sikmé polohy obrobku

U cykld 400, 401 a 402 muzete pomoci parametru Q307 Predvolba
zakladniho natodeni definovat, zda se ma vysledek méfeni korigovat o
znamy Uhel o (viz obrazek vpravo). Tim mlzZete sejmout zakladni
natoceni na libo-volné pfimce 1 obrobku a vytvofit vztah k vlastnimu-
nulovému sméru
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ZAKLADNI NATOCENI (cyklus dotykové
sondy 400, DIN/ISO: G400)

Cyklus dotykové sondy 400 zjist'uje Sikmou polohu obrobku zmérenim
dvou bodl, které musi lezet na pfimce. Funkci “Zakladni nato¢eni”
TNC namé-fenou hodnotu vykompenzuje (Viz tés ,Kompenzace Sikmé
polohy obrobku” na str. 33).

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnoty z
MP6150, pfip. MP6361) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cykll dotykové sondy” na str. 24) k naprogramovanému
snimanému-bodu 1. TNC pfitom pfesazuje dotykovou sondu oproti
stanovenému sméru pojezdu o bezpe-&nou vzdalenost

Pak dotykova sonda najede na zadanou vySku -méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (MP6120, pfip. MP6360)

Poté prejede dotykova sonda k dalSimu snimacimu bodu 2 a
provede druhé snimani

TNC napolohuje dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
provede zjisténé zakladni natoceni

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

48

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Na pocatku cyklu TNC resetuje aktivni zakladni natoc¢eni.

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @
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1. méfici bod 1. osy Q263 (absolutné): souradnice
prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny

1. mé¥ici bod 2. osy Q264 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu ve vedlejSi ose obrabéci
roviny

2. mé¥ici bod 1. osy Q265 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu v hlavni ose obrabéci
roviny

2. mé¥ici bod 2. osy Q266 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu ve vedlej$i ose obrabéci
roviny

Osa méfeniQ272: osa roviny obrabéni, v niz se maji
méfeni provadét:

1:hlavni osa = osa méfeni

2:vedlejSi osa = osa méfeni

Smér pojezdu 1 Q267: smér pfijezdu dotykové- sondy k
obrobku:

-1:negativni smér pfijezdu

+1:pozitivni smér pfijezdu

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
souradnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méreni provadét

Bezpeténa vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna-
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou
dotykové -sondy Q320 se pfi¢ita k MP6140

Bezpeténa vyska Q260 (absolutné): souradnice v ose
dotykové- sondy, v niz nemuize dojit ke kolizi mezi
dotykovou- sondou a obrobkem (upinadiem)

Odjeti do bezpeéné vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body prejizdét ve vySce méfeni
1: mezi méficimi body pfejizdét- v bezpelné vySce

Predvolba zikladniho nato¢eni Q307 (absolutné):
nema-li se mérena Sikma poloha vztahovat k hlavni-
ose, nybrz k libovoIné pfimce, pak zadejte uhel této
vztazné pfimky. TNC pak zjisti pro zakladni nato€eni
rozdil mezi namérenou hodnotou a uhlem této
vztazneé- pfimky

Cislo Preset v tabulce Q305: zadejte &islo v tabulce
Pre-set, do néhoz ma TNC ulozit zjiSténé zakladni
natoceni. Pfi zadani Q305=0 ulozi TNC zji§téné
zakladni natoeni do nabidky ROT v ruénim
provoznim rezimu

HEIDENHAIN iTNC 530

+
Q267
Y
Q272=2 +
Q266 \ 5 MP6140
Q264 °
Q320
T ¢
—e \ D o=
T} X
Q263 Q265 Q272=1
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ﬂ Q260
Q261
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Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 400 ZAKLADNI NATOCENI

Q263=+10 ;1. BOD 1.0SY

Q264=+3,5 ;1. BOD 2.0SY

Q265=+25 ;2. BOD 1.0SY

Q266=+2 ;2. BOD 2.0SY

Q272=2  ;0SA MERENI

Q267=+1 ;SMER POJEZDU

Q261=-5 ;VYSKA MERENI

Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST

Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0 ;OI?.IETi NA BEZPECNOU
VYSKU

Q307=0  ;PREDVOLBA ZAKL. NATOCENI

Q305=0 ;C.V TABULCE
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ZAKLADNIi NATOCENI pomoci dvou dér
(cyklus dotykové sondy 401, DIN/ISO: G401) v

Cyklus dotykové sondy 401 zjisti stfedy dvou dér-. TNC pak vypocita
Uhel mezi hlavni osou obrabéci roviny a spojnici stfedd dér. Funkci

“Zakladni nato€eni” TNC vypocitanou hodnotu kompen-zuje (Viz tés
~.Kompenzace Sikmé polohy obrobku” na str. 33). Pfipadné muzete
zjisténou Sikmou polohu kompenzovat také natocenim otocného stolu. @

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z
MP6150, pfip. MP6361) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cyklt dotykové sondy” na str. 24) do zadaného stfedu- prvni diry N

2 Poté prejede dotykova sonda do zadané vysSky- méfeni a zjisti p =
sejmutim ¢&tyf bodu stfed prvni diry

3 Pak odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vySky a napolohuje
se do zadaného stfedu druhé diry

4 TNC prejede dotykovou sondou do zadané vySky méfeni a
sejmutim ¢étyF bodu zjisti stfed druhé diry

5 Nakonec prejede TNC dotykovou sondou zpét do bezpe&né vySky
a provede zjisténé zakladni natoceni

I:ﬂg_—, Pred programovanim dbejte na tyto body

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Na pocatku cyklu TNC resetuje aktivni zakladni natoceni.

Prejete-li si kompenzovat Sikmou polohu nato€enim
oto¢ného stolu, tak TNC pouzije auto-maticky tyto osy
nataceni:

C pfi ose nastroje Z

B pfi ose nastroje Y

A pfi ose nastroje X
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1. dira: stied 1. osy Q268 (absolutné): stfed- prvni diry
v hlavni ose roviny obrabéni

1. dira: stited 2. osy Q269 (absolutné): stfed- prvni diry
ve vedlejsi ose roviny obrabéni

2. dira: stied 1. osy Q270 (absolutné): stfed- druhé diry
v hlavni ose roviny obrabéni

2. dira: stied 2. osy Q271 (absolutné): stfed- druhé diry
ve vedlejSi ose roviny obrabéni

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykoveé- sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi
dotykovou- sondou a obrobkem (upinadlem)

Piedvolba zikladniho natoéeni Q307 (absolutné):
nema-li se méfena Sikma poloha vztahovat k hlavni-
ose, nybrz k libovoIné pfimce, pak zadejte uhel této
vztazné pfimky. TNC pak zjisti pro zakladni natoceni
rozdil mezi namérenou hodnotou a uhlem této
vztazné- pfimky

Cislo Preset v tabulce Q305: zadejte &islo v tabulce
Pre-set, do néhoz ma TNC ulozit zjiSténé zakladni
natoceni. Pfi zadani Q305=0 ulozi TNC zji§téné
zakladni nato€eni do nabidky ROT v ruénim
provoznim rezimu

Zikladni nato¢eni/Vyrovnani Q402: uréeni, zda TNC
ma zjisténou Sikmou polohu nastavit- jako z&kladni
natoCeni nebo ji vyrovnat nato¢enim oto¢ného stolu:
0: nastaveni zakladniho natoceni

1: provést natoCeni otoéného stolu

Nastaveni nuly po vyrovnani Q337: stanoveni, zda ma
TNC nastavit indikaci vyrovnané osy nato¢eni na “0”:
0: indikaci osy nato€eni po vyrovnani nenastavovat
na “o0”

1: indikaci osy natoCeni po vyrovnani nastavit na “0”
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Példa: NC-bloky ~
™

5 TCH PROBE 401 ROT 2 DiRY

Q268=-37
Q269=+12
Q270=+75
Q271=+20
Q261=-5
Q260=+20
Q307=0

Q305=0
Q402=0
Q337=0

;1. STRED 1. OSY
;1. STRED 2. OSY
;2. STRED 1. OSY
;2. STRED 2. OSY
;VYSKA MERENI
;BEZPECNA VYSKA
;PREDVOLBA ZAKL.
NATOCENI
;C. V TABULCE
sVYROVNANI
sNASTAVENI NULY
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ZAKLADNIi NATOCENI pomoci dvou éepti
(cyklus dotykové sondy 402, DIN/ISO: G402)

Cyklus dotykové sondy 402 zjisti stfedy dvou ¢epl. Potom TNC
vypocita ihel mezi hlavni- osou roviny obrabéni a spojnici stfredli ¢ep-.
Funkci “Zakladni nato€eni” TNC vypocitanou hodnotu kompenzuje
(Viz tés ,Kompenzace Sikmé polohy obrobku” na str. 33). Pfipadné
muZzete zji§ténou Sikmou- polohu kompenzovat také natoc¢enim
oto&ného stolu.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z
MP6150, pfip. MP6361) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cyklt dotykové sondy” na str. 24) do bodu snimani 1 prvniho ¢epu

Poté prejede dotykova sonda do zadané vysky méfeni 1 a sejmutim
Ctyf bodu zjisti stfed prvniho ¢epu. Mezi vzdy o 90° pfesazenymi
snimanymi- body pfejizdi dotykova sonda kruhovym obloukem
Potom odjede dotykova sonda zpét do bezpecéné vysky a
napolohuje se do bodu snimani 5 druhého Cepu

TNC prejede dotykovou sondou do zadané vysky méfeni 2 a
sejmutim ¢&tyF bodu zjisti stfed- druhého ¢epu

Nakonec prejede TNC dotykovou sondou zpét do bezpecné vysky
a provede zjisténé zakladni natoCeni

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

52

Pfed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Na pocatku cyklu TNC resetuje aktivni zakladni natoc¢eni.

Prejete-li si kompenzovat Sikmou polohu nato¢enim
otoéného stolu, tak TNC pouzije auto-maticky tyto osy
nataceni:

C pfi ose nastroje Z

B pfi ose nastroje Y

A pfi ose nastroje X

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @
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1. ¢ep: stied 1. osy (absolutné): stfed prvniho ¢epu v
hlavni ose obrabéci- roviny.

1. &ep: stied 2. osy Q269 (absolutné): stfed- prvniho
Cepu ve vedlejSi ose roviny obrabéni

Primér ¢epu 1 Q313: pfiblizny primér- 1. Cepu. Zadejte
hodnotu spiSe trochu vétsi

Vy$ka méfeni Cepu 1 v ose dotykové sondy Q261
(absolutné): soufadnice- stfedu kulicky (= bod dotyku)
v ose dotykové- sondy, v niz se ma méfeni Cepu 1
provadét

2. ¢ep: stied 1. osy Q270 (absolutné): stfed- druhého
€epu v hlavni ose roviny obrabéni

2. Cep: stied 2. osy Q271 (absolutné): stfed- druhého
Cepu ve vedlejSi ose roviny obrabéni

Primér éepu 2 Q314: pfiblizny primér- 2. epu. Zadejte
hodnotu spiSe trochu vétsi

Vy$ka méreni ¢epu 2 v ose dotykové sondy Q315
(absolutné): soufadnice- stfedu kuli¢ky (= bod dotyku)
v ose dotykové- sondy, v niz se ma méfeni ¢epu 2
provadét

Bezpeéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna-
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou
dotykové -sondy Q320 se pficita k MP6140

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykoveé- sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi
dotykovou- sondou a obrobkem (upinadlem)
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Odjeti do bezpeéné vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body pfejizdét ve vySce méfeni
1: mezi méficimi body pfejizdét- v bezpecné vysce

Pi‘edvolba zakladniho natoeni Q307 (absolutné):
nema-li se méfena Sikma poloha vztahovat k hlavni-
ose, nybrz k libovolné pfimce, pak zadejte uhel této
vztazné pfimky. TNC pak zjisti pro zakladni natoCeni
rozdil mezi namé&fenou hodnotou a uhlem této
vztazné- pfimky

Cislo Preset v tabulce Q305: zadejte &islo v tabulce
Pre-set, do néhoz ma TNC ulozit zjisténé zakladni
natoCeni. Pfi zadani Q305=0 ulozi TNC zjisténé
zakladni nato€eni do nabidky ROT v ruénim
provoznim rezimu

Zikladni natodeni/Vyrovnani Q402: urceni, zda TNC
ma zjisténou Sikmou polohu nastavit- jako zakladni
nato€eni nebo ji vyrovnat nato€enim oto€ného stolu:
0: nastaveni zakladniho natoCeni

1: provést nato€eni otocného stolu

Nastaveni nuly po vyrovnani Q337: stanoveni, zda ma
TNC nastavit indikaci vyrovnané osy natoceni na “0”:
0: indikaci osy natoceni po vyrovnani nenastavovat
na “0”

1: indikaci osy natoCeni po vyrovnani nastavit na “0”

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 402 ROT 2 CEPY

Q268=-37
Q269=+12
Q313=60
Q261=-5
Q270=+75
Q271=+20
Q314=60
Q315=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q307=0

Q305=0
Q402=0
Q337=0

;1. STRED 1. OSY

;1. STRED 2. OSY

;PRUMER CEPU 1

;VYSKA MERENI 1

;2. STRED 1. OSY

;2. STRED 2. OSY

;PRUMER CEPU 2

;VYSKA MERENI 2

;BEZPECNA VZDALENOST

;BEZPECNA VYSKA

;OQ{ETi NA BEZPECNOU
VYSKU

;PﬁED\iOL]?A ZAKL.
NATOCENI

;C. V TABULCE

;sVYROVNANI

;NASTAVENI NULY
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ZAKLADNi NATOCENI — kompenzace v rotaéni
ose (cyklus dotykové sondy 403, DIN/ISO: G403)

Cyklus dotykové sondy 403 zjist'uje Sikmou polohu obrobku zméfenim
dvou bodu, které musi leZet na pfimce. Zjisténou Sikmou polohu
obrobku TNC kompenzuje nato€enim osy A, B nebo C. Obrobek
pfitom maze byt upnuty na otoéném stole libovolné.

Dale jsou uvedené povolené kombinace osy méreni (parametr cyklu
Q272) a vyrovnavaci osy (parametr cyklu Q312). Funkce Naklopeni
roviny obrabéni:

Y

©)

gy\

<V

lohy obrobku
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ﬁgg‘:(rgv?saon dy Mérici osa Vyrovnavaci osa

z X (Q272=1) C (Q312=6)

z Y (Q272=2) C (Q312=6)

z Z (Q272=3) B (Q312=5) nebo A
(Q312=4)

Y Z (Q272=1) B (Q312=5)

Y X (Q272=2) C (Q312=5)

Y Y (Q272=3) C (Q312=6) nebo A
(Q312=4)

X Y (Q272=1) A (Q312=4)

X Z (Q272=2) A (Q312=4)

X X (Q272=3) B (Q312=5) nebo C

(Q312=6)

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnoty z
MP6150, pfip. MP6361) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cykla dotykové sondy” na str. 24) k naprogramovanému
snimanému- bodu 1. TNC pfitom pfesazuje dotykovou sondu oproti
stanovenému sméru pojezdu o bezpe-&nou vzdalenost

2 Pak dotykova sonda najede na zadanou vysku -méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (MP6120, pfip. MP6360)

3 Poté prejede dotykova sonda k dalSimu snimacimu bodu 2 a
provede druhé snimani

4 TNC napolohuje dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
napolohuje v cyklu definovanou rotaéni osu o zjiS§ténou- hodnotu.
Volitelné mizete dat po vyrovnani nastavit indikaci na 0

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Cyklus 403 pouzivejte pouze pfi vypnuté funkci ,Naklopeni
roviny obrabéni*.

TNC uklada zjistény uhel také do para-metru Q150.
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1. méfici bod 1. osy Q263 (absolutné): souradnice
prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny

1. mé¥ici bod 2. osy Q264 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny

2. méfici bod 1. osy Q265 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu v hlavni ose obrabéci
roviny

2. méfici bod 2. osy Q266 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu ve vedlej$i ose obrabéci
roviny

Osa méfeni Q272: osa v niz se maji méfeni provadét:
1: hlavni osa = osa méfeni

2: vedlejSi osa = osa méfeni

3: osa dotykové sondy = osa méfeni

Smér pojezdu 1 Q267: smér pfijezdu dotykové- sondy k
obrobku:

-1:z&porny smér pfijezdu

+1:pozitivni smér pfijezdu

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Bezpecéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna-
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou
dotykové -sondy Q320 se pficita k MP6140

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové- sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi
dotykovou- sondou a obrobkem (upinadlem)

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @
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Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body pfejizdét ve vySce méfeni
1: mezi méficimi body pfejizdét- v bezpecné vysce

Osa pro kompenzaé¢ni pohyb Q312: definuje, v které
ose nataceni ma TNC kompenzovat zmérenou
Sikmou- polohu:

4: kompenzovat Sikmou polohu v ose nataceni A
5: kompenzovat Sikmou polohu v ose nataceni B
6: kompenzovat Sikmou polohu v ose nataceni C

Nastaveni nuly po vyrovnani Q337: stanoveni, zda ma
TNC nastavit indikaci vyrovnané osy nato¢eni na “0”:
0: indikaci osy nato¢eni po vyrovnani nenastavovat
na “o0”

1:indikaci osy natoCeni po vyrovnani nastavit na “0”

Cislo v tabulce Q305: zadejte Sislo v tabulce Preset/
tabulce nulovych bodd, v niz ma TNC nato¢enou osu
vynulovat. U¢inné jen tehdy, je-li nastaveno Q337 = 1

Pfedani naméienych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjisténé zakladni nato€eni ulozit do tabulky
nulovych bod{ nebo do tabulky Preset:

0: zjiSténé zakladni natoCeni zapsat jako posunuti-
nulového bodu do aktivni tabulky nulovych boda.
Vztaznym systémem je aktivni soufadny- systém
obrobku

1: zjiSténé zakladni natoCeni zapsat do tabulky
Preset. Vztaznym systémem je soufadny- systém
stroje (systém REF)

Vztazny uhel ?(0=hlavni osa) Q380: Uhel, na néjz ma
TNC vyrovnat nasnimanou pfimku. U¢inné pouze, je-
li navolena osa natoceni = C (Q312 = 6)

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 403 ROT V OSE C

Q263=+0
Q264=+0
Q265=+20
Q266=+30
Q272=1
Q267=-1
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q312=6
Q337=0
Q305=1
Q303=+1
Q380=+90

;1. BOD 1.0SY

;1. BOD 2.0SY

;2. BOD 1.0SY

;2. BOD 2.0SY

;OSA MERENI

;SMER POJEZDU

;VYSKA MERENI

;BEZPECNA VZDALENOST

;BEZPECNA VYSKA

;OQ{ETI' NA BEZPECNOU
VYSKU

;KOMPENZACNI OSA

sNASTAVENI NULY

;C. V TABULCE

;PREDANI MERENE HODN.

sVZTAZNY UHEL
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NASTAVENIi ZAKLADNIHO NATOCENI
(cyklus dotykové sondy 404, DIN/ISO: G404)

Cyklem dotykové sondy 404 mizete béhem chodu programu- Példa: NC-bloky

automaticky nastavit libovolné zakladni natoCeni. Pouzivani tohoto . . I
cyklu se doporuguje zejména tehdy, chcete-li dfive provedené 5 TCH PROBE 404 ZAKLADNI NATOCENI
zakladni natoceni zrusit. Q307=+0 ;PﬁEDVOLBA ZAKL.

apa Piednastaveni zakladniho nato¢eni: hodnota Ghlu, na NATOCEN{

58

kterou se ma zakladni nato¢eni nastavit
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Kompenzace Sikmé polohy obrobku v ose C
(cyklus dotykové sondy 405, DIN/ISO: G405)

Cyklem dotykové sondy 405 zjistite

uhlové pfesazeni mezi kladnou osou Y aktivniho soufadného
systému a osou diry, nebo

Uhlové pfesazeni mezi cilovou polohou a aktualni polohou stfedu
diry
Zjisténé uhlové presazeni kompenzuje TNC natoCenim osy C.
Obrobek pfitom maze byt upnuty na kulatém stole libovolné, av§ak

soufadnice Y diry musi byt kladna. Méfite-li uhlové pfesazeni diry
dotykovou sondou v ose Y (horizontalni poloha diry), pak se mozna

<V

lohy obrobku

mé po

bude muset méfici cyklus provadét vicekrat, jelikoz vlivem strategie
méfeni vznika nepfesnost asi 1% Sikmé polohy.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z
MP6150 pfip. MP6361) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cykla dotykové sondy” na str. 24) k bodu snimani 1. TNC vypocte
snimané body z udajl v cyklu a z bezpecné vzdalenosti z MP6140

2 Pak dotykova sonda najede na zadanou vysku -méfeni a provede

prvni snimani snimacim posuvem (MP6120, pfip. MP6360). Smér-
snimani uréuje TNC automaticky podle naprogramovaného uhlu-
startu

3 Poté jede dotykova sonda v kruhu, budto ve vySce méfeni nebo v
bezpecéné vysce, k dalSimu snimanému bodu 2 a provede tam
druhé snimani

4 TNC polohuje dotykovou sondu k snimanému bodu = a pak k
snimanému bodu 4 a tam provede tfeti, pfipadné ¢tvrté snimani a

t’ovani sik

é zjis
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pfemisti dotykovou sondu do zjiSténého stfedu diry

5 Nakonec prfemisti TNC dotykovou sondu zpét do bezpecéné vysky
a vyrovna obrobek nato¢enim otoéného- stolu. TNC pfitom nataci
otocny stul tak, Ze stfed diry- lezi po kompenzaci — jak ve vertikalni
tak i v horizontalni ose dotykové sondy — ve sméru kladné- osy Y
nebo v cilové pozici stfedu- diry. Naméfené uhlové presazeni je
kromé toho jesté k dispozici v parametru Q150

3.1 Automatick

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Aby se zabranilo kolizi mezi dotykovou sondou a
obrobkem, zadaveijte cilovy pradmér kapsy (diry) spise
trochu mensi.

Pokud rozméry kapsy a bezpe€na vzdalenost nedovoluji
pfedbézné umisténi v blizkosti snimaného bodu, pak
provadi TNC snimani vzdy ze stfedu kapsy. Dotykova
sonda pak mezi ¢tyfmi snimanymi body neodjizdi na
bezpeénou vysku.

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Stied 1. osy Q321 (absolutné): stfed diry v hlavni ose
roviny obrabéni

Stited 2. osy Q322 (absolutné): stfed diry ve vedlejsi
ose roviny obrabéni. Naprogramujete-li Q322=0,
vyrovna TNC stfed diry do kladné osy Y,
naprogramujete-li Q322 rGzné od 0, vyrovna- stfed

diry do cilové- polohy (Uhel vyplyvajici ze stfedu diry).

Cilovy priomér Q262: pfiblizny primér kruhové kapsy
(diry). Hodnotu zadavejte- spiSe trochu mensi.

Uhel startu Q325 (absolutn&): Ghel mezi hlavni osou
roviny obrabéni a prvnim bodem snimani

Uhlovi rozte¢ Q247 (inkrementaln&): hel mezi dvéma
body méreni, znaménko uhlové- roztece definuje smér
(- = ve smyslu hodinovych ruci¢ek), v némz dotykova
sonda jede k dalSimu bodu méfeni. Chcete-li
promérovat oblouky, pak naprogramuijte uhlovou
rozte¢ menSi nez 90°

Cim mensi thlovou rozte¢ naprogramujete, tim nepfesnéji
vypocita TNC stfed kruznice. NejmenSi zadatelna
hodnota: 5°.

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @

Q322

YA

Q262

Q321




Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Bezpeténa vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna-
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou
dotykové -sondy Q320 se pfi¢ita k MP6140

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové- sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi
dotykovou- sondou a obrobkem (upinadlem)

Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body pfejizdét ve vySce méfeni
1: mezi méficimi body pfejizdét- v bezpecné vysce

Nastaveni nuly po vyrovnani Q337: stanoveni, zda ma
TNC zobrazeni osy C nastavit na 0, nebo zda ma
zapsat uhlové presazeni do sloupce C tabulky
nulovych bod:

0: nastavit zobrazeni osy C na 0

>0:zapsat naméfenou uhlovou rozte¢ se spravnym
znaménkem do tabulky nulovych bodu. Cislo fadku =
hodnota z Q337. Pokud je jiz v tabulce nulovych bodu
zaneseno posunuti C, pfic¢te TNC zmérené uhlové
pfesazeni se spravnym- znaménkem.

HEIDENHAIN iTNC 530
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: Q260
: Q261 !
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MP6140 X
Q320
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Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 405 ROT V OSE C
Q321=+50 ;STRED 1. OSY
Q322=+50 ;STRED 2. OSY
Q262=10 ;CiLOVY PRUMER
Q325=+0 ;UHEL STARTU
Q247=90 ;UHLOVA ROZTEC
Q261=-5 ;VYSKA MERENI
Q320=0 ;BEZPEC. VZDAL.
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0 ;POHYB DO BEZP. VYSKY

Q337=0 ;NASTAVENI NULY
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3.1 Automatickeé

(=2

Stred 1. diry: souradnice X
Stfed 1. diry: souradnice Y
Stred 2. diry: souradnice X
Stfed 2. diry: souradnice Y
Souradnice v ose dotykové sondy, v niz se provadi méreni

Vyska, na kterou se muze jet v ose dotykové sondy bez nebezpedi
kolize

Uhel vztaznych pfimek

Kompenzace Sikmé polohy nato¢enim otoéného stolu
Po vyrovnani vynulovat indikaci
Vyvolani programu obrabéni

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @



3.2 Automatické zjist’ovani
vztaznych bod

Prehled
TNC poskytuje dvanact cyklu, jimiz |ze vztazné- body automaticky zjistit
a takto dale zpracovavat:

Zjisténé hodnoty dosadit pfimo jako indikovanou hodnotu
Zjisténé hodnoty zapsat do tabulky Preset
Zjisténé hodnoty zapsat do tabulky nulovych bodu

Cyklus Softklavesa Strana

408 VZTB STRED DRAZKY Zméfeni Str. 67
Sifky drazky zevnitf, stfed drazky nastavit %222
jako vztazny bod

409 VZTB STRED VYSTUPKU Zméteni aes Str. 70
Sifky vystupku- zvenku, stfed vystupku 7
nastavit jako vztazny -bod

410 VZTB OBDELNIK ZEVNITR Zméfeni Str. 73
délky a Sitky obdélniku zevnitf, stfed

obdélniku nastavit jako vztazny bod

411VZTB OBDELNIK ZVENKU ZméFeni- [ Str. 76
délky a itky obdélniku zvenku, stied
obdélniku nastavit jako vztazny- bod

412 VZTB KRUH ZEVNITR Zméfeni &tyF Str. 79
libovolnych bodud kruhu zevnitf, nastavit

stfed kruhu jako vztazny bod

413 VZTB KRUH ZVENKU Zmérfeni CtyF a3 Str. 82
libovolnych bodu kruhu zvenku, nastavit

stfed kruhu jako vztazny bod

414 VZTB ROH ZVENKU Zméfeni dvou ata Str. 85
primek zvenku, prisecik pfimek nastavit

jako vztazny bod

415 VZTB ROH ZEVNITR Zméfeni dvou [ Str. 88
pfimek zevnitf, prisecik pfimek nastavit

jako vztazny bod

416 VZTB STRED ROZTECNE Str. 91
KRUZNICE (2. trover soft-klaves)
Zméfeni tfi libovolnych dér na rozte¢né
kruznici, stfed rozteéné kruznice nastavit

jako vztazny bod

417 VZTB OSA DS (2. uroven softklaves) [ Str. 94
Zmeéfeni libovolné polohy v ose dotykové ety
sondy a nastavit- ji jako vztazny bod

HEIDENHAIN iTNC 530
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Cyklus Softklavesa Strana
418 VZTB 4 DIRY (2. trover softklaves) a1s Str. 96
Zmé&Feni vzdy 2 dér proti sobé&, prisedik Lol

spojnic- nastavit jako vztazny bod

419 VZTB JEDNOTLIVA OSA (2. troveri  [ai Str. 99
softklaves) Zméfeni libovolné polohy na  |«a[5
voliteIné- ose a nastavit ji jako vztazny bod
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Spolec¢né viastnosti vSech cykli dotykové sondy

pro nastavovani vztazného bodu

@ Cykly dotykové sondy 408 az 419 muzete zpracovavat-
také pfi aktivnim natoceni (zakladni natoceni nebo
cyklus 10).

Vztazny bod a osa dotykové sondy
TNC umisti vztazny bod do roviny obrabéni v zavislosti- na ose

dotykové sondy, kterou jste definovali ve vasem programu méfeni:

Aktivni osa dotykové sondy Nastavit vztazny bod do
Z nebo W XayY
Y nebo V ZaX
X nebo U YaZ

HEIDENHAIN iTNC 530

h bodu

é zjist’ovani vztaznyc

”

3.2 Automatick



taznych bodu

ani vz

V4

zjigt’ov

3.2 Automatickeé

Ulozeni vypocitaného vztazného bodu

U v8ech cykll pro nastavovani vztaznych bodd mizete zadavanymi-
parametry Q303 a Q305 stanovit, jak ma TNC vypocitany vztazny bod
ulozit:

Q305 =0, Q303 = libovolna hodnota

TNC nastavi vypocitany vztazny bod do indikace. Novy vztazny bod
je okamzité aktivni.

Q305 je razné od 0, Q303 = -1

@5 Tato kombinace muze vzniknout pouze tehdy, jestlize

nactete programy s cykly 410 az 418, které byly
vytvofeny na TNC 4xx

nactete programy s cykly 410 az 418, které byly
vytvoreny ve starsi verzi softwaru iTNC 530-

jste nevédomky definovali pfi definici cyklu predani
namérenych hodnot parametrem Q303

V téchto pfipadech TNC vyda chybové hlaseni, protoze se
zmeénila cela manipulace ve spojeni s tabulkami nulovych
bodul vztazenymi- k REF, a vy musite stanovit- parametrem
Q303 definované pfedani namérenych hodnot.

Q305 je razné od 0, Q303 =0

TNC zapiSe vypocitany vztazny bod do aktivni tabulky nulovych-
bodl. Vztaznym systémem je aktivni soufadny- systém obrobku.
Hodnota parametru Q305 uréuje &islo nulového bodu. Nulovy bod
aktivujte pomoci cyklu 7 v NC-programu

Q305 je razné od 0, Q303 =1

TNC zapiSe vypocitany vztazny bod do tabulky Preset. Vztaznym
systémem je soufadny systém stroje (soufadnice REF). Hodnota
parametru Q305 urcuje Cislo Preset. Preset akti-vujte pomoci
cyklu 247 v NC-programu

Vysledky méreni v parametrech Q

Vysledky méfeni pfislusnych snimacich cykl uklada TNC do globainé
uéinnych Q-parametri Q150 az Q160. Tyto parametry mizete dale

pouzivat ve vaSem programu. Vénujte prosim pozornost tabulce
vysledkovych parametr(, ktera je uvedena v kazdém popisu cyklu.

66
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VZTAZNY BOD STRED DRAZKY
(cyklus dotykové sondy 408, DIN/ISO: G408,
funkce FCL 3)

Cyklus dotykové sondy 408 zjisti stfed drazky a nastavi tento stied
jako vztazny bod. VoliteIné muze TNC také zapsat tento stfed do
tabulky nulovych bodt nebo do tabulky Preset.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z

MP6150 pfip. MP6361) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cykll dotykové sondy” na str. 24) k bodu snimani 1. TNC vypocte
snimané body z udajl v cyklu a z bezpeéné vzdalenosti z MP6140

2 Pak dotykova sonda najede na zadanou vySku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (MP6120, pfip. MP6360)
3 Poté jede dotykova sonda budto soub&zné s osou ve vySce méfeni

nebo linearné v bezpecné vysce k dalSimu bodu snimani 2 a

a

provede tam druhé snimani

4 Poté polohuje TNC dotykovou sondu do bezpecné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cykla

Q303 a Q305(viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na str.

66) a ulozi skutec¢né hodnoty do nasledujicich Q-parametru.

5 Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dal$im samo-statnym
snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

YA

znych bod
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Cislo parametru Vyznam
Q166 Skute€na hodnota méfené Sifky drazky
Q157 Skute€na hodnota polohy stfedové osy

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Aby se zabranilo kolizi mezi dotykovou sondou a
obrobkem, zadavejte Sitku drazky spiSe trochu mensi.

Pokud Sitka drazky a bezpecna vzdalenost nedovoluji-
predbézné- umisténi v blizkosti snimaného bodu, pak
provadi TNC snimani vzdy ze stfedu drazky. Dotykova-
sonda pak mezi dvéma snimanymi body neodjizdi na
bezpeénou vysku.

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
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Stied 1. osy Q321 (absolutné): stfed drazky v hlavni
ose roviny obrabéni.

Stited 2. osy Q322 (absolutné): stfed drazky ve vedlejsi
ose roviny obrabéni.

Sifka drazky Q311 (pFirQistkové): Sitka drazky
nezavisle na poloze v obrabéci roviné.

Osa méfeni (1=1.0sa/2=2.0sa) Q272: osa v niz se maji
meéfeni provadét:

1: hlavni osa = osa méfeni

2: vedlejSi osa = osa méreni

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Bezpecéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna-
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou
dotykové -sondy Q320 se pficita k MP6140

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové- sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi
dotykovou- sondou a obrobkem (upinadlem)

Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi meéficimi body pojizdét v méfici vySce

1: mezi méficimi body pfejizdét- v bezpecné vysce
Cislo v tabulce Q305: zadejte ¢islo v tabulce nulovych
bodU/tabulce Preset, do néhoz ma TNC ulozit
souradnice stfedu drazky. Pfi zadani Q305=0 nastavi
TNC zobrazeni automaticky tak, aby novy vztazny
bod byl ve stfedu drazky

Novy vztazny bod Q405 (absolutné): soufadnice v ose
méfeni, na kterou ma TNC umistit zjiStény stfed
drazky. Zakladni nastaveni = 0

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @
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Predani naméfenych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodl nebo tabulky Preset:

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodu. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku-

1: zapsani zjisténého vztazného bodu do tabulky
Preset. Vztaznym systémem je soufadny- systém
stroje (systém REF)

Snimani v ose DS Q381: stanoveni, zda ma TNC
nastavit- téz vztazny bod v ose dotykové sondy:

0: vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat
1: vztazny bod v ose dotykové sondy nastavit

Snimani osy DS: souf. 1. osy Q382 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v hlavni ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 2. osy Q383 (absolutné):
souradnice snimaného bodu ve vedlejSi ose roviny
obrabéni, na néjZ se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 3. osy Q384 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v ose dotykové sondy,
na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykove
sondy-. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Novy vztainy bod osy dotykové sondy Q333
(absolutné): soufadnice- v ose dotykové sondy, na
kterou ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni
nastaveni = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 408 VZTB STRED DRAZKY

Q321=+50
Q322=+50
Q311=25
Q272=1
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q305=10
Q405=+0
Q303=+1
Q381=1

Q382=+85

Q383=+50

Q384=+0

Q333=+1

;STRED 1. OSY

;STRED 2. OSY

;SIRKA DRAZKY

;OSA MERENI

;VYSKA MERENI

;BEZPEC. VZDAL.

;BEZPECNA VYSKA

;POHYB DO BEZP. VYSKY

;C. V TABULCE

sVZTAZNY BOD

;PREDANI MERENE HODN.

;SNIMANI OSY DOTYKOVE
SONDY

;1. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;2. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;3. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

sVZTAZNY BOD

h bodu

é zjist’ovani vztaznyc

”

3.2 Automatick



»3 VZTAZNY BOD STRED VYSTUPKU
-g (cyklus dotykové sondy 409, DIN/ISO: G409,
0o funkce FCL 3)
< ) | YA
[3) Cyklus dotykové sondy 409 zjisti stfed vystupku a nastavi jeho stfed
\>, jako vztazny bod. Volitelné mize TNC také zapsat tento stfed do ©
c tabulky nulovych bodt nebo do tabulky Preset. @
’{g 1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z
it MP6150 pfip. MP6361) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
;‘ cyklt dotykové sondy” na str. 24) k bodu snimani 1. TNC vypocte
— snimané body z Udajl v cyklu a z bezpeéné vzdalenosti z MP6140
c 2 Pak dotykovéa sonda najede na zadanou vySku méfeni a provede g
(O prvni snimani snimacim posuvem (MP6120, pfip. MP6360) R\
S -
o 3 Poté piejede dotykova sonda do bezpecné vysky k dalSimu bodu X
— dotyku 2 a provede druhé snimani
H7)] 4 Poté polohuje TNC dotykovou sondu do bezpecné vysky a
— zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cyklu
N Q303 a Q305(viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na str.
N} 66) a ulozi skuteéné hodnoty do nasledujicich Q-parametra.
% 5 Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dal$im samo-statnym
= snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy
g Cislo parametru Vyznam
o Q166 Aktualni hodnota zméfené Sirky vystupku
il
= Q157 Skute¢na hodnota polohy stfedové osy
g @5 Pred programovanim dbejte na tyto body
Abyste zabranili kolizi dotykové sondy a obrobku, zadejte

Sifku vystupku o trochu vétsi.

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
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409

Stied 1. osy Q321 (absolutné): stfed vystupku v hlavni
ose roviny obrabéni

Stied 2. osy Q322 (absolutné): stfed vystupku ve
vedlejSi ose roviny obrabéni

Sitka vystupku Q311 (inkrementalng): §itka vystupku
nezavisle na poloze v obrabéci roviné.

Osa méieni (1=1.0sa/2=2.0sa)Q272: osa v niz se maji
méfeni provadét:

1: hlavni osa = osa méfeni

2: vedlejSi osa = osa méfeni

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
souradnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méreni provadét

Bezpeténa vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna-
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou
dotykové -sondy Q320 se pfi¢ita k MP6140

Bezpeténa vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové- sondy, v niz nemuize dojit ke kolizi mezi
dotykovou- sondou a obrobkem (upinadiem)

Cislo v tabulce Q305: zadejte ¢&islo v tabulce nulovych
bodu/tabulce Preset, do néhoz ma TNC ulozit
souradnice stfedu vystupku. Pfi zadani- Q305=0
nastavi TNC zobrazeni automa-ticky tak, aby novy
vztazny bod byl ve stfedu drazky

Novy vztazny bod Q405 (absolutné): soufadnice v ose
méfeni, na kterou ma TNC umistit zjiStény stfed
vystupku. Zakladni nastaveni = 0
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3.2 Automatickeé

Pi'edani naméfenych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodl nebo tabulky Preset:

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodu. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku-

1: zapsani zjisténého vztazného bodu do tabulky
Preset. Vztaznym systémem je soufadny- systém
stroje (systém REF)

Snimani v ose DS Q381: stanoveni, zda ma TNC
nastavit- téz vztazny bod v ose dotykové sondy:

0: vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat
1: vztazny bod v ose dotykové sondy nastavit

Snimani osy DS: souf. 1. osy Q382 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v hlavni ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 2. osy Q383 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu ve vedlejSi ose roviny
obrabéni, na néjZ se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 3. osy Q384 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v ose dotykové sondy,
na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykove
sondy-. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Novy vztazny bod osy dotykové sondy Q333
(absolutné): soufadnice- v ose dotykové sondy, na
kterou ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni
nastaveni = 0

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 409 VZTB STRED VYSTUPKU

Q321=+50
Q322=+50
Q311=25
Q272=1
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q305=10
Q405=+0
Q303=+1
Q381=1

Q382=+85

Q383=+50

Q384=+0

Q333=+1

;STRED 1. OSY

;STRED 2. OSY

;SIRKA VYSTUPKU

;OSA MERENI

;VYSKA MERENI

;BEZPEC. VZDAL.

;BEZPECNA VYSKA

;C. V TABULCE

;VZTAZNY BOD

;PREDANi MERENE HODN.

;SNIMANI OSY DOTYKOVE
SONDY

;1. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;2. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;3. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;VZTAZNY BOD

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @



VZTAZNY BOD OBDELNIK ZEVNITR
(cyklus dotykové sondy 410, DIN/ISO: G410)

Cyklus dotykové sondy 410 zjisti stfed obdélnikové- kapsy a nastavi
tento stfed jako vztazny bod. Volitelné muze TNC také zapsat tento
stfed do tabulky nulovych bodu nebo do tabulky Preset.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z
MP6150 pfip. MP6361) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cykla dotykové sondy” na str. 24) k bodu snimani 1. TNC vypocte
snimané body z udajl v cyklu a z bezpecné vzdalenosti z MP6140

2 Pak dotykova sonda najede na zadanou vySku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (MP6120, pfip. MP6360)

3 Poté jede dotykova sonda budto soubézné s osou ve vySce méfeni
nebo linearné v bezpeéné vysce k dalSimu bodu snimani 2 a
provede tam druhé snimani

4 TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku 3 a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. ¢tvrté snimani

5 Poté napolohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod v zavislosti na parametrech cykli
Q303 a Q305 (viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na str.
66)

6 Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dal§im samo-statnym
snimacim pochodem jesté vztaZzny bod v ose dotykové sondy a
ulozi aktualni hodnoty do nasledujicich Q-parametr(i
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ta

ani vz
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Cislo parametru Vyznam

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejSi osy

Q154 Aktualni hodnota délky strany v hlavni
ose

Q155 Aktualni hodnota délky strany ve vedlejSi
ose

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Aby se zabranilo kolizi mezi dotykovou sondou a
obrobkem, zadavejte délky 1. a 2 strany kapsy spiSe
ponékud mensi.

Pokud rozméry kapsy a bezpe€na vzdalenost nedovoluji
predbézné umisténi v blizkosti snimaného bodu, pak
provadi TNC snimani vzdy ze stfedu kapsy. Dotykova
sonda pak mezi ¢tyfmi snimanymi body neodjizdi na
bezpecnou vysku.

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

HEIDENHAIN iTNC 530

é zjist’'ov

”

3.2 Automatick



znych bodu

ta

ani vz

V4

zjigt’ov

3.2 Automatickeé

410

74

Stied 1. osy Q321 (absolutné): stfed kapsy v hlavni ose
roviny obrabéni

Stited 2. osy Q322 (absolutné): stfed kapsy ve vedlejsi
ose roviny obrabéni

1. strana - délka Q323 (inkrementalné): délka kapsy
paralelné s hlavni osou roviny- obrabéni

2. strana - délka Q324 (inkrementalné): délka kapsy
paralelné s vedlejSi osou roviny- obrabéni

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Bezpeéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna-
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou
dotykové -sondy Q320 se pficita k MP6140

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové- sondy, v niz nemuize dojit ke kolizi mezi
dotykovou- sondou a obrobkem (upinadlem)

Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vysce

1: mezi méficimi body pfejizdét- v bezpeéné vysce
Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadejte &islo v
tabulce nulovych bodU/tabulce Preset, do néhoz ma
TNC ulozit soufadnice stfedu kapsy. Pfi zadani
Q305=0 nastavi TNC zobrazeni automaticky tak, aby
novy vztazny bod byl ve stfedu kapsy

Novy vztazny bod hlavni osy Q331 (absolutné):
soufadnice- v hlavni ose, na niz ma TNC umistit
zZjiStény- stfed kapsy. Zakladni nastaveni = 0

Novy vztazny bod vedlejsi osy Q332 (absolutné):
soufadnice- ve vedlejsi ose, na niz ma TNC umistit
zZjistény- stfed kapsy. Zakladni nastaveni = 0

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @
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Predani naméfenych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodl nebo tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
program( (viz ,UloZeni vypocitaného vztazného
bodu” na str. 66)

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodu. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku-

1: zapsani zjisténého vztazného bodu do tabulky
Preset. Vztaznym systémem je soufadny- systém
stroje (systém REF)

Snimani v ose DS Q381: stanoveni, zda ma TNC
nastavit- téz vztazny bod v ose dotykové sondy:

0: vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat
1: vztazny bod v ose dotykové sondy nastavit

Snimani osy DS: souf. 1. osy Q382 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v hlavni ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 2. osy Q383 (absolutné):
souradnice snimaného bodu ve vedlejSi ose roviny
obrabéni, na néjZ se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 3. osy Q384 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v ose dotykové sondy,
na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykove
sondy-. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Novy vztainy bod osy dotykové sondy Q333
(absolutné): soufadnice- v ose dotykové sondy, na
kterou ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni
nastaveni = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 410 VZTB OBDELNIK UVNITR

Q321=+50
Q322=+50
Q323=60
Q324=20
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q305=10
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1
Q381=1

Q382=+85

Q383=+50

Q384=-+0

Q333=+1

;STRED 1. OSY

;STRED 2. OSY

;1. DELKA STRANY

;2. DELKA STRANY

;VYSKA MERENI
;BEZPEC. VZDAL.
;BEZPECNA VYSKA

;POHYB DO BEZP. VYSKY

;C. V TABULCE

sVZTAZNY BOD

sVZTAZNY BOD

;PREDANi MERENE HODN.

;SNIMANI OSY DOTYKOVE
SONDY

;1. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;2. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;3. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

sVZTAZNY BOD

h bodu

é zjist’ovani vztaznyc

”
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3 VZTAZNY BOD OBDELNIK ZVENKU

-g (cyklus dotykové sondy 411, DIN/ISO: G411) vi

Q Cyklus dotykové sondy 411 zjisti stfed obdélnikového- ¢epu (ostriivku)

£ a nastavi tento stfed jako vztazny bod. Volitelné maze TNC také

\g‘ zapsat tento stfed do tabulky nulovych bodl nebo do tabulky Preset.

c 1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z

N MP6150 pfip. MP6361) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani @E> <:Z|@

E cyklt dotykové sondy” na str. 24) k bodu snimani 1. TNC vypocte

N snimané body z Udajl v cyklu a z bezpecné vzdalenosti z MP6140 g

> 2 Pak dotykova sonda najede na zadanou vysku -méfeni a provede R\

"E prvni snimani snimacim posuvem (MP6120, pfip. MP6360) ‘@% —

(O 3 Poté jede dotykova sonda budto soubézné s osou ve vysce méreni X
nebo linearné v bezpecné vysce k dalSimu bodu snimani 2 a
provede tam druhé snimani

TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku = a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede teti, pfip. Ctvrté snimani

5 Poté napolohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a

zjist'ov
'S

N zpracuje zjistény vztazny bod v zavislosti na parametrech cykld
X Q303 a Q305 (viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na str.
(S) 66)
"t'u' 6 Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dalSim samo-statnym
snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy a
g ulozi aktualni hodnoty do nasledujicich Q-parametrt
‘5’ Cislo parametru Vyznam
< Q151 Aktudlni hodnota stfedu hlavni osy
N Q152 Aktualni hodnota stredu vedlejsi osy
™
Q154 Aktualni hodnota délky strany v hlavni
ose
Q155 Aktualni hodnota délky strany ve vedlejsi
ose

@:5 Pred programovanim dbejte na tyto body

Aby se zabranilo kolizi mezi dotykovou sondou a
obrobkem, zadavejte délky 1. a 2. strany ¢epu spiSe
ponékud vétsi.

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
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Stied 1. osy Q321 (absolutné): stfed ¢epu v hlavni ose
roviny obrabéni

Stied 2. osy Q322 (absolutné): stfed ¢epu ve vedlejsi
ose roviny obrabéni

1. strana - délka Q323 (inkrementalné): délka ¢epu-
rovnobé&zné s hlavni osou roviny obrabéni

2. strana - délka Q324 (inkrementalné): délka cepu-
rovnobézné s vedlejSi osou roviny obrabéni

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Bezpecna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna-
vzdalenost mezi méficim bodem a kulickou
dotykové -sondy Q320 se pficita k MP6140

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykoveé- sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi
dotykovou- sondou a obrobkem (upinadlem)

Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vysce

1: mezi méficimi body pfejizdét- v bezpecné vysce
Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadat &islo v
tabulce nulovych bodu/tabulce Preset, do néhoz ma
TNC ulozit soufadnice stfedu ¢epu. PFi zadani
Q305=0 nastavi TNC zobrazeni automaticky tak, aby
novy vztazny bod byl ve stfedu ¢epu

Novy vztazny bod hlavni osy Q331 (absolutné):
souradnice- v hlavni ose, na niz ma TNC umistit
zjistény- stfed Cepu. Zakladni nastaveni = 0

Novy vztazny bod vedlejsi osy Q332 (absolutné):
soufadnice- ve vedlejSi ose, na niz ma TNC umistit
zjistény- stfed Cepu. Zakladni nastaveni = 0
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3.2 Automatickeé

Pi'edani naméfenych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodl nebo tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
programt (viz ,UloZeni vypoc¢itaného vztazného
bodu” na str. 66)

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodu. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku-

1: zapsani zjisténého vztazného bodu do tabulky
Preset. Vztaznym systémem je soufadny- systém
stroje (systém REF)

Snimani v ose DS Q381: stanoveni, zda ma TNC
nastavit- téz vztazny bod v ose dotykové sondy:

0: vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat
1: vztazny bod v ose dotykové sondy nastavit

Snimani osy DS: souf. 1. osy Q382 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v hlavni ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 2. osy Q383 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu ve vedlejSi ose roviny
obrabéni, na néjZ se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 3. osy Q384 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v ose dotykové sondy,
na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykove
sondy-. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Novy vztazny bod osy dotykové sondy Q333
(absolutné): soufadnice- v ose dotykové sondy, na
kterou ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni
nastaveni = 0

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 411 VZTB OBDELNIK VNE

Q321=+50
Q322=+50
Q323=60
Q324=20
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q305=0
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1
Q381=1

Q382=+85

Q383=+50

Q384=+0

Q333=+1

;STRED 1. OSY

;STRED 2. OSY

;1. DELKA STRANY

;2. DELKA STRANY

;VYSKA MERENI

;BEZPEC. VZDAL.

;BEZPECNA VYSKA

;POHYB DO BEZP. VYSKY

;C. V TABULCE

;VZTAZNY BOD

;VZTAZNY BOD

;PREDANi MERENE HODN.

;SNIMANI OSY DOTYKOVE
SONDY

;1. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;2. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;3. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;VZTAZNY BOD
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VZTAZNY BOD KRUH ZEVNITR (cyklus dotykové 3
sondy 412, DIN/ISO: G412) '8
Cyklus dotykové sondy 412 zjisti stfed kruhové kapsy (diry) a nastavi Q
jeji stfed jako vztazny bod. Volitelné- mize TNC také zapsat tento stfed L
do tabulky nulovych bodl nebo do tabulky Pre-set. Y A \gi
1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z c
MP6150 pfip. MP6361) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani )N
cykld dotykové sondy” na str. 24) k bodu snimani 1. TNC vypocte ‘S
snimané body z udajl v cyklu a z bezpecné vzdalenosti z MP6140 N
2 Pak dotykovéa sonda najede na zadanou vy8ku -méfeni a provede >
prvni snimani snimacim posuvem (MP6120, pfip. MP6360). TNC "E
ur€uje smér snimani automaticky podle naprogramovaného uhlu- (O
startu >
3 Poté jede dotykova sonda v kruhu, budto ve vySce méfeni nebo v o
bezpecéné vysce, k dalSimu snimanému bodu 2 a provede tam -
druhé snimani A
4 TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku 3 a pak k bodu ﬁ'
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. ¢tvrté snimani \Q
5 Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a L4
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cykla O
Q303 a Q305(viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na str. —
66) a ulozi skute¢né hodnoty do nasledujicich Q-parametrd. ©
6 Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dalSim samo-statnym E
snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy ‘9
Cislo parametru Vyznam 2
Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy o
Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy 0’5
Q153 Aktualni hodnota priiméru

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Aby se zabranilo kolizi mezi dotykovou sondou a
obrobkem, zadaveijte cilovy pramér kapsy (diry) spise
trochu mensi.

Pokud rozméry kapsy a bezpeéna vzdalenost nedovoluji
pfedbézné umisténi v blizkosti snimaného bodu, pak
provadi TNC snimani vzdy ze stfedu kapsy. Dotykova
sonda pak mezi ¢tyfmi snimanymi body neodjizdi na
bezpeénou vysku.

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
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o= a1z Stied 1. osy Q321 (absolutné): stfed kapsy v hlavni ose
© roviny obrabéni
_8 Stited 2. osy Q322 (absolutné): stfed kapsy ve vedlejsi YA
ose roviny obrabéni. Naprogramujete-li Q322=0,
L vyrovna TNC stfed diry do kladné osy Y,
o naprogramujete-li Q322 rGzné od 0, vyrovna- TNC
"E‘ stfed diry do cilové po-lohy N
>N Cilovy primér Q262: piiblizny pramér kruhové kapsy Q322 §
E (diry). Zadejte hodnotu spiSe trochu mensi
;‘ Uhel startu Q325 (absolutn&): Ghel mezi hlavni osou
— roviny obrabéni a prvnim bodem snimani -
~§ Uhlovi rozte¢ Q247 (inkrementaln&): hel mezi dvéma X
S body méreni, znaménko uhlové- roztece definuje smér Q321
o) (- = ve smyslu hodinovych ruci¢ek), v némz dotykova
o sonda jede k dalSimu bodu méfeni. Chcete-li
N promérovat oblouky, pak naprogramuijte uhlovou
— rozte¢ mensi nez 90°
N zA
‘O I%_—, Cim mensi thlovou rozte¢ naprogramujete, tim nepfesnéji
% vypocita TNC vztazny bod. Nejmensi hodnota zadani: 5°. H
E Vys$ka méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné): . - Q260
E souradnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose :
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét . :
(o) C Q261 !
‘5’ Bezpeéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pFidavna- :
P vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou Nk
dotykové -sondy Q320 se pficita k MP6140 4@% L
0! Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose MPT 40 &
™ dotykové- sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi Q320
dotykovou- sondou a obrobkem (upinadlem)

Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body prejizdét ve vySce méfeni

1: mezi mé&ficimi body prejizdét v bezpeéné vysce
Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadejte &islo v
tabulce nulovych bodU/tabulce Preset, do néhoz ma
TNC ulozit soufadnice stfedu kapsy. Pfi zadani Q305=0
nastavi TNC zobrazeni automaticky tak, aby novy
vztazny bod byl ve stfedu kapsy.
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Novy vztazny bod hlavni osy Q331 (absolutné):
souradnice- v hlavni ose, na niz ma TNC umistit
zjistény- stfed kapsy. Zakladni nastaveni = 0

Novy vztazny bod vedlejsi osy Q332 (absolutné):
soufadnice- ve vedlejSi ose, na niz ma TNC umistit
zjistény- stfed kapsy. Zakladni nastaveni = 0

Predani naméfenych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodl nebo tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
program( (viz ,UloZeni vypocitaného vztazného
bodu” na str. 66)

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodu. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku-

1: zapsani zjisténého vztazného bodu do tabulky
Preset. Vztaznym systémem je soufadny- systém
stroje (systém REF)

Snimani v ose DS Q381: stanoveni, zda ma TNC
nastavit- téz vztazny bod v ose dotykové sondy:

0: vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat
1: vztazny bod v ose dotykové sondy nastavit

Snimani osy DS: souf. 1. osy Q382 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v hlavni ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 2. osy Q383 (absolutné):
souradnice snimaného bodu ve vedlejSi ose roviny
obrabéni, na néjZ se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 3. osy Q384 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v ose dotykové sondy,
na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykove
sondy-. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Novy vztainy bod osy dotykové sondy Q333
(absolutné): souradnice- v ose dotykové sondy, na
kterou ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni
nastaveni =0
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Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 412 VZTB KRUH UVNITR

Q321=+50
Q322=+50
Q323=60
Q324=20
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q305=12
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1
Q381=1

Q382=+85

Q383=+50

Q384=-+0

Q333=+1

;STRED 1. OSY

;STRED 2. OSY

;1. DELKA STRANY

;2. DELKA STRANY

;VYSKA MERENI
;BEZPEC. VZDAL.
;BEZPECNA VYSKA

;POHYB DO BEZP. VYSKY

;C. V TABULCE

sVZTAZNY BOD

sVZTAZNY BOD

;PREDANi MERENE HODN.

;SNIMANI OSY DOTYKOVE
SONDY

;1. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;2. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;3. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

sVZTAZNY BOD

h bodu

é zjist’ovani vztaznyc

”

3.2 Automatick



°3 VZTAZNY BOD KRUH ZVENKU

-g (cyklus dotykové sondy 413, DIN/ISO: G413)

Q Cyklus dotykové sondy 413 zjisti stfed kruhového- ¢epu a nastavi tento
£ stfed jako vztazny bod. Volitelné mize TNC také zapsat tento stfed do
\g‘ tabulky nulovych bodl nebo do tabulky Preset.

c 1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z

N MP6150 pfip. MP6361) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
E cyklt dotykové sondy” na str. 24) k bodu snimani 1. TNC vypocte
N snimané body z Udajl v cyklu a z bezpecné vzdalenosti z MP6140
> 2 Pak dotykova sonda najede na zadanou vysku -méfeni a provede
"E prvni snimani snimacim posuvem (MP6120, pfip. MP6360). Smér-
‘(O snimani uréuje TNC automaticky podle naprogramovaného uhlu-
> startu

(@] 3 Poté jede dotykovéa sonda v kruhu, budto ve vySce méfeni nebo v -
N bezpecéné vysce, k dalSimu snimanému bodu 2 a provede tam X
4] druhé snimani

ﬁ‘ 4 TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku 2 a pak k bodu
\Q dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. ¢tvrté snimani

X 5 Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpecéné vysky a
O zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cyklt
- Q303 a Q305(viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na str.
© 66) a ulozi skuteéné hodnoty do nasledujicich Q-parametra.

E 6 Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dalSim samo-statnym

‘8 snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

2 Cislo parametru Vyznam

o Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy

t""; Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy

Q153 Aktualni hodnota priméru

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Aby se zabranilo kolizi mezi dotykovou sondou a
obrobkem, zadavejte cilovy pradmér kapsy (diry) spise
trochu vétsi.

Pfed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
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=y

Stied 1. osy Q321 (absolutné): stfed ¢epu v hlavni ose
roviny obrabéni

Stied 2. osy Q322 (absolutné): stfed ¢epu ve vedlejsi
ose roviny obrabéni. Naprogramujete-li Q322=0,
vyrovna TNC stfed diry do kladné osy Y,
naprogramujete-li Q322 rizné od 0, vyrovna- TNC
stfed diry do cilové po-lohy

Cilovy primér Q262: pfiblizny primér ¢epu. Zadejte
hodnotu spiSe trochu vétsi

Uhel startu Q325 (absolutn&): thel mezi hlavni osou
roviny obrabéni a prvnim bodem snimani

Uhlova rozte¢ Q247 (inkrementalné): hel mezi dvéma
body méfeni, znaménko Uhlové- rozte¢e definuje smér
(- = ve smyslu hodinovych ruci¢ek), v némz dotykova
sonda jede k dal$imu bodu méfeni. Chcete-li
promérovat oblouky, pak naprogramujte uhlovou
rozte¢ mensi nez 90°

Cim mensi uhlovou rozte¢ naprogramuijete, tim nepfesnéji
vypocita TNC vztazny bod. Nejmensi hodnota zadani: 5°.

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Bezpeéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna-
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou
dotykové -sondy Q320 se pfi€ita k MP6140

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové- sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi
dotykovou- sondou a obrobkem (upinadlem)

Odjeti do bezpeéné vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body pfejizdét ve vySce méreni
1: mezi mé&ficimi body pfejizdét na bezpeéné vysce

Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadat &islo v
tabulce nulovych bodu/tabulce Preset, do néhoz ma
TNC ulozit soufadnice stfedu ¢epu. Pfi zadani
Q305=0 nastavi TNC zobrazeni automaticky tak, aby
novy vztazny bod byl ve stfedu &epu
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3.2 Automatickeé

Novy vztazny bod hlavni osy Q331 (absolutné):
soufadnice- v hlavni ose, na niz ma TNC umistit
Zjistény- stfed Cepu. Z&kladni nastaveni = 0

Novy vztazny bod vedlejsi osy Q332 (absolutné):
souradnice- ve vedlejsi ose, na niz ma TNC umistit
Zjistény- stfed Cepu. Z&kladni nastaveni = 0

Pi'edani naméfenych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodl nebo tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
programt (viz ,UloZeni vypoc¢itaného vztazného
bodu” na str. 66)

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodu. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku-

1: zapsani zjisténého vztazného bodu do tabulky
Preset. Vztaznym systémem je soufadny- systém
stroje (systém REF)

Snimani v ose DS Q381: stanoveni, zda ma TNC
nastavit- téz vztazny bod v ose dotykové sondy:

0: vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat
1: vztazny bod v ose dotykové sondy nastavit

Snimani osy DS: souf. 1. osy Q382 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v hlavni ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 2. osy Q383 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu ve vedlejSi ose roviny
obrabéni, na néjZ se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 3. osy Q384 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v ose dotykové sondy,
na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykove
sondy-. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Novy vztazny bod osy dotykové sondy Q333
(absolutné): soufadnice- v ose dotykové sondy, na
kterou ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni
nastaveni = 0

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 413 VZTB KRUH VNE

Q321=+50
Q322=+50
Q323=60
Q324=20
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q305=15
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1
Q381=1

Q382=+85

Q383=+50

Q384=+0

Q333=+1

;STRED 1. OSY

;STRED 2. OSY

;1. DELKA STRANY

;2. DELKA STRANY

;VYSKA MERENI

;BEZPEC. VZDAL.

;BEZPECNA VYSKA

;POHYB DO BEZP. VYSKY

;C. V TABULCE

;VZTAZNY BOD

;VZTAZNY BOD

;PREDANi MERENE HODN.

;SNIMANI OSY DOTYKOVE
SONDY

;1. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;2. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;3. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;VZTAZNY BOD
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VZTAZNY BOD ROH ZVENKU 3
(cyklus dotykové sondy 414, DIN/ISO: G414) -8
Cyklus dotykoveé sondy 414 zjisti prisecik dvou pfimek- a nastavi jej Q
jako vztazny bod. Volitelné muze TNC také zapsat tento prusecik do L
tabulky nulovych bodud nebo tabulky Preset. Y A \gi
1 TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnoty z c
MP6150, pfip. MP6361) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani )N
cykld dotykové sondy” na str. 24) k prvnimu bodu snimani 1 (viz ‘S
obrazek vpravo nahofe). TNC pfitom pfesazuje dotykovou sondu @I:> N
oproti stanovenému sméru- pojezdu o bezpe€nou vzdalenost | >
2 Pak dotykova sonda najede na zadanou vysku -méfeni a provede @':> "E
prvni snimani snimacim posuvem (MP6120, pfip. MP6360). Smér- (O
snimani uréuje TNC automaticky podle naprogramovaného 3. >
méficiho- bodu N\ - o
NN 3 . X =
@ TNC méfi prvni pfimku vzdy ve sméru vedlejSi osy roviny N
obrabéni. i—
N
3 Poté piejede dotykova sonda k dalSimu bodu dotyku 2 a provede g
druhé snimani vi v T)
4 TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku = a pak k bodu ~
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. ¢tvrté snimani ‘ ©
5 Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a gg g E
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cykla A B ‘9
Q303 a Q305(viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na str. g g g g | =
66) a ulozi soufadnice zjisténého rohu do nasledujicich Q- X <
parametra.
6 Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dal§im samo-statnym v v ‘\!
snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy @ @ - | o ﬁ ﬁ ™
Cislo parametru Vyznam g 3
Q151 Aktudlni hodnota rohu na hlavni ose
\ L
Q152 Aktualni hodnota rohu na vedlejSi ose x

Lfé—' Pred programovanim dbejte na tyto body

Umisténim méricich bodt ' a = stanovite roh, do néhoz
TNC umisti vztazny bod (viz obrazek vpravo uprostred a
nasledujici tabulku).

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Roh Souradnice X Souradnice Y

A Bod 1 vétsi bod Bod 1 mensi bod
B Bod 1 mensi bod Bod 1 mensi bod
Cc Bod 1 mensi bod Bod 1 vétsi bod
D Bod 1 vétsi bod Bod 1 vétsi bod
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414

86

1. méfici bod 1. osy Q263 (absolutné): souradnice
prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny

1. mé¥ici bod 2. osy Q264 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny

Rozted 1. osy Q326 (inkrementalné): vzdalenost mezi-
prvnim a druhym méficim bodem v hlavni- ose roviny
obrabéni.

3. méfici bod 1. osy Q296 (absolutné): soufadnice
tfetiho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny

3. méFici bod 2. osy Q297 (absolutné): soufadnice
tfetiho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny

Roztec 2. osy Q327 (inkrementalné): vzdalenost mezi-
tfetim a Etvrtym méficim bodem ve vedlejsi- ose roviny
obrabéni.

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Bezpecéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna-
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou
dotykové -sondy Q320 se pficita k MP6140

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové- sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi
dotykovou- sondou a obrobkem (upinadlem)

Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: mezi méficimi body pfejizdét- v bezpecné vysce
Provedeni zakladniho nato¢eni Q304: stanoveni, zda
ma TNC kompenzovat Sikmou polohu obrobku
zakladnim- natocenim:

0: zakladni natoeni neprovadét

1: zakladni natoCeni provést
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Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadejte &islo v
tabulce nulovych bodu/tabulce Preset, do néhoz ma
TNC ulozit soufadnice rohu. PFi zadani- Q305=0
nastavi TNC zobrazeni automa-ticky tak, aby novy
vztazny bod byl ve stfedu rohu

Novy vztazny bod hlavni osy Q331 (absolutné):
souradnice- v hlavni ose, na niz ma TNC umistit
zjistény- roh. Zakladni nastaveni = 0

Novy vztazny bod vedlejsi osy Q332 (absolutné):
soufadnice- ve vedlejSi ose, na niz ma TNC umistit
zjistény- roh. Zakladni nastaveni = 0

Pred4ani naméfenych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodl nebo tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
programu (viz ,UloZeni vypocitaného vztazného
bodu” na str. 66)

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodu. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku-

1: zapsani zjisténého vztazného bodu do tabulky
Preset. Vztaznym systémem je soufadny- systém
stroje (systém REF)

Snimani v ose DS Q381: stanoveni, zda ma TNC
nastavit- téz vztazny bod v ose dotykové sondy:

0: vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat
1: vztazny bod v ose dotykové sondy nastavit

Snimani osy DS: souf. 1. osy Q382 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v hlavni ose roviny
obrabéni, na néjZ se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 2. osy Q383 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu ve vedlejSi ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 3. osy Q384 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v ose dotykové sondy,
na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové
sondy-. U&inné jen tehdy, je-li Q381 = 1

Novy vztazny bod osy dotykové sondy Q333
(absolutné): soufadnice- v ose dotykové sondy, na
kterou ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni
nastaveni = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 414 VZTB ROH UVNITR

Q263=+37
Q264=+7
Q326=50
Q296=+95
Q297=+25
Q327=45
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q304=0
Q305=7
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1
Q381=1

Q382=+85

Q383=+50

Q384=+0

Q333=+1

;1. BOD 1. OSY

;1. BOD 2. OSY

;ROZTEC 1. OSY

;3. BOD 1. OSY

;3. BOD 2. OSY

;ROZTEC 2. OSY

;VYSKA MERENI

;BEZPEC. VZDAL.

;BEZPECNA VYSKA

;POHYB DO BEZP. VYSKY

;ZAKLADNI NATOCENI

;C. V TABULCE

sVZTAZNY BOD

sVZTAZNY BOD

;PREDANI MERENE HODN.

;SNIMANI OSY DOTYKOVE
SONDY

;1. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;2. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;3. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

sVZTAZNY BOD
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VZTAZNY BOD ROH ZEVNITR
(cyklus dotykové sondy 415, DIN/ISO: G415)

Cyklus dotykové sondy 415 zjisti prisecik dvou pfimek- a nastavi jej
jako vztazny bod. Volitelné mize TNC také zapsat tento prisecik do

tabulky nulovych bodl nebo tabulky Preset. Y A

1

@ obrabéni.

3

4

5

TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnoty z

MP6150, pfipadné MP6361) a podle polohovaci logiky (viz
»Zpracovani cykl( dotykové sondy” na str. 24) k prvnimu « ®
dotykovému bodu 1 (viz obrazek vpravo nahore), ktery v cyklu

definujete. TNC pfitom pFfesazuje- dotykovou sondu oproti
stanovenému sméru pojezdu o bezpe€nou vzdalenost

Pak dotykova sonda najede na zadanou vySku -méfeni a provede «@
prvni snimani snimacim posuvem (MP6120, pfip. MP6360). Smér l
snimani vyplyva z ¢isla rohu @\E

TNC méfi prvni pfimku vzdy ve sméru vedlejsi osy roviny

<V

Poté pfejede dotykova sonda k dalSimu bodu dotyku 2 a provede
druhé snimani

TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku = a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede teti, pfip. ¢tvrté snimani

Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cyklU
Q303 a Q305(viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na str.
66) a ulozi soufadnice zjiSténého rohu do nasledujicich Q-
parametrq.

Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dalS§im samo-statnym
snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

Cislo parametru Vyznam

Q151 Aktualni hodnota rohu na hlavni ose

Q152 Aktualni hodnota rohu na vedlejSi ose

I:ﬂg_—, Pred programovanim dbejte na tyto body

88

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @



415

1. méfici bod 1. osy Q263 (absolutné): souradnice
prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny

1. mé¥ici bod 2. osy Q264 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu ve vedlejSi ose obrabéci
roviny

Rozted 1. osy Q326 (inkrementalné): vzdalenost mezi-
prvnim a druhym méficim bodem v hlavni- ose roviny
obrabéni.

Rozted 2. osy Q327 (inkrementalné): vzdalenost mezi-
tfetim a Ctvrtym méficim bodem ve vedlejSi- ose roviny
obrabéni.

Roh Q308: ¢islo rohu, do néhoz ma TNC umistit
vztazny bod

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
souradnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méreni provadét

Bezpeténa vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna-
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou
dotykové -sondy Q320 se pfi¢ita k MP6140

Bezpeténa vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové- sondy, v niz nemuize dojit ke kolizi mezi
dotykovou- sondou a obrobkem (upinadiem)

Odjeti do bezpeéné vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body prejizdét ve vySce méfeni
1: mezi méficimi body pfejizdét- v bezpeéné vysce

Provedeni zakladniho natoéeni Q304: stanoveni, zda
ma TNC kompenzovat Sikmou polohu obrobku
zakladnim- natocenim:

0: zakladni nato¢eni neprovadét

1: zakladni natoCeni provést

HEIDENHAIN iTNC 530
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Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadejte &islo v
tabulce nulovych bodU/tabulce Preset, do néhoz ma
TNC ulozit soufadnice rohu. Pfi zadani- Q305=0
nastavi TNC zobrazeni automa-ticky tak, aby novy
vztazny bod byl v rohu

Novy vztazny bod hlavni osy Q331 (absolutné):
soufadnice- v hlavni ose, na niz ma TNC umistit
zjistény- roh. Zakladni nastaveni = 0

Novy vztazny bod vedlejsi osy Q332 (absolutné):
soufadnice- ve vedlejsi ose, na niz ma TNC umistit
zZjiStény- roh. Zakladni nastaveni = 0

Pi'edani naméfenych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodud nebo tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
programt (viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného
bodu” na str. 66)

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodu. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku-

1: zapséni zji§téného vztazného bodu do tabulky
Preset. Vztaznym systémem je soufadny- systém
stroje (systém REF)

Snimani v ose DS Q381: stanoveni, zda ma TNC
nastavit- téz vztazny bod v ose dotykové sondy:

0: vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat
1: vztazny bod v ose dotykové sondy nastavit

Snimani osy DS: souf. 1. osy Q382 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v hlavni ose roviny
obrabéni, na néjZ se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 2. osy Q383 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu ve vedlejSi ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 3. osy Q384 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v ose dotykové sondy,
na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové
sondy-. U&inné jen tehdy, je-li Q381 = 1

Novy vztazny bod osy dotykové sondy Q333
(absolutné): soufadnice- v ose dotykové sondy, na
kterou ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni
nastaveni = 0

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 415 VZTB ROH VNE

Q263=+37
Q264=+7
Q326=50
Q296=+95
Q297=+25
Q327=45
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q304=0
Q305=7
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1
Q381=1

Q382=+85

Q383=+50

Q384=+0

Q333=+1

;1. BOD 1. OSY

;1. BOD 2. OSY

;ROZTEC 1. 0SY

;3. BOD 1. OSY

;3. BOD 2. OSY

;ROZTEC 2. OSY

;VYSKA MERENI

;BEZPEC. VZDAL.

;BEZPECNA VYSKA

;POHYB DO BEZP. VYSKY

;ZAKLADNI NATOCENI

;C. V TABULCE

;VZTAZNY BOD

;VZTAZNY BOD

;PREDANI MERENE HODN.

;SNIMANI OSY DOTYKOVE
SONDY

;1. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;2. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;3. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;VZTAZNY BOD

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @



VZTAZNY BOD STRED ROZTECNE KRUZNICE
(cyklus dotykové sondy 416, DIN/ISO: G416)

Cyklus dotykové sondy 416 vypocita stfed rozte€né kruznice- pomoci
méfeni tfi dér a nastavi tento stfed jako vztazny bod. Volitelné mize

TNC také zapsat tento stfed do tabulky nulovych bodl nebo do tabulky
Preset.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z
MP6150, pfip. MP6361) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cykl dotykové sondy” na str. 24) do zadaného stfedu- prvni diry

2 Poté pfejede dotykova sonda do zadané vySky- méfeni a zjisti
sejmutim ¢ty bodu stfed prvni diry

3 Potom odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vysky a
napolohuje se do zadaného stfedu druhé diry

4 TNC prejede dotykovou sondou do zadané vysky méfeni a
sejmutim ¢&tyf bodu zjisti stfed druhé diry

5 Nasledné odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vysky a
polohuje se do zadaného stfedového bodu tietiho otvoru

6 TNC prejede dotykovou sondou do zadané vysky méfeni a zjisti
sejmutim ¢&tyF bodu stfed treti diry

7 Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpeéné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cyklu
Q303 a Q305(viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na str.
66) a ulozi skute¢né hodnoty do nasledujicich Q-parametru.

8 Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dalSim samo-statnym
snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

a

ol

h bod

t’ovani vztaznyc

54

Cislo parametru Vyznam

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy

Q153 Aktualni hodnota priiméru rozte¢né
kruznice

% Pred programovanim dbejte na tyto body

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

HEIDENHAIN iTNC 530
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o2 of
o%o

92

Stied 1. osy Q273 (absolutné): stfed rozte¢né kruznice
(cilova- hodnota) v hlavni ose roviny obrabéni.

Stited 2. osy Q274 (absolutné): stfed rozte¢né kruznice
(cilova- hodnota) ve vedlejsi ose roviny obrabéni.

Cilovy primér Q262: zadejte pfiblizny pramér
rozte¢né kruznice. Cim mensi je prdmér dér-, tim
presnéji musite zadat cilovou hodnotu priiméru

Uhel 1. diry Q291 (absolutng): Ghel polarnich
soufadnic prvniho stfedu diry v roviné obrabéni

Uhel 2. diry Q292 (absolutn&): thel polarnich
soufadnic druhého stfedu diry v roviné obrabéni

Uhel 3. diry Q293 (absolutng): thel polarnich
soufadnic tfetiho stfedu diry v roviné obrabéni

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové- sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi
dotykovou- sondou a obrobkem (upinadlem)

Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadejte &islo v
tabulce nulovych bodt, do néhoz ma TNC ulozit
soufadnice stfedu roztecné kruznice. PFi zadani
Q305=0 nastavi TNC zobrazeni automaticky tak, aby
novy vztazny bod byl ve stfedu rozte€né kruznice

Novy vztazny bod hlavni osy Q331 (absolutné):
soufadnice- v hlavni ose, na niz ma TNC umistit
ZjiStény- stfed rozte€né kruznice.

Zakladni nastaveni = 0

Novy vztazny bod vedlejsi osy Q332 (absolutné):
soufadnice- ve vedlejsi ose, na niz ma TNC umistit
zZjiStény- stfed roztecné kruznice.

Zakladni nastaveni = 0

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @
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Predani naméfenych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodl nebo tabulky Preset:

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 416 VZTB STREDU ROZTECNE
KRUZNICE

o

u

-1: Nepouzivat! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
program( (viz ,UloZeni vypocitaného vztazného
bodu” na str. 66)

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodu. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku-

1: zapsani zjisténého vztazného bodu do tabulky
Preset. Vztaznym systémem je soufadny- systém
stroje (systém REF)

Snimani v ose DS Q381: stanoveni, zda ma TNC
nastavit- téz vztazny bod v ose dotykové sondy:

0: vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat
1: vztazny bod v ose dotykové sondy nastavit

Snimani osy DS: souf. 1. osy Q382 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v hlavni ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 2. osy Q383 (absolutné):
souradnice snimaného bodu ve vedlejSi ose roviny
obrabéni, na néjZ se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 3. osy Q384 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v ose dotykové sondy,
na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykove
sondy-. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Novy vztainy bod osy dotykové sondy Q333
(absolutné): soufadnice- v ose dotykové sondy, na
kterou ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni
nastaveni = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Q273=+50 ;STRED 1. OSY
Q274=+50 ;STRED 2. OSY
Q262=90 ;CILOVY PRUMER
Q291=+34 ;UHEL 1. DiRY
Q292=+70 ;UHEL 2. DiRY
Q293=+210 ;UHEL 3. DiRY
Q261=-5 ;VYSKA MERENI
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q305=12 ;C. V TABULCE
Q331=+0 ;VZTAZNY BOD
Q332=+0 ;VZTAZNY BOD
Q303=+1 ;PREDANi MERENE HODN.

Q381=1 ;SNIMANi OSY DOTYKOVE
SONDY

Q382=+85 ;1. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q383=+50 ;2. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q384=+0 ;3. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q333=+1 ;VZTAZNY BOD
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VZTAZNY BOD OSY DOTYKOVE SONDY
(cyklus dotykové sondy 417, DIN/ISO: G417)

Cyklus dotykové sondy 417 zméfi libovolnou soufadnici v ose
dotykové sondy a nastavi tuto soufadnici jako vztazny bod. Volitelné-
TNC také zapiSe naméfenou soufadnici do tabulky nulovych- bodl
nebo tabulky Preset.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnoty z
MP6150, pfip. MP6361) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cykll dotykové sondy” na str. 24) k naprogramovanému
snimanému- bodu 1. TNC pfitom pfesazuje dotykovou sondu ve
sméru kladné osy dotykové sondy o bezpe&nou- vzdalenost.

2 Poté najede dotykova sonda ve své ose na zadanou soufadnici
snimaného bodu 1 a zjisti jednoduchym snimanim aktualni polohu

3 Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpeéné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cyklt
Q303 a Q305(viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na str.
66) a ulozi aktualni hodnotu do néasledujiciho Q-parametru.

Cislo parametru Vyznam

Q264

YA

)
A\

Q263

=<V

Q160 Aktualni hodnota méreného bodu

% Pred programovanim dbejte na tyto body

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy. TNC pak umisti
do této osy vztazny bod.

a17 1. mé¥ici bod 1. osy Q263 (absolutné): soufadnice
o prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny

1. méFici bod 2. osy Q264 (absolutné): souradnice
prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny

1. mé¥ici bod 3. osy Q294 (absolutné): souradnice
prvniho snimaného bodu v ose dotykové sondy

Bezpeéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna-
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou
dotykové -sondy Q320 se pfiCita k MP6140

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové- sondy, v niz nemuize dojit ke kolizi mezi
dotykovou- sondou a obrobkem (upinadlem)

94 3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @
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Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadejte &islo v
tabulce nulovych bodu/tabulce Preset, do néhoz ma
TNC ulozit soufadnice. Pfi zadani Q305=0 nastavi
TNC zobrazeni automaticky tak, aby byl novy vztazny
bod umistén na sejmuté ploSe-

Novy vztazny bod osy dotykové sondy Q333
(absolutné): souradnice- v ose dotykové sondy, na
kterou ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni
nastaveni = 0

Predani naméfenych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodl nebo tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
program( (viz ,UloZeni vypocitaného vztazného
bodu” na str. 66)

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodu. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku-

1: zapsani zjisténého vztazného bodu do tabulky
Preset. Vztaznym systémem je soufadny- systém
stroje (systém REF)

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 417 VZTB OSY DOTYKOVE

SONDY
Q263=+25
Q264=+25
Q294=+25
Q320=0
Q260=+50
Q305=0
Q333=+0
Q303=+1

;1. BOD 1.0SY

;1. BOD 2.0SY

;1. BOD 3.08Y
;BEZPEC. VZDAL.
;BEZPECNA VYSKA
;C. V TABULCE
sVZTAZNY BOD

;PREDANI MERENE HODN.

h bodu

é zjist’ovani vztaznyc

”

3.2 Automatick



»3 VZTAZNY BOD VE STREDU 4 DER

-g (cyklus dotykové sondy 418, DIN/ISO: G418)

Q Cyklus dotykové sondy 418 vypocita prusecik spojovacich- pfimek

£ vzdy dvou stfedl dér a nastavi tento- prusecik jako vztazny bod. Y
\U Volitelné mGze TNC také zapsat tento prasecik do tabulky nulovych

E‘ bodu nebo tabulky Preset.

N 1 TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z

E MP6150, pfip. MP6361) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani

N cykl dotykové sondy” na str. 24) do stfedu prvni diry-

> 2 Poté prejede dotykova sonda do zadané vySky- méfeni a zjisti

"E sejmutim &tyF bodu stied prvni diry

(O 3 Potom odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vySky a

> napolohuje se do zadaného stfedu druhé diry

.‘O 4 TNC prejede dotykovou sondou do zadané vySky méfeni a >
;'"n' sejmutim &tyF bodu zjisti stfed druhé diry X
im= 5 TNC opakuje kroky 3 a 4 pro diry = a

N 6 Poté polohuje TNC dotykovou sondu do bezpecné vysky a

‘O zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cykld

=< Q303 a Q305(viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na str.

2 66). TNC vypocita vztazny bod jako prusecik spojnic- stfed dér 1/

"t'u' a 2/4 a ulozi aktualni hodnotu do nasledujicich Q-parametrti

E 7 Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dalSim samo-statnym

o snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

'S Cislo parametru Vyznam

< Q151 Aktualni hodnota priseciku v hlavni ose

0! Q152 Aktualni hodnota praseciku ve vedlejsi

™ ose

% Pred programovanim dbejte na tyto body

Pfed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
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418

:
L

of

1. stied 1. osy Q268 (absolutné): stfed prvni diry v
hlavni ose obrabéci roviny

1. sti‘ed 2. osy Q269 (absolutné): stfed prvni diry ve
vedlejSi ose obrabéci roviny

2. stired 1. osy Q270 (absolutné): stfed druhé diry v
hlavni ose obrabé&ci roviny

2. stfed 2. osy Q271 (absolutné): stfed druhé diry ve
vedlejSi ose obrabéci roviny

3.stied 1. osy Q316 (absolutné): stfed tfeti diry v hlavni
ose obrabéci roviny

3. stied 2. osy Q317 (absolutné): stfed tfeti diry ve
vedlejsi ose obrabéci- roviny

4. sti‘ed 1. osy Q318 (absolutné): stfed Ctvrté diry v
hlavni ose obrabéci roviny

4. sti‘ed 2. osy Q319 (absolutné): stfed ctvrté diry ve
vedlejSi ose obrabéci- roviny

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
souradnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méreni provadét

Bezpeténa vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové- sondy, v niz nemuize dojit ke kolizi mezi
dotykovou- sondou a obrobkem (upinadiem)
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3.2 Automatickeé

Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadejte &islo v
tabulce nulovych bodU/tabulce Preset, do néhoz ma
TNC ulozit soufadnice pruseciku spojnic-. Pfi zadani
Q305=0 nastavi TNC zobrazeni automaticky tak, aby
novy vztazny bod byl v praseciku spojnic-

Novy vztazny bod hlavni osy Q331 (absolutné):
soufadnice- v hlavni ose, na niz ma TNC umistit
zjistény- prasecik spojnic. Zakladni nastaveni = 0

Novy vztazny bod vedlejsi osy Q332 (absolutné):
soufadnice- ve vedlejsi ose, na niz ma TNC umistit
zjistény- prasecik spojnic. Zakladni nastaveni = 0

Pi'edani naméfenych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodud nebo tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
programt (viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného
bodu” na str. 66)

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodu. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku-

1: zapséni zji§téného vztazného bodu do tabulky
Preset. Vztaznym systémem je soufadny- systém
stroje (systém REF)

Snimani v ose DS Q381: stanoveni, zda ma TNC
nastavit- téz vztazny bod v ose dotykové sondy:

0: vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat
1: vztazny bod v ose dotykové sondy nastavit

Snimani osy DS: souf. 1. osy Q382 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v hlavni ose roviny
obrabéni, na néjZ se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 2. osy Q383 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu ve vedlejSi ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =1

Snimani osy DS: souf. 3. osy Q384 (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v ose dotykové sondy,
na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové
sondy-. U&inné jen tehdy, je-li Q381 = 1

Novy vztazny bod osy dotykové sondy Q333
(absolutné): soufadnice- v ose dotykové sondy, na
kterou ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni
nastaveni = 0

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 418 VZTB 4 DiRY

Q268=+20
Q269=+25

;1. STRED 1. OSY
;1. STRED 2. OSY

Q270=+150 ;2. STRED 1. OSY

Q271=+25

;2. STRED 2. OSY

Q316=+150 ;3. STRED 1. OSY

Q317=+85
Q318=+22
Q319=+80
Q261=-5
Q260=+10
Q305=12
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1
Q381=1

Q382=+85

Q383=+50

Q384=+0

Q333=+0

;3. STRED 2. OSY

;4. STRED 1. OSY

;4. STRED 2. OSY

;VYSKA MEREN{

;BEZPECNA VYSKA

;C. V TABULCE

;VZTAZNY BOD

;VZTAZNY BOD

;PREDANi MERENE HODN.

;SNIMANI OSY DOTYKOVE
SONDY

;1. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;2. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;3. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;VZTAZNY BOD
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VZTAZNY BOD JEDNOTLIVE OSY
(cyklus dotykové sondy 419, DIN/ISO: G419)

Cyklus dotykové sondy 419 zméfi libovolnou soufadnici v jedné

voli

telné ose a nastavi tuto soufadnici jako vztazny bod. Volitelné- TNC

také zapise namérenou soufadnici do tabulky nulovych- bodi nebo
tabulky Preset.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnoty z
MP6150, pfip. MP6361) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cykla dotykové sondy” na str. 24) k naprogramovanému
snimanému- bodu 1. TNC pfitom pfesazuje dotykovou sondu proti
naprogramovanému sméru snimani o bezpe¢nou- vzdalenost

Poté jede dotykova sonda na zadanou vysku méfeni- a zjisti
jednoduchym sejmutim aktualni pozici

Poté napolohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod v zavislosti na parametrech cykli
Q303 a Q305 (viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na str.
66)

Pied programovanim dbejte na tyto body

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

419

2[5

1. mé¥ici bod 1. osy Q263 (absolutné): soufadnice

HEI

prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny

1. méFici bod 2. osy Q264 (absolutné): souradnice
prvniho snimaného bodu ve vedlejSi ose obrabéci
roviny

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Bezpecna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna-
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou
dotykové -sondy Q320 se pfi¢ita k MP6140

Bezpe¢na vy§ka Q260 (absolutné): souradnice v ose
dotykové- sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi
dotykovou- sondou a obrobkem (upinadlem)

DENHAIN iTNC 530

a

MP6140 + Q320

Y A

Q272=2

+

Q267

Q264 a

AN

Q263

Q272=1

t’ovani vztaznych bod
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Q272=3 Q267

Q261

<omn

Q260

Q272=1

3.2 Automatick
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3.2 Automatickeé

Osa méfeni (1...3: 1= hlavni osa) Q272: osa v niz se
maji méfeni provadét:

1: hlavni osa = osa méfeni

2: vedlejSi osa = osa méreni

3: osa dotykové sondy = osa méfeni

Prifazeni os
ﬁ:,‘:;vk';jv‘;s:ondy_ Pislusna hlavni-  Pfislusna vedlejsi-
Q272 =3 : osa: Q272 =1 osa: Q272 =2
Z X Y
Y Z X
X Y 7

100

Smér pojezdu Q267: smér pfijezdu dotykové- sondy k
obrobku:

-1:zaporny smér pfijezdu

+1:pozitivni smér pfijezdu

Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadejte &islo v
tabulce nulovych bodU/tabulce Preset, do néhoz ma
TNC ulozit soufadnice. Pfi zadani Q305=0 nastavi
TNC zobrazeni automaticky tak, aby byl novy vztazny
bod umistén na sejmuté ploSe-

Novy vztazny bod Q333 (absolutné): soufadnice, na
kterou ma TNC umistit vztazny bod. Zakladni-
nastaveni = 0

Pi‘edani naméienych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod uloZit do tabulky nulovych
bodud nebo tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného
bodu”, str. 66

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodu. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku-

1: zapsani zjisténého vztazného bodu do tabulky
Preset. Vztaznym systémem je soufadny- systém
stroje (systém REF)

Példa: NC-bloky

Q263=+25
Q264=+25
Q261=+25
Q320=0
Q260=+50
Q272=+1
Q267=+1
Q305=0
Q333=+0
Q303=+1

5 TCH PROBE 419 VZTB JEDNOTLIVE OSY

;1. BOD 1.0SY

;1. BOD 2.0SY

;VYSKA MERENI
;BEZPEC. VZDAL.
;BEZPECNA VYSKA

;OSA MERENI

;SMER POJEZDU

;C. V TABULCE

;VZTAZNY BOD

;PREDANi MERENE HODN.
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3.2 Automatick
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Vyvolani nastroje 0 pro stanoveni osy dotykové sondy



a

2 TCH PROBE 413 VZTB KRUH VNE

© .

o Q321=+25 ;STRED 1. OSY

2 Q322=+25 ;STRED 2. OSY

-S Q262=30 ;CILOVY PRUMER

‘E’l Q325=+90 ;UHEL STARTU

'N Q247=+45 ;UHLOVA ROZTEC

..E Q261=-5 ;VYSKA MERENi

> Q320=2  ;BEZPEC. VZDAL.

E Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA

\©

3 Q301=0 ;POHYB DO BEZP. VYSKY
— Q305=0 ;C.V TABULCE

4] Q331=+0 ;VZTAZNY BOD

— v ’

N Q332=+10 ;VZTAZNY BOD

‘g Q303=+0 ;PREDANI MERENE HODN.
[T} Q381=1 ;SNIMANi OSY DOTYKOVE
2% SONDY

= Q382=+25 ;1. KONTAKT PRO OSU
o DOTYKOVE SONDY

'5' Q383=+25 ;2. KONTAKT PRO OSU
P DOTYKOVE SONDY

o~ Q384=+25 ;3. KONTAKT PRO OSU
o DOTYKOVE SONDY

Q333=+0 ;VZTAZNY BOD
3 CALL PGM 35K47
4 END PGM CYC413 MM

102

Stred kruhu: soufadnice X

Stred kruhu: soufadnice Y

Pramér kruhu

Uhel polarnich soufadnic pro 1. dotykovy bod

Uhlova rozteé pro vypodet dotykovych bodtl 2 az 4
Soufadnice v ose dotykové sondy, v niz se provadi méreni
Dodate¢na bezpecéna vzdalenost k MP6140

Vyska, na kterou se muze jet v ose dotykové sondy bez nebezpedi
kolize

Mezi méficimi body na bezpec€nou vysku neodjizdét
Stanoveni zobrazeni

Nastavit zobrazeni v X na 0

Nastavit zobrazeni v Y na 10

Bez funkce, protoZze ma byt nastaveno zobrazeni
Nastavit téz vztazny bod v ose dotykové sondy

Bod snimani soufadnice X
Bod snimani souradnice Y
Bod snimani souradnice Z

Nastavit zobrazeni v Z na 0

Vyvolani programu obrabéni
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bodu

Nameéfeny stfed roztecné kruznice dér se ma
zapsat- do tabulky Preset k pozdé&jSimu- pouZziti.

<
_<
é zjist’ovani vztazny

/4

Vyvolani nastroje 0 pro stanoveni osy dotykové sondy
Definice cyklu pro nastaveni vztazného bodu v ose dotykové sondy

3.2 Automatick

Bod dotyku: soufadnice X
Bod dotyku: souradnice Y
Bod dotyku: soufadnice Z
Dodatecna bezpecna vzdalenost k MP6140

Vyska, na kterou se muze jet v ose dotykové sondy bez nebezpedi
kolize

Zapis souradnice Z do fadku 1
Nastaveni 0 v ose dotykové sondy

Ulozeni- vypocitaného vztazného bodu vztazeného k pevnému
soufadnému- systému stroje (systému REF) do tabulky Preset
PRESET.PR
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3.2 Automatickeé

3 TCH PROBE 416 VZTB STREDU ROZTECNE
KRUZNICE

Q273=+35 ;STRED 1. OSY
Q274=+35 ;STRED 2. OSY
Q262=50 ;CILOVY PRUMER
Q291=+90 ;UHEL 1. DIRY
Q292=+180 ;UHEL 2. DIRY
Q293=+270 ;UHEL 3. DIRY
Q261=+15 ;VYSKA MERENI
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA

Q305=1 ;C.V TABULCE
Q331=+0 ;VZTAZNY BOD
Q332=+0 ;VZTAZNY BOD
Q303=+1 ;PREDANi MERENE HODN.

Q381=0 ;SNIMANi OSY DOTYKOVE
SONDY

Q382=+0 ;1. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q383=+0 ;2. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q384=+0 ;3. KONTAKT PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q333=+0 ;VZTAZNY BOD

4 CYCL DEF 247 NASTAVENI VZTAZNEHO
BODU

Q339=1 ;CISLO VZTAZNEHO BODU
6 CALL PGM 35KLZ
7 END PGM CYC416 MM

104

Stred roztecné kruznice: souradnice X

Stfed rozte¢né kruznice: soufadnice Y

Pramér rozte¢né kruznice s dirami

Uhel polarnich soufadnic pro stfed 1. diry

Uhel polarnich soufadnic pro stfed 2. diry

Uhel polarnich soufadnic pro stfed 3. diry

Souradnice v ose dotykové sondy, v niz se provadi méreni

Vyska, na kterou se muze jet v ose dotykové sondy bez nebezpedi
kolize

Zapis stfedu roztecné kruznice (X a Y) do radku 1

UloZeni- vypocitaného vztazného bodu vztazeného k pevnému
soufadnému- systému stroje (systému REF) do tabulky Preset
PRESET.PR

Vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat

Bez funkce

Bez funkce

Bez funkce

Bez funkce

Aktivovat novy Preset cyklem 247

Vyvolani programu obrabéni
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3.3 Automatické promérovani

obrobku

Pirehled

TNC nabizi dvanact cykld, jimiz mizete obrobky proméfovat

automaticky:

Cyklus

Softklavesa Strana

0 VZTAZNA ROVINA Méfeni soufadnice-
ve zvolené ose

Str.

110

1 VZTAZNA ROVINA POLARNE Méfeni
bodu, smér snimani pres uhel

Str.

111

420 MERENI UHLU Mé&¥it tihel v roviné-
obrabéni

Str.

112

421 MERENI DIRY Mé&reni polohy a
priméru diry

Str.

114

422 MERENI KRUHU ZVENKU Méfeni
polohy a priméru kruhového ¢epu-

Str.

117

423 MERENI OBDELNIKU ZEVNITR
Mé&feni polohy, délky a Sifky obdélnikové
kapsy

Str.

120

424 MERENI OBDELNIKU ZVENKU
Méfeni polohy, délky a Sifky
obdélnikového Cepu

Str.

123

425 MERENI SIRKY ZEVNITR (2. trovefi
softklaves) Méfeni Sitky drazky zevnitf

Str.

126

426 MERENI STOJINY ZVENKU
(2. aroven softklaves) Méfeni stojiny
zvenku

Str.

128

427 MERENI SOURADNIC (2. drovefi
softklaves) Méfeni libovolnych soufadnic
ve zvolené ose

Str.

130

430 MERENI ROZTECNE KRUZNICE
(2. uroven softklaves) Méfeni polohy a
prdméru roztecné kruznice s dirami

Str.

132

431 MERENI ROVINY (2. trovef
softklaves) Méfeni- Uhlu osy A a B jedné
roviny

Str.

135
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3.3 Automatick

Protokolovani vysledk( méreni

Ke v8em cykllm, jimiz mazete automaticky promérovat obrobky
(vyjimky: cyklus 0 a 1) muzete nechat TNC pfipravit méfici protokol. V
prislusném snimacim cyklu mazete definovat, zda ma TNC:

ulozit méfici protokol do souboru;

zobrazit méfici protokol na obrazovce a prerusit zpracovani-
programu;

nema se vytvaret zadny méfici protokol.

Prejete-li si méfici protokol ulozit do souboru, tak TNC uklada data
standardné jako soubor ASCII do adresare, z néhoz zpracovavate
méfici program. Alternativné mizete méfici protokol také zaslat pfimo
pfes datové rozhrani na tiskarnu, popf. ulozit na PC. K tomu nastavte
funkci Tisk (v nabidce konfigurace rozhrani) na RS232:\ (viz také
Pfiru¢ka uzivatele, Funkce MOD, Nastaveni datového rozhrani”).

I% VSechny naméfené hodnoty, které jsou uvedené v
souboru protokolu, se vztahuji k tomu nulovému bodu,
ktery je aktivni v okamziku provadéni pfislusného cyklu.
Kromé toho Ize jesté soufadnicovy systém natocit v roviné
nebo naklopit pomoci 3D-ROT. V téchto pfipadech
prepocita TNC namérené vysledky do aktualné aktivniho
soufadného systému.

Chcete-li odeslat protokol méreni pres datové rozhrani,
pouzijte program k pfenosu dat TNCremo firmy
HEIDENHAIN.
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Priklad: Soubor protokolu pro snimaci cyklus 421:

FREEEast Méfici protokol snimaciho cyklu 421 Méfeni diry **x s
Datum: 30-06-2005

Cas: 6:55:04

Méfici program: TNC:\GEH35712\CHECK1.H

Cilové hodnoty:Stfed hlavni osy: 50.0000
Stfed vedlejsi osy: 65.0000
Prdmér: 12.0000

Zadané mezni hodnotyNejvétsi rozmér stfedu hlavni osy: 50.1000
Nejmensi rozmér stfedu hlavni osy: 49.9000

Nejvétsi rozmér stfedu vedlejsi osy: 65.1000

Nejmensi rozmér stfedu vedlejSi osy: 64.9000

Nejvétsi rozmér diry: 12.0450

Min. rozmér diry: 12.0000

Aktualni hodnoty:Stfed hlavni osy: 50.0810
Stfed vedlejSi osy: 64.9530
Pramér: 12.0259

Odchylky: Stfed hlavni osy. 0.0810
Stfed vedlejsi osy: -0.0470
Pramér: 0.0259

DalSi namérené vysledky: Vyska méfeni: -5.0000

Konec méficiho protokolu
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3.3 Automatick

Vysledky méreni v Q-parametrech

Vysledky méfeni pfislusnych snimacich cykl uklada TNC do globainé
uéinnych Q-parametri Q150 az Q160. Odchylky od cilové hodnoty
jsou ulozeny v parametrech Q161 az 166. Vénujte prosim pozornost
tabulce vysledkovych parametrd, ktera je uvedena v kazdém popisu
cyklu.

Kromé toho zobrazuje TNC pfi definici cyklu vysledkové parametry na
pomocném obrazku daného cyklu (viz obrazek vpravo nahore). Pfitom
patfi svétle podloZzeny vysledkovy parametr k danému- vstupnimu
parametru.

Stav méfeni

U nékterych cyklt mlzete zjistit pomoci globalné uc¢innych Q-
parametri- Q180 az 182 stav méfeni:

Rucns Program zadat/edit
MERENR VYSKA V OSE SONDY?

prouoz

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

2
3 TOOL CALL 1 Z S5000
4 L Z+100 RO FMAX
5 L X-20 Vv+30 R® FMAX M3
*6 TCH PROBE 423 MERENI UHLU UNITRNI
6273=+0 3STRED 1. 0SY
0274=+0 3STRED 2. 0SY
0282=+0 31ST SIDE LENGTH
0283=+0 52.DELKA STRANY (CILO
N ;MERENA VYSKA
0320=+@  ;BEZPEC. UZDALENOST
0260=+100 ;BEZPECNA UYSKA
0301=+1 SNAJET BEZPEC.UYSKU

0284=+@  ;MAX. DELKA 1.STRANY >

)

END PGM NEU MM

Stav méreni Hodnota parametru
Namérené hodnoty lezi v ramci tolerance Q180 =1
Je nutna oprava Q181 =1
Zmetek Q182 =1

Je-li namérena hodnota mimo toleranci TNC vyznaci pfiznak opravy,
resp. zmetku. Chcete-li zjistit, ktery- vysledek méfeni je mimo toleranci,
prohlédnéte si navic- méfici protokol nebo pfekontrolujte mezni
hodnoty pfislusnych vysledku- méfeni (Q150 az Q160).
@ TNC vyznadi pfiznak stavu i tehdy, kdyz nezadate zadnou
toleranci nebo nejvétsi ¢i nejmensi rozmér.

Kontrola tolerance

U vétSiny cykld ke kontrole obrobkdl mizete nechat TNC provadét
kontrolu tolerance. Za tim u€elem musite urcit pfi definici cyklu
potfebné mezni hodnoty. Pokud si nepfejete kontrolu tolerance
provadét, zadejte do tohoto parametru 0 (= pfednastavena hodnota)
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Kontrola nastroju

U vétSiny cykll ke kontrole obrobk(i mazete nechat TNC provadét
kontrolu nastroji. TNC pak kontroluje, zda:

se ma korigovat radius nastroje na zakladé odchylky od cilové
hodnoty (hodnoty v Q16x);

odchylky od cilové hodnoty (hodnoty v Q16x) jsou vétsi, nez je
tolerance zlomeni nastroje.

Korigovat nastroj

% Funkce pracuje pouze pfi
aktivni tabulce nastroj(;

pokud zapnete kontrolu nastroje v cyklu (Q330 zadat
rizné od 0);

Provedete-li vice korek&nich méfeni, tak TNC pficita
jednotlivé namérené odchylky k hodnoté, ktera je jiz
uloZena v tabulce nastroj.

TNC koriguje radius nastroje ve sloupci DR tabulky nastroji- v zasadé
vzdy, i kdyZ je naméfend odchylka- v rdmci zadané tolerance. Zda
musite opravovat-, zjistite ve vaSem NC-programu z parametru Q181
(Q181=1: oprava nutna).

Pro cyklus 427 navic plati:

TNC provede vySe popsanou korekci radiusu- nastroje, pokud je
definovana jako osa méfeni néktera osa aktivni roviny obrabéni
(Q272=1 nebo 2). Smér korekce zjist'uje TNC z definovaného sméru
pojezdu (Q267)

Je-li jako osa méfeni zvolena osa dotykové sondy (Q272=3), pak
provede TNC korekci délky nastroje

Kontrola zlomeni nastroje

@ Funkce pracuje pouze pfi
aktivni tabulce nastrojd;

pokud zapnete kontrolu nastroje v cyklu (Q330 zadat
rdzné od 0);

kdyZ je pro zadané Cislo nastroje v tabulce- zadana
tolerance zlomeni RBREAK vétsi nez 0 (viz také
PFirucka uzivatele, kapitola 5.2, ,Data- nastroju*).

Je-linamérena odchylka vétsi nez tolerance zlomu nastroje, vyda TNC
chybové hlaseni a zastavi chod programu. Sou¢asné zablokuje nastroj
v tabulce nastroja (sloupec TL = L).
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Vztazny systém pro vysledky méreni

TNC predava vysledky méreni do vysledkovych parametr(i a do
souboru protokolu v aktivnim, to znamena pfipadné v posunutém a/
nebo nato¢eném/naklopeném soufadném systému.

VZTAZNA ROVINA (cyklus dotykové sondy 0,
DIN/ISO: G55)

1 Dotykova sonda najizdi b&éhem 3D-pohybu rychloposuvem
(hodnota z MP6150, pfip. MP6361) na pfedbéznou- polohu
naprogramovanou v cyklu

2 Poté provede dotykova sonda snimani snimacim posuvem
(MP6120, pfip. MP6360). Smér- snimani se definuje v cyklu

3 Po zjisténi polohy TNC odjede dotykovou sondou zpét do
vychoziho bodu snimani a ulozi naméfenou souradnici do Q-
parametru. Kromé toho uklada- TNC soufadnice té polohy, v niz se
dotykova- sonda nachazi v okamziku spinaciho signalu, do
parametrt Q115 az Q119. U hodnot v téchto parametrech neni
zohlednéna- délka a radius dotykového hrotu

74\

gm O——

<V

“
ql_% Pred programovanim dbejte na tyto body A@P

Dotykovou sondu pfedbé&zné polohujte tak, aby se
zamezilo kolizi pfi najizdéni do naprogramované
predbézné polohy.

3.3 Automatick
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Cislo parametru pro vysledek: zadejte &islo
Q-para-metru, kterému se pfifadi- hodnota soufadnice

Osa snimani/smér snimani: zadejte osu snimani
klavesou volby osy nebo z klavesnice ASCII a
znaménko- sméru snimani. Zadani potvrdte klavesou
ZADANI

Cilova hodnota polohy: zadejte vSechny soufadnice
pfedb&Zného- polohovani dotykové sondy pomoci
klaves volby osy nebo klavesnici ASCII

Ukondete zadani: stisknéte klavesu ZADANI

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @

Példa: NC-bloky

67 TCH PROBE 0.0 VZTAZNA ROVINA Q5 X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5



VZTAZNA ROVINA Polarné
(cyklus dotykové sondy 1)

Cyklus dotykové sondy 1 zjist'uje v libovolném smeéru snimani
libovolnou polohu na obrobku.

1

Dotykova sonda najizdi béhem 3D-pohybu rychloposuvem
(hodnota z MP6150, pfip. MP6361) na pfedbé&znou- polohu
naprogramovanou v cyklu

Poté provede dotykova sonda snimani snimacim posuvem
(MP6120, pfip. MP6360). Pfi snimani- pojizdi TNC sou€asné ve
dvou osach (v zavislosti na Uhlu snimani). Smér snimani se uréi v
cyklu polarnim uhlem

Kdyz TNC zjistil polohu, odjede dotykova sonda zpatky do
vychoziho bodu snimani. Soufadnice polohy, na nichz se dotykova
sonda nachazela v okamziku spinaciho- signalu, TNC uklada do
parametrd Q115 az Q119.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Dotykovou sondu pfedbé&zné polohujte tak, aby se
zamezilo kolizi pfi najizdéni do naprogramované
predbézné polohy.

1 e Osa snimani: zadejte osu snimani klavesou volby osy
nebo z klavesnice ASCII. Zadani potvrdte klavesou
ZADANI

Uhel snimani: Ghel vztaZzeny k ose snimani, vnémz ma
dotykova sonda pojizdét

Cilova hodnota polohy: zadejte v8echny soufadnice
predbé&zného- polohovani dotykové sondy pomoci
klaves volby osy nebo klavesnici ASCII

Ukondete zadani: stisknéte klavesu ZADANI

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: NC-bloky
67 TCH PROBE 1.0 VZTAZNA ROVINA
POLARNE
68 TCH PROBE 1.1 X UHEL: +30
69 TCH PROBE 1,2 X+5 Y+0 Z-5
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3.3 Automatick

MERENI UHLU (cyklus dotykové sondy 420,
DIN/ISO: G420)

Cyklus dotykové sondy 420 zjist'uje uhel, ktery libovolna pfimka svira
s hlavni osou roviny obrabéni.

YA

© m—

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnoty z
MP6150, pfip. MP6361) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cyklt dotykové sondy” na str. 24) k naprogramovanému
snimanému-bodu 1. TNC pfitom pfesazuje dotykovou sondu oproti
stanovenému sméru pojezdu o bezpe-Enou vzdalenost

2 Pak dotykova sonda najede na zadanou vysku -méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (MP6120, pfip. MP6360)

3 Poté prejede dotykova sonda k dalSimu snimacimu bodu 2 a
provede druhé snimani

4 TNC umisti dotykovou sondu zpét do bezpecéné vysky a ulozi
zjistény uhel v nasledujicim Q-parametru:

Cislo parametru Vyznam
Q150 Namérfeny uhel vztaZzeny k hlavni ose
roviny obrabéni
Pred programovanim dbejte na tyto body
PFed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
azo 1. mé¥ici bod 1. osy Q263 (absolutné): soufadnice
[k prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabé&ci roviny

1. mé¥ici bod 2. osy Q264 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny

2. méfici bod 1. osy Q265 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu v hlavni ose obrabéci
roviny

2. méfici bod 2. osy Q266 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu ve vedlejSi ose obrabéci
roviny

Osa méfeni Q272: osa v niz se maji méfeni provadét:
1: hlavni osa = osa méfeni

2: vedlejSi osa = osa méfeni

3:0sa dotykové sondy = osa méfeni

% Pokud osa dotykové sondy = ose méreni, pak dbejte

112

na nasledujici body:

Zvolte Q263 rovno Q265, ma-li se méfit Uhel ve sméru osy
A; zvolte Q263 rlizné od Q265, ma-li se méfit uhel ve
sméru osy B.

5 >
X
X Q267
Y A
Q272=2 - +
©EE 5 MP6140
Q264 +
Q320
T ¢
D
— m ) i
Ti X
Q272=1

Q263

Q265
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Smér pojezdu 1 Q267: smér pfijezdu dotykové- sondy k o3
obrobku: =
-1:zaporny smér pfijezdu Z A o]
+1:pozitivni smér pfijezdu e
Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné): o)
soufadnice stfedu kuli€ky (= bod dotyku) v té ose H o
dotykové sondy, na které se ma méreni provadét Q260 ~E
Bezpeténa vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna- N1+
vzdalenost mezi mérficim bodem a kuli¢kou >
dotykové -sondy Q320 se pFicita k MP6140 Q261 ’e
Bezpeéna vySka Q260 (absolutné): soufadnice v ose R\ - QO
dotykové- sondy, v niz nemuize dojit ke kolizi mezi X E
dotykovou- sondou a obrobkem (upinadiem) (o)
—
Odjeti do bezpeéné vysky Q301: stanoveni, jak ma o
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét: @
0: mezi méficimi body prejizdét ve vySce méfeni ildas N
1: mezi méficimi body prejizdét- v bezpecné vysce T eida: NC-bloky S
Mé¥ici protokol Q281: uréeni, zda ma TNC vystavit 5 TCH PROBE 420 MEREN{ UHLU '-Ig
méfici- protokol: Q263=+10 ;1. BOD 1. OSY
0: méfici protokol nevystavovat E
1: méfici protokol vystavit: TNC zaklada Soubor- Q264=+10 ;1. BOD 2. OSY (o)
protokolu TCHPR420.TXT standardné do toho Q265=+15 ;2. BOD 1. OSY ‘5'
adresare-, kde je také ulozen vas méfici program- <
2: pFerusit chod programu a zobrazit méfici protokol Q266=+95 ;2. BOD 2. OSY
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start Q272=1  ;0SA MERENi ™
™

Q267=-1 ;SMER POJEZDU

Q261=-5 ;VYSKA MERENI

Q320=0  ;BEZPEC. VZDAL.
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=1  ;POHYB DO BEZP. VYSKY
Q281=1 ;MERICI PROTOKOL
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3.3 Automatick

MERENI DIRY (cyklus dotykové sondy 421,
DIN/ISO: G421)

Cyklus dotykové sondy 421 zjisti stfed a pramér- diry (kruhové kapsy).
Pokud jste v cyklu nadefinovali pfislusné hodnoty toleranci, provede
TNC porovnani cilovych a skute&nych- hodnot a ulozi odchylky do

systémovych parametr.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z

MP6150 pfip. MP6361) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cykll dotykové sondy” na str. 24) k bodu snimani
snimané body z Udaja v cyklu a z bezpeéné vzdalenosti z MP6140

Pak dotykova sonda najede na zadanou vySku -méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (MP6120, pfip. MP6360). Smér-
snimani uréuje TNC automaticky podle naprogramovaného uhlu-
startu

Poté jede dotykova sonda v kruhu, budto ve vySce méfeni nebo v
bezpecné vysce, k dalSimu snimanému bodu

druhé snimani

TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku
dotyku

Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét na bezpe&nou vysku a

a tam provede tfeti, pfip. Ctvrté snimani

. TNC vypocte

a provede tam

a pak k bodu

<V

ulozi aktualni hodnoty a odchylky do nasledujicich Q-parametru:

Cislo parametru Vyznam

Q151

Aktualni hodnota stfedu hlavni osy

Q152

Aktualni hodnota stfedu vedlejSi osy

Q153

Aktualni hodnota priiméru

Q161

Odchylka stfedu hlavni osy

Q162

Odchylka stfedu vedlejSi osy

Q163

Odchylka praméru

114

Pred programovanim dbejte na tyto body

Pfed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
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az1 Stied 1. osy Q273 (absolutné): stfed diry v hlavni ose
(@11 roviny obrabéni LRI Y

a

) vYi Q320
Stied 2. osy Q274 (absolutné): stfed diry ve vedlejsi
ose roviny obrabéni

brobk

Cilovy primér Q262: zadejte prdmér diry

Ve

Uhel startu Q325 (absolutng): thel mezi hlavni osou .
roviny obrabéni a prvnim bodem snimani Q2749280

Q276
Q262
Q275

Uhlova rozte¢ Q247 (inkrementalng): thel mezi dvéma
meéficimi body, znaménko Uhlové- roztece definuje
smér obrabéni (- = ve smeéru hodinovych- rucicek).
Chcete-li proméfovat oblouky, pak naprogramujte
Uhlovou rozte¢ mens$i nez 90°

=

0273¢0279

é promérovani o

% Cim mensi uhlovou rozteé¢ naprogramujete, tim nepresnéji
vypocita TNC rozméry diry. Nejmensi zadatelna hodnota:
5°.

”

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné): ZA
souradnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Bezpeténa vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna-
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou
dotykové -sondy Q320 se pficita k MP6140

Bezpeténa vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové- sondy, v niz nemuize dojit ke kolizi mezi
dotykovou- sondou a obrobkem (upinadlem) E\

3

Q260

Q261

3.3 Automatick

ol |

Odjeti do bezpecné vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body prejizdét ve vySce méfeni
1: mezi méficimi body pfejizdét- v bezpecné vysce

Nejvétsi rozmér diry Q275: nejvétsi pfipustny primér-
diry (kruhové kapsy)

Nejmensi rozmér diry Q276: nejmensi pfipustny
pramér- diry (kruhové kapsy)

Tolerance sti‘edu 1. osy Q279: pfipustna odchylka-
polohy v hlavni ose roviny obrabéni

Tolerance sti‘edu 2. osy Q280: pfipustna odchylka-
polohy ve vedlejsi ose roviny obrabéni
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3.3 Automatick

MEéFici protokol Q281: ur€eni, zda ma TNC vystavit
meéfici- protokol:

0: méfici protokol nevystavovat

1: méfici protokol vystavit: TNC zaklada Soubor-
protokolu TCHPR421.TXT standardné do toho
adresafe-, kde je také ulozen vas méfici program-
2: prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start

PGM-stop pii chybné toleranci Q309: ur¢eni, zda ma
TNC pfi pfekro€eni tolerance zastavit chod pro-gramu
a vydat chybové hlaseni:

0: chod programu nepferudovat, chybové- hladeni
nevydavat

1: pferusit chod programu, vydat- chybové hlaseni

Cislo nastroje pro kontrolu Q330: stanoveni, zda ma
TNC provadét- kontrolu nastroje(viz ,Kontrola
nastrojd” na str. 109)

0: kontrola neni aktivni

>0: Cislo nastroje v tabulce nastrojd TOOL.T

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 421 MERENI DiRY

Q273=+50 ;STRED 1. OSY

Q274=+50 ;STRED 2. OSY

Q262=75 ;CILOVY PRUMER
Q325=+0 ;UHEL STARTU
Q247=+60 ;UHLOVA ROZTEC
Q261=-5 ;VYSKA MERENI

Q320=0 ;BEZPEC. VZDAL.
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=1 ;POHYB DO BEZP. VYSKY
Q275=75,12;NEJVETSI MiRA
Q276=74,95;NEJMENSI MiRA
Q279=0,1 ;TOLERANCE 1. STREDU
Q280=0,1 ;TOLERANCE 2. STREDU
Q281=1 ;MERICi PROTOKOL
Q309=0 ;STOP PROGRAMU PRI CHYBE
Q330=0 ;CiSLO NASTROJE

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @



MERENiI KRUHU ZVENKU (cyklus dotykové
sondy 422, DIN/ISO: G422)

Cyklus dotykoveé sondy 422 zjisti stfed a priimér- kruhového ¢epu.
Pokud jste v cyklu nadefinovali pfislusné hodnoty toleranci-, provede
TNC porovnani cilovych a skute€nych hodnot a ulozi odchylky do
systémovych parametru.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z
MP6150 pfip. MP6361) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cykla dotykové sondy” na str. 24) k bodu snimani 1. TNC vypocte
snimané body z Gdajd v cyklu a z bezpeéné vzdalenosti z MP6140

2 Pak dotykova sonda najede na zadanou vysku -méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (MP6120, pfip. MP6360). Smér-
snimani uréuje TNC automaticky podle naprogramovaného uhlu-
startu

3 Poté jede dotykova sonda v kruhu, budto ve vySce méfeni nebo v
bezpecéné vysce, k dalSimu snimanému bodu 2 a provede tam
druhé snimani

4 TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku 2 a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. ¢tvrté snimani

5 Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét na bezpeénou vySku a
ulozi aktualni hodnoty a odchylky do nasledujicich Q-parametru:

a
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Cislo parametru Vyznam

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy
Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlej$i osy
Q153 Aktualni hodnota priiméru

Q161 Odchylka stfedu hlavni osy

Q162 Odchylka stfedu vedlejSi osy

Q163 Odchylka prdméru

Pred programovanim dbejte na tyto body

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

HEIDENHAIN iTNC 530
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o= azz Stied 1. osy Q273 (absolutné): stfed ¢epu v hlavni ose

X [[ef roviny obrabéni

'8 Stited 2. osy Q274 (absolutné): stfed epu ve vedlejsi YA

-:5 ose roviny obrabéni

o) Cilovy priamér Q262: zadejte primér ¢epu

‘E Uhel startu Q325 (absolutng): uhel mezi hlavni osou o ) aull oo
roviny obrabéni a prvnim bodem snimani Q2749280 NEAEN

'© ) G|o| o

> Uhlova rozte¢ Q247 (inkrementalné): uhel mezi dvéma

,2 meéficimi body, znaménko Uhlové- roztece definuje

) smér obrabéni (- = ve sméru hodinovych- rucicek).

E Chcete-li promé&fovat oblouky, pak naprogramujte -

o uhlovou rozte¢ mensi nez 90° X

Q27310279

[

Q. L/é—' Cim mensi Ghlovou rozted naprogramujete, tim nepfesnéji

N} pocita TNC rozméry ¢epu. Nejmensi hodnota zadani: 5°.

=

_2 Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):

"t's' souradnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose 4 |

E dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

o) Bezpecéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna- — — Q260

et vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou » Q261 ::

2 dotykové -sondy Q320 se pficitd k MP6140 H 7N
Bezpetni vyska Q260 (absolutng): soufadnice v ose L E

00_ dotykové- sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi

o™ dotykovou- sondou a obrobkem (upinadlem)
Odjeti do bezpe&né vysky Q301: stanoveni, jak ma N >
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét: X
0: mezi méficimi body pfejizdét ve vySce méfeni
1: mezi méficimi body pfejizdét- v bezpecné vysce

Nejvétsi rozmér Eepu Q277: nejvétsi pripustny pramér-
Cepu.

Nejmensi rozmér ¢epu Q278: nejmensi pfipustny
primér- ¢epu

Tolerance sti‘edu 1. osy Q279: pfipustna odchylka-
polohy v hlavni ose roviny obrabéni

Tolerance stiedu 2. osy Q280: pfipustna odchylka-
polohy ve vedlejsi ose roviny obrabéni
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MEéFici protokol Q281: ureni, zda ma TNC vystavit
meéfici- protokol:

0: méfici protokol nevystavovat

1: méfici protokol vystavit: TNC zaklada Soubor-
protokolu TCHPR422.TXT standardné do toho
adresare-, kde je také uloZen vas méfici program-
2: prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start

PGM-stop pfi chybné toleranci Q309: uréeni, zda ma
TNC pfi pfekro¢eni tolerance zastavit chod pro-gramu
a vydat chybové hlaseni:

0: chod programu nepferuSovat, chybové- hlaseni
nevydavat

1: pferusit chod programu, vydat- chybové hlaseni

Cislo nastroje pro kontrolu Q330: stanoveni, zda ma
TNC provadét- kontrolu nastroje(viz ,Kontrola
nastroju” na str. 109):

0: kontrola neni aktivni

>0: Cislo nastroje v tabulce nastrojad TOOL.T

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 422 MERENI KRUHU VNE
Q273=+50 ;STRED 1. OSY
Q274=+50 ;STRED 2. OSY
Q262=75 ;CILOVY PRUMER
Q325=+90 ;UHEL STARTU
Q247=+30 ;UHLOVA ROZTEC
Q261=-5 ;VYSKA MERENI
Q320=0 ;BEZPEC. VZDAL.
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;POHYB DO BEZP. VYSKY
Q275=35,15;NEJVETSI MiRA
Q276=34,9 ;NEJMENSI MiRA
Q279=0,05 ;TOLERANCE 1. STREDU
Q280=0,05 ;TOLERANCE 2. STREDU

Q281=1 ;MERICi PROTOKOL
Q309=0 ;STOP PROGRAMU PRI CHYBE
Q330=0 ;CIiSLO NASTROJE
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3.3 Automatick



2 MERENi OBDELNIKU ZEVNITR (cyklus dotykové
o sondy 423, DIN/ISO: G423)
2 Cyklus dotykové sondy 423 zjisti stfed, délku a Sitku pravouhlé kapsy.
o) Pokud jste v cyklu nadefinovali pfislusné hodnoty toleranci-, provede
(o] TNC porovnani- cilovych a skute€nych hodnot a ulozi odchylky do Y A
~E systémovych parametrd.
\(C 1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z
> MP6150 pfip. MP6361) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
(o) cykl dotykové sondy” na str. 24) k bodu snimani 1. TNC vypocte
:’5 snimané body z Gdaju v cyklu a z bezpeéné vzdalenosti z MP6140
E 2 Pak dotykova sonda najede na zadanou vysku -méfeni a provede
o prvni snimani snimacim posuvem (MP6120, pfip. MP6360)
S 3 Poté jede dotykova sonda budto soubézné s osou ve vySce méfeni
Q nebo linearné v bezpeéné vysce k dalSimu bodu snimani 2 a R\ .
N} provede tam druhé sniméni 4@% X
=< 4 TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku = a pak k bodu
.2 dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. ¢tvrté snimani
"6 5 Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét na bezpecnou vySku a
E ulozi aktualni hodnoty a odchylky do nasledujicich Q-parametr(i:
‘8 Cislo parametru Vyznam
2 Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy
™ Q152 Aktudlni hodnota stfedu vedlejSi osy
™ Q154 Aktualni hodnota délky strany v hlavni
ose
Q155 Aktualni hodnota délky strany ve vedlejsi
ose

Q161 Odchylka stfedu hlavni osy

Q162 Odchylka stfedu vedlejsi osy

Q164 Odchylka délky strany v hlavni ose

Q165 Odchylka délky strany ve vedlejsi ose

% Pred programovanim dbejte na tyto body

Pfed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Pokud rozméry kapsy a bezpeéna vzdalenost nedovoluji
pfedbé&zné umisténi v blizkosti snimaného bodu, pak
provadi TNC snimani vzdy ze stfedu kapsy. Dotykova
sonda pak mezi ¢tyfmi snimanymi body neodjizdi na
bezpecnou vysku.
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az3 Stied 1. osy Q273 (absolutné): stfed kapsy v hlavni ose o=
(= roviny obrabéni Q284 X
. - Q282 0
Stied 2. osy Q274 (absolutné): stfed kapsy ve vedlejsi YA Q285 [e)
ose roviny obrabéni -
1. strana - délka Q282: délka kapsy paralelné s hlavni PP e e e '8
0sou roviny obrabéni ! HE o
2.strana - délka Q283: délka kapsy paralelné s vedlejSi Q27429280 519218 ~§
osou roviny obrabéni. : SISS S
Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné): |8 I O
v . v L . K K P
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose 0 T )
dotykové sondy, na které se ma méreni provadét N - E
Bezpecna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna- X (o]
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou Q2739279 b~
dotykové -sondy Q320 se pficita k MP6140 o
Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose g
dotykoveé- sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi [T)
dotykovou- sondou a obrobkem (upinadiem) z A —
Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma ©
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét: E
0: mezi méficimi body prejizdét ve vySce méfeni ‘9
1: mezi méficimi body pfejizdét- v bezpecné vysce Q260 =
Nejvétsi rozmér 1. délky strany Q284: nejvétsi ;'-/ : [ <
pfipustna délka kapsy o ? ™
Nejmensi rozmér 1. délky strany Q285: nejmensi o Q261 E /:/ C‘Q.
pFipustna délka kapsy. Y ) ~
Nsivétéi r:ogglér 2. délky strany Q286: nejvétsi MP6140 X
pfipustna Sifka kapsy. 0520
Nejmensi rozmér 2. délky strany Q287: nejmensi

pFipustna Sitka kapsy

Tolerance sti‘edu 1. osy Q279: pfipustng odchylka-
polohy v hlavni ose roviny obrabéni

Tolerance stfedu 2. osy Q280: pfipustna odchylka-
polohy ve vedlejsi ose roviny obrabéni
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Méf¥ici protokol Q281: uréeni, zda ma TNC vystavit Példa: NC-bloky
meéfici- protokol:

0: méfici protokol nevystavovat 5 TCH PROBE 423 MERENi OBDELNiKU

brobk
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é promérovani o
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3.3 Automatick

1: méfici protokol vystavit: TNC zaklada Soubor- UVNITR

protokolu TCHPR423.TXT standardné do toho
adresafe-, kde je také ulozen vas méfici program-
2: prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start

PGM-stop pii chybné toleranci Q309: ur¢eni, zda ma
TNC pfi pfekro€eni tolerance zastavit chod pro-gramu
a vydat chybové hlaseni:

0: chod programu nepferudovat, chybové- hladeni
nevydavat

1: pferusit chod programu, vydat- chybové hlaseni

Cislo nastroje pro kontrolu Q330: stanoveni, zda ma
TNC provadét- kontrolu nastroje(viz ,Kontrola
nastrojd” na str. 109)

0: kontrola neni aktivni

>0: Cislo nastroje v tabulce nastrojd TOOL.T

Q273=+50 ;STRED 1. OSY

Q274=+50 ;STRED 2. OSY

Q282=80 ;1. DELKA STRANY

Q283=60 ;2. DELKA STRANY

Q261=-5 ;VYSKA MERENI

Q320=0 ;BEZPEC. VZDAL.

Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=1  ;POHYB DO BEZP. VYSKY
Q284=0 ;NEJVETSI MiRA 1. STRANY
Q285=0 ;NEJMENSI MIRA 1. STRANY
Q286=0 ;NEJVETSI MiRA 2. STRANY
Q287=0  ;NEJMENSI MIRA 2. STRANY
Q279=0 ;TOLERANCE 1. STREDU
Q280=0 ;TOLERANCE 2. STREDU
Q281=1 ;MERICIi PROTOKOL

Q309=0  ;STOP PROGRAMU PRI CHYBE
Q330=0 ;CiSLO NASTROJE

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @



MERENiI OBDELNIKU ZVENKU (cyklus dotykové
sondy 424, DIN/ISO: G424)

Cyklus dotykové sondy 424 zjisti stfed, délku a $itku pravouhlého ¢epu
(ostrivku). Pokud jste v cyklu nadefinovali pfislu§né hodnoty toleranci,
provede TNC porovnani cilovych a skute€nych- hodnot a ulozi
odchylky do systémovych parametru.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z

MP6150 pfip. MP6361) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cykla dotykové sondy” na str. 24) k bodu snimani 1. TNC vypocte
snimané body z Udajd v cyklu a z bezpeéné vzdalenosti z MP6140

Pak dotykova sonda najede na zadanou vysku -méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (MP6120, pfip. MP6360)

Poté jede dotykova sonda budto soubézné s osou ve vysce méreni

a

nebo linearné v bezpelné vysce k dalSimu bodu sniméani 2 a
provede tam druhé snimani

TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku = a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. ¢tvrté snimani

Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét na bezpe¢nou vysku a
ulozi aktualni hodnoty a odchylky do nasledujicich Q-parametr(:

Cislo parametru

Vyznam

YA

brobk

Ve
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Q151

Aktudlni hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejSi osy

Q154 Aktualni hodnota délky strany v hlavni
ose

Q155 Aktualni hodnota délky strany ve vedlejSi
ose

Q161 Odchylka stfedu hlavni osy

Q162 Odchylka stfedu vedlejsi osy

Q164 Odchylka délky strany v hlavni ose

Q165 Odchylka délky strany ve vedlej$i ose

Pred programovanim dbejte na tyto body

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani

nastroje pro definici osy dotykové sondy.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Automatick

124

Stied 1. osy Q273 (absolutné): stfed ¢epu v hlavni ose
roviny obrabéni

Stited 2. osy Q274 (absolutné): stfed epu ve vedlejsi
ose roviny obrabéni

1. strana - délka Q282: délka Cepu paralelné s hlavni
osou roviny obrabéni

2. strana - délka Q283: délka Cepu paralelné s vedlejSi
osou roviny obrabéni.

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Bezpeéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna-
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou
dotykové -sondy Q320 se pfi€ita k MP6140

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové- sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi
dotykovou- sondou a obrobkem (upinadlem)

Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vysce

1: mezi méficimi body pfejizdét- v bezpeéné vysce
Nejvétsi rozmér 1. délky strany Q284: nejvetsi
pfipustna délka Cepu

Nejmensi rozmér 1. délky strany Q285: nejmensi
pfipustna délka Cepu

Nejvétsi rozmér 2. délky strany Q286: nejvétsi
pfipustna Sifka Cepu

Nejmensi rozmér 2. délky strany Q287: nejmensi
pFipustna Sifka Cepu

Tolerance stiedu 1. osy Q279: pfipustna odchylka-
polohy v hlavni ose roviny obrabéni

Tolerance stfedu 2. osy Q280: pfipustna odchylka-
polohy ve vedlejsi ose roviny obrabéni

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @
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MEéFici protokol Q281: ureni, zda ma TNC vystavit
meéfici- protokol:

0: méfici protokol nevystavovat

1: méfici protokol vystavit: TNC zaklada Soubor-
protokolu TCHPR424.TXT standardné do toho
adresare-, kde je také uloZen vas méfici program-
2: prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start

PGM-stop pfi chybné toleranci Q309: uréeni, zda ma
TNC pfi pfekro¢eni tolerance zastavit chod pro-gramu
a vydat chybové hlaseni:

0: chod programu nepferuSovat, chybové- hlaseni
nevydavat

1: pferusit chod programu, vydat- chybové hlaseni

Cislo nastroje pro kontrolu Q330: stanoveni, zda ma
TNC provadét- kontrolu nastroje(viz ,Kontrola
nastroju” na str. 109):

0: kontrola neni aktivni

>0: Cislo nastroje v tabulce nastrojad TOOL.T

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 424 MERENI OBDELNIKU VNE
Q273=+50 ;STRED 1. OSY
Q274=+50 ;STRED 2. OSY

Q282=75 ;1. DELKA STRANY
Q283=35 ;2. DELKA STRANY
Q261=-5 ;VYSKA MERENI
Q320=0  ;BEZPEC. VZDAL.

Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0  ;POHYB DO BEZP. VYSKY
Q284=75,1 ;NEJVETSI MiRA 1. STRANY
Q285=74,9 ;NEJMENSI MiRA 1. STRANY
Q286=35 ;NEJVETSI MIRA 2. STRANY
Q287=34,95;NEJMENSI MIRA 2. STRANY

Q279=0,1 ;TOLERANCE 1. STREDU
Q280=0,1 ;TOLERANCE 2. STREDU
Q281=1 ;MERICI PROTOKOL

Q309=0  ;STOP PROGRAMU PRI CHYBE
Q330=0 ;CISLO NASTROJE
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*3 MERENI SiRKY ZEVNITR (cyklus dotykové

5 sondy 425, DIN/ISO: G425)

2 Cyklus dotykové sondy 425 zjisti polohu a $itku drazky (kapsy). Pokud

o] jste v cyklu defi-novali prislusné hodnoty tolerance, provede TNC

(o] porovnani cilové a aktualni polohy a ulozi odchylku do systémového Y A
~E parametru.

\(C 1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z

> MP6150 pfip. MP6361) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani

>2 cykl dotykové sondy” na str. 24) k bodu snimani 1. TNC vypocte

) snimané body z Udaja v cyklu a z bezpeéné vzdalenosti z MP6140

E 2 Pak dotykova sonda najede na zadanou vysku -méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (MP6120, pfip. MP6360). 1.
o
hurf snimani je vzdy v pozitivnim sméru naprogramované osy
Q 3 Pokud zadate pro druhé méfeni pfesazeni, pak jede TNC R\
N} dotykovou sondou paralelné s osou do pfistiho bodu snimani- 2 a 4@% —
4 tam provede druhé snimani. Nezadate-li Zzadné presazeni, zméfi X
_2 TNC Sifku pfimo v protilehlém sméru
""5' 4 Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét na bezpe&nou vysku a
E ulozi aktualni hodnoty a odchylku do nasledujicich Q-parametru:
(o] Cislo parametru Vyznam
il
2 Q156 Skute¢na hodnota namérené délky
™ Q157 Skute¢na hodnota polohy stfedové osy
of). Q166 Odchylka naméfené délky

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
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azs Bod startu 1. osy Q328 (absolutné): bod startu snimani
o v hlavni ose roviny- obrabéni Q288

a

Q311

Bod startu 2. osy Q329 (absolutné): bod startu snimani Y Q289

ve vedlejSi ose roviny- obrabéni Q272=2

brobk

Presazeni pro 2. méieni Q310 (inkrementalné): o tuto 4 ¢
hodnotu se dotykova sonda pfesadi pfed druhym Q310
mérenim. Pokud zadate 0, TNC dotykovou sondu
nepresadi

Ve

”

Osa méfeniQ272: osa roviny obrabéni, v niz se maji
méfeni provadét: Q329
1:hlavni osa = osa méfeni

2:vedlejSi osa = osa méfeni

)

N G

L

Vy$ka méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Q272=1

”

é promérovani o

Bezpet¢na vyS§ka Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové- sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi
dotykovou- sondou a obrobkem (upinadlem) zA

Cilova délka Q311: cilova hodnota méfené délky

Nejvétsi rozmér Q288: nejvétsi piipustna délka.

—

Nejmensi rozmér Q289: nejmensi pfipustna délka. Q260

Mé¥ici protokol Q281: uréeni, zda ma TNC vystavit
meéfici- protokol:

0: méfici protokol nevystavovat

1: méfici protokol vystavit: TNC zaklada Soubor-
protokolu TCHPR425.TXT standardné do toho
adresare-, kde je také uloZen vas méfici program-
2: prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start

Q261

3.3 Automatick

RPN

e

ol |

PGM-stop pii chybné toleranci Q309: uréeni, zda ma

TNC pfi pfekroCeni tolerance zastavit chod pro-gramu  Példa: NC-bloky

a vydat chybové hlaseni: S .
0: chod programu nepierusovat, chybové- hlaseni 5 TCH PRONE 425 MERENI SIRKY ZEVNITR

nevydavat 28=+75 ;VYCHOZIi BOD 1. OSY
1: prerusit chod programu, vydat- chybové hlaseni Q328=475 3V ,C 0 - UV
Q329=-12.5;VYCHOZI BOD 2. OSY

Cislo nastroje pro kontrolu Q330: stanoveni, zda ma

TNC provadét- kontrolu nastroje(viz ,Kontrola Q310=+0 ;PRESAZENI 2. MERENI
nastrojd” na str. 109): Q272=1 ;0SA MERENT

0: kontrola neni aktivni — ———

>0: &islo nastroje v tabulce nastroji TOOL.T Q261=-5 ;VYSKA MERENI

Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
Q311=25 ;CiLOVA DELKA
Q288=25.05;MAX. ROZMER
Q289=25 ;MIN. ROZMER

Q281=1 ;PROTOKOL MEREN]
Q309=0 ;PGM-STOP PRI CHYBE
Q330=0 ;CiSLO NASTROJE
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*3  MERENI STOJINY ZVENKU (cyklus dotykové

5 sondy 426, DIN/ISO: G426)

2 Cyklus dotykové sondy 426 zjisti polohu a Sifku stojiny (Zebra). Pokud

o] jste v cyklu defi-novali prislusné hodnoty tolerance, provede TNC

(o] porovnani cilové a aktualni polohy a ulozi odchylku do systémovych Y A

~E parametra.

\(© 1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z

> MP6150 pfip. MP6361) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani

(o) cykl dotykové sondy” na str. 24) k bodu snimani 1. TNC vypocte

:’5 snimané body z Gdajd v cyklu a z bezpeéné vzdalenosti z MP6140 <::|@
E 2 Pak dotykova sonda najede na zadanou vySku -méfeni a provede @:>
o prvni snimani snimacim posuvem (MP6120, pfip. MP6360). 1.

hurf snimani vzdy v negativnim sméru naprogramované osy

Q. 3 Pote prejede dotykova sonda v bezpeéné vysce k dalSimu bodu R\

N} dotyku a provede tam druhé snimani. 4@% ;
=< 4 Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét na bezpec€nou vysku a

.2 ulozi aktualni hodnoty a odchylku do nasledujicich Q-parametru:

whd

g Cislo parametru Vyznam

o Q156 Skute€na hodnota namérené délky

il

o ] Q157 Skute€na hodnota polohy stfedové osy

< Q166 Odchylka naméfené délky

“

™

Pred programovanim dbejte na tyto body

Pfed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

azs 1. mé¥ici bod 1. osy Q263 (absolutné): soufadnice

L prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabé&ci- roviny Q288

Q311
1. mé¥ici bod 2. osy Q264 (absolutné): soufadnice Y oA Q289
prvniho snimaného bodu ve vedlejSi ose obrabéci- Q272=2
roviny

2. mé¥ici bod 1. osy Q265 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu v hlavni ose obrabéci- Q264
roviny

2. mé¥ici bod 2. osy Q266 (absolutné): soufadnice Q266
druhého snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci- MP6140 + Q320

I n \
X

T
Q265 Q263 Q272=1

FZ\\
A\
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Osa méieni Q272: osa roviny obrabéni, v niz se maji
méfeni provadét:

1:hlavni osa = osa méfeni

2:vedlejSi osa = osa méreni

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
souradnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méreni provadét

Bezpeténa vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna-
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou
dotykové -sondy Q320 se pfi¢ita k MP6140

Bezpeténa vyska Q260 (absolutné): souradnice v ose
dotykové- sondy, v niz nemuize dojit ke kolizi mezi
dotykovou- sondou a obrobkem (upinadlem)

Cilova délka Q311: cilova hodnota méfené délky
Nejvétsi rozmér Q288: nejvétsi pfipustna délka.
Nejmensi rozmér Q289: nejmensi pfipustna délka.

MEéfFici protokol Q281: ureni, zda ma TNC vystavit
méfici- protokol:

0: méfici protokol nevystavovat

1: méfici protokol vystavit: TNC zaklada Soubor-
protokolu TCHPR426.TXT standardné do toho
adresare-, kde je také ulozen vas méfici program-
2: preruSit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start

PGM-stop p¥i chybné toleranci Q309: uréeni, zda ma
TNC pfi pfekroCeni tolerance zastavit chod pro-gramu
a vydat chybové hlaseni:

0: chod programu neprerusovat, chybové- hlaseni
nevydavat

1: pferusit chod programu, vydat- chybové hlaSeni

Cislo nastroje pro kontrolu Q330: stanoveni, zda ma
TNC provadét- kontrolu nastroje(viz ,Kontrola
nastroju” na str. 109)

0: kontrola neni aktivni

>0: ¢islo nastroje v tabulce nastroju TOOL.T

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 426 MERENI STOJINY ZVENKU

Q263=+50 ;1. BOD 1.0SY

Q264=+25 ;1. BOD 2.0SY

Q265=+50 ;2. BOD 1.0SY

Q266=+85 ;2. BOD 2.0SY

Q272=2  ;0SA MERENI

Q261=-5 ;VYSKA MERENI

Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q311=45 ;CILOVA DELKA
Q288=45 ;MAX.ROZMER

Q289=44.95;MIN. ROZMER

Q281=1 ;PROTOKOL MEREN]
Q309=0 ;PGM-STOP PRI CHYBE
Q330=0 ;CIiSLO NASTROJE
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) pfesazuje dotykovou sondu oproti- stanovenému sméru pojezdu o
bezpe€nou vzdalenost.

2 Poté umisti TNC dotykovou sondu do obrabé&ci- roviny na zadany
bod snimani 1 a zmé&Fi tam aktualni hodnotu zvolené osy

3 Nakonec TNC umisti dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a —@
ulozi zjisténou souradnici v nasledujicim- Q-parametru:

2 MERENi SOURADNIC (cyklus dotykové
5 sondy 427, DIN/ISO: G427)
2 Cyklus dotykové sondy 427 zjisti soufadnici ve voliteIné- ose a ulozi
o] hodnotu do systémového parametru. Pokud jste v cyklu definovali
(o] prislusné toleran¢ni hodnoty, provede TNC porovnani cilovych a
~E skute€¢nych hodnot a ulozi odchylku do systémovych- parametru. 7 A
\(C 1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z
> MP6150 pfip. MP6361) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
>2 cykll dotykové sondy” na str. 24) k bodu snimani 1. TNC pfitom
o

<V

Cislo parametru Vyznam

Q160 Namérena souradnice

Pred programovanim dbejte na tyto body

Pfed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

3.3 Automatické prom
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1. méfici bod 1. osy Q263 (absolutné): souradnice
prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci- roviny

1. mé¥ici bod 2. osy Q264 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci-
roviny

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

Bezpecna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna-
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou
dotykové -sondy Q320 se pficita k MP6140

Osa méfeni (1..3: 1= hlavni osa) Q272: osa v niZz se ma
méfeni provadét:

1: hlavni osa = osa méfeni

2:vedlejSi osa = osa méfeni

3:0sa dotykové sondy = osa méreni

Smér pojezdu 1 Q267: smér pfijezdu dotykové- sondy k
obrobku:

-1: zaporny smér pfijezdu

+1:pozitivni smér pfijezdu

Bezpeéna vy$ka Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykoveé- sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi
dotykovou- sondou a obrobkem (upinadlem)

MEéFici protokol Q281: ur€eni, zda ma TNC vystavit
meéfici- protokol:

0: méfici protokol nevystavovat

1: méfici protokol vystavit: TNC zaklada Soubor-
protokolu TCHPR427.TXT standardné do toho
adresare-, kde je také ulozen vas méfici program-
2: prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start

Nejvétsi rozmér Q288: nejvétsi pfipustna hodnota
méfeni

Nejmensi rozmér Q289: nejmensi pfipustna hodnota
méfeni

PGM-stop pii chybné toleranci Q309: uréeni, zda ma
TNC pfi pfekroceni tolerance zastavit chod pro-gramu
a vydat chybové hlaseni:

0: chod programu nepferusovat, chybové- hlaseni
nevydavat

1: pferusit chod programu, vydat- chybové hlaseni

Cislo nastroje pro kontrolu Q330: stanoveni, zda ma
TNC provadét- kontrolu nastroje(viz ,Kontrola
nastroju” na str. 109):

0: kontrola neni aktivni

>0: Cislo nastroje v tabulce nastrojad TOOL.T

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 427 MERENI SOURADNICE
Q263=+35 ;1. BOD 1.0SY
Q264=+45 ;1. BOD 2.0SY
Q261=+5 ;VYSKA MERENi
Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q272=3  ;0SA MERENI
Q267=-1 ;SMER POJEZDU
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q281=1 ;PROTOKOL MEREN]
Q288=5.1 ;MAX. ROZMER
Q289=4.95 ;MIN. ROZMER
Q309=0 ;PGM-STOP PRI CHYBE
Q330=0 ;CiSLO NASTROJE
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3.3 Automatick

MERENI ROZTECNE KRUZNICE
(cyklus dotykové sondy 430, DIN/ISO: G430)

Cyklus dotykové sondy 430 zjisti stfed a priimér- rozte¢né kruznice
promé&fenim tfi dér. Pokud jste definovali v cyklu pfislusné hodnoty
tolerance, provede TNC porovnani cilovych a skute€nych hodnot a
ulozi odchylku do systémovych parametru.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota z
MP6150, pfip. MP6361) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cykl dotykové sondy” na str. 24) do zadaného stfedu- prvni diry
Poté pfejede dotykova sonda do zadané vySky- méfeni a zjisti
sejmutim ¢tyf bodu stfed prvni diry

Potom odjede dotykova sonda zpét do bezpecéné vysky a
napolohuje se do zadaného stfedu druhé diry

TNC prejede dotykovou sondou do zadané vysSky méfeni a
sejmutim ¢&tyF bodu zjisti stfed druhé diry

Nasledné odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vysky a
polohuje se do zadaného stfedového bodu tfetiho otvoru

TNC prejede dotykovou sondou do zadané vysSky méfeni a zjisti
sejmutim ¢étyf bodu stfed treti diry

Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét na bezpe&nou vysku a
ulozi aktualni hodnoty a odchylky do nasledujicich Q-parametr(:

Cislo parametru Vyznam

<V

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejSi osy

Q153 Aktualni hodnota priméru rozteéné
kruznice

Q161 Odchylka stfedu hlavni osy

Q162 Odchylka stfedu vedlejsi osy

Q163 Odchylka prdméru rozte¢né kruznice

132

Pred programovanim dbejte na tyto body

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
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Stied 1. osy Q273 (absolutné): stfed roztecné kruznice
(cilova- hodnota) v hlavni ose roviny obrabéni.

a

Stied 2. osy Q274 (absolutné): stfed rozte¢né kruznice
(cilova- hodnota) ve vedlejsi ose roviny obrabéni.

brobk

Cilovy primér Q262: zadejte- primér roztecné
kruznice dér

Uhel 1. diry Q291 (absolutn&): Ghel polarnich
souradnic prvniho stfedu diry v roviné obrabéni

Uhel 2. diry Q292 (absolutn&): Ghel polarnich
soufadnic druhého stfedu diry v roviné obrabéni

Uhel 3. diry Q293 (absolutng): thel polarnich
soufadnic tfetiho stfedu diry v roviné obrabéni Q2732079

Ve

é promérovani o

Q289
Q262
Q288

=<V

Vy$ka méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét

”

Bezpe¢na vy§ka Q260 (absolutné): souradnice v ose
dotykové- sondy, v niz nemuaze dojit ke kolizi mezi zA
dotykovou- sondou a obrobkem (upinadlem)

Nejvétsi rozmér Q288: nejvétsi pripustny primér- Q260
rozte¢né kruznice.

Nejmensi rozmér Q289: nejmensi pFipustny prameér
rozte¢né kruznice.

Tolerance stfedu 1. osy Q279: pfipustna odchylka-
polohy v hlavni ose roviny obrabéni

3.3 Automatick

Tolerance sti‘edu 2. osy Q280: pfipustna odchylka-
polohy ve vedlejsi ose roviny obrabéni

<V
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Méf¥ici protokol Q281: uréeni, zda ma TNC vystavit Példa: NC-bloky
meéfici- protokol:

0: mé&fici protokol nevystavovat 5 TCH PROBE 430 MERENi ROZTECNE

brobk
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3.3 Automatick

1: méfici protokol vystavit: TNC zaklada Soubor- KRUZNICE

protokolu TCHPR430.TXT standardné do toho
adresafe-, kde je také ulozen vas méfici program-
2: prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start

PGM-stop pii chybné toleranci Q309: ur¢eni, zda ma
TNC pfi pfekro€eni tolerance zastavit chod pro-gramu
a vydat chybové hlaseni:

0: chod programu nepferudovat, chybové- hladeni
nevydavat

1: pferusit chod programu, vydat- chybové hlaseni

Cislo nastroje pro kontrolu Q330: stanoveni, zda ma
TNC provadét dohled nad ulomenim nastroje(viz
.Kontrola nastroji” na str. 109) :

0: kontrola neni aktivni

>0: Cislo nastroje v tabulce nastrojad TOOL.T

Pozor, zde je aktivni pouze kontrola zlomeni, automaticka
korekce nastroje se neprovadi.

Q273=+50 ;STRED 1. OSY
Q274=+50 ;STRED 2. OSY

Q262=80 ;CILOVY PRUMER
Q291=+0 ;UHEL 1. DiRY
Q292=+90 ;UHEL 2. DiRY
Q293=+180 ;UHEL 3. DiRY

Q261=-5 ;VYSKA MEREN]
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
Q288=80.1 ;MAX. ROZMER
0289=79.9 ;MIN. ROZMER
Q279=0.15 ;TOLERANCE 1. STREDU
(Q280=0.15 ;TOLERANCE 2. STREDU
Q281=1 ;PROTOKOL MERENI
Q309=0 ;PGM-STOP PRI CHYBE
Q330=0 ;CiSLO NASTROJE

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @



MERENI ROVINY (cyklus dotykové sondy 431,
DIN/ISO: G431)

Cyklus dotykoveé sondy 431 zjisti Uhly roviny proméfenim tfi bodu a
uloZi hodnoty do systémovych parametrd.

1 TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnoty z
MP6150, pfip. MP6361) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cykll dotykové sondy” na str. 24) k naprogramovanému bodu-
snimani 1 a tam zmé¥i prvni bod roviny. TNC pfitom pfesazuje
dotykovou sondu vuci sméru snimani o bezpe¢nou vzdalenost

2 Poté jede dotykova sonda zpatky do bezpecné vysky, pak v
obrabéci roviné k bodu dotyku 2 a zméfi tam skute¢nou hodnotu
druhého bodu roviny

3 Poté jede dotykova sonda zpatky do bezpecné vysky, pak v
obrabéci roviné k bodu dotyku 3 a zméfi tam skute¢nou hodnotu
tfetiho bodu roviny

4 Nakonec TNC umisti dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
ulozi zjisténou hodnotu Uhlu v nasledujicich- Q-parametrech:

a

Z A

brobk
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Cislo parametru Vyznam

Q158 Projekéni hel osy A

Q159 Projek¢ni uhel osy B

Q170 Prostorovy uhel A

Q171 Prostorovy uhel B

Q172 Prostorovy thel C

Q173 Naméfena hodnota v ose dotykové sondy

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

TNC dokaze vypocitat hodnotu Ghli pouze tehdy, pokud tfi
body méfeni nelezi v jedné pfimce.

V parametrech Q170 — Q172 se ukladaji prostorové uhly,
jichz je zapotiebi pro funkci naklopeni roviny obrabéni.
Prvnimi dvéma méficimi- body ur€ujete vyrovnani hlavni
osy pfi naklopeni roviny obrabéni.

Treti méfici bod uréuje smér osy nastroje. Definujte treti
méfici bod ve sméru kladné osy Y, aby tak osa nastroje

spravné lezela v pravotoCivém- soufadném systému (viz
obrazek).

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Automatick
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1. méfici bod 1. osy Q263 (absolutné): souradnice
prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny

1. mé¥ici bod 2. osy Q264 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny

1. mé¥ici bod 3. osy Q294 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu v ose dotykové sondy

2. méFici bod 1. osy Q265 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu v hlavni ose obrabéci
roviny

2. méFici bod 2. osy Q266 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu ve vedlejSi ose obrabéci
roviny

2. méFici bod 3. osy Q295 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu v ose dotykové sondy

3. mé¥ici bod 1. osy Q296 (absolutné): soufadnice
tfetiho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny

3. méfici bod 2. osy Q297 (absolutné): soufadnice
tfretiho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny

3. méfici bod 3. osy Q298 (absolutné): soufadnice
tfetiho snimaného bodu v ose dotykové sondy

Bezpecéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna-
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou
dotykové -sondy Q320 se pricita k MP6140

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové- sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi
dotykovou- sondou a obrobkem (upinadlem)

Meé¥ici protokol Q281: uréeni, zda ma TNC vystavit
méfici- protokol:

0: méfici protokol nevystavovat

1: méfici protokol vystavit: TNC uklada Soubor-
protokolu TCHPR431.TXT standardné do toho
adresare-, kde je také ulozen vas méfici program-
2: prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @
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Q266 / &
Q264 1 &
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Q263 Q296 Q265
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Q260
Q298 ﬂ MP6140
Q295 | Q320
Q294 ]
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X

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 431 MERENI ROVINY

Q263=+20
Q264=+20
Q294=-10
Q265=+50
Q266=+80
Q295=+0
Q296=+90
Q297=+35
Q298=+12
Q320=0
Q260=+5
Q281=1

;1. BOD 1.0SY
;1. BOD 2.0SY
;1. BOD 3.0SY
;2. BOD 1.0SY
;2. BOD 2.0SY
;2. BOD 3.0SY
;3. BOD 1.0SY
;3. BOD 2.0SY
;3. BOD 3.0SY

;BEZPECNA VZDALENOST
;BEZPECNA VYSKA
;PROTOKOL MERENI




Priklad: Zméreni a dodatecné obrobeni obdélnikového ¢epu

Priibéh programu:
- Hrubovani obdélnikového ¢epu s pfidavkem 0,5
- Zméfeni obdélnikového ¢epu

- Obrobeni obdélnikového ¢epu nacisto s ohledem
na naméfené hodnoty

0 BEGIN PGM BEAMS MM

1 TOOL CALL 0 Z

2 L Z+100 RO FMAX

3 FN 0: Q1 = +81

4 FN 0: Q2 = +61

5 CALL LBL 1

6 L Z+100 RO FMAX

7 TOOL CALL 99 Z

8 TCH PROBE 424 MERENI OBDELNiKU VNE
Q273=+50 ;STRED 1. OSY
Q274=+50 ;STRED 2. OSY

Q282=80 ;1. DELKA STRANY
Q283=60 ;2. DELKA STRANY
Q261=-5 ;VYSKA MERENI
Q320=0 ;BEZPEC. VZDAL.

Q260=+30 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0 ;POHYB DO BEZP. VYSKY

Q284=0  ;NEJVETSI MiRA 1. STRANY
Q285=0  ;NEJMENSI MiRA 1. STRANY
Q286=0  ;NEJVETSI MiRA 2. STRANY
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PFiprava vyvolani nastroje

Odjeti nastroje

Délka kapes v X (hrubovaci mira)
Délka kapes v Y (hrubovaci mira)
Vyvolani podprogramu k obrabéni
Vyjeti nastroje, vyména nastroje
Vyvolani dotykového hrotu

Zmeéreni ofrézovaného obdélniku

Cilova délka v X (kone€na mira)

Cilova délka v Y (konecna mira)

Zadani hodnot pro kontrolu tolerance neni zapotiebi

brobku

Ve

”

é promérovani o

”

3.3 Automatick
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Protokol méfeni nevystavovat
Chybové hlaseni nevydavat

Bez kontroly nastroje

V4

e promerova

3.3 Automatick

Vypocitat délku v X z naméfené odchylky
Vypocitat délku v Y z naméfené odchylky

v v

Vyjet dotykovym hrotem, vyména nastroje
Vyvolani nastroje pro kone¢né opracovani
Vyvolani podprogramu k obrabéni

y

Odjeti nastroje, konec programu
Podprogram s obrabécim cyklem pro obdélnikovy ¢ep

Proménné délky v X pro hrubovani a obrabéni nacisto
Proménné délky v Y pro hrubovani a obrabéni nadisto

Vyvolani cyklu
Podprogram konec

-
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Priklad: Proméreni obdélnikové kapsy, protokolovani vysledk( méreni

0 BEGIN PGM BSMESS MM
1 TOOL CALL1Z
2 L Z+100 R0 FMA

3 TCH PROBE 423 MERENI OBDELNIKU
ZEVNITR

Q273=+50 ;STRED 1. OSY

Q274=+40 ;STRED 2. OSY

Q282=90 ;1. DELKA STRANY
Q283=70 ;2. DELKA STRANY
Q261=-5 ;VYSKA MEREN]

Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0  ;ODJETi NA BEZPECNOU
VYSKU

Q284=90.15;MAX. ROZMER 1. STRANY
Q285=89.95;MIN. ROZMER 1. STRANY
Q286=70.1 ;MAX. ROZMER 2. STRANY
Q287=69.9 ;MIN. ROZMER 2. STRANY
Q279=0.15 ;TOLERANCE 1. STREDU
Q280=0.1 ;TOLERANCE 2. STREDU
Q281=1 ;PROTOKOL MEREN]
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Vyvolani nastroje dotykovy hrot
Vyjet dotykovym hrotem

Cilova délka v X
Cilova délkavY

NejvétSi mira v X

Nejmensi mira v X

NejvétSi mirav Y

Nejmensi mirav Y

PFipustna odchylka polohy v X
PFipustna odchylka polohy v Y

Vystavit méfici protokol

3.3 Automatick
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Nevydavat chybové hlaseni pfi prekro¢eni tolerance

Bez kontroly nastroje

Qdjeti nastroje, konec programu

Mérici protokol (soubor TCPR423.TXT)
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3.4 Zvlastni cykly

Prehled
TNC nabizi pro specialni aplikace tyto ¢tyfi cykly:
Cyklus Softklavesa Strana
2 KALIBRACE DOT. SONDY: kalibrace 2 o Str. 142
radiusu spinaci dotykové sondy
9 KALIBRACE DELKY DOT. SONDY: Str. 143
kalibrace délky spinaci dotykové sondy o
3 MERENI: mé¥ici cyklus pro vytvareni e Str. 144
cyklt vyrobce
4 MERENI 3D Mé¥ici cyklus pro 3D- Str. 145
snimani- k vytvareni cykll vyrobce
440 MERENI POSUNUTI OS ss0 Str. 147
iy
441 RYCHLE SNIMANI Str. 149
Y,
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3.4 Zviastni cykly

KALIBRACE DOT. SONDY
(cyklus dotykové sondy 2)

Cyklus dotykové sondy 2 kalibruje auto-maticky spinaci dotykovou
sondu pomoci kalibraéniho prstence nebo kalibraéniho ¢epu.

I% Jesté pred zacatkem kalibrace musite definovat ve

strojnich parametrech 6180.0 az 6180.2 stred kalibru v
pracovnim prostoru stroje (soufadnice REF).

Pracujete-li s vice rozsahy pojezdu, pak mizete ke
kazdému rozsahu pojezdu ulozit vlastni sadu souradnic
pro stfed kalibracniho dilce (MP 6181.1 az 6181.2 a MP
6182.1 az 6182.2).

Dotykova sonda jede rychloposuvem (hodnota z MP6150) do
bezpecné vysky (pouze pokud je aktualni poloha pod bezpeénou
vyskou)

Poté TNC napolohuje dotykovou sondu v roviné obrabéni- do
stfedu kalibracniho prstence (kalibrace zevnitf) nebo do blizkosti
prvniho bodu dotyku (kalibrace zvenku)

Pak pfejede dotykova sonda do méfici hloubky (vychazi ze
strojnich parametrti 618x.2 a 6185.x) a snima postupné kalibraéni
prstenec v X+, Y+, X-a Y-

Nakonec odjede TNC dotykovou sondou do bezpecné vysky a
zapiSe efektivni radius dotykové kulicky do kalibraénich- dat

caL. Bezpecéna vyska(absolutné): soufadnice v ose

dotykové sondy, v niz nemU(ze dojit ke kolizi mezi

142

dotykovou sondou a kalibrem (upinacim zafizenim)
Radius kalibraéniho prstence: radius kalibru-

Kalibrace zevniti =0/kalibrace zvenku=1: uréeni zda
ma TNC kalibrovat zevnitf nebo zvenku:

0: kalibrovat zevnitf

1: kalibrovat zvenku

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 2.0 DS KALIBRACE

6 TCH PROBE 2.1 VYSKA: +50 R +25.003 ZPUSOB
MERENTI: 0



KALIBRACE DELKY DS
(cyklus dotykové sondy 9)

Cyklus dotykové sondy 9 kalibruje automaticky délku spinaci- dotykové
sondy v bodu, ktery si urcite.

1 Dotykovou sondu napolohuijte tak, aby bylo mozno v ose dotykové
sondy najet na soufadnici- definovanou v cyklu bez nebezpeci
kolize

2 TNC jede dotykovou sondou ve sméru zaporné osy nastroje-, az se
vyda spinaci signal
3 Potom TNC odjede dotykovou sondou opét zpatky do vychoziho

bodu snimaci operace a zapiSe efektivni délku dotykové- sondy do
kalibra€nich dat

s ALl Soufadnice vztazného bodu (absolutné): pfesna
- soufadnice bodu, ktery se ma sejmout

Vztazny systém? (0=AKT/1=REF): Urceni, ke kterému-
soufadnému systému se ma zadany vztazny bod
vztahovat:

0: zadany vztazny bod se vztahuje k aktivnimu
soufadnému systému obrobku (systém AKT)

1: zadany vztazny bod se vztahuje k aktivnimu
soufadnému systému stroje (systém REF)
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3.4 Zvlastni cykly

Példa: NC-bloky

S L X-235 Y+356 R0 FMAX
6 TCH PROBE 9.0 DS KAL. DELKA

7 TCH PROBE 9.1 VZTAZNY BOD +50 VZTAZNY
SYSTEM 0
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3.4 Zviastni cykly

MERENI (cyklus 3 dotykové sondy)

Cyklus dotykové sondy 3 zjist'uje ve volitelném sméru snimani
libovolnou polohu na obrobku. Na rozdil od ostatnich méficich- cyklt
muzete v cyklu 3 pfimo zadat drahu a posuv- méfeni. | navrat po
zjisténi méfené- hodnoty se provede o hodnotu, kterou Ize zadat.

1 Dotykova sonda vyjizdi z akutélni polohy zadanym- posuvem do
stanoveného sméru snimani. Smér snimani se musi urcit v cyklu
pomoci polarniho uhlu.

N

Kdyz TNC zjisti polohu, dotykova sonda se zastavi. Soufadnice

stfedu snimaci kulicky X, Y, Z ulozi TNC do tfi po sobé
nasledujicich Q-parametrud. Cislo prvniho parametru definujete v

cyklu

3 Potom TNC odjede dotykovou sondou v opaéném- sméru zpét o
hodnotu , kterou jste definovali v parametru MB

&

2 Pn}\

144

Pred programovanim dbejte na tyto body

Funkci FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 mUzete urcit, zda
ma cyklus plsobit na vstupy dotykové sondy X12 nebo

Maximalni drahu navratu MB zadavejte jen tak velkou, aby
nemohlo dojit ke kolizi.

Pokud TNC nemohl zjistit zadny platny bod dotyku, tak
dostane parametr 4. vysledku hodnotu -1.

Cislo parametru pro vysledek: zadejte &islo Q-
parametru-, kterému ma TNC pfifadit hodnotu prvni
soufadnice (X)

Osa snimani: zadejte hlavni osu roviny obrabéni (X pro
osu nastroje Z, Z pro osu nastroje Y a'Y pro osu
nastroje X) a potvrdte zadani klavesou ZADANI

Uhel snimani: Uhel vztaZeny k ose dotyku, v niz ma
pojizdét dotykova sonda, potvrdte klavesou ZADANI

Maximalni draha méfeni: zadejte drahu pojezdu, jak
daleko ma dotykova sonda jet z vychoziho bodu,
zadani potvrdte klavesou ZADANI

Posuv méfeni: zadejte posuv pro méfeni v mm/min

Maximalni draha navratu: drdha pojezdu proti sméru
snimani po vychyleni dotykového hrotu

VZTAZNYSYSTEM (0=AKT/1=REF): uréeni, zda ma
byt vysledek- méfeni uloZen v aktualnim soufadném
systému (AKT) nebo jako vztazeny k soufadnému
systému stroje (REF)

Ukondete zadani: stisknéte klavesu ZADANI

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 3.0 MERENI
6 TCH PROBE 3.1 Q1
7 TCH PROBE 3.2 X UHEL: +15

8 TCH PROBE
3.3 VZDALENOST +10 F100 MB1 VZTAZNY
SYSTEM:0
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MERENI 3D (cyklus dotykové sondy 4,
funkce FCL-3)

Cyklus dotykové sondy 4 zjist'uje libovolnou polohu na obrobku ve
sméru snimani definovatelném pomoci vektoru. Na rozdil od ostatnich
meéficich cykld mlzete v cyklu 4 pfimo zadat drahu a posuv méfeni. |
navrat po zjiSténi- mérené hodnoty se provede o hodnotu, kterou Ize
zadat.

1 Dotykova sonda vyjizdi z akutalni polohy zadanym- posuvem do
stanoveného sméru snimani. Smér snimani se musi urcit pomoci
vektoru (hodnoty deltav X, Y a Z) v cyklu

2 Kdyz TNC zjisti polohu, dotykova sonda se zastavi. Soufadnice
stfedu snimaci kulicky X, Y, Z ulozi TNC do tfi po sobé
nasledujicich Q-parametrud. Cislo prvniho parametru definujete v
cyklu

3 Potom TNC odjede dotykovou sondou v opaéném- smeéru zpét o
hodnotu , kterou jste definovali v parametru MB
@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Funkci FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 mUzete urcit, zda
ma cyklus pUsobit na vstupy dotykové sondy X12 nebo
X13.

Maximalni drahu navratu MB zadavejte jen tak velkou, aby
nemohlo dojit ke kolizi.

Pokud TNC nemohl zjistit zadny platny bod dotyku, tak
dostane parametr 4. vysledku hodnotu -1.
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3.4 Zviastni cykly

Cislo parametru pro vysledek: zadejte &islo
Q-parametru-, kterému ma TNC pfifadit hodnotu prvni
soufadnice (X)

Relativni draha méreni v X: podil X smérového-
vektoru, v jehoz sméru ma dotykova sonda popojet

Relativni draha méreni v Y: podil Y smérového-
vektoru, v jehoz sméru ma dotykova sonda popojet

Relativni draha méfeni v Z: podil Z smérového-
vektoru, v jehoZz sméru ma dotykova sonda popojet

Maximalni draha méFeni: zadejte drahu, kam az ma
dotykova sonda z vychoziho bodu podél smérového-
vektoru dojet

Posuv méreni: zadejte posuv pro méfeni v mm/min

Maximalni draha navratu: draha pojezdu proti sméru
snimani po vychyleni dotykového hrotu

VZTAZNYSYSTEM (0=AKT/1=REF): uréeni, zda ma
byt vysledek- méfeni ulozen v aktualnim soufadném
systému (AKT) nebo jako vztazeny k soufadnému
systému stroje (REF)

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 4.0 MERENI 3D
6 TCH PROBE 4.1 Q1
7 TCH PROBE 4.2 1X-0.5 1Y-1 1Z-1

8 TCH PROBE
4.3 VZDALENOST +45 F100 MB50 VZTAZNY
SYSTEM:0

3 Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku @



MERENI POSUNUTI OSY (cyklus dotykové
sondy 440, DIN/ISO: G440)

Cyklem dotykové sondy 440 miizete zjistit posunuti osy vaseho stroje.
Zatim uCelem pouzijte- pfesné proméreny valcovy kalibraéni nastroj ve
spojeni s TT 130.

@ Predpoklady:

Pfed prvnim pouzitim cyklu 440 musite TT zkalibrovat
cyklem TT 30.

Nastrojova data kalibraniho nastroje musi byt ulozena v
tabulce nastrojd TOOL.T.

Pred spusténim cyklu musite aktivovat kalibrani- nastroj
pomoci TOOL CALL.

Stolni dotykova sonda TT musi byt pfipojena ke vstupu
dotykové sondy X13 logické jednotky a musi byt funkéni
(strojni parametr 65xx).

1 TNC polohuje kalibraéni nastroj rychloposuvem (hodnota z
MP6550) a podle polohovaci logiky (viz kapitola 1.2) do blizkosti
TT.

2 Nejdfive provede TNC méfeni v ose dotykové sondy. Pfitom se
kalibragni nastroj pfesadi o hodnotu, kterou jste stanovili- v tabulce
nastroju TOOL.T ve sloupci TT:R-OFFS (standardné = radius
nastroje). Méfeni v ose dotykové sondy se provadi vzdy.

3 Potom provede TNC méfeni v roviné- obrabéni. V které ose a v
kterém sméru v roviné obrabéni se ma méfit ur€ujete pomoci
parametru Q364.

4 Provadite-li kalibraci, TNC uklada kalibraéni- data interné.
Provadite-li méfeni, porovnava TNC namérené hodnoty s
kalibracnimi udaji a zapisuje odchylky do nasledujicich Q-
parametru:

Cislo parametru Vyznam

Q185 Odchylka od hodnoty kalibrace v X
Q186 Odchylka od hodnoty kalibrace v Y
Q187 Odchylka od hodnoty kalibrace v Z

Odchylku muzete pfimo pouzit k provedeni kompenzace
pFiristkovym- posunutim nulového bodu (cyklus 7).

5 Nakonec odjede kalibracni nastroj zpét do bezpecné vysky.
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3.4 Zviastni cykly
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Pred programovanim dbejte na tyto body

Pfed provedenim méfeni musite nejméné jednou
kalibrovat, jinak vyda TNC chybové hlaseni. Pracujete-li s
vice rozsahy pojedu, pak musite provést kalibraci pro
kazdy rozsah pojezdu.

Po kazdém zpracovani cyklu 440 vynuluje TNC
vysledkové parametry Q185 az 187.

Prejete-li si stanovit limitni hodnotu pro posunuti os v
osach stroje, pak zaneste pozadované mezni hodnoty v
tabulce nastrojd TOOL.T do sloupct LTOL (pro osu
vietena) a RTOL (pro rovinu- obrabéni). Po prekroceni-
mezni hodnoty pak vyda TNC po kontrolnim méfeni
prislusné chybové hlaseni.

Na konci cyklu obnovi TNC stav vietena, ktery byl aktivni
pfed cyklem (M3/M4).

Druh mé¥eni: 0=kalibrovat, 1=mé¥it?: urceni, zda si
prejete provést kalibraci nebo kontrolni méreni:

0: kalibrovat

1: méfit

Smér snimani: definice sméru(() snimani v roviné
obrabéni-:

: méfeni pouze v kladném sméru hlavni osy;

: méfeni pouze v kladném sméru vedlejSi osy;

: méfeni pouze v zaporném sméru hlavni osy;

: méFeni pouze v zaporném sméru vedlejsi osy;

: méFeni v kladnych smérech hlavni a vedlejSi osy;
: méfeni v kladném sméru hlavni osy a v zaporném
sméru vedlejsi osy;

6: méfeni v zaporném sméru hlavni osy a v kladném
sméru vedlejSi osy;

abhwWN=_0

7: méfeni v zapornych smérech hlavni a vedlejsi osy.

Smeér(y) snimani pfi kalibraci a méreni musi souhlasit,
jinak zjisti TNC chybné hodnoty.

Bezpecna vzdalenost (inkrementalné): dodate¢na
vzdalenost mezi méficim bodem a kotouckem
dotykové sondy-. Q320 se pric¢ita k MP6540

Bezpecéna vyska (absolutné): soufadnice (vztazena k
aktivnimu vztaznému bodu) v ose dotykové sondy, v
niz nemize dojit ke kolizi mezi dotykovou sondou a
obrobkem (upinacim zafizenim)

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 440 MERENi POSUNUTI OSY
Q363=1 ;DRUH MERENI
Q364=0  ;SMERY SNiMANI
Q320=2  ;BEZPECNA VZDALENOST
Q260=+50 ;BEZPECNA VYSKA
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RYCHLE SNIMANI (cyklus dotykové sondy 441,
DIN/ISO: G441, funkce FCL 2)

Cyklem dotykové sondy 441 muzete nastavit rizné parametry
dotykové- sondy (napf. polohovaci posuv) globalné pro vSechny dale-
pouzité cykly dotykové sondy. Tak Ize jednodu$e provadét optimalizaci
programu, ktera vede ke zkraceni celkové doby obrabéni.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Cyklus 441 neprovadi zadné strojni pohyby, pouze
nastavuje rlizné parametry snimani.

END PGM, M02, M30 globalni nastaveni cyklu 441 zase
vynuluji.

Automatické uhlové vedeni (parametr cyklu Q399) mlzete
aktivovat pouze kdyz je strojni parametr 6165=1. Zména
strojniho- parametru 6165 pfedpoklada novou kalibraci
dotykové sondy-.

aa1 Polohovaci posuv Q396: urceni, jakym posuvem si
47 prejete provést polohovaci pohyby dotykové- sondy

Polohovaci posuv =FMAX (0/1) Q397: ur€eni, zda si
pfejete polohovaci pohyby dotykové sondy jezdit s
FMAX (strojni rychloposuv):

0: pojizdét posuvem z Q396

1: pojizdét s FMAX

Uhlové vedeni Q399: stanoveni, zda ma TNC
dotykovou sondu pred kazdym snimanim orientovat:
0: neorientovat

1: pfed kazdym snimanim provést orientaci vietena,
aby se zvysila pfesnost

Automatické pieruSeni Q400: stanoveni, zda ma TNC
po méficim cyklu pferusit- chod programu pro
automatické proméfeni nastroje a zobrazit- vysledek
méfeni na obrazovce:

0: zasadné chod programu nepreruSovat, i kdyz je v
daném snimacim cyklu zvolené zobrazeni vysledku
méfeni na obrazovce

1: zasadné prerusit chod programu, zobrazit vysledek
méfeni- na obrazovce. Chod programu miiZze poté
pokracovat klavesou NC-start
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Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 441 RYCHLE SNiMANI
Q396=3000 ;POLOHOVACI POSUV
Q397=0  ;VYBER POSUVU
Q399=1 ;UHLOVE VEDENI
Q400=1  ;PRERUSENi

3.4 Zvlastni cykly
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Cykly dotykové sondy pro
automatické promérovani
nastroju
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4.1 Prom

4.1 Promérovani nastroju stolni
dotykovou sondou TT

Prehled

@ Stroj a TNC musi byt pro dotykovou sondu TT upraveny
vyrobcem stroje.

VSechny zde popsané- cykly nebo funkce nemusi byt na
vasem stroji k dispozici. Informujte se ve vasi pfiru¢ce ke
stroji.

Pomoci stolni dotykové sondy a méficich cykll nastrojd TNC muizete
nastroje proméfovat automaticky: korekéni hodnoty délek a radiust
uklada TNC do centralni paméti- nastroju TOOL.T a zapocitava je
automaticky pfi ukon&eni snimaciho cyklu. K dispozici jsou nasledujici
zpUsoby promérovani:

Méreni nastroje v klidovém stavu

Méfeni rotujiciho nastroje
Méreni jednotlivych bfitd

Nastaveni strojnich parametri

% TNC pouziva k proméfovani se stojicim vietenem posuv
pfi snimani z MP6520.

PFi méfeni s rotujicim nastrojem vypocitava TNC otacky vietena a
posuv pfi snimani automaticky.

Otacky vietena se pfitom vypoditavaiji takto:

n = MP6570/ (r - 0,0063), kde je

n Otacky [ot/min]
MP6570 maximalni pfipustna obézna rychlost [m/min]
r aktivni radius nastroje [mm]

Posuv pfi snimani se vypocitava z:

v = tolerance méfeni * n, kde je

v posuv pfi snimani [mm/min]

Tolerance tolerance méfeni [mm], zavisi na MP6507
méfeni

n otacky [1/min]
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Pomoci MP6507 nastavite vypocCet posuvu pfi snimani takto:
MP6507=0:

Tolerance méfeni zUstava konstantni — nezavisle na radiusu nastroje.
U znacné velkych nastroju se vSak redukuje posuv- pfi snimani k nule.
Tento efekt se projevi- tim dfive, ¢im menSi zvolite maximalni obéznou
rychlost (MP6570) a pfipustnou toleranci (MP6510).

MP6507=1:

Tolerance méfeni se méni s rostoucim radiusem nastroje. To zajist'uje
i u velkych radiust nastroja jeSté dostatecny- posuv pfi snimani. TNC
meéni toleranci- méFeni podle nasledujici tabulky:

Radius nastroje Tolerance méreni

do 30 mm MP6510

30 az 60 mm 2 +« MP6510

60 az 90 mm 3+ MP6510

90 az 120 mm 4 « MP6510
MP6507=2:

Posuv pfi snimani zistava konstantni, ale chyba méfeni roste linearné
s rostoucim radiusem nastroje:

Tolerance méfeni = (r - MP6510)/ 5 mm), kde je

r aktivni radius nastroje [mm]
MP6510 maximalni pfipustna chyba méfeni

HEIDENHAIN iTNC 530

tolni dotykovou sondou TT

oju s

astr

rd

érovani n

w W

4.1 Prom

h @



tolni dotykovou sondou TT

i nastroja s

érovani nas

v v

Zadavani do tabulky nastroji TOOL.T

Zkr. Zadani Dialog
CuT Pocet bfitl nastroje (max. 20 bfitd) Pocet briti?
LTOL PFipustna odchylka od délky nastroje L pro zjiSténi opotfebeni. Je-  Tolerance opotiebeni: délka?

li tato zadana hodnota pfekro¢ena, TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm

RTOL PFipustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi opotiebeni.
Je-li tato zadana hodnota prekro¢ena, TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm

Tolerance opotiebeni: radius?

DIRECT. Smér fezu nastroje pro méfeni s rotujicim- nastrojem

Smér fezu (M3 =-)?

TT:R-OFFS Mé&feni délky: pfesazeni nastroje mezi sttedem snimaciho hrotu a
stfedem nastroje. Pfednastaveni: radius nastroje R (klavesa BEZ
ZADANI vygeneruje R)

Piesazeni nastroje - radius?

TT:L-OFFS Méfeni radiusu: pfipustné presazeni nastroje vici MP6530 mezi
horni hranou snimaciho hrotu a dolni hranou nastroje.
Prednastaveni: 0

Pi'esazeni nastroje - délka?

LBREAK Pfipustna odchylka od délky nastroje L pro zjisténi zlomeni. Je-li
tato zadana hodnota pfekroena, TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm

Tolerance zlomeni: délka?

RBREAK Pripustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi -zlomeni. Je-
li zadana hodnota prekro¢ena, pak TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm

Tolerance zlomeni: radius?

Priklady zadani pro bézné typy nastroju

4.1 Prom

Typ nastroje CuT TT:R-OFFS TT:L-OFFS

Vrtak — (bez funkce) 0 (pfesazeni neni tieba,
jelikoz se ma méfit hrot
vrtaku)

Valcova fréza o 4 (4 brity) 0 (pfesazeni neni tfeba, 0 (pfi méfeni radiusu neni

prdméru < 19 mm jelikoz primér nastroje je pfidavné pfesazeni nutné.
mensi nez primér- kotouéku  PouZije se pfesazeni z
TT) MP6530)

Valcova fréza o 4 (4 brity) R (pfesazeni je nutné, jelikoz O (pfi méfeni radiusu neni

priiméru > 19 mm primér nastroje je vétSi- nez  pfidavné pfesazeni nutné.
pramér- kotoucku TT) Pouzije se presazeni z

MP6530)

Radiusova fréza 4 (4 brity) 0 (pfesazeni neni tieba, 5 (jako pfesazeni definujte
jelikoz se ma méfit jizni pol vzdy radius nastroje, aby
koule) se v radiusu neméfil

pramér)
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Zobrazeni vysledk( méreni

Vysledky méfeni nastroje (ve strojnich provoznich rezimech) si
mUzete zobrazit v pomocném zobrazeni stavu. TNC pak ukaze vlevo
program a vpravo vysledky- méfeni. Namérené hodnoty, které
prekrocily- pfipustnou toleranci opotfebeni, oznacuje TNC s ,*“ a
naméfené hodnoty, které pfekrocily pfipustnou toleranci ulomeni,
oznacuje ,B".

HEIDENHAIN iTNC 530

Program/provoz Plynule

PGM
zadat/edit

Tool-measurement status

16 L IX-1 R@ FMAX e o D
17 CYCL DEF 11.0 ZMENA MERITKA MIN .
19 sToP s '
20 CALL LBL 15 REPS LLD)
21 PLANE RESET STAY
T
22 LBL @ +"b‘
23 END PGM STAT1 MM
DIAGNOSE
ex s-18T 07:32 [ —
0% SiNm1
[X] -20.000 Y +27.204 2 +91.731
*a +0.000 kA +0.000B +108.8080
S1 ©0.0060
KT . PRIMANCD) (2 [T 5 z|s 2500 Fo IR |
stau stau stau ey STAY. Bhiety stau
transtor. nerens
PGM POS. nsstrod | souraanic | CALL LBL | nactroge | M-tfunkce
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4.2 Disponibilni cykly

4.2 Disponibilni cykly

Prehled

Cykly méfeni nastroju naprogramujete v provoznim rezimu Program
zadat/editovat pomoci klavesy TOUCH PROBE. K dispozici jsou
nasledujici cykly:

Cyklus Stary format Novy format
Kalibrace TT 30 age
2 gE
Méfeni délky nastroje a1 as1
2 2

Mé&feni radiusu nastroje az P

3 3
Mé&feni délky a radiusu e asz
. . 2 2
nastroje 5 g

% Promérovaci cykly pracuji pouze pfi aktivni centralni-
paméti nastroji TOOL.T.

Pfed zahajenim prace s méficimi cykly musite mit zadané
vSechny k proméreni potfebné udaje do centralni paméti
nastroju a mit vyvolany proméfovany nastroj pomoci
TOOL CALL.

Nastroje muzete promérovat také pfi naklonéné roviné
obrabéni-.

Rozdily mezi cykly 31 az 33 a 481 az 483

Obsah funkci a pribéh cyklu je zcela stejny. Mezi- cykly 31 az 33 a 481
az 483 jsou pouze tyto dva rozdily:

Cykly 481 az 483 jsou k dispozici pod G481 az G483 i v DIN/ISO

Namisto volitelnych parametr( stavu méfeni- pouzivaji nové cykly
pevny parametr Q199
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Kalibrace TT (cyklus dotykové sondy 30 nebo
480, DIN/ISO: G480)

=y

Zpusob funkce kalibraéniho cyklu je zavisly na strojnim
parametru 6500. Vénujte pozornost vasi Pfiruc¢ce ke stroji-.

Pred provedenim kalibrace musite zanést do tabulky
nastroju TOOL.T presny radius a pfesnou délku
kalibracniho nastroje.

Ve strojnich parametrech 6580.0 az 6580.2 se musi
definovat poloha TT v pracovnim prostoru stroje.

Zmeénite-li néktery ze strojnich parametri 6580.0 az
6580.2, pak musite kalibrovat znovu.

TT kalibrujte méficim cyklem TCH PROBE 30 nebo TCH PROBE 480
(viz tés ,Rozdily mezicykly 31 az 33 a 481 az 483" na str. 156 ). Proces
kalibrace probiha automaticky. TNC také automaticky zjisti pfesazeni-
stfedu kalibracniho néastroje. Za tim ucelem oto€i TNC vieteno po
poloviné kalibraéniho cyklu o 180°.

Jako kalibraéni nastroj pouzivejte presny valec, napfiklad valcovy
hfidel. TNC ulozi kalibraéni hodnoty a pfi pfistim promé&fovani nastroje
je vezme do uvahy-.

30

#

cAL.

&

480

cAL.

o

Bezpecna vySka: zadejte polohu v ose vietena, v niz je
vyloucena kolize s obrobky nebo upinacimi
prostiedky-. Bezpe€na vySka se vztahuje k aktivnimu
vztaznému bodu obrobku. Je-li zadana bezpecna
vyska tak mala, ze by $picka nastroje lezela pod horni
hranou kotou¢ku, umisti TNC automaticky kalibraéni

nastroj nad kotoucek (bezpecnostni zéna z MP6540).
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Példa: NC bloky se starym formatem

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRACE
8 TCH PROBE 30.1 VYSKA: +90

Példa: NC-bloky s novym formatem

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBRACE
Q260=+100 ;BEZPECNA VYSKA
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" @



4.2 Disponibilni cykly

Méreni délky nastroje (cyklus dotykové sondy
31 nebo 481, DIN/ISO: G481)

Pfed prvnim mérenim nastroje zadejte do tabulky nastrojl
@ TOOL.T priblizny radius, pfibliznou délku, pocet bfitl a
smér fezani daného nastroje.

K proméfeni délky nastroje naprogramujte méfici cyklus TCH PROBE
31 nebo TCH PROBE 480 (viz tés ,Rozdily mezi cykly 31 az 33 a 481
az 483" na str. 156). Pomoci zadavacich parametrti mizete délku
nastroje urcit tremi riznymi zplsoby:

Je-li primér nastroje vétsi nez pramér méfici plochy TT, pak
promérujte s rotujicim nastrojem-

Je-li primér nastroje mensi nez je primér méfici plochy TT, nebo
kdyz urcujete délku vrtaku &i radiusovych fréz, pak proméfujte s
nastrojem v klidu

Je-li primér nastroje vétsi nez pramér méfici plochy TT, pak
proméfujte- jednotlivé bfity s nastrojem v klidu

Priibéh ,,Méreni rotujiciho nastroje*

Ke zjisténi nejdelSiho bfitu najizdi méfeny nastroj- s pfesazenim ke
stfedu dotykové sondy a s ota¢enim k méfici ploSe TT. Pfesazeni
naprogramujete v tabulce nastroju pod Pfesazenim nastroje: radius
(TT: R-OFFS).

Prabéh ,,Méfeni s nastrojem v klidovém stavu“ (napftiklad pro
vrtaky)

Mé&fenym nastrojem se najede nad stfed méfici plochy.Pak se najede
pfi stojicim vietenu k méfici ploSe TT. Pro toto méfeni zaneste
pfesazeni- nastroje: radius (TT: R-OFFS) do tabulky nastroja jako ,0°.

Pribéh ,,Méreni jednotlivych brit*

TNC umisti promé&fovany nastroj boéné vedle snimaci- hlavy. Celni
plocha nastroje se pfitom nachazi pod horni hranou snimaci hlavy, jak
je uréeno v MP6530. V tabulce nastroju muzete pod pfesazenim
nastroje: délka ( TT: L-OFFS) stanovit pfidavné pfesazeni. TNC snima
rotujici nastroj- radialné, aby se urcil vychozi uhel k proméfovani-
jednotlivych bfitd. Potom proméfuje délku vSech bfitd- zménou
orientace vietena. K tomuto méfeni naprogramujte PROMEROVAN(
BRITU v CYKLU TCH PROBE 31 = 1.
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Definice cyklu

P Nastroj méFit = 0 /kontrola = 1: urdeni, zda se nastroj ~ Példa: Prvni proméfeni s rotujicim nastrojem-;
A bude proméfovat poprvé, nebo zda si pfejete stary format
e prekontrolovat jiz proméfeny nastroj. PFi prvnim
promé&feni prepise TNC délku nastroje L v centralni 6 TOOL CALL 12 Z
paméti nastroji- TOOL.T a nastavi hodnotu delta DL = 7 TCH PROBE 31.0 DELKA NASTROJE
0. Jestlize néastroj kontrolujete, pak se naméfena .
délka porovna- s délkou nastroje L z TOOL.T. TNC 8 TCH PROBE 31.1 ZKOUSKA: 0
vypocita odchylku se spravnym znameénkem- a 9 TCH PROBE 31.2 VYSKA: +120

zanese ji do TOOL.T jako delta-hodnotu DL. Kromé —
toho je odchylka k dispozici také v Q-parametru Q115. 10 TCH PROBE 31.3 MERENI BRITU: 0
Je-li hodnota delta vétSi nez pripustna tolerance

4.2 Disponibilni cykly

opotfebeni nebo ulomeni pro délku nastroje, TNC Példa: Kontrola s proméfenim jednotlivych bfitu,
nastroj zablokuje (stav L v TOOL.T). stav ulozit do Q5; stary format

Cislo parametru pro vysledek?: &islo parametru, do 6 TOOL CALL 12 Z

néhoz TNC ulozi stav méfeni: . .

0,0: nastroj v toleranci 7 TCH PROBE 31.0 DELKA NASTROJE

1,0: nastroj je opotfeben (LTOL pfekroceno) .

2,0: nastroj je zlomen (LBREAK piekroceno). Jestlize 8 TCH PROBE 31,1 ZI,(?UgKA' 105

nechcete vysledek méfeni v programu- dale 9 TCH PROBE 31.2 VYSKA: +120

zpracovavat, potvrdte dialogovou otézku klavesou R ;

BEZ ZADANI 10 TCH PROBE 31.3 MERENI BRITU: 1

Bezpeéna vyska: zadejte polohu v ose vietena, vnizje  Példa: NC-bloky; novy format
vyloucena kolize s obrobky nebo upinacimi

prostfedky-. Bezpecna vyska se vztahuje k aktivnimu 6 TOOL CALL 12 Z

vztaznému bodu obrobku. Je-li zadana bezpec¢na 2 0

vyska tak mala, Ze by Spi¢ka nastroje lezela pod horni 7 TCH PROBE 481 DELKA NASTROJE
hranou kotou¢ku, umisti TNC nastroj automaticky-nad Q340=1 ;ZKOUSKA
kotoucek (bezpecnostni pasmo z MP6540) Q260=+100 ;BEZPECNA VYSKA

Meéi‘eni bfita 0=ne /1=ano: urCeni, zda se ma- provést Q341=1 “MERENI BRITU
proméfeni jednotlivych bfitl ’
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4.2 Disponibilni cykly

Méreni radiusu nastroje (cyklus dotykové sondy
32 nebo 482, DIN/ISO: G482)

Pfed prvnim mérenim nastroje zadejte do tabulky nastrojl
@ TOOL.T priblizny radius, pfibliznou délku, pocet bfitl a
smér fezani daného nastroje.

K proméfeni radiusu nastroje naprogramujte méfici cyklus TCH
PROBE 32 nebo TCH PROBE 482 (viz tés ,Rozdily mezi cykly 31 az
33 a 481 az 483" na str. 156). Pomoci zadavacich parametrd mizete
radius nastroje urcit dvéma rlznymi zplsoby:

Proméfeni s rotujicim nastrojem

Promérfeni s rotujicim nastrojem a naslednym promérenim
jednotlivych- bfitl

I% Valcovité nastroje s diamantovym povrchem je mozné-
proméfit se stojicim vietenem. K tomu musite- definovat v
tabulce nastroji pocet bfitti CUT jako 0 a upravit- strojni
parametr 6500. Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji.

Prabéh méreni

TNC umisti promé&fovany nastroj boéné vedle snimaci- hlavy. Celni
plocha frézy se pfitom nachazi pod horni hranou snimaci- hlavy, jak je
uréeno v MP6530. TNC snima s rotujicim- nastrojem radialné. Pokud
se maji dodate¢né provést méreni jednotlivych bfitd, pak se proméruji
radiusy vSech bfitd pomoci orientace vietena.
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Definice cyklu

Nastroj mérit = 0 /kontrola = 1: ur€eni, zda se nastroj
bude méfit poprvé, nebo zda se ma prezkouset jiz
proméfeny nastroj. Pfi prvnim proméfeni prepise
TNC radius nastroje R v centralni paméti nastroju-
TOOL.T a nastavi hodnotu delta DR = 0. Jestlize
nastroj kontrolujete, pak se naméfeny radius porovna
s radiusem nastroje R z TOOL.T. TNC vypocita
odchylku se spravnym znaménkem a zanese ji do
TOOL.T jako delta-hodnotu DR. Kromé toho je
odchylka k dispozici také v Q-parametru- Q116. Je-li
hodnota delta vétSi nez pfipustna tolerance
opotfebeni nebo zlomeni pro radius nastroje, TNC
nastroj zablokuje (stav L v TOOL.T).

Cislo parametru pro vysledek?: &islo parametru, do
néhoz TNC ulozi stav méfeni:

0,0: nastroj v toleranci

1,0: nastroj je opotfeben (RTOL piekroceno)

2,0: nastroj je zlomen (RBREAK piekroceno). Jestlize
nechcete vysledek méfeni v programu- dale
zpracovavat, potvrdte dialogovou otazku klavesou
BEZ ZADANI

Bezpecna vyska: zadejte polohu v ose vietena, v niz je
vyloucena kolize s obrobky nebo upinacimi
prostiedky-. Bezpe€na vysSka se vztahuje k aktivnimu
vztaznému bodu obrobku. Je-li zadana bezpec¢na
vyska tak mala, ze by Spicka nastroje lezela pod horni
hranou kotou¢ku, umisti TNC nastrojautomaticky- nad
kotoucek (bezpecnostni pasmo z MP6540)

Meéfeni bFitd 0=ne /1=ano: ureni, zda se ma
dodateéné provést- proméreni jednotlivych bfitd &i
nikoliv
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Példa: Prvni proméreni s rotujicim nastrojem-;
stary format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 RADIUS NASTROJE

8 TCH PROBE 32,1 ZKOUSKA: 0

9 TCH PROBE 32,2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 32,3 MERENI BRITU: 0

Példa: Kontrola s promérenim jednotlivych bfitd,
stav ulozit do Q5; stary format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 RADIUS NASTROJE

8 TCH PROBE 32,1 ZKOUSKA: 1 Q5

9 TCH PROBE 32,2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 32,3 MERENI BRITU: 1

Példa: NC-bloky; novy format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 482 RADIUS NASTROJE
Q340=1 ;ZKOUSKA
Q260=+100 ;BEZPECNA VYSKA
Q341=1 sMERENI BRITU

" @
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4.2 Disponibilni cykly

Kompletni proméreni nastroje (cyklus dotykové
sondy 33 nebo 483, DIN/ISO: G483)

Pfed prvnim mérenim nastroje zadejte do tabulky nastrojl
@ TOOL.T priblizny radius, pfibliznou délku, pocet bfitl a
smér fezani daného nastroje.

Pro kompletni mé&feni nastroje (délky a radiusu) naprogramujte- méfici
cyklus TCH PROBE 33 nebo TCH PROBE482 (viz tés ,Rozdily mezi
cykly 31 az 33 a 481 az 483" na str. 156). Cyklus je zvlasté vhodny pro
prvni proméfeni nastroju, protoZe ve srovnani s jednotlivym
promé&fovanim- délky a radiusu znamena znaénou Usporu ¢asu.
Pomoci zadavacich parametrd mizete nastroj proméfit dvéma
riznymi zpusoby:

Proméfeni s rotujicim nastrojem

Promérfeni s rotujicim nastrojem a naslednym promérenim
jednotlivych- bfitl

I% Valcovité nastroje s diamantovym povrchem je mozné-
proméfit se stojicim vietenem. K tomu musite- definovat v
tabulce nastroji pocet bfitt CUT jako 0 a upravit- strojni
parametr 6500. Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji.

Pribéh méreni

TNC proméfi nastroj podle pevné stanoveného naprogramovaného
postupu. Nejdfive se méfi radius nastroje a poté délka nastroje.
Prubéh méfeni odpovida priibéhim- v méficich cyklech 31 a 32.
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Definice cyklu

= Nastroj méFit = 0 /kontrola = 1: ur€eni, zda se nastroj ~ Példa: Prvni proméfeni s rotujicim nastrojem-;
bude promé&fovat poprvé, nebo zda si piejete stary format
= prekontrolovat jiz proméfeny nastroj. PFi prvnim
méfeni prepiSe TNC radius nastroje R a délku 6 TOOL CALL 12 Z
nastroje Lv centralni paméti nastroji TOOL.T a 7 TCH PROBE 33.0 MERENI NASTROJE
nastavi delta-hodnoty DR a DL = 0. Pokud -
zkontrolujete nastroj, pak jsou zméFena data nastroje- 8 TCH PROBE 33.1 ZKOUSKA: 0

porovnana s daty nastroje z TOOL.T . TNC vypocita 9 TCH PROBE 33.2 VYSKA: +120

odchylky se spravnym znaménkem a zanese je do ey

TOOL.T jako delta-hodnoty DR a DL. Kromé& toho jsou 10 TCH PROBE 33.3 MERENI BRITU: 0

odchylky- k dispozici také v Q-parametrech Q115 a

Q116. Je-li néktera z hodnot delta vétsi nez pfipustné Példa: Kontrola s proméfenim jednotlivych bfitc,
tolerance opotfebeni nebo zlomeni, TNC nastroj stav ulozit do Q5; stary format

zablokuje (stav L v TOOL.T)

Cislo parametru pro vysledek?: &islo parametru, do

4.2 Disponibilni cykly

6 TOOL CALL 12 Z

né&hoZ TNC uloZi stav méfeni: 7 TCH PROBE 33.0 MERENi NASTROJE
0,0: nastroj v toleranci ;

1,0: nastroj je opotfeben (LTOL nebo/a RTOL § TCH PROBE 33.1 ZI,(?UgKA’ L
pfekroceno) 9 TCH PROBE 33.2 VYSKA: +120

2,0: nastroj je zlomen (LBREAK a/nebo RBREAK je 45 5 PROBE 33.3 MERENT BRITU: 1
prekroeno). Jestlize nechcete vysledek méreni v

programu dale zpracovavat, potvrdte dialogovou i . : 3

otazku klavesou BEZ ZADANI Példa: NC-bloky; novy format

Bezpeténa vyska: zadejte polohu v ose vietena, v niz je 6 TOOL CALL 12 Z

vylou€ena kolize s obrobky nebo upinacimi W E T
prostfedky-. Bezpe€na vySka se vztahuje k aktivnimu AR S O RN N SR O
vztaznému bodu obrobku. Je-li zadana bezpena Q340=1 ;ZKOUSKA

vy8ka tak mald, Ze by $picka nastroje leZzela pod horni = ] I G
hranou kotou¢ku, umisti TNC nastrojautomaticky-nad Q=IO ’BEVZVPEC,NAV VAL
kotou&ek (bezpecnostni pasmo z MP6540) Q341=1 sMERENI BRITU

Méfeni briti 0=ne /1=ano: ureni, zda se ma
dodate¢né provést- proméreni jednotlivych bfitd Ci
nikoliv
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3D-dotykové sondy HEIDENHAIN

Vam pomahaji zkracovat vedlejsi Casy:
napriklad

e vyrovnavani obrobkd

e definovani vztaznych bodl
e promeérovani obrobku

e (digitalizace 3D-tvaru

s obrobkovymi dotykovymi sondami
TS 220 s kabelem
TS 640 s infraCervenym pfenosem

e promérovani nastroju
e kontrola opotfebeni
e detekce lomu nastroje

S nastrojovymi dotykovymi sondami
TT 130
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