














6.1 Grundlagen

6.1 Grundlagen

Ubersicht

Die TNC stellt 2 Zyklen zur Verfligung, mit denen Sie Punktemuster
direkt fertigen kénnen:

Zyklus Softkey Seite
220 PUNKTEMUSTER AUF KREIS 220 Seite 177
221 PUNKTEMUSTER AUF LINIEN Seite 180

Folgende Bearbeitungszyklen kénnen Sie mit den Zyklen 220 und 221
kombinieren:

dann verwenden Sie Punkte-Tabellen mit CYCL CALL PAT

@ Wenn Sie unregelmafige Punktemuster fertigen missen,
(siehe ,, Punkte-Tabellen” auf Seite 67).

Mit der Funktion PATTERN DEF stehen weitere regelméaRige
Punktemuster zur Verfligung (siehe , Muster-Definition
PATTERN DEF" auf Seite 59).

Zyklus 200 BOHREN

Zyklus 201 REIBEN

Zyklus 202 AUSDREHEN

Zyklus 203 UNIVERSAL-BOHREN

Zyklus 204 RUECKWAERTS-SENKEN

Zyklus 205 UNIVERSAL-TIEFBOHREN

Zyklus 206 GEWINDEBOHREN NEU mit Ausgleichsfutter
Zyklus 207 GEWINDEBOHREN GS NEU ohne Ausgleichsfutter
Zyklus 208 BOHRFRAESEN

Zyklus 209 GEWINDEBOHREN SPANBRUCH

Zyklus 240 ZENTRIEREN

Zyklus 251 RECHTECKTASCHE

Zyklus 252 KREISTASCHE

Zyklus 253 NUTENFRAESEN

Zyklus 254 RUNDE NUT (nur mit Zyklus 221 kombinierbar)
Zyklus 256 RECHTECKZAPFEN

Zyklus 257 KREISZAPFEN

Zyklus 262 GEWINDEFRAESEN

Zyklus 263 SENKGEWINDEFRAESEN

Zyklus 264 BOHRGEWINDEFRAESEN

Zyklus 265 HELIX-BOHRGEWINDEFRAESEN

Zyklus 267 AUSSEN-GEWINDEFRAESEN
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6.2 PUNKTEMUSTER AUF KREIS
(Zyklus 220, DIN/ISO: G220)

Zyklusablauf

1 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang von der aktuellen
Position zum Startpunkt der ersten Bearbeitung.

Reihenfolge:

2. Sicherheits-Abstand anfahren (Spindelachse)
Startpunkt in der Bearbeitungsebene anfahren

Auf Sicherheits-Abstand Uber Werkstlck-Oberflache fahren
(Spindelachse)

2 Ab dieser Position flhrt die TNC den zuletzt definierten
Bearbeitungszyklus aus

3 AnschlieRend positioniert die TNC das Werkzeug mit einer
Geraden-Bewegung oder mit einer Kreis-Bewegung auf den
Startpunkt der néchsten Bearbeitung; das Werkzeug steht dabei
auf Sicherheits-Abstand (oder 2. Sicherheits-Abstand)

4 Dieser Vorgang (1 bis 3) wiederholt sich, bis alle Bearbeitungen
ausgefihrt sind

Beim Programmieren beachten!

automatisch den zuletzt definierten Bearbeitungszyklus

O Zyklus 220 ist DEF-Aktiv, das heifst, Zyklus 220 ruft
auf.

Wenn Sie einen der Bearbeitungszyklen 200 bis 209 und
251 bis 267 mit Zyklus 220 kombinieren, wirken der
Sicherheits-Abstand, die Werkstiick-Oberflache und der
2. Sicherheits-Abstand aus Zyklus 220.
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6.2 PUNKTEMUSTER AUF KREIS (Zyklus 220, DIN/ISO

Zyklusparameter

220

178

Mitte 1. Achse Q216 (absolut): Teilkreis-Mittelpunkt
in der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Mitte 2. Achse Q217 (absolut): Teilkreis-Mittelpunkt
in der Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Teilkreis-Durchmesser Q244: Durchmesser des
Teilkreises. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Startwinkel Q245 (absolut): Winkel zwischen der
Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem
Startpunkt der ersten Bearbeitung auf dem Teilkreis.
Eingabebereich -360,000 bis 360,000

Endwinkel Q246 (absolut): Winkel zwischen der
Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem
Startpunkt der letzten Bearbeitung auf dem Teilkreis
(gilt nicht fur Vollkreise); Endwinkel ungleich
Startwinkel eingeben; wenn Endwinkel gréRer als
Startwinkel eingegeben, dann Bearbeitung im Gegen-
Uhrzeigersinn, sonst Bearbeitung im Uhrzeigersinn.
Eingabebereich -360,000 bis 360,000

Winkelschritt Q247 (inkremental): Winkel zwischen
zwei Bearbeitungen auf dem Teilkreis; wenn der
Winkelschritt gleich null ist, dann berechnet die TNC
den Winkelschritt aus Startwinkel, Endwinkel und
Anzahl Bearbeitungen; wenn ein Winkelschritt
eingegeben ist, dann berlcksichtigt die TNC den
Endwinkel nicht; das Vorzeichen des Winkelschritts
legt die Bearbeitungsrichtung fest (- =
Uhrzeigersinn). Eingabebereich -360,000 bis 360,000

Anzahl Bearbeitungen Q241: Anzahl der
Bearbeitungen auf dem Teilkreis. Eingabebereich
1 bis 99999

Q217

Yi

N

= Q241
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Q216
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Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werkstlck-
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate We_rkst'L'Jck—Oberﬂéche. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999 Q200 Q204

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): g
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstlick (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

G220)

z

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das

Werkzeug zwischen den Bearbeitungen verfahren ;
soll:

0: Zwischen den Bearbeitungen auf Sicherheits-

Abstand verfahren Beispiel: NC-Satze

1: Zwischen den Bearbeitungen auf 2. Sicherheits-

Abstand verfahren 53 CYCL DEF 220 MUSTER KREIS
Alternativ PREDEF Q216=+50 ;MITTE 1. ACHSE
Verfahrart? Gerade=0/Kreis=1 Q365: Festlegen, mit Z .

welcher Bahnfunktion das Werkzeug zwischen den Q217=+50 ;MITTE 2. ACHSE
Bearbeitungen verfahren soll: 0244=80 ;TEILKREIS-DURCHM.
0: Zwischen den Bearbeitungen auf einer Geraden Q245=+0  ;STARTWINKEL
verfahren :

1: Zwischen den Bearbeitungen zirkular auf dem Q246=+360 ; ENDWINKEL
Teilkreis-Durchmesser verfahren Q247=+0  ;WINKELSCHRITT

Q241-=8 sANZAHL BEARBEITUNGEN
Q200=2 sSICHERHEITS-ABST.
Q203=+30 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q301=1 s FAHREN AUF S. HOEHE
Q365=0 s VERFAHRART

6.2 PUNKTEMUSTER AUF KREIS (Zyklus 220, DIN/ISO
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6.3 PUNKTEMUSTER AUF LINIEN (Zyklus 221, DIN/ISO

6.3 PUNKTEMUSTER AUF LINIEN
(Zyklus 221, DIN/ISO: G221)

Zyklusablauf

1 Die TNC positioniert das Werkzeug automatisch von der aktuellen
Position zum Startpunkt der ersten Bearbeitung

Reihenfolge:

2. Sicherheits-Abstand anfahren (Spindelachse)
Startpunkt in der Bearbeitungsebene anfahren

Auf Sicherheits-Abstand Uber Werkstlck-Oberflache fahren
(Spindelachse)

2 Ab dieser Position fihrt die TNC den zuletzt definierten
Bearbeitungszyklus aus

3 AnschlieRend positioniert die TNC das Werkzeug in positiver
Richtung der Hauptachse auf den Startpunkt der ndchsten
Bearbeitung; das Werkzeug steht dabei auf Sicherheits-Abstand
(oder 2. Sicherheits-Abstand)

4 DieserVorgang (1 bis 3) wiederholt sich, bis alle Bearbeitungen auf
der ersten Zeile ausgeflihrt sind; das Werkzeug steht am letzten
Punkt der ersten Zeile

5 Danach fahrt die TNC das Werkzeug zum letzten Punkt der
zweiten Zeile und flhrt dort die Bearbeitung durch

6 Von dort aus positioniert die TNC das \Werkzeug in negativer
Richtung der Hauptachse auf den Startpunkt der ndchsten
Bearbeitung

7 Dieser Vorgang (6) wiederholt sich, bis alle Bearbeitungen der
zweiten Zeile ausgefihrt sind

8 AnschlieRend fahrt die TNC das Werkzeug auf den Startpunkt der
nachsten Zeile

9 In einer Pendelbewegung werden alle weiteren Zeilen
abgearbeitet

Beim Programmieren beachten!

automatisch den zuletzt definierten Bearbeitungszyklus

@ Zyklus 221 ist DEF-Aktiv, das heil3t, Zyklus 221 ruft
auf.

Wenn Sie einen der Bearbeitungszyklen 200 bis 209 und
251 bis 267 mit Zyklus 221 kombinieren, wirken der
Sicherheits-Abstand, die \Werkstlick-Oberflache, der
2. Sicherheits-Abstand und die Drehlage aus Zyklus 221.

Wenn Sie den Zyklus 254 Runde Nut in Verbindung mit
Zyklus 221 verwenden, dann ist die Nutlage 0 nicht
erlaubt.

180
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Zyklusparameter

221

]

Startpunkt 1. Achse Q225 (absolut): Koordinate des
Startpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene

Startpunkt 2. Achse Q226 (absolut): Koordinate des
Startpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene

Abstand 1. Achse Q237 (inkremental): Abstand der
einzelnen Punkte auf der Zeile

Abstand 2. Achse Q238 (inkremental): Abstand der
einzelnen Zeilen voneinander

Anzahl Spalten Q242: Anzahl der Bearbeitungen auf
der Zeile

Anzahl Zeilen Q243: Anzahl der Zeilen

Drehlage Q224 (absolut): Winkel, um den das
gesamte Anordnungsbild gedreht wird; das
Drehzentrum liegt im Startpunkt

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werkstlck-
Oberflache alternativ PREDEF

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstlick (Spannmittel)
erfolgen kann alternativ PREDEF

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Werkzeug zwischen den Bearbeitungen verfahren
soll:

0: Zwischen den Bearbeitungen auf Sicherheits-
Abstand verfahren

1: Zwischen den Bearbeitungen auf 2. Sicherheits-
Abstand verfahren

Alternativ PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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Beispiel: NC-Satze

54 CYCL DEF 221 MUSTER LINIEN

0225=+15
0226=+15
Q237=+10

s STARTPUNKT 1. ACHSE
s STARTPUNKT 2. ACHSE
sABSTAND 1. ACHSE
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0238=+8
0242=6
0243=4
0224=+15
0200=2
Q203=+30
0204=50
Q301=1

sABSTAND 2. ACHSE
sANZAHL SPALTEN
sANZAHL ZEILEN
sDREHLAGE
sSICHERHEITS-ABST.
sKOOR. OBERFLAECHE

s2. SICHERHEITS-ABST.

s FAHREN AUF S. HOEHE

) @



o
=
1
q
o

Q
*
o
3
3.
®
*
=3
®
[72]

S
@
®

6.4 Pl!ammierbeispiele

30 90 100

Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren
Zyklus-Definition Bohren

—
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Zyklus-Definition Lochkreis 1, CYCL 200 wird automatisch gerufen,
Q200, Q203 und Q204 wirken aus Zyklus 220

beispiele

l.ammler

64P

Zyklus-Definition Lochkreis 2, CYCL 200 wird automatisch gerufen,
Q200, Q203 und Q204 wirken aus Zyklus 220

Werkzeug freifahren, Programm-Ende

b @



6.4 Programmierbeispiele

184
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7.1 SL-Zyklen

71 SL-Zyklen

Grundlagen

Mit den SL-Zyklen kénnen Sie komplexe Konturen aus bis zu

12 Teilkonturen (Taschen oder Inseln) zusammensetzen. Die
einzelnen Teilkonturen geben Sie als Unterprogramme ein. Aus der
Liste der Teilkonturen (Unterprogramm-Nummern), die Sie im Zyklus
14 KONTUR angeben, berechnet die TNC die Gesamtkontur.

Unterprogramme) ist begrenzt. Die Anzahl der moglichen
Konturelemente hangt von der Konturart (Innen-
/Aufdenkontur) und der Anzahl der Teilkonturen ab und
betragt maximal 8192 Konturelemente.

@ Der Speicher fir einen SL-Zyklus (alle Kontur-

SL-Zyklen flhren intern umfangreiche und komplexe
Berechnungen und daraus resultierende Bearbeitungen
durch. Aus Sicherheitsgriinden in jedem Fall vor dem
Abarbeiten einen grafischen Programm-Test durchflhren!
Dadurch kénnen Sie auf einfache Weise feststellen, ob die
von der TNC ermittelte Bearbeitung richtig ablauft.

Eigenschaften der Unterprogramme

Koordinaten-Umrechnungen sind erlaubt. WWerden sie innerhalb der
Teilkonturen programmiert, wirken sie auch in den nachfolgenden
Unterprogrammen, missen aber nach dem Zyklusaufruf nicht
zurickgesetzt werden

Die TNC ignoriert Vorschlbe F und Zusatz-Funktionen M

Die TNC erkennt eine Tasche, wenn Sie die Kontur innen umlaufen,
z.B. Beschreibung der Kontur im Uhrzeigersinn mit Radius-Korrektur
RR

Die TNC erkennt eine Insel, wenn Sie die Kontur auRen umlaufen,
z.B. Beschreibung der Kontur im Uhrzeigersinn mit Radius-Korrektur
RL

Die Unterprogramme dirfen keine Koordinaten in der Spindelachse
enthalten

Im ersten Koordinatensatz des Unterprogramms legen Sie die
Bearbeitungsebene fest. Zusatzachsen U,V,W sind in sinnvoller
Kombination erlaubt. Im ersten Satz grundséatzlich immer beide
Achsen der Bearbeitungsebene definieren

Wenn Sie Q-Parameter verwenden, dann die jeweiligen
Berechnungen und Zuweisungen nur innerhalb des jeweiligen
Kontur-Unterprogrammes durchflihren

Ist im Unterprogramm eine nicht geschlossene Kontur definiert,
dann schlie3t die TNC die Kontur automatisch mit einer Geraden
vom End- zum Startpunkt

186

0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 14 KONTUR ...
13 CYCL DEF 20 KONTUR-DATEN ...

16 CYCL DEF 21 VORBOHREN ...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22 RAEUMEN ...
19 CYCL CALL

Beispiel: Schema: Abarbeiten mit SL-Zyklen

22 CYCL DEF 23 SCHLICHTEN TIEFE ...

23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 SCHLICHTEN SEITE
27 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2

51 LBL 1

55 LBL 0
56 LBL 2
60 LBL 0

oo

99 END PGM SL2 MM

Bearbeitungszyklen: Konturtasche, Konturziige @
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Eigenschaften der Bearbeitungszyklen

Die TNC positioniert vor jedem Zyklus automatisch auf den
Sicherheits-Abstand

Jedes Tiefen-Niveau wird ohne Werkzeug-Abheben gefrast; Inseln
werden seitlich umfahren

Um Freischneidemarkierungen zur vermeiden, fligt die TNC an nicht
tangentialen , Innen-Ecken” einen global definierbaren
Verrundungsradius ein. Der im Zyklus 20 eingebbare
Rundungsradius wirkt auf die Werkzeug-Mittelpunktsbahn,
vergrofert also ggf. eine durch den Werkzeug-Radius definierte
Rundung (gilt beim Ausrdumen und Seiten-Schlichten)

Beim Seiten-Schlichten fahrt die TNC die Kontur auf einer
tangentialen Kreisbahn an

Beim Tiefen-Schlichten fahrt die TNC das Werkzeug ebenfalls auf
einer tangentialen Kreisbahn an das Werkstlck (z.B.: Spindelachse
Z: Kreisbahn in Ebene Z/X)

Die TNC bearbeitet die Kontur durchgehend im Gleichlauf bzw. im
Gegenlauf

7.1 SL-Zyklen

Mit Bit 4 des MP7420 legen Sie fest, wohin die TNC das
Werkzeug am Ende der Zyklen 21 bis 24 positionieren soll:

Bit4=0:

Die TNC positioniert das Werkzeug am Zyklusende
zunachst in der Werkzeugachse auf die im Zyklus
definierte sichere Hohe (Q7) und anschlieRend in der
Bearbeitungsebene auf die Position, auf der das
Werkzeug beim Zyklus-Aufruf stand.

Bit4 = 1:

Die TNC positioniert das Werkzeug am Zyklusende
ausschlieRlich in der Werkzeugachse auf die im Zyklus
definierte sichere Hohe (Q7). Beachten Sie, dass bei
nachfolgenden Positionierungen keine Kollisionen
auftreten!

Die MaRangaben fur die Bearbeitung, wie Frastiefe, Aufmalfée und
Sicherheits-Abstand geben Sie zentral im Zyklus 20 als KONTUR-
DATEN ein.
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Ubersicht

7.1 SL-Zyklen

Zyklus Softkey Seite

14 KONTUR (zwingend erforderlich) 14 Seite 189

20 KONTUR-DATEN (zwingend - Seite 194

erforder”ch) DATEN

21 VORBOHREN (wahlweise ETH Seite 196

verwendbar) ()

22 RAEUMEN (zwingend erforderlich) 22 Seite 198
&

23 SCHLICHTEN TIEFE (wahlweise 2 Seite 202

verwendbar) @i,

24 SCHLICHTEN SEITE (wahlweise 24 Seite 204

verwendbar) = %

Erweiterte Zyklen:

Zyklus Softkey Seite

270 KONTURZUG-DATEN 270 Seite 206
%)

25 KONTUR-ZUG 2 Seite 208
Cand

275 KONTURNUT TROCHOIDAL 275 Seite 212
(s

276 KONTUR-ZUG 3D 278 Seite 217
a2
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72 KONTUR (Zyklus 14,
DIN/ISO: G37)

G37)

Beim Programmieren beachten!

In Zyklus 14 KONTUR listen Sie alle Unterprogramme auf, die zu einer
Gesamtkontur Uberlagert werden sollen.

Beachten Sie vor dem Programmieren
OI Zyklus 14 ist DEF-Aktiv, das heif3t ab seiner Definition im

Programm wirksam.

In Zyklus 14 kénnen Sie maximal 12 Unterprogramme
(Teilkonturen) auflisten.

7.2 KONTUR (Zyklus 14, DIN/ISO

Zyklusparameter
14 Label-Nummern fiir die Kontur: Alle Label-Nummern
DTS Soodd der einzelnen Unterprogramme eingeben, die zu

einer Kontur Uberlagert werden sollen. Jede Nummer
mit der Taste ENT bestéatigen und die Eingaben mit
der Taste END abschliefsen. Eingabe von bis zu 12
Unterprogrammnummern 1 bis 254

HEIDENHAIN iTNC 530 189 @



7.3 Uberlagerte Konturen

Grundlagen

Taschen und Inseln kdnnen Sie zu einer neuen Kontur Uberlagern.
Damit kénnen Sie die Flache einer Tasche durch eine Uberlagerte
Tasche vergrofiern oder eine Insel verkleinern.

7.3 Uberlagerte Konturen

190

vi

&

x ¥

Beispiel: NC-Satze

12 CYCL DEF 14.0 KONTUR
13 CYCL DEF 14.1 KONTURLABEL 1/2/3/4

Bearbeitungszyklen: Konturtasche, Konturziige @



Unterprogramme: Uberlagerte Taschen

Unterprogramme, die in einem Hauptprogramlmm von

@ Die nachfolgenden Programmierbeispiele sind Kontur-
Zyklus 14 KONTUR aufgerufen werden.

Die Taschen A und B Uberlagern sich.

Die TNC berechnet die Schnittpunkte S; und S,, sie missen nicht
programmiert werden.

Die Taschen sind als Vollkreise programmiert.

Unterprogramm 1: Tasche A

Unterprogramm 2: Tasche B

HEIDENHAIN iTNC 530
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berlagerte Konturen

o o
Q: Q:
(7] (1]
= =2
(] (1]
© »

~Summen”-Flache

Beide Teilflachen A und B inklusive der gemeinsam Ulberdeckten
Flache sollen bearbeitet werden:
= Die Flachen A und B miissen Taschen sein.

" Die erste Tasche (in Zyklus 14) muss aufderhalb der zweiten
beginnen.

—

92
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,Differenz”-Flache

Flache A soll ohne den von B lUberdeckten Anteil bearbeitet werden:

Flache A:

J
:
(7]
=
(]
w

~Schnitt”-Flache

Flache A:

J
:
(1)
=
o
w
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7.4 KONTUR-DATEN (Zyklus 20, DIN/ISO

74 KONTUR-DATEN (Zyklus 20,

DIN/ISO: G120)

Beim Programmieren beachten!

In Zyklus 20 geben Sie Bearbeitungs-Informationen fiir die
Unterprogramme mit den Teilkonturen an.

=)

194

Zyklus 20 ist DEF-Aktiv, das heifst Zyklus 20 ist ab seiner
Definition im Bearbeitungs-Programm aktiv.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann fihrt die TNC den jeweiligen Zyklus
auf Tiefe 0 aus.

Die in Zyklus 20 angegebenen Bearbeitungs-
Informationen gelten fir die Zyklen 21 bis 24.

Wenn Sie SL-Zyklen in Q-Parameter-Programmen
anwenden, dann durfen Sie die Parameter Q1 bis Q20
nicht als Programm-Parameter benutzen.

Bearbeitungszyklen: Konturtasche, Konturziige @



Zyklusparameter

D o Frastiefe Q1 (inkremental): Abstand

oATEN Werkstlckoberflache — Taschengrund. Y A
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Bahn-Uberlappung Faktor Q2: Q2 x Werkzeug-Radius
ergibt die seitliche Zustellung k. Eingabebereich
-0,0001 bis 1,9999 —

SchlichtaufmaB Seite Q3 (inkremental): Schlicht- Gl &/‘\
Aufmald in der Bearbeitungsebene. Eingabebereich @
-99999,9999 bis 99999,9999 .

SchlichtaufmaB Tiefe Q4 (inkremental): Schlicht- | | | \| [-—=-== .
Aufmal3 fir die Tiefe. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

N
Koordinate Werkstiick-Oberflache Q5 (absolut): @ K
Absolute Koordinate der Werkstilick-Oberflache.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q6 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeug-Stirnflache und Werkstick-
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 Z A
alternativ PREDEF

Sichere Hohe Q7 (absolut): Absolute Héhe, in der
keine Kollision mit dem Werkstlck erfolgen kann (fr
Zwischenpositionierung und Rickzug am Zyklus-
Ende). Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
alternativ PREDEF Q6

Innen-Rundungsradius Q8: Verrundungs-Radius an J// Q10 ﬂm Q7
Innen-,, Ecken”; Eingegebener Wert bezieht sich auf

die Werkzeug-Mittelpunktsbahn und wird verwendet, Qs
um weichere Verfahrbewegungen zwischen
Konturelementen zu errechen. Q8 ist kein Radius,
den die TNC als separates Konturelement
zwischen programmierte Elemente einfiigt!
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

G120)

x ¥

7.4 KONTUR-DATEN (Zyklus 20, DIN/ISO

=¥

Beispiel: NC-Satze
Drehsinn? Q9: Bearbeitungs-Richtung fir Taschen
57 CYCL DEF 20 KONTUR-DATEN

Q1=-20 s FRAESTIEFE

Q9 = -1 Gegenlauf fur Tasche und Insel
Q9 = +1 Gleichlauf fur Tasche und Insel

Alternativ PREDEF Q2-=1 ; BAHN-UEBERLAPPUNG
Sie kdnnen die Bearbeitungs-Parameter bei einer Programme- Q3=40.2 ;AUFMASS SEITE
Unterbrechung Gberprifen und ggf. Gberschreiben. Q4=40.1 sAUFMASS TIEFE
Q5=+30 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q6=2 sSICHERHEITS-ABST.

Q7=+80 sSICHERE HOEHE
Q8=0.5 sRUNDUNGSRADIUS
Q9=+1 sDREHSINN
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7.5 VORBOHREN (Zyklus 21, DIN/ISO

75 VORBOHREN (Zyklus 21,

DIN/ISO: G121)

Zyklusablauf

1

Das Werkzeug bohrt mit dem eingegebenen Vorschub F von der
aktuellen Position bis zur ersten Zustell-Tiefe

2 Danach fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang FMAX zurlck und
wieder bis zur ersten Zustell-Tiefe, verringert um den Vorhalte-
Abstand t.

3 Die Steuerung ermittelt den Vorhalte-Abstand selbsttéatig:

Bohrtiefe bis 30 mm: t = 0,6 mm
Bohrtiefe Uber 30 mm: t = Bohrtiefe/50
maximaler Vorhalte-Abstand: 7 mm

4 Anschliefsend bohrt das Werkzeug mit dem eingegebenen
Vorschub F um eine weitere Zustell-Tiefe

5 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (1 bis 4), bis die eingegebene
Bohrtiefe erreicht ist

6 Am Bohrungsgrund zieht die TNC das Werkzeug, nach der
Verweilzeit zum Freischneiden, mit FMAX zur Startposition zurlick

Einsatz

Zyklus 21 VORBOHREN berlcksichtigt fir die Einstichpunkte das
Schlichtaufmal Seite und das Schlichtaufmal? Tiefe, sowie den
Radius des Ausraum-Werkzeugs. Die Einstichpunkte sind gleichzeitig
die Startpunkte flrs Raumen.

Beim Programmieren beachten!

Beachten Sie vor dem Programmieren

Die TNC bericksichtigt einen im TOOL CALL-Satz
programmierten Deltawert DR nicht zur Berechnung der
Einstichpunkte.

=)

An Engstellen kann die TNC ggf. nicht mit einem
Werkzeug vorgebohren das grofier ist als das
Schruppwerkzeug.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit O stellen Sie ein, ob die
TNC eine Fehlermeldung ausgeben soll (Bit 0=0) oder
nicht (Bit 0=1), wenn beim Zyklus-Aufruf die Spindel nicht
l&uft. Die Funktion muss auch von lhrem
Maschinenhersteller angepasst sein.
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Zyklusparameter —
N
R Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal3, um das das | o
=] Werkzeug jeweils zugestellt wird (Vorzeichen bei w
negativer Arbeitsrichtung ,—"). Eingabebereich .

-99999,9999 bis 99999,9999 Y A

Vorschub Tiefenzustellung Q11: Bohrvorschub in
mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ
FAUTO, FU, FZ

Ausrdum-Werkzeug Nummer/Name Q13 bzw. QS13:
Nummer oder Name des Ausraum-\Werkzeugs.
Eingabebereich 0 bis 32767,9 bei Nummerneingabe,
maximal 32 Zeichen bei Namenseingabe

x ¥

Beispiel: NC-Satze

58 CYCL DEF 21 VORBOHREN
Q10=+5 sZUSTELL-TIEFE
Q11=100 sVORSCHUB TIEFENZ.
Q13-=1 sAUSRAEUM-WERKZEUG

7.5 VORBOHREN (Zyklus 21, DIN/ISO
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7.6 RAEUMEN (Zyklus 22, DIN/ISO

76 RAEUMEN (Zyklus 22,

DIN/ISO: G122)

Zyklusablauf

1

Die TNC positioniert das Werkzeug Uber den Einstichpunkt; dabei
wird das Schlichtaufmald Seite berlicksichtigt

2 In der ersten Zustell-Tiefe frast das Werkzeug mit dem
Frasvorschub Q12 die Kontur von innen nach auf3en

3 Dabei werden die Inselkonturen (hier: C/D) mit einer Annéherung
an die Taschenkontur (hier: A/B) freigefrast

4 |Im nachsten Schritt fahrt die TNC das Werkzeug auf die nachste
Zustell-Tiefe und wiederholt den Ausrdaum-Vorgang, bis die
programmierte Tiefe erreicht ist

5 AbschlieRend fahrt die TNC das Werkzeug auf die Sichere Hohe
und in der Bearbeitungsebene ggf. auf die Position beim
Zyklusaufruf zurlick (abhangig von MP7420, Bit 4)
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Beim Programmieren beachten!

=)

Ggf. Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirnzahn
verwenden (DIN 844), oder Vorbohren mit Zyklus 21.

Das Eintauchverhalten des Zyklus 22 legen Sie mit dem
Parameter Q19 und in der Werkzeug-Tabelle mit den
Spalten ANGLE und LCUTS fest:

Wenn Q19=0 definiert ist, dann taucht die TNC
grundsatzlich senkrecht ein, auch wenn fir das aktive
Werkzeug ein Eintauchwinkel (ANGLE) definiert ist

Wenn Sie ANGLE=90° definieren, taucht die TNC
senkrecht ein. Als Eintauchvorschub wird dann der
Pendelvorschub Q19 verwendet

Wenn der Pendelvorschub Q19 im Zyklus 22 definiert ist
und ANGLE zwischen 0.1 und 89.999 in der Werkzeug-
Tabelle definiert ist, taucht die TNC mit dem
festgelegten ANGLE helixformig ein

Wenn der Pendelvorschub im Zyklus 22 definiert ist und
kein ANGLE in der Werkzeug-Tabelle steht, dann gibt die
TNC eine Fehlermeldung aus

Sind die Geometrieverhaltnisse so, dass nicht
helixformig eingetaucht werden kann (Nutgeometrie),
so versucht die TNC pendelnd einzutauchen. Die
Pendellange berechnet sich dann aus LCUTS und ANGLE
(Pendellédnge = LCUTS / tan ANGLE)

Bei Taschenkonturen mit spitzen Innenecken kann bei
Verwendung eines Uberlappungsfaktors von grofRer 1
Restmaterial beim Ausraumen stehen bleiben.
Insbesondere die innerste Bahn per Testgrafik prifen und
ggf. den Uberlappungsfaktor geringfligig andern. Dadurch
lésst sich eine andere Schnittaufteilung erreichen, was
oftmals zum gewdlinschten Ergebnis fihrt.

Beim Nachraumen berlcksichtigt die TNC einen
definierten VerschleiRwert DR des Vorraumwerkzeuges
nicht.

Die Vorschubreduzierung Uber den Parameter Q401 ist
eine FCL3-Funktion und steht nach einem Software-
Update nicht automatisch zur Verfiigung (siehe
~Entwicklungsstand (Upgrade-Funktionen)” auf Seite 9).
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7.6 RAEUMEN (Zyklus 22, DIN/ISO

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit O stellen Sie ein, ob die
TNC eine Fehlermeldung ausgeben soll (Bit 0=0) oder
nicht (Bit 0=1), wenn beim Zyklus-Aufruf die Spindel nicht
|duft. Die Funktion muss auch von lhrem
Maschinenhersteller angepasst sein.

Wenn Sie den Parameter MP7420 Bit 4=1 gesetzt haben,
dann muissen Sie die erste Verfahrbewegung in der
Bearbeitungsebene nach dem Ausfiihren des SL-Zyklus
mit beiden Koordinatenangaben programmieren, z.B. L
X+80 Y+0 RO FMAX. Positionieren Sie nach Zyklusende lhr
Werkzeug in der Ebene nicht inkremental, sondern
immer auf eine absolute Position.

Zyklusparameter

- b

200

Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal3, um das das
Werkzeug jeweils zugestellt wird. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q11: Eintauchvorschub
in mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
alternativ FAUTO, FU, FZ

Vorschub Ausrdumen Q12: Frasvorschub in mm/min.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
FZ

Vorrédum-Werkzeug Q18 bzw. QS18: Nummer oder
Name des Werkzeugs, mit dem die TNC bereits
vorgerdumt hat. Umschalten auf Namen-Eingabe:
Softkey WERKZEUG-NAME driicken. Die TNC fugt
das Anflhrungszeichen oben automatisch ein, wenn
Sie das Eingabefeld verlassen. Falls nicht vorgeraumt
wurde ,,0" eingeben; falls Sie hier eine Nummer oder
einen Namen eingeben, raumt die TNC nur den Teil
aus, der mit dem Vorraum-Werkzeug nicht bearbeitet
werden konnte. Falls der Nachraumbereich nicht
seitlich anzufahren ist, taucht die TNC pendelnd ein;
dazu mussen Sie in der Werkzeug-Tabelle TOOL.T,
die Schneidenlédnge LCUTS und den maximalen
Eintauchwinkel ANGLE des \Werkzeugs definieren. Ggf.
gibt die TNC eine Fehlermeldung aus. Eingabebereich
0 bis 32767,9 bei Nummerneingabe, maximal 32
Zeichen bei Namenseingabe

Vorschub Pendeln Q19: Pendelvorschub in mm/min.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
FZ

Vorschub Riickzug Q208: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Herausfahren nach der Bearbeitung
in mm/min. Wenn Sie Q208=0 eingeben, dann fahrt
die TNC das Werkzeug mit Vorschub Q12 heraus.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FMAX
FAUTO, PREDEF

Beispiel: NC-Satze
59 CYCL DEF 22 RAEUMEN

Q10=+5 sZUSTELL-TIEFE
Q11=100 sVORSCHUB TIEFENZ.
Q12=750 sVORSCHUB RAEUMEN

Q18=1 s VORRAEUM-WERKZEUG

Q19=150 sVORSCHUB PENDELN
Q208=99999 ;VORSCHUB RUECKZUG
Q401=80 s VORSCHUBREDUZIERUNG
Q404=0 sNACHRAEUMSTRATEGIE

Bearbeitungszyklen: Konturtasche, Konturziige @



Vorschubfaktor in % Q401: Prozentualer Faktor, auf
den die TNC den Bearbeitungs-Vorschub (Q12)
reduziert, sobald das Werkzeug beim Ausraumen mit
dem vollen Umfang im Material verfahrt. Wenn Sie
die Vorschubreduzierung nutzen, dann kénnen Sie
den Vorschub Ausrdumen so grof3 definieren, dass
bei der im Zyklus 20 festgelegten Bahn-Uberlappung
(Q2) optimale Schnittbedingungen herrschen. Die TNC
reduziert dann an Ubergangen oder Engstellen den
Vorschub wie von Ihnen definiert, so dass die
Bearbeitungszeit insgesamt kleiner sein sollte.
Eingabebereich 0,0001 bis 100,0000

Nachraumstrategie Q404: Festlegen, wie die TNC
beim Nachrdumen verfahren soll, wenn der Radius
des Nachraumwerkzeuges grofier als die Halfte des
Vorrdumwerkzeuges ist:

Q404 =0

Das Werkzeug zwischen nachzurdumenden
Bereichen auf aktueller Tiefe entlang der Kontur
verfahren

Q404 =1

Das Werkzeug zwischen nachzurdumenden
Bereichen auf Sicherheits-Abstand abheben und
zum Startpunkt des ndchsten Ausrdumbereiches
fahren

G122)

7.6 RAEUMEN (Zyklus 22, DIN/ISO
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7.7 SCHLICHTEN TIEFE (Zyklus 23, DIN/ISO

7.7 SCHLICHTEN TIEFE (Zyklus 23,
DIN/ISO: G123)

Zyklusablauf

Die TNC fahrt das Werkzeug weich (vertikaler Tangentialkreis) auf die
zu bearbeitende Flache, sofern hierflr genligend Platz vorhanden ist.
Bei beengten Platzverhaltnissen fahrt die TNC das Werkzeug
senkrecht auf Tiefe. Anschliefiend wird das beim Ausrdumen
verbliebene Schlichtaufmald abgefrast.

Beim Programmieren beachten!

selbstandig. Der Startpunkt ist abhdngig von den

@ Die TNC ermittelt den Startpunkt firs Schlichten
Platzverhaltnissen in der Tasche.

Der Einfahrradius zum Anpositionieren auf die Endtiefe ist
intern fest definiert und unabhangig vom Eintauchwinkel
des Werkzeugs.

Achtung Kollisionsgefahr!
Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit O stellen Sie ein, ob die

TNC eine Fehlermeldung ausgeben soll (Bit 0=0) oder
nicht (Bit 0=1), wenn beim Zyklus-Aufruf die Spindel nicht
lduft. Die Funktion muss auch von lhrem
Maschinenhersteller angepasst sein.
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Zyklusparameter

e

Vorschub Tiefenzustellung Q11:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Einstechen. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
alternativ FAUTO, FU, FZ

Vorschub Ausrdumen Q12: Fréasvorschub.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
FZ

Vorschub Riickzug Q208: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Herausfahren nach der Bearbeitung
in mm/min. Wenn Sie Q208=0 eingeben, dann fahrt
die TNC das Werkzeug mit Vorschub Q12 heraus.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FMAX,
FAUTO, PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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Beispiel: NC-Satze

60 CYCL DEF 23 SCHLICHTEN TIEFE
Q11=100 sVORSCHUB TIEFENZ.
Q12=350 sVORSCHUB RAEUMEN
Q208=99999 ;VORSCHUB RUECKZUG

7.7 SCHLICHTEN TIEFE (Zyklus 23, DIN/ISO
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7.8 SCHLICHTEN SEITE (Zyklus 24, DIN/ISO

7.8 SCHLICHTEN SEITE (Zyklus 24,
DIN/ISO: G124)

Zyklusablauf

Die TNC fahrt das Werkzeug auf einer Kreisbahn tangential an die
einzelnen Teilkonturen. Die TNC schlichtet jede Teilkontur separat.

Beim Programmieren beachten!

Schlichtwerkzeug-Radius muss kleiner sein als die
Summe aus Schlichtaufmal Seite (Q3,Zyklus 20) und
Raumwerkzeug-Radius.

@ Die Summe aus Schlichtaufmalf$ Seite (Q14) und

Wenn Sie Zyklus 24 abarbeiten ohne zuvor mit Zyklus 22
ausgeraumt zu haben, gilt oben aufgestellte Berechnung
ebenso; der Radius des Raum-Werkzeugs hat dann den
Wert ,,0".

Sie kénnen Zyklus 24 auch zum Konturfrasen verwenden.
Sie mlssen dann

die zu frasende Kontur als einzelne Insel definieren
(ohne Taschenbegrenzung) und

im Zyklus 20 das Schlichtaufmald (Q3) gréRer eingeben,
als die Summe aus SchlichtaufmalR Q14 + Radius des
verwendeten Werkzeugs

Die TNC ermittelt den Startpunkt firs Schlichten
selbstandig. Der Startpunkt ist abhangig von den
Platzverhaltnissen in der Tasche und dem im Zyklus 20
programmierten Aufmal. Die Positionierlogik zum
Startpunkt der Schlichtbearbeitung fiihrt die TNC wie folgt
aus: Anfahren des Startpunktes in der
Bearbeitungsebene, anschlieRend Fahren auf Tiefe in
Werkzeug-Achsrichtung.

Die TNC berechnet den Startpunkt auch in Abhangigkeit
von der Reihenfolge beim Abarbeiten. Wenn Sie den
Schlichtzyklus mit der Taste GOTO anwahlen und das
Programm dann starten, kann der Startpunkt an einer
anderen Stelle liegen, als wenn Sie das Programm in der
definierten Reihenfolge abarbeiten.

Achtung Kollisionsgefahr!
Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit O stellen Sie ein, ob die

TNC eine Fehlermeldung ausgeben soll (Bit 0=0) oder
nicht (Bit 0=1), wenn beim Zyklus-Aufruf die Spindel nicht
lauft. Die Funktion muss auch von |lhrem
Maschinenhersteller angepasst sein.
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Zyklusparameter

-

G124)

Drehsinn? Uhrzeigersinn = -1 Q9:
Bearbeitungsrichtung:
+1:Drehung im Gegen-Uhrzeigersinn
-1:Drehung im Uhrzeigersinn
Alternativ PREDEF z A _
Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal}, um das das % Q1
Werkzeug jeweils zugestellt wird. Eingabebereich N
-99999,9999 bis 99999,9999 f;\ -
. N
Vorschub Tiefenzustellung Q11: Eintauchvorschub. Q12 X
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU, Q10
Fz 1N
Vorschub Ausrdumen Q12: Frasvorschub.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
FZ
SchlichtaufmaB Seite Q14 (inkremental): Aufmald fir
mehrmaliges Schlichten; der letzte Schlicht-Rest wird Beispiel: N
) X - eispiel: NC-Satze
ausgeraumt, wenn Sie Q14 = 0 eingeben.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 61 CYCL DEF 24 SCHLICHTEN SEITE
Ausraeum-Werkzeug Q438 bzw. QS438: Nummer oder Q9=+1 sDREHSINN
Name des Werkzeugs, mit dem die TNC die
Konturtasche ausgerdumt hat. Umschalten auf Q10=+5 ;ZUSTELL-TIEFE
Namen-Eingabe: Softkey WERKZEUG-NAME Q11=100 sVORSCHUB TIEFENZ.
driicken. Die TNC fligt das Anflihrungszeichen oben
automatisch ein, wenn Sie das Eingabefeld verlassen. Q12=350 ; VORSCHUB RAEUMEN
Q14=+0 sAUFMASS SEITE

Der Startpunkt fir den Anfahrkreis der Schlichtbahn

liegt auf der duRersten Rdumbahn des Zyklus 22, den 0438=+0
die TNC aus der Summe des Ausrdumfraserradius

und dem Seitenaufmass Q3 des Zyklus 20 ermittelt.

Eingabebereich -1 bis +30000,9 bei

Nummerneingabe, maximal 32 Zeichen bei

Namenseingabe.

Q438=-1: Das zuletzt verwendet Werkzeug wird als
Ausrdumwerkzeug angenommen
(Standardverhalten)

Q438=0: Ausraum-Werkzeug wird mit Radius 0
angenommen. Dadurch kénnen Sie Uber das
Schlichtaufmafl Q3 im Zyklus 20 den Abstand des
Startpunktes von der Kontur festlegen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.9 KONTURZUG-Daten (Zyklus 270, DIN/ISO

79 KONTURZUG-Daten (Zyklus 270,
DIN/ISO: G270)

Beim Programmieren beachten!

Mit diesem Zyklus kénnen Sie - wenn gewdinscht - verschiedene
Eigenschaften der Zyklen 25 KONTUR-ZUG und 276 KONTUR-ZUG 3D
festlegen.

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Zyklus 270 ist DEF-Aktiv, das heif3t Zyklus 270 ist ab seiner
Definition im Bearbeitungs-Programm aktiv.

Die TNC setzt den Zyklus 270 zurlick, sobald Sie einen
beliebigen anderen SL-Zyklus definieren (Ausnahme:
Zyklus 25 und Zyklus 276).

Bei Verwendung von Zyklus 270 im Kontur-
Unterprogramm keine Radius-Korrektur definieren.

An- und Wegfahreigenschaften werden von der TNC
immer identisch (symmetrisch) durchgefihrt.

Zyklus 270 vor Zyklus 25 bzw. Zyklus 276 definieren.
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Zyklusparameter )
270 Anfahrart/Wegfahrart Q390: Definition der Beispiel: NC-Sitze o
“1 Anfahrart/Wegfahrart: (&)
62 CYCL DEF 270 KONTURZUG-DATEN

Q390 = 1: oy

Kontur tangential auf einem Kreisbogen anfahren 0390=1 s ANFAHRART

Q390 = 2: Q391=1 sRADIUS-KORREKTUR

Kontur tangential auf einer Geraden anfahren 0392=3 sRADIUS

Q390 = 3:

Q393=+45 ;MITTELPUNKTSWINKEL
Q394=+2 sABSTAND

Kontur senkrecht anfahren

Radius-Korr. (0=R0/1=RL/2=RR) Q391: Definition der
Radius-Korrektur:

Q391 =0:
Definierte Kontur ohne Radius-Korrektur bearbeiten

Q391 = 1:
Definierte Kontur linkskorrigiert bearbeiten

Q391 = 2:
Definierte Kontur rechtskorrigiert bearbeiten

Anfahrradius/Wegfahrradius Q392: Nur wirksam,
wenn tangentiales Anfahren auf einem Kreisbogen
gewahlt ist. Radius des
Einfahrkreises/Wegfahrkreises. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Mittelpunktswinkel Q393: Nur wirksam, wenn
tangentiales Anfahren auf einem Kreisbogen gewahlt
ist. Offnungswinkel des Einfahrkreises.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Abstand Hilfspunkt Q394: Nur wirksam, wenn
tangentiales Anfahren auf einer Geraden oder
senkrechtes Anfahren gewahlt ist. Abstand des
Hilfspunktes, von dem aus die TNC die Kontur
anfahren soll. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

7.9 KONTURZUG-Daten (Zyklus 270, DIN/ISO
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7.10 KONTUR-ZUG (Zyklus 25, DIN/ISO

7.10 KONTUR-ZUG (Zyklus 25,
DIN/ISO: G125)

Zyklusablauf

Mit diesem Zyklus lassen sich zusammen mit Zyklus 14 KONTUR -

offene und geschlossene Konturen bearbeiten.

Der Zyklus 25 KONTUR-ZUG bietet gegentiber der Bearbeitung einer
Kontur mit Positioniersatzen erhebliche Vorteile:

Die TNC Uberwacht die Bearbeitung auf Hinterschneidungen und
Konturverletzungen. Kontur mit der Test-Grafik Uberprifen

Ist der Werkzeug-Radius zu grof3, so kénnen Sie die Kontur an
Innenecken mit der automatischen Restmaterialerkennung
nachbearbeiten

Die Bearbeitung lasst sich durchgehend im Gleich- oder Gegenlauf
ausfiihren. Die Frasart bleibt sogar erhalten, wenn Sie Konturen in
einer Achse spiegeln

Bei mehreren Zustellungen kann die TNC das Werkzeug hin und her
verfahren (Pendelbearbeitung): Dadurch verringert sich die
Bearbeitungszeit

Sie kdnnen AufmalRe eingeben, um in mehreren Arbeitsgangen zu
schruppen und zu schlichten

Uber den Zyklus 270 KONTURZUG-DATEN kénnen Sie das
Verhalten des Zyklus 25 komfortabel einstellen
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Beim Programmmiern beachten!

=)

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann flihrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Bei Verwendung von Zyklus 25 KONTUR-ZUG dirfen Sie im
Zyklus 14 KONTUR nur ein Kontur-Unterprogramm
definieren.

Der Speicher fur einen SL-Zyklus ist begrenzt. Sie konnen
in einem SL-Zyklus maximal 4090 Konturelemente
programmieren.

Die TNC bendtigt den Zyklus 20 KONTUR-DATEN nicht in
Verbindung mit Zyklus 25.

Im Kontur-Unterprogramm keine Anfahr-/WWegfahr-Satze
APPR/DEP verwenden.

Im Kontur-Unterprogrammm keine Q-Parameter-
Berechnungen durchfiihren.

Nutzen Sie den Zyklus KONTURZUG-DATEN, um das Verhalten
des Zyklus 25 beim Abarbeiten einzustellen (siehe

. KONTURZUG-Daten (Zyklus 270, DIN/ISO: G270)" auf
Seite 206)

Achtung Kollisionsgefahr!
Um mogliche Kollisionen zu vermeiden:

Direkt nach Zyklus 25 keine Kettenmalf3e
programmieren, da sich Kettenmalf3e auf die Position
des Werkzeugs am Zyklus-Ende beziehen

In allen Hauptachsen eine definierte (absolute) Position
anfahren, da die Position des Werkzeugs am
Zyklusende nicht mit der Position am Zyklusanfang
Ubereinstimmt.

Wenn Sie zum An- und Wegfahren an die Kontur APPR-
bzw. DEP-S&tze verwenden, dann Uberwacht die TNC,
ob diese Satze die Kontur verletzen wiirden.

Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit O stellen Sie ein, ob die
TNC eine Fehlermeldung ausgeben soll (Bit 0=0) oder
nicht (Bit 0=1), wenn beim Zyklus-Aufruf die Spindel nicht
lauft. Die Funktion muss auch von lhrem
Maschinenhersteller angepasst sein.
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7.10 KONTUR-ZUG (Zyklus 25, DIN/ISO

Zyklusparameter

210

Frastiefe Q1 (inkremental): Abstand zwischen
Werkstlck-Oberflache und Konturgrund.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

SchlichtaufmaB Seite Q3 (inkremental):
Schlichtaufmald in der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Koord. Werkstiick-Oberflache Q5 (absolut): Absolute
Koordinate der Werkstiick Oberflache bezogen auf
den Werkstuck-Nullpunkt. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Sichere Hohe Q7 (absolut): Absolute Hohe, in der
keine Kollision zwischen Werkzeug und Werksttck
erfolgen kann; Werkzeug-Rlckzugposition am Zyklus-
Ende. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal3, um das das
Werkzeug jeweils zugestellt wird. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q11:Vorschub bei
Verfahrbewegungen in der Spindelachse.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
FZ

Vorschub Frdsen Q12: Vorschub bei
Verfahrbewegungen in der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
Fz

Frdsart? Gegenlauf = -1 Q15:

Gleichlauf-Frasen: Eingabe = +1
Gegenlauf-Frasen: Eingabe = -1

Abwechselnd im Gleich- und Gegenlauf frasen bei
mehreren Zustellungen:Eingabe = 0

Beispiel: NC-Satze

62 CYCL DEF 25 KONTUR-ZUG
Q1=-20 s FRAESTIEFE
Q3=+0 sAUFMASS SEITE
Q5=+0 sKOOR. OBERFLAECHE
Q7=+50 sSICHERE HOEHE
Q10=+5 sZUSTELL-TIEFE
Q11=100 sVORSCHUB TIEFENZ.
Q12=350 sVORSCHUB FRAESEN
Q15=-1 s FRAESART
Q18=0 s VORRAEUM-WERKZEUG
Q446=0.01 ;RESTMATERIAL
Q447=10 s VERBINDUNGSABSTAND
Q448=2 sBAHNVERLAENGERUNG

Bearbeitungszyklen: Konturtasche, Konturziige @



Vorraum-Werkzeug Q18 bzw. QS18: Nummer oder
Name des Werkzeugs, mit dem die TNC die Kontur
bereits vorgerdumt hat. Umschalten auf Namen-
Eingabe: Softkey WERKZEUG-NAME drlicken. Die
TNC fligt das Anfihrungszeichen oben automatisch
ein, wenn Sie das Eingabefeld verlassen. Falls nicht
vorgeraumt wurde ,,0” eingeben, dann bearbeitet die
TNC die Kontur so wie es mit dem aktiven Werkzeug
maximal maglich ist; falls Sie hier eine Nummer oder
einen Namen eingeben, bearbeitet die TNC nur den
Konturteil, der mit dem Vorraum-Werkzeug nicht
bearbeitet werden konnte. Eingabebereich 0 bis
32767,9 bei Nummerneingabe, maximal 32 Zeichen
bei Namenseingabe

G125)

Akzeptiertes Restmaterial Q446:
Restmaterialdicke, ab der die TNC die Kontur nicht
mehr bearbeiten soll. Standardwert 0.01 mm.
Eingabebereich 0 bis +9,999

Maximaler Verbindungsabstand Q447: Maximaler
Abstand zwischen zwei nachzurdumenden
Bereichen, zwischen denen das Werkzeug noch ohne
Abhebebewegung auf der Bearbeitungstiefe entlang
der Kontur verfahren soll. Eingabebereich 0 bis 999

Bahnverlangerung Q448: Betrag flr die Verlangerung
der Werkzeugbahn am Konturanfang und
Konturende. Die TNC verléangert die Werkzeugbahn
grundsétzlich immer parallel zur Kontur. Anfahr- und
Wegfahrverhalten beim Nachrdumen Uber Zyklus 270
festlegen. Eingabebereich 0 bis 99,999

7.10 KONTUR-ZUG (Zyklus 25, DIN/ISO
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7.11 KONTURNUT WIRBELFRASEN (Zyklus 275, DIN/ISO

7.11 KONTURNUT WIRBELFRASEN
(Zyklus 275, DIN/ISO: G275)

Zyklusablauf

Mit diesem Zyklus lassen sich - in Verbindung mit Zyklus 14 KONTUR -
offene Nuten oder Konturnuten mit dem Wirbelfrasverfahren
vollstéandig bearbeiten.

Beim Wirbelfrasen kénnen Sie mit grofRer Schnitttiefe und hoher
Schnittgeschwindigkeit fahren, da durch die gleichmafdigen
Schnittbedingungen keine verschleif3steigernden Einflisse auf das
Werkzeug ausgelibt werden. Beim Einsatz von Schneidplatten kénnen
Sie die komplette Schneidenlange nutzen und steigern dadurch das
erzielbare Spanvolumen pro Zahn. Zudem schont das Wirbelfrasen die
Maschinenmechanik. Wenn Sie diese Frasmethode zusatzlich noch
mit der integrierten adaptiven Vorschubregelung AFC (Software-
Option, siehe Benutzer-Handbuch Klartext-Dialog) kombinieren,
lassen sich enorme Zeiteinsparung erzielen.

In Abhangigkeit von der Wahl der Zyklus-Parameter stehen folgende
Bearbeitungsalternativen zur Verfligung:

Komplettbearbeitung: Schruppen, Schlichten Seite
Nur Schruppen
Nur Schlichten Seite

Schruppen
Die Konturbeschreibung der offenen Nut muss immer mit einem
Approach-Satz (APPR) beginnen.

1 Das Werkzeug fahrt mit Positionierlogik auf den Startpunkt der
Bearbeitung, der sich aus den im APPR-Satz definierten Parametern
ergibt und positioniert dort senkrecht auf die erste Zustell-Tiefe

2 Die TNC raumt die Nut in kreisfdrmigen Bewegungen bis zum
Konturendpunkt aus. Wahrend der kreisférmigen Bewegung
versetzt die TNC das Werkzeug in Bearbeitungsrichtung um eine
von lhnen definierbare Zustellung (Q436). Gleich-/Gegenlauf der
kreisformigen Bewegung legen Sie (ber den Parameter Q351 fest

3 Am Konturendpunkt fahrt die TNC das Werkzeug auf sichere Hohe
und positioniert zurlick auf den Startpunkt der Konturbeschreibung

4 Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die programmierte Nuttiefe
erreicht ist

Schlichten

5 Sofern ein Schlichtaufmafd definiert ist, schlichtet die TNC die
Nutwénde, falls eingegeben in mehreren Zustellungen. Die
Nutwand fahrt die TNC dabei ausgehend vom sich ergebenden
Startpunkt des APPR-Satzes an. Dabei berlicksichtigt die TNC
Gleich-/Gegenlauf

212

Beispiel: Schema KONTURNUT TROCHOIDAL

0 BEGIN PGM CYC275 MM

12
13
14
15

50
51

55

99

CYCL DEF 14.0 KONTUR

CYCL DEF 14.1 KONTURLABEL 10

CYCL DEF 275 KONTURNUT WIRBELFR. ...
CYCL CALL M3

L Z+250 RO FMAX M2
LBL 10

LBL 0

END PGM CYC275 MM

Bearbeitungszyklen: Konturtasche, Konturziige @



Beim Programmmiern beachten!

=)

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann flihrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Bei Verwendung von Zyklus 275 KONTURNUT WIRBELFRASEN
durfen Sie im Zyklus 14 KONTUR nur ein Kontur-
Unterprogramm definieren.

Im Kontur-Unterprogramm definieren Sie die Mittelline der
Nut mit allen zur Verfigung stehenden Bahnfunktionen.

Der Speicher fir einen SL-Zyklus ist begrenzt. Sie konnen
in einem SL-Zyklus maximal 4090 Konturelemente
programmieren.

Die TNC benétigt den Zyklus 20 KONTUR-DATEN nicht in
Verbindung mit Zyklus 275.

Das Bearbeiten einer geschlossenen Kontur ist mit dem
Zyklus 275 nicht moglich.

Achtung Kollisionsgefahr!
Um mogliche Kollisionen zu vermeiden:

Direkt nach Zyklus 275 keine Kettenmale
programmieren, da sich Kettenmal3e auf die Position
des Werkzeugs am Zyklus-Ende beziehen

In allen Hauptachsen eine definierte (absolute) Position
anfahren, da die Position des Werkzeugs am
Zyklusende nicht mit der Position am Zyklusanfang
Ubereinstimmt.

Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit O stellen Sie ein, ob die
TNC eine Fehlermeldung ausgeben soll (Bit 0=0) oder
nicht (Bit 0=1), wenn beim Zyklus-Aufruf die Spindel nicht
lauft. Die Funktion muss auch von lhrem
Maschinenhersteller angepasst sein.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.11 KONTURNUT WIRBELFRASEN (Zyklus 275, DIN/ISO

Zyklusparameter

27

214

Bearbeitungs-Umfang (0/1/2)Q215: Bearbeitungs-
Umfang festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten

Die TNC fuhrt das Seitenschlichten auch dann aus,
wenn das Schlichtaufmafd (Q368) mit O definiert ist

Nutbreite Q219: Breite der Nut eingeben; wenn
Nutbreite gleich Werkzeug-Durchmesser
eingegeben, dann fahrt die TNC das Werkzeug
lediglich entlang der definierten Kontur.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

SchlichtaufmaB Seite Q368 (inkremental): Schlicht-
Aufmald in der Bearbeitungsebene

Zustellung pro Umlauf Q436 (absolut): Wert, um den
die TNC das Werkzeug pro Umlauf in
Bearbeitungsrichtung versetzt. Eingabebereich: 0 bis
99999,9999

Vorschub Frdsen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min. Eingabebereich
0 bis 99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M3:
+1 = Gleichlauffrasen

-1 = Gegenlauffrasen

alternativ PREDEF

Yi

Q436

Q368

Y

Bearbeitungszyklen: Konturtasche, Konturziige @




Tiefe Q201 (inkremental): Abstand WerkstUick- ’La
Oberflache — Nutgrund. Eingabebereich -99999,9999 N
bis 99999,9999 o
Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um welches 8 Q206 U
das Werkzeug jeweils zugestellt wird; Wert grofer 0 zA % ..

eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fahren Q338
auf Tiefe in mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,999 Q202 7
alternativ FAUTO, FU, FZ

Zustellung Schlichten Q338 (inkremental): Mal3, um

welches das Werkzeug in der Spindelachse beim
Schlichten zugestellt wird. Q338=0: Schlichten in

Q201

einer Zustellung. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Vorschub Schlichten Q385: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Seitenschlichten in mm/min.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
FZ

XYV

7.11 KONTURNUT WIRBELFRASEN (Zyklus 275, DIN/ISO
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7.11 KONTURNUT WIRBELFRASEN (Zyklus 275, DIN/ISO

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeug-Stirnflache und Werkstlck-

Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 Z A
alternativ PREDEF

Koordinate Werkstiick-Oberfldache Q203 (absolut):
Absolute Koordinate der Werkstlck-Oberflache.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):

Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision Q200 Q368 Q204
zwischen Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
alternativ PREDEF Q203

Eintauchstrategie Q366: Art der Eintauchstrategie: A

3

0 = senkrecht eintauchen. Unabhangig vom in der
Werkzeug-Tabelle definierten Eintauchwinkel
ANGLE taucht die TNC senkrecht ein

1: Ohne Funktion
2 = pendelnd eintauchen. In der Werkzeug-Tabelle 8 CYCL DEF 275 KONTURNUT WIRBELFR.

Beispiel: NC-Satze

muss flr das aktive Werkzeug der Eintauchwinkel 0215=0 sBEARBEITUNGS-UMFANG
ANGLE ungleich 0 definiert sein. Ansonsten gibt die

TNC eine Fehlermeldung aus Q219=12  ;NUTBREITE

Alternativ PREDEF 0368=0.2 ;AUFMASS SEITE

Q436=2  ;ZUST. PRO UMLAUF
Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN
Q351=+1  ;FRAESART
Q201=-20 ;TIEFE
Q202=5  ;ZUSTELL-TIEFE
Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q338=5  ;ZUST. SCHLICHTEN
0385=500 ;VORSCHUB SCHLICHTEN
Q200=2  ;SICHERHEITS-ABST.
Q203=+0  ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q366=2  ;EINTAUCHEN

9 CYCL CALL FMAX M3

216 Bearbeitungszyklen: Konturtasche, Konturzige @



7.12 KONTUR-ZUG 3D (Zyklus 276,
DIN/ISO: G276)

G276)

Zyklusablauf

Mit diesem Zyklus lassen sich zusammen mit Zyklus 14 KONTUR -
offene und geschlossene Konturen bearbeiten. Bei Bedarf kdnnen Sie
die Kontur an Innenecken auch mit der automatischen
Restmaterialerkennung nachbearbeiten.

Der Zyklus 276 KONTUR-ZUG 3D interpretiert im Vergleich zum Zyklus 25
KONTUR-ZUG auch Koordinaten in der Werkzeug-Achse (Z-Achse), die
im Kontur-Unterprogramm definiert sind. Dadurch lassen sich
beispeilsweise Umrisse, die im CAM-System erzeugt wurden, auf
einfache Weise bearbeiten.

Bearbeiten einer Kontur ohne Zustellung: Frastiefe Q1=0

1 Das Werkzeug fahrt mit Positionierlogik auf den Startpunkt der
Bearbeitung, der sich durch den ersten Konturpunkt der gewahlten
Bearbeitungsrichtung und der gewahlten Anfahrfunktion ergibt

2 Die TNC fahrt tangential an die Kontur an und bearbeitet diese bis
zum Konturende

3 Am Konturendpunkt fahrt die TNC das Werkzeug tangential von
der Kontur weg. Die Wegfahrfunktion fihrt die TNC identisch zur
Anfahrfunktion aus

4 AbschlieRend positioniert die TNC das Werkzeug auf die sichere
Hohe

Bearbeiten einer Kontur mit Zustellung: Frastiefe Q1 ungleich 0
und Zustell-Tiefe Q10 definiert

1 Das Werkzeug fahrt mit Positionierlogik auf den Startpunkt der
Bearbeitung, der sich durch den ersten Konturpunkt der gewahlten
Bearbeitungsrichtung und der gewahlten Anfahrfunktion ergibt

2 Die TNC fahrt tangential an die Kontur an und bearbeitet diese bis
zum Konturende

3 Am Konturendpunkt fahrt die TNC das Werkzeug tangential von
der Kontur weg. Die Wegfahrfunktion fuhrt die TNC identisch zur
Anfahrfunktion aus

4 Wenn pendelnde Bearbeitung gewahlt ist (Q15=0), féahrt die TNC
auf die nachste Zustell-Tiefe und bearbeitet die Kontur zurlck bis
zum urspringlichen Startpunkt. Ansonsten fahrt die TNC das
Werkzeug auf sicherer Hohe zurlick zum Startpunkt der
Bearbeitung und dort auf die nachste Zustell-Tiefe. Die
Wegfahrfunktion flhrt die TNC identisch zur Anfahrfunktion aus

5 Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die programmierte Tiefe
erreicht ist

6 Abschlief3end positioniert die TNC das Werkzeug auf die sichere
Hohe

7.12 KONTUR-ZUG 3D (Zyklus 276, DIN/ISO
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7.12 KONTUR-ZUG 3D (Zyklus 276, DIN/ISO

Beim Programmmiern beachten!

=)
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Der erste Satz im Kontur-Unterprogramm muss Werte in
allen drei Achsen X, Y und Z enthalten.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann fahrt die TNC den Zyklus auf den im
Kontur-Unterprogramm definierten Koordinaten der
Werkzeug-Achse.

Bei Verwendung von Zyklus 25 KONTUR-ZUG diirfen Sie im
Zyklus 14 KONTUR nur ein Kontur-Unterprogramm
definieren.

Der Speicher flr einen SL-Zyklus ist begrenzt. Sie kénnen
in einem SL-Zyklus maximal 4090 Konturelemente
programmieren.

Die TNC benotigt den Zyklus 20 KONTUR-DATEN nicht in
Verbindung mit Zyklus 276.

Darauf achten, dass das Werkzeug beim Zyklus-Aufruf in
der Werkzeug-Achse Uber dem Werkstlick steht,
ansonsten gibt die TNC ggf. eine Fehlermeldung aus.

Nutzen Sie den Zyklus KONTURZUG-DATEN, um das Verhalten
des Zyklus 276 beim Abarbeiten einzustellen (siehe

. KONTURZUG-Daten (Zyklus 270, DIN/ISO: G270)" auf
Seite 206)

Achtung Kollisionsgefahr!
Um mogliche Kollisionen zu vermeiden:

Werkzeug vor Zyklus-Aufruf in der Werkzeugachse so
positionieren, dass die TNC den Konturstartpunkt ohne
Kollision anfahren kann. Wenn die Istposition des
Werkzeugs beim Zyklus-Aufruf unterhalb der sicheren
Hohe liegt, dann gibt die TNC eine Fehlermeldung aus.

Wenn Sie zum An- und Wegfahren an die Kontur APPR-
bzw. DEP-Satze verwenden, dann Uberwacht die TNC,
ob diese Séatze die Kontur verletzen wiirden.

Direkt nach Zyklus 276 keine Kettenmale
programmieren, da sich Kettenmaf3e auf die Position
des Werkzeugs am Zyklus-Ende beziehen

In allen Hauptachsen eine definierte (absolute) Position
anfahren, da die Position des Werkzeugs am
Zyklusende nicht mit der Position am Zyklusanfang
Ubereinstimmt.

Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit O stellen Sie ein, ob die
TNC eine Fehlermeldung ausgeben soll (Bit 0=0) oder
nicht (Bit 0=1), wenn beim Zyklus-Aufruf die Spindel nicht
l&uft. Die Funktion muss auch von lhrem
Maschinenhersteller angepasst sein.

Bearbeitungszyklen: Konturtasche, Konturziige @



Zyklusparameter

276

|

Frastiefe Q1 (inkremental): Abstand zwischen
Werkstlck-Oberflache und Konturgrund. Wenn
Frastiefe Q1 = 0 und Zustell-Tiefe Q10 = 0 definiert,
dann bearbeitet die TNC die Kontur entsprechend den
im Kontur-Unterprogramm definierten Z-\Werten.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

SchlichtaufmaB Seite Q3 (inkremental):
Schlichtaufmal in der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sichere Hohe Q7 (absolut): Absolute Hohe, in der
keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstiick
erfolgen kann; Werkzeug-Rlckzugposition am Zyklus-
Ende. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal3, um das das
Werkzeug jeweils zugestellt wird. Nur wirksam,
wenn Frastiefe Q1 ungleich 0 definiert ist.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q11:Vorschub bei
Verfahrbewegungen in der Spindelachse.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
FZ

Vorschub Fréasen Q12: Vorschub bei
Verfahrbewegungen in der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
FZ

Frdsart? Gegenlauf = -1 Q15:

Gleichlauf-Fréasen: Eingabe = +1
Gegenlauf-Frasen: Eingabe = -1

Abwechselnd im Gleich- und Gegenlauf fréasen bei
mehreren Zustellungen:Eingabe = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Q1=-20
Q3=+0
Q7=+50
Q10=+5
Q11=100
Q12=350
Q15=-1
Q18=0
Q446=0.01
Q447=10
0448=2

Beispiel: NC-Satze
62 CYCL DEF 276 KONTUR-ZUG 3D

s FRAESTIEFE
sAUFMASS SEITE
sSICHERE HOEHE
sZUSTELL-TIEFE
sVORSCHUB TIEFENZ.
sVORSCHUB FRAESEN
s FRAESART

s VORRAEUM-WERKZEUG
sRESTMATERIAL

s VERBINDUNGSABSTAND
sBAHNVERLAENGERUNG

G276)
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Vorrdaum-Werkzeug Q18 bzw. QS18: Nummer oder
Name des Werkzeugs, mit dem die TNC die Kontur
bereits vorgerdumt hat. Umschalten auf Namen-
Eingabe: Softkey WERKZEUG-NAME drlcken. Die
TNC fligt das Anfihrungszeichen oben automatisch
ein, wenn Sie das Eingabefeld verlassen. Falls nicht
vorgeraumt wurde ,,0” eingeben, dann bearbeitet die
TNC die Kontur so wie es mit dem aktiven Werkzeug
maximal moglich ist; falls Sie hier eine Nummer oder
einen Namen eingeben, bearbeitet die TNC nur den
Konturteil, der mit dem Vorraum-Werkzeug nicht
bearbeitet werden konnte. Eingabebereich 0 bis
32767,9 bei Nummerneingabe, maximal 32 Zeichen
bei Namenseingabe

Akzeptiertes Restmaterial Q446:
Restmaterialdicke, ab der die TNC die Kontur nicht
mehr bearbeiten soll. Standardwert 0.01 mm.
Eingabebereich 0 bis +9,999

Maximaler Verbindungsabstand Q447: Maximaler
Abstand zwischen zwei nachzurdumenden
Bereichen, zwischen denen das Werkzeug noch ohne
Abhebebewegung auf der Bearbeitungstiefe entlang
der Kontur verfahren soll. Eingabebereich 0 bis 999

Bahnverlangerung Q448: Betrag flr die Verlangerung
der Werkzeugbahn am Konturanfang und
Konturende. Die TNC verlangert die Werkzeugbahn
grundsatzlich immer parallel zur Kontur.
Eingabebereich 0 bis 99,999

Bearbeitungszyklen: Konturtasche, Konturziige @



7.13 Programmierbeispiele

HEIDENHAIN iTNC 530

7.1Iogrammierbeispiele

Rohteil-Definition

Werkzeug-Aufruf Vorrdumer, Durchmesser 30
Werkzeug freifahren

Kontur-Unterprogramm festlegen

Allgemeine Bearbeitungs-Parameter festlegen

” @



7.1.rogrammierbeispiele

Zyklus-Definition Vorraumen

Zyklus-Aufruf Vorrdumen
Werkzeug-Wechsel
Werkzeug-Aufruf Nachrdumer, Durchmesser 15

Zyklus-Definition Nachrdumen

Zyklus-Aufruf Nachrdumen

Werkzeug freifahren, Programm-Ende

Kontur-Unterprogramm

N

22 Bearbeitungszyklen: Konturtasche, Konturziige @
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7.1iogrammierbeispiele

Rohteil-Definition
Werkzeug-Aufruf Bohrer, Durchmesser 12
Werkzeug freifahren

Kontur-Unterprogramme festlegen

Allgemeine Bearbeitungs-Parameter festlegen

~ @



Zyklus-Definition Vorbohren

Zyklus-Aufruf Vorbohren

Werkzeug-Wechsel

Werkzeug-Aufruf Schruppen/Schlichten, Durchmesser 12
Zyklus-Definition Raumen

7.1.rogrammierbeispiele

Zyklus-Aufruf Raumen
Zyklus-Definition Schlichten Tiefe

Zyklus-Aufruf Schlichten Tiefe
Zyklus-Definition Schlichten Seite

Zyklus-Aufruf Schlichten Seite
Werkzeug freifahren, Programm-Ende

N

24 Bearbeitungszyklen: Konturtasche, Konturziige @
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Kontur-Unterprogramm 1: Tasche links

Kontur-Unterprogramm 2: Tasche rechts

Kontur-Unterprogramm 3: Insel Viereckig links

Kontur-Unterprogramm 4: Insel Dreieckig rechts

7.1.ogrammierbeispiele
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7.1.rogrammierbeispiele

Rohteil-Definition
Werkzeug-Aufruf , Durchmesser 20
Werkzeug freifahren

Kontur-Unterprogramm festlegen

Bearbeitungs-Parameter festlegen

Zyklus-Aufruf
Werkzeug freifahren, Programm-Ende

N

26 Bearbeitungszyklen: Konturtasche, Konturziige @
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Kontur-Unterprogramm

227

HEIDENHAIN iTNC 530



7.13 Programmierbeispiele
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Bearbeitungszyklen: Konturtasche, Konturziige @



Bearbeitungszyklen:
Zylindermantel




S 8.1 Grundlagen
(@]
% Ubersicht Zylindermantel-Zyklen
c :
= Zyklus Softkey Seite
| .
G) 27 ZYLINDER-MANTEL B Seite 231
o
F
00 28 ZYLINDER-MANTEL Nutenfrasen o Seite 234
o
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8.2 ZYLINDER-MANTEL (Zyklus 27,
DIN/ISO: G127, Software-
Option 1)

Zyklus-Ablauf

Mit diesem Zyklus kdnnen Sie eine auf der Abwicklung definierte
Kontur auf den Mantel eines Zylinders lGbertragen. Verwenden Sie den
Zyklus 28, wenn Sie Flhrungsnuten auf dem Zylinder frasen wollen.

Die Kontur beschreiben Sie in einem Unterprogramsnm, das Sie Gber
Zyklus 14 (KONTUR) festlegen.

Das Unterprogramm enthélt Koordinaten in einer Winkelachse (z.B. C-
Achse) und der Achse, die dazu parallel verlauft (z.B. Spindelachse).
Als Bahnfunktionen stehen L, CHF, CR, RND, APPR (auf3er APPR LCT) und
DEP zur Verfligung.

Die Angaben in der Winkelachse kénnen Sie wahlweise in Grad oder
in mm (Inch) eingeben (bei der Zyklus-Definition festlegen).

1 Die TNC positioniert das Werkzeug Uber den Einstichpunkt; dabei
wird das Schlichtaufmal? Seite berlcksichtigt

2 In der ersten Zustell-Tiefe frast das Werkzeug mit dem
Frasvorschub Q12 entlang der programmierten Kontur

3 Am Konturende fahrt die TNC das Werkzeug auf
Sicherheitsabstand und zuriick zum Einstichpunkt

4 Die Schritte 1 bis 3 wiederholen sich, bis die programmierte
Frastiefe Q1 erreicht ist

5 AbschlieRend fahrt das Werkzeug in der Werkzeug-Achse zurlick
auf die sichere Hohe oder auf die zuletzt vor dem Zyklus
programmierte Position (abhéngig von Maschinen-Parameter
7420)
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Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller fir
die Zylindermantel-Interpolation vorbereitet sein.
Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.

Im ersten NC-Satz des Kontur-Unterprogramms immer
beide Zylindermantel-Koordinaten programmieren.

Der Speicher fir einen SL-Zyklus ist begrenzt. Sie kénnen
in einem SL-Zyklus maximal 8192 Konturelemente
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirnzahn
verwenden (DIN 844).

Der Zylinder muss mittig auf dem Rundtisch aufgespannt
sein.

Die Spindelachse muss senkrecht zur Rundtisch-Achse
verlaufen. Wenn dies nicht der Fall ist, dann gibt die TNC
eine Fehlermeldung aus.

Diesen Zyklus kénnen Sie auch bei geschwenkter
Bearbeitungsebene ausfihren.
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Zyklusparameter —
R Frastiefe Q1 (inkremental): Abstand zwischen Beispiel: NC-Satze c
715 Zylinder-Mantel und Konturgrund. Eingabebereich =)
-99999,9999 bis 99999,9999 63 CYCL DEF 27 ZYLINDER-MANTEL )

; 1=-8 s FRAESTIEFE Q

SchlichtaufmaB Seite Q3 (inkremental): 01=- g O
Schlichtaufmafd in der Ebene der Mantel-Abwicklung; 03=+0 sAUFMASS SEITE 1

das Aufmalfd wirkt in der Richtung der E
Radiuskorrektur. Eingabebereich -99999,9999 bis 06=+0 3SICHERHEITS-ABST. c

99999,9999 010=+3  ;ZUSTELL-TIEFE ;

Sicherheits-Abstand Q6 (inkremental): Abstand Q11=100 ;VORSCHUB TIEFENZ. o

zwischen Werkzeug-Stirnflache und Zylinder - ; (@]

Mantelflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 o) BT s, N

alternativ PREDEF Q16=25 sRADIUS ~N

Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Maf3, um das das Q17=0 s BEMASSUNGSART N

Werkzeug jeweils zugestellt wird. Eingabebereich | o

-99999,9999 bis 99999,9999 (&)

Vorschub Tiefenzustellung Q11: Vorschub bei
Verfahrbewegungen in der Spindelachse.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
FZ

Vorschub Fréasen Q12: Vorschub bei
Verfahrbewegungen in der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
FZ

Zylinderradius Q16: Radius des Zylinders, auf dem
die Kontur bearbeitet werden soll. Eingabebereich 0
bis 99999,9999

BemaBungsart? Grad =0 MM/INCH=1 Q17: Koordinaten
der Drehachse im Unterprogramm in Grad oder mm
(inch) programmieren

8.2 ZYLINDER-MANTEL (Zyklus 27, DIN/ISO
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Software-Option 1)
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8.3 ZYLINDER-MANTEL Nutenfrasen
(Zyklus 28, DIN/ISO: G128,
Software-Option 1)

Zyklusablauf

Mit diesem Zyklus kdnnen Sie eine auf der Abwicklung definierte
Fdhrungsnut auf den Mantel eines Zylinders Ubertragen. Im
Gegensatz zum Zyklus 27, stellt die TNC das Werkzeug bei diesem
Zyklus so an, dass die Wande bei aktiver Radiuskorrektur nahezu
parallel zueinander verlaufen. Exakt parallel verlaufende Wande
erhalten Sie dann, wenn Sie ein Werkzeug verwenden, das exakt so
grol ist wie die Nutbreite.

Je kleiner das Werkzeug im Verhaltnis zur Nutbreite ist, desto groRere
Verzerrungen enstehen bei Kreisbahnen und schragen Geraden. Um
diese verfahrensbedingten Verzerrungen zu minimieren, konnen Sie
Uber den Parameter Q21 eine Toleranz definieren, mit der die TNC die
herzustellende Nut an eine Nut annahert, die mit einem Werkzeug
hergestellt wurde, dessen Durchmesser der Nutbreite entspricht.

Programmieren Sie die Mittelpunktsbahn der Kontur mit Angabe der
Werkzeug-Radiuskorrektur. Uber die Radiuskorrektur legen Sie fest,
ob die TNC die Nut im Gleich- oder Gegenlauf herstellt.

1 Die TNC positioniert das Werkzeug Uber den Einstichpunkt

2 In der ersten Zustelltiefe frast das Werkzeug mit dem
Frasvorschub Q12 entlang der Nutwand; dabei wird das
Schlichtaufmal Seite beriicksichtigt

3 Am Konturende versetzt die TNC das Werkzeug an die
gegenuberliegende Nutwand und fahrt zuriick zum Einstichpunkt

4 Die Schritte 2 und 3 wiederholen sich, bis die programmierte
Frastiefe Q1 erreicht ist

5 Wenn Sie die Toleranz Q21 definiert haben, dann fihrt die TNC die
Nachbearbeitung aus, um maoglichst parallele Nutwéande zu
erhalten.

6 AbschlieRend fahrt das Werkzeug in der Werkzeug-Achse zurlick
auf die sichere Hohe oder auf die zuletzt vor dem Zyklus
programmierte Position (abhangig von Maschinen-Parameter
7420)
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Beim Programmieren beachten!

O
=

Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller fr
die Zylindermantel-Interpolation vorbereitet sein.
Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.

Im ersten NC-Satz des Kontur-Unterprogramms immer
beide Zylindermantel-Koordinaten programmieren.

Der Speicher fur einen SL-Zyklus ist begrenzt. Sie konnen
in einem SL-Zyklus maximal 8192 Konturelemente
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann flihrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirnzahn
verwenden (DIN 844).

Der Zylinder muss mittig auf dem Rundtisch aufgespannt
sein.

Die Spindelachse muss senkrecht zur Rundtisch-Achse
verlaufen. Wenn dies nicht der Fall ist, dann gibt die TNC
eine Fehlermeldung aus.

Diesen Zyklus kénnen Sie auch bei geschwenkter
Bearbeitungsebene ausfihren.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit O stellen Sie ein, ob die
TNC eine Fehlermeldung ausgeben soll (Bit 0=0) oder
nicht (Bit 0=1), wenn beim Zyklus-Aufruf die Spindel nicht
lauft. Die Funktion muss auch von lhrem
Maschinenhersteller angepasst sein.

HEIDENHAIN iTNC 530
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00 — Zyklusparameter
N - i
- C i Frastiefe Q1 (inkremental): Abstand zwischen Beispiel: NC-Satze
(D _9 o Zylinder-Mantel und Konturgrund. Eingabebereich
.. ‘S_ -99999,9999 bis 99999,9999 63 CYCL DEF 28 ZYLINDER-MANTEL
(@) SchlichtaufmaB Seite Q3 (inkremental): Q1=-8 ;FRAESTIEFE
] Schlichtaufmaf& an der_Nutvvand. Das _Schlichtaufmaf& Q3=+0 sAUFMASS SEITE
2 verkleinert die Nutbreite um den zweifachen -
© eingegebenen Wert. Eingabebereich -99999,9999 bis 06=+0 sSTCHERHEITS-ABST.
; 99999,9999 Q10=+3  ;ZUSTELL-TIEFE
d-_' Sicherheits-Abstand Q6 (inkremental): Abstand Q11=100 ;VORSCHUB TIEFENZ.
(@] zwischen Werkzeug-Stirnflache und Zylinder = ;
D Mantelflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 0122350 ;VORSCHUB FRAESEN
alternativ PREDEF 016=25 sRADIUS
Zustel1-Tiefe Q10 (inkremental): Mal3, um das das Q17=0 sBEMASSUNGSART

Werkzeug jeweils zugestellt wird. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q11: Vorschub bei
Verfahrbewegungen in der Spindelachse.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
FZ

Vorschub Frdsen Q12: Vorschub bei
Verfahrbewegungen in der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
Fz

Q20=12 sNUTBREITE
Q21=0 s TOLERANZ

Zylinder-Radius Q16: Radius des Zylinders, auf dem
die Kontur bearbeitet werden soll. Eingabebereich
0 bis 99999,9999

BemaBungsart? Grad =0 MM/INCH=1 Q17: Koordinaten
der Drehachse im Unterprogramm in Grad oder mm
(inch) programmieren

Nutbreite Q20: Breite der herzustellenden Nut.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Toleranz? Q21: Wenn Sie ein Werkzeug verwenden,
das kleiner ist als die programmierte Nutbreite Q20,
entstehen verfahrensbedingt Verrzerrungen an der
Nutwand bei Kreisen und schragen Geraden. Wenn
Sie die Toleranz Q21 definieren, dann nahert die TNC
die Nut in einem nachgeschalteten Frasvorgang so
an, als ob Sie die Nut mit einem Werkzeug gefrast
hatten, das exakt so groR ist wie die Nutbreite. Mit
Q21 definieren Sie die erlaubte Abweichung von
dieser idealen Nut. Die Anzahl der
Nachbearbeitungsschritte hangt ab vom
Zylinderradius, dem verwendeten Werkzeug und der
Nuttiefe. Je kleiner die Toleranz definiert ist, desto
exakter wird die Nut, desto langer dauert aber auch
die Nachbearbeitung. Empfehlung: Toleranz von
0.02 mm verwenden. Funktion inaktiv: O eingeben
(Grundeinstellung). Eingabebereich 0 bis 9,9999
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8.4 ZYLINDER-MANTEL Stegfrasen
(Zyklus 29, DIN/ISO: G129,
Software-Option 1)

Zyklusablauf

Mit diesem Zyklus kdnnen Sie einen auf der Abwicklung definierten
Steg auf den Mantel eines Zylinders Ubertragen. Die TNC stellt das
Werkzeug bei diesem Zyklus so an, dass die Wande bei aktiver
Radiuskorrektur immer parallel zueinander verlaufen. Programmieren
Sie die Mittelpunktsbahn des Steges mit Angabe der \Werkzeug-
Radiuskorrektur. Uber die Radiuskorrektur legen Sie fest, ob die TNC
den Steg im Gleich- oder Gegenlauf herstellt.

An den Stegenden flgt die TNC grundsétzlich immer einen Halbkreis
an, dessen Radius der halben Stegbreite entspricht.

1 Die TNC positioniert das Werkzeug Uber den Startpunkt der
Bearbeitung. Den Startpunkt berechnet die TNC aus der
Stegbreite und dem Werkzeug-Durchmesser. Er liegt um die halbe
Stegbreite und dem Werkzeug-Durchmesser versetzt neben dem
ersten im Kontur-Unterprogramm definierten Punkt. Die Radius-
Korrektur bestimmt, ob links (1, RL=Gleichlauf) oder rechts vom
Steg (2, RR=Gegenlauf) gestartet wird

2 Nachdem die TNC auf die erste Zustelltiefe positioniert hat, fahrt
das Werkzeug auf einem Kreisbogen mit Frasvorschub Q12
tangential an die Stegwand an. Ggf. wird das Schlichtaufmal Seite
bericksichtigt

3 Auf der ersten Zustelltiefe frast das Werkzeug mit dem
Frasvorschub Q12 entlang der Stegwand, bis der Zapfen
vollstandig hergestellt ist

4 AnschlieRend fahrt das Werkzeug tangential von der Stegwand
weg zurlick zum Startpunkt der Bearbeitung

5 Die Schritte 2 bis 4 wiederholen sich, bis die programmierte
Frastiefe Q1 erreicht ist

6 AbschlieRend fahrt das Werkzeug in der Werkzeug-Achse zurlick
auf die sichere Hohe oder auf die zuletzt vor dem Zyklus

programmierte Position (abhéngig von Maschinen-Parameter
7420)

HEIDENHAIN iTNC 530
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o «— Beim Programmieren beachten!
N e
(D o Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller fir
.. - @ die Zylindermantel-Interpolation vorbereitet sein.
Q. Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch.
Q
2 Im ersten NC-Satz des Kontur-Unterprogramms immer
(1) @ beide Zylindermantel-Koordinaten programmieren.
; Achten Sie darauf, dass das Werkzeug fir die An- und
dg Wegfahrbewegung seitlich genligend Platz hat.
(7)) Der Speicher flr einen SL-Zyklus ist begrenzt. Sie kodnnen

in einem SL-Zyklus maximal 8192 Konturelemente
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Der Zylinder muss mittig auf dem Rundtisch aufgespannt
sein.

Die Spindelachse muss senkrecht zur Rundtisch-Achse
verlaufen. Wenn dies nicht der Fall ist, dann gibt die TNC
eine Fehlermeldung aus.

Diesen Zyklus kénnen Sie auch bei geschwenkter
Bearbeitungsebene ausfihren.

Achtung Kollisionsgefahr!
Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit O stellen Sie ein, ob die

TNC eine Fehlermeldung ausgeben soll (Bit 0=0) oder
nicht (Bit 0=1), wenn beim Zyklus-Aufruf die Spindel nicht
l&uft. Die Funktion muss auch von lhrem
Maschinenhersteller angepasst sein.

8.4 ZYLINDER-MANTEL Stegfrasen (Zyklus 29, DIN/ISO
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Zyklusparameter e ™
N

= Frastiefe Q1 (inkremental): Abstand zwischen Beispiel: NC-Satze - S

=18 Zylinder-Mantel und Konturgrund. Eingabebereich (U] _9
-99999,9999 bis 99999,9999 63 CYCL DEF 29 ZYLINDER-MANTEL STEG R

; 1=-8 s FRAESTIEFE Q

SchlichtaufmaB Seite Q3 (inkremental): 01=- g o
Schlichtaufmald an der Stegwand. Das 03=+0 sAUFMASS SEITE 1
Schlichtaufmal vergréRert die Stegbreite um den 2
zweifachen eingegebenen Wert. Eingabebereich 06=+0 ;SICHERHEITS-ABST. S
-99999,9999 bis 99999,9999 Q10=+3 sZUSTELL-TIEFE ;
Sicherheits-Abstand Q6 (inkremental): Abstand Q11=100 ;VORSCHUB TIEFENZ. Bt
zwischen Werkzeug-Stirnflache und Zylinder - ; (@)
Mantelfliche. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 o) BT s, N
alternativ PREDEF Q16=25 sRADIUS
Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal3, um das das Q17=0 sBEMASSUNGSART

Werkzeug jeweils zugestellt wird. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q11: Vorschub bei
Verfahrbewegungen in der Spindelachse.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
FZ

Vorschub Fréasen Q12: Vorschub bei
Verfahrbewegungen in der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
FZ

Q20=12 sSTEGBREITE

Zylinder-Radius Q16: Radius des Zylinders, auf dem
die Kontur bearbeitet werden soll. Eingabebereich
0 bis 99999,9999

BemaBungsart? Grad =0 MM/INCH=1 Q17: Koordinaten
der Drehachse im Unterprogramm in Grad oder mm
(inch) programmieren

Stegbreite Q20: Breite des herzustellenden Steges.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

8.4 ZYLINDER-MANTEL Stegfrasen (Zyklus 29, DIN/ISO
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G139,
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8.5 ZYLINDER-MANTEL AuBenkontur frasen (Zyklus 39, DIN/ISO

8.5 ZYLINDER-MANTEL
AulBenkontur frasen (Zyklus 39,
DIN/ISO: G139,
Software-Option 1)

Zyklusablauf

Mit diesem Zyklus kénnen Sie eine auf der Abwicklung definierte
offene Kontur auf den Mantel eines Zylinders Ubertragen. Die TNC
stellt das Werkzeug bei diesem Zyklus so an, dass die Wand der
gefrasten Kontur bei aktiver Radiuskorrektur parallel zur Zylinderachse
verlauft.

Im Gegensatz zu den Zyklen 28 und 29 definieren Sie im Kontur-
Unterprogramm die tatsachlich herzustellende Kontur.

1 Die TNC positioniert das Werkzeug Uber den Startpunkt der
Bearbeitung. Den Startpunkt legt die TNC um dem Werkzeug-
Durchmesser versetzt neben dem ersten im Kontur-
Unterprogramm definierten Punkt (Standard-Verhalten)

2 Nachdem die TNC auf die erste Zustelltiefe positioniert hat, fahrt
das Werkzeug auf einem Kreisbogen mit Frasvorschub Q12
tangential an die Kontur an. Ggf. wird das Schlichtaufmal Seite
berlcksichtigt

3 Auf der ersten Zustelltiefe frast das Werkzeug mit dem
Frasvorschub Q12 entlang der Kontur, bis der definierte Konturzug
vollstandig hergestellt ist

4 AnschlieRend fahrt das Werkzeug tangential von der Stegwand
weg zuriick zum Startpunkt der Bearbeitung

5 Die Schritte 2 bis 4 wiederholen sich, bis die programmierte
Frastiefe Q1 erreicht ist

6 AbschlielRend fahrt das Werkzeug in der Werkzeug-Achse zurlick
auf die sichere Hohe oder auf die zuletzt vor dem Zyklus
programmierte Position (abhéngig von Maschinen-Parameter
7420)

Uber den Maschinen-Parameter 7680, Bit 16 kénnen Sie
@ das Anfahrverhalten des Zyklus 39 festlegen:

Bit 16 = 0:
Tangentiales An- und Wegfahren ausfiihren.
Bit 16 = 1:

Am Konturstartpunkt senkrecht auf Tiefe fahren, ohne
dass Werkzeug tangential anzufahren und am
Konturendpunkt wieder nach oben ziehen ohne
tangential wegzufahren.

240
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Beim Programmieren beachten!

O
=

Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller fr
die Zylindermantel-Interpolation vorbereitet sein.
Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.

Im ersten NC-Satz des Kontur-Unterprogramms immer
beide Zylindermantel-Koordinaten programmieren.

Achten Sie darauf, dass das Werkzeug fir die An- und
Wegfahrbewegung seitlich gentigend Platz hat.

Der Speicher fur einen SL-Zyklus ist begrenzt. Sie konnen
in einem SL-Zyklus maximal 8192 Konturelemente
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann flihrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Der Zylinder muss mittig auf dem Rundtisch aufgespannt
sein.

Die Spindelachse muss senkrecht zur Rundtisch-Achse
verlaufen. Wenn dies nicht der Fall ist, dann gibt die TNC
eine Fehlermeldung aus.

Diesen Zyklus kénnen Sie auch bei geschwenkter
Bearbeitungsebene ausfihren.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit O stellen Sie ein, ob die
TNC eine Fehlermeldung ausgeben soll (Bit 0=0) oder
nicht (Bit 0=1), wenn beim Zyklus-Aufruf die Spindel nicht
lauft. Die Funktion muss auch von lhrem
Maschinenhersteller angepasst sein.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zyklusparameter

Frastiefe Q1 (inkremental): Abstand zwischen
Zylinder-Mantel und Konturgrund. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

SchlichtaufmaB Seite Q3 (inkremental):
Schlichtaufmal? an der Konturwand. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q6 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeug-Stirnflache und Zylinder
Mantelflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal3, um das das
Werkzeug jeweils zugestellt wird. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q11: Vorschub bei
Verfahrbewegungen in der Spindelachse.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
Fz

Vorschub Frédsen Q12: Vorschub bei
Verfahrbewegungen in der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
Fz

Zylinder-Radius Q16: Radius des Zylinders, auf dem
die Kontur bearbeitet werden soll. Eingabebereich
0 bis 99999,9999

BemaBungsart? Grad =0 MM/INCH=1 Q17: Koordinaten
der Drehachse im Unterprogramm in Grad oder mm
(inch) programmieren

Beispiel: NC-Satze

63 CYCL DEF 39 ZYLINDER-MAN. KONTUR
Q1=-8 s FRAESTIEFE
Q3=+0 ;AUFMASS SEITE
Q6=+0 sSICHERHEITS-ABST.
Q10=+3 3ZUSTELL-TIEFE
Q11=100 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q12=350 ;VORSCHUB FRAESEN
Q16=25 sRADIUS
Q17=0 ;BEMASSUNGSART

Bearbeitungszyklen: Zylindermantel @



8.6 Programmierbeispiele

-6 Programmierbeispiele

Hinweis:
= Maschine mit B-Kopf und C-Tisch

W Zylinder mittig auf Rundtisch aufgespannt.
W Bezugspunkt liegt in der Rundtisch-Mitte

HEIDENHAIN iTNC 530
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Werkzeug-Aufruf, Durchmesser 7

Werkzeug freifahren

Werkzeug auf Rundtisch-Mitte vorpositionieren
Einschwenken

Kontur-Unterprogramm festlegen

Bearbeitungs-Parameter festlegen

” @



.6 Programmierbeispiele

N

44

Rundtisch vorpositionieren, Spindel ein, Zyklus aufrufen
Werkzeug freifahren

Zurtickschwenken, PLANE-Funktion aufheben
Programm-Ende

Kontur-Unterprogramm

Angaben in der Drehachse in mm (Q17=1), Verfahren in X-Achse
wegen 90° Einschwenkung

Bearbeitungszyklen: Zylindermantel @



-6 Programmierbeispiele

Hinweise:

1 Zylinder mittig auf Rundtisch aufgespannt.
= Maschine mit B-Kopf und C-Tisch
" Bezugspunkt liegt in der Rundtisch-Mitte

W Beschreibung der Mittelpunktsbahn im
Kontur-Unterprogramm
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Werkzeug-Aufruf, Werkzeug-Achse Z, Durchmesser 7
Werkzeug freifahren

Werkzeug auf Rundtisch-Mitte positionieren
Einschwenken

Kontur-Unterprogramm festlegen

Bearbeitungs-Parameter festlegen

Nachbearbeitung aktiv

B @



.6 Programmierbeispiele

Rundtisch vorpositionieren, Spindel ein, Zyklus aufrufen
Werkzeug freifahren

Zurtickschwenken, PLANE-Funktion aufheben
Programm-Ende

Kontur-Unterprogrammm, Beschreibung der Mittelpunktsbahn

Angaben in der Drehachse in mm (Q17=1), Verfahren in X-Achse
wegen 90° Einschwenkung

N
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Bearbeitungszyklen:
Konturtasche mit
Konturformel




9.1 SL-Zyklen mit komplexer

Konturformel
Grundlagen
Mit den SL-Zyklen und der komplexen Konturformel kénnen Sie Beispiel: Schema: Abarbeiten mit SL-Zyklen und
komplexe Konturen aus Teilkonturen (Taschen oder Inseln) komplexer Konturformel

zusammensetzen. Die einzelnen Teilkonturen (Geometriedaten)

geben Sie als separate Programme ein. Dadurch sind alle Teilkonturen 0 BEGIN PGM KONTUR MM
beliebig wiederverwendbar. Aus den gewahlten Teilkonturen, die Sie

Uber eine Konturformel miteinander verkntpfen, berechnet die TNC

die Gesamtkontur. 5 SEL CONTOUR "MODEL"

6 CYCL DEF 20 KONTUR-DATEN ...

Der Speicher flr einen SL-Zyklus (alle
@ Konturbeschreibungs-Programme) ist auf maximal 8 CYCL DEF 22 RAEUMEN ...

128 Konturen begrenzt. Die Anzahl der mdéglichen 9 CYCL CALL

Konturelemente hangt von der Konturart (Innen-

/Auenkontur) und der Anzahl der Konturbeschreibungen 000

ab und betragt maximal 8192 Konturelemente. 12 CYCL DEF 23 SCHLICHTEN TIEFE ...
Die SL-Zyklen mit Konturformel setzen einen 13 CYCL CALL

strukturierten Programmaufbau voraus und bieten die
Maoglichkeit, immer wiederkehrende Konturen in o

einzelnen Programmen abzulegen. Uber die Konturformel 16 CYCL DEF 24 SCHLICHTEN SEITE ...
verknlpfen Sie die Teilkonturen zu einer Gesamtkontur

und legen fest, ob es sich um eine Tasche oder Insel 17 CYCL CALL

handelt. 63 L Z+250 RO FMAX M2

Die Funktion SL-Zyklen mit Konturformel ist in der 64 END PGM KONTUR MM
Bedienoberflache der TNC auf mehrere Bereiche verteilt

und dient als Grundlage fiir weitergehende

Entwicklungen.

9.1 SL-Zyklen mit komplexer Konturformel
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Eigenschaften der Teilkonturen

Die TNC erkennt grundsétzlich alle Konturen als Tasche.
Programmieren Sie keine Radiuskorrektur. In der Konturformel
kdénnen Sie eine Tasche durch negieren in eine Insel umwandeln.

Die TNC ignoriert Vorschibe F und Zusatz-Funktionen M
Koordinaten-Umrechnungen sind erlaubt. Werden sie innerhalb der
Teilkonturen programmiert, wirken sie auch in den nachfolgenden
Unterprogrammen, missen aber nach dem Zyklusaufruf nicht
zurlickgesetzt werden

Die Unterprogramme dirfen auch Koordinaten in der Spindelachse
enthalten, diese werden aber ignoriert

Im ersten Koordinatensatz des Unterprogramms legen Sie die
Bearbeitungsebene fest. Zusatzachsen U,V,W sind erlaubt

Eigenschaften der Bearbeitungszyklen

Die TNC positioniert vor jedem Zyklus automatisch auf den
Sicherheits-Abstand

Jedes Tiefen-Niveau wird ohne Werkzeug-Abheben gefrast; Inseln
werden seitlich umfahren

Der Radius von ,, Innen-Ecken” ist programmierbar — das Werkzeug
bleibt nicht stehen, Freischneide-Markierungen werden verhindert
(gilt fir duRerste Bahn beim Rdumen und Seiten-Schlichten)

Beim Seiten-Schlichten fahrt die TNC die Kontur auf einer
tangentialen Kreisbahn an

Beim Tiefen-Schlichten fahrt die TNC das Werkzeug ebenfalls auf
einer tangentialen Kreisbahn an das Werksttick (z.B.: Spindelachse
Z: Kreisbahn in Ebene Z/X)

Die TNC bearbeitet die Kontur durchgehend im Gleichlauf bzw. im
Gegenlauf

TNC das Werkzeug am Ende der Zyklen 21 bis 24

O Mit Maschinen-Parameter 7420 legen Sie fest, wohin die
positionieren soll.

Die MafRangaben fir die Bearbeitung, wie Frastiefe, Aufmafe und
Sicherheits-Abstand geben Sie zentral im Zyklus 20 als KONTUR-
DATEN ein.
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Beispiel: Schema: Verrechnung der Teilkonturen
mit Konturformel

S o1 B W NN = O

B w NN = o

BEGIN PGM MODEL MM

DECLARE CONTOUR QC1 = "KREIS1"
DECLARE CONTOUR QC2 = "KREIS31XY"
DECLARE CONTOUR QC3 = "DREIECK"

DECLARE CONTOUR QC4 = "QUADRAT"
QC10 = ( QC1 | QC3 | QcC4 ) \ qcC2
END PGM MODEL MM

BEGIN PGM KREIS1 MM
CC X+75 Y+50

LP PR+45 PA+0

CP IPA+360 DR+

END PGM KREIS1 MM

BEGIN PGM KREIS31XY MM

9.1 SL-Zyklen mit komplexer Konturformel
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Programm mit Konturdefinitionen wahlen

Mit der Funktion SEL CONTOUR wahlen Sie ein Programm mit Kontur-

Softkey-Leiste mit Sonderfunktionen einblenden
FCT
i~ Men( fir Funktionen zur Kontur- und
BEARE. Punktbearbeitung wahlen
KofLExe Men fur komplexe Konturformel wahlen
st Softkey SEL CONTOUR drlicken
AUSURHL Softkey AUSWAHL FENSTER dricken: Die TNC
REER blendet ein Fenster ein, in dem Sie das Programm mit

der Kontur-Definitionen wahlen kénnen

Gewlinschtes Programm mit Pfeiltasten oder per
Mouse-Klick wéhlen, mit Taste ENT bestéatigen: Die
TNC tragt den vollstédndigen Pfadnamen in den SEL
CONTOUR-Satz ein

Funktion mit Taste END abschlielen

Vollstdndigen Programmnamen des Programms mit
der Kontur-Definitionen eingeben, mit Taste END
bestatigen

Alternativ kdnnen Sie den Programm-Namen oder den vollstéandigen
Pfadnamen des Programms mit der Kontur-Definitionen auch direkt
Uber die Tastatur eingeben.

9.1 SL-Zyklen mit komplexer Konturformel

Zyklus 14 KONTUR ist bei der Verwendung von SEL CONTUR

@ SEL CONTOUR-Satz vor den SL-Zyklen programmieren.
nicht mehr erforderlich.

250

Definitionen, aus denen die TNC die Konturbeschreibungen entnimmt:

Bearbeitungszyklen: Konturtasche mit Konturformel @



Konturbeschreibungen definieren

Mit der Funktion DECLARE CONTOUR geben Sie einem Programm den
Pfad fir Programme an, aus denen die TNC die Konturbeschreibungen
entnimmt. Desweiteren kénnen Sie flr diese Konturbeschreibung
eine separate Tiefe wahlen (FCL 2-Funktion):

SPEC
FCT

KONTUR/~
PUNKT
BEARB.

KOMPLEXE
KONTUR-
FORMEL

DECLARE
CONTOUR

AUSWAHL
FENSTER

Softkey-Leiste mit Sonderfunktionen einblenden

Meni fir Funktionen zur Kontur- und
Punktbearbeitung wahlen

MenU fir komplexe Konturformel wahlen

Softkey DECLARE CONTOUR driicken

Nummer fir den Konturbezeichner QC eingeben, mit
Taste ENT bestatigen

Softkey AUSWAHL FENSTER driicken: Die TNC
blendet ein Fenster ein, in dem Sie das zu rufende
Programm wahlen kénnen

Gewlinschtes Programm mit der Kontur-
Beschreibung mit Pfeiltasten oder per Mouse-Klick
wahlen, mit Taste ENT bestatigen: Die TNC tréagt den
vollstdndigen Pfadnamen in den DECLARE CONTOUR-
Satz ein

Separate Tiefe fir die gewahlte Kontur definieren

Funktion mit Taste END abschliefsen

Alternativ kdnnen Sie den Programm-Namen des Programms mit der
Kontur-Beschreibung oder den vollstandigen Pfadnamen des
Programms auch direkt Gber die Tastatur eingeben.

=)

Mit den angegebenen Konturbezeichnern QC konnen Sie in
der Konturformel die verschiedenen Konturen miteinander
verrechnen.

Wenn Sie Konturen mit separater Tiefe verwenden, dann
mUssen Sie allen Teilkonturen eine Tiefe zuweisen (ggf.
Tiefe 0 zuweisen).
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9.1 SL-Zyklen mit komplexer Konturformel
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9.1 SL-Zyklen mit komplexer Konturformel

Komplexe Konturformel eingeben

Uber Softkeys kénnen Sie verschiedene Konturen in einer
mathematischen Formel miteinander verknipfen:

Softkey-Leiste mit Sonderfunktionen einblenden
FCT

i~ Men( fir Funktionen zur Kontur- und
BEARE. Punktbearbeitung wahlen

RO Men( fur komplexe Konturformel wéhlen

KoNTUR- Softkey KONTUR FORMEL driicken: Die TNC zeigt
e folgende Softkeys an:
Verkniipfungs-Funktion Softkey
geschnitten mit ose
2.B.QC10 = QC1 & QC5
vereinigt mit o0
2.B.QC25 = QC7 | QC18 -3
vereinigt mit, aber ohne Schnitt o 0
2.B.QC12 = QC5 ~ QC25 [€)]
geschnitten mit Komplement von o e
2.B.QC25 = QC1 \ QC2
Komplement des Konturgebietes =0
2.B.QC12 = #QC11

Klammer auf
z.B.QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Klammer zu
z.B.QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Einzelne Kontur definieren
z.B.QC12 = QC1

252
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Uberlagerte Konturen

Die TNC betrachtet grundsétzlich eine programmierte Kontur als
Tasche. Mit den Funktionen der Konturformel haben Sie die
Moglichkeit, eine Kontur in eine Insel umzuwandeln

Taschen und Inseln kénnen Sie zu einer neuen Kontur Uberlagern.
Damit kdnnen Sie die Flache einer Tasche durch eine Uberlagerte
Tasche vergréRern oder eine Insel verkleinern. B

Unterprogramme: Uberlagerte Taschen

Konturbeschreibungs-Programme, die in einem
Konturdefinitions-Programm definiert sind. Das
Konturdefinitions-Programm wiederum ist Uber die
Funktion SEL CONTOUR im eigentlichen Hauptprogramm
aufzurufen.

O Die nachfolgenden Programmierbeispiele sind

Die Taschen A und B Uberlagern sich.

Die TNC berechnet die Schnittpunkte S1 und S2, sie missen nicht
programmiert werden.

Die Taschen sind als Vollkreise programmiert.

9.1 SL-Zyklen mit komplexer Konturformel
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it komplexer Konturformel

9.1 SL-Zykl

Konturbeschreibungs-Programm 1: Tasche A

Konturbeschreibungs-Programm 2: Tasche B

~Summen”-Flache

Beide Teilflaichen A und B inklusive der gemeinsam Uberdeckten

Flache sollen bearbeitet werden:

" Die Flachen A und B mUssen in separaten Programmen ohne
Radiuskorrektur programmiert sein

" In der Konturformel werden die Flachen A und B mit der Funktion
"“vereinigt mit" verrechnet

Konturdefinitions-Programm:

N
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Differenz”-Flache

Flache A soll ohne den von B tberdeckten Anteil bearbeitet werden:

W Die Flachen A und B miissen in separaten Programmen ohne
Radiuskorrektur programmiert sein

W In der Konturformel wird die Flache B mit der Funktion “geschnitten
mit Komplement von* von der Flache A abgezogen

Konturdefinitions-Programm:

»Schnitt”-Flache

Die von A und B Uberdeckte Flache soll bearbeitet werden. (Einfach

Uberdeckte Flachen sollen unbearbeitet bleiben.)

W Die Flachen A und B miissen in separaten Programmen ohne
Radiuskorrektur programmiert sein

= In der Konturformel werden die Flachen A und B mit der Funktion
"geschnitten mit"” verrechnet

Konturdefinitions-Programm:

Kontur Abarbeiten mit SL-Zyklen

Die Bearbeitung der definierten Gesamtkontur erfolgt mit
@ den SL-Zyklen 20 - 24 (siehe , Ubersicht” auf Seite 188).
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it komplexer Konturformel

9.1 SL-Zykl
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it komplexer Konturformel

Rohteil-Definition

9.1 SL-Zykl

Werkzeug-Definition Schruppfréaser
Werkzeug-Definition Schlichtfraser
Werkzeug-Aufruf Schruppfraser

Werkzeug freifahren
Konturdefinitions-Programm festlegen
Allgemeine Bearbeitungs-Parameter festlegen

Zyklus-Definition Rdumen

Bearbeitungszyklen: Konturtasche mit Konturformel @
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Zyklus-Aufruf Raumen
Werkzeug-Aufruf Schlichtfraser
Zyklus-Definition Schlichten Tiefe

Zyklus-Aufruf Schlichten Tiefe
Zyklus-Definition Schlichten Seite

it komplexer Konturformel

Zyklus-Aufruf Schlichten Seite
Werkzeug freifahren, Programm-Ende

9.1 SL-Zykl

Konturdefinitions-Programm mit Konturformel:

Konturdefinitions-Programm
Definition des Konturbezeichners fiir das Programm “KREIS1"
Wertzuweisung flr verwendete Parameter im PGM “KREIS31XY"

Definition des Konturbezeichners fir das Programm “KREIS31XY"
Definition des Konturbezeichners flir das Programm “DREIECK"
Definition des Konturbezeichners fiir das Programm “QUADRAT"
Konturformel
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Konturbeschreibungs-Programme:

Konturbeschreibungs-Programm: Kreis rechts

Konturbeschreibungs-Programm: Kreis links

it komplexer Konturformel

Konturbeschreibungs-Programm: Dreieck rechts

Konturbeschreibungs-Programm: Quadrat links

9.1 SL-Zykl

N
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9.2 SL-Zyklen mit einfacher
Konturformel

Grundlagen

Mit den SL-Zyklen und der einfachen Konturformel kénnen Sie Beispiel: Schema: Abarbeiten mit SL-Zyklen und
Konturen aus bis zu 9 Teilkonturen (Taschen oder Inseln) auf einfache ~ komplexer Konturformel

Weise zusammensetzen. Die einzelnen Teilkonturen

(Geometriedaten) geben Sie als separate Programme ein. Dadurch 0 BEGIN PGM CONTDEF MM

sind alle Teilkonturen beliebig wiederverwendbar. Aus den gewahlten

Teilkonturen berechnet die TNC die Gesamtkontur.
5 CONTOUR DEF

Der Speicher fiir einen SL-Zyklus (alle P1= "POCK1.H"

@ Konturbeschreibungs-Programme) ist auf maximal 128 I2 = "ISLE2.H" DEPTH5
Konturen begrenzt. Die Anzahl der méglichen I3 "ISLE3.H" DEPTH7.5
Konturelemente hangt von der Konturart (Innen-

/AuRenkontur) und der Anzahl der Konturbeschreibungen o UL Dl 2 WOgIE DA oo
ab und betragt maximal ca. 8192 Konturelemente. 8 CYCL DEF 22 RAEUMEN ...
9 CYCL CALL

Eigenschaften der Teilkonturen

Die TNC erkennt grundsatzlich alle Konturen als Tasche. 12 CYCL DEF 23 SCHLICHTEN TIEFE ...
Programmieren Sie keine Radiuskorrektur.

Die TNC ignoriert Vorschibe F und Zusatz-Funktionen M.
Koordinaten-Umrechnungen sind erlaubt. Werden sie innerhalb der .
Teilkonturen programmiert, wirken sie auch in den nachfolgenden 16 CYCL DEF 24 SCHLICHTEN SEITE ...
Unterprogrammen, missen aber nach dem Zyklusaufruf nicht

zurlickgesetzt werden 17 CYCL CALL
Die Unterprogramme dirfen auch Koordinaten in der Spindelachse 63 L Z+250 RO FMAX M2
enthalten, diese werden aber ignoriert 64 END PGM CONTDEF MM

Im ersten Koordinatensatz des Unterprogramms legen Sie die
Bearbeitungsebene fest. Zusatzachsen U,V,W sind erlaubt

13 CYCL CALL

9.2 SL-Zyklen mit einfacher Konturformel
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Eigenschaften der Bearbeitungszyklen

Die TNC positioniert vor jedem Zyklus automatisch auf den
Sicherheits-Abstand

Jedes Tiefen-Niveau wird ohne Werkzeug-Abheben gefrast; Inseln
werden seitlich umfahren

Der Radius von ,,Innen-Ecken” ist programmierbar — das Werkzeug
bleibt nicht stehen, Freischneide-Markierungen werden verhindert
(gilt fir auBerste Bahn beim Rdumen und Seiten-Schlichten)

Beim Seiten-Schlichten fahrt die TNC die Kontur auf einer
tangentialen Kreisbahn an

Beim Tiefen-Schlichten fahrt die TNC das Werkzeug ebenfalls auf
einer tangentialen Kreisbahn an das Werkstick (z.B.: Spindelachse
Z: Kreisbahn in Ebene Z/X)

Die TNC bearbeitet die Kontur durchgehend im Gleichlauf bzw. im
Gegenlauf

TNC das Werkzeug am Ende der Zyklen 21 bis 24

@ Mit Maschinen-Parameter 7420 legen Sie fest, wohin die
positionieren soll.

Die MaRangaben fiir die Bearbeitung, wie Frastiefe, Aufmalfe und
Sicherheits-Abstand geben Sie zentral im Zyklus 20 als KONTUR-
DATEN ein.

9.2 SL-Zyklen mit einfacher Konturformel
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Einfache Konturformel eingeben

Uber Softkeys kénnen Sie verschiedene Konturen in einer
mathematischen Formel miteinander verknitpfen:

SPEC
FCT

KONTUR/~
PUNKT
BEARB.

CONTOUR
DEF

INSEL

Softkey-Leiste mit Sonderfunktionen einblenden

Meni fir Funktionen zur Kontur- und
Punktbearbeitung wahlen

Softkey CONTOUR DEF drlcken: Die TNC startet die
Eingabe der Konturformel

Namen der ersten Teilkontur Gber den Softkey
AUSWAHL FENSTER wahlen oder direkt eingeben.
Die erste Teilkontur muss immer die tiefste Tasche
sein, mit Taste ENT bestatigen

Per Softkey festlegen, ob die nédchste Kontur eine
Tasche oder Insel ist, mit Taste ENT bestatigen

Namen der zweiten Teilkontur Gber den Softkey
AUSWAHL FENSTER wahlen oder direkt eingeben,
mit Taste ENT bestatigen

Bei Bedarf Tiefe der zweiten Teilkontur eingeben, mit
Taste ENT bestéatigen

Dialog wie zuvor beschrieben fortfihren, bis Sie alle
Teilkonturen eingegeben haben

Liste der Teilkonturen grundsatzlich immer mit der
tiefsten Tasche beginnen!

Wenn die Kontur als Insel definiert ist, dann interpretiert
die TNC die eingegebene Tiefe als Inselhdhe. Der
eingegebene, vorzeichenlose Wert bezieht sich dann
auf die Werkstlick-Oberflache!

Wenn Tiefe mit O eingegeben ist, dann wirkt bei
Taschen die im Zyklus 20 definierte Tiefe, Inseln ragen
dann bis zur Werkstlick-Oberflache!

Kontur Abarbeiten mit SL-Zyklen

=)

Die Bearbeitung der definierten Gesamtkontur erfolgt mit
den SL-Zyklen 20 - 24 (siehe , Ubersicht” auf Seite 188).
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9.2 SL-Zyklen mit einfacher Konturformel
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Bearbeitungszyklen:
Abzeilen




10.1 Grundlagen

10.1 Grundlagen

Ubersicht

Die TNC stellt vier Zyklen zur Verfigung, mit denen Sie Flachen mit

folgenden Eigenschaften bearbeiten kénnen:

Von einem CAD-/CAM-System erzeugt

Eben rechteckig
Eben schiefwinklig
Beliebig geneigt
In sich verwunden

Zyklus Softkey Seite

30 3D-DATEN ABARBEITEN © Seite 265
Zum Abzeilen von 3D-Daten in FRASEN

mehreren Zustellungen

230 ABZEILEN 230 Seite 267
Flr ebene rechteckige Flachen I

231 REGELFLAECHE = Seite 269
Fir schiefwinklige, geneigte und =P

verwundene Flachen

232 PLANFRAESEN 232 Seite 273
FUr ebene rechteckige Flachen, mit [

AufmalR-Angabe und mehreren
Zustellungen
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10.2 3D-DATEN ABARBEITEN
(Zyklus 30, DIN/ISO: G60)

G60)

Zyklusablauf

1 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang FMAX von der
aktuellen Position aus in der Spindelachse auf Sicherheits-Abstand
Uber den im Zyklus programmierten MAX-Punkt

2 Anschlief3end fahrt die TNC das Werkzeug mit FMAX in der
Bearbeitungsebene auf den im Zyklus programmierten MIN-Punkt

3 Von dort aus fahrt das Werkzeug mit Vorschub Tiefenzustellung
auf den ersten Konturpunkt

4 AnschlieRend arbeitet die TNC alle im angegeben Programm
gespeicherten Punkte im Vorschub Frdsen ab; falls nétig fahrt die
TNC zwischendurch auf Sicherheits-Abstand, um unbearbeitete
Bereiche zu Uberspringen

5 Am Ende fahrt die TNC das Werkzeug mit FMAX zurlick auf den
Sicherheits-Abstand

Beim Programmieren beachten!

Klartext-Dialog-Programme in mehreren Zustellungen

Q Mit Zyklus 30 kénnen Sie insbesondere extern erstellte
abarbeiten.

10.2 3D-DATEN ABARBEITEN (Zyklus 30, DIN/ISO
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G60)

Zyklusparameter

30
3D-DATEN
FRASEN

Datei-Name 3D-Daten: Name des Programmes
eingeben, in der die Konturdaten gespeichert sind;

10.2 3D-DATEN ABARBEITEN (Zyklus 30, DIN/ISO

Yi

wenn die Datei nicht im aktuellen Verzeichnis steht,
kompletten Pfad eingeben. Maximal 254 Zeichen
eingebbar

MIN-Punkt Bereich: Minimal-Punkt (X-, Y- und Z-
Koordinate) des Bereichs, in dem gefrast werden soll. @ |]|:||:||:|[>
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

MAX-Punkt Bereich: Maximal-Punkt (X-, Y- und Z-

Koordinate) des Bereichs, in dem gefrast werden soll.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand 1 (inkremental): Abstand R\
zwischen Werkzeugspitze und Werkstlck- MIN@
Oberflache bei Eilgang-Bewegungen. Eingabebereich
0 bis 99999,9999

Zustell-Tiefe Z (inkremental): Maf3, um welches das
Werkzeug jeweils zugestellt wird. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Eintauchen in mm/min. Eingabebereich 0 bis
99999,999 alternativ FAUTO zi

MAX

xV

Vorschub Frésen 4: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min. Eingabebereich N
0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO -

= Y

Zusatz-Funktion M: Optionale Eingabe von bis zu zwei
Zusatz-Funktionen, z.B. M13. Eingabebereich 0 bis
999

Beispiel: NC-Satze

64 CYCL DEF 30.0 3D-DATEN ABARBEITEN

65 CYCL DEF 30.1 PGM DIGIT.: BSP.H

66 CYCL DEF 30.2 X+0 Y+0 Z-20

67 CYCL DEF 30.3 X+100 Y+100 Z+0

68 CYCL DEF 30.4 ABST 2

69 CYCL DEF 30.5 ZUSTLG -5 F100
6

70 CYCL DEF 30.6 F350 M8
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10.3 ABZEILEN (Zyklus 230,

DIN/ISO: G230)

Zyklusablauf

1

Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang FMAX von der
aktuellen Position aus in der Bearbeitungsebene auf den
Startpunkt 1; die TNC versetzt das Werkzeug dabei um den
Werkzeug-Radius nach links und nach oben

Anschliefsend fahrt das Werkzeug mit FMAX in der Spindelachse auf
Sicherheits-Abstand und danach im Vorschub Tiefenzustellung auf
die programmierte Startposition in der Spindelachse

Danach fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub
Frasen auf den Endpunkt 2; den Endpunkt berechnet die TNC aus
dem programmierten Startpunkt, der programmierten Ldnge und
dem Werkzeug-Radius

Die TNC versetzt das Werkzeug mit Vorschub Frasen quer auf den
Startpunkt der nachsten Zeile; die TNC berechnet den Versatz aus
der programmierten Breite und der Anzahl der Schnitte

Danach féhrt das Werkzeug in negativer Richtung der 1. Achse
zurlck

Das Abzeilen wiederholt sich, bis die eingegebene Flache
vollstandig bearbeitet ist

Am Ende fahrt die TNC das Werkzeug mit FMAX zuriick auf den
Sicherheits-Abstand

Beim Programmieren beachten!

Position zunachst in der Bearbeitungsebene und

O Die TNC positioniert das Werkzeug von der aktuellen
anschliefiend in der Spindelachse auf den Startpunkt.

Werkzeug so vorpositionieren, dass keine Kollision mit
dem Werkstlick oder Spannmitteln erfolgen kann.

Achtung Kollisionsgefahr!
@ Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit 0 stellen Sie ein, ob die

TNC eine Fehlermeldung ausgeben soll (Bit 0=0) oder
nicht (Bit 0=1), wenn beim Zyklus-Aufruf die Spindel nicht
lauft. Die Funktion muss auch von Ihrem
Maschinenhersteller angepasst sein.
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10.3 ABZEILEN (Zyklus 230, DIN/ISO

Zyklusparameter

230 Startpunkt 1. Achse Q225 (absolut): Min-Punkt-

L Koordinate der abzuzeilenden Fliche in der Y
Hauptachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich |][||:||:|I> Q207
-99999,9999 bis 99999,9999

Startpunkt 2. Achse Q226 (absolut): Min-Punkt- A
Koordinate der abzuzeilenden Flache in der | t——-
Nebenachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich ﬁN = Q240 A
-99999,9999 bis 99999,9999

Startpunkt 3. Achse Q227 (absolut): Hohe in der
Spindelachse, auf der abgezeilt wird. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999 Q226 o

1. Seiten-Lange Q218 (inkremental): Lange der N
abzuzeilenden Flache in der Hauptachse der —"@

-
L d

Q219
|

|

|
S )

<Y

Bearbeitungsebene, bezogen auf den Startpunkt 1 Q218
1. Achse. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 Q225

2. Seiten-Lange Q219 (inkremental): Lange der
abzuzeilenden Flache in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene, bezogen auf den Startpunkt
2. Achse. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Anzahl Schnitte Q240: Anzahl der Zeilen, auf denen 4 A
die TNC das Werkzeug in der Breite verfahren soll.
Eingabebereich 0 bis 99999

Q206

oo

\

Vorschub Tiefenzustellung Q206: 0227 9200

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Fahren
vom Sicherheits-Abstand auf die Frastiefe in mm/min.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU,
Fz

Vorschub Frdsen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min. Eingabebereich Y
0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Vorschub quer Q209: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Fahren auf die nachste Zeile in Beispiel: NC-Satze

mm/min; wenn Sie im Material quer fahren, dann

Q209 kleiner als Q207 eingeben; wenn Sie im Freien 71 CYCL DEF 230 ABZEILEN

quer fahren, dann darf Q209 groRRer als Q207 sein. z ]

Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU, Q225=+10 ;STARTPUNKT 1. ACHSE

=¥

Fz Q226=+12 ;STARTPUNKT 2. ACHSE
Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand Q227=+2.5 ;STARTPUNKT 3. ACHSE
zwischen Werkzeugspitze und Frastiefe flr z ; -
Positionierung am Zyklus-Anfang und am Zyklus- 0218=150 ;1. SEITEN-LAENGE
Ende. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ 0219=75 ;2. SEITEN-LAENGE
PREDEF

Q240=25 ;ANZAHL SCHNITTE
Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN
Q209=200 ;VORSCHUB QUER
Q200=2 sSICHERHEITS-ABST.
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10.4 REGELFLAECHE (Zyklus 231;
DIN/ISO: G231)

Zyklusablauf

1 Die TNC positioniert das Werkzeug von der aktuellen Position aus
mit einer 3D-Geradenbewegung auf den Startpunkt

2 AnschlieRend fahrt das Werkzeug mit dem programmierten
Vorschub Frasen auf den Endpunkt

3 Dort fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang FMAX um den
Werkzeug-Durchmesser in positive Spindelachsenrichtung und
danach wieder zurlick zum Startpunkt

4 Am Startpunkt 1 fahrt die TNC das Werkzeug wieder auf den
zuletzt gefahrenen Z-Wert

5 AnschlieRend versetzt die TNC das Werkzeug in allen drei Achsen
von Punkt 1 in Richtung des Punktes 4 auf die néchste Zeile

6 Danach féhrt die TNC das Werkzeug auf den Endpunkt dieser
Zeile. Den Endpunkt berechnet die TNC aus Punkt 2 und einem
Versatz in Richtung Punkt

7 Das Abzeilen wiederholt sich, bis die eingegebene Flache
vollstandig bearbeitet ist

8 Am Ende positioniert die TNC das Werkzeug um den Werkzeug-

Durchmesser Uber den héchsten eingegebenen Punkt in der
Spindelachse

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.4 REGELFLAECHE (Zyklus 231

Schnittfiihrung

Der Startpunkt und damit die Frasrichtung ist frei wahlbar, weil die
TNC die Einzelschnitte grundsatzlich von Punkt 1 nach Punkt 2 fahrt
und der Gesamtablauf von Punkt 1 /2 nach Punkt 2 / 4 verlauft. Sie
kénnen Punkt 1 an jede Ecke der zu bearbeitenden Flache legen.

Die Oberflachenglte beim Einsatz von Schaftfrasern kénnen Sie
optimieren:

Durch stoRenden Schnitt (Spindelachsenkoordinate Punkt 1 grofier

als Spindelachsenkoordinate Punkt 2) bei wenig geneigten Flachen.

Durch ziehenden Schnitt (Spindelachsenkoordinate Punkt 1 kleiner
als Spindelachsenkoordinate Punkt 2) bei stark geneigten Flachen
Bei windschiefen Flachen, Hauptbewegungs-Richtung (von Punkt
nach Punkt 2) in die Richtung der stéarkeren Neigung legen

Die Oberflachenglte beim Einsatz von Radiusfrasern kénnen Sie
optimieren:

Bei windschiefen Flachen Hauptbewegungs-Richtung (von Punkt
nach Punkt 2) senkrecht zur Richtung der starksten Neigung legen

Beim Programmieren beachten!

Position mit einer 3D-Geradenbewegung auf den
Startpunkt 7. Werkzeug so vorpositionieren, dass keine
Kollision mit dem Werkstlick oder Spannmitteln erfolgen
kann.

Die TNC fahrt das Werkzeug mit Radiuskorrektur RO
zwischen den eingegebenen Positionen

@ Die TNC positioniert das Werkzeug von der aktuellen

Ggf. Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirnzahn
verwenden (DIN 844).

Achtung Kollisionsgefahr!
Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit O stellen Sie ein, ob die

TNC eine Fehlermeldung ausgeben soll (Bit 0=0) oder
nicht (Bit 0=1), wenn beim Zyklus-Aufruf die Spindel nicht
|duft. Die Funktion muss auch von Ihrem
Maschinenhersteller angepasst sein.
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Zyklusparameter

231

=

2

Startpunkt 1. Achse Q225 (absolut): Startpunkt-
Koordinate der abzuzeilenden Flache in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Startpunkt 2. Achse Q226 (absolut): Startpunkt-
Koordinate der abzuzeilenden Flache in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Startpunkt 3. Achse Q227 (absolut): Startpunkt-
Koordinate der abzuzeilenden Flache in der
Spindelachse. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

2. Punkt 1. Achse Q228 (absolut): Endpunkt-
Koordinate der abzuzeilenden Flache in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Punkt 2. Achse Q229 (absolut): Endpunkt-
Koordinate der abzuzeilenden Flache in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Punkt 3. Achse Q230 (absolut): Endpunkt-
Koordinate der abzuzeilenden Flache in der
Spindelachse. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

3. Punkt 1. Achse Q231 (absolut): Koordinate des
Punktes 2 in der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

3. Punkt 2. Achse Q232 (absolut): Koordinate des
Punktes 2 in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

3. Punkt 3. Achse Q233 (absolut): Koordinate des
Punktes 2 in der Spindelachse. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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4. Punkt 1. Achse Q234 (absolut): Koordinate des
Punktes 4 in der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

4. Punkt 2. Achse Q235 (absolut): Koordinate des
Punktes 4 in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

4. Punkt 3. Achse Q236 (absolut): Koordinate des
Punktes 4 in der Spindelachse. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Anzahl Schnitte Q240: Anzahl der Zeilen, die die TNC
das Werkzeug zwischen Punkt 1 und 4, bzw.
zwischen Punkt 2 und 3 verfahren soll.
Eingabebereich 0 bis 99999

Vorschub Frdasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/ min. Die TNC fUhrt
den ersten Schnitt mit dem halben programmierten
Wert aus. Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ
FAUTO, FU, FZ

Beispiel: NC-Satze

72 CYCL DEF 231 REGELFLAECHE

Q225=+0  ;STARTPUNKT 1. ACHSE
Q226=+5 ;STARTPUNKT 2. ACHSE
Q227=-2  ;STARTPUNKT 3. ACHSE
. PUNKT
. PUNKT
. PUNKT
. PUNKT

0228=+100
0229=+15
230=+5
Q231=+15

0233=+25
0234=+15
0235=+125
Q236=+25

32
;2
;2
33
0232=+125 ;3.
33
H
34
H

PUNKT

. PUNKT
. PUNKT
. PUNKT
. PUNKT

1.
. ACHSE
. ACHSE
. ACHSE

N = W N = W N

ACHSE

ACHSE
ACHSE

. ACHSE
. ACHSE
3.

ACHSE

Q240=40  ;ANZAHL SCHNITTE
Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN
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10.5 PLANFRAESEN (Zyklus 232,
DIN/ISO: G232)

G232)

Zyklusablauf

Mit dem Zyklus 232 kénnen Sie eine ebene Flache in mehreren
Zustellungen und unter Berlcksichtigung eines Schlicht-Aufmales
planfrasen. Dabei stehen drei Bearbeitungsstrategien zur Verfligung:

Strategie Q389=0: Madanderformig bearbeiten, seitliche Zustellung
ausserhalb der zu bearbeitenden Flache

Strategie Q389=1: Madanderformig bearbeiten, seitliche Zustellung
innerhalb der zu bearbeitenden Flache

Strategie Q389=2: Zeilenweise bearbeiten, Riickzug und seitliche
Zustellung im Positionier-Vorschub

1 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang FMAX von der
aktuellen Position aus mit Positionier-Logik auf den Startpunkt
Ist die aktuelle Position in der Spindelachse groRer als der
2. Sicherheits-Abstand, dann fahrt die TNC das Werkzeug
zunéachst in der Bearbeitungsebene und dann in der Spindelachse,
ansonsten zuerst auf den 2. Sicherheits-Abstand und dann in der
Bearbeitungsebene. Der Startpunkt in der Bearbeitungsebene
liegt um den Werkzeug-Radius und um den seitlichen Sicherheits-
Abstand versetzt neben dem Werkstlck

2 AnschliefRend fahrt das Werkzeug mit Positionier-Vorschub in der
Spindelachse auf die von der TNC berechnete erste Zustell-Tiefe

Strategie Q389=0

3 Danach fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub
Fréasen auf den Endpunkt 2. Der Endpunkt liegt auRerhalb der
Flache, die TNC berechnet ihn aus dem programmierten
Startpunkt, der programmierten Lange, dem programmierten
seitlichen Sicherheits-Abstand und dem Werkzeug-Radius

4 Die TNC versetzt das Werkzeug mit Vorschub Vorpositionieren
quer auf den Startpunkt der ndchsten Zeile; die TNC berechnet den
Versatz aus der programmierten Breite, dem Werkzeug-Radius
und dem maximalen Bahn-Uberlappungs-Faktor

5 Danach fahrt das Werkzeug wieder zurlick in Richtung des
Startpunktes

6 Der Vorgang wiederholt sich, bis die eingegebene Flache
vollstandig bearbeitet ist. Am Ende der letzten Bahn erfolgt die
Zustellung auf die ndchste Bearbeitungstiefe

7 Um Leerwege zu vermeiden, wird die Flache anschlief3end in
umgekehrter Reihenfolge bearbeitet

8 DerVorgang wiederholt sich, bis alle Zustellungen ausgefiihrt sind.
Bei der letzten Zustellung wird lediglich das eingegebene
Schlichtaufmald im Vorschub Schlichten abgefrast

9 Am Ende fahrt die TNC das Werkzeug mit FMAX zurlick auf den
2. Sicherheits-Abstand

10.5 PLANFRAESEN (Zyklus 232, DIN/ISO
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Strategie Q389=1

3

Danach fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub
Frasen auf den Endpunkt 2. Der Endpunkt liegt innerhalb der
Flache, die TNC berechnet ihn aus dem programmierten
Startpunkt, der programmierten Lange und dem Werkzeug-Radius

Die TNC versetzt das Werkzeug mit Vorschub Vorpositionieren
quer auf den Startpunkt der nachsten Zeile; die TNC berechnet den
Versatz aus der programmierten Breite, dem Werkzeug-Radius
und dem maximalen Bahn-Uberlappungs-Faktor

Danach fahrt das Werkzeug wieder zuriick in Richtung des
Startpunktes 1. Der Versatz auf die nachste Zeile erfolgt wieder
innerhalb des Werkstickes

Der Vorgang wiederholt sich, bis die eingegebene Flache
vollstdndig bearbeitet ist. Am Ende der letzten Bahn erfolgt die
Zustellung auf die nachste Bearbeitungstiefe

Um Leerwege zu vermeiden, wird die Flache anschlief3end in
umgekehrter Reihenfolge bearbeitet

Der Vorgang wiederholt sich, bis alle Zustellungen ausgeflhrt sind.
Bei der letzten Zustellung wird lediglich das eingegebene
Schlichtaufmal im Vorschub Schlichten abgefrast

Am Ende fahrt die TNC das Werkzeug mit FMAX zurlick auf den
2. Sicherheits-Abstand

Strategie Q389=2

3

Danach fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub
Frasen auf den Endpunkt 2. Der Endpunkt liegt ausserhalb der
Flache, die TNC berechnet ihn aus dem programmierten
Startpunkt, der programmierten Lange, dem programmierten
seitlichen Sicherheits-Abstand und dem Werkzeug-Radius

Die TNC fahrt das Werkzeug in der Spindelachse auf Sicherheits-
Abstand Uber die aktuelle Zustell-Tiefe und fahrt im Vorschub
Vorpositionieren direkt zurlick auf den Startpunkt der nachsten
Zeile. Die TNC berechnet den Versatz aus der programmierten
Breite, dem Werkzeug-Radius und dem maximalen Bahn-
Uberlappungs-Faktor

Danach fahrt das Werkzeug wieder auf die aktuelle Zustell-Tiefe
und anschlief3end wieder in Richtung des Endpunktes

Der Abzeil-Vorgang wiederholt sich, bis die eingegebene Flache
vollstdndig bearbeitet ist. Am Ende der letzten Bahn erfolgt die
Zustellung auf die nachste Bearbeitungstiefe

Um Leerwege zu vermeiden, wird die Flache anschlief3end in
umgekehrter Reihenfolge bearbeitet

Der Vorgang wiederholt sich, bis alle Zustellungen ausgeflhrt sind.
Bei der letzten Zustellung wird lediglich das eingegebene
Schlichtaufmal im Vorschub Schlichten abgefrast

Am Ende fahrt die TNC das Werkzeug mit FMAX zurlick auf den
2. Sicherheits-Abstand
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Beim Programmieren beachten!

G232)

Kollision mit dem Werkstlick oder Spannmitteln erfolgen
kann.

Q Den 2. Sicherheits-Abstand Q204 so eingeben, dass keine

Achtung Kollisionsgefahr!
@ Mit Maschinen-Parameter 7441 Bit O stellen Sie ein, ob die

TNC eine Fehlermeldung ausgeben soll (Bit 0=0) oder
nicht (Bit 0=1), wenn beim Zyklus-Aufruf die Spindel nicht
lauft. Die Funktion muss auch von lhrem
Maschinenhersteller angepasst sein.

Zyklusparameter
232 Bearbeitungsstrategie (0/1/2) Q389: Festlegen,
i wie die TNC die Flache bearbeiten soll: YA

0: Maanderférmig bearbeiten, seitliche Zustellung im
Positionier-Vorschub ausserhalb der zu
bearbeitenden Flache

1: Maanderférmig bearbeiten, seitliche Zustellung im
Frasvorschub innerhalb der zu bearbeitenden Flache ol cea—— ]
2: Zeilenweise bearbeiten, Rickzug und seitliche
Zustellung im Positionier-Vorschub

Startpunkt 1. Achse Q225 (absolut): Startpunkt- T e — - — - —
Koordinate der zu bearbeitenden Flache in der 0226
Hauptachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich

-99999,9999 bis 99999,9999 _d (Eﬁ

Startpunkt 2. Achse Q226 (absolut): Startpunkt- | Q218
Koordinate der abzuzeilenden Flache in der Q225
Nebenachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich

-99999,9999 bis 99999,9999

Startpunkt 3. Achse Q227 (absolut): Koordinate
Werkstlck-Oberflache, von der aus die Zustellungen
berechnet werden. Eingabebereich -99999,9999 bis 7 A
99999,9999

Endpunkt 3. Achse Q386 (absolut): Koordinate in der
Spindelachse, auf die die Flache plangefrast werden
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 Q227

I-—-—-—»»—-—-——-—-

Q219
>

A /
A /
A /
!_>.

<Y
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1. Seiten-Lange Q218 (inkremental): Ldnge der zu
bearbeitenden Flache in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Uber das Vorzeichen kénnen Sie
die Richtung der ersten Frasbahn bezogen auf den
Startpunkt 1. Achse festlegen. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Seiten-Ldnge Q219 (inkremental): Lange der zu
bearbeitenden Flache in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Uber das Vorzeichen konnen Sie
die Richtung der ersten Querzustellung bezogen auf
den Startpunkt 2. Achse festlegen. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Maximale Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): MalR,
um welches das Werkzeug jeweils maximal
zugestellt wird. Die TNC berechnet die tatséachliche
Zustell-Tiefe aus der Differenz zwischen Endpunkt
und Startpunkt in der Werkzeugachse — unter
Berlcksichtigung des Schlichtaufmafes — so, dass
jeweils mit gleichen Zustell-Tiefen bearbeitet wird.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

SchlichtaufmaB Tiefe Q369 (inkremental): Wert, mit
dem die letzte Zustellung verfahren werden soll.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Max. Bahn-Uberlappung Faktor Q370: Maximale
seitliche Zustellung k. Die TNC berechnet die
tatsachliche seitliche Zustellung aus der 2.
Seitenldnge (Q219) und dem Werkzeug-Radius so,
dass jeweils mit konstanter seitlicher Zustellung
bearbeitet wird. Wenn Sie in der Werkzeug-Tabelle
einen Radius R2 eingetragen haben (z.B.
Plattenradius bei Verwendung eines Messerkopfes),
verringert die TNC die seitlichen Zustellung
entsprechend. Eingabebereich 0,1 bis 1,9999
alternativ PREDEF

z |

Q204
Q200
g 0202
Q369
@ -
X
Y
mem)> o207
» l———>>>—————o
.-_-_«<_-_._.
A
+—— ——rr——-—
S s
. _*+ E
T Q253
\ '
7 ] X
Q357
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Vorschub Frisen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des ~ Beispiel: NC-Satze _—
Werkzeugs beim Fréasen in mm/min. Eingabebereich N
0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ 71 CYCL DEF 232 PLANFRAESEN m
Vorschub Schlichten Q385: Verfahrgeschwindigkeit Q389=2  ;STRATEGIE )
des Werkzeugs beim Frasen der letzten Zustellung in 0225=+10 ;STARTPUNKT 1. ACHSE ..
mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ

FAUTO, FU, FZ Q226=+12 ;STARTPUNKT 2. ACHSE

Vorschub Vorpositionieren Q253: Q227=+2.5 ;STARTPUNKT 3. ACHSE
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim 0386=-3  ;ENDPUNKT 3. ACHSE
Anfahren der Startposition und beim Fahren auf die =

nachste Zeile in mm/min; wenn Sie im Material quer 0218=150 ;1. SEITEN-LAENGE

fahren (Q389=1), dann fahrt die TNC die Q219=75 ;2. SEITEN-LAENGE
Querzustellung mit Frasvorschub Q207. =

Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FMAX, 0202-2 sMAX. ZUSTELL-TIEFE
FAUTO, PREDEF 0369=0.5 ;AUFMASS TIEFE
Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand Q370-=1 sMAX. UEBERLAPPUNG

zwischen Werkzeugspitze und Startposition in der z 5
Werkzeugachse. Wenn Sie mit e
Bearbeitungsstrategie Q389=2 frasen, fahrt die TNC Q385=800 ;VORSCHUB SCHLICHTEN
im Sicherheits-Abstand tber der aktuellen Zustell- z ;

Tiefe den Startpunkt auf der ndchsten Zeile an. A Py U EL A

Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ PREDEF Q200=2 sSICHERHEITS-ABST.
Sicherheits-Abstand Seite Q357 (inkremental): Q357=2 sSI.-ABSTAND SEITE
Seitlicher Abstand des Werkzeuges vom Werkstlck 204=2 :2. SICHERHEITS-ABST.

beim Anfahren der ersten Zustell-Tiefe und Abstand,
auf dem die seitliche Zustellung bei
Bearbeitungsstrategie Q389=0 und Q389=2
verfahren wird. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstlick (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

10.5 PLANFRAESEN (Zyklus 232, DIN/ISO
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10.6 Programmierbeispiele
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Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren
Zyklus-Definition Abzeilen
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_ Vorpositionieren in die Ndhe des Startpunkts
CBLOYELICALL L Zykus A
181124750/ ROUPHAX M2 Werkeeug frefahren, Programm-End
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11.1 Grundlagen

11.1 Grundlagen

Ubersicht

Mit Koordinaten-Umrechnungen kann die TNC eine einmal

programmierte Kontur an verschiedenen Stellen des Werkstlicks mit

veranderter Lage und GréRe ausfihren. Die TNC stellt folgende
Koordinaten-Umrechnungszyklen zur Verfligung:

Zyklus

Softkey

Seite

7 NULLPUNKT
Konturen verschieben direkt im
Programm oder aus Nullpunkt-Tabellen

v

=i

Seite 283

247 BEZUGSPUNKT SETZEN
Bezugspunkt wahrend des
Programmlaufs setzen

Seite 290

8 SPIEGELN
Konturen spiegeln

Seite 291

10 DREHUNG
Konturen in der Bearbeitungsebene
drehen

Seite 293

11 MASSFAKTOR
Konturen verkleinern oder vergréRern

Seite 295

26 ACHSSPEZIFISCHER MASSFAKTOR
Konturen verkleinern oder vergréRern
mit achsspezifischen Mal3faktoren

Seite 297

19 BEARBEITUNGSEBENE
Bearbeitungen im geschwenkten
Koordinatensystem durchfihren fir
Maschinen mit Schwenkkopfen und/oder
Drehtischen

&

Seite 299

Wirksamkeit der Koordinaten-Umrechnungen

Beginn der Wirksamkeit: Eine Koordinaten-Umrechnung wird ab ihrer
Definition wirksam —wird also nicht aufgerufen. Sie wirkt so lange, bis

sie rlckgesetzt oder neu definiert wird.

Koordinaten-Umrechnung riicksetzen:

Zyklus mit Werten fir das Grundverhalten erneut definieren, z.B.

MalRfaktor 1.0

Zusatzfunktionen M2, M30 oder den Satz END PGM ausfiihren
(abhangig von Maschinen-Parameter 7300)

Neues Programm wéhlen

Zusatzfunktion M142 Modale Programminformationen I6schen

programmieren

282
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11.2 NULLPUNKT-Verschiebung
(Zyklus 7, DIN/ISO: G54)

Wirkung

Mit der NULLPUNKT-VERSCHIEBUNG kdénnen Sie Bearbeitungen an
beliebigen Stellen des Werkstlicks wiederholen.

Nach einer Zyklus-Definition NULLPUNKT-VERSCHIEBUNG beziehen
sich alle Koordinaten-Eingaben auf den neuen Nullpunkt. Die
Verschiebung in jeder Achse zeigt die TNC in der zusatzlichen Status-
Anzeige an. Die Eingabe von Drehachsen ist auch erlaubt.

Riicksetzen

Verschiebung zu den Koordinaten X=0; Y=0 etc. durch erneute
Zyklus-Definition programmieren

Funktion TRANS DATUM RESET verwenden

Aus der Nullpunkt-Tabelle Verschiebung zu den Koordinaten
X=0; Y=0 etc. aufrufen

Grafik

Wenn Sie nach einer Nullpunkt-Verschiebung eine neue BLK FORM
programmieren, kénnen Sie Uber den Maschinen-Parameter 7310
entscheiden, ob sich die BLK FORM auf den neuen oder alten Nullpunkt
beziehen soll. Bei der Bearbeitung mehrerer Teile kann die TNC
dadurch jedes Teil einzeln grafisch darstellen.

Zyklusparameter
» Verschiebung: Koordinaten des neuen Nullpunkts
53@ eingeben; Absolutwerte beziehen sich auf den

Werkstlck-Nullpunkt, der durch das Bezugspunkt-
Setzen festgelegt ist; Inkrementalwerte beziehen
sich immer auf den zuletzt glltigen Nullpunkt — dieser
kann bereits verschoben sein. Eingabe-Bereich bis zu
6 NC-Achsen, jeweils von -99999,9999 bis
99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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Beispiel: NC-Satze

13 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT
14 CYCL DEF 7.1 X+60
16 CYCL DEF 7.3 Z-5
15 CYCL DEF 7.2 Y+40

11.2 NULLPUNKT-Verschiebung (Zyklus 7, DIN/ISO
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11.3 NULLPUNKT-Verschiebung mit Nullpunkt-Tabellen (Zyklus 7,

11.3 NULLPUNKT-Verschiebung
mit Nullpunkt-Tabellen
(Zyklus 7, DIN/ISO: G53)

Wirkung

Nullpunkt-Tabellen setzen Sie z.B. ein bei
haufig wiederkehrenden Bearbeitungsgéngen an verschiedenen
WerkstUck-Positionen oder
haufiger Verwendung derselben Nullpunktverschiebung
Innerhalb eines Programms kénnen Sie Nullpunkte sowohl direkt in

der Zyklus-Definition programmieren als auch aus einer Nullpunkt-
Tabelle heraus aufrufen.

Riicksetzen

Aus der Nullpunkt-Tabelle Verschiebung zu den Koordinaten
X=0; Y=0 etc. aufrufen

Verschiebung zu den Koordinaten X=0; Y=0 etc. direkt mit einer
Zyklus-Definition aufrufen

Funktion TRANS DATUM RESET verwenden

Grafik

Wenn Sie nach einer Nullpunkt-Verschiebung eine neue BLK FORM
programmieren, konnen Sie Uber den Maschinen-Parameter 7310
entscheiden, ob sich die BLK FORM auf den neuen oder alten Nullpunkt
beziehen soll. Bei der Bearbeitung mehrerer Teile kann die TNC
dadurch jedes Teil einzeln grafisch darstellen.

Status-Anzeigen
In der zuséatzlichen Status-Anzeige werden folgende Daten aus der
Nullpunkt-Tabelle angezeigt:

Name und Pfad der aktiven Nullpunkt-Tabelle

Aktive Nullpunkt-Nummer

Kommentar aus der Spalte DOC der aktiven Nullpunkt-Nummer

284
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Beim Programmieren beachten!

@)

Achtung Kollisionsgefahr!

Nullpunkte aus der Nullpunkt-Tabelle beziehen sich
immer und ausschlieBlich auf den aktuellen
Bezugspunkt (Preset).

Der Maschinen-Parameter 7475, mit dem friiher
festgelegt wurde, ob sich Nullpunkte auf den Maschinen-
Nullpunkt oder den Werkstick-Nullpunkt beziehen, hat nur
noch eine Sicherheits-Funktion. Ist MP7475 = 1 gesetzt
gibt die TNC eine Fehlermeldung aus, wenn eine
Nullpunkt-Verschiebung aus einer Nullpunkt-Tabelle
aufgerufen wird.

Nullpunkt-Tabellen aus der TNC 4xx, deren Koordinaten
sich auf den Maschinen-Nullpunkt bezogen (MP7475 = 1),
durfen in der iTNC 530 nicht verwendet werden.

Wenn Sie Nullpunkt-Verschiebungen mit Nullpunkt-
Tabellen einsetzen, dann verwenden Sie die Funktion SEL
TABLE, um die gewlnschte Nullpunkt-Tabelle vom NC-
Programm aus zu aktivieren.

Wenn Sie ohne SEL TABLE arbeiten, dann missen Sie die
gewdlnschte Nullpunkt-Tabelle vor dem Programm-Test
oder dem Programm-Lauf aktivieren (gilt auch fur die
Programmier-Grafik):

Gewlinschte Tabelle flir Programm-Test in der
Betriebsart Programm-Test Uber die Datei-Verwaltung
wahlen: Tabelle erhélt den Status S

Gewdinschte Tabelle fir den Programmlauf in einer
Programmlauf-Betriebsart Uber die Datei-Verwaltung
wahlen: Tabelle erhalt den Status M

Die Koordinaten-Werte aus Nullpunkt-Tabellen sind
ausschlieRlich absolut wirksam.

Neue Zeilen kénnen Sie nur am Tabellen-Ende einfligen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zyklusparameter

G53)

4

Verschiebung: Nummer des Nullpunktes aus der Beispiel: NC-Satze
Nullpunkt-Tabelle oder einen Q-Parameter eingeben;
Wenn Sie einen Q-Parameter eingeben, dann aktiviert 77 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT

8 die TNC die Nullpunkt-Nummer, die im Q-Parameter 78 CYCL DEF 7.1 #5
el d steht. Eingabe-Bereich 0 bis 9999
=
= Nullpunkt-Tabelle im NC-Programm wéhlen
Mit der Funktion SEL TABLE wahlen Sie die Nullpunkt-Tabelle, aus der
die TNC die Nullpunkte entnimmt:
Pan Funktionen zum Programm-Aufruf wahlen: Taste
PGM CALL driicken
NuLLPUNKT Softkey NULLPUNKT TABELLE dricken
AusuAHL Softkey AUSWAHL FENSTER drlcken: Die TNC
s blendet ein Fenster ein, in dem Sie die gewlinschte

Nullpunkt-Tabelle wahlen kénnen

Gewdinschtes Nullpunkt-Tabelle mit Pfeiltasten oder
per Mouse-Klick wahlen, mit Taste ENT bestéatigen:
Die TNC tragt den vollstandigen Pfadnamen in den
SEL TABLE-Satz ein

Funktion mit Taste END abschlief3en
Alternativ kdnnen Sie den Tabellen-Namen oder den vollstdndigen
Pfadnamen der aufzurufenden Tabelle auch direkt Gber die Tastatur
eingeben.

SEL TABLE-Satz vor Zyklus 7 Nullpunkt-Verschiebung
@ programmieren.

Eine mit SEL TABLE gewahlte Nullpunkt-Tabelle bleibt
solange aktiv, bis Sie mit SEL TABLE oder Uber PGM MGT
eine andere Nullpunkt-Tabelle wahlen.

Mit der Funktion TRANS DATUM TABLE konnen Sie Nullpunkt-
Tabellen und Nullpunkt-Nummer in einem NC-Satz
definieren (siehe Benutzer-Handbuch Klartext-Dialog).

11.3 NULLPUNKT-Verschiebung mit Nullpunkt-Tabellen (Zyklus 7,

286 Zyklen: Koordinaten-Umrechnungen @



Nullpunkt-Tabelle editieren in der Betriebsart

Programm-Einspeichern/Editieren

geéndert haben, missen Sie die Anderung mit der Taste

O Nachdem Sie einen Wert in einer Nullpunkt-Tabelle

ENT speichern. Ansonsten wird die Anderung ggf. beim
Abarbeiten eines Programmes nicht berlcksichtigt.

Die Nullpunkt-Tabelle wahlen Sie in der Betriebsart Programm-

Einspeichern/Editieren

Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT drlicken
MGT .
Nullpunkt-Tabellen anzeigen: Softkeys TYP WAHLEN

und ZEIGE .D driicken

Gewlnschte Tabelle wahlen oder neuen Dateinamen

eingeben

Datei editieren. Die Softkey-Leiste zeigt dazu folgende

Funktionen an:

Funktion

Softkey

Tabellen-Anfang wéhlen

ANFANG

Tabellen-Ende wahlen

ENDE

Seitenweise blattern nach oben

SEITE

Seitenweise blattern nach unten

SEITE

Zeile einfigen (nur moglich am Tabellen-Ende)

ZEILE
EINFUGEN

Zeile l6schen

ZEILE
LOSCHEN

Eingegebene Zeile Gbernehmen und Sprung zur
nachsten Zeile

NACHSTE
ZEILE

Eingebbare Anzahl von Zeilen (Nullpunkten) am
Tabellenende anfligen

N ZEILEN
AM ENDE
ANFUGEN

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.3 NULLPUNKT-Verschiebung mit Nullpunkt-Tabellen (Zyklus 7,

Nullpunkt-Tabelle in einer Programmlauf-
Betriebsart editieren

In einer Programmlauf-Betriebsart konnen Sie die jeweils aktive
Nullpunkt-Tabelle wahlen. Driicken Sie dazu den Softkey
NULLPUNKT-TABELLE. Ihnen stehen dann die selben
Editierfunktionen zur Verfligung wie in der Betriebsart Programm-
Einspeichern/Editieren

Istwerte in die Nullpunkt-Tabelle ibernehmen

Uber die Taste , Ist-Position (ibernehmen” kénnen Sie die aktuelle
Werkzeug-Position oder die zuletzt angetastete Positionen in die
Nullpunkt-Tabelle Gbernehmen:

Eingabefeld auf die Zeile und in die Spalte positionieren, in die eine
Position Gbernommen werden soll

Funktion Ist-Position Gbernehmen wahlen: Die TNC
fragt in einem Uberblendfenster ab, ob Sie die
aktuelle Werkzeug-Position oder zuletzt angetastete
Werte Ubernehmen wollen

Gewdlnschte Funktion mit Pfeiltasten wahlen und mit
Taste ENT bestatigen

ALLE Werte in allen Achsen Gbernehmen: Softkey ALLE
uERTE WERTE dricken, oder
AKTUELLEN Wert in der Achse Ubernehmen, auf der das
il Eingabefeld steht: Softkey AKTUELLEN WERT
drtcken
288
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Nullpunkt-Tabelle konfigurieren

Auf der zweiten und dritten Softkeyleiste kdnnen Sie flr jede
Nullpunkt-Tabelle die Achsen festlegen, fir die Sie Nullpunkte
definieren wollen. Standardmaf3ig sind alle Achsen aktiv. Wenn Sie
eine Achse aussperren wollen, dann setzen Sie den entsprechenden
Achs-Softkey auf AUS. Die TNC I6scht dann die zugehdrige Spalte in
der Nullpunkt-Tabelle.

Wenn Sie zu einer aktiven Achse keinen Nullpunkt definieren wollen,
drlcken Sie die Taste NO ENT. Die TNC tragt dann einen Bindestrich
in die entsprechende Spalte ein.

Nullpunkt-Tabelle verlassen

In der Datei-Verwaltung anderen Datei-Typ anzeigen lassen und
gewdlnschte Datei wahlen.

HEIDENHAIN iTNC 530

Programmlauf
satzfolge

Nullpunkt-Tabelle editieren

Nullpunkt-Verschiebung?

Datei: NULLTAB.D
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LEND1
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ENDE

SEITE

SEITE

ZEILE
EINFUGEN

ZEILE
LOSCHEN

NACHSTE
ZEILE

S100%
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i
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11.4 BEZUGSPUNKT SETZEN (Zyklus 247, DIN/ISO

11.4 BEZUGSPUNKT SETZEN
(Zyklus 247, DIN/ISO: G247)

Wirkung

Mit dem Zyklus BEZUGSPUNKT SETZEN kénnen Sie einen in der
Preset-Tabelle definierten Preset als neuen Bezugspunkt aktivieren.

Nach einer Zyklus-Definition BEZUGSPUNKT SETZEN beziehen sich
alle Koordinaten-Eingaben und Nullpunkt-Verschiebungen (absolute
und inkrementale) auf den neuen Preset.

Status-Anzeige

In der Status-Anzeige zeigt die TNC die aktive Preset-Nummer hinter
dem Bezugspunkt-Symbol an.

Vor dem Programmieren beachten!

Tabelle, setzt die TNC eine aktive Nullpunkt-Verschiebung

@ Beim Aktivieren eines Bezugspunktes aus der Preset-
zurtck.

Die TNC setzt den Preset nur in den Achsen, die in der
Preset-Tabelle mit Werten definiert sind. Der Bezugspunkt
von Achsen, die mit - gekennzeichnet sind bleibt
unverandert.

Wenn Sie den Preset Nummer 0 (Zeile 0) aktivieren, dann
aktivieren Sie den Bezugspunkt, den Sie zuletzt in einer
manuellen Betriebsart gesetzt haben.

In der Betriebsart PGM-Test ist Zyklus 247 nicht wirksam.

Zyklusparameter
247 Nummer fiir Bezugspunkt?: Nummer des
414 1d] Bezugspunktes aus der Preset-Tabelle angeben, der

aktiviert werden soll. Eingabe-Bereich 0 bis 65535

290

Beispiel: NC-Sitze

13 CYCL DEF 247 BEZUGSPUNKT SETZEN

Q339=4

sBEZUGSPUNKT-NUMMER

Zyklen: Koordinaten-Umrechnungen @



11.5 SPIEGELN (Zyklus 8,
DIN/ISO: G28)

Wirkung

Die TNC kann Bearbeitung in der Bearbeitungsebene spiegelbildlich
ausfihren.

Die Spiegelung wirkt ab ihrer Definition im Programm. Sie wirkt auch
in der Betriebsart Positionieren mit Handeingabe. Die TNC zeigt aktive
Spiegelachsen in der zuséatzlichen Status-Anzeige an.

Wenn Sie nur eine Achse spiegeln, dndert sich der Umlaufsinn des
Werkzeugs. Dies gilt nicht bei Bearbeitungszyklen.

Wenn Sie zwei Achsen spiegeln, bleibt der Umlaufsinn erhalten.
Das Ergebnis der Spiegelung hangt von der Lage des Nullpunkts ab:

Nullpunkt liegt auf der zu spiegelnden Kontur: Das Element wird
direkt am Nullpunkt gespiegelt;

Nullpunkt liegt auRerhalb der zu spiegelnden Kontur: Das Element
verlagert sich zusatzlich;

Riicksetzen

Zyklus SPIEGELN mit Eingabe NO ENT erneut programmieren.

Beim Programmieren beachten!

Umlaufsinn bei den Frasszyklen mit 200er Nummer.
AuRnahme: Zyklus 208, bei dem der im Zyklus definierte
Umlaufsinn erhalten bleibt.

O Wenn Sie nur eine Achse Spiegeln, dndert sich der

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.5 SPIEGELN (Zyklus 8, DIN/ISO

Zyklenparameter

()

292

Gespiegelte Achse?: Achsen eingeben, die gespiegelt
werden soll; Sie kénnen alle Achsen spiegeln —incl.
Drehachsen — mit Ausnahme der Spindelachse und
der dazugehorigen Nebenachse. Erlaubt ist die
Eingabe von maximal drei Achsen. Eingabe-Bereich
bis zu 3 NC-Achsen X, Y, Z, U, V, W, A B, C

Beispiel: NC-Satze

79 CYCL DEF 8.0 SPIEGELN
80 CYCL DEF 8.1 X Y U

Zyklen: Koordinaten-Umrechnungen @



11.6 DREHUNG (Zyklus 10,
DIN/ISO: G73)

G73)

Wirkung

Innerhalb eines Programms kann die TNC das Koordinatensystem in
der Bearbeitungsebene um den aktiven Nullpunkt drehen.

Die DREHUNG wirkt ab ihrer Definition im Programm. Sie wirkt auch
in der Betriebsart Positionieren mit Handeingabe. Die TNC zeigt den
aktiven Drehwinkel in der zuséatzlichen Status-Anzeige an.

Bezugsachse fiir den Drehwinkel:

X/Y-Ebene X-Achse
Y/Z-Ebene Y-Achse
Z/X-Ebene Z-Achse

Riicksetzen

Zyklus DREHUNG mit Drehwinkel 0° erneut programmieren.

11.6 DREHUNG (Zyklus 10, DIN/ISO

3b°

60

Beim Programmieren beachten!

Definieren von Zyklus 10 auf. Ggf. Radius-Korrektur erneut

O Die TNC hebt eine aktive Radius-Korrektur durch
programmieren.

Nachdem Sie Zyklus 10 definiert haben, verfahren Sie
beide Achsen der Bearbeitungsebene, um die Drehung zu
aktivieren.
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EHUNG (Zyklus 10, DIN/ISO

11.

Zyklusparameter

» Drehung: Drehwinkel in Grad (°) eingeben.
Eingabebereich -360,000° bis +360,000° (absolut
oder inkremental)

294

Beispiel: NC-Satze

Zyklen: Koordinaten-Umrechnungen @



11.7 MASSFAKTOR (Zyklus 11,
DIN/ISO: G72)

G72)

Wirkung

Die TNC kann innerhalb eines Programms Konturen vergréoRern oder
verkleinern. So kdnnen Sie beispielsweise Schrumpf- und Aufmaf3- Z A
Faktoren bertcksichtigen.

Der MASSFAKTOR wirkt ab seiner Definition im Programm. Er wirkt
auch in der Betriebsart Positionieren mit Handeingabe. Die TNC zeigt
den aktiven Maf3faktor in der zusatzlichen Status-Anzeige an.

Der MaRfaktor wirkt

in der Bearbeitungsebene, oder auf alle drei Koordinatenachsen
gleichzeitig (abhangig von Maschinen-Parameter 7410)

auf Mafdangaben in Zyklen

auch auf Parallelachsen U,V,W

Voraussetzung

Vor der VergréfRerung bzw. Verkleinerung sollte der Nullpunkt auf eine
Kante oder Ecke der Kontur verschoben werden.

VergroRern: SCL groRer als 1 bis 99,999 999

11.7 MASSFAKTOR (Zyklus 11, DIN/ISO

Verkleinern: SCL kleiner als 1 bis 0,000 001 Y A Y A
Riicksetzen
Zyklus MASSFAKTOR mit Maffaktor 1 erneut programmieren.
(22.5)
0 @) -
30 \ X
(27)
_._@\ -
t X
36 60
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11.7 Ml!FAKTOR (Zyklus 11, DIN/ISO

Zyklusparameter

> Faktor?: Faktor SCL eingeben (engl.: scaling); die TNC
multipliziert Koordinaten und Radien mit SCL (wie in
.Wirkung” beschrieben). Eingabe-Bereich 0,000000
bis 99,999999

296

Beispiel: NC-Satze
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11.8 MASSFAKTOR ACHSSP
(Zyklus 26)

Wirkung
Mit dem Zyklus 26 kénnen Sie Schrumpf- und Aufmaf-Faktoren
achsspezifisch bericksichtigen.

Der MASSFAKTOR wirkt ab seiner Definition im Programm. Er wirkt
auch in der Betriebsart Positionieren mit Handeingabe. Die TNC zeigt
den aktiven MaRfaktor in der zuséatzlichen Status-Anzeige an.

Riicksetzen

Zyklus MASSFAKTOR mit Faktor 1 fir die entsprechende Achse
erneut programmieren

Beim Programmieren beachten!

Sie nicht mit unterschiedlichen Faktoren strecken oder

O Koordinatenachsen mit Positionen flir Kreisbahnen diirfen
stauchen.

Fir jede Koordinaten-Achse konnen Sie einen eigenen
achsspezifischen Maf3faktor eingeben.

Zusatzlich lassen sich die Koordinaten eines Zentrums fir
alle Maf3faktoren programmieren.

Die Kontur wird vom Zentrum aus gestreckt oder zu ihm
hin gestaucht, also nicht unbedingt vom und zum aktuellen
Nullpunkt — wie beim Zyklus 11 MASSFAKTOR.

HEIDENHAIN iTNC 530

Yi

x ¥

11.8 MASSFAKTOR ACHSSP (Zyklus 26)

” @



11.8 MASSFAKTOR ACHSSP (Zyklus 26)

Zyklusparameter

26 cc

R

298

Achse und Faktor: Koordinatenachse(n) per Softkey
wahlen und Faktor(en) der achsspezifischen
Streckung oder Stauchungeingeben. Eingabe-Bereich
0,000000 bis 99,999999

Zentrums-Koordinaten: Zentrum derachsspezifischen
Streckung oder Stauchung. Eingabe-Bereich
-99999,9999 bis 99999,9999

vi

20

Beispiel: NC-Satze

25 CALL LBL 1

26 CYCL DEF 26.0 MASSFAKTOR ACHSSP.
27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20

28 CALL LBL 1

Zyklen: Koordinaten-Umrechnungen @



11.9 BEARBEITUNGSEBENE
(Zyklus 19, DIN/ISO: G80,
Software-Option 1)

Wirkung

Im Zyklus 19 definieren Sie die Lage der Bearbeitungsebene — sprich
die Lage der Werkzeugachse bezogen auf das maschinenfeste
Koordinatensystem — durch die Eingabe von Schwenkwinkeln. Sie
koénnen die Lage der Bearbeitungsebene auf zwei Arten festlegen:

Stellung der Schwenkachsen direkt eingeben

Lage der Bearbeitungsebene durch bis zu drei Drehungen
(Raumwinkel) des maschinenfesten Koordinatensystems
beschreiben. Die einzugebenden Raumwinkel erhalten Sie, indem
Sie einen Schnitt senkrecht durch die geschwenkte
Bearbeitungsebene legen und den Schnitt von der Achse aus
betrachten, um die Sie schwenken wollen. Mit zwei Raumwinkeln

ist bereits jede beliebige Werkzeuglage im Raum eindeutig definiert.

Koordinatensystems und damit auch Verfahrbewegungen
im geschwenkten System davon abhangen, wie Sie die
geschwenkte Ebene beschreiben.

O Beachten Sie, dass die Lage des geschwenkten

Wenn Sie die Lage der Bearbeitungsebene lber Raumwinkel
programmieren, berechnet die TNC die daflr erforderlichen
Winkelstelllungen der Schwenkachsen automatisch und legt diese in
den Parametern Q120 (A-Achse) bis Q122 (C-Achse) ab.

Achtung Kollissionsgefahr!
@ Abhéangig von lhrer Maschinenkonfiguration sind bei einer

Raumwinkeldefinition rechnerisch zwei Losungen
(Achsstellungen) moglich. Priifen Sie durch
entsprechende Tests an lhrer Maschine, welche
Achsstellung die Software der TNC jeweils wahlt.

Wenn Sie die Software-Option DCM verfligbar haben,
dann kénnen Sie im Programm-Test die jeweilige
Achsstellung in der Ansicht PROGRAMM+KINEMATIK
anzeigen lassen (siehe Benutzer-Handbuch Klartext-
Dialog, Dynamische Kollisionsiiberwachung).

HEIDENHAIN iTNC 530
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G80, Software-Option 1)

11.9 BEARBEITUNGSEBENE (Zyklus 19, DIN/ISO

Die Reihenfolge der Drehungen fir die Berechnung der Lage der
Ebene ist festgelegt: Zuerst dreht die TNC die A-Achse, danach die B-
Achse und schlieRlich die C-Achse.

Zyklus 19 wirkt ab seiner Definition im Programm. Sobald Sie eine
Achse im geschwenkten System verfahren, wirkt die Korrektur fir
diese Achse. Wenn die Korrektur in allen Achsen verrechnet werden
soll, dann mUssen Sie alle Achsen verfahren.

Falls Sie die Funktion Schwenken Programmlauf in der Betriebsart
Manuell auf Aktiv gesetzt haben wird der in diesem Meni
eingetragene Winkelwert vom Zyklus 19 BEARBEITUNGSEBENE
Uberschrieben.

Beim Programmieren beachten!

werden vom Maschinenhersteller an TNC und Maschine
angepasst. Bei bestimmten Schwenkkdpfen
(Schwenktischen) legt der Maschinenhersteller fest, ob
die im Zyklus programmierten Winkel von der TNC als
Koordinaten der Drehachsen oder als mathematische
Winkel einer schiefen Ebene interpretiert werden.
Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.

@ Die Funktionen zum Schwenken der Bearbeitungsebene

immer als unveranderte Werte interpretiert werden,
sollten Sie immer alle drei Raumwinkel definieren, auch
wenn einer oder mehrere Winkel gleich 0 sind.

@ Da nicht programmierte Drehachsenwerte grundsatzlich

Das Schwenken der Bearbeitungsebene erfolgt immer um
den aktiven Nullpunkt.

Wenn Sie den Zyklus 19 bei aktivem M120 verwenden,
dann hebt die TNC die Radius-Korrektur und damit auch
die Funktion M120 automatisch auf.

Achtung Kollisionsgefahr!
Darauf achten, dass der letzte definierte Winkel kleiner

360° eingegeben ist!
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Zyklusparameter

18 0 Drehachse und -winkel?: Drehachse mitzugehérigem
@ Drehwinkel eingeben; die Drehachsen A, B und C
Uber Softkeys programmieren. Eingabe-Bereich
-360,000 bis 360,000

Wenn die TNC die Drehachsen automatisch positioniert, dann kénnen
Sie noch folgende Parameter eingeben

Vorschub? F=:Verfahrgeschwindigkeit der Drehachse
beim automatischen Positionieren. Eingabe-Bereich 0
bis 99999,999

Sicherheits-Abstand? (inkremental): Die TNC
positioniert den Schwenkkopf so, dass die Position,
die sich aus der Verlangerung des Werkzeugs um den
Sicherheits-Abstand, sich relativ zum Werkstlck nicht
andert. Eingabe-Bereich 0 bis 99999,9999

Achtung Kollisionsgefahr!
@ Beachten Sie, dass sich der Sicherheits-Abstand beim
Zyklus 19 nicht auf die Oberkante des Werkstlcks bezieht

(wie dies bei den Bearbeitungszyklen der Fall ist), sondern
auf den aktiven Bezugspunkt!

Riicksetzen

Um die Schwenkwinkel riickzusetzen, Zyklus BEARBEITUNGSEBENE
erneut definieren und fir alle Drehachsen 0° eingeben. Anschliefend
Zyklus BEARBEITUNGSEBENE nochmal definieren, und die
Dialogfrage mit der Taste NO ENT bestétigen. Dadurch setzen Sie die
Funktion inaktiv.
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11.9 BEARBEITUNGSEBENE (Zyklus 19, DIN/ISO

Drehachsen positionieren

Drehachsen automatisch positionieren, oder ob Sie die
Drehachsen im Programm manuell positionieren missen.
Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.

@ Der Maschinenhersteller legt fest, ob Zyklus 19 die

Drehachsen manuell positionieren

Wenn Zyklus 19 die Drehachsen nicht automatisch positioniert,
muUssen Sie die Drehachsen in einem separaten L-Satz nach der
Zyklus-Definition positionieren.

Wenn Sie mit Achswinkeln arbeiten, konnen Sie die Achswerte direkt
im L-Satz definieren. Wenn Sie mit Raumwinkel arbeiten, dann
verwenden Sie die vom Zyklus 19 beschriebenen Q-Parameter Q120
(A-Achswert), Q121 (B-Achswert) und Q122 (C-Achswert).

NC-Beispielsatze:

10 L Z+100 RO FMAX

11 L X+25 Y+10 RO FMAX

12 CYCL DEF 19.0 BEARBEITUNGSEBENE
13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0

14 L A+Q120 C+Q122 RO F1000

15 L Z+80 RO FMAX
16 L X-8.5 Y-10 RO FMAX

immer die in den Q-Parametern Q120 bis Q122

@ Verwenden Sie beim mauellen Positionieren grundsatzlich
abgelegten Drehachspositionen!

Vermeiden Sie Funktionen wie M94 (Winkelreduzierung),
um bei Mehrfachaufrufen keine Unstimmigkeiten
zwischen Ist- und Sollpositionen der Drehachsen zu
erhalten.

302

Raumwinkel fur Korrekturberechnung definieren

Drehachsen mit Werten positionieren, die Zyklus 19
berechnet hat

Korrektur aktivieren Spindelachse

Korrektur aktivieren Bearbeitungsebene

Zyklen: Koordinaten-Umrechnungen @



Drehachsen automatisch positionieren
Wenn Zyklus 19 die Drehachsen automatisch positioniert, gilt:

Die TNC kann nur geregelte Achsen automatisch positionieren.

In der Zyklus-Definition missen Sie zusatzlich zu den
Schwenkwinkeln einen Sicherheits-Abstand und einen Vorschub
eingeben, mit dem die Schwenkachsen positioniert werden.

Nur voreingestellte Werkzeuge verwenden (volle Werkzeuglange
muss definiert sein).

Beim Schwenkvorgang bleibt die Position der Werkzeugspitze
gegenUber dem Werkstlck nahezu unverandert.

Die TNC flhrt den Schwenkvorgang mit dem zuletzt
programmierten Vorschub aus. Der maximal erreichbare Vorschub
héngt ab von der Komplexitat des Schwenkkopfes
(Schwenktisches).

NC-Beispielséatze:

G80, Software-Option 1)

10 L Z+100 RO FMAX
11 L X+25 Y+10 RO FMAX

12 CYCL DEF 19.0 BEARBEITUNGSEBENE Winkel fur Korrekturberechnung definieren
13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0 F5000 ABST50 Zusatzlich Vorschub und Abstand definieren
14 L Z+80 RO FMAX Korrektur aktivieren Spindelachse

15 L X-8.5 Y-10 RO FMAX Korrektur aktivieren Bearbeitungsebene

11.9 BEARBEITUNGSEBENE (Zyklus 19, DIN/ISO
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11.9 BEARBEITUNGSEBENE (Zyklus 19, DIN/ISO

Positions-Anzeige im geschwenkten System

Die angezeigten Positionen (SOLL und IST) und die Nullpunkt-Anzeige
in der zusatzlichen Status-Anzeige beziehen sich nach dem Aktivieren
von Zyklus 19 auf das geschwenkte Koordinatensystem. Die
angezeigte Position stimmt direkt nach der Zyklus-Definition also ggf.
nicht mehr mit den Koordinaten der zuletzt vor Zyklus 19
programmierten Position Uberein.

Arbeitsraum-Uberwachung

Die TNC Uberpriift im geschwenkten Koordinatensystem nur die
Achsen auf Endschalter, die verfahren werden. Ggf. gibt die TNC eine
Fehlermeldung aus.

Positionieren im geschwenkten System

Mit der Zusatz-Funktion M130 kénnen Sie auch im geschwenkten
System Positionen anfahren, die sich auf das ungeschwenkte
Koordinatensystem beziehen.

Auch Positionierungen mit Geradensatzen die sich auf das Maschinen-
Koordinatensystem beziehen (Satze mit M91 oder M92), lassen sich
bei geschwenkter Bearbeitungsebene ausfihren. Einschrankungen:
Positionierung erfolgt ohne Langenkorrektur
Positionierung erfolgt ohne Maschinengeometrie-Korrektur
Werkzeug-Radiuskorrektur ist nicht erlaubt
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Kombination mit anderen Koordinaten-
Umrechnungszyklen

Bei der Kombination von Koordinaten-Umrechnungszyklen ist darauf
zu achten, dass das Schwenken der Bearbeitungsebene immer um
den aktiven Nullpunkt erfolgt. Sie kdnnen eine Nullpunkt-
Verschiebung vor dem Aktivieren von Zyklus 19 durchflhren: dann
verschieben Sie das ,, maschinenfeste Koordinatensystem™.

Falls Sie den Nullpunkt nach dem Aktivieren von Zyklus 19
verschieben, dann verschieben Sie das ,geschwenkte
Koordinatensystem”.

Wichtig: Gehen Sie beim Rlicksetzen der Zyklen in der umgekehrten
Reihenfolge wie beim Definieren vor:

1. Nullpunkt-Verschiebung aktivieren

2. Bearbeitungsebene schwenken aktivieren

3. Drehung aktivieren

Werkstlckbearbeitung

1. Drehung rlicksetzen
2. Bearbeitungsebene schwenken riicksetzen
3. Nullpunkt-Verschiebung riicksetzen

Automatisches Messen im geschwenkten
System

Mit den Messzyklen der TNC kénnen Sie Werkstlicke im
geschwenkten System vermessen. Die Messergebnisse werden von
der TNC in Q-Parametern gespeichert, die Sie anschlieRend
weiterverarbeiten konnen (z.B. Messergebnisse auf Drucker
ausgeben).

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.9 BEARBEITUNGSEBENE (Zyklus 19, DIN/ISO

Leitfaden fiir das Arbeiten mit Zyklus 19
BEARBEITUNGSEBENE

1 Programm erstellen

Werkzeug definieren (entféllt, wenn TOOL.T aktiv), volle Werkzeug-
Lange eingeben

Werkzeug aufrufen

Spindelachse so freifahren, dass beim Schwenken keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen kann
Ggf. Drehachse(n) mit L-Satz positionieren auf entsprechenden
Winkelwert (abhangig von einem Maschinen-Parameter)

Ggf. Nullpunkt-Verschiebung aktivieren

Zyklus 19 BEARBEITUNGSEBENE definieren; Winkelwerte der
Drehachsen eingeben

Alle Hauptachsen (X, Y, Z) verfahren, um die Korrektur zu aktivieren
Bearbeitung so programmieren, als ob sie in der ungeschwenkten
Ebene ausgefiihrt werden wirde

Ggf. Zyklus 19 BEARBEITUNGSEBENE mit anderen Winkeln
definieren, um die Bearbeitung in einer anderen Achsstellung
auszufihren. Es ist in diesem Fall nicht erforderlich Zyklus 19
zurlickzusetzen, Sie konnen direkt die neuen Winkelstellungen
definieren

Zyklus 19 BEARBEITUNGSEBENE riicksetzen; flr alle Drehachsen
0° eingeben

Funktion BEARBEITUNGSEBENE deaktivieren; Zyklus 19 erneut
definieren, Dialogfrage mit NO ENT bestatigen

Ggf. Nullpunkt-Verschiebung riicksetzen

Ggf. Drehachsen in die 0°-Stellung positionieren
2 Werkstiick aufspannen

3 Vorbereitungen in der Betriebsart
Positionieren mit Handeingabe

Drehachse(n) zum Setzen des Bezugspunkts auf entsprechenden
Winkelwert positionieren. Der Winkelwert richtet sich nach der von
Ihnen gewahlten Bezugsflache am Werkstlck.
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4 Vorbereitungen in der Betriebsart
Manueller Betrieb

Funktion Bearbeitungsebene schwenken mit Softkey 3D-ROT auf
AKTIV setzen flr Betriebsart Manueller Betrieb; bei nicht geregelten
Achsen Winkelwerte der Drehachsen ins Mend eintragen

Bei nicht geregelten Achsen missen die eingetragenen Winkelwerte
mit der Ist-Position der Drehachse(n) Ubereinstimmen, sonst
berechnet die TNC den Bezugspunkt falsch.

5 Bezugspunkt-Setzen

Manuell durch Ankratzen wie im ungeschwenkten System

Gesteuert mit einem HEIDENHAIN 3D-Tastsystem (siehe Benutzer-
Handbuch Tastsystemzyklen, Kapitel 2)

Automatisch mit einem HEIDENHAIN 3D-Tastsystem (siehe
Benutzer-Handbuch Tastsystemzyklen, Kapitel 3)

6 Bearbeitungsprogramm in der Betriebsart Programmlauf
Satzfolge starten

7 Betriebsart Manueller Betrieb

Funktion Bearbeitungsebene schwenken mit Softkey 3D-ROT auf
INAKTIV setzen. Fir alle Drehachsen Winkelwert 0° ins Men
eintragen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.10 Programmierbeispiele

Programm-Ablauf

= Koordinaten-Umrechnungen im
Hauptprogramm

1 Bearbeitung im Unterprogramm 130

65

11.10 Programmierbeispiele

65 130

Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren
Nullpunkt-Verschiebung ins Zentrum

Frasbearbeitung aufrufen
Marke fiir Programmteil-Wiederholung setzen
Drehung um 45° inkremental

Frasbearbeitung aufrufen
Ricksprung zu LBL 10; insgesamt sechsmal
Drehung rlcksetzen

Nullpunkt-Verschiebung riicksetzen

Zyklen: Koordinaten-Umrechnungen @
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Werkzeug freifahren, Programm-Ende
Unterprogramm 1

Festlegung der Frasbearbeitung

11.10 Programmierbeispiele
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11.10 Programmierbeispiele
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12.1 Grundlagen

12.1 Grundlagen

Ubersicht

Die TNC stellt verschiedene Zyklen fiir folgende Sonderanwendungen

zur Verflgung:

Zyklus Softkey Seite

9 VERWEILZEIT o Seite 313
£D

12 PROGRAMM-AUFRUF w Seite 314

13 SPINDEL-ORIENTIERUNG 13/@\ Seite 316

32 TOLERANZ a2 Seite 317
s

225 GRAVIEREN von Texten 225 Seite 321

290 INTERPOLATIONSDREHEN 250 Seite 325

(Software-Option) 2

312
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12.2 VERWEILZEIT (Zyklus 9,
DIN/ISO: G04)

G04)

Funktion

Der Programmlauf wird fur die Dauer der VERWEILZEIT angehalten.
Eine Verweilzeit kann beispielsweise zum Spanbrechen dienen.

Der Zyklus wirkt ab seiner Definition im Programm. Modal wirkende
(bleibende) Zustdnde werden dadurch nicht beeinflusst, wie z.B. die
Drehung der Spindel.

Beispiel: NC-Satze

89 CYCL DEF 9.0 VERWEILZEIT
90 CYCL DEF 9.1 V.ZEIT 1.5

12.2 VERWEILZEIT (Zyklus 9, DIN/ISO

Zyklusparameter
g () Verweilzeit in Sekunden: Verweilzeit in Sekunden

eingeben. Eingabebereich 0 bis 3 600 s (1 Stunde) in
0,001 s-Schritten

HEIDENHAIN iTNC 530 313 @
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12.3 PROGRAMM-AUFRUF (Zyklus 12, DIN/ISO

12.3 PROGRAMM-AUFRUF

(Zyklus 12, DIN/ISO: G39)

Zyklusfunktion

Sie kénnen beliebige Bearbeitungs-Programme, wie z.B. spezielle
Bohrzyklen oder Geometrie-Module, einem Bearbeitungs-Zyklus

gleichstellen. Sie rufen dieses Programm dann wie einen Zyklus auf.

Beim Programmieren beachten!

=)

314

Das aufgerufene Programm muss auf der Festplatte der
TNC gespeichert sein.

Wenn Sie nur den Programm-Namen eingeben, muss das
zum Zyklus deklarierte Programm im selben Verzeichnis
stehen wie das rufende Programm.

Wenn das zum Zyklus deklarierte Programmm nicht im
selben Verzeichnis steht wie das rufende Programm, dann
geben Sie den vollstdndigen Pfadnamen ein, z.B.
TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

Wenn Sie ein DIN/ISO-Programm zum Zyklus deklarieren
wollen, dann geben Sie den Datei-Typ .| hinter dem
Programm-Namen ein.

Q-Parameter wirken bei einem Programm-Aufruf mit
Zyklus 12 grundsatzlich global. Beachten Sie daher, dass
Anderungen an Q-Parametern im aufgerufenen Programm
sich ggf. auch auf das aufrufende Programm auswirken.

6/:—\—/'0’ s |
<7 CYCLDEF12.0 °| —=»0 BEGINPGM
° " PGM CALL ° | LOT3IMM  °
58 CYCLDEF121 o | o ! ;
° LoT31 5 | B o
° 9..Mg9 Tl °
° 3 L END PGM :
S e (= B - S -

Zyklen: Sonderfunktionen @



Zyklusparameter

1z Programm-Name: Name des aufzurufenden Programms

PGM

cALL ggf. mit Pfad, in dem das Programm steht. Maximal
254 Zeichen eingebbar

Definiertes Programm ist mit folgenden Funktionen aufrufbar:

CYCL CALL (separater Satz) oder

CYCL CALL POS (separater Satz) oder

M99 (satzweise) oder

M89 (wird nach jedem Positionier-Satz ausgefiihrt)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Beispiel: Programm 50 als Zyklus deklarieren und
mit M99 aufrufen

55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
56 CYCL DEF 12.1 PGM TNC:\KLAR35\FK1\50.H
57 L X+20 Y+50 FMAX M99

12.3 PROGRAMM-AUFRUF (Zyklus 12, DIN/ISO
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12.4 SPINDEL-ORIENTIERUNG (Zyklus 13, DIN/ISO

12.4 SPINDEL-ORIENTIERUNG
(Zyklus 13, DIN/ISO: G36)

Zyklusfunktion

Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller
@ vorbereitet sein.

Die TNC kann die Hauptspindel einer Werkzeugmaschine ansteuern
und in eine durch einen Winkel bestimmte Position drehen.

Die Spindel-Orientierung wird z.B. benétigt

bei Werkzeugwechsel-Systemen mit bestimmter Wechsel-Position
fir das Werkzeug

zum Ausrichten des Sende- und Empfangsfensters von 3D-
Tastsystemen mit Infrarot-Ubertragung

Die im Zyklus definierte Winkelstellung positioniert die TNC durch
Programmieren von M19 oder M20 (maschinenabhéngig).

Wenn Sie M19, bzw. M20 programmieren, ohne zuvor den Zyklus 13
definiert zu haben, dann positioniert die TNC die Hauptspindel auf
einen Winkelwert, der vom Maschinenhersteller festgelegt ist (siehe
Maschinenhandbuch).

Beim Programmieren beachten!

Zyklus 13 verwendet. Beachten Sie in [hrem NC-
Programm, daR Sie ggf. Zyklus 13 nach einem der oben
genannten Bearbeitungszyklen erneut programmieren

@ In den Bearbeitungszyklen 202, 204 und 209 wird intern

mussen.
Zyklusparameter
13 Orientierungswinkel: Winkel bezogen auf die Winkel-
0 Bezugsachse der Arbeitsebene eingeben. Eingabe-

Bereich: 0,0000° bis 360,0000°

316

Beispiel: NC-Satze

93 CYCL DEF 13.0 ORIENTIERUNG
94 CYCL DEF 13.1 WINKEL 180

Zyklen: Sonderfunktionen @



12.5 TOLERANZ (Zyklus 32,
DIN/ISO: G62)

Zyklusfunktion

Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller
@ vorbereitet sein. Der Zyklus kann gesperrt sein.

Durch die Angaben im Zyklus 32 kénnen Sie das Ergebnis bei der HSC-
Bearbeitung hinsichtlich Genauigkeit, Oberflachengtite und
Geschwindigkeit beeinflussen, sofern die TNC an die
maschinenspezifischen Eigenschaften angepasst wurde.

Die TNC glattet automatisch die Kontur zwischen beliebigen
(unkorrigierten oder korrigierten) Konturelementen. Dadurch verféhrt
das Werkzeug kontinuierlich auf der Werkstiick-Oberflache und
schont dabei die Maschinenmechanik. Zusaztlich wirkt die im Zyklus
definierte Toleranz auch bei Verfahrbewegungen auf Kreisbdgen.

Falls erforderlich, reduziert die TNC den programmierten Vorschub
automatisch, so dass das Programm immer , ruckelfrei” mit der
schnellstmdglichen Geschwindigkeit von der TNC abgearbeitet wird.
Auch wenn die TNC mit nicht reduzierter Geschwindigkeit
verfahrt, wird die von lhnen definierte Toleranz grundsatzlich
immer eingehalten. Je grofier Sie die Toleranz definieren, desto
schneller kann die TNC verfahren.

Durch das Glatten der Kontur entsteht eine Abweichung. Die Grofie
dieser Konturabweichung (Toleranzwert) ist in einem Maschinen-
Parameter von lhrem Maschinenhersteller festgelegt. Mit dem Zyklus
32 konnen Sie den voreingestellten Toleranzwert verandern.

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.5 TOLERANZ (Zyklus 32, DIN/ISO

Einfliisse bei der Geometriedefinition im CAM-
System

Der wesentlichste Einflussfaktor bei der externen NC-
Programmerstellung ist der im CAM-System definierbare
Sehnenfehler S. Uber den Sehnenfehler definiert sich der maximale
Punktabstand des Uber einen Postprozessor (PP) erzeugten NC-
Programmes. Ist der Sehnenfehler gleich oder kleiner als der im
Zyklus 32 gewahlte Toleranzwert T, dann kann die TNC die
Konturpunkte glatten, sofern durch spezielle Maschineneinstellungen
der programmierte Vorschub nicht begrenzt wird.

Eine optimale Glattung der Kontur erhalten Sie, wenn Sie den
Toleranzwert T im Zyklus 32 mindestens doppelt so groR wéhlen, wie
der im CAM-System festgelegte Sehnenfehler.

318

CAM —» PP — TNC
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Beim Programmieren beachten!

=)

Bei sehr kleinen Toleranzwerten kann die Maschine die
Kontur nicht mehr ruckelfrei bearbeiten. Das Ruckeln liegt
nicht an fehlender Rechenleistung der TNC, sondern an
der Tatsache, dass die TNC die Konturlibergange nahezu
exakt anfahren, die Verfahrgeschwindigkeit also ggf.
drastisch reduzieren muss.

Zyklus 32 ist DEF-Aktiv, das heif3t ab seiner Definition im
Programm wirksam.

Die TNC setzt den Zyklus 32 zurlick, wenn Sie

den Zyklus 32 erneut definieren und die Dialogfrage
nach dem Toleranzwert mit NO ENT bestatigen

Uber die Taste PGM MGT ein neues Programm
anwahlen

Nachdem Sie den Zyklus 32 zurlickgesetzt haben, aktiviert
die TNC wieder die Uber Maschinen-Parameter
voreingestellte Toleranz.

Der eingegebene Toleranzwert T wird von der TNC in MM-
programm in der MaReinheit mm und in einem Inch-
Programm in der MaReinheit Inch interpretiert.

Wenn Sie ein Programm mit Zyklus 32 einlesen, dass als
Zyklusparameter nur den Toleranzwert T beinhaltet, fligt
die TNC ggf. die beiden restlichen Parameter mit dem
Wert O ein.

Bei zunehmender Toleranzeingabe verkleinert sich bei
Kreisbewegungen im Regelfall der Kreisdurchmesser.
Wenn an lhrer Maschine der HSC-Filter aktiv ist (ggf. beim
Maschinenhersteller nachfragen), kann der Kreis auch
gréRer werden.

Wenn Zyklus 32 aktiv ist, zeigt die TNC in der zuséatzlichen
Status-Anzeige, Reiter CYC die definierten Zyklus 32-
Parameter an.

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.5 TOLERANZ (Zyklus 32, DIN/ISO

Zyklusparameter

320

Toleranzwert T: Zuldssige Konturabweichung in mm
(bzw. inch bei Inch-Programmen). Eingabebereich
0 bis 99999,9999

HSC-MODE, Schlichten=0, Schruppen=1: Filter
aktivieren:

Eingabewert 0:

Mit hoherer Konturgenauigkeit frasen. Die TNC
verwendet intern definierte Schlicht-
Filtereinstellungen

Eingabewert 1:

Mit héherer Vorschub-Geschwindigkeit frasen.
Die TNC verwendet intern definierte Schrupp-
Filtereinstellungen

Toleranz fiir Drehachsen TA: Zuldssige
Positionsabweichung von Drehachsen in Grad bei
aktivem M128 (FUNCTION TCPM). Die TNC reduziert den
Bahnvorschub immer so, dass bei mehrachsigen
Bewegungen die langsamste Achse mit ihrem
maximalen Vorschub verfahrt. In der Regel sind
Drehachsen wesentlich langsamer als Linearachsen.
Durch Eingabe einer grofden Toleranz (z.B. 10°),
koénnen Sie die Bearbeitungszeit bei mehrachsigen
Bearbeitungs-Programmen erheblich verkirzen, da
die TNC die Drehachse dann nicht immer auf die
vorgegebene Soll-Position fahren muss. Die Kontur
wird durch Eingabe der Drehachsen-Toleranz nicht
verletzt. Es veradndert sich lediglich die Stellung der
Drehachse bezogen auf die Werkstlick-Oberflache.
Eingabebereich 0 bis 179,9999

Beispiel: NC-Satze

95 CYCL DEF 32.0 TOLERANZ
96 CYCL DEF 32.1 T0.05
97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TA5

Zyklen: Sonderfunktionen @



12.6 GRAVIEREN (Zyklus 225,
DIN/ISO: G225)

G225)

Zyklusablauf

Mit diesem Zyklus lassen sich Texte auf eine ebene Flache des
Werkstlcks gravieren. Die Texte lassen sich entlang einer Geraden
oder auf einem Kreisbogen anordnen.

1 Die TNC positioniert in der Bearbeitungsebene zum Startpunkt des ABC ABC %C’[\B_ TS

ersten Zeichens. DR
2 Das Werkzeug taucht senkrecht auf den Graviergrund und frast 4

das Zeichen. Erforderliche Abhebebewegungen zwischen den

Zeichen fUhrt die TNC auf Sicherheits-Abstand aus. Am Ende des

Zeichens steht das Werkzeug auf Sicherheits-Abstand Uber der |

Oberflache.

3 Dieser Vorgang wiederholt sich fiir alle zu gravierenden Zeichen.

4 AbschlieRend positioniert die TNC das Werkzeug auf den
2. Sicherheits-Abstand.

T
4

Beim Programmmiern beachten!

12.6 GRAVIEREN (Zyklus 225, DIN/ISO

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
@ Arbeitsrichtung fest.

Wenn Sie den Text auf einer Gerade gravieren (Q516=0),
dann bestimmt die Werkzeugposition beim Zyklusaufruf
den Startpunkt des ersten Zeichens.

Wenn Sie den Text auf einem Kreis gravieren (Q516=1),
dann bestimmt die Werkzeugposition beim Zyklusaufruf
den Mittelpunkt des Kreises.

Den Graviertext konnen Sie auch per String-Variable (QS)
Ubergeben.

HEIDENHAIN iTNC 530 321 @
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12.6 GRAVIEREN (Zyklus 225, DIN/ISO

Zyklusparameter

225

[ABC]

322

Graviertext QS500: Graviertext innerhalb
Hochkommata. Zuweisung einer String-Variable tber
Taste Q des Nummernblocks, Taste Q auf der ASCI-
Tastatur entspricht normaler Texteingabe. Maximal
256 Zeichen erlaubt, zuldssige Eingabezeichen: Siehe
.Systemvariablen gravieren”, Seite 324

Zeichenhdohe Q513 (absolut): Héhe der zu
gravierenden Zeichen in mm. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Faktor Abstand Q514: Beim verwendeten Font
handelt es sich um einen sogenannten
Proportionalfont. Jedes Zeichen hat demnach seine
eigene Breite, die die TNC bei Definition von Q514=0
entsprechend graviert. Bei Definition von Q514
ungleich 0 skaliert die TNC den Abstand zwischen
den Zeichen. Eingabebereich 0 bis 9,9999

Schriftart Q515: Momentan ohne Funktion

Text auf Gerade/Kreis (0/1) Q516:
Text entlang einer Geraden gravieren: Eingabe = 0
Text auf einem Kreisbogen gravieren: Eingabe = 1

Drehlage Q374: Mittelpunktswinkel, wenn Text auf
Kreis angeordnet werden soll. Gravierwinkel bei
gerader Textanordnung. Eingabebereich -360,0000
bis +360,0000°

Radius bei Text auf Kreis Q517 (absolut): Radius
des Kreisbogens, auf dem die TNC den Text
anordnen soll in mm. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Vorschub Frdsen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Gravieren in mm/min.
Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ FAUTO, FU
oder FZ

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand zwischen
Werkstlck-Oberflache und Graviergrund

Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Eintauchen in mm/min. Eingabebereich 0 bis
99999,999 alternativ FAUTO, FU

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ PREDEF

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstuck (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

a = x ¥ Q514

0513

N
A

Beispiel: NC-Satze

62 CYCL DEF 225 GRAVIEREN

QS500="TXT2" ;GRAVIERTEXT

Q513=10 ;ZEICHENHOEHE
0514=0 ; FAKTOR ABSTAND
Q515=0 ;SCHRIFTART

0516=0 ; TEXTANORDNUNG
Q374=0 ;DREHLAGE

0Q517=0 ;KREISRADIUS
Q207=750 ;VORSCHUB FRAESEN
Q201=-0.5 sTIEFE

Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q200=2 ;STCHERHEITS-ABST.
Q203=+20 ;KOOR. OBERFLAECHE
0204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.

Zyklen: Sonderfunktionen @



Erlaubte Gravierzeichen
Neben Kleinbuchstaben, GrofRbuchstaben und Zahlen sind folgende
Sonderzeichen maglich:

V#$ 58 () *+, -/ <=>20[\]_

Funktionen. Wenn Sie diese Zeichen gravieren wollen,
dann muUssen Sie diese im Graviertext doppelt angeben,
z.B.: %%.

O Die Sonderzeichen % und \ nutzt die TNC fir spezielle

Sie kdnnen mit dem Zyklus auch Umlaute und Durchmesserzeichen
gravieren:

Zeichen Eingabe
a Y%ae

0 %o0e

a %ue

A %AE

o] %OE

U %UE

9] %D

Nicht druckbare Zeichen

Neben Text, ist es auch mdglich, einige nicht druckbare Zeichen fir
Formatierungszwecke zu definieren. Die Angabe von nicht druckbaren
Zeichen leiten Sie mit dem Sonderzeichen \ ein.

Folgende Mdoglichkeiten existieren:

\n: Zeilenumbruch
\t: Horizontaler Tabulator (Tabulatorweite ist fest auf 8 Zeichen)
\v: Vertikaler Tabulator (Tabulatorweite ist fest auf eine Zeile)

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.6 GRAVIEREN (Zyklus 225, DIN/ISO

Systemvariablen gravieren

Zusatzlich zu festen Zeichen, ist es moglich, den Inhalt von
bestimmten Systemvariablen zu gravieren. Die Angabe einer
Systemvariablen leiten sie mit dem Sonderzeichen % ein.

Es ist moglich, das aktuelle Datum zu gravieren. Geben Sie dazu
%time<x> ein. <x> definiert das Datumsformat, deren Bedeutung
identisch zur Funktion SYSSTR ID332 ist (siehe Benutzer-Handbuch
Klartext-Dialog, Kapitel Q-Parameter-Programmierung, Abschnitt
Systemdaten in einen String-Parameter kopieren).

Datumsformate 1 bis 9 eine flihrende 0 angeben missen,

@ Beachten Sie, dass Sie bei der Eingabe der
z.B. time08.

324

Zyklen: Sonderfunktionen @



12.7 INTERPOLATIONSDREHEN
(Software-Option, Zyklus 290,
DIN/ISO: G290)

Zyklusablauf

Mit diesem Zyklus lasst sich ein rotationssymmetrischer Absatz oder
ein Einstich in der Bearbeitungsebene, die durch Start- und Endpunkt
definiert sind, erstellen (siehe auch , Bearbeitungsvarianten” auf Seite
329). Die Rotationsmitte ist der Startpunkt (XY) beim Zyklusaufruf. Die
Rotationsflachen kénnen geneigt und gegeneinander abgerundet
werden. Die Flachen konnen sowohl per Interpolationsdrehen, als
auch per Frasen erstellt werden.

Das Werkstick dreht sich beim Interpolationsdrehen nicht. Das
Werkzeug fihrt eine Kreisbbewegung in den Hauptachsen X und Y
aus. Gleichzeitig fuhrt die TNC die Spindel S so nach, dass die
Schneide des Drehmeissels immer zum Drehzentrum des
Werkstlicks ausgerichtet ist. Dadurch kénnen Sie den Zyklus 290 auch
auf einer Dreiachsmaschine verwenden.

Der Mittelpunkt der Bearbeitung muss nicht im Zentrum eines
Runddtisches liegen. Den Mittelpunkt legen Sie durch die Position des
Werkzeugs beim Zyklus-Aufruf fest.

1 Die TNC positioniert das Werkzeug auf der Sicheren Hohe zum
Startpunkt der Bearbeitung. Dieser ergibt sich durch eine
tangentiale Verldangerung des Kontur-Startpunkts um den
Sicherheitsabstand.

2 Die TNC erstellt die definierte Kontur durch Interpolationsdrehen.
Dabei beschreiben die Hauptachsen der Bearbeitungsebene eine
kreisférmige Bewegung, wéhrend die Spindelachse senkrecht zur
Oberflache nachgefihrt wird.

3 Am Konturendpunkt féhrt die TNC das Werkzeug senkrecht um
den Sicherheitsabstand ab.

4 AbschlieRend positioniert die TNC das Werkzeug auf die sichere
Hohe

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.7 INTERPOLATIONSDREHEN (Software-Option, Zyklus 290,

Beim Programmmiern beachten!

Das Werkzeug, das sie fur diesen Zyklus verwenden, kann sowohl ein
Drehwerkzeug, als auch ein Fraswerkzeug (Q444=0) sein. Die
Geometriedaten dieses Werkzeugs definieren Sie in der Werkzeug-
Tabelle TOOL.T wie folgt:

Spalte L (DL fUr Korrekturwerte):
Lange des Werkzeugs (unterster Punkt an der Werkzeug-Schneide)

Spalte R (DR fur Korrekturwerte):
Fliehkreisradius des Werkzeugs (dufRerster Punkt der Werkzeug-
Schneide)

Spalte R2 (DR2 flir Korrekturwerte):
Schneidenradius des Werkzeugs

&)

=)

326

Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller
vorbereitet sein. Beachten Sie das Maschinenhandbuch.

Zyklus nur an Maschinen mit geregelter Spindel
verwendbar (Ausnahme Q444=0)

Die Software-Option 96 muss freigeschaltet sein.

Der Zyklus ermaglicht keine Schruppbearbeitungen mit
mehreren Schnitten.

Das Interpolationszentrum ist die Werkzeug-Position beim
Zyklus-Aufruf.

Die TNC verlangert die erste zu bearbeitende Flache um
den Sicherheits-Abstand.

Uber die Werte DL und DR des TOOL CALL-Satzes kénnen
Sie Aufmal3e realisieren. DR2-Eingaben im TOOL CALL-Satz
berlcksichtigt die TNC nicht.

Damit Ihre Maschine hohe Bahngeschwindigkeiten
erreichen kann, definieren Sie vor Zyklusaufruf eine groRe
Toleranz mit Zyklus 32.

Programmieren Sie eine Schnittgeschwindigkeit, die
durch die Bahngeschwindigkeit der Achsen lhrer
Maschine auch gerade erreicht werden kann. So erhalten
Sie eine optimale Auflésung der Geometrie und eine
stetige Bearbeitungsgeschwindigkeit.

Die TNC tberwacht mogliche Konturverletzungen, die
durch entsprechende \Werkzeuggeometrie entstehen
kann, nicht.

Bearbeitungsvarianten beachten: Siehe
.Bearbeitungsvarianten”, Seite 329

Zyklen: Sonderfunktionen @



Zyklusparameter

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental):
Verlangerungsdistanz der definierten Kontur beim An-
und Abfahren. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

Sichere Hohe Q445 (absolut): Absolute Hohe, in der
keine Kollision zwischen Werkzeug und Werksttck

erfolgen kann; Werkzeug-Rlckzugposition am Zyklus-

Ende. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Winkel fiir Spindel-Orientierung Q336 (absolut):
Winkel, um die Schneide auf die 0°-Position der
Spindel auszurichten. Eingabebereich -360,0000 bis
360,0000

Schnittgeschwindigkeit [m/min] Q440:
Schnittgeschwindigkeit des Werkzeugs in m/min.
Eingabebereich 0 bis 99,999

Zustellung pro Umdrehung [mm/U] Q441: Vorschub,
den das Werkzeug pro Umdrehung ausfihrt.
Eingabebereich 0 bis 99,999

Startwinkel Ebene XY Q442: Startwinkel in der XY-
Ebene. Eingabebereich 0 bis 359,999

Bearbeitungs-Richtung (-1/+1) Q443:
Bearbeitung im Uhrzeigersinn: Eingabe = -1
Bearbeitung im Gegenuhrzeigersinn: Eingabe = +1

Interpolierende Achse (4...9) Q444:
Achsbezeichnung der interpolierenden Achse.
A-Achse ist interpolierende Achse: Eingabe = 4
B-Achse ist interpolierende Achse: Eingabe = 5
C-Achse ist interpolierende Achse: Eingabe = 6
U-Achse ist interpolierende Achse: Eingabe = 7
V-Achse ist interpolierende Achse: Eingabe = 8
W-Achse ist interpolierende Achse: Eingabe = 9
Kontur frasen: Eingabe = 0

HEIDENHAIN iTNC 530
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Konturstart Durchmesser Q491 (absolut): Ecke des
Startpunkts in X, Durchmesser eingeben.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Konturstart Z Q492 (absolut): Ecke des Startpunkts
in Z. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

G290)

Konturende Durchmesser Q493 (absolut): Ecke des
Endpunkts in X, Durchmesser eingeben.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

DIN/ISO

Konturende Z Q494 (absolut): Ecke des Endpunkts in Q492
Z. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 [

Winkel Umfangsfldache Q495: Winkel der ersten zu

bearbeitenden Flache in Grad. Eingabebereich

-179,999 bis 179,999 Q494 § P
e

Winkel der Planflache Q496: Winkel der zweiten zu
bearbeitenden Flache in Grad. Eingabebereich
-179,999 bis 179,999

Radius der Konturecke Q500: Eckenverrundung Q493 ..
zwischen den zu bearbeitenden Flachen. o
Eingabebereich 0 bis 999,999

Beispiel: NC-Satze

62 CYCL DEF 290 INTERPOLATIONSDREHEN

12.7 INTERPOLATIONSDREHEN (Software-Option, Zyklus 290,

Q200=2 sSICHERHEITS-ABST.
Q445=+50 sSICHERE HOEHE
Q336=0 sWINKEL SPINDEL
Q440=20 sSCHNITTGESCHW.
Q441=0.75 sZUSTELLUNG

Q442=+0 s STARTWINKEL
Q443=-1 sBEARBEITUNGSR.
Q444=+6 s INTERP. ACHSE
Q491=+25 s KONTURSTART DURCHM
Q492=+0 s KONTURSTART Z
Q493=+50 s KONTURENDE X
Q494=-45 s KONTURENDE Z
Q495=+0 sWINKEL UMFANGFLAECHE
Q496=+0 sWINKEL PLANFLAECHE
Q500=4.5 sRADIUS KONTURECKE

328 Zyklen: Sonderfunktionen @



Kontur frasen

Durch Eingabe von Q444=0 kénnen Sie die Flachen frasen. Fur diese
Bearbeitung verwenden Sie einen Fréaser mit einem Schneidenradius
(R2). Ist auf den Flachen ein grofdes Aufmass, so kdnnen Sie diese

durch Frasen in der Regel besser vorbearbeiten, als durch
Interpolationsdrehen.

Der Zyklus ermoglicht beim Frasen auch Bearbeitungen

@ mit mehreren Schnitten.

Beachten Sie, dass beim Frasen die
Vorschubgeschwindigkeit der Angabe im Q440
(Schnittgeschwindigkeit) entspricht. Die Einheit der
Schnittgeschwindigkeit ist Meter pro Minute.

Bearbeitungsvarianten

Durch Kombination der Start- und Endpunkte mit den Winkeln Q495

und Q496 ergeben sich folgende Bearbeitungsmaglichkeiten:

AuBenbearbeitung in Quadrant 1 (1):
Winkel Umfangsflache Q495 positiv eingeben
Winkel Planflache Q496 negativ eingeben
Konturstart X Q491 kleiner Konturende X Q493 eingeben
Konturstart Z Q492 gréRer Konturende Z Q494 eingeben

Innenbearbeitung in Quadrant 2 (2):
Winkel Umfangsflache Q495 negativ eingeben
Winkel Planflache Q496 positiv eingeben
Konturstart X Q491 grofier Konturende X Q493 eingeben
Konturstart Z Q492 grofder Konturende Z Q494 eingeben

AuBenbearbeitung in Quadrant 3 (3):
Winkel Umfangsflache Q495 positiv eingeben
Winkel Planflache Q496 negativ eingeben
Konturstart X Q491 grofier Konturende X Q493 eingeben
Konturstart Z Q492 kleiner Konturende Z Q494 eingeben

Innenbearbeitung in Quadrant 4 (4):
Winkel Umfangsflache Q495 negativ eingeben
Winkel Planflache Q496 positiv eingeben
Konturstart X Q491 kleiner Konturende X Q493 eingeben
Konturstart Z Q492 kleiner Konturende Z Q494 eingeben

Einstich Axial:
Konturstart X Q491 gleich Konturende X Q493 eingeben

Einstich Radial:
Konturstart Z Q492 kleiner Konturende Z Q494 eingeben

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.1 Allgemeines zu den
Tastsystemzyklen

Die TNC muss vom Maschinenhersteller fir den Einsatz
von 3D-Tastsystemen vorbereitet sein.
Maschinenhandbuch beachten.

Beachten Sie, dass HEIDENHAIN grundsétzlich nur dann
die Gewahrleistung fir die Funktion der Tastsystem-
Zyklen Ubernimmt, wenn Sie HEIDENHAIN Tastsysteme
verwenden!

()

Wenn Sie Messungen wahrend des Programmlaufs
durchflhren, dann achten Sie darauf, dass die Werkzeug-
Daten (Lange, Radius) entweder aus den kalibrierten
Daten oder aus dem letzten TOOL CALL-Satz verwendet
werden kdénnen (Auswahl tber MP7411).

@

Funktionsweise

Wenn die TNC einen Tastsystem-Zyklus abarbeitet, féhrt das 3D-
Tastsystem achsparallel auf das Werkstlck zu (auch bei aktiver
Grunddrehung und bei geschwenkter Bearbeitungsebene). Der
Maschinenhersteller legt den Antast-Vorschub in einem Maschinen-
Parameter fest (siehe ,Bevor Sie mit Tastsystemzyklen arbeiten”
weiter hinten in diesem Kapitel).

Wenn der Taststift das Werkstlck berUhrt,

13.1 Allgemeines zu den Tastsystemzyklen

sendet das 3D-Tastsystem ein Signal an die TNC: Die Koordinaten
der angetasteten Position werden gespeichert

stoppt das 3D-Tastsystem und
fahrt im Eilvorschub auf die Startposition des Antastvorgangs zuriick
Wird innerhalb eines festgelegten Wegs der Taststift nicht

ausgelenkt, gibt die TNC eine entsprechende Fehlermeldung aus
(Weg: MP6130).

332
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Tastsystemzyklen in den Betriebsarten Manuell
und El. Handrad

Die TNC stellt in den Betriebsarten Manuell und El. Handrad
Tastsystemzyklen zur Verfligung, mit denen Sie:

das Tastsystem kalibrieren

Werkstlck-Schieflagen kompensieren

Bezugspunkte setzen

Tastsystemzyklen fiir den Automatik-Betrieb

Neben den Tastsystemzyklen, die Sie in der Betriebsarten Manuell
und El. Handrad verwenden, stellt die TNC eine Vielzahl von Zyklen fir
die unterschiedlichsten Einsatzmoglichkeiten im Automatik-Betrieb
zur Verfligung:

Schaltendes Tastsystem kalibrieren

Werkstlck-Schieflagen kompensieren

Bezugspunkte setzen

Automatische Werksttick-Kontrolle

Automatische Werkzeug-Vermessung
Die Tastsystemzyklen programmieren Sie in der Betriebsart
Programm-Einspeichern/Editieren Uber die Taste TOUCH PROBE.
Tastsystemzyklen mit Nummern ab 400 verwenden, ebenso wie
neuere Bearbeitungszyklen, Q-Parameter als Ubergabeparameter.
Parameter mit gleicher Funktion, die die TNC in verschiedenen Zyklen

bendtigt, haben immer dieselbe Nummer: z.B. Q260 ist immer die
Sichere Hoéhe, Q261 immer die Messhdhe usw.

Um die Programmierung zu vereinfachen, zeigt die TNC wahrend der
Zyklus-Definition ein Hilfsbild an. Im Hilfsbild ist der Parameter hell
hinterlegt, den Sie eingeben mussen (siehe Bild rechts).

HEIDENHAIN iTNC 530
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END PGM NEU MM

+ [

=

=0

=gl

]

CH| e
E (|
=

-
il
Ed

/gm
<
ol

13.1 Allgemeines zu den Tastsystemzyklen

” @



13.1 Allgemeines zu den Tastsystemzyklen

Tastsystem-Zyklus in Betriebsart Einspeichern/Editieren

definieren
Die Softkey-Leiste zeigt —in Gruppen gegliedert —alle
PROBE verfligbaren Tastsystem-Funktionen an
Antastzyklus-Gruppe wahlen, z.B. Bezugspunkt-
| Setzen. Zyklen zur automatischen Werkzeug-
Vermessung stehen nur zur Verfligung, wenn lhre
Maschine daflir vorbereitet ist
a10 Zyklus wahlen, z.B. Bezugspunkt-Setzen
Taschenmitte. Die TNC eréffnet einen Dialog und
erfragt alle Eingabewerte; gleichzeitig blendet die
TNC in der rechten Bildschirmhalfte eine Grafik ein, in
der der einzugebende Parameter hell hinterlegt ist
Geben Sie alle von der TNC geforderten Parameter ein
und schliel3en Sie jede Eingabe mit der Taste ENT ab
Die TNC beendet den Dialog, nachdem Sie alle
erforderlichen Daten eingegeben haben
Messzyklus-Gruppe Softkey Seite
Zyklen zum automatischen Erfassen T Seite 340
und Kompensieren einer Werkstlck- L
Schieflage
Zyklen zum automatischen Seite 362
Bezugspunkt-Setzen -
Zyklen zur automatischen WerkstUck- Seite 416
Kontrolle .
Kalibrierzyklen, Sonderzyklen SonpER- Seite 466
Zyklen zur automatischen KINENATIK Seite 482
Kinematikvermessung W
Zyklen zur automatischen Werkzeug- Seite 514
Vermessung (wird vom E

Maschinenhersteller freigegeben)

334

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 410 BZPKT RECHTECK INNEN

Q321=+50
Q322=+50

Q323=60
0324=20
Q261=-5
Q320=0

Q260=+20

Q301=0
Q305=10
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1
Q381-=1

0382=+85
Q383=+50

0384=+0
0333=+0

sMITTE 1. ACHSE
sMITTE 2. ACHSE

s1. SEITEN-LAENGE

;2. SEITEN-LAENGE
sMESSHOEHE
sSICHERHEITS-ABST.
sSICHERE HOEHE

s FAHREN AUF S. HOEHE
sNR. IN TABELLE
sBEZUGSPUNKT
sBEZUGSPUNKT
sMESSWERT-UEBERGABE
sANTASTEN TS-ACHSE
;1. KO. FUER TS-ACHSE
;2. KO. FUER TS-ACHSE
;3. KO. FUER TS-ACHSE
sBEZUGSPUNKT

Mit Tastsystemzyklen arbeiten @



13.2 Bevor Sie mit Tastsystemzyklen
arbeiten!

Um einen mdglichst groRen Anwendungsbereich an Messaufgaben
abdecken zu kénnen, stehen lhnen Uber Maschinen-Parameter
Einstellmoéglichkeiten zur Verfligung, die das grundséatzliche Verhalten
aller Tastsystemzyklen festlegen:

Maximaler Verfahrweg zum Antastpunkt:
MP6130

Wenn der Taststift innerhalb des in MP6130 festgelegten Wegs nicht
ausgelenkt wird, gibt die TNC eine Fehlermeldung aus.

Sicherheits-Abstand zum Antastpunkt: MP6140

In MP6140 legen Sie fest, wie weit die TNC das Tastsystem vom
definierten — bzw. vom Zyklus berechneten — Antastpunkt entfernt
vorpositionieren soll. Je kleiner Sie diesen Wert eingeben, desto
genauer missen Sie die Antastpositionen definieren. In vielen
Tastsystemzyklen kénnen Sie zusétzlich einen Sicherheits-Abstand
definieren, der additiv zum Maschinen-Parameter 6140 wirkt.

Infrarot-Tastsystem auf programmierte
Antastrichtung orientieren: MP6165

Um die Messgenauigkeit zu erhéhen, kénnen Sie Gber MP 6165 = 1
erreichen, dass ein Infrarot-Tastsystem vor jeden Antastvorgang in
Richtung der programmierten Antastrichtung orientiert. Der Taststift
wird dadurch immer in die gleiche Richtung ausgelenkt.

Tastsystem neu kalibrieren, da sich das Auslenkverhalten

O Wenn Sie MP6165 verdndern, dann missen Sie das
verandert.

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.2 Bevor S

Grunddrehung im Manuellen Betrieb
beriucksichtigen: MIP6166

Um auch im Einrichtebetrieb die Messgenauigkeit beim Antasten
einzelner Positionen zu erhdhen, kénnen Sie tber MP 6166 = 1
erreichen, dass die TNC beim Antastvorgang eine aktive
Grunddrehung bericksichtigt, also ggf. schrag auf das Werkstiick
zufahrt.

Die Funktion schrdges Antasten ist fiir folgende
@ Funktionen im manuellen Betrieb nicht aktiv:

Kalibrieren Lange
Kalibrieren Radius
Grunddrehung ermitteln

Mehrfachmessung: MIP6170

Um die Messsicherheit zu erhéhen, kann die TNC jeden
Antastvorgang bis zu dreimal hintereinander ausfiihren. Weichen die
gemessenen Positionswerte zu sehr voneinander ab, gibt die TNC
eine Fehlermeldung aus (Grenzwert in MP6171 festgelegt). Uber die
Mehrfachmessung kénnen Sie ggf. zufallige Messfehler ermitteln, die
z.B. durch Verschmutzung entstehen.

Liegen die Messwerte innerhalb des Vertrauensbereichs, speichert
die TNC den Mittelwert aus den erfassten Positionen.

Vertrauensbereich fiir Mehrfachmessung:
MP6171

Wenn Sie eine Mehrfachmessung durchfihren, legen Sie in MP6171
den Wert ab, den die Messwerte voneinander abweichen dirfen.
Uberschreitet die Differenz der Messwerte den Wert in MP6171, gibt
die TNC eine Fehlermeldung aus.
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Schaltendes Tastsystem, Antastvorschub:
MP6120

In MP6120 legen Sie den Vorschub fest, mit dem die TNC das
Werkstlck antasten soll.

ten

Schaltendes Tastsystem, Vorschub fiir zA
Positionierbewegungen: MP6150

In MP6150 legen Sie den Vorschub fest, mit dem die TNC das
Tastsystem vorpositioniert, bzw. zwischen Messpunkten positioniert.

X

MP6120
MP6360

Schaltendes Tastsystem, Eilgang fiir
Positionierbewegungen: MP6151

<J
. . . . MP6150
In MP6151 legen Sie fest, ob die TNC das Tastsystem mit dem in MP6361
MP6150 definierten Vorschub positionieren soll, oder im Maschinen-
Eilgang.

t Tastsystemzyklen arbe

Eingabewert = 0: Mit Vorschub aus MP6150 positionieren o —
Eingabewert = 1: Mit Eilgang vorpositionieren E
2
KinematicsOpt, Toleranzgrenze fiir Modus n
Optimieren: MP6600 3
In MP6600 legen Sie die Toleranzgrenze fest, ab der die TNC im Modus d>J
Optimieren einen Hinweis anzeigen soll, wenn die ermittelten m
Kinematikdaten Uber diesem Grenzwert liegen. Voreinstellung: 0.05.
Je gréRer die Maschine, desto groRere Werte wahlen N
Eingabebereich: 0.001 bis 0.999 ‘2

KinematicsOpt, erlaubte Abweichung
Kalibrierkugelradius: MIP6601

In MP6601 legen Sie die maximal erlaubte Abweichung des von den
Zyklen automatisch gemessenen Kalibrierkugelradius vom
eingegebenen Zyklusparameter fest.

Eingabebereich: 0.01 bis 0.1

Die TNC berechnet den Kalibirierkugelradius bei jedem Messpunkt
zweimal Uber alle 5 Antastpunkte. Ist der Radius groRer als Q407 +
MP6601 so erfolgt eine Fehlermeldung, weil dann von einer
Verschmutzung ausgegangen wird.

Ist der von der TNC ermittelte Radius kleiner als 5 * (Q407 - MP6601),
dann gibt die TNC ebenfalls eine Fehlermeldung aus.
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13.2 Bevor S

Tastsystemzyklen abarbeiten

Alle Tastsystemzyklen sind DEF-aktiv. Die TNC arbeitet also den
Zyklus automatisch ab, wenn im Programmlauf die Zyklus-Definition
von der TNC abgearbeitet wird.

Daten (Lange, Radius) entweder aus den kalibrierten
Daten oder aus dem letzten TOOL-CALL-Satz aktiv
werden (Auswahl Gber MP7411, siehe Benutzer-
Handbuch der iTNC 530, , Allgemeine Anwender-
Parameter”).

@ Achten Sie darauf, dass am Zyklus-Anfang die Korrektur-

Die Tastsystemzyklen 408 bis 419 dirfen Sie auch bei
aktiver Grunddrehung abarbeiten. Achten Sie jedoch
darauf, dass sich der Winkel der Grunddrehung nicht mehr
verandert, wenn Sie nach dem Messzyklus mit dem
Zyklus 7 Nullpunkt-Verschiebung aus Nullpunkt-Tabelle
arbeiten.

Tastsystemzyklen mit einer Nummer grofser 400 positionieren das
Tastsystem nach einer Positionierlogik vor:

Ist die aktuelle Koordinate des Taststift-Stdpols kleiner als die
Koordinate der Sicheren Hohe (im Zyklus definiert), dann zieht die
TNC das Tastsystem zuerst in der Tastsystemachse auf Sichere
Hohe zurlick und positioniert anschlieRend in der
Bearbeitungsebene zum ersten Antastpunkt

Ist die aktuelle Koordinate des Taststift-Sidpols grofier als die
Koordinate der Sicheren Hohe, positioniert die TNC das Tastsystem
zuerst in der Bearbeitungsebene auf den ersten Antastpunkt und
anschlief3end in der Tastsystemachse direkt auf die Messhdhe
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14.1 Grundlagen

14.1 Grundlagen

Ubersicht

Die TNC stellt finf Zyklen zur Verfligung, mit denen Sie eine
Werkstlckschieflage erfassen und kompensieren kénnen. Zusétzlich
kdnnen Sie mit dem Zyklus 404 eine Grunddrehung zurlicksetzen:

Zyklus Softkey Seite
400 GRUNDDREHUNG Automatische aco Seite 342
Erfassung Uber zwei Punkte, "

Kompensation Uber Funktion

Grunddrehung
401 ROT 2 BOHRUNGEN a01 Seite 345
Automatische Erfassung Uber zwei =

Bohrungen, Kompensation Uber
Funktion Grunddrehung

402 ROT 2 ZAPFEN Automatische Seite 348
Erfassung Uber zwei Zapfen, -

Kompensation Uber Funktion

Grunddrehung

403 ROT UEBER DREHACHSE a03 Seite 351
Automatische Erfassung Uber zwei G

Punkte, Kompensation Uber

Rundtischdrehung

405 ROT UEBER C-ACHSE a5 Seite 356
Automatisches Ausrichten eines &

Winkelversatzes zwischen einem
Bohrungs-Mittelpunkte und der
positiven Y-Achse, Kompensation tber
Rundtisch-Drehung

404 GRUNDDREHUNG SETZEN aga Seite 355
Setzen einer beliebigen Grunddrehung =t

340 Tastsystemzyklen: Werkstiickschieflagen automatisch ermitteln @



Gemeinsamkeiten der Tastsystemzyklen zum
Erfassen der Werkstlick-Schieflage

Bei den Zyklen 400, 401 und 402 kénnen Sie Uber den Parameter
Q307 Voreinstellung Grunddrehung festlegen, ob das Ergebnis der
Messung um einen bekannten Winkel a (siehe Bild rechts) korrigiert
werden soll. Dadurch kénnen Sie die Grunddrehung an einer
beliebigen Gerade 1 des Werkstlickes messen und den Bezug zur
eigentlichen 0°-Richtung 2 herstellen.
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14.2 GRUNDDREHUNG (Zyklus 400, DIN/ISO

14.2 GRUNDDREHUNG (Zyklus 400,

DIN/ISO: G400)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 400 ermittelt durch Messung zweier Punkte,
die auf einer Geraden liegen mussen, eine Werkstlck-Schieflage.
Uber die Funktion Grunddrehung kompensiert die TNC den
gemessenen Wert.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 338) zum programmierten Antastpunkt
Die TNC versetzt dabei das Tastsystem um den Sicherheits-
Abstand entgegen der festgelegten Verfahrrichtung

Anschlief3end fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flahrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (MP6120) durch

Anschliefend fahrt das Tastsystem zum nachsten Antastpunkt
und fahrt den zweiten Antast-Vorgang durch

Die TNC positioniert das Tastsystem zuriick auf die Sichere Hohe
und fahrt die ermittelte Grunddrehung durch

Beim Programmieren beachten!

342

Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert

@ Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
haben.

Die TNC setzt eine aktive Grunddrehung am Zyklusanfang
zurlick.

YA

© m—

Y
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Zyklusparameter

400

"

1. Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

1. Messpunkt 2. Achse Q264 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

2. Messpunkt 1. Achse Q265 (absolut): Koordinate
des zweiten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

2. Messpunkt 2. Achse Q266 (absolut): Koordinate
des zweiten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Messachse Q272: Achse der Bearbeitungsebene, in
der die Messung erfolgen soll:

1:Hauptachse = Messachse

2:Nebenachse = Messachse

Verfahrrichtung 1 Q267: Richtung, in der das
Tastsystem auf das Werkstick zufahren soll:
-1:Verfahrrichtung negativ

+1:Verfahrrichtung positiv

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusétzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ PREDEF

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der
Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
alternativ PREDEF
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14.2 GRUNDDREHUNG (Zyklus 400, DIN/ISO

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

Alternativ PREDEF

Voreinstellung Grunddrehung Q307 (absolut): Wenn
sich die zu messende Schieflage nicht auf die
Hauptachse, sondern auf eine beliebige Gerade
beziehen soll, Winkel der Bezugsgeraden eingeben.
Die TNC ermittelt dann fir die Grunddrehung die
Differenz aus dem gemessenen Wert und dem
Winkel der Bezugsgeraden. Eingabebereich -360,000
bis 360,000

Preset-Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der
Preset-Tabelle angeben, in der die TNC die ermittelte
Grunddrehung speichern soll. Bei Eingabe von
Q305=0, legt die TNC die ermittelte Grunddrehung
im ROT-Meni der Betriebsart Manuell ab.
Eingabebereich 0 bis 99999

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 400 GRUNDDREHUNG
Q263=+10 ;1. PUNKT 1. ACHSE
Q264=+3,5 ;1. PUNKT 2. ACHSE
Q265=+25 ;2. PUNKT 1. ACHSE
Q266=+8 ;2. PUNKT 2. ACHSE
Q272=2 sMESSACHSE
Q267=+1  ;VERFAHRRICHTUNG
Q261=-5 ;MESSHOEHE
Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.
Q260=+20 ;SICHERE HOEHE
Q301=0 s FAHREN AUF S. HOEHE
Q307=0 sVOREINST. GRUNDDR.
Q305=0 sNR. IN TABELLE
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14.3 GRUNDDREHUNG tiber zwei

Bohrungen (Zyklus 401,
DIN/ISO: G401)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 401 erfasst die Mittelpunkte zweier
Bohrungen. AnschlieRend berechnet die TNC den Winkel zwischen
der Hauptachse der Bearbeitungsebene und der Verbindungsgeraden
der Bohrungs-Mittelpunkte. Uber die Funktion Grunddrehung
kompensiert die TNC den berechneten Wert. Alternativ kénnen Sie die
ermittelte Schieflage auch durch eine Drehung des Rundtisches
kompensieren.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 338) auf den eingegebenen Mittelpunkt der
ersten Bohrung

Anschlie3end fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und erfasst durch vier Antastungen den ersten
Bohrungs-Mittelpunkt

Anschliefsend fahrt das Tastsystem zurlick auf die sichere Héhe
und positioniert auf den eingegebenen Mittelpunkt der zweiten
Bohrung

Die TNC fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Messhohe und
erfasst durch vier Antastungen den zweiten Bohrungs-Mittelpunkt

Abschlie3end fahrt die TNC das Tastsystem zurlick auf die Sichere
Hohe und fihrt die ermittelte Grunddrehung durch

Beim Programmieren beachten!

Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

O Vor der Zyklus-Definition miissen Sie einen Werkzeug-

Die TNC setzt eine aktive Grunddrehung am Zyklusanfang
zurdck.

Dieser Tastsystem-Zyklus ist bei aktiver Funktion
Bearbeitungsebene schwenken nicht erlaubt.

Wenn Sie die Schieflage Uber eine Rundtischdrehung
kompensieren wollen, dann verwendet die TNC
automatisch folgende Drehachsen:

C bei Werkzeug-Achse Z

B bei Werkzeug-Achse Y

A bei Werkzeug-Achse X
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Winkel der Bezugsgeraden. Eingabebereich -360,000
bis 360,000

g Zyklusparameter

< a0 1. Bohrung: Mitte 1. Achse Q268 (absolut):

(D Mittelpunkt der ersten Bohrung in der Hauptachse

.. der Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 Y A

O bis 99999,9999

2 1. Bohrung: Mitte 2. Achse Q269 (absolut):

~ Mittelpunkt der ersten Bohrung in der Nebenachse Q271 /(-)\

2 der Bearbeitungsebene. Eingabebereich-99999,9999 \/

— bis 99999,9999 /2N

0 Q269 {&)

. 2. Bohrung: Mitte 1. Achse Q270 (absolut):

- Mittelpunkt der zweiten Bohrung in der Hauptachse

o der Bearbeitungsebene. Eingabebereich-99999,9999 N

< bis 99999,9999 «»@ -
g 2. Bohrung: Mitte 2. Achse Q271 (absolut): T R R X
— Mittelpunkt der zweiten Bohrung in der Nebenachse

i der Bearbeitungsebene. Eingabebereich-99999,9999

N bis 99999,9999
~ Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):

c Koordinate des Kugelzentrums (=BerlUhrpunkt) in der 7 A

) Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen

g soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

| Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der

E Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen ﬂ S
o) Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen

o kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 g_

alternativ PREDEF

Qo Voreinstellung Grunddrehung Q307 (absolut): Wenn

; sich die zu messende Schieflage nicht auf die R\ -
N Hauptachse, sondern auf eine beliebige Gerade 4@%

. beziehen soll, Winkel der Bezugsgeraden eingeben. X
() Die TNC ermittelt dann fir die Grunddrehung die

Ko Differenz aus dem gemessenen Wert und dem

e
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Preset-Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der Beispiel: NC-Sétze —
Preset-Tabelle angeben, in der die TNC die ermittelte s
Grunddrehung speichern soll. Bei Eingabe von 5 TCH PROBE 401 ROT 2 BOHRUNGEN <
Q305=0, legt die TNC die ermittelte Grunddrehung 0268=+37 ;1. MITTE 1. ACHSE &)
im ROT-Menu der Betriebsart Manuell ab. Parameter

hat keine Wirkung, wenn Schieflage Uber Q269=+12 ;1. MITTE 2. ACHSE —~
Rundtischdrehung kompensiert werden soll (Q402=1). 0270=+75 ;2. MITTE 1. ACHSE

In diesem Fall wird die Schieflage nicht als

Winkelwert gespeichert. Eingabebereich 0 bis 99999 Q271=+20 ;2. MITTE 2. ACHSE
Grunddrehung/Ausrichten Q402: Festlegen, ob die 0261=-5  ;MESSHOEHE

TNC die ermittelte Schieflage als Grunddrehung Q260=+20 ;SICHERE HOEHE

setzen, oder per Rundtischdrehung ausrichten soll:

0: Grunddrehung setzen Q307=0 sVOREINST. GRUNDDR.

1: Rundtischdrehung ausfihren 0305=0 ;NR. IN TABELLE

Wenn Sie Rundtischdrehung wahlen, dann speichert

die TNC die ermittelte Schieflage nicht ab, auch wenn Q402=0 sAUSRICHTEN

Sie im Parameter Q305 eine Tabellenzeile definiert 0337=0 sNULL SETZEN

haben

Null setzen nach Ausrichtung Q337: Festlegen, ob
die TNC die Anzeige der ausgerichteten Drehachse
auf 0 setzen soll:

0: Anzeige der Drehachse nach dem Ausrichten nicht
auf 0 setzen

1: Anzeige der Drehachse nach dem Ausrichten auf 0
setzen

Die TNC setzt die Anzeige nur dann = 0, wenn Sie
Q402=1 definiert haben

14.3 GRUNDDREHUNG iber zwei Bohrungen (Zyklus 401, DIN/ISO
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G402)

14.4 GRUNDDREHUNG iiber zwei Zapfen (Zyklus 402, DIN/ISO

14.4 GRUNDDREHUNG iiber zwei
Zapfen (Zyklus 402,
DIN/ISO: G402)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 402 erfasst die Mittelpunkte zweier Zapfen.
Anschliefsend berechnet die TNC den Winkel zwischen der
Hauptachse der Bearbeitungsebene und der Verbindungsgeraden der Y A

Zapfen-Mittelpunkte. Uber die Funktion Grunddrehung kompensiert

die TNC den berechneten Wert. Alternativ kdnnen Sie die ermittelte

Schieflage auch durch eine Drehung des Rundtisches kompensieren. “«@

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus U
MP6150) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen 2R «@
abarbeiten” auf Seite 338) auf den Antastpunkt 1 des ersten | /
Zapfens

2 AnschlieRend féhrt das Tastsystem auf die eingegebene Messhohe
1 und erfasst durch vier Antastungen den ersten Zapfen- 4@ >
Mittelpunkt. Zwischen den jeweils um 90° versetzten X
Antastpunkten verfahrt das Tastsystem auf einem Kreisbogen

3 AnschlieRend fahrt das Tastsystem zuriick auf die sichere Hohe
und positioniert auf den Antastpunkt 5 des zweiten Zapfens

4 Die TNC fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Messhohe 2 und
erfasst durch vier Antastungen den zweiten Zapfen-Mittelpunkt

5 AbschlieRend fahrt die TNC das Tastsystem zurlck auf die Sichere
Hohe und fuhrt die ermittelte Grunddrehung durch

Beim Programmieren beachten!

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
@ Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Die TNC setzt eine aktive Grunddrehung am Zyklusanfang
zurlick.

Dieser Tastsystem-Zyklus ist bei aktiver Funktion
Bearbeitungsebene schwenken nicht erlaubt.

Wenn Sie die Schieflage Uber eine Rundtischdrehung
kompensieren wollen, dann verwendet die TNC
automatisch folgende Drehachsen:

C bei Werkzeug-Achse Z

B bei Werkzeug-Achse Y

A bei Werkzeug-Achse X
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Zyklusparameter

402

1. Zapfen: Mitte 1. Achse (absolut): Mittelpunkt des
ersten Zapfens in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

1. Zapfen: Mitte 2. Achse Q269 (absolut):
Mittelpunkt des ersten Zapfens in der Nebenachse
der Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

Durchmesser Zapfen 1 Q313: Ungefahrer
Durchmesser des 1. Zapfens. Wert eher zu grof3
eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Messhohe Zapfen 1 in TS-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=BerUhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung des Zapfens
1 erfolgen soll. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

2. Zapfen: Mitte 1. Achse Q270 (absolut):
Mittelpunkt des zweiten Zapfens in der Hauptachse
der Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

2. Zapfen: Mitte 2. Achse Q271 (absolut):
Mittelpunkt des zweiten Zapfens in der Nebenachse
der Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

Durchmesser Zapfen 2 Q314: Ungefahrer
Durchmesser des 2. Zapfens. Wert eher zu grol3
eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Messhohe Zapfen 2 in TS-Achse Q315 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung des Zapfens
2 erfolgen soll. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusétzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ PREDEF

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der
Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
alternativ PREDEF
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14.4 GRUNDDREHUNG iiber zwei Zapfen (Zyklus 402, DIN/ISO

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

Alternativ PREDEF

Voreinstellung Grunddrehung Q307 (absolut): Wenn
sich die zu messende Schieflage nicht auf die
Hauptachse, sondern auf eine beliebige Gerade
beziehen soll, Winkel der Bezugsgeraden eingeben.
Die TNC ermittelt dann fir die Grunddrehung die
Differenz aus dem gemessenen Wert und dem
Winkel der Bezugsgeraden. Eingabebereich -360,000
bis 360,000

Preset-Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der
Preset-Tabelle angeben, in der die TNC die ermittelte
Grunddrehung speichern soll. Bei Eingabe von
Q305=0, legt die TNC die ermittelte Grunddrehung
im ROT-MenU der Betriebsart Manuell ab. Parameter
hat keine Wirkung, wenn Schieflage Uiber
Rundtischdrehung kompensiert werden soll (Q402=1).
In diesem Fall wird die Schieflage nicht als
Winkelwert gespeichert. Eingabebereich 0 bis 99999

Grunddrehung/Ausrichten Q402: Festlegen, ob die
TNC die ermittelte Schieflage als Grunddrehung
setzen, oder per Rundtischdrehung ausrichten soll:
0: Grunddrehung setzen

1: Rundtischdrehung ausfihren

Wenn Sie Rundtischdrehung wahlen, dann speichert
die TNC die ermittelte Schieflage nicht ab, auch wenn
Sie im Parameter Q305 eine Tabellenzeile definiert
haben

Null setzen nach Ausrichtung Q337: Festlegen, ob
die TNC die Anzeige der ausgerichteten Drehachse
auf 0 setzen soll:

0: Anzeige der Drehachse nach dem Ausrichten nicht
auf 0 setzen

1: Anzeige der Drehachse nach dem Ausrichten auf 0
setzen

Die TNC setzt die Anzeige nur dann = 0, wenn Sie
Q402=1 definiert haben

Beispiel: NC-Satze
5 TCH PROBE 402 ROT 2 ZAPFEN

Q268=-37 ;1. MITTE 1. ACHSE
Q269=+12 ;1. MITTE 2. ACHSE
Q313=60 ;DURCHMESSER ZAPFEN 1
Q261=-5 ;MESSHOEHE 1

Q270=+75 ;2. MITTE 1. ACHSE
Q271=+20 ;2. MITTE 2. ACHSE
Q314=60 ;DURCHMESSER ZAPFEN 2
Q315=-5  ;MESSHOEHE 2

Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.
Q260=+20 ;SICHERE HOEHE

Q301=0 s FAHREN AUF S. HOEHE
Q307=0 sVOREINST. GRUNDDR.
Q305=0 sNR. IN TABELLE
Q402=0 sAUSRICHTEN

Q337=0 sNULL SETZEN

Tastsystemzyklen: Werkstiickschieflagen automatisch ermitteln @



14.5 GRUNDDREHUNG tber eine

Drehachse kompensieren
(Zyklus 403, DIN/ISO: G403)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 403 ermittelt durch Messung zweier Punkte,

die auf einer Geraden liegen missen, eine Werkstlick-Schieflage. Die
ermittelte Werkstlck-Schieflage kompensiert die TNC durch Drehung
der A-, B- oder C-Achse. Das Werkstick darf dabei beliebig auf dem

Rundtisch aufgespannt sein.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 338) zum programmierten Antastpunkt
Die TNC versetzt dabei das Tastsystem um den Sicherheits-
Abstand entgegen der festgelegten Verfahrrichtung

Anschliefsend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (MP6120) durch

AnschlieRend fahrt das Tastsystem zum nachsten Antastpunkt
und flhrt den zweiten Antast-Vorgang durch

Die TNC positioniert das Tastsystem zuriick auf die Sichere Hohe
und positioniert die im Zyklus definierte Drehachse um den
ermittelten Wert. Optional kdnnen Sie die Anzeige nach dem
Ausrichten auf 0 setzen lassen

HEIDENHAIN iTNC 530
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Beim Programmieren beachten!
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Achtung Kollisionsgefahr!

Achten Sie auf ausreichend grofRe sichere Hohe, so dass
beim abschlieRenden Positionieren der Drehachse keine
Kollisionen entstehen kénnen!

HEIDENHAIN empfiehlt grundséatzlich den Parameter Q312
Achse fiir Ausgleichsbewegung mit dem Wert O zu
definieren. Dadurch ermittelt der Zyklus die
auszurichtende Drehachse automatisch und stellt sicher,
dass die richtige Drehachse zum Ausrichten verwendet
wird. Die TNC berechnet bei Q312=0, abhangig von der
Reihenfolge der Antastpunkte, einen Winkel mit der
tatsachlichen Richtung. Der ermittelte Winkel zeigt vom
ersten zum zweiten Antastpunkt. Wenn Sie im Parameter
Q312 die A-, B- oder C-Achse als Ausgleichsachse wahlen,
ermittelt der Zyklus den Winkel unabhangig von der
Reihenfolge der Antastpunkte. Der berechnete Winkel
liegt im Bereich von -90 bis +90°.

Uberpriifen Sie grundsatzlich nach dem Ausrichten die
Stellung der Drehachse!

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Die TNC speichert den ermittelten Winkel auch im
Parameter Q150 ab.

Um die Ausgleichsachse automatisch vom Zyklus
bestimmen zu lassen, muss eine Kinematikbeschreibung
in der TNC hinterlegt sein.

Tastsystemzyklen: Werkstiickschieflagen automatisch ermitteln @



Zyklusparameter

403

s

1. Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

1. Messpunkt 2. Achse Q264 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

2. Messpunkt 1. Achse Q265 (absolut): Koordinate
des zweiten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

2. Messpunkt 2. Achse Q266 (absolut): Koordinate
des zweiten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Messachse Q272: Achse, in der die Messung erfolgen
soll:

1: Hauptachse = Messachse

2: Nebenachse = Messachse

3: Tastsystem-Achse = Messachse

Verfahrrichtung 1 Q267: Richtung, in der das
Tastsystem auf das Werkstick zufahren soll:
-1: Verfahrrichtung negativ

+1: Verfahrrichtung positiv

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusétzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.5 GRUNDDREHUNG iiber eine Drehachse kompensieren (Zyklus 403,

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der
Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhdhe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

Achse fiir Ausgleichsbewegung Q312: Festlegen, mit
welcher Drehachse die TNC die gemessene
Schieflage kompensieren soll.

0: Automatikmodus — die TNC ermittelt die
auszurichtende Drehachse anhand der aktiven
Kinematik. Im Automatikmodus wird die erste
Tischdrehachse (ausgehend vom Werkstlck) als
Ausgleichsachse verwendet. Empfohlene
Einstellung!

4: Schieflage mit Drehachse A kompensieren

5: Schieflage mit Drehachse B kompensieren

6: Schieflage mit Drehachse C kompensieren

Null setzen nach Ausrichtung Q337: Festlegen, ob
die TNC die Anzeige der ausgerichteten Drehachse
auf 0 setzen soll:

0: Anzeige der Drehachse nach dem Ausrichten nicht
auf 0 setzen

1: Anzeige der Drehachse nach dem Ausrichten auf 0
setzen

Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der Preset-
Tabelle/Nullpunkt-Tabelle angeben, in der die TNC die
Drehachse abnullen soll. Nur wirksam, wenn Q337 =
1 gesetzt ist. Eingabebereich 0 bis 99999

Messwert-Ubergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Winkel in der Nullpunkt-Tabelle oder in der
Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

0: Ermittelten Winkel als Nullpunkt-Verschiebung in
die aktive Nullpunkt-Tabelle schreiben.
Bezugssystem ist das aktive Werkstlck-
Koordinatensystem

1: Ermittelten Winkel in die Preset-Tabelle schreiben.
Bezugssystem ist das Maschinen-
Koordinatensystem (REF-System)

Bezugswinkel ?(0=Hauptachse) Q380: Winkel, auf
den die TNC die angetastete Gerade ausrichten soll.
Nur wirksam, wenn Drehachse = Automatikmodus
oder C gewahlt ist (Q312 = 0 oder 6). Eingabebereich
-360,000 bis 360,000

354

Beispiel: NC-Satze
5 TCH PROBE 403 ROT UEBER C-ACHSE

Q263=+25 ;1. PUNKT 1. ACHSE
Q264=+10 ;1. PUNKT 2. ACHSE
Q265=+40 ;2. PUNKT 1. ACHSE
Q266=+17 ;2. PUNKT 2. ACHSE
Q272=2 sMESSACHSE

Q267=+1  ;VERFAHRRICHTUNG
Q261=-5 ;MESSHOEHE

Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.
Q260=+20 ;SICHERE HOEHE
Q301=0 s FAHREN AUF S. HOEHE
Q312=0 sAUSGLEICHSACHSE
Q337=0 sNULL SETZEN

Q305=1 sNR. IN TABELLE
Q303=+1  ;MESSWERT-UEBERGABE
Q380=+0 ;BEZUGSWINKEL

Tastsystemzyklen: Werkstiickschieflagen automatisch ermitteln @



14.6 GRUNDDREHUNG SETZEN

(Zyklus 404, DIN/ISO: G404)

Zyklusablauf

Mit dem Tastsystem-Zyklus 404 kénnen Sie wéhrend des
Programmlaufs automatisch eine beliebige Grunddrehung setzen.
Vorzugsweise ist der Zyklus zu verwenden, wenn Sie eine zuvor
durchgefiihrte Grunddrehung riicksetzen wollen.

Zyklusparameter

Nad

Voreinstellung Grunddrehung: Winkelwert, mit dem
die Grunddrehung gesetzt werden soll.
Eingabebereich -360,000 bis 360,000

Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der
Bezugspunkt-Tabelle/Nullpunkt-Tabelle angeben, in
der die TNC die definierte Grunddrehung speichern
soll.

-1: Die TNC Uberschreibt den aktiven Bezugspunkt
und aktiviert ihn

0: Die TNC kopiert den aktiven Bezugspunkt in den
Bezugspunkt 0, schreibt die Grunddrehung und
aktiviert den Bezugspunkt 0

>0:Die TNC schreibt lediglich die definierte
Grunddrehung in die angegebenen
Bezugspunktnummer und aktiviert diesen
Bezugspunkt nicht. Ggf. Zyklus 247 verwenden
(siehe ,BEZUGSPUNKT SETZEN (Zyklus 247,
DIN/ISO: G247)" auf Seite 290)

Eingabebereich 0 bis 99999

HEIDENHAIN iTNC 530

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 404 GRUNDDREHUNG

Q307=+0
Q305=1

sVOREINST. GRUNDDR.
sNR. IN TABELLE
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14.7 Schieflage eines Werkstiicks
uber C-Achse ausrichten
(Zyklus 405, DIN/ISO: G405)

Zyklusablauf

Mit dem Tastsystem-Zyklus 405 ermitteln Sie

den Winkelversatz zwischen der positiven Y-Achse des aktiven
Koordinaten-Systems und der Mittellinie einer Bohrung oder

den Winkelversatz zwischen der Sollposition und der Istposition
eines Bohrungs-Mittelpunktes

Den ermittelten Winkelversatz kompensiert die TNC durch Drehung
der C-Achse. Das Werkstiick darf dabei beliebig auf dem Rundtisch
aufgespannt sein, die Y-Koordinate der Bohrung muss jedoch positiv
sein. Wenn Sie den Winkelversatz der Bohrung mit Tastsystemachse
Y (Horizontale Lage der Bohrung) messen, kann es erforderlich sein,
den Zyklus mehrfach auszufiihren, da durch die Messstrategie eine
Ungenauigkeit von ca. 1% der Schieflage entsteht.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 338) zum Antastpunkt 1. Die TNC berechnet
die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem Sicherheits-
Abstand aus MP6140

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (MP6120) durch. Die TNC bestimmt die Antast-Richtung
automatisch in Abhangigkeit vom programmierten Startwinkel

3 Danach fahrt das Tastsystem zirkular, entweder auf Messhdhe
oder auf Sicherer Hohe, zum néchsten Antastpunkt 2 und fihrt
dort den zweiten Antast-Vorgang durch

4 Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und
danach zum Antastpunkt 4 und flhrt dort den dritten bzw. vierten
Antast-Vorgang durch und positioniert das Tastsystem auf die
ermittelte Bohrungsmitte

5 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zuriick auf die
Sichere Hohe und richtet das Werkstlick durch Drehung des
Rundtisches aus. Die TNC dreht dabei den Rundtisch so, dass der
Bohrungs-Mittelpunkt nach der Kompensation - sowohl bei
vertikaler als auch bei horizontaler Tastsystemachse - In Richtung
der positiven Y-Achse, oder auf der Sollposition des Bohrungs-
Mittelpunktes liegt. Der gemessene Winkelversatz steht
zusatzlich noch im Parameter Q150 zur Verfligung

356 Tastsystemzyklen: Werkstiickschieflagen automatisch ermitteln @
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Beim Programmieren beachten!

@)

Achtung Kollisionsgefahr!

Um eine Kollision zwischen Tastsystem und Werkstlck zu
vermeiden, geben Sie den Soll-Durchmesser der Tasche
(Bohrung) eher zu klein ein.

Wenn die Taschenmaf3e und der Sicherheits-Abstand eine
Vorpositionierung in die Nahe der Antastpunkte nicht
erlauben, tastet die TNC immer ausgehend von der
Taschenmitte an. Zwischen den vier Messpunkten fahrt
das Tastsystem dann nicht auf die Sichere Hohe.

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Je kleiner Sie den Winkelschritt programmieren, desto
ungenauer berechnet die TNC den Kreismittelpunkt.
Kleinster Eingabewert: 5°.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Mitte 1. Achse Q321 (absolut): Mitte der Bohrung in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Mitte 2. Achse Q322 (absolut): Mitte der Bohrung in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene. Wenn Sie
Q322 = 0 programmieren, dann richtet die TNC den
Bohrungs-Mittelpunkt auf die positive Y-Achse aus,
wenn Sie Q322 ungleich 0 programmieren, dann
richtet die TNC den Bohrungs-Mittelpunkt auf die
Sollposition (Winkel, der sich aus der Bohrungsmitte
ergibt) aus. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

So11-Durchmesser Q262: Ungefahrer Durchmesser
der Kreistasche (Bohrung). Wert eher zu klein
eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Startwinkel Q325 (absolut): Winkel zwischen der
Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem ersten
Antastpunkt. Eingabebereich -360,000 bis 360,000

Winkelschritt Q247 (inkremental): Winkel zwischen
zwei Messpunkten, das Vorzeichen des
Winkelschritts legt die Drehrichtung fest (- =
Uhrzeigersinn), mit der das Tastsystem zum nachsten
Messpunkt fahrt. Wenn Sie Kreisbogen vermessen
wollen, dann programmieren Sie einen Winkelschritt
kleiner 90°. Eingabebereich -120,000 bis 120,000

Tastsystemzyklen: Werkstiickschieflagen automatisch ermitteln @
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Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der Z A
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusétzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ PREDEF

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der
Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen 4@

G405)

— 3

Q260

Q261

DIN/ISO

x ¥

kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

. MP6140
alternativ PREDEF

+
Q320

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren Beispiel: NC-Sitze

1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe

verfahren 5 TCH PROBE 405 ROT UEBER C-ACHSE

Alternativ PREDEF Q321=+50 ;MITTE 1. ACHSE
Null setzen nach Ausrichtung Q337: Festlegen, ob - 5

die TNC die Anzeige der C-Achse auf 0 setzen soll, 03222450 ;MITTE 2. ACHSE
oder den Winkelversatz in die Spalte C der Nullpunkt- 0262=10  ;SOLL-DURCHMESSER
Tabelle schreiben soll: z )

0: Anzeige der C-Achse auf 0 setzen und Wert in die 0325=+0  ;STARTWINKEL

Zeile 0 der Bezugspunktabelle Schreiben Q247=90  ;WINKELSCHRITT
>0:Gemessenen Winkelversatz vorzeichenrichtig in _ .

die Nullpunkt-Tabelle schreiben. Zeilen-Nummer = 0261=-5  ;MESSHOEHE

Wert vom Q337. Ist bereits eine C-Verschiebung in 0320=0 s STCHERHEITS-ABST.
die Nullpunkt-Tabelle eingetragen, dann addiert die - 5

TNC den gemessenen Winkelversatz 0260=+20 ;SICHERE HOEHE
vorzeichenrichtig Q301=0 s FAHREN AUF S. HOEHE

Q337=0 sNULL SETZEN

14.7 Schieflage eines Werkstiicks liber C-Achse ausrichten (Zyklus 405,
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Mittelpunkt der 1. Bohrung: X-Koordinate

Mittelpunkt der 1. Bohrung: Y-Koordinate

Mittelpunkt der 2. Bohrung: X-Koordinate

Mittelpunkt der 2. Bohrung: Y-Koordinate

Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgt
Hohe, auf der das Tastsystem-Achse ohne Kollision verfahren kann
Winkel der Bezugsgeraden

Schieflage durch Rundtischdrehung kompensieren

Nach dem Ausrichten Anzeige abnullen

Bearbeitungsprogramm aufrufen

Tastsystemzyklen: Werkstiickschieflagen automatisch ermitteln @
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15.1 Grundlagen

15.1 Grundlagen

Ubersicht

Die TNC stellt zwolf Zyklen zur Verfigung, mit denen Sie

Bezugspunkte automatisch ermitteln und wie folgt verarbeiten

konnen:

Ermittelte Werte direkt als Anzeigewerte setzen
Ermittelte Werte in die Preset-Tabelle schreiben

Ermittelte Werte in eine Nullpunkt-Tabelle schreiben

Zyklus Softkey Seite
408 BZPKT MITTE NUT Breite einer Nut [ aes Seite 365
innen messen, Nutmitte als 2y

Bezugspunkt setzen

409 BZPKT MITTE STEG Breite eines =l Seite 369
Steges aullen messen, Stegmitte als 2

Bezugspunkt setzen

410 BZPKT RECHTECK INNEN Lénge a10 Seite 372
und Breite eines Rechtecks innen

messen, Rechteckmitte als

Bezugspunkt setzen

411 BZPKT RECHTECK AUSSEN Léange  [au Seite 376
und Breite eines Rechtecks aulRen

messen, Rechteckmitte als

Bezugspunkt setzen

412 BZPKT KREIS INNEN Vier beliebige  [az Seite 380
Kreispunkte innen messen, Kreismitte

als Bezugspunkt setzen

413 BZPKT KREIS AUSSEN Vier a1z Seite 384
beliebige Kreispunkte aufsen messen,

Kreismitte als Bezugspunkt setzen

414 BZPKT ECKE AUSSEN Zwei a1a Seite 388
Geraden aufden messen, Schnittpunkt

der Geraden als Bezugspunkt setzen

415 BZPKT ECKE INNEN Zwei Geraden  [as Seite 393
innen messen, Schnittpunkt der

Geraden als Bezugspunkt setzen

416 BZPKT LOCHKREIS-MITTE (2. we Seite 397
Softkey-Ebene) Drei beliebige

Bohrungen auf dem Lochkreis messen,

Lochkreis-Mitte als Bezugspunkt setzen

417 BZPKT TS.-ACHSE (2. Softkey- ar7 Seite 401
Ebene) Beliebige Position in der -

Tastsystem-Achse messen und als
Bezugspunkt setzen

362
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Zyklus Softkey Seite

418 BZPKT 4 BOHRUNGEN (2. Softkey- s Seite 403
Ebene) Jeweils 2 Bohrungen Uber Kreuz

messen, Schnittpunkt der

Verbindungsgeraden als Bezugspunkt

setzen

419 BZPKT EINZELNE ACHSE a1 Seite 407
(2. Softkey-Ebene) Beliebige Position in [

einer wahlbaren Achse messen und als

Bezugspunkt setzen

Gemeinsamkeiten aller Tastsystemzyklen zum
Bezugspunkt-Setzen

aktiver Rotation (Grunddrehung oder Zyklus 10)

O Sie kénnen die Tastsystemzyklen 408 bis 419 auch bei
abarbeiten.

Bezugspunkt und Tastsystem-Achse

Die TNC setzt den Bezugspunkt in der Bearbeitungsebene in
Abhéangigkeit von der Tastsystem-Achse, die Sie in lhrem
Messprogramm definiert haben:

Aktive Tastsystem-Achse Bezugspunkt-Setzen in
Z oder W Xund Y
Y oder V Zund X
X oder U Y undZ

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.1 Grundlagen

Berechneten Bezugspunkt speichern

Bei allen Zyklen zum Bezugspunkt-Setzen kénnen Sie Uber die
Eingabeparameter Q303 und Q305 festlegen, wie die TNC den
berechneten Bezugspunkt speichern soll:

Q305 = 0, Q303 = beliebiger Wert:

Die TNC setzt den berechneten Bezugspunkt in der Anzeige. Der
neue Bezugspunkt ist sofort aktiv. Gleichzeitig speichert die TNC
den per Zyklus in der Anzeige gesetzten Bezugspunkt auch in die
Zeile 0 der Preset-Tabelle

Q305 ungleich 0, Q303 = -1

Programme mit Zyklen 410 bis 418 einlesen, die auf
einer TNC 4xx erstellt wurden

Programme mit Zyklen 410 bis 418 einlesen, die mit
einem élteren Softwarestand der iTNC 530 erstellt
wurden

bei der Zyklus-Definition die Messwert-Ubergabe tiber
den Parameter Q303 nicht bewusst definiert haben

@ Diese Kombination kann nur entstehen, wenn Sie

In solchen Fallen gibt die TNC eine Fehlermeldung aus, da
sich das komplette Handling in Verbindung mit REF-
bezogenen Nullpunkt-Tabellen gedndert hat und Sie Uber
den Parameter Q303 eine definierte Messwert-Ubergabe
festlegen muissen.

Q305 ungleich 0, Q303 =0

Die TNC schreibt den berechneten Bezugspunkt in die aktive
Nullpunkt-Tabelle. Bezugssystem ist das aktive Werkstlck-
Koordinatensystem. Der Wert des Parameters Q305 bestimmt die
Nullpunkt-Nummer. Nullpunkt Giber Zyklus 7 im NC-Programm
aktivieren

Q305 ungleich 0, Q303 =1

Die TNC schreibt den berechneten Bezugspunkt in die Preset-
Tabelle. Bezugssystem ist das Maschinen-Koordinatensystem
(REF-Koordinaten). Der Wert des Parameters Q305 bestimmt die
Preset-Nummer. Preset Giber Zyklus 247 im NC-Programm
aktivieren

Messergebnisse in Q-Parametern

Die Messergebnisse des jeweiligen Antast-Zyklus legt die TNC in den
global wirksamen Q-Parametern Q150 bis Q160 ab. Diese Parameter
kénnen Sie in lhrem Programm weiterverwenden. Beachten Sie die
Tabelle der Ergebnis-Parameter, die bei jeder Zyklus-Beschreibung mit
aufgeflhrt ist.

364
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15.2 BEZUGSPUNKT MITTE NUT

(Zyklus 408, DIN/ISO: G408,
FCL 3-Funktion)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 408 ermittelt den Mittelpunkt einer Nut und
setzt diesen Mittelpunkt als Bezugspunkt. Wahlweise kann die TNC
den Mittelpunkt auch in eine Nullpunkt- oder Preset-Tabelle schreiben.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 338) zum Antastpunkt 1. Die TNC berechnet
die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem Sicherheits-
Abstand aus MP6140

Anschlie3end fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (MP6120) durch

Danach fahrt das Tastsystem entweder achsparallel auf Messhohe
oder linear auf Sicherer Hohe zum néchsten Antastpunkt 2 und
fUhrt dort den zweiten Antast-Vorgang durch

Abschlie3end positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhéngigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite 364) und
speichert die Istwerte in nachfolgend aufgefiihrten Q-Parametern
ab

Wenn gewdinscht, ermittelt die TNC anschlief3end in einem
separaten Antast-Vorgang noch den Bezugspunkt in der
Tastsystem-Achse

Parameter-Nummer Bedeutung

YA

'V

Q166 Istwert gemessene Nutbreite

Q157 Istwert Lage Mittelachse

HEIDENHAIN iTNC 530
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G408, FCL 3-Funktion)

15.2 BEZUGSPUNKT MITTE NUT (Zyklus 408, DIN/ISO

Beim Programmieren beachten!

Achtung Kollisionsgefahr!

Um eine Kollision zwischen Tastsystem und Werkstick zu
vermeiden, geben Sie die Nutbreite eher zu klein ein.

Wenn die Nutbreite und der Sicherheits-Abstand eine
Vorpositionierung in die Nahe der Antastpunkte nicht
erlauben, tastet die TNC immer ausgehend von der
Nutmitte an. Zwischen den zwei Messpunkten fahrt das
Tastsystem dann nicht auf die Sichere Hohe.

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Zyklusparameter

408

b

366

Mitte 1. Achse Q321 (absolut): Mitte der Nut in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Mitte 2. Achse Q322 (absolut): Mitte der Nut in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Breite der Nut Q311 (inkremental): Breite der Nut
unabhéngig von der Lage in der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Messachse (1=1.Achse/2=2.Achse) Q272: Achse, in
der die Messung erfolgen soll:

1: Hauptachse = Messachse

2: Nebenachse = Messachse

Messhohe in der Tastsystemachse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=BerlUhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ PREDEF

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der
Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

MP6140
Y A +
Q320
Q322 / © 5
L 3
N T
X
Q321
z\
H Q260
Q261
|
X
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Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhdhe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

Alternativ PREDEF

Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der Nullpunkt-
Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die TNC die
Koordinaten der Nutmitte speichern soll. Bei Eingabe
von Q305=0 und Q303=1, setzt die TNC die Anzeige
automatisch so, dass der neue Bezugspunkt in der
Nutmitte sitzt. Bei Eingabe von Q305=0 und Q303=0,
schreibt die TNC die Nutmittein in die Zeile O der
Nullpunkt-Tabelle. Eingabebereich 0 bis 99999

Neuer Bezugspunkt Q405 (absolut): Koordinate in der
Messachse, auf die die TNC die ermittelte Nutmitte
setzen soll. Grundeinstellung = 0. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Messwert-{bergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive
Werkstlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-
Koordinatensystem (REF-System)

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.2 BEZUGSPUNKT MITTE NUT (Zyklus 408, DIN/ISO

Antasten in TS-Achse Q381: Festlegen, ob die TNC
auch den Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse
setzen soll:

0: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse nicht setzen
1: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse setzen

Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse Q382 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse Q383 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse Q384 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Tastystem-
Achse, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Neuer Bezugspunkt TS-Achse Q333 (absolut):
Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf die die TNC
den Bezugspunkt setzen soll. Grundeinstellung = 0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 408 BZPKT MITTE NUT

Q321=+50
Q322=+50

Q311=25
Q272=1
0261=-5
0320=0

Q260=+20

Q301=0
Q305=10
Q405=+0
Q303=+1
Q381-=1

Q382=+85
Q383=+50

Q384=+0
Q333=+1

sMITTE 1. ACHSE
sMITTE 2. ACHSE
sNUTBREITE

sMESSACHSE

sMESSHOEHE
sSICHERHEITS-ABST.
sSICHERE HOEHE

s FAHREN AUF S. HOEHE
sNR. IN TABELLE
sBEZUGSPUNKT
sMESSWERT-UEBERGABE
sANTASTEN TS-ACHSE
s1. KO. FUER TS-ACHSE
s2. KO. FUER TS-ACHSE
33. KO. FUER TS-ACHSE
sBEZUGSPUNKT
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15.3 BEZUGSPUNKT MITTE STEG
(Zyklus 409, DIN/ISO: G409,
FCL 3-Funktion)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 409 ermittelt den Mittelpunkt eines Steges
und setzt diesen Mittelpunkt als Bezugspunkt. \WWahlweise kann die
TNC den Mittelpunkt auch in eine Nullpunkt- oder Preset-Tabelle
schreiben.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 338) zum Antastpunkt 1. Die TNC berechnet
die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem Sicherheits-
Abstand aus MP6140

2 Anschlieend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (MP6120) durch

3 Danach fahrt das Tastsystem auf Sicherer Hohe zum néchsten
Antastpunkt 2 und flhrt dort den zweiten Antast-Vorgang durch

4 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zurlck auf die
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhéngigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite 364) und
speichert die Istwerte in nachfolgend aufgefiihrten Q-Parametern
ab

5 Wenn gewlnscht, ermittelt die TNC anschlief3end in einem
separaten Antast-Vorgang noch den Bezugspunkt in der
Tastsystem-Achse

Funktion)

YA

'V

G409, FCL 3-

Parameter-Nummer Bedeutung
Q166 Istwert gemessene Stegbreite
Q157 Istwert Lage Mittelachse

Beim Programmieren beachten!

Achtung Kollisionsgefahr!
@ Um eine Kollision zwischen Tastsystem und Werkstick zu
vermeiden, geben Sie die Stegbreite eher zu groR ein.

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.
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Zyklusparameter

Mitte 1. Achse Q321 (absolut): Mitte des Steges in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene. MP6140
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 YA

Mitte 2. Achse Q322 (absolut): Mitte des Steges in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene. @ v
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Stegbreite Q311 (inkremental): Breite des Steges
unabhéangig von der Lage in der Bearbeitungsebene. Q322 \
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Messachse (1=1.Achse/2=2.Achse) Q272: Achse, in
der die Messung erfolgen soll: R\
1: Hauptachse = Messachse
2: Nebenachse = Messachse

+
Q320

Funktion)
§:§

G409, FCL 3-

Q311

ol |

Q321
Messhohe in der Tastsystemachse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=BerlUhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental): 4 \
Zusétzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ PREDEF

— 3

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der Q260
Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen Q261
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der Nullpunkt- 4@

x \

Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die TNC die
Koordinaten der Stegmitte speichern soll. Bei
Eingabe von Q305=0 und Q303=1, setzt die TNC die
Anzeige automatisch so, dass der neue Bezugspunkt
in der Stegmitte sitzt. Bei Eingabe von Q305=0 und
Q303=0, schreibt die TNC die Stegmitte in die Zeile 0
der Nullpunkt-Tabelle. Eingabebereich 0 bis 99999

Neuer Bezugspunkt Q405 (absolut): Koordinate in der
Messachse, auf die die TNC die ermittelte Stegmitte
setzen soll. Grundeinstellung = 0. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

15.3 BEZUGSPUNKT MITTE STEG (Zyklus 409, DIN/ISO
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Messwert-Ubergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der Beispiel: NC-Séatze 1~
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder ™ C
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll: 5 TCH PROBE 409 BZPKT MITTE STEG - .9
0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt- 0321=+50 ;MITTE 1. ACHSE (&) ;
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive LL
Werkstlick-Koordinatensystem Q322=+50 MITTE 2. ACHSE ~ g
1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle Q311=25 ;STEGBREITE 8 LL
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen- <
Koordinatensystem (REF-System) Q272=1 sMESSACHSE )
Antasten in TS-Achse Q381: Festlegen, ob die TNC 0261=-5  ;MESSHOEHE .
auch den Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse 0320=0 sSICHERHEITS-ABST.

setzen soll:

0: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse nicht setzen 0260=+20 ;SICHERE HOEHE

1: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse setzen 0305=10 ;NR. IN TABELLE

Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse Q382 (absolut): Q405=+0 ;BEZUGSPUNKT

Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse der

Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der 0303=+1  ;MESSWERT-UEBERGABE

Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam, Q381=1 sANTASTEN TS-ACHSE
gvgegngng%gggz 1. Eingabebereich -99999,9999 bis 0382-+85 ;1. KO. FUER TS-ACHSE

Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse Q383 (absolut): A el g 1. UK et
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse der Q384=+0 ;3. KO. FUER TS-ACHSE
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der z 5

Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam, dlegsn BRI ALY
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse Q384 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Tastystem-
Achse, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Neuer Bezugspunkt TS-Achse Q333 (absolut):
Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf die die TNC
den Bezugspunkt setzen soll. Grundeinstellung = 0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

15.3 BEZUGSPUNKT MITTE STEG (Zyklus 409, DIN/ISO
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15.4 BEZUGSPUNKT RECHTECK INNEN (Zyklus 410, DIN/ISO

15.4 BEZUGSPUNKT RECHTECK
INNEN (Zyklus 410,
DIN/ISO: G410)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 410 ermittelt den Mittelpunkt einer
Rechtecktasche und setzt diesen Mittelpunkt als Bezugspunkt.
Wahlweise kann die TNC den Mittelpunkt auch in eine Nullpunkt- oder
Preset-Tabelle schreiben.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 338) zum Antastpunkt 1. Die TNC berechnet
die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem Sicherheits-
Abstand aus MP6140

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (MP6120) durch

3 Danach fahrt das Tastsystem entweder achsparallel auf Messhéhe
oder linear auf Sicherer Hohe zum néchsten Antastpunkt 2 und
fUhrt dort den zweiten Antast-Vorgang durch

4 Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und
danach zum Antastpunkt 4 und flhrt dort den dritten bzw. vierten
Antast-Vorgang durch

5 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zuriick auf die
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite 364)

6 \Wenn gewdinscht, ermittelt die TNC anschlief3end in einem
separaten Antast-Vorgang noch den Bezugspunkt in der
Tastsystem-Achse und speichert die Istwerte in folgenden Q-
Parametern ab

Parameter-Nummer Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse

Q152 Istwert Mitte Nebenachse

Q154 Istwert Seiten-Lange Hauptachse

Q155 Istwert Seiten-Ldnge Nebenachse
372
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Beim Programmieren beachten!

@)

Achtung Kollisionsgefahr!

Um eine Kollision zwischen Tastsystem und Werkstlck zu
vermeiden, geben Sie die 1. und 2. Seiten-Lénge der
Tasche eher zu klein ein.

Wenn die Taschenmaf3e und der Sicherheits-Abstand eine
Vorpositionierung in die Nahe der Antastpunkte nicht
erlauben, tastet die TNC immer ausgehend von der
Taschenmitte an. Zwischen den vier Messpunkten fahrt
das Tastsystem dann nicht auf die Sichere Hohe.

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Zyklusparameter

410

Mitte 1. Achse Q321 (absolut): Mitte der Tasche in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Mitte 2. Achse Q322 (absolut): Mitte der Tasche in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

1. Seiten-Lange Q323 (inkremental): Lange der
Tasche, parallel zur Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

2. Seiten-Ldnge Q324 (inkremental): Lange der
Tasche, parallel zur Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ PREDEF

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der
Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530

G410)

Yi Q323
n
9 1 =
Q322 | >
MP6140 ©)
+
Q320
Z
5
Q321
zi
H Q260
Q261
>
X

15.4 BEZUGSPUNKT RECHTECK INNEN (Zyklus 410, DIN/ISO

" @



G410)

15.4 BEZUGSPUNKT RECHTECK INNEN (Zyklus 410, DIN/ISO

374

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

Alternativ PREDEF

Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der Nullpunkt-
Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die TNC die
Koordinaten der Taschenmitte speichern soll. Bei
Eingabe von Q305=0 und Q303=1, setzt die TNC die
Anzeige automatisch so, dass der neue Bezugspunkt
in der Taschenmitte sitzt. Bei Eingabe von Q305=0
und Q303=0, schreibt die TNC die Taschenmitte in
die Zeile 0 der Nullpunkt-Tabelle. Eingabebereich 0
bis 99999

Neuer Bezugspunkt Hauptachse Q331 (absolut):
Koordinate in der Hauptachse, auf die die TNC die
ermittelte Taschenmitte setzen soll.
Grundeinstellung = 0. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

Neuer Bezugspunkt Nebenachse Q332 (absolut):
Koordinate in der Nebenachse, auf die die TNC die
ermittelte Taschenmitte setzen soll.
Grundeinstellung = 0. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

Messwert-{bergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der TNC eingetragen,
wenn alte Programme eingelesen werden (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite
364)

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive
Werkstlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-
Koordinatensystem (REF-System)

Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen @



Antasten in TS-Achse Q381: Festlegen, ob die TNC
auch den Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse
setzen soll:

0: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse nicht setzen
1: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse setzen

Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse Q382 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse Q383 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse Q384 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Tastystem-
Achse, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Neuer Bezugspunkt TS-Achse Q333 (absolut):
Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf die die TNC
den Bezugspunkt setzen soll. Grundeinstellung = 0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 410 BZPKT RECHTECK INNEN
Q321=+50
Q322=+50

0323=60
0324=20
Q261=-5
Q320=0

Q260=+20

Q301=0
0305=10
331=+0
0332=+0
Q303=+1
0381=1

Q382=+85
Q383=+50

Q384=+0
Q333=+1

sMITTE 1. ACHSE
sMITTE 2. ACHSE

s1. SEITEN-LAENGE

s2. SEITEN-LAENGE
sMESSHOEHE
sSICHERHEITS-ABST.
sSICHERE HOEHE

s FAHREN AUF S. HOEHE
sNR. IN TABELLE

s BEZUGSPUNKT
sBEZUGSPUNKT
sMESSWERT-UEBERGABE
sANTASTEN TS-ACHSE
;1. KO. FUER TS-ACHSE
s2. KO. FUER TS-ACHSE
33. KO. FUER TS-ACHSE
sBEZUGSPUNKT

G410)
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15.5 BEZUGSPUNKT RECHTECK AUSSEN (Zyklus 411, DIN/ISO

15.5 BEZUGSPUNKT RECHTECK
AUSSEN (Zyklus 411,
DIN/ISO: G411)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 411 ermittelt den Mittelpunkt eines
Rechteckzapfens und setzt diesen Mittelpunkt als Bezugspunkt.
Wahlweise kann die TNC den Mittelpunkt auch in eine Nullpunkt- oder
Preset-Tabelle schreiben.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 338) zum Antastpunkt 1. Die TNC berechnet
die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem Sicherheits-
Abstand aus MP6140

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (MP6120) durch

3 Danach fahrt das Tastsystem entweder achsparallel auf Messhéhe
oder linear auf Sicherer Hohe zum néchsten Antastpunkt 2 und
fUhrt dort den zweiten Antast-Vorgang durch

4 Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und
danach zum Antastpunkt 4 und flhrt dort den dritten bzw. vierten
Antast-Vorgang durch

5 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zuriick auf die
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite 364)

6 \Wenn gewinscht, ermittelt die TNC anschlief3end in einem
separaten Antast-Vorgang noch den Bezugspunkt in der
Tastsystem-Achse und speichert die Istwerte in folgenden Q-
Parametern ab

Parameter-Nummer Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse

Q152 Istwert Mitte Nebenachse

Q154 Istwert Seiten-Lange Hauptachse

Q155 Istwert Seiten-Lédnge Nebenachse
376
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Beim Programmieren beachten!

@)

Achtung Kollisionsgefahr!

Um eine Kollision zwischen Tastsystem und Werkstlck zu
vermeiden, geben Sie die 1. und 2. Seiten-Lange des Zap-
fens eher zu grof3 ein.

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Zyklusparameter

411

Mitte 1. Achse Q321 (absolut): Mitte des Zapfens in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Mitte 2. Achse Q322 (absolut): Mitte des Zapfens in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

1. Seiten-Lange Q323 (inkremental): Lange des
Zapfens, parallel zur Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

2. Seiten-Lange Q324 (inkremental): Lange des
Zapfens, parallel zur Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=BerUhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ PREDEF

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der
Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.5 BEZUGSPUNKT RECHTECK AUSSEN (Zyklus 411, DIN/ISO

378

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

Alternativ PREDEF

Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der Nullpunkt-
Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die TNC die
Koordinaten der Zapfenmitte speichern soll. Bei
Eingabe von Q305=0 und Q303=1, setzt die TNC die
Anzeige automatisch so, dass der neue Bezugspunkt
in der Zapfenmitte sitzt. Bei Eingabe von Q305=0 und
Q303=0, schreibt die TNC die Zapfenmitte in die Zeile
0 der Nullpunkt-Tabelle. Eingabebereich 0 bis 99999

Neuer Bezugspunkt Hauptachse Q331 (absolut):
Koordinate in der Hauptachse, auf die die TNC die
ermittelte Zapfenmitte setzen soll. Grundeinstellung
= 0. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Neuer Bezugspunkt Nebenachse Q332 (absolut):
Koordinate in der Nebenachse, auf die die TNC die
ermittelte Zapfenmitte setzen soll. Grundeinstellung
= 0. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Messwert-{bergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der TNC eingetragen,
wenn alte Programme eingelesen werden (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite
364)

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive
Werkstlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-
Koordinatensystem (REF-System)

Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen @



Antasten in TS-Achse Q381: Festlegen, ob die TNC
auch den Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse
setzen soll:

0: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse nicht setzen
1: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse setzen

Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse Q382 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse Q383 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse Q384 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Tastystem-
Achse, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Neuer Bezugspunkt TS-Achse Q333 (absolut):
Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf die die TNC
den Bezugspunkt setzen soll. Grundeinstellung = 0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 411 BZPKT RECHTECK AUS.

Q321=+50
Q322=+50

0323=60
0324=20
Q261=-5
Q320=0

Q260=+20

Q301=0
0305=0
331=+0
0332=+0
Q303=+1
0381=1

Q382=+85
Q383=+50

Q384=+0
Q333=+1

sMITTE 1. ACHSE
sMITTE 2. ACHSE

s1. SEITEN-LAENGE

s2. SEITEN-LAENGE
sMESSHOEHE
sSICHERHEITS-ABST.
sSICHERE HOEHE

s FAHREN AUF S. HOEHE
sNR. IN TABELLE

s BEZUGSPUNKT
sBEZUGSPUNKT
sMESSWERT-UEBERGABE
sANTASTEN TS-ACHSE
;1. KO. FUER TS-ACHSE
s2. KO. FUER TS-ACHSE
33. KO. FUER TS-ACHSE
sBEZUGSPUNKT

G411)

15.5 BEZUGSPUNKT RECHTECK AUSSEN (Zyklus 411, DIN/ISO
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15.6 BEZUGSPUNKT KREIS INNEN (Zyklus 412, DIN/ISO

15.6 BEZUGSPUNKT KREIS INNEN
(Zyklus 412, DIN/ISO: G412)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 412 ermittelt den Mittelpunkt einer Kreis-
tasche (Bohrung) und setzt diesen Mittelpunkt als Bezugspunkt.

Wahlweise kann die TNC den Mittelpunkt auch in eine Nullpunkt- oder Y A
Preset-Tabelle schreiben.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 338) zum Antastpunkt 1. Die TNC berechnet
die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem Sicherheits-
Abstand aus MP6140

2 Anschliefdend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (MP6120) durch. Die TNC bestimmt die Antast-Richtung
automatisch in Abhangigkeit vom programmierten Startwinkel

3 Danach fahrt das Tastsystem zirkular, entweder auf Messhohe
oder auf Sicherer Hohe, zum néchsten Antastpunkt 2 und fihrt
dort den zweiten Antast-Vorgang durch

4 Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und
danach zum Antastpunkt 4 und flhrt dort den dritten bzw. vierten
Antast-Vorgang durch

5 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zuriick auf die
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhéngigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite 364) und
speichert die Istwerte in nachfolgend aufgeflihrten Q-Parametern
ab

6 Wenn gewdlinscht, ermittelt die TNC anschlief3end in einem
separaten Antast-Vorgang noch den Bezugspunkt in der
Tastsystem-Achse

Y

Parameter-Nummer Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse
Q152 Istwert Mitte Nebenachse
Q153 Istwert Durchmesser

380 Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen @



Beim Programmieren beachten!

@)

Achtung Kollisionsgefahr!

Um eine Kollision zwischen Tastsystem und Werkstlck zu
vermeiden, geben Sie den Soll-Durchmesser der Tasche
(Bohrung) eher zu klein ein.

Wenn die Taschenmaf3e und der Sicherheits-Abstand eine
Vorpositionierung in die Nahe der Antastpunkte nicht
erlauben, tastet die TNC immer ausgehend von der
Taschenmitte an. Zwischen den vier Messpunkten fahrt
das Tastsystem dann nicht auf die Sichere Hohe.

Je kleiner Sie den Winkelschritt Q247 programmieren,
desto ungenauer berechnet die TNC den Bezugspunkt.
Kleinster Eingabwert: 5°.

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Zyklusparameter

412

Mitte 1. Achse Q321 (absolut): Mitte der Tasche in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Mitte 2. Achse Q322 (absolut): Mitte der Tasche in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene. Wenn Sie
Q322 = 0 programmieren, dann richtet die TNC den
Bohrungs-Mittelpunkt auf die positive Y-Achse aus,
wenn Sie Q322 ungleich 0 programmieren, dann
richtet die TNC den Bohrungs-Mittelpunkt auf die
Sollposition aus. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

So11-Durchmesser Q262: Ungefahrer Durchmesser
der Kreistasche (Bohrung). Wert eher zu klein
eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Startwinkel Q325 (absolut): Winkel zwischen der
Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem ersten
Antastpunkt. Eingabebereich -360,0000 bis 360,0000

Winkelschritt Q247 (inkremental): Winkel zwischen
zwei Messpunkten, das Vorzeichen des
Winkelschritts legt die Drehrichtung fest (- =
Uhrzeigersinn), mit der das Tastsystem zum nachsten
Messpunkt fahrt. Wenn Sie Kreisbdgen vermessen
wollen, dann programmieren Sie einen Winkelschritt
kleiner 90°. Eingabebereich -120,0000 bis 120,0000

HEIDENHAIN iTNC 530

G412)

Q322

Q262

Q321

Y

15.6 BEZUGSPUNKT KREIS INNEN (Zyklus 412, DIN/ISO

" @



G412)

15.6 BEZUGSPUNKT KREIS INNEN (Zyklus 412, DIN/ISO

382

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ PREDEF

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der
Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhéhe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

Alternativ PREDEF

Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der Nullpunkt-
Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die TNC die
Koordinaten der Taschenmitte speichern soll. Bei
Eingabe von Q305=0 und Q303=1, setzt die TNC die
Anzeige automatisch so, dass der neue Bezugspunkt
in der Taschenmitte sitzt. Bei Eingabe von Q305=0
und Q303=0, schreibt die TNC die Taschenmitte in
die Zeile 0 der Nullpunkt-Tabelle. Eingabebereich 0
bis 99999

Neuer Bezugspunkt Hauptachse Q331 (absolut):
Koordinate in der Hauptachse, auf die die TNC die
ermittelte Taschenmitte setzen soll.
Grundeinstellung = 0. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

Neuer Bezugspunkt Nebenachse Q332 (absolut):
Koordinate in der Nebenachse, auf die die TNC die
ermittelte Taschenmitte setzen soll.
Grundeinstellung = 0. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

Messwert-{bergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der TNC eingetragen,
wenn alte Programme eingelesen werden (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite
364)

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive
Werkstlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-
Koordinatensystem (REF-System)

z\

H . Q260
: Q261
N H : -
MP6140 X
+
Q320
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Antasten in TS-Achse Q381: Festlegen, ob die TNC
auch den Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse
setzen soll:

0: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse nicht setzen
1: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse setzen

Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse Q382 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse Q383 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse Q384 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Tastystem-
Achse, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Neuer Bezugspunkt TS-Achse Q333 (absolut):
Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf die die TNC
den Bezugspunkt setzen soll. Grundeinstellung = 0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Anzahl Messpunkte (4/3) Q423: Festlegen, ob die
TNC die Bohrung mit 4 oder 3 Antastungen messen
soll:

4: 4 Messpunkte verwenden (Standardeinstellung)
3: 3 Messpunkte verwenden

Verfahrart? Gerade=0/Kreis=1 Q365: Festlegen, mit
welcher Bahnfunktion das Tastsystem zwischen den
Messpunkten verfahren soll, wenn Fahren auf
sicherer Hohe (Q301=1) aktiv ist:

0: Zwischen den Messpunkten auf einer Geraden
verfahren

1: Zwischen den Messpunkten zirkular auf dem
Teilkreis-Durchmesser verfahren

HEIDENHAIN iTNC 530

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 412 BZPKT KREIS INNEN

Q321=+50
Q322=+50

Q262=75
Q325=+0

Q247=+60

Q261=-5
Q320=0

0260=+20

0301=0
0305=12
0331=+0
0332=+0
303=+1
0381=1

Q382=+85
Q383=+50

0384=+0
0333=+1
Q423=4
0365=1

sMITTE 1. ACHSE
sMITTE 2. ACHSE
sSOLL-DURCHMESSER

s STARTWINKEL
sWINKELSCHRITT
sMESSHOEHE
sSICHERHEITS-ABST.
sSICHERE HOEHE

s FAHREN AUF S. HOEHE
sNR. IN TABELLE
sBEZUGSPUNKT

s BEZUGSPUNKT
sMESSWERT-UEBERGABE
sANTASTEN TS-ACHSE
;1. KO. FUER TS-ACHSE
;2. KO. FUER TS-ACHSE
33. KO. FUER TS-ACHSE
s BEZUGSPUNKT

sANZAHL MESSPUNKTE

s VERFAHRART

G412)
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15.7 BEZUGSPUNKT KREIS AUSSEN (Zyklus 413, DIN/ISO

15.7 BEZUGSPUNKT KREIS
AUSSEN (Zyklus 413,
DIN/ISO: G413)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 413 ermittelt den Mittelpunkt eines
Kreiszapfens und setzt diesen Mittelpunkt als Bezugspunkt.
Wahlweise kann die TNC den Mittelpunkt auch in eine Nullpunkt- oder
Preset-Tabelle schreiben.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 338) zum Antastpunkt 1. Die TNC berechnet
die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem Sicherheits-
Abstand aus MP6140

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (MP6120) durch. Die TNC bestimmt die Antast-Richtung
automatisch in Abhangigkeit vom programmierten Startwinkel

3 Danach fahrt das Tastsystem zirkular, entweder auf Messhohe
oder auf Sicherer Hohe, zum néchsten Antastpunkt 2 und fihrt
dort den zweiten Antast-Vorgang durch

4 Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und
danach zum Antastpunkt 4 und flhrt dort den dritten bzw. vierten
Antast-Vorgang durch

5 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe
., Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite 364) und
speichert die Istwerte in nachfolgend aufgeflhrten Q-Parametern
ab

6 \Wenn gewinscht, ermittelt die TNC anschlief3end in einem
separaten Antast-Vorgang noch den Bezugspunkt in der
Tastsystem-Achse

'V

Parameter-Nummer Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse
Q152 Istwert Mitte Nebenachse
Q153 Istwert Durchmesser

384 Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen @



Beim Programmieren beachten!

@)

Achtung Kollisionsgefahr!

Um eine Kollision zwischen Tastsystem und Werkstlck zu
vermeiden, geben Sie den Soll-Durchmesser des Zapfens
eher zu groR ein.

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Je kleiner Sie den Winkelschritt Q247 programmieren,
desto ungenauer berechnet die TNC den Bezugspunkt.
Kleinster Eingabewert: 5°.

Zyklusparameter

413

Mitte 1. Achse Q321 (absolut): Mitte des Zapfens in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Mitte 2. Achse Q322 (absolut): Mitte des Zapfens in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene. Wenn Sie
Q322 = 0 programmieren, dann richtet die TNC den
Bohrungs-Mittelpunkt auf die positive Y-Achse aus,
wenn Sie Q322 ungleich 0 programmieren, dann
richtet die TNC den Bohrungs-Mittelpunkt auf die
Sollposition aus. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

So11-Durchmesser Q262: Ungeféhrer Durchmesser
des Zapfens. Wert eher zu grol3 eingeben.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Startwinkel Q325 (absolut): Winkel zwischen der
Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem ersten
Antastpunkt. Eingabebereich -360,0000 bis 360,0000

Winkelschritt Q247 (inkremental): Winkel zwischen
zwei Messpunkten, das Vorzeichen des
Winkelschritts legt die Drehrichtung fest (- =
Uhrzeigersinn), mit der das Tastsystem zum nachsten
Messpunkt fahrt. Wenn Sie Kreisbdgen vermessen
wollen, dann programmieren Sie einen Winkelschritt
kleiner 90°. Eingabebereich -120,0000 bis 120,0000
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Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ PREDEF

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der
Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhéhe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

Alternativ PREDEF

Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der Nullpunkt-
Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die TNC die
Koordinaten der Zapfenmitte speichern soll. Bei
Eingabe von Q305=0 und Q303=1, setzt die TNC die
Anzeige automatisch so, dass der neue Bezugspunkt
in der Zapfenmitte sitzt. Bei Eingabe von Q305=0 und
Q303=0, schreibt die TNC die Zapfenmitte in die Zeile
0 der Nullpunkt-Tabelle. Eingabebereich 0 bis 99999

Neuer Bezugspunkt Hauptachse Q331 (absolut):
Koordinate in der Hauptachse, auf die die TNC die
ermittelte Zapfenmitte setzen soll. Grundeinstellung
= 0. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Neuer Bezugspunkt Nebenachse Q332 (absolut):
Koordinate in der Nebenachse, auf die die TNC die
ermittelte Zapfenmitte setzen soll. Grundeinstellung
= 0. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Messwert-{bergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der TNC eingetragen,
wenn alte Programme eingelesen werden (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite
364)

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive
Werkstlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-
Koordinatensystem (REF-System)

z\

7 3 Q260
1~
0 Q261
@ -
MP6140 X
Q320

Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen @




Antasten in TS-Achse Q381: Festlegen, ob die TNC
auch den Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse
setzen soll:

0: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse nicht setzen
1: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse setzen

Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse Q382 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse Q383 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse Q384 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Tastystem-
Achse, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Neuer Bezugspunkt TS-Achse Q333 (absolut):
Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf die die TNC
den Bezugspunkt setzen soll. Grundeinstellung = 0

Anzahl Messpunkte (4/3) Q423: Festlegen, ob die
TNC den Zapfen mit 4 oder 3 Antastungen messen
soll:

4: 4 Messpunkte verwenden (Standardeinstellung)
3: 3 Messpunkte verwenden

Verfahrart? Gerade=0/Kreis=1 Q365: Festlegen, mit
welcher Bahnfunktion das Tastsystem zwischen den
Messpunkten verfahren soll, wenn Fahren auf
sicherer Hohe (Q301=1) aktiv ist:

0: Zwischen den Messpunkten auf einer Geraden
verfahren

1: Zwischen den Messpunkten zirkular auf dem
Teilkreis-Durchmesser verfahren

HEIDENHAIN iTNC 530

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 413 BZPKT KREIS AUSSEN

Q321=+50
Q322=+50

Q262=75
Q325=+0

Q247=+60

Q261=-5
Q320=0

0260=+20

0301=0
0305=15
0331=+0
0332=+0
303=+1
0381=1

Q382=+85
Q383=+50

0384=+0
0333=+1
Q423=4
0365=1

sMITTE 1. ACHSE
sMITTE 2. ACHSE
sSOLL-DURCHMESSER

s STARTWINKEL
sWINKELSCHRITT
sMESSHOEHE
sSICHERHEITS-ABST.
sSICHERE HOEHE

s FAHREN AUF S. HOEHE
sNR. IN TABELLE
sBEZUGSPUNKT

s BEZUGSPUNKT
sMESSWERT-UEBERGABE
sANTASTEN TS-ACHSE
;1. KO. FUER TS-ACHSE
;2. KO. FUER TS-ACHSE
33. KO. FUER TS-ACHSE
s BEZUGSPUNKT

sANZAHL MESSPUNKTE

s VERFAHRART

G413)

15.7 BEZUGSPUNKT KREIS AUSSEN (Zyklus 413, DIN/ISO

” {:}



G414)
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15.8 BEZUGSPUNKT ECKE AUSSEN

(Zyklus 414, DIN/ISO: G414)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 414 ermittelt den Schnittpunkt zweier
Geraden und setzt diesen Schnittpunkt als Bezugspunkt. Wahlweise
kann die TNC den Schnittpunkt auch in eine Nullpunkt- oder Preset-
Tabelle schreiben.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 338) zum ersten Antastpunkt 1 (siehe Bild
rechts oben). Die TNC versetzt dabei das Tastsystem um den
Sicherheits-Abstand entgegen der jeweiligen Verfahrrichtung
Anschlief3end fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (MP6120) durch. Die TNC bestimmt die Antast-Richtung
automatisch in Abhangigkeit vom programmierten 3. Messpunkt

Danach fahrt das Tastsystem zum nachsten Antastpunkt 2 und
fahrt dort den zweiten Antast-Vorgang durch
Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und

danach zum Antastpunkt 4 und flhrt dort den dritten bzw. vierten

Antast-Vorgang durch

Abschliefend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe

., Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite 364) und
speichert die Koordinaten der ermittelten Ecke in nachfolgend
aufgefliihrten Q-Parametern ab

Wenn gewiinscht, ermittelt die TNC anschlief3end in einem
separaten Antast-Vorgang noch den Bezugspunkt in der
Tastsystem-Achse

Y

v YA

.88

\y Y*

Parameter-Nummer Bedeutun K0 o)
9 o o)
Q151 Istwert Ecke Hauptachse
\ _—
Q152 Istwert Ecke Nebenachse X i %
388

Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen @



Beim Programmieren beachten!

Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert

O Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-

haben.

Die TNC misst die erste Gerade immer in Richtung der
Nebenachse der Bearbeitungsebene.

Durch die Lage der Messpunkte 1 und = legen Sie die
Ecke fest, an der die TNC den Bezugspunkt setzt (siehe
Bild rechts Mitte und nachfolgende Tabelle).

Ecke Koordinate X

Koordinate Y

(.88

G414)

x

A Punkt 1 grofder Punkt Punkt 1 kleiner Punkt
B Punkt 1 kleiner Punkt Punkt 1 kleiner Punkt
C Punkt 1 kleiner Punkt Punkt 1 grofRer Punkt
D Punkt 1 grofier Punkt Punkt 1 grofRer Punkt
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Zyklusparameter

414

390

1. Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

1. Messpunkt 2. Achse Q264 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Abstand 1. Achse Q326 (inkremental): Abstand
zwischen erstem und zweitem Messpunkt in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich
0 bis 99999,9999

3. Messpunkt 1. Achse Q296 (absolut): Koordinate
des dritten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

3. Messpunkt 2. Achse Q297 (absolut): Koordinate
des dritten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Abstand 2. Achse Q327 (inkremental): Abstand
zwischen drittem und viertem Messpunkt in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich
0 bis 99999,9999

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ PREDEF

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der
Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

Yi
N Q296
™
a
)
=/
Q297 ’ﬂ Q264
e
MP6140 ® @@
L) 0320 -
@1/ Q326
¢ X
Q263
Yi
Q260
Q261
N\ |
X
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Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhdhe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

Alternativ PREDEF

G414)

Grunddrehung durchfiihren Q304: Festlegen, ob die
TNC die Werkstlck-Schieflage durch eine
Grunddrehung kompensieren soll:

0: Keine Grunddrehung durchfihren

1: Grunddrehung durchfiihren

Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der Nullpunkt-
Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die TNC die
Koordinaten der Ecke speichern soll. Bei Eingabe von
Q305=0 und Q303=1, setzt die TNC die Anzeige
automatisch so, dass der neue Bezugspunkt in der
Ecke sitzt. Bei Eingabe von Q305=0 und Q303=0,
schreibt die TNC die Ecke in die Zeile 0 der Nullpunkt-
Tabelle. Eingabebereich 0 bis 99999

Neuer Bezugspunkt Hauptachse Q331 (absolut):
Koordinate in der Hauptachse, auf die die TNC die
ermittelte Ecke setzen soll. Grundeinstellung = 0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Neuer Bezugspunkt Nebenachse Q332 (absolut):
Koordinate in der Nebenachse, auf die die TNC die
ermittelte Ecke setzen soll. Grundeinstellung = 0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Messwert-{bergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der TNC eingetragen,
wenn alte Programme eingelesen werden (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite
364)

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive
Werkstlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-
Koordinatensystem (REF-System)

15.8 BEZUGSPUNKT ECKE AUSSEN (Zyklus 414, DIN/ISO
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Antasten in TS-Achse Q381: Festlegen, ob die TNC  Beispiel: NC-Satze

auch den Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse
setzen soll: 5 TCH PROBE 414 BZPKT ECKE AUSSEN

0: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse nicht setzen 0263=+37 ;1. PUNKT 1. ACHSE
1: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse setzen

0264=+7 ;1. PUNKT 2. ACHSE
Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse Q382 (absolut):

Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse der Q326=50  ;ABSTAND 1. ACHSE
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der 0296=+95 ;3. PUNKT 1. ACHSE
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,

wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis Q297=+25 ;3. PUNKT 2. ACHSE
99999,9999 Q327=45 ;ABSTAND 2. ACHSE
Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse Q383 (absolut): Q261=-5 ;MESSHOEHE

Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse der

Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der 0320=0  ;SICHERHEITS-ABST.

Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam, Q260=+20 ;SICHERE HOEHE
ggegngng%gg; = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis 03010 FANREN AUF S. HOEWE

Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse Q384 (absolut): HEl S DRENTNG
Koordinate des Antastpunktes in der Tastystem- Q305=7 sNR. IN TABELLE
Achse, an dem der Bezugspunkt in der z ;
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam, s el Al &
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis Q332=+0 ;BEZUGSPUNKT

99999,9999 0303=+1 ;MESSWERT-UEBERGABE
Neuer Bezugspunkt TS-Achse Q333 (absolut): - . z
Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf die die TNC 03811 SANTASTEN TS-ACHSE
den Bezugspunkt setzen soll. Grundeinstellung = 0. Q382=+85 ;1. KO. FUER TS-ACHSE
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 0383=+50 ;2. KO. FUER TS-ACHSE
0384=+0 ;3. KO. FUER TS-ACHSE

Q333=+1  ;BEZUGSPUNKT

392 Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen @



15.9 BEZUGSPUNKT ECKE INNEN
(Zyklus 415, DIN/ISO: G415)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 415 ermittelt den Schnittpunkt zweier
Geraden und setzt diesen Schnittpunkt als Bezugspunkt. Wahlweise
kann die TNC den Schnittpunkt auch in eine Nullpunkt- oder Preset-
Tabelle schreiben.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 338) zum ersten Antastpunkt 1 (siehe Bild
rechts oben), den Sie im Zyklus definieren. Die TNC versetzt dabei
das Tastsystem um den Sicherheits-Abstand entgegen der
jeweiligen Verfahrrichtung

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und fihrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (MP6120) durch. Die Antast-Richtung ergibt sich durch
die Eckennummer

3 Danach fahrt das Tastsystem zum nachsten Antastpunkt 2 und
fahrt dort den zweiten Antast-Vorgang durch

4 Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und
danach zum Antastpunkt 4 und flhrt dort den dritten bzw. vierten
Antast-Vorgang durch

5 Abschliefend positioniert die TNC das Tastsystem zuriick auf die
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhéngigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite 364) und
speichert die Koordinaten der ermittelten Ecke in nachfolgend
aufgefihrten Q-Parametern ab

6 \Wenn gewlinscht, ermittelt die TNC anschlief3end in einem
separaten Antast-Vorgang noch den Bezugspunkt in der
Tastsystem-Achse

G415)

Yi

ol

Parameter-Nummer Bedeutung
Q151 Istwert Ecke Hauptachse
Q152 Istwert Ecke Nebenachse
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15.9 BEZUGSPUNKT ECKE INNEN (Zyklus 415, DIN/ISO

Beim Programmieren beachten!

=)

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Die TNC misst die erste Gerade immer in Richtung der
Nebenachse der Bearbeitungsebene.

Zyklusparameter

415

394

1. Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Hauptachse der Y A
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

MP6140
+
Q320

1. Messpunkt 2. Achse Q264 (absolut): Koordinate N
des ersten Antastpunktes in der Nebenachse der Q308=4
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Abstand 1. Achse Q326 (inkremental): Abstand
zwischen erstem und zweitem Messpunkt in der G

Q327

Q308=1

Q308=3

Q308=2

0 bis 99999,9999 =

Hauptachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich Q264 S
@ Q326

Abstand 2. Achse Q327 (inkremental): Abstand
zwischen drittem und viertem Messpunkt in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich

ol

0 bis 99999,9999

Ecke Q308: Nummer der Ecke, an der die TNC den
Bezugspunkt setzen soll. Eingabebereich 1 bis 4 7 A

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

—

Q260

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):

Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140. Q261
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ PREDEF

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der

Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

ol

alternativ PREDEF

Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen @




Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhdhe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

Alternativ PREDEF

G415)

Grunddrehung durchfiihren Q304: Festlegen, ob die
TNC die Werkstlck-Schieflage durch eine
Grunddrehung kompensieren soll:

0: Keine Grunddrehung durchfihren

1: Grunddrehung durchfiihren

Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der Nullpunkt-
Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die TNC die
Koordinaten der Ecke speichern soll. Bei Eingabe von
Q305=0 und Q303=1, setzt die TNC die Anzeige
automatisch so, dass der neue Bezugspunkt in der
Ecke sitzt. Bei Eingabe von Q305=0 und Q303=0,
schreibt die TNC die Ecke in die Zeile 0 der Nullpunkt-
Tabelle. Eingabebereich 0 bis 99999

Neuer Bezugspunkt Hauptachse Q331 (absolut):
Koordinate in der Hauptachse, auf die die TNC die
ermittelte Ecke setzen soll. Grundeinstellung = 0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Neuer Bezugspunkt Nebenachse Q332 (absolut):
Koordinate in der Nebenachse, auf die die TNC die
ermittelte Ecke setzen soll. Grundeinstellung = 0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Messwert-{bergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der TNC eingetragen,
wenn alte Programme eingelesen werden (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite
364)

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive
Werkstlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-
Koordinatensystem (REF-System)

15.9 BEZUGSPUNKT ECKE INNEN (Zyklus 415, DIN/ISO
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Antasten in TS-Achse Q381: Festlegen, ob die TNC
auch den Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse
setzen soll:

0: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse nicht setzen
1: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse setzen

Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse Q382 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse Q383 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse Q384 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Tastystem-
Achse, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Neuer Bezugspunkt TS-Achse Q333 (absolut):
Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf die die TNC
den Bezugspunkt setzen soll. Grundeinstellung = 0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 415 BZPKT ECKE INNEN
Q263=+37 ;1. PUNKT 1. ACHSE
Q264=+7 ;1. PUNKT 2. ACHSE
Q326=50 ;ABSTAND 1. ACHSE
Q296=+95 ;3. PUNKT 1. ACHSE
Q297=+25 ;3. PUNKT 2. ACHSE
Q327=45  ;ABSTAND 2. ACHSE
Q261=-5 ;MESSHOEHE
Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.
Q260=+20 ;SICHERE HOEHE
Q301=0 s FAHREN AUF S. HOEHE
Q304=0 ;GRUNDDREHUNG
Q305=7 sNR. IN TABELLE
Q331=+0  ;BEZUGSPUNKT
Q332=+0  ;BEZUGSPUNKT
Q303=+1  ;MESSWERT-UEBERGABE
Q381-=1 sANTASTEN TS-ACHSE
Q382=+85 ;1. KO. FUER TS-ACHSE
Q383=+50 ;2. KO. FUER TS-ACHSE
Q384=+0 ;3. KO. FUER TS-ACHSE
Q333=+1  ;BEZUGSPUNKT

Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen @



15.10 BEZUGSPUNKT LOCHKREIS-

MITTE (Zyklus 416,
DIN/ISO: G416)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 416 berechnet den Mittelpunkt eines
Lochkreises durch Messung dreier Bohrungen und setzt diesen
Mittelpunkt als Bezugspunkt. Wahlweise kann die TNC den
Mittelpunkt auch in eine Nullpunkt- oder Preset-Tabelle schreiben.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 338) auf den eingegebenen Mittelpunkt der
ersten Bohrung

Anschlie3end fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhdhe und erfasst durch vier Antastungen den ersten
Bohrungs-Mittelpunkt

Anschliefsend fahrt das Tastsystem zurlck auf die Sichere Hohe
und positioniert auf den eingegebenen Mittelpunkt der zweiten
Bohrung

Die TNC fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Messhdhe und
erfasst durch vier Antastungen den zweiten Bohrungs-Mittelpunkt

AnschlieRend fahrt das Tastsystem zurlick auf die Sichere Hohe
und positioniert auf den eingegebenen Mittelpunkt der dritten
Bohrung

Die TNC fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Messhohe und
erfasst durch vier Antastungen den dritten Bohrungs-Mittelpunkt

Abschliefdend positioniert die TNC das Tastsystem zuriick auf die
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite 364) und
speichert die Istwerte in nachfolgend aufgeflihrten Q-Parametern
ab

Wenn gewdinscht, ermittelt die TNC anschlieRend in einem
separaten Antast-Vorgang noch den Bezugspunkt in der
Tastsystem-Achse

G416)

Yi

ol

Parameter-Nummer Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse

Q152 Istwert Mitte Nebenachse

Q153 Istwert Lochkreis-Durchmesser
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15.10 BEZUGSPUNKT LOCHKREIS-MITTE (Zyklus 416, DIN/ISO

Beim Programmieren beachten!

Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert

@ Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
haben.

Zyklusparameter

as Mitte 1. Achse Q273 (absolut): Lochkreis-Mitte
(Sollwert) in der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 Y A

Mitte 2. Achse Q274 (absolut): Lochkreis-Mitte
(Sollwert) in der Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Q292

Sol11-Durchmesser Q262: Ungeféhren Lochkreis- Q274
Durchmesser eingeben. Je kleiner der
Bohrungsdurchmesser ist, desto genauer miissen
Sie den Soll-Durchmesser angeben. Eingabebereich 0
bis 99999,9999

Winkel 1. Bohrung Q291 (absolut): Polarkoordinaten-
Winkel des ersten Bohrungs-Mittelpunktes in der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -360,0000 bis
360,0000

Winkel 2. Bohrung Q292 (absolut): Polarkoordinaten-
Winkel des zweiten Bohrungs-Mittelpunktes in der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -360,0000 bis YA
360,0000

Winkel 3. Bohrung Q293 (absolut): Polarkoordinaten-
Winkel des dritten Bohrungs-Mittelpunktes in der

Bearbeitungsebene. Eingabebereich -360,0000 bis ;

360,0000

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):

Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der g
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen -]
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der
Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

ol

XV

Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der Nullpunkt-
Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die TNC die
Koordinaten der Lochkreis-Mitte speichern soll. Bei
Eingabe von Q305=0 und Q303=1, setzt die TNC die
Anzeige automatisch so, dass der neue Bezugspunkt
in der Lochkreis-Mitte sitzt. Bei Eingabe von Q305=0
und Q303=0, schreibt die TNC die Lochkreis-Mitte in
die Zeile 0 der Nullpunkt-Tabelle. Eingabebereich 0
bis 99999

398 Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen @



Neuer Bezugspunkt Hauptachse Q331 (absolut):
Koordinate in der Hauptachse, auf die die TNC die
ermittelte Lochkreis-Mitte setzen soll.
Grundeinstellung = 0. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

Neuer Bezugspunkt Nebenachse Q332 (absolut):
Koordinate in der Nebenachse, auf die die TNC die
ermittelte Lochkreis-Mitte setzen soll.
Grundeinstellung = 0. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

Messwert-{Ubergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der TNC eingetragen,
wenn alte Programme eingelesen werden (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite
364)

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive
Werkstlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-
Koordinatensystem (REF-System)

Antasten in TS-Achse Q381: Festlegen, ob die TNC  Beispiel: NC-Satze
auch den Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse

G416)

setzen soll: 5 TCH PROBE 416 BZPKT LOCHKREISMITTE
0: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse nicht setzen 0273=+50 ;MITTE 1. ACHSE
1: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse setzen

Q274=+50 ;;MITTE 2. ACHSE
Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse Q382 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse der 0262=90  ;SOLL-DURCHMESSER
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der Q291=+34 ;WINKEL 1. BOHRUNG
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis 0292=+70 ;WINKEL 2. BOHRUNG
99999,9999 0293=+210 ;WINKEL 3. BOHRUNG
Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse Q383 (absolut): Q261=-5 ;MESSHOEHE
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse der -
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der 0260=+20 ;SICHERE HOEHE
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam, Q305=12 ;NR. IN TABELLE
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis =

Q332=+0  ;BEZUGSPUNKT

Q303=+1 ;MESSWERT-UEBERGABE
Q381-=1 sANTASTEN TS-ACHSE
Q382=+85 ;1. KO. FUER TS-ACHSE
Q383=+50 ;2. KO. FUER TS-ACHSE
Q384=+0 ;3. KO. FUER TS-ACHSE
Q333=+1  ;BEZUGSPUNKT

Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.

HEIDENHAIN iTNC 530 399 @
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15.10 BEZUGSPUNKT LOCHKREIS-MITTE (Zyklus 416, DIN/ISO

400

Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse Q384 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Tastystem-
Achse, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Neuer Bezugspunkt TS-Achse Q333 (absolut):
Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf die die TNC
den Bezugspunkt setzen soll. Grundeinstellung = 0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140 und
nur beim Antasten des Bezugspunktes in der
Tastsystem-Achse. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen @



15.11 BEZUGSPUNKT TASTSYSTEM-

ACHSE (Zyklus 417,
DIN/ISO: G417)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 417 misst eine beliebige Koordinate in der
Tastsystem-Achse und setzt diese Koordinate als Bezugspunkt.
Wahlweise kann die TNC die gemessene Koordinate auch in eine
Nullpunkt- oder Preset-Tabelle schreiben.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 338) zum programmierten Antastpunkt
Die TNC versetzt dabei das Tastsystem um den Sicherheits-
Abstand in Richtung der positiven Tastsystem-Achse

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem in der Tastsystem-Achse auf
die eingegebene Koordinate des Antastpunktes 1 und erfasst
durch einfaches Antasten die Ist-Position

3 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zurick auf die
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhéngigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite 364) und
speichert den Istwert in nachfolgend aufgeflinrtem Q-Parameter
ab

Parameter-Nummer Bedeutung

G417)

z)

¢mo——

Q260

¥

Q160 Istwert gemessener Punkt

Beim Programmieren beachten!

Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben. Die TNC setzt dann in dieser Achse den Bezugs-
punkt.

O Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.11 BEZUGSPUNKT TASTSYSTEM-ACHSE (Zyklus 417, DIN/ISO

Zyklusparameter

417

402

1. Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

1. Messpunkt 2. Achse Q264 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

1. Messpunkt 3. Achse Q294 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Tastsystem-Achse.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusétzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ PREDEF

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der
Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der Nullpunkt-
Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die TNC die
Koordinate speichern soll. Bei Eingabe von Q305=0
und Q303=1, setzt die TNC die Anzeige automatisch
so, dass der neue Bezugspunkt auf der angetasteten
Flache sitzt. Bei Eingabe von Q305=0 und Q303=0,
schreibt die TNC die Koordinate in die Zeile O der
Nullpunkt-Tabelle. Eingabebereich 0 bis 99999

Neuer Bezugspunkt TS-Achse Q333 (absolut):
Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf die die TNC
den Bezugspunkt setzen soll. Grundeinstellung = 0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Messwert-{bergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der TNC eingetragen,
wenn alte Programme eingelesen werden (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite
364)

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive
Werkstlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-
Koordinatensystem (REF-System)

YA

Q264

JZNY
N7

Q263

¥

74\

MP6140
+
Q320

Q294

<[om

Q260

B

Y

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 417 BZPKT TS.-ACHSE

0263=+25
0264=+25
0294=+25
0320=0
0260=+50
Q305=0
0333=+0
Q303=+1

Tastsystemzyklen:

s1. PUNKT 1. ACHSE
;1. PUNKT 2. ACHSE
s1. PUNKT 3. ACHSE
sSICHERHEITS-ABST.
sSICHERE HOEHE

sNR. IN TABELLE
sBEZUGSPUNKT
sMESSWERT-UEBERGABE

Bezugspunkte automatisch erfassen @



15.12BEZUGSPUNKT MITTE 4

BOHRUNGEN (Zyklus 418,
DIN/ISO: G418)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 418 berechnet den Schnittpunkt der
Verbindungslinien von jeweils zwei Bohrungs-Mittelpunkten und setzt
diesen Schnittpunkt als Bezugspunkt. Wahlweise kann die TNC den
Schnittpunkt auch in eine Nullpunkt- oder Preset-Tabelle schreiben.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 338) in die Mitte der ersten Bohrung

Anschliefsend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und erfasst durch vier Antastungen den ersten
Bohrungs-Mittelpunkt

AnschlieRend fahrt das Tastsystem zurlick auf die Sichere Hohe
und positioniert auf den eingegebenen Mittelpunkt der zweiten
Bohrung

Die TNC fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Messhohe und
erfasst durch vier Antastungen den zweiten Bohrungs-Mittelpunkt

Die TNC wiederholt Vorgang 3 und 4 fir die Bohrungen 2 und

Abschlie3end positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhangigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite 364). Die TNC
berechnet den Bezugspunkt als Schnittpunkt der
Verbindungslinien Bohrungs-Mittelpunkt 1/2 und 2/4 und speichert
die Istwerte in nachfolgend aufgefiihrten Q-Parametern ab
Wenn gewdinscht, ermittelt die TNC anschlieBend in einem

separaten Antast-Vorgang noch den Bezugspunkt in der
Tastsystem-Achse

Parameter-Nummer Bedeutung

G418)

Y

Q151 Istwert Schnittpunkt Hauptachse

Q152 Istwert Schnittpunkt Nebenachse
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15.12 BEZUGSPUNKT MITTE 4 BOHRUNGEN (Zyklus 418, DIN/ISO

Beim Programmieren beachten!

=)

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Zyklusparameter

418
:s

404

1 Mitte 1. Achse Q268 (absolut): Mittelpunkt der

1. Bohrung in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

1 Mitte 2. Achse Q269 (absolut): Mittelpunkt der

1. Bohrung in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

2 Mitte 1. Achse Q270 (absolut): Mittelpunkt der

2. Bohrung in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

2 Mitte 2. Achse Q271 (absolut): Mittelpunkt der
2. Bohrung in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

3 Mitte 1. Achse Q316 (absolut): Mittelpunkt der
3. Bohrung in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

3 Mitte 2. Achse Q317 (absolut): Mittelpunkt der
3. Bohrung in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

4 Mitte 1. Achse Q318 (absolut): Mittelpunkt der
4. Bohrung in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

4 Mitte 2. Achse Q319 (absolut): Mittelpunkt der
4. Bohrung in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der
Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

YA aszi8 Q316
4@ -
} X

Q268 Q270

z\

Q260

<V

Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen @



Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der Nullpunkt-
Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die TNC die
Koordinaten des Schnittpunkts der Verbindungslinien
speichern soll. Bei Eingabe von Q305=0 und Q303=1,
setzt die TNC die Anzeige automatisch so, dass der
neue Bezugspunkt im Schnittpunkt der
Verbindungslinien sitzt. Bei Eingabe von Q305=0 und
Q303=0, schreibt die TNC die Koordinaten des
Schnittpunkts der Verbindungslinien in die Zeile 0 der
Nullpunkt-Tabelle. Eingabebereich 0 bis 99999

Neuer Bezugspunkt Hauptachse Q331 (absolut):
Koordinate in der Hauptachse, auf die die TNC den
ermittelten Schnittpunkt der Verbindungslinien
setzen soll. Grundeinstellung = 0. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Neuer Bezugspunkt Nebenachse Q332 (absolut):
Koordinate in der Nebenachse, auf die die TNC den
ermittelten Schnittpunkt der Verbindungslinien
setzen soll. Grundeinstellung = 0. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Messwert-(bergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

-1: Nicht verwenden! Wird von der TNC eingetragen,
wenn alte Programme eingelesen werden (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite
364)

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive
Werkstlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-
Koordinatensystem (REF-System)

G418)

15.12 BEZUGSPUNKT MITTE 4 BOHRUNGEN (Zyklus 418, DIN/ISO
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Antasten in TS-Achse Q381: Festlegen, ob die TNC
auch den Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse
setzen soll:

0: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse nicht setzen
1: Bezugspunkt in der Tastsystem-Achse setzen

Tasten TS-Achse: Koor. 1. Achse Q382 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 =1

Tasten TS-Achse: Koor. 2. Achse Q383 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Tasten TS-Achse: Koor. 3. Achse Q384 (absolut):
Koordinate des Antastpunktes in der Tastystem-
Achse, an dem der Bezugspunkt in der
Tastsystemachse gesetzt werden soll. Nur wirksam,
wenn Q381 = 1. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Neuer Bezugspunkt TS-Achse Q333 (absolut):
Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf die die TNC
den Bezugspunkt setzen soll. Grundeinstellung = 0.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 418 BZPKT 4

0268=+20
Q269=+25
0270=+150
Q271=+25
Q316=+150
Q317=+85
0318=+22
Q319=+80
0261=-5
Q260=+10
Q305=12
Q331=+0
0332=+0
Q303=+1
Q381-=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
0333=+0

s1. MITTE
;1. MITTE
;2. MITTE
;2. MITTE
33. MITTE
;3. MITTE
s4. MITTE
;4. MITTE

BOHRUNGEN
. ACHSE
. ACHSE
ACHSE
ACHSE
ACHSE
ACHSE
. ACHSE
. ACHSE

N = N R N RN R

sMESSHOEHE
sSICHERE HOEHE
sNR. IN TABELLE
sBEZUGSPUNKT
sBEZUGSPUNKT

sMESSWERT -

sANTASTEN

UEBERGABE
TS-ACHSE

;1. KO. FUER TS-ACHSE
s2. KO. FUER TS-ACHSE
33. KO. FUER TS-ACHSE
sBEZUGSPUNKT

Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen @



15.13 BEZUGSPUNKT EINZELNE
ACHSE (Zyklus 419,
DIN/ISO: G419)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 419 misst eine beliebige Koordinate in einer
waéhlbaren Achse und setzt diese Koordinate als Bezugspunkt.
Wahlweise kann die TNC die gemessene Koordinate auch in eine
Nullpunkt- oder Preset-Tabelle schreiben.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 338) zum programmierten Antastpunkt
Die TNC versetzt dabei das Tastsystem um den Sicherheits-
Abstand entgegen der programmierten Antast-Richtung

2 Anschlieend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und erfasst durch einfaches Antasten die Ist-Position

3 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zurick auf die
Sichere Hohe und verarbeitet den ermittelten Bezugspunkt in
Abhéangigkeit der Zyklusparameter Q303 und Q305 (siehe
.Berechneten Bezugspunkt speichern” auf Seite 364)

Beim Programmieren beachten!

Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert

O Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
haben.

Wenn Sie Zyklus 419 mehrfach hintereinander
verwenden, um in mehreren Achsen den Bezugspunkt in
der Preset-Tabelle zu speichern, dann missen Sie die
Preset-Nummer nach jeder Ausfihrung des Zyklus 419
aktivieren, in die Zyklus 419 zuvor geschrieben hat (ist
nicht erforderlich, wenn Sie den aktiven Preset
Uberschreiben).

HEIDENHAIN iTNC 530

G419)

MP6140 + Q320 +
Q267
Y - +
Q272=2
Q264 2
N >
X
Q263 Q272=1
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15.13 BEZUGSPUNKT EINZELNE ACHSE (Zyklus 419, DIN/ISO

Zyklenparameter

419

1. Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

1. Messpunkt 2. Achse Q264 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ PREDEF

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der
Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

Messachse (1...3: l=Hauptachse) Q272: Achse, in
der die Messung erfolgen soll:

1: Hauptachse = Messachse

2: Nebenachse = Messachse

3: Tastsystem-Achse = Messachse

Achszuordnungen

Aktive Tastsystem-
Achse: Q272 =3

Zugehorige Zugehorige
Hauptachse: Nebenachse:
Q272=1 Q272=2

A

X Y

Y

VA X

Y z

408

MP6140 + Q320 +
Q267
Y - +
Q272=2
Q264 @
S\ -
X
Q263 Q272=1
+
z A
Q272=3 Q267
S B Q260
|
A4
X
Q272=1
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Verfahrrichtung Q267: Richtung, in der das Beispiel: NC-Satze _
Tastsystem auf das Werkstick zufahren soll: ?_’
+1: Verfahrrichtung positiv 0263=+25 ;1. PUNKT 1. ACHSE (D
Nummer in Tabelle Q305: Nummer in der Nullpunkt- 0264=+25 ;1. PUNKT 2. ACHSE ==
Tabelle/Preset-Tabelle angeben, in der die TNC die

Koordinate speichern soll. Bei Eingabe von Q305=0 0261=+25 ;MESSHOEHE

und Q303=1, setzt die TNC die Anzeige automatisch 0320=0 sSICHERHEITS-ABST.

s0, dass der neue Bezugspunkt auf der angetasteten

Flache sitzt. Bei Eingabe von Q305=0 und Q303=0, 0260=+50 ;SICHERE HOEHE

schreibt die TNC die Koordinate in die Zeile O der 0272=+1  ;MESSACHSE

Nullpunkt-Tabelle. Eingabebereich 0 bis 99999

Q267=+1 ;VERFAHRRICHTUNG
Neuer Bezugspunkt Q333 (absolut): Koordinate, auf die = ;
die TNC den Bezugspunkt setzen soll. 0305=0 sNR. IN TABELLE
Grundeinstellung = 0. Eingabebereich -99999,9999 0333=+0  ;BEZUGSPUNKT

bis 99999,9999 Q303=+1 ;MESSWERT-UEBERGABE
Messwert-(bergabe (0,1) Q303: Festlegen, ob der
ermittelte Bezugspunkt in der Nullpunkt-Tabelle oder
in der Preset-Tabelle abgelegt werden soll:

-1: Nicht verwenden! Siehe ,Berechneten
Bezugspunkt speichern”, Seite 364

0: Ermittelten Bezugspunkt in die aktive Nullpunkt-
Tabelle schreiben. Bezugssystem ist das aktive
Werkstlck-Koordinatensystem

1: Ermittelten Bezugspunkt in die Preset-Tabelle
schreiben. Bezugssystem ist das Maschinen-
Koordinatensystem (REF-System)

15.13 BEZUGSPUNKT EINZELNE ACHSE (Zyklus 419, DIN/ISO
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15.13 BEZUGSPUNKT EINZELNE ACHSE (Zyklus 419, DIN/ISO: G419)

Beispiel: Bezugspunkt-Setzen Mitte Kreissegment und Werkstiick-Oberkante

0 BEGIN PGM CYC413 MM
1 TOOL CALL 69 Z

410

25

Yi

Yi

25

Werkzeug 0 aufrufen zur Festlegung der Tastsystem-Achse

Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen @



2 TCH PROBE 413 BZPKT KREIS AUSSEN

G419)

Q321=+25 ;;MITTE 1. ACHSE Mittelpunkt des Kreises: X-Koordinate

Q322=+25 ;MITTE 2. ACHSE Mittelpunkt des Kreises: Y-Koordinate

0262=30 ;SOLL-DURCHMESSER Durchmesser des Kreises —

Q325=+90 ;STARTWINKEL Polarkoordinaten-Winkel fir 1. Antastpunkt

Q247=+45 ;WINKELSCHRITT Winkelschritt zur Berechnung der Antastpunkte 2 bis 4

Q261=-5  ;MESSHOEHE Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgt

Q320=2 sSICHERHEITS-ABST. Sicherheits-Abstand zusétzlich zu MP6140

Q260=+10 ;SICHERE HOEHE Hohe, auf der das Tastsystem-Achse ohne Kollision verfahren kann

Q301=0 s FAHREN AUF S. HOEHE Zwischen den Messpunkten nicht auf sichere Hohe fahren

Q305=0 sNR. IN TABELLE Anzeige setzen

Q331=+0  ;BEZUGSPUNKT Anzeige in X auf 0 setzen

0332=+10 ;BEZUGSPUNKT Anzeige in Y auf 10 setzen

Q303=+0 ;MESSWERT-UEBERGABE Ohne Funktion, da Anzeige gesetzt werden soll

Q381-=1 sANTASTEN TS-ACHSE Auch Bezugspunkt in der TS-Achse setzen

0382=+25 ;1. KO. FUER TS-ACHSE X-Koordinate Antastpunkt

Q383=+25 ;2. KO. FUER TS-ACHSE Y-Koordinate Antastpunkt

0384=+25 ;3. KO. FUER TS-ACHSE Z-Koordinate Antastpunkt

Q333=+0 ;BEZUGSPUNKT Anzeige in Z auf 0 setzen

Q423=4 sANZAHL MESSPUNKTE Anzahl der Messpunkte

Q365=1 s VERFAHRART Auf Kreisbogen oder linear zum nachsten Antastpunkt positionieren
3 CALL PGM 35K47 Bearbeitungsprogramm aufrufen

4 END PGM CYC413 MM

15.13 BEZUGSPUNKT EINZELNE ACHSE (Zyklus 419, DIN/ISO
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15.13 BEZUGSPU'T EINZELNE ACHSE (Zyklus 419, DIN/ISO

IS

Der gemessene Lochkreis-Mittelpunkt soll zur
spateren Verwendung in eine Preset-Tabelle
geschrieben werden. Y Y

Werkzeug 0 aufrufen zur Festlegung der Tastsystem-Achse
Zyklus-Definition zum Bezugspunkt-Setzen in der Tastsystem-Achse
Antastpunkt: X-Koordinate

Antastpunkt: Y-Koordinate

Antastpunkt: Z-Koordinate

Sicherheits-Abstand zuséatzlich zu MP6140

Hohe, auf der das Tastsystem-Achse ohne Kollision verfahren kann
Z-Koordinate in Zeile 1 schreiben

Tastsystemachse 0 setzen

Berechneten Bezugspunkt bezogen auf das maschinenfeste
Koordinatensystem (REF-System) in der Preset-Tabelle PRESET.PR
speichern

12 Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen @



3 TCH PROBE 416 BZPKT LOCHKREISMITTE

Q273=+35 ;;MITTE 1. ACHSE
Q274=+35 ;MITTE 2. ACHSE
Q262=50  ;SOLL-DURCHMESSER
0Q291=+90 ;WINKEL 1. BOHRUNG
Q292=+180 ;WINKEL 2. BOHRUNG
0293=+270 ;WINKEL 3. BOHRUNG
Q261=+15 ;MESSHOEHE
0Q260=+10 ;SICHERE HOEHE
Q305=1 sNR. IN TABELLE
Q331=+0  ;BEZUGSPUNKT
Q332=+0  ;BEZUGSPUNKT
Q303=+1 ;MESSWERT-UEBERGABE

Q381=0 sANTASTEN TS-ACHSE
Q382=+0 ;1. KO. FUER TS-ACHSE
Q383=+0 ;2. KO. FUER TS-ACHSE
Q384=+0 ;3. KO. FUER TS-ACHSE
Q333=+0  ;BEZUGSPUNKT

0320=0 sSICHERHEITS-ABST.

Mittelpunkt des Lochkreises: X-Koordinate

Mittelpunkt des Lochkreises: Y-Koordinate

Durchmesser des Lochkreises

Polarkoordinaten-Winkel fir 1. Bohrungsmittelpunkt
Polarkoordinaten-Winkel fir 2. Bohrungsmittelpunkt
Polarkoordinaten-Winkel fir 3. Bohrungsmittelpunkt

Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgt
Hohe, auf der das Tastsystem-Achse ohne Kollision verfahren kann
Lochkreis-Mitte (X und Y) in Zeile 1 schreiben

Berechneten Bezugspunkt bezogen auf das maschinenfeste
Koordinatensystem (REF-System) in der Preset-Tabelle PRESET.PR
speichern

Keinen Bezugspunkt in der TS-Achse setzen
Ohne Funktion

Ohne Funktion

Ohne Funktion

Ohne Funktion

Sicherheits-Abstand zusétzlich zu MP6140

G419)

4 CYCL DEF 247 BEZUGSPUNKT SETZEN
Q339=1 sBEZUGSPUNKT-NUMMER

6 CALL PGM 35KLZ

7 END PGM CYC416 MM

Neuen Preset mit Zyklus 247 aktivieren

Bearbeitungsprogramm aufrufen

15.13 BEZUGSPUNKT EINZELNE ACHSE (Zyklus 419, DIN/ISO
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Tastsystemzyklen:
Werkstiicke automatisch
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16.1 Grundlagen

16.1 Grundlagen

Ubersicht

Die TNC stellt zwolf Zyklen zur Verfigung, mit denen Sie Werkstiicke

automatisch vermessen konnen:

Zyklus

Softkey

Seite

0 BEZUGSEBENE Messen einer
Koordinate in einer wahlbaren Achse

Seite 422

1 BEZUGSEBENE POLAR Messen eines
Punktes, Antastrichtung Uber Winkel

Seite 423

420 MESSEN WINKEL Winkel in der
Bearbeitungsebene messen

Seite 425

421 MESSEN BOHRUNG Lage und
Durchmesser einer Bohrung messen

Seite 428

422 MESSEN KREIS AUSSEN Lage und
Durchmesser eines kreisférmigen
Zapfens messen

Seite 432

423 MESSEN RECHTECK INNEN Lage,
Lange und Breite einer Rechteck-Tasche
messen

Seite 436

424 MESSEN RECHTECK AUSSEN
Lage, Lange und Breite eines Rechteck-
Zapfens messen

Seite 440

425 MESSEN BREITE INNEN
(2. Softkey-Ebene) Nutbreite innen
messen

Seite 444

426 MESSEN STEG AUSSEN
(2. Softkey-Ebene) Steg aulRen messen

Seite 447

427 MESSEN KOORDINATE (2. Softkey-
Ebene) Beliebige Koordinate in
wahlbarer Achse messen

Seite 450

430 MESSEN LOCHKREIS (2. Softkey-
Ebene) Lochkreis-Lage und -
Durchmesser messen

Seite 453

431 MESSEN EBENE (2. Softkey-Ebene)
A- und B-Achsenwinkel einer Ebene
messen

Seite 457

416
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Messergebnisse protokollieren

Zu allen Zyklen, mit denen Sie Werkstlicke automatisch vermessen
konnen (Ausnahmen: Zyklus 0 und 1), kénnen Sie von der TNC ein
Messprotokoll erstellen lassen. Im jeweiligen Antastzyklus kénnen Sie
definieren, ob die TNC

das Messprotokoll in einer Datei speichern soll

das Messprotokoll auf den Bildschirm ausgeben und den
Programmlauf unterbrechen soll

kein Messprotokoll erzeugen soll

Sofern Sie das Messprotokoll in einer Datei ablegen wollen, speichert
die TNC die Daten standardmaf3ig als ASCII-Datei in dem Verzeichnis,
aus dem Sie das Messprogramm abarbeiten. Alternativ kdnnen Sie
das Messprotokoll auch Uber die Datenschnittstelle direkt auf einen
Drucker ausgeben bzw. auf einem PC speichern. Setzen Sie dazu die
Funktion Print (im Schnittstellen-Konfigurationsmen) auf RS232:\
(siehe auch Benutzer-Handbuch, MOD-Funktionen, Datenschnittstelle
einrichten").

beziehen sich auf den Nullpunkt, der zum Zeitpunkt der
jeweiligen Zyklus-Ausfiihrung aktiv ist. Zusatzlich kann das
Koordinatensystem noch in der Ebene gedreht oder mit
3D-ROT geschwenkt sein. In diesen Féallen rechnet die
TNC die Messergebnisse ins jeweils aktive Koordinatensy-
stem um.

Benutzen Sie die HEIDENHAIN Datenlbertragungs-Soft-
ware TNCremo, wenn Sie das Messprotokoll Uber die
Datenschnittstelle ausgeben wollen.

Q Alle Messwerte, die in der Protokolldatei aufgeflihrt sind,

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grundlagen

Beispiel: Protokolldatei fir Antastzyklus 421:
Messprotokoll Antastzyklus 421 Bohrung messen

Datum: 30-06-2005
Uhrzeit: 6:55:04
Messprogramm: TNCAGEH35712\CHECK1.H

Sollwerte:

Mitte Hauptachse: 50.0000
Mitte Nebenachse: 65.0000
Durchmesser: 12.0000

Vorgegebene Grenzwerte:

Grofstmall Mitte Hauptachse: 50.1000
Kleinstmal Mitte Hauptachse: 49.9000
Grofstmald Mitte Nebenachse: 65.1000
Kleinstmal Mitte Nebenachse: 64.9000
Grofstmald Bohrung: 12.0450
Kleinstmal Bohrung: 12.0000

Istwerte:Mitte

Hauptachse: 50.0810

Mitte Nebenachse: 64.9530
Durchmesser: 12.0259

Abweichungen:

Mitte Hauptachse: 0.0810
Mitte Nebenachse: -0.0470
Durchmesser: 0.0259

Weitere Messergebnisse: Messhohe: -5.0000
Messprotokoll-Ende

418
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Messergebnisse in Q-Parametern

Die Messergebnisse des jeweiligen Antast-Zyklus legt die TNC in den
global wirksamen Q-Parametern Q150 bis Q160 ab. Abweichungen
vom Sollwert sind in den Parametern Q161 bis Q166 gespeichert.
Beachten Sie die Tabelle der Ergebnis-Parameter, die bei jeder Zyklus-
Beschreibung mit aufgefihrt ist.

Zusétzlich zeigt die TNC bei der Zyklus-Definition im Hilfsbild des
jeweiligen Zyklus die Ergebnis-Parameter mit an (siehe Bild rechts
oben). Dabei gehort der hell hinterlegte Ergebnisparameter zum
jeweiligen Eingabeparameter.

Status der Messung

Bei einigen Zyklen kénnen Sie Uber die global wirksamen Q-
Parametern Q180 bis Q182 den Status der Messung abfragen:

Manueller

Programm-Einspeichern/Editieren

Betrieb

MeBhohe in der Tastsystemachse?

FUBUNLS

BEGIN PEM NEU MM
BLK FORM 0.1 Z X+@ Y+0 2-40
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+@
TOOL CALL 1 Z S5000

L Z+100 R® FMAX

L X-20 Y+30 RO FMAX M3

TCH PROBE 423 MESSEN RECHTECK IN »
0273=+0 SMITTE 1. ACHSE

FMITTE 2. ACHSE

51. SEITEN-LAENGE
0283=+0 32. SEITEN-LAENGE
N ; MESSHOEHE

a3ze=+0 >SICHERHEITS-ABST.

=+100 ;SICHERE HOEHE

5FAHREN AUF S. HOEHE
3GROESSTMASS 1. SEITE

FKLEINSTMASS 1. SEITE
;BROESSTMASS 2. SEITE /L =]

SKLEINSTMASS 2. SEITE
STOLERANZ 1. MITTE
STOLERANZ 2. MITTE
>MESSPROTOKOLL
3PBM-STOP BEI FEHLER
0330=+0 SUERKZEUG

END PGM NEU MM

o

8

®

3
Piiiiiiii
SL8888888

c
o
(=2)
=
©
c
Sl % E
[ T | w
T e
ey O
—
%%eax -
EIN
&2

Mess-Status Parameter-Wert
Messwerte liegen innerhalb der Toleranz Q180 =1
Nacharbeit erforderlich Q181 =1
Ausschuss Q182 =1

Die TNC setzt den Nacharbeits- bzw. Ausschuss-Merker, sobald einer
der Messwerte auRerhalb der Toleranz liegt. Um festzustellen
welches Messergebnis aulRerhalb der Toleranz liegt, beachten Sie
zusétzlich das Messprotokoll, oder priifen Sie die jeweiligen
Messergebnisse (Q150 bis Q160) auf ihre Grenzwerte.

Beim Zyklus 427 geht die TNC standardmaf3ig davon aus, dass Sie ein
Aussenmal (Zapfen) vermessen. Durch entsprechende Wahl von
GrofRt- und Kleinstmal in Verbindung mit der Antastrichtung kénnen
Sie den Status der Messung jedoch richtigstellen.
Die TNC setzt die Status-Merker auch dann, wenn Sie
@ keine Toleranzwerte oder GroRt-/ bzw. Kleinstmale
eingegeben haben.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grundlagen

Toleranz-Uberwachung

Bei den meisten Zyklen zur Werkstlick-Kontrolle kénnen Sie von der
TNC eine Toleranz-Uberwachung durchflhren lassen. Dazu missen

Sie bei der Zyklus-Definition die erforderlichen Grenzwerte definieren.
Wenn Sie keine Toleranztberwachung durchflihren wollen, geben Sie
diese Parameter mit 0 ein (= voreingestellter Wert)

Werkzeug-Uberwachung

Bei einigen Zyklen zur Werksttck-Kontrolle kénnen Sie von der TNC
eine Werkzeug-Uberwachung durchfihren lassen. Die TNC tUbewacht
dann, ob

aufgrund der Abweichungen vom Sollwert (Werte in Q16x) der
Werkzeug-Radius korrigiert werden soll

die Abweichungen vom Sollwert (Werte in Q16x) groRer als die
Bruch-Toleranz des Werkzeugs ist

Werkzeug korrigieren

Funktion arbeitet nur
@ bei aktiver Werkzeug-Tabelle
wenn Sie die Werkzeug-Uberwachung im Zyklus ein-
schalten: Q330 ungleich 0 oder einen Werkzeug-Namen
eingeben. Die Eingabe des Werkzeug-Namens wahlen

Sie per Softkey, die TNC zeigt das rechte Hochkomma
nicht mehr an.

Wenn Sie mehrere Korrekturmessungen durchfihren,
dann addiert die TNC die jeweils gemessene Abweichung
auf den in der Werkzeug-Tabelle bereits gespeicherten
Wert.

Die TNC korrigiert den Werkzeug-Radius in der Spalte DR der
Werkzeug-Tabelle grundsatzlich immer, auch wenn die gemessene
Abweichung innerhalbhalb der vorgegebenen Toleranz liegt. Ob Sie
nacharbeiten missen, kénnen Sie in lhrem NC-Programmm (ber den
Parameter Q181 abfragen (Q181=1: Nacharbeit erforderlich).

Far den Zyklus 427 gilt dartber hinaus:

Wenn als Messachse eine Achse der aktiven Bearbeitungsebene
definiert ist (Q272 = 1 oder 2), fUhrt die TNC eine Werkzeug-
Radiuskorrektur durch, wie zuvor beschrieben. Die Korrektur-
Richtung ermittelt die TNC anhand der definierten Verfahrrichtung
(Q267)

Wenn als Messachse die Tastsystem-Achse gewahlt ist (Q272 = 3),
fuhrt die TNC eine Werkzeug-Lédngenkorrektur durch

420
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Werkzeug-Bruchiiberwachung

Funktion arbeitet nur
@ bei aktiver Werkzeug-Tabelle
wenn Sie die Werkzeug-Uberwachung im Zyklus ein-
schalten (Q330 ungleich 0 eingeben)

wenn flr die eingegebene Werkzeug-Nummer in
derTabelle die Bruch-Toleranz RBREAK gréfRer O
eingegeben ist (siehe auch Benutzer-Handbuch, Kapitel
5.2 ,Werkzeug-Daten")

Die TNC gibt eine Fehlermeldung aus und stoppt den Programmlauf,
wenn die gemessene Abweichung gréRRer als die Bruch-Toleranz des
Werkzeugs ist. Gleichzeitig sperrt sie das Werkzeug in der Werkzeug-
Tabelle (Spalte TL = L).

Bezugssystem fiir Messergebnisse

Die TNC gibt alle Messergebnisse in die Ergebnis-Parameter und in
die Protokolldatei im aktiven - also ggf. im verschobenen oder/und
gedrehten/geschwenkten - Koordinatensystem aus.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.2 BEZUGSEBENE (Zyklus 0, DIN/ISO

16.2 BEZUGSEBENE (Zyklus 0,

DIN/ISO: G55)

Zyklusablauf

1 Das Tastsystem fahrt in einer 3D-Bewegung mit Eilvorschub (Wert
aus MP6150) die im Zyklus programmierte Vorposition 1 an

2 AnschlieRend flhrt das Tastsystem den Antast-Vorgang mit
Antast-Vorschub (MP6120) durch. Die Antast-Richtung ist im
Zyklus festzulegen

3 Nachdem die TNC die Position erfasst hat, fahrt das Tastsystem

zurlck auf den Startpunkt des Antast-Vorgangs und speichert die
gemessene Koordinate in einem Q-Parameter ab. Zuséatzlich
speichert die TNC die Koordinaten der Position, an der sich das
Tastsystem zum Zeitpunkt des Schaltsignals befindet, in den
Parametern Q115 bis Q119 ab. Fur die Werte in diesen
Parametern bericksichtigt die TNC Taststiftlange und -radius nicht

Beim Programmieren beachten!

Achtung Kollisionsgefahr!
Tastsystem so vorpositionieren, dass eine Kollision beim

Anfahren der programmierten Vorposition vermieden
wird.

Zyklusparameter

e

Parameter-Nr. fiir Ergebnis: Nummer des Q-

Lg [H Parameters eingeben, dem der Wert der Koordinate

422

zugewiesen wird. Eingabebereich 0 bis 1999

Antast-Achse/Antast-Richtung: Antast-Achse mit
Achswahl-Taste oder Uber die ASClI-Tastatur und
Vorzeichen flr Antastrichtung eingeben. Mit Taste
ENT bestatigen. Eingabebereich alle NC-Achsen

Positions-Sollwert: Uber die Achswahl-Tasten oder
Uber die ASCII-Tastatur alle Koordinaten fir das
Vorpositionieren des Tastsystems eingeben.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Eingabe abschlieRen: Taste ENT driicken

74\

gm O——

>\

Beispiel: NC-Satze

67 TCH PROBE 0.0 BEZUGSEBENE Q5 X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
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16.3 BEZUGSEBENE Polar (Zyklus 1)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 1 ermittelt in einer beliebigen Antast-Richtung
eine beliebige Position am Werkstiick.

1

2

Das Tastsystem fahrt in einer 3D-Bewegung mit Eilvorschub (Wert
aus MP6150) die im Zyklus programmierte Vorposition 1 an

Anschlief3end fiihrt das Tastsystem den Antast-Vorgang mit
Antast-Vorschub (MP6120) durch. Beim Antastvorgang verfahrt
die TNC gleichzeitig in 2 Achsen (abhangig vom Antast-Winkel) Die
Antast-Richtung ist Uber Polarwinkel im Zyklus festzulegen

Nachdem die TNC die Position erfasst hat, fahrt das Tastsystem
zurlick auf den Startpunkt des Antast-Vorgangs. Die Koordinaten
der Position, an der sich das Tastsystem zum Zeitpunkt des
Schaltsignals befindet, speichert die TNC in den Parametern Q115
bis Q119.

Beim Programmieren beachten!

@ fest:

Achtung Kollisionsgefahr!
@ Tastsystem so vorpositionieren, dass eine Kollision beim

Anfahren der programmierten Vorposition vermieden
wird.

Die im Zyklus definierte Antast-Achse legt die Tastebene

Antast-Achse X: X/Y-Ebene
Antast-Achse Y: Y/Z-Ebene
Antast-Achse Z: Z/X-Ebene

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.3 BEZUGSEBENE Polar (Zyklus 1)

Zyklusparameter

© eA

424

Antast-Achse: Antast-Achse mit Achswahl-Taste oder
Uber die ASClI-Tastatur eingeben. Mit Taste ENT
bestéatigen. Eingabebereich X, Y oder Z

Antast-Winkel: Winkel bezogen auf die Antast-Achse,
in der das Tastsystem verfahren soll. Eingabebereich
-180,0000 bis 180,0000

Positions-Sollwert: Uber die Achswahl-Tasten oder
Uber die ASCII-Tastatur alle Koordinaten fir das
Vorpositionieren des Tastsystems eingeben.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Eingabe abschlieRen: Taste ENT drlicken

Beispiel: NC-Satze

67 TCH PROBE 1.0 BEZUGSEBENE POLAR
68 TCH PROBE 1.1 X WINKEL: +30
69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5

Tastsystemzyklen: Werkstiicke automatisch kontrollieren @



16.4 MESSEN WINKEL (Zyklus 420,

DIN/ISO: G420)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 420 ermittelt den Winkel, den eine beliebige
Gerade mit der Hauptachse der Bearbeitungsebene einschlief3t.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 338) zum programmierten Antastpunkt
Die TNC versetzt dabei das Tastsystem um den Sicherheits-
Abstand entgegen der festgelegten Verfahrrichtung

Anschliefsend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und fihrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (MP6120) durch

Danach fahrt das Tastsystem zum nachsten Antastpunkt Z und
fihrt den zweiten Antast-Vorgang durch

Die TNC positioniert das Tastsystem zurick auf die Sichere Hohe
und speichert den ermittelten Winkel in folgendem Q-Parameter:

Parameter-Nummer Bedeutung

G420)

Yi

o)

ol

Q150 Gemessener Winkel bezogen auf die

Hauptachse der Bearbeitungsebene

Beim Programmieren beachten!

Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

O Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-

Wenn Tastsystemachse = Messachse definiert ist, dann
Q263 gleich Q265 wahlen, wenn Winkel in Richtung der A-
Achse gemessen werden soll; Q263 ungleich Q265 wah-
len, wenn Winkel in Richtung der B-Achse gemessen wer-
den soll.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.4 MESSEN WINKEL (Zyklus 420, DIN/ISO

Zyklusparameter

420

C 1

426

1. Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

1. Messpunkt 2. Achse Q264 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

2. Messpunkt 1. Achse Q265 (absolut): Koordinate
des zweiten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

2. Messpunkt 2. Achse Q266 (absolut): Koordinate
des zweiten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Messachse Q272: Achse, in der die Messung erfolgen
soll:

1: Hauptachse = Messachse

2: Nebenachse = Messachse

3: Tastsystem-Achse = Messachse

Q266
Q264

Q272=2

1T
5

+
Q267

MP6140
+
Q320

Q263

Q265

o

X
Q272=1

Tastsystemzyklen: Werkstiicke automatisch kontrollieren @




Verfahrrichtung 1 Q267: Richtung, in der das
Tastsystem auf das Werkstick zufahren soll:

-1:Verfahrrichtung negativ Z A
+1:Verfahrrichtung positiv

G420)

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und Q261
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140. N
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ PREDEF 4@%

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der

Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
alternativ PREDEF Beispiel: NC-Satze

Fahren auf s1'c_here Hohe Q301: Festlegen, wie das 5 TCH PROBE 420 MESSEN WINKEL
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren

]

Q260

=<V

soll: 0263=+10 ;1. PUNKT 1. ACHSE
0: Zwischen Messpunkten auf Messhéhe verfahren - s

1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe 0264=+10 ;1. PUNKT 2. ACHSE
verfahren Q265=+15 ;2. PUNKT 1. ACHSE
Alternativ PREDEF Q266=+95 ;2. PUNKT 2. ACHSE
Messprotokol1 Q281: Festlegen, ob die TNC ein Q272=1 sMESSACHSE
Messprotokoll erstellen soll:

0: Kein Messprotokoll erstellen Q267=-1 ;VERFAHRRICHTUNG
1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die 0261=-5 ;MESSHOEHE
Protokolldatei TCHPR420.TXT standardmafig in

dem Verzeichnis ab, in dem auch Ihr Messprogramm Q320=0 ;SICHERHEITS-ABST.
gespeichert ist Q260=+10 ;SICHERE HOEHE

2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll auf

den TNC-Bildschirmausgeben. Programm mit NC- Q301=1 ; FAHREN AUF S. HOEHE
Start fortsetzen Q281=1  ;MESSPROTOKOLL

16.4 MESSEN WINKEL (Zyklus 420, DIN/ISO
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G421)

16.5 MESSEN BOHRUNG (Zyklus 421, DIN/ISO

16.5 MESSEN BOHRUNG
(Zyklus 421, DIN/ISO: G421)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 421 ermittelt den Mittelpunkt und den
Durchmesser einer Bohrung (Kreistasche). Wenn Sie die
entsprechenden Toleranzwerte im Zyklus definieren, fihrt die TNC
einen Soll-Istwertvergleich durch und legt die Abweichungen in
Systemparametern ab.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 338) zum Antastpunkt 1. Die TNC berechnet
die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem Sicherheits-
Abstand aus MP6140

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (MP6120) durch. Die TNC bestimmt die Antast-Richtung
automatisch in Abhangigkeit vom programmierten Startwinkel

3 Danach fahrt das Tastsystem zirkular, entweder auf Messhohe
oder auf Sicherer Hohe, zum néchsten Antastpunkt 2 und fihrt
dort den zweiten Antast-Vorgang durch

4 Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und
danach zum Antastpunkt 4 und flhrt dort den dritten bzw. vierten
Antast-Vorgang durch

5 Abschlief’end positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und speichert die Istwerte und die Abweichungen in
folgenden Q-Parametern:

Yi

>\

Parameter-Nummer Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse
Q152 Istwert Mitte Nebenachse
Q153 Istwert Durchmesser

Q161 Abweichung Mitte Hauptachse
Q162 Abweichung Mitte Nebenachse
Q163 Abweichung Durchmesser

Beim Programmieren beachten!

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
@ Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Je kleiner Sie den Winkelschritt programmieren, desto
ungenauer berechnet die TNC die Bohrungsmalf3e. Klein-
ster Eingabwert: 5°.

428 Tastsystemzyklen: Werkstlcke automatisch kontrollieren @




Zyklusparameter

421

Mitte 1. Achse Q273 (absolut): Mitte der Bohrung in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Mitte 2. Achse Q274 (absolut): Mitte der Bohrung in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

So11-Durchmesser Q262: Durchmesser der Bohrung
eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Startwinkel Q325 (absolut): Winkel zwischen der
Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem ersten
Antastpunkt. Eingabebereich -360,0000 bis 360,0000

Winkelschritt Q247 (inkremental): Winkel zwischen
zwei Messpunkten, das Vorzeichen des
Winkelschritts legt die Bearbeitungsrichtung fest

(- = Uhrzeigersinn). Wenn Sie Kreisbégen vermessen
wollen, dann programmieren Sie einen Winkelschritt
kleiner 90°. Eingabebereich -120,0000 bis 120,0000

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.5 MESSEN BOHRUNG (Zyklus 421, DIN/ISO

430

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ PREDEF

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der
Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhéhe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

Alternativ PREDEF

GroBtmaB Bohrung Q275: Grof3ter erlaubter
Durchmesser der Bohrung (Kreistasche).
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

KleinstmaB Bohrung Q276: Kleinster erlaubter
Durchmesser der Bohrung (Kreistasche).
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Toleranzwert Mitte 1. Achse Q279: Erlaubte
Lageabweichung in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Toleranzwert Mitte 2. Achse Q280: Erlaubte
Lageabweichung in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Tastsystemzyklen: Werkstiicke automatisch kontrollieren @
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Messprotokol1 Q281: Festlegen, ob die TNC ein Beispiel: NC-Satze —
Messprotokoll erstellen soll: a
0: Kein Messprotokoll erstellen 5 TCH PROBE 421 MESSEN BOHRUNG <
1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die 0273=+50 ;MITTE 1. ACHSE &)
Protokolldatei TCHPR421.TXT standardmaRig in

dem Verzeichnis ab, in dem auch lhr Messprogramm Q274=+50 MITTE 2. ACHSE -y
gespeichert ist 0262=75  ;SOLL-DURCHMESSER

2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll auf

den TNC-Bildschirmausgeben. Programm mit NC- 0325=+0  ;STARTWINKEL

Start fortsetzen Q247=+60 ;WINKELSCHRITT

PGM-Stop bei Toleranzfehler Q309: Festlegen, ob 0261=-5 ;MESSHOEHE

die TNC bei Toleranz-Uberschreitungen den

Programmlauf unterbrechen und eine Fehlermeldung 0320=0 ;STCHERHEITS-ABST.

ausgeben soll: 0260=+20 ;SICHERE HOEHE

0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine

Fehlermeldung ausgeben Q301=1 s FAHREN AUF S. HOEHE

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung 0275=75,12 ; GROESSTMASS

ausgeben

. Q276=74,95 ; KLEINSTMASS
Werkzeug fiir Uberwachung Q330: Festlegen, ob die - ;
TNC eine Werkzeug-Uberwachung durchfihren soll pe ol BUEALE b Ll
(siehe ,,Werkzeug-Uberwachung” auf Seite 420). 0280=0,1 ;TOLERANZ 2. MITTE
Eingabebereich 0 bis 32767,9, alternativ Werkzeug- - ;
Name mit maximal 16 Zeichen RaElat il 55 O

0: Uberwachung nicht aktiv 0309=0 sPGM-STOP BEI FEHLER
_>roo:o\/\L/§_szeug-Nummer in der Werkzeug-Tabelle 0330=0 . WERKZEUG

Anzahl Messpunkte (4/3) Q423: Festlegen, ob die SRt BL LA LSS
TNC die Bohrung mit 4 oder 3 Antastungen messen 0365=1 s VERFAHRART

soll:

4: 4 Messpunkte verwenden (Standardeinstellung)

3: 3 Messpunkte verwenden

Verfahrart? Gerade=0/Kreis=1 Q365: Festlegen, mit
welcher Bahnfunktion das Tastsystem zwischen den
Messpunkten verfahren soll, wenn Fahren auf
sicherer Hohe (Q301=1) aktiv ist:

0: Zwischen den Messpunkten auf einer Geraden
verfahren

1: Zwischen den Messpunkten zirkular auf dem
Teilkreis-Durchmesser verfahren

16.5 MESSEN BOHRUNG (Zyklus 421, DIN/ISO
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16.6 MESSEN KREIS AUSSEN (Zyklus 422, DIN/ISO

16.6 MESSEN KREIS AUSSEN

(Zyklus 422, DIN/ISO: G422)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 422 ermittelt den Mittelpunkt und den
Durchmesser eines Kreiszapfens. Wenn Sie die entsprechenden
Toleranzwerte im Zyklus definieren, fiihrt die TNC einen Soll-
Istwertvergleich durch und legt die Abweichungen in
Systemparametern ab.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 338) zum Antastpunkt 1. Die TNC berechnet
die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem Sicherheits-
Abstand aus MP6140

Anschliefend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (MP6120) durch. Die TNC bestimmt die Antast-Richtung
automatisch in Abhangigkeit vom programmierten Startwinkel

Danach fahrt das Tastsystem zirkular, entweder auf Messhohe
oder auf Sicherer Hohe, zum néchsten Antastpunkt 2 und fihrt

'V

dort den zweiten Antast-Vorgang durch

Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und
danach zum Antastpunkt 4 und flhrt dort den dritten bzw. vierten
Antast-Vorgang durch

Abschliefsend positioniert die TNC das Tastsystem zuriick auf die
Sichere Hohe und speichert die Istwerte und die Abweichungen in
folgenden Q-Parametern:

Parameter-Nummer Bedeutung

Q151

Istwert Mitte Hauptachse

Q152

Istwert Mitte Nebenachse

Q153

Istwert Durchmesser

Q161

Abweichung Mitte Hauptachse

Q162

Abweichung Mitte Nebenachse

Q163

Abweichung Durchmesser

Beim Programmieren beachten!

=)

432

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Je kleiner Sie den Winkelschritt programmieren, desto
ungenauer berechnet die TNC die ZapfenmalRe. Kleinster

Eingabwert: 5°.
Tastsystemzyklen: Werkstiicke automatisch kontrollieren @



Zyklusparameter

422

(e

Mitte 1. Achse Q273 (absolut): Mitte des Zapfens in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Mitte 2. Achse Q274 (absolut): Mitte des Zapfens in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

So11-Durchmesser Q262: Durchmesser des Zapfens
eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Startwinkel Q325 (absolut): Winkel zwischen der
Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem ersten
Antastpunkt. Eingabebereich -360,0000 bis 360,0000

Winkelschritt Q247 (inkremental): Winkel zwischen
zwei Messpunkten, das Vorzeichen des
Winkelschritts legt die Bearbeitungsrichtung fest (- =
Uhrzeigersinn). Wenn Sie Kreisbdgen vermessen
wollen, dann programmieren Sie einen Winkelschritt
kleiner 90°. Eingabebereich -120,0000 bis 120,0000

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.6 MESSEN KREIS AUSSEN (Zyklus 422, DIN/ISO

434

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ PREDEF

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der
Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhéhe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

Alternativ PREDEF

GroBtmaB Zapfen Q277: Grofiter erlaubter
Durchmesser des Zapfens. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

KleinstmaB Zapfen Q278: Kleinster erlaubter
Durchmesser des Zapfens. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Toleranzwert Mitte 1. Achse Q279: Erlaubte
Lageabweichung in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Toleranzwert Mitte 2. Achse Q280: Erlaubte
Lageabweichung in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Tastsystemzyklen: Werkstiicke automatisch kontrollieren @
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Messprotokol1 Q281: Festlegen, ob die TNC ein
Messprotokoll erstellen soll:

0: Kein Messprotokoll erstellen

1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die
Protokolldatei TCHPR422.TXT standardmafig in
dem Verzeichnis ab, in dem auch |hr Messprogramm
gespeichert ist

2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll auf
den TNC-Bildschirmausgeben. Programm mit NC-
Start fortsetzen

PGM-Stop bei Toleranzfehler Q309: Festlegen, ob
die TNC bei Toleranz-Uberschreitungen den
Programmlauf unterbrechen und eine Fehlermeldung
ausgeben soll:

0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine
Fehlermeldung ausgeben

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung
ausgeben

Werkzeug fiir Uberwa_q:hung Q330: Festlegen, ob die
TNC eine Werkzeug-Uberwachung durchfihren soll
(siehe ,,Werkzeug-Uberwachung” auf Seite 420).
Eingabebereich 0 bis 32767,9, alternativ Werkzeug-
Name mit maximal 16 Zeichen

0: Uberwachung nicht aktiv

>0: Werkzeug-Nummer in der Werkzeug-Tabelle
TOOL.T

Anzahl Messpunkte (4/3) Q423: Festlegen, ob die
TNC den Zapfen mit 4 oder 3 Antastungen messen
soll:

4: 4 Messpunkte verwenden (Standardeinstellung)
3: 3 Messpunkte verwenden

Verfahrart? Gerade=0/Kreis=1 Q365: Festlegen, mit
welcher Bahnfunktion das Tastsystem zwischen den
Messpunkten verfahren soll, wenn Fahren auf
sicherer Hohe (Q301=1) aktiv ist:

0: Zwischen den Messpunkten auf einer Geraden
verfahren

1: Zwischen den Messpunkten zirkular auf dem
Teilkreis-Durchmesser verfahren

HEIDENHAIN iTNC 530

Beispiel: NC-Satze
5 TCH PROBE 422 MESSEN KREIS AUSSEN

Q273=+50 ;MITTE 1. ACHSE
Q274=+50 ;MITTE 2. ACHSE
Q262=75  ;SOLL-DURCHMESSER
Q325=+90 ;STARTWINKEL
Q247=+30 ;WINKELSCHRITT
Q261=-5 ;MESSHOEHE

Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.
Q260=+10 ;SICHERE HOEHE
Q301=0 s FAHREN AUF S. HOEHE
Q277=35,15 ; GROESSTMASS
Q278=34,9 ;KLEINSTMASS
Q279=0,05 ;TOLERANZ 1. MITTE
Q280=0,05 ;TOLERANZ 2. MITTE
Q281-=1 sMESSPROTOKOLL
Q309=0 sPGM-STOP BEI FEHLER
Q330=0 sWERKZEUG

Q423=4 sANZAHL MESSPUNKTE
Q365=1 s VERFAHRART

G422)
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16.7 MESSEN RECHTECK INNEN (Zyklus 423, DIN/ISO

16.7 MESSEN RECHTECK INNEN
(Zyklus 423, DIN/ISO: G423)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 423 ermittelt den Mittelpunkt sowie Lange
und Breite einer Rechtecktasche. Wenn Sie die entsprechenden
Toleranzwerte im Zyklus definieren, flihrt die TNC einen Soll-
Istwertvergleich durch und legt die Abweichungen in
Systemparametern ab.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen

abarbeiten” auf Seite 338) zum Antastpunkt 1. Die TNC berechnet
die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem Sicherheits-

Abstand aus MP6140

2 AnschlieRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (MP6120) durch

3 Danach fahrt das Tastsystem entweder achsparallel auf Messhdhe

oder linear auf Sicherer Hohe zum néchsten Antastpunkt 2 und
fUhrt dort den zweiten Antast-Vorgang durch
4 Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und

danach zum Antastpunkt
Antast-Vorgang durch

5 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zuriick auf die
Sichere Hohe und speichert die Istwerte und die Abweichungen in

folgenden Q-Parametern:

Parameter-Nummer Bedeutung

und fuhrt dort den dritten bzw. vierten

Yi

Q151 Istwert Mitte Hauptachse

Q152 Istwert Mitte Nebenachse

Q154 Istwert Seiten-Léange Hauptachse

Q155 Istwert Seiten-Ldnge Nebenachse

Q161 Abweichung Mitte Hauptachse

Q162 Abweichung Mitte Nebenachse

Q164 Abweichung Seiten-Lange Hauptachse

Q165 Abweichung Seiten-Lange Nebenachse
436
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Beim Programmieren beachten!
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Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Wenn die Taschenmaf3e und der Sicherheits-Abstand eine
Vorpositionierung in die Nahe der Antastpunkte nicht
erlauben, tastet die TNC immer ausgehend von der
Taschenmitte an. Zwischen den vier Messpunkten fahrt
das Tastsystem dann nicht auf die Sichere Hohe.

Zyklusparameter

423

=

Mitte 1. Achse Q273 (absolut): Mitte der Tasche in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Mitte 2. Achse Q274 (absolut): Mitte der Tasche in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

1. Seiten-Lange Q282: Lange der Tasche, parallel zur
Hauptachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich
0 bis 99999,9999

2. Seiten-Liange Q283: Lange der Tasche, parallel zur
Nebenachse der Bearbeitungsebene. Eingabebereich
0 bis 99999,9999

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
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Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusétzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ PREDEF

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der
Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

Alternativ PREDEF

GroBtmaB 1. Seiten-Lange Q284: Grofdte erlaubte
Lange der Tasche. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

KleinstmaB 1. Seiten-Lidnge Q285: Kleinste erlaubte
Lange der Tasche. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

GroBtmaB 2. Seiten-Ldange Q286: GrofRte erlaubte
Breite der Tasche. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

KleinstmaB 2. Seiten-Liange Q287: Kleinste erlaubte
Breite der Tasche. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Toleranzwert Mitte 1. Achse Q279: Erlaubte
Lageabweichung in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Toleranzwert Mitte 2. Achse Q280: Erlaubte
Lageabweichung in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

z\

N

Q260

Q261

—_—

o

MP6140
+
Q320

¥
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Messprotokol1 Q281: Festlegen, ob die TNC ein Beispiel: NC-Sétze -
Messprotokoll erstellen soll: &
0: Kein Messprotoko“ erstellen 5 TCH PROBE 423 MESSEN RECHTECK INN. q
1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die 0273=+50 ;MITTE 1. ACHSE (&)
Protokolldatei TCHPR423.TXT standardmafig in

dem Verzeichnis ab, in dem auch Ihr Messprogramm Q274=+50 ;MITTE 2. ACHSE -y
gespeichert ist 0282-=80 ;1. SEITEN-LAENGE

2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll auf

den TNC-Bildschirmausgeben. Programm mit NC- 0283=60 ;2. SEITEN-LAENGE

Start fortsetzen 0261=-5 sMESSHOEHE

PGM-Stop bei Toleranzfehler Q309: Festlegen, ob 0320=0 sSICHERHEITS-ABST.

die TNC bei Toleranz-Uberschreitungen den

Programmlauf unterbrechen und eine Fehlermeldung 0260=+10 ;SICHERE HOEHE

ausgeben soll: Q301=1  ;FAHREN AUF S. HOEHE

0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine

Fehlermeldung ausgeben 0284=0 sGROESSTMASS 1. SEITE

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung 0285=0 sKLEINSTMASS 1. SEITE

ausgeben

. 0286=0 sGROESSTMASS 2. SEITE
Werkzeug fiir Uberwachung Q330: Festlegen, ob die - ;
TNC eine Werkzeug-Uberwachung durchfihren soll Q28720 AL B B Seuile
(siehe ,,Werkzeug-Uberwachung” auf Seite 420). 0279=0 sTOLERANZ 1. MITTE
Eingabebereich 0 bis 32767,9, alternativ Werkzeug- - ;
Name mit maximal 16 Zeichen H2Etal BULLELUE o Louie

0: Uberwachung nicht al_<tiv 0281=1 sMESSPROTOKOLL
_|>_OO.O\/\L/.QI_rkzeug-Nummer|n der Werkzeug-Tabelle 0309=0 -PGH-STOP BET FEMLER

Q330=0 sWERKZEUG

16.7 MESSEN RECHTECK INNEN (Zyklus 423, DIN/ISO

HEIDENHAIN iTNC 530 439 @



G424)

16.8 MESSEN RECHTECK AUSSEN (Zyklus 424, DIN/ISO

16.8 MESSEN RECHTECK AUSSEN

(Zyklus 424, DIN/ISO: G424)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 424 ermittelt den Mittelpunkt sowie Lange
und Breite eines Rechteckzapfens. Wenn Sie die entsprechenden
Toleranzwerte im Zyklus definieren, flihrt die TNC einen Soll-
Istwertvergleich durch und legt die Abweichungen in
Systemparametern ab.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen

abarbeiten” auf Seite 338) zum Antastpunkt 1. Die TNC berechnet
die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem Sicherheits- @':> <:@
Abstand aus MP6140

Anschliefend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (MP6120) durch

Danach fahrt das Tastsystem entweder achsparallel auf Messhohe

oder linear auf Sicherer Hohe zum néchsten Antastpunkt 2 und
fUhrt dort den zweiten Antast-Vorgang durch

Die TNC positioniert das Tastsystem zum Antastpunkt 2 und

danach zum Antastpunkt
Antast-Vorgang durch

Abschliefdend positioniert die TNC das Tastsystem zurlck auf die
Sichere Hohe und speichert die Istwerte und die Abweichungen in

folgenden Q-Parametern:

Parameter-Nummer

Bedeutung

und fuhrt dort den dritten bzw. vierten

Yi

Q151

Istwert Mitte Hauptachse

Q152 Istwert Mitte Nebenachse

Q154 Istwert Seiten-Léange Hauptachse

Q155 Istwert Seiten-Ldnge Nebenachse

Q161 Abweichung Mitte Hauptachse

Q162 Abweichung Mitte Nebenachse

Q164 Abweichung Seiten-Lange Hauptachse

Q165 Abweichung Seiten-Lange Nebenachse
440
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Beim Programmieren beachten!
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Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Zyklusparameter

424

I_t

Mitte 1. Achse Q273 (absolut): Mitte des Zapfens in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Mitte 2. Achse Q274 (absolut): Mitte des Zapfens in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

1. Seiten-Lange Q282: Lange des Zapfens, parallel
zur Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

2. Seiten-Lange Q283: Lange des Zapfens, parallel
zur Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=BerUhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
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Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusétzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ PREDEF

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der
Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

Alternativ PREDEF

GroBtmaB 1. Seiten-Lange Q284: Grofdte erlaubte
Lénge des Zapfens. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

KleinstmaB 1. Seiten-Lidnge Q285: Kleinste erlaubte
Lange des Zapfens. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

GroBtmaB 2. Seiten-Ldange Q286: GrofRte erlaubte
Breite des Zapfens. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

KleinstmaB 2. Seiten-Liange Q287: Kleinste erlaubte
Breite des Zapfens. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Toleranzwert Mitte 1. Achse Q279: Erlaubte
Lageabweichung in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Toleranzwert Mitte 2. Achse Q280: Erlaubte
Lageabweichung in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Tastsystemzyklen: Werkstiicke automatisch kontrollieren @
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Messprotokol1 Q281: Festlegen, ob die TNC ein Beispiel: NC-Sétze —
Messprotokoll erstellen soll: g
0: Kein Messprotoko“ erstellen 5 TCH PROBE 424 MESSEN RECHTECK AUS. ¢
1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die 0273=+50 ;MITTE 1. ACHSE o
Protokolldatei TCHPR424.TXT standardmaRig in

dem Verzeichnis ab, in dem auch Ihr Messprogramm Q274=+50 ;MITTE 2. ACHSE o~
gespeichert ist Q282=75 ;1. SEITEN-LAENGE

2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll auf

den TNC-Bildschirmausgeben. Programm mit NC- 0283=35 ;2. SEITEN-LAENGE

Start fortsetzen 0261=-5 sMESSHOEHE

PGM-Stop bei Toleranzfehler Q309: Festlegen, ob 0320=0 sSICHERHEITS-ABST.

die TNC bei Toleranz-Uberschreitungen den

Programmlauf unterbrechen und eine Fehlermeldung 0260=+20 ;SICHERE HOEHE

ausgeben soll: Q301=0  ;FAHREN AUF S. HOEHE

0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine

Fehlermeldung ausgeben 0284=75,1 ;GROESSTMASS 1. SEITE

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung 0285=74,9 ;KLEINSTMASS 1. SEITE

ausgeben

. Q286=35 ;GROESSTMASS 2. SEITE
Werkzeug fiir Uberwachung Q330: Festlegen, ob die - ;
TNC eine Werkzeug-Uberwachung durchfihren soll pthrE B UL B S
(siehe ,,Werkzeug-Uberwachung” auf Seite 420). 0279=0,1 ;TOLERANZ 1. MITTE
Eingabebereich 0 bis 32767,9, alternativ Werkzeug- - ;
Name mit maximal 16 Zeichen: WUl BUBLALLY 2 bl

0: Uberwachung nicht al_<tiv 0281=1 sMESSPROTOKOLL
_|>_OO.O\/\L/.QI_rkzeug-Nummer|n der Werkzeug-Tabelle 0309=0 -PGH-STOP BET FEMLER

Q330=0 sWERKZEUG

16.8 MESSEN RECHTECK AUSSEN (Zyklus 424, DIN/ISO
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16.9 MESSEN BREITE INNEN (Zyklus 425, DIN/ISO

16.9 MESSEN BREITE INNEN

(Zyklus 425, DIN/ISO: G425)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 425 ermittelt die Lage und die Breite einer Nut
(Tasche). Wenn Sie die entsprechenden Toleranzwerte im Zyklus
definieren, fihrt die TNC einen Soll-Istwertvergleich durch und legt die
Abweichung in einem Systemparameter ab.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 338) zum Antastpunkt 1. Die TNC berechnet
die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem Sicherheits-
Abstand aus MP6140

Anschlief3end fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (MP6120) durch. 1. Antastung immer in positive
Richtung der programmierten Achse

Wenn Sie flr die zweite Messung einen Versatz eingeben, dann
fahrt die TNC das Tastsystem (ggf. auf sicherer Hhe) zum
nachsten Antastpunkt 2 und fihrt dort den zweiten Antast-
Vorgang durch. Bei grolR3en Solllangen positioniert die TNC zum
zweiten Antastpunkt mit Eilvorschub. Wenn Sie keinen Versatz
eingeben, misst die TNC die Breite direkt in der
entgegengesetzten Richtung

Abschlief3end positioniert die TNC das Tastsystem zurilck auf die
Sichere Hohe und speichert die Istwerte und die Abweichung in
folgenden Q-Parametern:

Parameter-Nummer Bedeutung

Yi

Y

Q156 Istwert gemessene Lénge

Q157 Istwert Lage Mittelachse

Q166 Abweichung der gemessenen Lange

Beim Programmieren beachten!

444

Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

@ Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
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Zyklusparameter

425

=

Startpunkt 1. Achse Q328 (absolut): Startpunkt des
Antastvorgangs in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Startpunkt 2. Achse Q329 (absolut): Startpunkt des
Antastvorgangs in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Versatz fiir 2. Messung Q310 (inkremental): Wert,
um den das Tastsystem vor der zweiten Messung
versetzt wird. Wenn Sie 0 eingeben, versetzt die TNC
das Tastsystem nicht. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

Messachse Q272: Achse der Bearbeitungsebene, in
der die Messung erfolgen soll:

1:Hauptachse = Messachse

2:Nebenachse = Messachse

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=BerUhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der
Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

Sol11-Lange Q311: Sollwert der zu messenden Lange.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

GroBtmaB Q288: Grofdte erlaubte Lange.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

KleinstmaB Q289: Kleinste erlaubte Lange.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999
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16.9 MESSEN BREITE INNEN (Zyklus 425, DIN/ISO

Messprotokol1 Q281: Festlegen, ob die TNC ein Beispiel: NC-Siatze
Messprotokoll erstellen soll:

0: Kein Messprotoko” erstellen 5 TCH PROBE 425 MESSEN BREITE INNEN
1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die Q328=+75 ;STARTPUNKT 1. ACHSE
Protokolldatei TCHPR425.TXT standardmaf3ig in

dem Verzeichnis ab, in dem auch |hr Messprogramm 0329=-12.5;STARTPUNKT 2. ACHSE
gespeichert ist Q310=+0  ;VERSATZ 2. MESSUNG
2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll auf

den TNC-Bildschirmausgeben. Programm mit NC- Q272=1 sMESSACHSE

Start fortsetzen 0261=-5 sMESSHOEHE

PGM-Stop bei Toleranzfehler Q309: Festlegen, ob Q260=+10 ;SICHERE HOEHE

die TNC bei Toleranz-Uberschreitungen den

Programmlauf unterbrechen und eine Fehlermeldung Q311=25  ;SOLL-LAENGE

ausgeben soll: 0288=25.05 ; GROESSTMASS

0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine

Fehlermeldung ausgeben 0289=25  ;KLEINSTMASS

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung Q281=1 sMESSPROTOKOLL
ausgeben

) 0309=0  ;PGM-STOP BEI FEHLER
Werkzeug fiir Uberwachung Q330: Festlegen, ob die - ;
TNC eine Werkzeug-Uberwachung durchfiihren soll 9330=0 JLEL
(siehe ,,Werkzeug-Uberwachung” auf Seite 420).. 0320=0 sSICHERHEITS-ABST.
Eingabebereich 0 bis 32767,9, alternativ Werkzeug- - ;
Name mit maximal 16 Zeichen L bl L 5o LA
0: Uberwachung nicht aktiv
>0: Werkzeug-Nummer in der Werkzeug-Tabelle
TOOL.T

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ PREDEF

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhohe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

Alternativ PREDEF
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16.10 MESSEN STEG AUSSEN

(Zyklus 426, DIN/ISO: G426)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 426 ermittelt die Lage und die Breite eines
Steges. Wenn Sie die entsprechenden Toleranzwerte im Zyklus
definieren, fihrt die TNC einen Soll-Istwertvergleich durch und legt die
Abweichung in Systemparametern ab.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 338) zum Antastpunkt 1. Die TNC berechnet
die Antastpunkte aus den Angaben im Zyklus und dem Sicherheits-
Abstand aus MP6140

2 AnschliefRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und flhrt den ersten Antast-Vorgang mit Antast-
Vorschub (MP6120) durch. 1. Antastung immer in negative
Richtung der programmierten Achse

3 Danach fahrt das Tastsystem auf sicherer Hohe zum nachsten
Antastpunkt und flhrt dort den zweiten Antast-Vorgang durch

4 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zurlck auf die
Sichere Hohe und speichert die Istwerte und die Abweichung in
folgenden Q-Parametern:

G426)

Yi

ol |

Parameter-Nummer Bedeutung

Q156 Istwert gemessene Lange

Q157 Istwert Lage Mittelachse

Q166 Abweichung der gemessenen Lange

Beim Programmieren beachten!

=)

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Darauf achten, dass die erste Messung immer in negative
Richtung der gewahlten Messachse erfolgt. Q263 und Q264
entsprechend definieren.
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16.10 MESSEN STEG AUSSEN (Zyklus 426, DIN/ISO

Zyklusparameter

428

o

448

1 Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate des
ersten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

1 Messpunkt 2. Achse Q264 (absolut): Koordinate des
ersten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

2 Messpunkt 1. Achse Q265 (absolut): Koordinate des
zweiten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

2 Messpunkt 2. Achse Q266 (absolut): Koordinate des
zweiten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Messachse Q272: Achse der Bearbeitungsebene, in
der die Messung erfolgen soll:

1:Hauptachse = Messachse

2:Nebenachse = Messachse

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=Berlhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ PREDEF

Sichere Héhe Q260 (absolut): Koordinate in der
Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

Sol11-Lange Q311: Sollwert der zu messenden Lange.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

GroBtmaB Q288: GroRte erlaubte Lange.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

KleinstmaB Q289: Kleinste erlaubte Lange.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Q288
Q311
Y
Q289
Q272=2
Q264 a¥ e
Q266 e aE
MP6140 + Q320
—4 \ ==
EF X
Q265 Q263 Q272=1
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Messprotokol1 Q281: Festlegen, ob die TNC ein Beispiel: NC-Sétze 3
Messprotokoll erstellen soll: N
0: Kein Messprotokoll erstellen 5 TCH PROBE 426 MESSEN STEG AUSSEN <
1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die 0263=+50 ;1. PUNKT 1. ACHSE &)
Protokolldatei TCHPR426.TXT standardmaRig in

dem Verzeichnis ab, in dem auch lhr Messprogramm Q264=+25 ;1. PUNKT 2. ACHSE o~
gespeichert ist Q265=+50 ;2. PUNKT 1. ACHSE

2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll auf

den TNC-Bildschirmausgeben. Programm mit NC- 0266=+85 ;2. PUNKT 2. ACHSE

Start fortsetzen Q272=2 sMESSACHSE

PGM-Stop bei Toleranzfehler Q309: Festlegen, ob 0261=-5 ;MESSHOEHE

die TNC bei Toleranz-Uberschreitungen den

Programmlauf unterbrechen und eine Fehlermeldung 0320=0 ;STCHERHEITS-ABST.

ausgeben soll: 0260=+20 ;SICHERE HOEHE

0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine
Fehlermeldung ausgeben Q311=45 ;SOLL-LAENGE
1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung 0288=45 ;GROESSTMASS

ausgeben

) 0289=44.95 ; KLEINSTMASS
Werkzeug fiir Uberwachung Q330: Festlegen, ob die - ;
TNC eine Werkzeug-Uberwachung durchfihren soll Lt eSO
(siehe ,,Werkzeug-Uberwachung” auf Seite 420). Q309=0 ;PGM-STOP BEI FEHLER
Eingabebereich 0 bis 32767,9, alternativ Werkzeug- - ;
Name mit maximal 16 Zeichen LT 274200
0: Uberwachung nicht aktiv
>0: Werkzeug-Nummer in der Werkzeug-Tabelle
TOOL.T

16.10 MESSEN STEG AUSSEN (Zyklus 426, DIN/ISO
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16.11 MESSEN KOORDINATE (Zyklus 427, DIN/ISO

16.11 MESSEN KOORDINATE
(Zyklus 427, DIN/ISO: G427)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 427 ermittelt eine Koordinate in einer
wahlbaren Achse und legt den Wert in einem Systemparameter

ab.Wenn Sie die entsprechenden Toleranzwerte im Zyklus definieren,

fUhrt die TNC einen Soll-Istwertvergleich durch und legt die
Abweichung in Systemparametern ab.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 338) zum Antastpunkt 1. Die TNC versetzt
dabei das Tastsystem um den Sicherheits-Abstand entgegen der
festgelegten Verfahrrichtung

2 Danach positioniert die TNC das Tastsystem in der
Bearbeitungsebene auf den eingegebenen Antastpunkt
misst dort den Istwert in der gewahlten Achse

3 Abschliefsend positioniert die TNC das Tastsystem zurlick auf die
Sichere Hohe und speichert die ermittelte Koordinate in
folgendem Q-Parameter:

und

Parameter-Nummer Bedeutung

¥

Q160 Gemessene Koordinate

Beim Programmieren beachten!

=)

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

450
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Zyklusparameter

az?

= [

1 Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate des
ersten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

1 Messpunkt 2. Achse Q264 (absolut): Koordinate des
ersten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=BerUhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ PREDEF

Messachse (1..3: l=Hauptachse) Q272: Achsein der
die Messung erfolgen soll:

1: Hauptachse = Messachse

2: Nebenachse = Messachse

3: Tastsystem-Achse = Messachse

Verfahrrichtung 1 Q267: Richtung, in der das
Tastsystem auf das Werkstick zufahren soll:
-1: Verfahrrichtung negativ

+1:Verfahrrichtung positiv

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der
Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
alternativ PREDEF
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16.11 MESSEN KOORDINATE (Zyklus 427, DIN/ISO

Messprotokol1 Q281: Festlegen, ob die TNC ein Beispiel: NC-Satze
Messprotokoll erstellen soll:

0: Kein Messprotoko” erstellen 5 TCH PROBE 427 MESSEN KOORDINATE
1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die 0263=+35 ;1. PUNKT 1. ACHSE

Protokolldatei TCHPR427.TXT standardmaf3ig in

dem Verzeichnis ab, in dem auch Ihr Messprogramm Q264=+45 ;1. PUNKT 2. ACHSE

gespeichert ist 0261=+5  ;MESSHOEHE

2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll auf

den TNC-Bildschirmausgeben. Programm mit NC- 0320=0  ;SICHERHEITS-ABST.

Start fortsetzen 0272=3 sMESSACHSE

GroBtmaB Q288: Grolter erlaubter Messwert. 0267=-1 ;VERFAHRRICHTUNG

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

KleinstmaB Q289: Kleinster erlaubter Messwert.

Q260=+20 ;SICHERE HOEHE

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 Q281=1  ;MESSPROTOKOLL
PGM-Stop bei Toleranzfehler Q309: Festlegen, ob 0288=5.1 ;GROESSTMASS
die TNC bei Toleranz-Uberschreitungen den 0289=4.95 ;KLEINSTMASS

Programmlauf unterbrechen und eine Fehlermeldung 03090 .PGM-STOP BEI FEHLER
ausgeben soll: .

0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine 0330=0 sWERKZEUG
Fehlermeldung ausgeben

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung

ausgeben

Werkzeug fiir Uberwachung Q330: Festlegen, ob die
TNC eine Werkzeug-Uberwachung durchfiihren soll
(siehe ,,Werkzeug-Uberwachung” auf Seite 420).
Eingabebereich 0 bis 32767,9, alternativ Werkzeug-
Name mit maximal 16 Zeichen:

0: Uberwachung nicht aktiv

>0: Werkzeug-Nummer in der Werkzeug-Tabelle
TOOL.T
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16.12 MESSEN LOCHKREIS
(Zyklus 430, DIN/ISO: G430)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 430 ermittelt den Mittelpunkt und den
Durchmesser eines Lochkreises durch Messung dreier Bohrungen.
Wenn Sie die entsprechenden Toleranzwerte im Zyklus definieren,
fahrt die TNC einen Soll-Istwertvergleich durch und legt die
Abweichung in Systemparametern ab.

1 Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 338) auf den eingegebenen Mittelpunkt der
ersten Bohrung

2 AnschliefRend fahrt das Tastsystem auf die eingegebene
Messhohe und erfasst durch vier Antastungen den ersten
Bohrungs-Mittelpunkt

3 AnschlieRend fahrt das Tastsystem zurlick auf die Sichere Hohe
und positioniert auf den eingegebenen Mittelpunkt der zweiten
Bohrung

4 Die TNC fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Messhohe und
erfasst durch vier Antastungen den zweiten Bohrungs-Mittelpunkt

5 AnschlieRend fahrt das Tastsystem zurlick auf die Sichere Hohe
und positioniert auf den eingegebenen Mittelpunkt der dritten
Bohrung

6 Die TNC fahrt das Tastsystem auf die eingegebene Messhohe und
erfasst durch vier Antastungen den dritten Bohrungs-Mittelpunkt

7 AbschlieRend positioniert die TNC das Tastsystem zurick auf die
Sichere Héhe und speichert die Istwerte und die Abweichungen in
folgenden Q-Parametern:

G430)

Yi

ol

Parameter-Nummer Bedeutung

Q151 Istwert Mitte Hauptachse

Q152 Istwert Mitte Nebenachse

Q1563 Istwert Lochkreis-Durchmesser
Q161 Abweichung Mitte Hauptachse
Q162 Abweichung Mitte Nebenachse
Q163 Abweichung Lochkreis-Durchmesser
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16.12 MESSEN LOCHKREIS (Zyklus 430, DIN/ISO

Beim Programmieren beachten!

=)

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-
Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert
haben.

Zyklus 430 fihrt nur Bruch-Uberwachung durch, keine
automatische Werkzeug-Korrektur.

Zyklusparameter

430
]

i |
&

454

Mitte 1. Achse Q273 (absolut): Lochkreis-Mitte
(Sollwert) in der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Mitte 2. Achse Q274 (absolut): Lochkreis-Mitte
(Sollwert) in der Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

So11-Durchmesser Q262: Lochkreis-Durchmesser
eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Winkel 1. Bohrung Q291 (absolut): Polarkoordinaten-
Winkel des ersten Bohrungs-Mittelpunktes in der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -360,0000 bis
360,0000

Winkel 2. Bohrung Q292 (absolut): Polarkoordinaten-
Winkel des zweiten Bohrungs-Mittelpunktes in der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -360,0000 bis
360,0000

Winkel 3. Bohrung Q293 (absolut): Polarkoordinaten-
Winkel des dritten Bohrungs-Mittelpunktes in der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -360,0000 bis
360,0000

Tastsystemzyklen: Werkstiicke automatisch kontrollieren @
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Messhohe in der Tastsystem-Achse Q261 (absolut):
Koordinate des Kugelzentrums (=BerUhrpunkt) in der
Tastsystem-Achse, auf der die Messung erfolgen
soll. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der
Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

GroBtmaB Q288: GroRter erlaubter Lochkreis-
Durchmesser. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

KleinstmaB Q289: Kleinster erlaubter Lochkreis-
Durchmesser. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Toleranzwert Mitte 1. Achse Q279: Erlaubte
Lageabweichung in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Toleranzwert Mitte 2. Achse Q280: Erlaubte
Lageabweichung in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999
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16.12 MESSEN LOCHKREIS (Zyklus 430, DIN/ISO

Messprotokol1 Q281: Festlegen, ob die TNC ein
Messprotokoll erstellen soll:

0: Kein Messprotokoll erstellen

1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die
Protokolldatei TCHPR430.TXT standardmaf3ig in
dem Verzeichnis ab, in dem auch |hr Messprogramm
gespeichert ist

2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll auf
den TNC-Bildschirmausgeben. Programm mit NC-
Start fortsetzen

PGM-Stop bei Toleranzfehler Q309: Festlegen, ob
die TNC bei Toleranz-Uberschreitungen den
Programmlauf unterbrechen und eine Fehlermeldung
ausgeben soll:

0: Programmlauf nicht unterbrechen, keine
Fehlermeldung ausgeben

1: Programmlauf unterbrechen, Fehlermeldung
ausgeben

Werkzeug fiir Uberwachung Q330: Festlegen, ob die
TNC eine Werkzeug-Bruchlberwachung durchfihren
soll (siehe ,, Werkzeug-Uberwachung” auf Seite 420).
Eingabebereich 0 bis 32767,9, alternativ Werkzeug-
Name mit maximal 16 Zeichen.

0: Uberwachung nicht aktiv

>0: Werkzeug-Nummer in der Werkzeug-Tabelle
TOOL.T

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 430 MESSEN LOCHKREIS
Q273=+50 ;MITTE 1. ACHSE
Q274=+50 ;MITTE 2. ACHSE
Q262=80  ;SOLL-DURCHMESSER
Q291=+0 ;WINKEL 1. BOHRUNG
Q292=+90 ;WINKEL 2. BOHRUNG
Q293=+180 ;WINKEL 3. BOHRUNG
Q261=-5 ;MESSHOEHE
Q260=+10 ;SICHERE HOEHE
Q288=80.1 ;GROESSTMASS
0289=79.9 ;KLEINSTMASS
Q279=0.15 ;TOLERANZ 1. MITTE
Q280=0.15 ;TOLERANZ 2. MITTE
Q281-=1 sMESSPROTOKOLL
Q309=0 ;PGM-STOP BEI FEHLER
Q330=0 sWERKZEUG

Tastsystemzyklen: Werkstiicke automatisch kontrollieren @



16.13 MESSEN EBENE (Zyklus 431,

DIN/ISO: G431)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 431 ermittelt die Winkel einer Ebene durch
Messung dreier Punkte und legt die Werte in Systemparametern ab.

1

Die TNC positioniert das Tastsystem mit Eilvorschub (Wert aus
MP6150) und mit Positionierlogik (siehe , Tastsystemzyklen
abarbeiten” auf Seite 338) zum programmierten Antastpunkt
und misst dort den ersten Ebenenpunkt. Die TNC versetzt dabei
das Tastsystem um den Sicherheits-Abstand entgegen der
Antastrichtung

Anschliefsend fahrt das Tastsystem zurlck auf die Sichere Hohe,
danach in der Bearbeitungsebene zum Antastpunkt 2 und misst
dort den Istwert des zweiten Ebenenpunktes

AnschlieBend fahrt das Tastsystem zurlick auf die Sichere Hohe,
danach in der Bearbeitungsebene zum Antastpunkt 2 und misst
dort den Istwert des dritten Ebenenpunktes

Abschliefend positioniert die TNC das Tastsystem zurlck auf die
Sichere Hohe und speichert die ermittelten Winkelwerte in
folgenden Q-Parametern:

Parameter-Nummer Bedeutung

z A

—
™
<
Q
*
/X
X

Q158 Projektionswinkel der A-Achse

Q159 Projektionswinkel der B-Achse

Q170 Raumwinkel A

Q171 Raumwinkel B

Q172 Raumwinkel C

Q173 bis Q175 Messwerte in der Tastsystem-Achse

(erste bis dritte Messung)
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16.13 MESSEN EBENE (Zyklus 431, DIN/ISO

Beim Programmieren beachten!

=)

458

Vor der Zyklus-Definition missen Sie einen Werkzeug-

Aufruf zur Definition der Tastsystem-Achse programmiert

haben.

Damit die TNC Winkelwerte berechnen kann, dirfen die
drei Messpunkte nicht auf einer Geraden liegen.

In den Parametern Q170 - Q172 werden die Raumwinkel

gespeichert, die bei der Funktion Bearbeitungsebene
Schwenken bendtigt werden. Uber die ersten zwei
Messpunkte bestimmen Sie die Ausrichtung der
Hauptachse beim Schwenken der Bearbeitungsebene.

Der dritte Messpunkt legt die Richtung der Werkzeug-
Achse fest. Dritten Messpunkt in Richtung positiver Y-
Achse definieren, damit die Werkzeug-Achse im
rechtsdrehenden Koordinatensystem richtig liegt

Wenn Sie den Zyklus bei aktiver geschwenkter
Bearbeitungsebene ausfiihren, dann beziehen sich die
gemessenen Raumwinkel auf das geschwenkte
Koordinatensystem. In diesen Fallen die ermittelten
Raumwinkel mit PLANE RELATIV weiterverarbeiten.

Tastsystemzyklen: Werkstiicke automatisch kontrollieren @



Zyklusparameter

431

e

1. Messpunkt 1. Achse Q263 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

1. Messpunkt 2. Achse Q264 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

1. Messpunkt 3. Achse Q294 (absolut): Koordinate
des ersten Antastpunktes in der Tastsystem-Achse.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

2. Messpunkt 1. Achse Q265 (absolut): Koordinate
des zweiten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

2. Messpunkt 2. Achse Q266 (absolut): Koordinate
des zweiten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

2. Messpunkt 3. Achse Q295 (absolut): Koordinate
des zweiten Antastpunktes in der Tastsystem-Achse.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

3. Messpunkt 1. Achse Q296 (absolut): Koordinate
des dritten Antastpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

3. Messpunkt 2. Achse Q297 (absolut): Koordinate
des dritten Antastpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

3. Messpunkt 3. Achse Q298 (absolut): Koordinate
des dritten Antastpunktes in der Tastsystem-Achse.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
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16.13 MESSEN EBENE (Zyklus 431, DIN/ISO

460

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusétzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ PREDEF

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der
Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann. Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

Messprotokol1 Q281: Festlegen, ob die TNC ein
Messprotokoll erstellen soll:

0: Kein Messprotokoll erstellen

1: Messprotokoll erstellen: Die TNC legt die
Protokolldatei TCHPR431.TXT standardmaf3ig in
dem Verzeichnis ab, in dem auch |hr Messprogramm
gespeichert ist

2: Programmlauf unterbrechen und Messprotokoll auf
den TNC-Bildschirmausgeben. Programm mit NC-
Start fortsetzen

Tastsystemzyklen: Werkstiicke automatisch kontrollieren @

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 431 MESSEN EBENE

0263=+20
0264=+20
0294=+10
Q265=+90
0266=+25
Q295=+15
Q296=+50
Q297=+80
Q298=+20
Q320=0
0260=+5
Q281=1

PUNKT
PUNKT
PUNKT
PUNKT
PUNKT
PUNKT
PUNKT
. PUNKT
PUNKT

we we we

we

we we we

we
W W W NN ==

we
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. ACHSE
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ACHSE

ACHSE

. ACHSE

ACHSE

. ACHSE
. ACHSE
. ACHSE
3.

ACHSE

sSICHERHEITS-ABST.
sSICHERE HOEHE
sMESSPROTOKOLL



16.14 Programmierbeispiele

Beispiel: Rechteck-Zapfen messen und nachbearbeiten

Programm-Ablauf:

Rechteck-Zapfen schruppen mit Aufmaf 0,5
Rechteck-Zapfen messen

Rechteck-Zapfen schlichten unter
Berlcksichtigung der Messwerte

BEGIN PGM BEAMS MM

TOOL CALL 69 Z

L Z+100 RO FMAX

FN 0: Q1 = +81

FN 0: Q2 = +61

CALL LBL 1

L Z+100 RO FMAX

TOOL CALL 99 z

TCH PROBE 424 MESSEN RECHTECK AUS.
Q273=+50 ;MITTE 1. ACHSE
Q274=+50 ;MITTE 2. ACHSE
0282=80 ;1. SEITEN-LAENGE
0283=60 ;2. SEITEN-LAENGE
Q261=-5 ;MESSHOEHE
0320=0 sSICHERHEITS-ABST.
0Q260=+30 ;SICHERE HOEHE
Q301=0 s FAHREN AUF S. HOEHE
0284=0 ;GROESSTMASS 1. SEITE

00 N oo o1 B W N = o
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16.14 Programmierbeispiele

Werkzeug-Aufruf Vorbearbeitung
Werkzeug freifahren
Taschen-Lange in X (Schrupp-Maf)
Taschen-Lange in Y (Schrupp-Maf)

Unterprogramm zur Bearbeitung aufrufen

Werkzeug freifahren, Werkzeug-Wechsel

Taster aufrufen
Gefrastes Rechteck messen

Soll-Lange in X (Endgultiges Maf3)
Soll-Lange in Y (Endgultiges Maf3)

Eingabewerte flr Toleranzprifung nicht erforderlich

" {:}



Kein Messprotokoll ausgeben

Keine Fehlermeldung ausgeben

Keine Werkzeug-Uberwachung

Lange in X berechnen anhand der gemessenen Abweichung
Lange in Y berechnen anhand der gemessenen Abweichung
Taster freifahren, Werkzeug-Wechsel

Werkzeug-Aufruf Schlichten

Unterprogramm zur Bearbeitung aufrufen

16.14 Programmierbeispiele

Werkzeug freifahren, Programm-Ende

Unterprogramm mit Bearbeitungs-Zyklus Rechteck-Zapfen

Lange in X variabel fur schruppen und schlichten

Lange in Y variabel fir schruppen und schlichten

Zyklus-Aufruf

Unterprogramm-Ende

'S
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16.14 Programmierbeispiele

Werkzeug-Aufruf Taster
Taster freifahren

Soll-Léange in X
Soll-Lénge in Y

- @



16.14 Programmierbeispiele

'S

64

Grofstmald in X

Kleinstmal in X

Grofstmals in Y

Kleinstmal in Y

Erlaubte Lageabweichung in X

Erlaubte Lageabweichung in Y

Messprotokoll in Datei ausgeben

Bei Toleranzliberschreitung keine Fehlermeldung anzeigen
Keine Werkzeug-Uberwachung

Werkzeug freifahren, Programmm-Ende

Tastsystemzyklen: Werkstlicke automatisch kontrollieren @
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17.1 Grundlagen

17.1 Grundlagen

Ubersicht
Die TNC stellt sieben Zyklen fir folgende Sonderanwendungen zur
Verflgung:
Zyklus Softkey Seite
2 TS KALIBRIEREN: Radius-Kalibrierung 'z car. Seite 467
des schaltenden Tastsystems
9TS KAL. LAENGE: Langen-Kalibrierung s e Seite 468
des schaltenden Tastsystems o
3 MESSEN Messzyklus zur Erstellung a_en Seite 469
von Hersteller-Zyklen @
4 MESSEN 3D Messzyklus fur 3D- e Seite 471
Antastung zur Erstellung von Hersteller- NS
Zyklen
440 ACHSVERSCHIEBUNG MESSEN gy Seite 473
4t &
441 SCHNELLES ANTASTEN aa1 Seite 476
o
460 TS KALIBRIEREN: Radius- und w Seite 478
Langenkalibrierung an einer M A

Kalibrierkugel

466
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17.2 TS KALIBRIEREN (Zyklus 2)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 2 kalibriert ein schaltendes Tastsystem
automatisch an einem Kalibrierring oder einem Kalibrierzapfen.

1 Das Tastsystem fahrt mit Eilvorschub (Wert aus MP6150) auf die
Sichere Hohe (nur wenn aktuelle Position unterhalb der sicheren
Hohe liegt)

2 Danach positioniert die TNC das Tastsystem in der
Bearbeitungsebene ins Zentrum des Kalibrierrings (innen
kalibrieren) oder in die Nahe des ersten Antastpunktes (auRen
kalibrieren)

3 Danach fahrt das Tastsystem auf die Messtiefe (Ergibt sich aus
Maschinen-Parameter 618x.2 und 6185.x) und tastet nacheinander
in X+, Y+, X- und Y- den Kalibrierring an

4 Abschlief3end fahrt die TNC das Tastsystem auf die Sichere Hohe
und schreibt den wirksamen Radius der Tastkugel in die
Kalibrierdaten

Beim Programmieren beachten!

metern 6180.0 bis 6180.2 das Zentrum des Kalibrierwerk-
stlicks im Arbeitsraum der Maschine festlegen (REF-Koor-
dinaten).

Q Bevor Sie kalibrieren, missen Sie in den Maschinen-Para-

Wenn Sie mit mehreren Verfahrbereichen arbeiten, dann
kénnen Sie zu jedem Verfahrbereich einen eigenen Satz
Koordinaten fiir das Zentrum des Kalibrierwerkstlickes
ablegen (MP6181.1 bis 6181.2 und MP6182.1 bis

6182.2.).
Zyklusparameter
2 oa. Sichere Hohe (absolut): Koordinate in der Tastsystem-
Achse, in der keine Kollision zwischen Tastsystem

und Kalibrierwerkstlck (Spannmittel) erfolgen kann.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Radius Kalibrierring: Radius des
Kalibrierwerkstlcks. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Innen kalibr.=0/auBen kalibr.=1: Festlegen, ob die
TNC innen oder aufRen kalibrieren soll:

0: Innen kalibrieren

1: Aul3en kalibrieren

HEIDENHAIN iTNC 530

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 2.0 TS KALIBRIEREN

6 TCH PROBE

2.1 HOEHE:

+50 R +25.003 MESSART: 0

17.2 TS KALIBRIEREN (Zyklus 2)
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17.3 TS KALIBRIEREN LAENGE (Zyklus 9)

17.3 TS KALIBRIEREN LAENGE
(Zyklus 9)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 9 kalibriert die Lange eines schaltenden
Tastsystems automatisch an einem von lhnen festzulegenden Punkt.

1 Tastsystem so vorpositionieren, dass die im Zyklus definierte
Koordinate in der Tastsystem-Achse kollisionsfrei angefahren
werden kann

2 Die TNC fahrt das Tastsystem in Richtung der negativen
Werkzeug-Achse, bis ein Schaltsignal ausgelodst wird

3 Abschliefsend fahrt die TNC das Tastsystem wieder zuriick auf den
Startpunkt des Antastvorganges und schreibt die wirksame
Tastsystemlange in die Kalibrierdaten

Zyklusparameter
s oL Koordinate Bezugspunkt (absolut): Exakte Koordinate
fo des Punktes, der angetastet werden soll.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Bezugssystem? (0=IST/1=REF): Festlegen, auf
welches Koordinatensystem sich der eingegebene
Bezugspunktes beziehen soll:

0: Eingegebener Bezugspunkt bezieht sich auf das
aktive Werkstlck-Koordinatensystem (IST-System)
1: Eingegebener Bezugspunkt bezieht sich auf das
aktive Maschinen-Koordinatensystem (REF-System)

468

Beispiel: NC-Satze

5 L X-235 Y+356 RO FMAX
6 TCH PROBE 9.0 TS KAL. LAENGE

7 TCH PROBE
9.1 BEZUGSPUNKT +50 BEZUGSSYSTEM 0

Tastsystemzyklen: Sonderfunktionen @



17.4 MESSEN (Zyklus 3)

Zyklusablauf

Der Tastsystem-Zyklus 3 ermittelt in einer wahlbaren Antast-Richtung
eine beliebige Position am Werkstlck. Im Gegensatz zu anderen
Messzyklen kénnen Sie im Zyklus 3 den Messweg ABST und den
Messvorschub F direkt eingeben. Auch der Riickzug nach Erfassung
des Messwertes erfolgt um den eingebbaren Wert MB.

1

Das Tastsystem fahrt von der aktuellen Position aus mit dem
eingegebenen Vorschub in die festgelegte Antast-Richtung. Die
Antast-Richtung ist Uber Polarwinkel im Zyklus festzulegen

Nachdem die TNC die Position erfasst hat, stoppt das Tastsystem.
Die Koordinaten des Tastkugel-Mittelpunktes X, Y, Z, speichert die
TNC in drei aufeinanderfolgenden Q-Parametern ab. Die TNC fiihrt
keine Langen- und Radiuskorrekturen durch. Die Nummer des
ersten Ergebnisparameters definieren Sie im Zyklus
Abschliefsend fahrt die TNC das Tastsystem um den Wert
entgegen der Antast-Richtung zurlick, den Sie im Parameter MB
definiert haben

Beim Programmieren beachten!

Ihr Maschinenhersteller oder ein Softwarehersteller fest,
der Zyklus 3 innerhalb von speziellen Tastsystemzyklen
verwenden.

O Die genaue Funktionsweise des Tastsystem-Zyklus 3 legt

Parameter 6130 (maximaler Verfahrweg zum Antastpunkt)
und 6120 (Antastvorschub) wirken nicht im Tastsystem-
Zyklus 3.

Beachten Sie, dass die TNC grundsatzlich immer 4
aufeinanderfolgende Q-Parameter beschreibt.

O Die bei anderen Messzyklen wirksamen Maschinen-

Wenn die TNC keinen glltiger Antastpunkt ermitteln
konnte, wird das Programm ohne Fehlermeldung weiter
abgearbeitet. In diesem Fall weist die TNC dem 4.
Ergebnis-Parameter den Wert -1 zu, so dass Sie selbst
eine entsprechende Fehlerbehandlung durchfihren
kénnen.

Die TNC fahrt das Tastsystem maximal um den
Rickzugsweg MB zuriick, jedoch nicht Gber den Startpunkt
der Messung hinaus. Dadurch kann beim Rickzug keine
Kollision erfolgen.

Mit der Funktion FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 konnen Sie
festlegen, ob der Zyklus auf den Tastereingang X12 oder
X13 wirken soll.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.4 MESSEN (Zyklus 3)

Zyklusparameter

[e?}

470

Parameter-Nr. fiir Ergebnis: Nummer des Q-
Parameters eingeben, dem die TNC den Wert der
ersten ermittelten Koordinate (X) zuweisen soll. Die
Werte Y und Z stehen in den direkt folgenden Q-
Parametern. Eingabebereich 0 bis 1999

Antast-Achse: Achse eingeben, in deren Richtung die
Antastung erfolgen soll, mit Taste ENT bestatigen.
Eingabebereich X, Y oder Z

Antast-Winkel: Winkel bezogen auf die definiertre
Antast-Achse, in der das Tastsystem verfahren soll,
mit Taste ENT bestatigen. Eingabebereich -180,0000
bis 180,0000

Maximaler Messweg: Verfahrweg eingeben, wie weit
das Tastsystem vom Startpunkt aus verfahren soll,
mit Taste ENT bestatigen. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Messen: Messvorschub in mm/min
eingeben. Eingabebereich 0 bis 3000,000

Maximaler Riickzugsweg: Verfahrweg entgegen der
Antast-Richtung, nachdem der Taststift ausgelenkt
wurde. Die TNC verfahrt das Tastsystem maximal bis
zum Startpunkt zurlick, so dass keine Kollision
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Bezugssystem? (0=IST/1=REF): Festlegen, ob sich die
Antastrichtung und das Messergebnis auf das
aktuellen Koordinatensystem (IST, kann also
verschoben oder verdreht sein) oder auf das

Maschinen-Koordinatensystem (REF) beziehen sollen:

0: Im aktuellen System antasten und Messergebnis
im IST-System ablegen

1: Im maschinenfesten REF-System antasten und
Messergebnis im REF-System ablegen

Fehlermodus (0=AUS/1=EIN): Festlegen, ob die TNC
bei ausgelenktem Taststift am Zyklus-Anfang eine
Fehlermeldung ausgeben soll oder nicht. Wenn
Modus 1 gewahlt ist, dann speichert die TNC im 4.
Ergebnisparameter den Wert 2.0 und arbeitet den
Zyklus weiter ab:

0: Fehlermeldung ausgeben

1: Keine Fehlermeldung ausgeben

Beispiel: NC-Satze

4 TCH PROBE 3.0 MESSEN
5 TCH PROBE 3.1 Q1
6 TCH PROBE 3.2 X WINKEL: +15

7 TCH PROBE 3.3 ABST +10 F100 MB1
BEZUGSSYSTEM: 0

8 TCH PROBE 3.4 ERRORMODE1

Tastsystemzyklen: Sonderfunktionen @



17.5 MESSEN 3D (Zyklus 4,

FCL 3-Funktion)

Zyklusablauf

=)

Zyklus 4 ist ein Hilfszyklus, den Sie nur in Verbindung mit
externer Software einsetzten kénnen! Die TNC stellt
keinen Zyklus zur Verfligung, mit dem Sie den Taster
kalibrieren kénnten.

Der Tastsystem-Zyklus 4 ermittelt in einer per Vektor definierbaren
Antast-Richtung eine beliebige Position am Werkstlck. Im Gegensatz
zu anderen Messzyklen, kénnen Sie im Zyklus 4 den Messweg und
den Messvorschub direkt eingeben. Auch der Rickzug nach
Erfassung des Messwertes erfolgt um einen eingebbaren Wert.

1 Das Tastsystem fahrt von der aktuellen Position aus mit dem
eingegebenen Vorschub in die festgelegte Antast-Richtung. Die
Antast-Richtung ist Uber einen Vektor (Delta-Werte in X, Y und 2)
im Zyklus festzulegen

2 Nachdem die TNC die Position erfasst hat, stoppt das Tastsystem.
Die Koordinaten des Tastkugel-Mittelpunktes X, Y, Z, (ohne
Verrechnung der Kalibrierdaten) speichert die TNC in drei
aufeinanderfolgenden Q-Parametern ab. Die Nummer des ersten
Parameters definieren Sie im Zyklus

3 AbschlieRend fahrt die TNC das Tastsystem um den Wert
entgegen der Antast-Richtung zurlick, die Sie im Parameter MB
definiert haben

Beim Programmieren beachten!

=)

Die TNC fahrt das Tastsystem maximal um den
Ruckzugsweg MB zuriick, jedoch nicht Gber den Startpunkt
der Messung hinaus. Dadurch kann beim Riickzug keine
Kollision erfolgen.

Beim Vorpositionieren darauf achten, dass die TNC den
Tastkugel-Mittelpunkt unkorrigiert auf die definierte
Position fahrt!

Beachten Sie, dass die TNC grundzatzlich immer 4
aufeinanderfolgende Q-Parameter beschreibt. Wenn die
TNC keinen gultiger Antastpunkt ermitteln konnte, enthalt
der 4. Ergebnis-Parameter den Wert -1.

Die TNC speichert die Messwerte ohne die Kalibrierdaten
des Tastsystems zu verrechnen.

Mit der Funktion FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 kdnnen Sie
festlegen, ob der Zyklus auf den Tastereingang X12 oder
X13 wirken soll.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.5 MESSEN 3D (Zyklus 4, FCL 3-Funktion)

Zyklusparameter

g i Parameter-Nr. fiir Ergebnis: Nummer des Q-

NS Parameters eingeben, dem die TNC den Wert der
ersten Koordinate (X) zuweisen soll. Eingabebereich
0 bis 1999

Relativer Messweg in X: X-Anteil des
Richtungsvektors, in dessen Richtung das
Tastsystem verfahren soll. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Relativer Messweg in Y: Y-Anteil des
Richtungsvektors, in dessen Richtung das
Tastsystem verfahren soll. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Relativer Messweg in Z: Z-Anteil des
Richtungsvektors, in dessen Richtung das
Tastsystem verfahren soll. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Maximaler Messweg: Verfahrweg eingeben, wie weit
das Tastsystem vom Startpunkt aus entlang des
Richtungsvektors verfahren soll. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Messen: Messvorschub in mm/min
eingeben. Eingabebereich 0 bis 3000,000

Maximaler Riickzugsweg: Verfahrweg entgegen der
Antast-Richtung, nachdem der Taststift ausgelenkt
wurde. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Bezugssystem? (0=IST/1=REF): Festlegen, ob das

Messergebnis im aktuellen Koordinatensystem (IST,

kann also verschoben oder verdreht sein) oder

bezogen auf das Maschinen-Koordinatensystem (REF)

abgelegt werden soll:
0: Messergebnis im IST-System ablegen
1: Messergebnis im REF-System ablegen

472

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 4.0 MESSEN 3D
6 TCH PROBE 4.1 Q1
7 TCH PROBE 4.2 IX-0.5 IY-1 IZ-1

8 TCH PROBE
4.3 ABST +45 F100 MB50 BEZUGSSYSTEM:0

Tastsystemzyklen: Sonderfunktionen @



17.6 ACHSVERSCHIEBUNG

MESSEN (Tastsystem-
Zyklus 440, DIN/ISO: G440)

Zyklusablauf

Mit dem Tastsystem-Zyklus 440 kénnen Sie die Achsverschiebungen
ihrer Maschine ermitteln. Dazu sollten Sie ein exakt vermessenes
zylindrisches Kalibrierwerkzeug in Verbindung mit dem TT 130
verwenden.

1

Die TNC positioniert das Kalibrierwerkzeug mit Eilvorschub (Wert
aus MP6550) und mit Positionierlogik (siehe Kapitel 1.2) in die
Nahe des TT

Zuerst flhrt die TNC in der Tastsystemachse eine Messung durch.
Dabei wird das Kalibrierwerkzeug um den Betrag versetzt, den Sie
in der Werkzeug-Tabelle TOOL.T in der Spalte TT:R-OFFS
festgelegt haben (Standard = Werkzeug-Radius). Die Messung in
der Tastsystem-Achse wird immer durchgefihrt

Anschliefsend fihrt die TNC die Messung in der
Bearbeitungsebene durch. In welcher Achse und in welcher
Richtung in der Bearbeitungsebene gemessen werden soll, legen
Sie Uber den Parameter Q364 fest

Falls Sie eine Kalibrierung durchfiihren, legt die TNC die
Kalibrierdaten intern ab. Wenn Sie eine Messung durchflihren,
vergleicht die TNC die Messwerte mit den Kalibrierdaten und
schreibt die Abweichungen in folgende Q-Parameter:

Parameter-Nummer Bedeutung

Q185 Abweichung vom Kalibrierwert in X
Q186 Abweichung vom Kalibrierwert in Y
Q187 Abweichung vom Kalibrierwert in Z

Die Abweichung kénnen Sie direkt verwenden, um Uber eine
inkrementale Nullpunkt-Verschiebung (Zyklus 7) die Kompensation
durchzufihren.

5 AbschlieRend fahrt das Kalibrierwerkzeug zurlck auf die Sichere

Hohe

HEIDENHAIN iTNC 530
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G440)

17.6 ACHSVERSCHIEBUNG MESSEN (Tastsystem-Zyklus 440, DIN/ISO

Beim Programmieren beachten!

=)

474

Bevor Sie Zyklus 440 das erste Mal abarbeiten, missen
Sie das TT mit dem TT-Zyklus 30 kalibriert haben.

Die Werkzeug-Daten des Kalibrierwerkzeugs mussen in
der Werkzeug-Tabelle TOOL.T hinterlegt sein.

Bevor der Zyklus abgearbeitet wird, missen Sie das
Kalibrierwerkzeug mit TOOL CALL aktivieren.

Das Tischtastsystem TT muss am Tastsystem-Eingang
X13 der Logik-Einheit angeschlossen und funktionsféahig
sein (Maschinen-Parameter 65xx).

Bevor Sie eine Messung durchfiihren, missen Sie
mindestens einmal kalibriert haben, ansonsten gibt die
TNC eine Fehlermeldung aus. Wenn Sie mit mehreren
Verfahrbereichen arbeiten, dann missen Sie fur jeden
Verfahrbereich eine Kalibrierung durchfihren.

Die Antastrichtung(en) beim Kalibrieren und Messen
mussen Ubereinstimmen, ansonsten ermittelt die TNC
falsche Werte.

Mit jedem Abarbeiten von Zyklus 440 setzt die TNC die
Ergebnisparameter Q185 bis Q187 zurlck.

Wenn Sie einen Grenzwert fir die Achsverschiebung in
den Achsen der Maschine festlegen wollen, dann tragen
Sie in der Werkzeug-Tabelle TOOL.T in den Spalten LTOL
(fir die Spindelachse) und RTOL (flr die
Bearbeitungsebene) die gewiinschten Grenzwerte ein.
Beim Uberschreiten der Grenzwerte gibt die TNC dann
nach einer Kontrollmessung eine entsprechende
Fehlermeldung aus.

Am Zyklusende stellt die TNC den Spindelzustand wieder
her, der vor dem Zyklus aktiv war (M3/M4).

Tastsystemzyklen: Sonderfunktionen @



Zyklusparameter

ShUEI L

B

Messart: 0=Kalibr., 1=Messen? Q363: Festlegen, ob
Sie kalibrieren oder eine Kontrollmessung
durchfihren wollen:

0: Kalibrieren

1: Messen

Antastrichtungen Q364: Antastrichtung(en) in der
Bearbeitungsebene definieren:

0: Messen nur in positiver Hauptachsen-Richtung

1: Messen nur in positiver Nebenachsen-Richtung

2: Messen nur in negativer Hauptachsen-Richtung
3: Messen nur in negativer Nebenachsen-Richtung
4: Messen in positiver Hauptachsen- und in positiver
Nebenachsen-Richtung

5: Messen in positiver Hauptachsen- und in negativer
Nebenachsen-Richtung

6: Messen in negativer Hauptachsen- und in positiver
Nebenachsen-Richtung

7: Messen in negativer Hauptachsen- und in negativer
Nebenachsen-Richtung

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemscheibe. Q320 wirkt additiv zu MP6540.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ PREDEF

Sichere Hohe Q260 (absolut): Koordinate in der
Tastsystem-Achse, in der keine Kollision zwischen
Tastsystem und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann (bezogen auf den aktiven Bezugspunkt).
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 440 ACHSVERSCHIEBUNG MESSEN

0363=1
0364=0
0320=2
0260=+50

sMESSART
sANTASTRICHTUNGEN
sSICHERHEITS-ABST.
sSICHERE HOEHE
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G441, FCL 2-Funktion)

17.7 SCHNELLES ANTASTEN (Zyklus 441, DIN/ISO

17.7 SCHNELLES ANTASTEN
(Zyklus 441, DIN/ISO: G441,
FCL 2-Funktion)

Zyklusablauf

Mit dem Tastsystem-Zyklus 441 k&nnen Sie verschiedene
Tastsystem-Parameter (z.B. den Positioniervorschub) global fur alle
nachfolgend verwendeten Tastsystemzyklen setzen. Damit lassen
sich auf einfache Weise Programmoptimierung durchfihren, die zu
klrzeren Gesamt-Bearbeitungszeiten fihren.

Beim Programmieren beachten!

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Zyklus 441 fahrt keine Maschinenbewegungen aus, er
setzt lediglich verschiedene Antast-Parameter.

END PGM, M02, M30 setzt die globalen Einstellungen des
Zyklus 441 wieder zuriick.

Die automatische Winkelnachflihrung (Zyklus-Parameter
Q399) kénnen Sie nur aktivieren, wenn der Maschinen-
Parameter 6165=1 gesetzt ist . Das Andern des
Maschinen-Parameters 6165 setzt eine Neukalibrierung
des Tastsystems voraus.

476
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1: Mit FMAX verfahren

Wenn Sie an Ihrer Maschine getrennte Potentiometer
fUr Eilgang und Vorschub besitzen, dann kénnen Sie
den Vorschub auch bei Q397=1 nur mit dem
Potentiometer fir Vorschubbewegungen regeln.

Zyklusparameter =)
a0 Positionier-Vorschub Q396: Festlegen, mit Beispiel: NC-Satze .9
oln welchem Vorschub Sie Positionierbewegungen des ;
Tastsystems durchfiihren wollen. Eingabebereich 5 TCH PROBE 441 SCHNELLES ANTASTEN -

0 bis 99999,9999 Q396=3000 ;POSITIONIER-VORSCHUB =
Positionier-Vorschub=FMAX (0/1) Q397: Festlegen, 0397=0 sAUSWAHL VORSCHUB u.'

ob Sie Positionierbewegungen des Tastsystems mit = N

FMAX (Maschineneilgang) verfahren wollen: 0399-=1 sWINKELNACHFUHRUNG |

0: Mit Vorschub aus Q396 verfahren 0400=1 sUNTERBRECHUNG &)

LL

LY

F

<

3

Winkelnachfiihrung Q399: Festlegen, ob die TNC das
Tastsystem vor jedem Antast-Vorgang orientieren
soll:

0: Nicht orientieren

1: Vor jedem Antast-Vorgang Spindel-Orientierung
ausfuhren, um die Genauigkeit zu erhdhen

Automatische Unterbrechung Q400: Festlegen, ob die
TNC nach einem Messzyklus zur automatischen
Werkstlck-Vermessung den Programmlauf
unterbrechen und die Messergebnisse am Bildschirm
ausgeben soll:

0: Programmlauf grundsatzlich nicht unterbrechen,
auch wenn im jeweiligen Antastzyklus die Ausgabe
der Messergebnisse auf den Bildschirm gewahlt ist
1: Programmlauf grundsétzlich unterbrechen,
Messergebnisse am Bildschirm ausgeben.
Programmlauf ist dann mit der NC-Start-Taste
fortsetzbar

17.7 SCHNELLES ANTASTEN (Zyklus 441, DIN/ISO
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G460)

17.8 TS KALIBRIEREN (Zyklus 460, DIN/ISO

17.8 TS KALIBRIEREN (Zyklus 460,
DIN/ISO: G460)

Zyklusablauf

Mit dem Zyklus 460 kdénnen Sie ein schaltendes 3D-Tastsystem an
einer exakten Kalibrierkugel automatisch kalibrieren. Es ist méglich nur
eine Radiuskalibrierung, oder eine Radius- und Langenkalibrierung
durchzufihren.

1 Kalibrierkugel aufspannen, auf Kollisionsfreiheit achten

2 Tastsystem in der Tastsystem-Achse Uber die Kalibrierkugel und in
der Bearbeitungsebene ungefahr in die Kugelmitte positionieren

3 Die erste Bewegung im Zyklus erfolgt in die negative Richtung der
Tastsystem-Achse

4 AnschlieRend ermittelt der Zyklus das exakte Kugelzentrum in der
Tastsystem-Achse

Beim Programmieren beachten!

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Tastsystem im Programmm so vorpositionieren, dass es
ungefahr Uber der Kugelmitte steht.

478
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Zyklusparameter

450

2 O
:O'» 0

Exakter Kalibrierkugelradius Q407: Exakten
Radius der verwendeten Kalibrierkugel eingeben.
Eingabebereich 0,0001 bis 99,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ PREDEF

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Tastsystem zwischen den Messpunkten verfahren
soll:

0: Zwischen Messpunkten auf Messhéhe verfahren
1: Zwischen Messpunkten auf Sicherer Hohe
verfahren

Alternativ PREDEF

Anzahl Antastungen Ebene (4/3) Q423: Festlegen,
ob die TNC die Kalibrierkugel in der Ebene mit 4 oder
3 Antastungen vermessen soll. 3 Antastungen
erhdéhen die Geschwindigkeit:

4: 4 Messpunkte verwenden (Standardeinstellung)
3: 3 Messpunkte verwenden

Bezugswinkel Q380 (absolut): Bezugswinkel
(Grunddrehung) fir die Erfassung der Messpunkte im
wirksamen Werkstlck-Koordinatensystem. Das
Definieren eines Bezugswinkels kann den
Messbereich einer Achse erheblich vergroRern.
Eingabebereich 0 bis 360,0000

Linge kalibrieren (0/1) Q433: Festlegen, ob die
TNC nach der Radiuskalibrierung auch die
Tastsystem-Lange kalibrieren soll:

0: Tastsystem-Lange nicht kalibrieren

1: Tastsystem-Lénge kalibrieren

Bezugspunkt fiir Liange Q434 (absolut): Koordinate
des Kalibrierkugel-Zentrums. Definition nur
erforderlich, wenn Langenkalibrierung durchgefihrt
werden soll. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530

Beispiel: NC-Satze

5 TCH PROBE 460 TS KALIBRIEREN
Q407=12.5 ;KUGELRADIUS
Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.
Q301=1 s FAHREN AUF S. HOEHE
Q423=4 sANZAHL ANTASTUNGEN
Q380=+0 ;BEZUGSWINKEL
Q433=0 s LAENGE KALIBRIEREN
Q434=-2.5 ;BEZUGSPUNKT

G460)

17.8 TS KALIBRIEREN (Zyklus 460, DIN/ISO
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18.1 Kinematik-Vermessung mit Tastsystemen TS (Option KinematicsOpt)

18.1 Kinematik-Vermessung mit
Tastsystemen TS (Option
KinematicsOpt)

Grundlegendes

Die Genauigkeitsanforderungen, insbesondere auch im Bereich der 5-
Achs-Bearbeitung, werden immer hdher. So sollen komplexe Teile
exakt und mit reproduzierbarer Genauigkeit auch Gber lange Zeitrdume
gefertigt werden kénnen.

Grund fiir Ungenauigkeiten bei der Mehrachsbearbeitung sind - unter
anderen - die Abweichungen zwischen dem kinematischen Modell,
das in der Steuerung hinterlegt ist (siehe Bild rechts 1), und den
tatsachlich an der Maschine vorhandenen kinematischen
Verhéltnissen (siehe Bild rechts 2). Diese Abweichungen fihren beim
Positionieren der Drehachsen zu einem Fehler am Werkstlck (siehe
Bild rechts 3). Es muss also eine Moglichkeit geschaffen werden,
Modell und Wirklichkeit moglichst Nahe aufeinander abzustimmen.

Die neue TNC-Funktion KinematicsOpt ist ein wichtiger Baustein der
hilft, diese komplexe Anforderung auch wirklich umsetzen zu kénnen:
Ein 3D Tastsystem-Zyklus vermisst die an Ihrer Maschine
vorhandenen Drehachsen vollautomatisch, unabhéngig davon, ob die
Drehachsen mechanisch als Tisch oder Kopf ausgeflhrt sind. Dabei
wird eine Kalibrierkugel an einer beliebigen Stelle auf dem
Maschinentisch befestigt und in einer von Ihnen definierbaren
Feinheit vermessen. Sie legen bei der Zyklus-Definition lediglich fir
jede Drehachse separat den Bereich fest, den Sie vermessen wollen.

Aus den gemessenen Werten ermittelt die TNC die statische
Schwenkgenauigkeit. Dabei minimiert die Software den durch die
Schwenkbewegungen entstehenden Positionierfehler und speichert
die Maschinengeometrie am Ende des Messvorgangs automatisch in
den jeweiligen Maschinenkonstanten der Kinematiktabelle ab.

Ubersicht

Die TNC stellt Zyklen zur Verfligung, mit denen Sie lhre
Maschinenkinematik automatisch sichern, wiederherstellen, prifen
und optimieren kénnen:

Zyklus Softkey Seite
450 KINEMATIK SICHERN: aso Seite 484
Automatisches Sichern und e @

Wiederherstellen von Kinematiken

451 KINEMATIK VERMESSEN: a1 Seite 486
Automatisches Prifen oder Optimieren A
der Maschinenkinematik

452 PRESET-KOMPENSATION: a2 Seite 502
Automatisches Prifen oder Optimieren = #14
der Maschinenkinematik
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18.2 Voraussetzungen

Um KinematicsOpt nutzen zu kénnen, missen folgende
Voraussetzungen erflllt sein:

Die Software-Optionen 48 (KinematicsOpt) und 8 (Software-Option
1), sowie FCL3 mUssen freigeschaltet sein

Die Software-Option 52 (KinematicsComp) wird benotigt, wenn
Kompensationen von Winkellagen durchgefihrt werden soll

Das flr die Vermessung verwendete 3D-Tastsystem muss kalibriert
sein
Die Zyklen kénnen nur mit Werkzeugachse Z ausgefihrt werden

Eine Messkugel mit exakt bekanntem Radius und ausreichender
Steifigkeit muss an einer beliebigen Stelle auf dem Maschinentisch
befestigt sein. Wir empfehlen die Verwendung der Kalibrierkugeln
KKH 250 (Bestell-Nummer 655 475-01) oder KKH 100 (Bestell-
Nummer 655 475-02), die eine besonders hohe Steifigkeit
aufweisen und speziell fir die Maschinenkalibrierung konstruiert
wurden. Setzen Sie sich bei Interesse mit HEIDENHAIN in
Verbindung.

Die Kinematikbeschreibung der Maschine muss vollstéandig und
korrekt definiert sein. Die Transformationsmalde missen mit einer
Genauigkeit von ca. 1 mm eingetragen sein

Die Maschine muss vollstandig geometrisch vermessen sein (wird
vom Maschinenhersteller bei der Inbetriebnahme durchgefiihrt)

Im Maschinen-Parameter MP6600 muss die Toleranzgrenze
festgelegt sein, ab der die TNC einen Hinweis anzeigen soll, wenn
die Anderungen an den Kinematikdaten tber diesem Grenzwert
liegen (siehe , KinematicsOpt, Toleranzgrenze fir Modus
Optimieren: MP6600" auf Seite 337)

Im Maschinen-Parameter MP6601 muss die maximal erlaubte
Abweichung des von den Zyklen automatisch gemessenen
Kalibrierkugelradius vom eingegebenen Zyklusparameter festgelegt
sein (siehe , KinematicsOpt, erlaubte Abweichung
Kalibrierkugelradius: MP6601" auf Seite 337)

Im Maschinen-Parameter MP 6602 muss die M-Funktions-Nummer
eingetragen werden, die fr die Drehachspositionierungen
verwendet werden sollen, oder -1, wenn die NC die Positionierung
durchfihren soll. Eine M-Funktion muss von lhrem
Maschinenhersteller speziell fir diesen Einsatz vorgesehen sein.

18.2 Voraussetzungen

Beim Programmieren beachten!

Stringparameter QS0 bis Q$99. Bitte beachten Sie, dass
diese nach der Ausflihrung dieser Zyklen verdndert sein
konnen!

O Die KinematicsOpt-Zyklen verwenden die globalen

Wenn MP 6602 ungleich -1 ist, dann missen Sie vor
Starten eines der KinematicsOpt-Zyklen (aufder 450) die
Drehachsen auf 0 Grad (IST-System) positionieren.

HEIDENHAIN iTNC 530 483 @
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18.3 KINEMATIK SICHERN (Zyklus 450, DIN/ISO

18.3 KINEMATIK SICHERN

(Zyklus 450, DIN/ISO: G450,
Option)

Zyklusablauf

Mit dem Tastsystem-Zyklus 450 kénnen Sie die aktive
Maschinenkinematik sichern, eine zuvor gesicherte
Maschinenkinematik wiederherstellen oder den aktuellen
Speicherstatus am Bildschirm und in ein Protokoll ausgeben lassen.
Es stehen 10 Speicherplatze (Nummern 0 bis 9) zur Verfigung.

Beim Programmieren beachten!

=)

484

Bevor Sie eine Kinematik-Optimierung durchfihren,
sollten Sie die aktive Kinematik grundsatzlich sichern.
Vorteil:

Entspricht das Ergebnis nicht den Erwartungen, oder
treten wahrend der Optimierung Fehler auf (z.B.
Stromausfall) dann kénnen Sie die alten Daten
wiederherstellen.

Modus Sichern: Die TNC speichert grundsatzlich immer
die zuletzt unter MOD eingegebene Schllsselzahl
(beliebige Schllisselzahl definierbar) mit ab. Sie konnen
dann diesen Speicherplatz nur durch Eingabe dieser
Schllsselzahl wieder Uberschreiben. Wenn Sie eine
Kinematik ohne Schllisselzahl gesichert haben, dann
Uberschreibt die TNC diesen Speicherplatz beim nachsten
Sicherungsvorgang ohne Rickfrage!

Modus Herstellen: Gesicherte Daten kann die TNC
grundsatzlich nur in eine identische
Kinematikbeschreibung zurlickschreiben.

Modus Herstellen: Beachten Sie, dass eine Anderung der
Kinematik immer auch eine Anderung des Presets zur
Folge hat. Preset ggf. neu setzen.

|

{

1
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e
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2: Aktuellen Speicherstatus anzeigen
Q409-=1 sSPEICHERPLATZ
Speicherplatz (0..9) Q409: Nummer des

Speicherplatzes, auf den Sie die gesamte Kinematik
sichern wollen, bzw. Nummer des Speicherplatzes
von dem Sie die gespeicherte Kinematik
wiederherstellen wollen. Eingabebereich 0 bis 9,
ohne Funktion, wenn Modus 2 gewahlt ist

Zyklusparameter =
2D Modus (0/1/2) Q410: Festlegen, ob Sie eine Beispiel: NC-Satze .9
Kinematik sichern oder wiederherstellen wollen: 'S_
0: Aktive Kinematik sichern 5 TCH PROBE 450 KINEMATIK SICHERN
1: Eine gespeicherte Kinematik widerherstellen 0410=0 -MODUS o
i ~
(=]
Lo
3

Protokollfunktion

Die TNC erstellt nach dem Abarbeiten des Zyklus 450 ein Protokoll
(TCHPR450.TXT), das folgende Daten enthélt:

Datum und Uhrzeit, an dem das Protokoll erstellt wurde
Pfadname des NC-Programms, aus dem der Zyklus abgearbeitet
wurde

Durchgefiihrter Modus (0=sichern/1=herstellen/2=Speicherstatus)
Nummer des Speicherplatzes (0 bis 9)

Zeilennummer der Kinematik aus der Kinematik-Tabelle

SchlUsselzahl, sofern Sie eine Schlisselzahl direkt vor Ausflihrung
von Zyklus 450 eingegeben haben

Die weiteren Daten im Protokoll hdngen vom gewahlten Modus ab:

Modus 0:

Protokollierung aller Achs- und Transformationseintréage der
Kinematikkette, die die TNC gesichert hat

Modus 1:

Protokollierung aller Transformationseintrdge vor und nach der
Wiederherstellung

Modus 2:

Auflistung des aktuellen Speicherstatus am Bildschirm und im
Textprotokoll mit Speicherplatznumer, Schllsselzahlen,
Kinematiknummer und Sicherungsdatum

18.3 KINEMATIK SICHERN (Zyklus 450, DIN/ISO
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18.4 KINEMATIK VERMESSEN (Zyklus 451, DIN/ISO

18.4 KINEMATIK VERMESSEN
(Zyklus 451, DIN/ISO: G451,
Option)

Zyklusablauf

Mit dem Tastsystem-Zyklus 451 kénnen Sie die Kinematik lhrer
Maschine priifen und bei Bedarf optimieren. Dabei vermessen Sie mit
dem 3D-Tastsystem TS eine HEIDENHAIN Kalibrierkugel, die Sie auf
dem Maschinentisch befestigt haben.

Kalibrierkugeln KKH 250 (Bestell-Nummer 655 475-01)
oder KKH 100 (Bestell-Nummer 655 475-02) , die eine
besonders hohe Steifigkeit aufweisen und speziell fir die
Maschinenkalibrierung konstruiert wurden. Setzen Sie
sich bei Interesse mit HEIDENHAIN in Verbindung.

@ HEIDENHAIN empfiehlt die Verwendung der

Die TNC ermittelt die statische Schwenkgenauigkeit. Dabei minimiert
die Software den durch die Schwenkbewegungen entstehenden
Raumfehler und speichert die Maschinengeometrie am Ende des
Messvorgangs automatisch in den jeweiligen Maschinenkonstanten
der Kinematikbeschreibung ab.

1 Kalibrierkugel aufspannen, auf Kollisionsfreiheit achten

2 In der Betriebsart Manuell den Bezugspunkt in das Kugelzentrum
setzen oder, wenn Q431=1 oder Q431=3 definiert ist: Tastsystem
manuell in der Tastsystem-Achse Uber die Kalibrierkugel und in der
Bearbeitungsebene in die Kugelmitte positionieren

3 Programmlauf-Betriebsart wéhlen und Kalibrier-Programm starten

486
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4 Die TNC vermisst automatisch nacheinander alle Drehachsen in
der von Ihnen definierten Feinheit. In einem Uberblendfenster
zeigt die TNC den aktuellen Status der Messung an. Die TNC
blendet das Statusfenster aus, sobald ein Weg zu verfahren ist, der
groRer als der Tastkugelradius ist

5 Die Messwerte speichert die TNC in folgenden Q-Parametern:

Parameter-Nummer

Bedeutung

Q141

Gemessene Standardabweichung
A-Achse (-1, wenn Achse nicht
vermessen wurde)

Q142

Gemessene Standardabweichung
B-Achse (-1, wenn Achse nicht
vermessen wurde)

Q143

Gemessene Standardabweichung
C-Achse (-1, wenn Achse nicht
vermessen wurde)

Q144

Optimierte Standardabweichung A-Achse
(-1, wenn Achse nicht optimiert wurde)

Q145

Optimierte Standardabweichung B-Achse
(-1, wenn Achse nicht optimiert wurde)

Q146

Optimierte Standardabweichung C-Achse
(-1, wenn Achse nicht optimiert wurde)

Q147

Offsetfehler in X-Richtung, zur manuellen
Ubernahme in den entsprechenden
Maschinen-Parameter

Q148

Offsetfehler in Y-Richtung, zur manuellen
Ubernahme in den entsprechenden
Maschinen-Parameter

Q149

Offsetfehler in Z-Richtung, zur manuellen
Ubernahme in den entsprechenden
Maschinen-Parameter

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.4 KINEMATIK VERMESSEN (Zyklus 451, DIN/ISO

Positionierrichtung

Die Positionierrichtung der zu vermessenden Rundachse ergibt sich
aus dem von lhnen im Zyklus definierten Start- und Endwinkel. Bei 0°
erfolgt automatisch eine Referenzmessung. Die TNC gibt einen Fehler
aus, wenn sich durch die Wahl von Startwinkel, Endwinkel und Anzahl
Messpunkte eine Messposition bei 0° ergibt.

Start- und Endwinkel so wahlen, dass dieselbe Position von der TNC
nicht doppelt vermessen wird. Eine doppelte Messpunktaufnahme
(z.B. Messposition +90° und -270°) ist, wie erwahnt, nicht sinnvoll,
fUhrt jedoch zu keiner Fehlermeldung.
Beispiel: Startwinkel = +90°, Endwinkel = -90°

Startwinkel = +90°

Endwinkel = -90°

Anzahl Messpunkte = 4

Daraus berechneter Winkelschritt = (-90 - +90) / (4-1) = -60°

Messpunkt 1= +90°

Messpunkt 2= +30°

Messpunkt 3= -30°

Messpunkt 4= -90°

Beispiel: Startwinkel = +90°, Endwinkel = +270°
Startwinkel = +90°
Endwinkel = +270°
Anzahl Messpunkte = 4
Daraus berechneter Winkelschritt = (270 - 90) / (4-1) = +60°
Messpunkt 1= +90°
Messpunkt 2= +150°
Messpunkt 3= +210°
Messpunkt 4= +270°

488
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Maschinen mit hirthverzahnten-Achsen

&)

Achtung Kollisionsgefahr!

Zum Positionieren muss sich die Achse aus dem
Hirthraster bewegen. Achten Sie deshalb auf einen
ausreichend grofRen Sicherheits-Abstand, damit es zu
keiner Kollision zwischen Tastsystem und Kalibrierkugel
kommt. Gleichzeitig darauf achten, dass zum Anfahren
des Sicherheits-Abstands gentigend Platz ist (Software-
Endschalter).

Rickzugshohe Q408 groflker 0 definieren, wenn Software-
Option 2 (M128, FUNCTION TCPM) nicht vefligbar ist.

Die TNC rundet ggf. die Messpositionen so, dass sie in
das Hirth-Raster passen (abhangig von Startwinkel,
Endwinkel und Anzahl Messpunkte).

Abhangig von der Maschinenkonfiguration kann die TNC
die Drehachsen nicht automatisch positionieren. In
diesem Fall bendtigen Sie eine spezielle M-Funktion vom
Maschinenhersteller, Uber die die TNC die Drehachsen
bewegen kann. Im Maschinen-Parameter MP6602 muss
der Maschinenhersteller dazu die Nummer der M-
Funktion eingetragen haben.

Die Messpositionen errechnen sich aus Startwinkel, Endwinkel und
Anzahl der Messungen fir die jeweilige Achse und dem Hirth-Raster.

Rechenbeispiel Messpositionen fiir eine A-Achse:
Startwinkel Q411 = -30

Endwinkel Q412 = +90

Anzahl Messpunkte Q414 = 4

Hirth-Raster = 3°

Berechneter Winkelschritt = (Q412-Q411)/(Q414-1)
Berechneter Winkelschritt =(90--30)/(4-1)=120/3 =40
Messposition 1 = Q411 + 0 * Winkelschritt = -30° —> -30°
Messposition 2 = Q411 + 1 * Winkelschritt = +10° —> 9°
Messposition 3 = Q411 + 2 * Winkelschritt = +50° -> 51°
Messposition 4 = Q411 + 3 * Winkelschritt = +90° -> 90°

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.4 KINEMATIK VERMESSEN (Zyklus 451, DIN/ISO

Wahl der Anzahl der Messpunkte

Um Zeit zu sparen, konnen Sie eine Groboptimierung mit einer
geringen Anzahl an Messpunkten (1-2) durchfiihren.

Eine anschlieRende Feinoptimierung fihren Sie dann mit mittlerer
Messpunktanzahl (empfohlener Wert = 4) durch. Eine noch hohere
Messpunktanzahl bringt meist keine besseren Ergebnisse.
Idealerweise sollten Sie die Messpunkte gleichmaRig Uber den
Schwenkbereich der Achse verteilen.

Eine Achse mit einem Schwenkbereich von 0-360° vermessen Sie
daher idealerweise mit 3 Messpunkten auf 90°, 180° und 270°.

Wenn Sie die Genauigkeit entsprechend prifen wollen, dann kénnen
Sie im Modus Priifen eine hohere Anzahl an Messpunkten angeben.

definieren. Diese Positionen liefern keine messtechnisch

@ Sie durfen einen Messpunkt nicht bei 0°, bzw. 360°,
relevanten Daten und fihren zu einer Fehlermeldung!

Wahl der Position der Kalibrierkugel auf dem
Maschinentisch

Prinzipiell koénnen Sie die Kalibrierkugel an jeder zugéanglichen Stelle
auf dem Maschinentisch anbringen, aber auch auf Spannmitteln oder
Werkstlcken befestigen. Folgende Faktoren kénnen das
Messergebnis positiv beeinflussen:

Maschinen mit Rundtisch/Schwenktisch:
Kalibrierkugel méglichst weit vom Drehzentrum entfernt
aufspannen

Maschinen mit grofsen Verfahrwegen:
Kalibrierkugel maglichst nahe an der spateren Bearbeitungsposition
aufspannen

490
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Hinweise zur Genauigkeit

Geometrie- und Positionierfehler der Maschine beeinflussen die
Messwerte und damit auch die Optimierung einer Rundachse. Ein
Restfehler, der sich nicht beseitigen lasst, wird somit immer
vorhanden sein.

Geht man davon aus, dass Geometrie-, und Positionierfehler nicht
vorhanden waren, waren die vom Zyklus ermittelten Werte an jedem
beliebigen Punkt in der Maschine zu einem bestimmten Zeitpunkt
exakt reproduzierbar. Je grofRer Geometrie- und Positionierfehler sind,
desto groRRer wird die Streuung der Messergebnisse, wenn Sie die
Messkugel an unterschiedlichen Positionen im
Maschinenkoordinatensystem anbringen.

Die von der TNC im Messprotokoll ausgegebene Streuung ist ein Maf3
fur die Genauigkeit der statischen Schwenkbewegungen einer
Maschine. In die Genauigkeitsbetrachtung muss allerdings der
Messkreisradius und auch Anzahl und Lage der Messpunkte mit
einflieen. Bei nur einem Messpunkt ldsst sich keine Streuung
berechnen, die ausgegebene Streuung entspricht in diesem Fall dem
Raumfehler des Messpunkts.

Bewegen sich mehrere Rundachsen gleichzeitig, so Uberlagern sich
deren Fehler, im unglnstigsten Fall addieren sie sich.

ausgeristet ist, sollten Sie die Winkelnachfihrung tber
Maschinen-Parameter MP6165 aktivieren. Dadurch
erhohen Sie generell die Genauigkeiten beim Messen mit
einem 3D-Tastsystem.

O Wenn |hre Maschine mit einer geregelten Spindel

Ggf. fur die Dauer der Vermessung die Klemmung der
Rundachsen deaktivieren, ansonsten kénnen die
Messergebnisse verfalscht werden. Maschinenhandbuch
beachten.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Hinweise zu verschiedenen Kalibriermethoden

Groboptimierung wéahrend der Inbetriebnahme nach Eingabe
ungefahrer MaRRe

Messpunktanzahl zwischen 1 und 2
Winkelschritt der Drehachsen: Ca. 90°

Feinoptimierung tGiber den kompletten Verfahrbereich

Messpunktanzahl zwischen 3 und 6

Start- und Endwinkel sollen einen moglichst grolRen
Verfahrbereich der Drehachsen abdecken

Positionieren Sie die Kalibrierkugel so auf dem Maschinentisch,
dass bei Tischdrehachsen ein groRer Messkreisradius entsteht,
bzw. dass bei Kopfdrehachsen die Vermessung an einer
reprasentativen Position erfolgen kann (z.B. in der Mitte des
Verfahrbereichs)

Optimierung einer speziellen Drehachsposition

Messpunktanzahl zwischen 2 und 3

Die Messungen erfolgen um den Drehachswinkel, bei dem die
Bearbeitung spater stattfinden soll
Positionieren Sie die Kalibrierkugel so auf dem Maschinentisch,

dass die Kalibrierung an der Stelle stattfindet, an der auch die
Bearbeitung stattfindet

Priifen der Maschinengenauigkeit

Messpunktanzahl zwischen 4 und 8

Start- und Endwinkel sollen einen moglichst groRen
Verfahrbereich der Drehachsen abdecken

Ermittlung der Drehachslose
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Messpunktanzahl zwischen 8 und 12

Start- und Endwinkel sollen einen moglichst grof3en
Verfahrbereich der Drehachsen abdecken
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Lose

Unter Lose versteht man ein geringflgiges Spiel zwischen Drehgeber
(Winkelmessgerat) und Tisch, das bei einer Richtungsumkehr
entsteht. Haben die Drehachsen eine Lose auRerhalb der
Regelstrecke, beispielsweise weil die Winkelmessung mit dem
Motordrehgeber erfolgt, so kann das zu betrachtlichen Fehlern beim
Schwenken fihren.

Mit dem Eingabeparameter Q432 kdnnen Sie eine Messung der Lose
aktivieren. Dazu geben Sie einen Winkel ein, den die TNC als
Uberfahrtswinkel verwendet. Der Zyklus fiihrt dann pro Drehachse
zwei Messungen aus. Wenn Sie den Winkelwert 0 Gbernehmen, dann
ermittelt die TNC keine Lose.

durch.

Ist der Messkreisradius < 1 mm, so flhrt die TNC keine
Ermittlung der Lose mehr durch. Je groRer der
Messkreisradius ist, desto genauer kann die TNC die
Drehachslose bestimmen (siehe auch ,, Protokollfunktion”
auf Seite 499).

Wenn Maschinen-Parameter MP6602 gesetzt ist, oder die
Achse eine Hirth-Achse ist, dann ist keine Ermittlung der
Lose maglich.

O Die TNC fihrt keine automatische Kompensation der Lose

HEIDENHAIN iTNC 530
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Beim Programmieren beachten!

=)
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Darauf achten, dass alle Funktionen zum Schwenken der
Bearbeitungsebene zurlickgesetzt sind. M128 oder
FUNCTION TCPM werden ausgeschaltet.

Die Position der Kalibrierkugel auf dem Maschinentisch so
wahlen, dass beim Messvorgang keine Kollision erfolgen
kann.

Vor der Zyklus-Definition missen Sie den Bezugspunktins
Zentrum der Kalibrierkugel gesetzt und diesen aktiviert
haben, oder Sie definieren den Eingabeparameter Q431
entsprechend auf 1 oder 3.

Wenn Maschinen-Parameter MP6602 ungleich -1 (PLC-
Makro positioniert Drehachsen) definiert ist, dann starten
Sie eine Messung nur, wenn alle Drehachsen auf 0°
stehen.

Die TNC verwendet als Positioniervorschub zum Anfahren
der Antasthohe in der Tastsystem-Achse den kleineren
Wert aus Zyklus-Parameter Q253 und Maschinen-
Parameter MP6150. Drehachsbewegungen flihrt die TNC
grundsatzlich mit Positioniervorschub Q253 aus, dabei ist
die Tasterliberwachung inaktiv.

Wenn im Modus Optimieren die ermittelten
Kinematikdaten Uber dem erlaubten Grenzwert (MP6600)
liegen, gibt die TNC eine Warnmeldung aus. Die
Ubernahme der ermittelten Werte missen Sie dann mit
NC-Start bestatigen.

Beachten Sie, dass eine Anderung der Kinematik immer
auch eine Anderung des Presets zur Folge hat. Nach einer
Optimierung den Preset neu setzen.

Die TNC ermittelt bei jedem Antastvorgang zunéchst den
Radius der Kalibrierkugel. Weicht der ermittelte
Kugelradius vom eingegebenen Kugelradius mehr ab, als
Sie im Maschinen-Parameter MP6601 definiert haben,
gibt die TNC eine Fehlermeldung aus und beendet die
Vermessung.

Wenn Sie den Zyklus wéhrend der Vermessung
abbrechen, kénnen sich ggf. die Kinematikdaten nicht
mehr im urspringlichen Zustand befinden. Sichern Sie die
aktive Kinematik vor einer Optimierung mit Zyklus 450,
damit Sie im Fehlerfall die zuletzt aktive Kinematik wieder
herstellen konnen.

Inch-Programmierung: Messergebnisse und
Protokolldaten gibt die TNC grundsatzlich in mm aus.

Die TNC ignoriert Angaben in der Zyklus-Definition fur
nicht aktive Achsen.

Tastsystemzyklen: Kinematik automatisch vermessen @



Zyklusparameter

451

A

Modus (0/1/2) Q406: Festlegen, ob die TNC die aktive
Kinematik prifen oder optimieren soll:

0: Aktive Maschinenkinematik prifen. Die TNC
vermisst die Kinematik in den von lhnen definierten
Drehachsen, fihrt jedoch keine Anderungen an der
aktiven Kinematik durch. Die Messergebnisse zeigt
die TNC in einem Messprotokoll an

1: Aktive Maschinenkinematik optimieren. Die TNC
vermisst die Kinematik in den von Ihnen definierten
Drehachsen und optimiert die Position der
Drehachsen der aktiven Kinematik

2: Aktive Maschinenkinematik optimieren. Die TNC
vermisst die Kinematik in den von lhnen definierten
Drehachsen und optimiert die Position und
kompensiert den Winkel der Drehachsen der
aktiven Kinematik. Option KinematicsComp muss fir
Modus 2 freigeschaltet sein

Exakter Kalibrierkugelradius Q407: Exakten
Radius der verwendeten Kalibrierkugel eingeben.
Eingabebereich 0,0001 bis 99,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusétzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ PREDEF

Riickzugshohe Q408 (absolut): Eingabebereich 0,0001
bis 99999,9999

Eingabe 0O:

Keine Rickszugshohe anfahren, die TNC fahrt die
nachste Messposition in der zu vermessenden
Achse an. Nicht erlaubt fur Hirthachsen! Die TNC
fahrt die erste Messposition in der Reihenfolge A,
dann B, dann C an

Eingabe >0:

Rickzugshdhe im ungeschwenkten
Werkstlckkoordinatensystem, auf den die TNC vor
einer Drehachspositionierung die Spindelachse
positioniert. Zusatzlich positioniert die TNC das
Tastsystem in der Bearbeitungsebene auf den
Nullpunkt. Tasteriberwachung in diesem Modus
nicht aktiv, Positioniergeschwindigkeit im
Parameter Q253 definieren

HEIDENHAIN iTNC 530

Beispiel: Kalibrierprogramm

4 TOOL CALL "TASTER" Z

5 TCH PROBE 450 KINEMATIK SICHERN
Q410=0  ;MODUS
Q409=5  ;SPEICHERPLATZ

6 TCH PROBE 451 KINEMATIK VERMESSEN
Q406=1  ;MODUS
Q407=12.5 ;KUGELRADIUS
Q320=0  ;SICHERHEITS-ABST.
Q408=0  ;RUECKZUGSHOEHE
0253=750 ;VORSCHUB VORPOS.
0380=0  ;BEZUGSWINKEL
Q411=-90 ;STARTWINKEL A-ACHSE
Q412=+90 ;ENDWINKEL A-ACHSE
Q413=0  ;ANSTELLW. A-ACHSE
Q414=0  ;MESSPUNKTE A-ACHSE
Q415=-90 ;STARTWINKEL B-ACHSE
Q416=+90 ;ENDWINKEL B-ACHSE
Q417=0  ;ANSTELLW. B-ACHSE
Q418=2  ;MESSPUNKTE B-ACHSE
Q419=-90 ;STARTWINKEL C-ACHSE
Q420=+90 ;ENDWINKEL C-ACHSE
Q421=0  ;ANSTELLW. C-ACHSE
Q422=2  ;MESSPUNKTE C-ACHSE
Q423=4  ;ANZAHL MESSPUNKTE
Q431=1  ;PRESET SETZEN
0432=0  ;WINKELBEREICH LOSE
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Vorschub Vorpositionieren Q253:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Positionieren in mm/min. Eingabebereich 0,0001 bis
99999,9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Bezugswinkel Q380 (absolut): Bezugswinkel
(Grunddrehung) fir die Erfassung der Messpunkte im
wirksamen Werkstlckkoordinatensystem. Das
Definieren eines Bezugswinkels kann den
Messbereich einer Achse erheblich vergrofRern.
Eingabebereich 0 bis 360,0000

Startwinkel A-Achse Q411 (absolut): Startwinkel in
der A-Achse, an dem die erste Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -359,999 bis 359,999

Endwinkel A-Achse Q412 (absolut): Endwinkel in der
A-Achse, an dem die letzte Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -359,999 bis 359,999

Anstellwinkel A-Achse Q413: Anstellwinkel der A-
Achse, in dem die anderen Drehachsen vermessen
werden sollen. Eingabebereich -359,999 bis 359,999

Anzahl Messpunkte A-Achse Q414: Anzahl der
Antastungen, die die TNC zur Vermessung der A-
Achse verwenden soll. Bei Eingabe = 0 flihrt die TNC
keine Vermessung dieser Achse durch.
Eingabebereich 0 bis 12

Startwinkel B-Achse Q415 (absolut): Startwinkel in
der B-Achse, an dem die erste Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -359,999 bis 359,999

Endwinkel B-Achse Q416 (absolut): Endwinkel in der
B-Achse, an dem die letzte Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -359,999 bis 359,999

Anstellwinkel B-Achse Q417: Anstellwinkel der B-
Achse, in dem die anderen Drehachsen vermessen
werden sollen. Eingabebereich -359,999 bis 359,999

Anzah1 Messpunkte B-Achse Q418: Anzahl der
Antastungen, die die TNC zur Vermessung der B-
Achse verwenden soll. Bei Eingabe = 0 flihrt die TNC
keine Vermessung dieser Achse durch.
Eingabebereich 0 bis 12

Tastsystemzyklen: Kinematik automatisch vermessen @



Startwinkel C-Achse Q419 (absolut): Startwinkel in
der C-Achse, an dem die erste Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -359,999 bis 359,999

Endwinkel C-Achse Q420 (absolut): Endwinkel in der
C-Achse, an dem die letzte Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -359,999 bis 359,999

Anstellwinkel C-Achse Q421: Anstellwinkel der C-
Achse, in dem die anderen Drehachsen vermessen
werden sollen. Eingabebereich -359,999 bis 359,999

Anzahl Messpunkte C-Achse Q422: Anzahl der
Antastungen, die die TNC zur Vermessung der C-
Achse verwenden soll. Eingabebereich 0 bis 12. Bei
Eingabe = 0 flhrt die TNC keine Vermessung dieser
Achse durch

Anzahl Messpunkte Q423: Festlegen, mit wie vielen
Antastungen die TNC die Kalibrierkugel in der Ebene
Antastungen vermessen soll. Eingabebereich 3 bis 8
Messungen

Preset setzen (0/1/2/3) Q431: Festlegen, ob die
TNC den aktiven Preset (Bezugspunkt) automatisch
ins Kugelzentrum setzen soll:

0: Preset nicht automatisch ins Kugelzentrum setzen:
Preset manuell vor Zyklusstart setzen

1: Preset vor der Vermessung automatisch ins
Kugelzentrum setzen: Tastsystem manuell vor dem
Zyklusstart Uber der Kalibrierkugel vorpositionieren
2: Preset nach der Vermessung automatisch ins
Kugelzentrum setzen: Preset manuell vor Zyklusstart
setzen

3: Preset vor und nach der Messung ins
Kugelzentrum setzen: Tastsystem manuell vor dem
Zyklusstart Uber der Kalibrierkugel vorpositionieren

Winkelbereich Lose Q432: Hier definieren Sie den
Winkelwert, der als Uberfahrt flr die Messung der
Drehachslose verwendet werden soll. Der
Uberfahrtswinkel muss deutlich gréRer sein, als die
tatsachliche Lose der Drehachsen. Bei Eingabe = 0
fahrt die TNC keine Vermessung der Lose durch.
Eingabebereich: -3,0000 bis +3,0000

G451, Option)

haben (Q431 = 1/3), dann positionieren Sie vor Zyklusstart

Q Wenn Sie das Preset setzen vor der Vermessung aktiviert
das Tastsystem ungefahr mittig Gber die Kalibrierkugel.
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Verschiedene Modi (Q406)

Modus ,,Prifen” Q406 =0 Beispiel: Winkel- und Positionsoptimierung der
Drehachsen mit vorausgehendem automatischem

Die TNC vermisst die Drehachsen in den definierten Positionen
Bezugspunktsetzen

und ermittelt daraus die statische Genauigkeit der
Schwenktransformation

Die TNC protokolliert Ergebnisse einer moglichen
Positionsoptimierung, nimmt jedoch keine Anpassungen vor

1 TOOL CALL "TS640" Z
2 TCH PROBE 451 KINEMATIK VERMESSEN

Modus ,,Position” optimieren Q406 = 1 Q406=2  ;MODUS

Die TNC vermisst die Drehachsen in den definierten Positionen Q407=12.5 ;KUGELRADIUS
und ermittelt daraus die statische Genauigkeit der 0320=0 sSICHERHEITS-ABST.
Schwenktransformation

Dabei versucht die TNC, die Position der Drehachse im e (L el e
Kinematikmodell so zu verandern, das eine hohere Genauigkeit Q253=750 ;VORSCHUB VORPOS.
erreicht wird _ _ Q380=0  ;BEZUGSWINKEL
Die Anpassungen der Maschinendaten erfolgen automatisch
. ) o Q411=-90 ;STARTWINKEL A-ACHSE
Mot;lus ,,POSIthn um‘:i Winkel optl.mleren 0.-4(-)6 =2 N Q412-+90 ;ENDWINKEL A-ACHSE
Die TNC vermisst die Drehachsen in den definierten Positionen

und ermittelt daraus die statische Genauigkeit der Q413=0 sANSTELLW. A-ACHSE

Schwenktransformation 0414=0 sMESSPUNKTE A-ACHSE
Die TNC versucht zuerst, die Winkellage der Drehachse Uber eine z ; -
Kompensation zu optimieren (Option #52 KinematicsComp). Q415=-30 ;STARTWINKEL B-ACHSE

Konnte die TNC eine Winkeloptimierung durchfiihren, so Q416=+90 ;ENDWINKEL B-ACHSE
optimiert die TNC anschliessend die Position durch eine weitere Q417=0 sANSTELLW. B-ACHSE
Messreihe
Q418=4 sMESSPUNKTE B-ACHSE
@ Fur eine Optimierung der Winkel muss der 0419=+90 ;STARTWINKEL C-ACHSE
Maschinenhersteller die Konfiguration entsprechend z ; z
angepasst haben. Ob das der Fall ist und ob eine e

Winkeloptimierung sinnvoll ist, erfragen Sie bei Ihrem Q421=0 sANSTELLW. C-ACHSE
Maschinenhersteller. Vor allem an kleinen, kompakten = ]
Maschinen kann eine Optimierung der Winkel e e LA R

Verbesserungen bringen. Q0423=3 sANZAHL MESSPUNKTE
Eine Kompensation der Winkel ist nur mit der Option #52 Q431=1  ;PRESET SETZEN
AlienE S ree e, Q432=0  ;WINKELBEREICH LOSE
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Protokollfunktion

Die TNC erstellt nach dem Abarbeiten des Zyklus 451 ein Protokoll
(TCHPR451.TXT), das folgende Daten enthlt:
Datum und Uhrzeit, an dem das Protokoll erstellt wurde

Pfadname des NC-Programms, aus dem der Zyklus abgearbeitet
wurde

Durchgefiihrter Modus (0=priifen/1=Position optimieren/2=pose
optimieren)

Aktive Kinematiknummer
Eingegebener Messkugelradius
Fir jede vermessene Drehachse:
Startwinkel
Endwinkel
Anstellwinkel
Anzahl der Messpunkte
Streuung (Standardabweichung)
Maximaler Fehler
Winkelfehler
Gemittelte Lose
Gemittelter Positionierfehler
Messkreisradius
Korrekturbetrage in allen Achsen (Preset-Verschiebung)
Bewertung der Messpunkte
Messunsicherheit fir Drehachsen

HEIDENHAIN iTNC 530
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Erlauterungen zu den Protokollwerten

Ausgaben der Fehler

Im Modus Prifen (Q406=0) gibt die TNC die durch eine Optimierung
erreichbare Genauigkeit, bzw. bei einer Optimierung (Modus 1 und
2) die erzielten Genauigkeiten aus.

Konnte die Winkellage einer Drehachse berechnet werden, dann
erscheinen die gemessenen Daten ebenfalls im Protokoll.

Streuung

Den aus der Statistik stammenden Begriff Streuung verwendet die
TNC im Protokoll als MaR fir die Genauigkeit. Die gemessene
Streuung sagt aus, dass 68.3% der tatsachlich gemessenen
Raumfehler innerhalb dieser angegebenen Streuung liegen (+/-). Die
optimierte Streuung sagt aus, dass 68.3% der zu erwartenden
Raumfehler nach der Korrektur der Kinematik innerhalb dieser
angegebenen Streuung liegen (+/-).

Bewertung der Messpunkte

Die Bewertungszahlen sind ein Maf$ fir die Qualitat der
Messpositionen in Bezug auf die &nderbaren Transformationen des
Kinematikmodells. Je hoher die Bewertungszahl ist, desto besser
konnte die TNC die Optimierung berechnen. Die Bewertungszahl
jeder Drehachse sollte einen Wert von 2 nicht unterschreiten,
anzustreben sind Werte groRer oder gleich 4. Sind die
Bewertungszahlen zu klein, dann vergrofRern Sie den Messbereich
der Drehachse, oder auch die Anzahl der Messpunkte.

den Messbereich der Drehachse, oder auch die Anzahl der
Messpunkte. Sollten Sie durch diese MaRnahme keine
Verbesserung der Bewertungszahl erreichen, kann dies an
einer fehlerhaften Kinematikbeschreibung liegen. Ggf.
Kundendienst benachrichtigen.

@ Sind die Bewertungszahlen zu klein, dann vergréRern Sie

500
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Messunsicherheit fir Winkel

Die Messunsicherheit gibt die TNC immer in Grad /1 um
Systemunsicherheit an. Diese Information ist wichtig, um die Qualitat
der gemessenen Positionierfehler oder der Lose einer Drehachse
abschatzen zu koénnen.

In die Systemunsicherheit fliefen mindestens die
Wiederholgenauigkeiten der Achsen (Lose), bzw. die
Positionsunsicherheit der Linearachsen (Positionierfehler) sowie die
des Messtasters ein. Da der TNC die Genauigkeit des
Gesamtsystems nicht bekannt ist, missen Sie eine eigene
Abschatzung durchfihren.
Beispiel fir die Unsicherheit der errechneten Positionierfehler:

Positionsunsicherheit jeder Linearachse: 10um

Unsicherheit des Messtasters: 2um

protokollierte Messunsicherheit: 0,0002 °/um

Systemunsicherheit = SQRT(3 * 102 + 22) = 17,4 ym

Messunsicherheit = 0,0002 °/um * 17,4 um = 0,0034°

Beispiel fur die Unsicherheit der errechneten Lose:
Wiederholgenauigkeit jeder Linearachse: 5 um
Unsicherheit des Messtasters: 2 um
protokollierte Messunsicherheit: 0,0002 °/um
Systemunsicherheit = SQRT(3 * 52 + 22) = 8,9 um
Messunsicherheit = 0,0002 °/um * 8,9 um = 0,0018°
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18.5 PRESET-KOMPENSATION
(Zyklus 452, DIN/ISO: G452,
Option)

Zyklusablauf

Mit dem Tastsystem-Zyklus 452 kénnen Sie die kinematische
Transformationskette Ihrer Maschine optimieren (siehe , KINEMATIK
VERMESSEN (Zyklus 451, DIN/ISO: G451, Option)” auf Seite 486).
Anschlief3end korrigiert die TNC ebenfalls im Kinematikmodell das
Werkstlckkoordinatensystem so, dald der aktuelle Preset nach der
Optimierung im Zentrum der Kalibrierkugel ist.

Mit diesem Zyklus kénnen Sie beispielsweise Wechselkdpfe
untereinander abstimmen.
1 Kalibrierkugel aufspannen

2 Referenzkopf mit Zyklus 451 vollstdndig vermessen und

abschlieflend vom Zyklus 451 den Preset in das Kugelzentrum

setzen lassen

Zweiten Kopf einwechseln

4 \Wechselkopf mit Zyklus 452 bis zur Kopfwechsel-Schnittstelle
vermessen

5 weitere Wechselkopfe mit Zyklus 452 an den Referenzkopf
angleichen

w
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Wenn Sie wahrend der Bearbeitung die Kalibrierkugel auf dem
Maschinentisch aufgespannt lassen kdnnen, so kénnen Sie
beispielsweise eine Drift der Maschine kompensieren. Dieser
Vorgang ist auch auf einer Maschine ohne Drehachsen maoglich.

1 Kalibrierkugel aufspannen, auf Kollisionsfreiheit achten
2 Presetin der Kalibrierkugel setzen
3 Preset am Werkstlck setzen und Bearbeitung des Werkstilcks

starten

4 Die TNC vermisst automatisch nacheinander alle Drehachsen in
der von Ihnen definierten Feinheit. In einem Uberblendfenster
zeigt die TNC den aktuellen Status der Messung an. Die TNC
blendet das Statusfenster aus, sobald ein Weg zu verfahren ist, der
grofRer als der Tastkugelradius ist

5 Mit Zyklus 452 in regelmafiigen Abstanden eine
Presetkompensation ausflihren. Dabei erfal’t die TNC die Drift der
beteiligten Achsen und korrigiert diese in der Kinematik

Parameter-Nummer

Bedeutung

Q141

Gemessene Standardabweichung
A-Achse (-1, wenn Achse nicht
vermessen wurde)

Q142

Gemessene Standardabweichung
B-Achse (-1, wenn Achse nicht
vermessen wurde)

Q143

Gemessene Standardabweichung
C-Achse (-1, wenn Achse nicht
vermessen wurde)

Q144

Optimierte Standardabweichung A-Achse
(-1, wenn Achse nicht vermessen wurde)

Q145

Optimierte Standardabweichung B-Achse
(-1, wenn Achse nicht vermessen wurde)

Q146

Optimierte Standardabweichung C-Achse
(-1, wenn Achse nicht vermessen wurde)

Q147

Offsetfehler in X-Richtung, zur manuellen
Ubernahme in den entsprechenden
Maschinen-Parameter

Q148

Offsetfehler in Y-Richtung, zur manuellen
Ubernahme in den entsprechenden
Maschinen-Parameter

Q149

Offsetfehler in Z-Richtung, zur manuellen
Ubernahme in den entsprechenden
Maschinen-Parameter
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Beim Programmieren beachten!

=)

504

Um eine Presetkompensation durchflihren zu kénnen,
muf$ die Kinematik entsprechend vorbereitet sein.
Maschinenhandbuch beachten.

Darauf achten, dass alle Funktionen zum Schwenken der
Bearbeitungsebene zurlickgesetzt sind. M128 oder
FUNCTION TCPM werden ausgeschaltet.

Die Position der Kalibrierkugel auf dem Maschinentisch so
wahlen, dass beim Messvorgang keine Kollision erfolgen
kann.

Vor der Zyklus-Definition missen Sie den Bezugspunktins
Zentrum der Kalibrierkugel gesetzt und diesen aktiviert
haben.

Wahlen Sie bei Achsen ohne separatem Lagemesssystem
die Messpunkte so, daR Sie 1 Grad Verfahrweg bis zum
Endschalter haben. Die TNC benétigt diesen Weg fir die
interne Lose-Kompensation.

Die TNC verwendet als Positioniervorschub zum Anfahren
der Antasthohe in der Tastsystem-Achse den kleineren
Wert aus Zyklus-Parameter Q253 und Maschinen-
Parameter MP6150. Drehachsbewegungen flihrt die TNC
grundsatzlich mit Positioniervorschub Q253 aus, dabei ist
die Tasterlberwachung inaktiv.

Wenn im Modus Optimieren die ermittelten
Kinematikdaten Uber dem erlaubten Grenzwert (MP6600)
liegen, gibt die TNC eine Warnmeldung aus. Die
Ubernahme der ermittelten Werte missen Sie dann mit
NC-Start bestatigen.

Beachten Sie, dass eine Anderung der Kinematik immer
auch eine Anderung des Presets zur Folge hat. Nach einer
Optimierung den Preset neu setzen.

Die TNC ermittelt bei jedem Antastvorgang zunachst den
Radius der Kalibrierkugel. Weicht der ermittelte
Kugelradius vom eingegebenen Kugelradius mehr ab, als
Sie im Maschinen-Parameter MP6601 definiert haben,
gibt die TNC eine Fehlermeldung aus und beendet die
Vermessung.

Wenn Sie den Zyklus wahrend der Vermessung
abbrechen, kdnnen sich ggf. die Kinematikdaten nicht
mehr im urspringlichen Zustand befinden. Sichern Sie die
aktive Kinematik vor einer Optimierung mit Zyklus 450,
damit Sie im Fehlerfall die zuletzt aktive Kinematik wieder
herstellen kénnen.

Inch-Programmierung: Messergebnisse und
Protokolldaten gibt die TNC grundsatzlich in mm aus.
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Zyklusparameter

452

@A

Exakter Kalibrierkugelradius Q407: Exakten
Radius der verwendeten Kalibrierkugel eingeben.
Eingabebereich 0,0001 bis 99,9999

Sicherheits-Abstand Q320 (inkremental):
Zusatzlicher Abstand zwischen Messpunkt und
Tastsystemkugel. Q320 wirkt additiv zu MP6140.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ PREDEF

Riickzugshohe Q408 (absolut): Eingabebereich 0,0001
bis 99999,9999

Eingabe O:

Keine Rickszugshohe anfahren, die TNC fahrt die
nachste Messposition in der zu vermessenden
Achse an. Nicht erlaubt fir Hirthachsen! Die TNC
fahrt die erste Messposition in der Reihenfolge A,
dann B, dann C an

Eingabe >0:

Rackzugshohe im ungeschwenkten
Werkstlckkoordinatensystem, auf den die TNC vor
einer Drehachspositionierung die Spindelachse
positioniert. Zusatzlich positioniert die TNC das
Tastsystem in der Bearbeitungsebene auf den
Nullpunkt. Tasteriberwachung in diesem Modus
nicht aktiv, Positioniergeschwindigkeit im
Parameter Q253 definieren

Vorschub Vorpositionieren Q253:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Positionieren in mm/min. Eingabebereich 0,0001 bis
99999,9999 alternativ FMAX, FAUTO PREDEF

Bezugswinkel Q380 (absolut): Bezugswinkel
(Grunddrehung) fir die Erfassung der Messpunkte im
wirksamen Werkstlckkoordinatensystem. Das
Definieren eines Bezugswinkels kann den
Messbereich einer Achse erheblich vergroRern.
Eingabebereich 0 bis 360,0000

Startwinkel A-Achse Q411 (absolut): Startwinkel in
der A-Achse, an dem die erste Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -359,999 bis 359,999

Endwinkel A-Achse Q412 (absolut): Endwinkel in der
A-Achse, an dem die letzte Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -359,999 bis 359,999

Anstellwinkel A-Achse Q413: Anstellwinkel der A-
Achse, in dem die anderen Drehachsen vermessen
werden sollen. Eingabebereich -359,999 bis 359,999

Anzahl Messpunkte A-Achse Q414: Anzahl der
Antastungen, die die TNC zur Vermessung der A-
Achse verwenden soll. Bei Eingabe = 0 flhrt die TNC
keine Vermessung dieser Achse durch.
Eingabebereich 0 bis 12

HEIDENHAIN iTNC 530

Beispiel: Kalibrierprogramm

4 TOOL CALL "TASTER" Z

5 TCH PROBE 450 KINEMATIK SICHERN
Q410=0 ;MODUS
Q409=5 sSPEICHERPLATZ

6 TCH PROBE 452 PRESET-KOMPENSATION
Q407=12.5 ;KUGELRADIUS
Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.
Q408=0 sRUECKZUGSHOEHE
Q253=750 ;VORSCHUB VORPOS.
Q380=0 sBEZUGSWINKEL
Q411=-90 ;STARTWINKEL A-ACHSE
Q412=+90 ;ENDWINKEL A-ACHSE
Q413=0 sANSTELLW. A-ACHSE
Q414=0 sMESSPUNKTE A-ACHSE
Q415=-90 ;STARTWINKEL B-ACHSE
Q416=+90 ;ENDWINKEL B-ACHSE
Q417=0 sANSTELLW. B-ACHSE
Q418=2 sMESSPUNKTE B-ACHSE
Q419=-90 ;STARTWINKEL C-ACHSE
Q420=+90 ;ENDWINKEL C-ACHSE
Q421=0 sANSTELLW. C-ACHSE
Q422=2 sMESSPUNKTE C-ACHSE
Q423=4 sANZAHL MESSPUNKTE
Q432=0 sWINKELBEREICH LOSE
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Startwinkel B-Achse Q415 (absolut): Startwinkel in
der B-Achse, an dem die erste Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -359,999 bis 359,999

Endwinkel B-Achse Q416 (absolut): Endwinkel in der
B-Achse, an dem die letzte Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -359,999 bis 359,999

Anstellwinkel B-Achse Q417: Anstellwinkel der B-
Achse, in dem die anderen Drehachsen vermessen
werden sollen. Eingabebereich -359,999 bis 359,999

Anzah1 Messpunkte B-Achse Q418: Anzahl der
Antastungen, die die TNC zur Vermessung der B-
Achse verwenden soll. Bei Eingabe = 0 fihrt die TNC
keine Vermessung dieser Achse durch.
Eingabebereich 0 bis 12

Startwinkel C-Achse Q419 (absolut): Startwinkel in
der C-Achse, an dem die erste Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -359,999 bis 359,999

Endwinkel C-Achse Q420 (absolut): Endwinkel in der
C-Achse, an dem die letzte Messung erfolgen soll.
Eingabebereich -359,999 bis 359,999

Anstellwinkel C-Achse Q421: Anstellwinkel der C-
Achse, in dem die anderen Drehachsen vermessen
werden sollen. Eingabebereich -359,999 bis 359,999

Anzahl Messpunkte C-Achse Q422: Anzahl der
Antastungen, die die TNC zur Vermessung der C-
Achse verwenden soll. Bei Eingabe = 0 flihrt die TNC
keine Vermessung dieser Achse durch.
Eingabebereich 0 bis 12

Anzahl Messpunkte Q423: Festlegen, mit wie vielen
Antastungen die TNC die Kalibrierkugel in der Ebene
Antastungen vermessen soll. Eingabebereich 3 bis 8
Messungen

Winkelbereich Lose Q432: Hier definieren Sie den
Winkelwert, der als Uberfahrt fir die Messung der
Drehachslose verwendet werden soll. Der
Uberfahrtswinkel muss deutlich grofder sein, als die
tatsachliche Lose der Drehachsen. Bei Eingabe = 0
fihrt die TNC keine Vermessung der Lose durch.
Eingabebereich: -3,0000 bis +3,0000

Tastsystemzyklen: Kinematik automatisch vermessen @



Abgleich von Wechselkopfen

Die Zielsetzung dieses Vorgangs ist, daR nach dem Wechseln von
Drehachsen (Kopfwechsel) der Preset am Werkstiick unverandert ist

Im folgenden Beispiel wird der Abgleich eines Gabelkopfes mit den
Achsen AC beschrieben. Die A-Achsen werden gewechselt, die C-
Achse bleibt an der Grundmaschine.

> Einwechseln einer der Wechselképfe, der dann als Referenzkopf
dient

» Kalibrierkugel aufspannen

I Tastsystem einwechseln

» Vermessen Sie die vollstandige Kinematik mit dem Referenzkopf
mittels Zyklus 451

I Setzen Sie den Preset (mit Q431 = 2 oder 3 in Zyklus 451) nach dem
Vermessen des Referenzkopfes

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.5 IlSET-KOMPENSATION (Zyklus 452, DIN/ISO

> Einwechseln des zweiten Wechselkopfes
b Tastsystem einwechseln
» Wechselkopf mit Zyklus 452 vermessen

> Vermessen Sie nur die Achsen, die tatsachlich gewechselt wurden
(im Beispiel nur die A-Achse, die C-Achse ist mit Q422 augeblendet)

» Den Preset und die Position der Kalibrierkugel diirfen Sie wéhrend
des gesamten Vorgangs nicht verdndern

> Alle weiteren Wechselkdpfe konnen Sie auf die gleiche Weise
angepassen

Der Kopfwechsel ist eine maschinenspezifische Funktion.
@ Beachten Sie das Maschinenhandbuch.
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Driftkompensation

Wahrend der Bearbeitung unterliegen verschiedene Bauteile einer
Maschine aufgrund von sich dndernden Umgebungseinfliissen einer
Drift. Ist die Drift Gber den Verfahrbereich ausreichend konstant und
kann wahrend der Bearbeitung die Kalibrierkugel auf dem
Maschinentisch stehen bleiben, so lasst sich diese Drift mit Zyklus
452 erfassen und kompensieren.

Kalibrierkugel aufspannen

Tastsystem einwechseln

Vermessen Sie die Kinematik vollstandig mit Zyklus 451 bevor Sie
mit der Bearbeitung beginnen

Setzen Sie den Preset (mit Q432 = 2 oder 3 in Zyklus 451) nach dem
Vermessen der Kinematik

Setzen Sie dann die Presets flr Ihre Werkstlcke und starten Sie die
Bearbeitung

HEIDENHAIN iTNC 530

Beispiel: Referenzmessung fiir Driftkompensation

1 TOOL CALL "TASTER" Z
2 CYCL DEF 247 BEZUGSPUNKT SETZEN

Q339=1 sBEZUGSPUNKT-NUMMER

3 TCH PROBE 451 KINEMATIK VERMESSEN

Q406=1 ;MODUS

Q407=12.5 ;KUGELRADIUS

Q320=0 sSICHERHEITS-ABST.
Q408=0 sRUECKZUGSHOEHE
Q253=750 ;VORSCHUB VORPOS.
Q380=45 ;BEZUGSWINKEL
Q411=+90 ;STARTWINKEL A-ACHSE
Q412=+270 ;ENDWINKEL A-ACHSE
Q413=45  ;ANSTELLW. A-ACHSE
Q414=4 sMESSPUNKTE A-ACHSE
Q415=-90 ;STARTWINKEL B-ACHSE
Q416=+90 ;ENDWINKEL B-ACHSE
Q417=0 sANSTELLW. B-ACHSE
Q418=2 sMESSPUNKTE B-ACHSE
Q419=+90 ;STARTWINKEL C-ACHSE
Q420=+270 ;ENDWINKEL C-ACHSE
Q421=0 sANSTELLW. C-ACHSE
Q422=3 sMESSPUNKTE C-ACHSE
Q423=4 sANZAHL MESSPUNKTE
Q431=3 sPRESET SETZEN
Q432=0 sWINKELBEREICH LOSE

G452, Option)
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18.5 IlSET—KOMPENSATION (Zyklus 452, DIN/ISO

> Erfassen Sie in regelméaRigen Intervallen die Drift der Achsen
b Tastsystem einwechseln

> Preset in der Kalibrierkugel aktivieren

» Vermessen Sie mit Zyklus 452 die Kinematik

» Den Preset und die Position der Kalibrierkugel dirfen Sie wahrend
des gesamten Vorgangs nicht verandern

Dieser Vorgang ist auch moglich auf Maschinen ohne
@ Drehachsen
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Protokollfunktion

Die TNC erstellt nach dem Abarbeiten des Zyklus 452 ein Protokoll
(TCHPR452.TXT), das folgende Daten enthlt:
Datum und Uhrzeit, an dem das Protokoll erstellt wurde

Pfadname des NC-Programms, aus dem der Zyklus abgearbeitet
wurde

Aktive Kinematiknummer
Eingegebener Messkugelradius
Fir jede vermessene Drehachse:
Startwinkel
Endwinkel
Anstellwinkel
Anzahl der Messpunkte
Streuung (Standardabweichung)
Maximaler Fehler
Winkelfehler
Gemittelte Lose
Gemittelter Positionierfehler
Messkreisradius
Korrekturbetrage in allen Achsen (Preset-Verschiebung)
Bewertung der Messpunkte
Messunsicherheit fir Drehachsen

Erlauterungen zu den Protokollwerten
(siehe , Erlauterungen zu den Protokollwerten” auf Seite 500)

HEIDENHAIN iTNC 530
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19.1 Grundlagen

19.1 Grundlagen

Ubersicht

&)

Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller fir
das Tastsystem TT vorbereitet sein.

Ggf. stehen an |hrer Maschine nicht alle hier
beschriebenen Zyklen und Funktionen zur Verfligung.
Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.

Mit dem Tischtastsystem und den Werkzeug-Vermessungszyklen der
TNC vermessen Sie Werkzeuge automatisch: Die Korrekturwerte fir
Lange und Radius werden von der TNC im zentralen
Werkzeugspeicher TOOL.T abgelegt und automatisch am Ende des
Antast-Zyklus verrechnet. Folgende Vermessungsarten stehen zur
Verfligung:

Werkzeug-Vermessung mit stillstehendem Werkzeug
Werkzeug-Vermessung mit rotierendem Werkzeug
Einzelschneiden-Vermessung

Die Zyklen zur Werkzeug-Vermessung programmieren Sie in der

Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren Uber die Taste TOUCH
PROBE. Folgende Zyklen stehen zur Verfligung:

Zyklus Neues Format Altes Format Seite

TT kalibrieren, Zyklen 30 und 480 ::: Z:L Seite 519

Kabelloses TT 449 kalibrieren, Zyklus 484 & Seite 521

Werkzeug-Ladnge vermessen, Zyklen 31 und 481 as1 s Seite 522
B B

Werkzeug-Radius vermessen, Zyklen 32 und 482 = : az . Seite 524

Werkzeug-Lange und -Radius vermessen, Zyklen 33 und 483 = a3 Seite 526

Die Vermessungszyklen arbeiten nur bei aktivem
zentralen Werkzeugspeicher TOOL.T.

=)

Bevor Sie mit den Vermessungszyklen arbeiten, miissen
Sie alle zur Vermessung erforderlichen Daten im zentralen
Werkzeugspeicher eingetragen und das zu vermessende
Werkzeug mit TOOL CALL aufgerufen haben.

Sie kénnen Werkzeuge auch bei geschwenkter
Bearbeitungsebene vermessen.
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Unterschiede zwischen den Zyklen 31 bis 33 und
481 bis 483

Der Funktionsumfang und der Zyklus-Ablauf ist absolut identisch.
Zwischen den Zyklen 31 bis 33 und 481 bis 483 bestehen lediglich die
zwei folgenden Unterschiede:

Die Zyklen 481 bis 483 stehen unter G481 bis G483 auch in DIN/ISO
zur Verfligung

Anstelle eines frei wahlbaren Parameters fir den Status der
Messung verwenden die neuen Zyklen den festen Parameter Q199

Maschinen-Parameter einstellen

Die TNC verwendet fur die Vermessung mit stehender
@ Spindel den Antast-Vorschub aus MP6520.

Beim Vermessen mit rotierendem Werkzeug berechnet die TNC die
Spindeldrehzahl und den Antast-Vorschub automatisch.

Die Spindeldrehzahl berechnet sich dabei wie folgt:
n = MP6570/ (r ® 0,0063) mit

n Drehzahl [U/min]
MP6570 Maximal zuldssige Umlaufgeschwindigkeit [m/min]
r Aktiver Werkzeug-Radius [mm]

Der Antast-Vorschub berechnet sich aus:

v = Messtoleranz ® n mit

% Antast-Vorschub [mm/min]
Messtoleranz  Messtoleranz [mm], abhangig von MP6507
n Drehzahl [1/min]

HEIDENHAIN iTNC 530
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19.1 Grundlagen

Mit MP6507 stellen Sie die Berechnung des Antast-Vorschubs ein:

MP6507=0:

Die Messtoleranz bleibt konstant — unabhangig vom Werkzeug-
Radius. Bei sehr groRen Werkzeugen reduziert sich der Antast-
Vorschub jedoch zu Null. Dieser Effekt macht sich um so friher
bemerkbar, je kleiner Sie die maximale Umlaufgeschwindigkeit
(MP6570) und die zulassige Toleranz (MP6510) wéhlen.

MP6507=1:

Die Messtoleranz verandert sich mit zunehmendem Werkzeug-
Radius. Das stellt auch bei grof3en Werkzeug-Radien noch einen
ausreichenden Antast-Vorschub sicher. Die TNC verandert die
Messtoleranz nach folgender Tabelle:

Werkzeug-Radius Messtoleranz

bis 30 mm MP6510

30 bis 60 mm 2 « MP6510

60 bis 90 mm 3 ¢ MP6510

90 bis 120 mm 4 « MP6510
MP6507=2:

Der Antast-Vorschub bleibt konstant, der Messfehler wachst jedoch

linear mit groRer werdendem Werkzeug-Radius:
Messtoleranz = (r ¢ MP6510)/ 5 mm) mit

r Aktiver Werkzeug-Radius [mm]
MP6510 Maximal zulassiger Messfehler
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Eingaben in der Werkzeug-Tabelle TOOL.T ch
Abk. Eingaben Dialog g
cut Anzahl der Werkzeug-Schneiden (max. 20 Schneiden) Anzahl der Schneiden? %

c
LTOL Zuldssige Abweichung von der Werkzeug-Lange L fir VerschleiR- VerschleiB-Toleranz: Lange? o |
Erkennung. Wird der eingegebene Wert Gberschritten, sperrt die S
TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm (D
RTOL Zulassige Abweichung vom Werkzeug-Radius R fiir Verschleil3- VerschleiB-Toleranz: Radius? -
Erkennung. Wird der eingegebene Wert Uberschritten, sperrt die o
TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm -
DIRECT. Schneid-Richtung des Werkzeugs fir Vermessung mit drehendem  Schneid-Richtung (M3 = -)?
Werkzeug
TT:R-OFFS Langenvermessung: Versatz des Werkzeugs zwischen Stylus- Werkzeug-Versatz Radius?
Mitte und Werkzeug-Mitte. Voreinstellung: Werkzeug-Radius R
(Taste NO ENT erzeugt R)
TT:L-OFFS Radiusvermessung: zusatzlicher Versatz des Werkzeugs zu Werkzeug-Versatz Ladnge?
MP6530 zwischen Stylus-Oberkante und Werkzeug-Unterkante.
Voreinstellung: 0
LBREAK Zuldssige Abweichung von der Werkzeug-Lénge L fir Bruch- Bruch-Toleranz: Lidnge?
Erkennung. Wird der eingegebene Wert Gberschritten, sperrt die
TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm
RBREAK Zulassige Abweichung vom Werkzeug-Radius R fur Bruch- Bruch-Toleranz: Radius?

Erkennung. Wird der eingegebene Wert Uberschritten, sperrt die
TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm

Eingabebeispiele fiir gangige Werkzeug-Typen
Werkzeug-Typ CUT

Bohrer

TT:R-OFFS

0 (kein Versatz erforderlich, da
Bohrerspitze gemessen
werden soll)

TT:L-OFFS

— (ohne Funktion)

Zylinderfraser mit Durchmesser 4 (4 Schneiden)

<19 mm

0 (kein Versatz erforderlich, da
Werkzeug-Durchmesser
kleiner ist als der
Tellerdurchmesser des TT)

0 (kein zusatzlicher Versatz
bei der Radiusvermessung
erforderlich. Versatz wird
aus MP6530 verwendet)

4 (4 Schneiden) 0 (kein zusatzlicher Versatz
bei der Radiusvermessung
erforderlich. Versatz wird

aus MP6530 verwendet)

R (Versatz erforderlich, da
Werkzeug-Durchmesser
grofer ist als der
Tellerdurchmesser des TT)

Zylinderfraser mit Durchmesser
> 19 mm

4 (4 Schneiden) 0 (kein Versatz erforderlich, da
Kugel-Stidpol gemessen

werden soll)

Radiusfraser 5 (immer Werkzeug-Radius
als Versatz definieren, damit
der Durchmesser nicht im

Radius gemessen wird)
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19.1 Grundlagen

Messergebnisse anzeigen

In der zuséatzlichen Status-Anzeige kénnen Sie die Ergebnisse der
Werkzeug-Vermessung einblenden (in den Maschinen-Betriebsarten).
Die TNC zeigt dann links das Programm und rechts die
Messergebnisse an. Messwerte, die die zuldssige Verschleildtoleranz
Uberschritten haben, kennzeichnet die TNC mit einem ,, *"—
Messwerte, die die zulassige Bruchtoleranz Uberschritten haben, mit
einem ,B".
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Programmlauf Satzfolge o onts
Einspeichern
) [0 e 250 [0 (AGE pen | paL | LaL | cve | M | pos | TooL TT [0
20 CYCL DEF 11.8 MASSFAKTOR =
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985 T:85 D1e E
22 STOP Doc:
23 L Z+50 R@ FMAX =
24 L X-20 Y+20 R@ FMAX MIN
25 CALL LBL 15 REPS [l
55 Chawie REsit Sray i il
27 LBL @ Bl .
28 END PGM STAT1 MM W
i | A
e
=
Y
s
¢
©% SiNm1
©% SiNm1 08:10
s100% _%[_
X -18.358| Y -347.642 +100.250 s
+B +0.000*C +0.000
&0
=
&l S1 0.000 L)
15T &:20 Ts z[s zse0 Fo [N ||
STATUS sTATUS sTATUS i:z;gs <= =5
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG | wpechN. = =
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19.2 TT kalibrieren (Zyklus 30 oder

480, DIN/ISO: G480)

Zyklusablauf

Das TT kalibrieren Sie mit dem Messzyklus TCH PROBE 30 oder TCH
PROBE 480 (siehe auch ,,Unterschiede zwischen den Zyklen 31 bis 33

und 481 bis 483" auf Seite 515). Der Kalibrier-Vorgang lauft
automatisch ab. Die TNC ermittelt auch automatisch den

Mittenversatz des Kalibrierwerkzeugs. Dazu dreht die TNC die Spindel

nach der Hélfte des Kalibrier-Zyklus um 180°.

Als Kalibrierwerkzeug verwenden Sie ein exakt zylindrisches Teil, z.B.

einen Zylinderstift. Die Kalibrierwerte speichert die TNC und
berilcksichtigt sie bei nachfolgenden Werkzeug-Vermessungen.

=

Das Kalibrierwerkzeug sollte einen Durchmesser grofder
15 mm besitzen und ca. 50 mm aus dem Spannfutter
herausstehen. Bei dieser Konstellation entsteht eine
Verbiegung von 0.1 pm pro 1 N Antastkraft.

Beim Programmieren beachten!

=

Die Funktionsweise des Kalibrierzyklus ist abhangig von
Maschinen-Parameter 6500. Beachten Sie |hr
Maschinenhandbuch.

Bevor Sie kalibrieren, missen Sie den genauen Radius
und die genaue Lange des Kalibrier-Werkzeugs in der
Werkzeug-Tabelle TOOL.T eintragen.

In den Maschinen-Parametern 6580.0 bis 6580.2 muss die

Lage des TT im Arbeitsraum der Maschine festgelegt sein.

Wenn Sie einen der Maschinen-Parameter 6580.0 bis
6580.2 dndern, mUssen Sie neu kalibrieren.

Beim Kalibrieren darauf achten, dass um das Tastsystem
herum keine Spannmittel angebracht sind. Empfehlung:
doppelten Durchmesser des Kalibrierwerkzeugs Platz
lassen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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19.2 TT kalibrieren (Zyklus 30 oder 480, DIN/ISO

Zyklusparameter

» o Sichere Hohe: Position in der Spindelachse eingeben,
cAL. & in der eine Kollision mit Werkstlicken oder

aso_ Spannmitteln ausgeschlossen ist. Die Sichere Hohe
L bezieht sich auf den aktiven Werkstilick-Bezugspunkt.

Wenn die Sichere Hohe so klein eingegeben ist, dass
die Werkzeugspitze unterhalb der Telleroberkante
liegen wirde, positioniert die TNC das
Kalibrierwerkzeug automatisch Uber den Teller
(Sicherheitszone aus MP6540). Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999 alternativ PREDEF

520

Beispiel: NC-Satze altes Format

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRIEREN
8 TCH PROBE 30.1 HOEHE: +90

Beispiel: NC-Satze neues Format

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBRIEREN
Q260=+100 ; SICHERE HOEHE

Tastsystemzyklen: Werkzeuge automatisch vermessen @



19.3 Kabelloses TT 449 kalibrieren
(Zyklus 484, DIN/ISO: G484)

Grundlegendes

Mit dem Zyklus 484 kalibrieren Sie das kabellose Infrarot-
Tischtastsystem TT 449. Der Kalibriervorgang lauft nicht

vollautomatisch ab, da die Positioin des TT's auf dem Maschinentisch

nicht festgelegt ist.

Zyklusablauf

Kalibrierwerkzeug einwechseln
Kalibrierzyklus definieren und starten

Kalibrierwerkzeug manuell Gber die Mitte des Tastsystems
positionieren und den Anweisungen im Uberblendfenster folgen.
Darauf achten, dass das Kalibrierwerkzeug Uber der Messflache des

Tastelementes steht

Der Kalibrier-Vorgang lauft halbautomatisch ab. Die TNC ermittelt auch
den Mittenversatz des Kalibrierwerkzeugs. Dazu dreht die TNC die

Spindel nach der Halfte des Kalibrier-Zyklus um 180°.

Als Kalibrier-Werkzeug verwenden Sie ein exakt zylindrisches Teil, z.B.
einen Zylinderstift. Die Kalibrier-Werte speichert die TNC und
berilcksichtigt sie bei nachfolgenden Werkzeug-Vermessungen.

15 mm besitzen und ca. 50 mm aus dem Spannfutter

C Das Kalibrierwerkzeug sollte einen Durchmesser grofder
herausstehen. Bei dieser Konstellation entsteht eine

Verbiegung von 0.1 pm pro 1 N Antastkraft.

Beim Programmieren beachten!

Die Funktionsweise des Kalibrierzyklus ist abhangig von

@ Maschinen-Parameter 6500. Beachten Sie lhr
Maschinenhandbuch.

Bevor Sie kalibrieren, missen Sie den genauen Radius
und die genaue Lange des Kalibrier-Werkzeugs in der

Werkzeug-Tabelle TOOL.T eintragen.

Wenn Sie die Position des TT auf dem Tisch verandern,

missen Sie neu kalibrieren.

Zyklusparameter

Zyklus 484 besitzt keine Zyklusparameter.

HEIDENHAIN iTNC 530
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19.4 Werkzeug-Lange vermessen (Zyklus 31 oder 481, DIN/ISO

19.4 Werkzeug-Lange vermessen
(Zyklus 31 oder 481,
DIN/ISO: G481)

Zyklusablauf

Zum Vermessen der Werkzeug-Lange programmieren Sie den Mess-
Zyklus TCH PROBE 31 oder TCH PROBE 481 (siehe auch
.Unterschiede zwischen den Zyklen 31 bis 33 und 481 bis 483" auf
Seite 515). Uber Eingabe-Parameter konnen Sie die Werkzeug-Lénge
auf drei verschiedene Arten bestimmen:

Wenn der Werkzeug-Durchmesser groRRer als der Durchmesser der
Messflache des TT ist, dann vermessen Sie mit rotierendem
Werkzeug

Wenn der Werkzeug-Durchmesser kleiner als der Durchmesser der
Messflache des TT ist oder wenn Sie die Lange von Bohrern oder

Radiusfrédsern bestimmen, dann vermessen Sie mit stillstehendem
Werkzeug

Wenn der Werkzeug-Durchmesser grofRer als der Durchmesser der
Messflache des TT ist, dann fihren Sie eine Einzelschneiden-
Vermessung mit stillstehendem Werkzeug durch

Ablauf ,Vermessung mit rotierendem Werkzeug”

Um die langste Schneide zu ermitteln wird das zu vermessende
Werkzeug versetzt zum Tastsystem-Mittelpunkt und rotierend auf die
Messflache des TT gefahren. Den Versatz programmieren Sie in der
Werkzeug-Tabelle unter Werkzeug-Versatz: Radius (TT: R-OFFS).

Ablauf ,Vermessung mit stillstehendem Werkzeug” (z.B. fiir
Bohrer)

Das zu vermessende Werkzeug wird mittig Gber die Messflache
gefahren. AnschlieRend fahrt es mit stehender Spindel auf die
Messflache des TT. Fir diese Messung tragen Sie den Werkzeug-
Versatz: Radius (TT: R-OFFS) in der Werkzeug-Tabelle mit ,0" ein.

Ablauf ,Einzelschneiden-Vermessung”

Die TNC positioniert das zu vermessende Werkzeug seitlich vom
Tastkopf vor. Die Werkzeug-Stirnflache befindet sich dabei unterhalb
der Tastkopf-Oberkante wie in MP6530 festgelegt. In der Werkzeug-
Tabelle kdnnen Sie unter Werkzeug-Versatz: Lange (TT: L-0FFS) einen
zusatzlichen Versatz festlegen. Die TNC tastet mit rotierendem
Werkzeug radial an, um den Startwinkel fir die Einzelschneiden-
Vermessung zu bestimmen. AnschlieRend vermisst sie die Lange aller
Schneiden durch Andern der Spindel-Orientierung. Flr diese Messung
programmieren Sie die SCHNEIDENVERMESSUNG im ZYKLUS TCH
PROBE 31 = 1.
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Beim Programmieren beachten!

G481)

Sie den ungeféhren Radius, die ungeféhre Lange, die
Anzahl der Schneiden und die Schneid-Richtung des
jeweiligen Werkzeugs in die Werkzeug-Tabelle TOOL.T
ein.

O Bevor Sie Werkzeuge zum ersten Mal vermessen, tragen

Eine Einzelschneidenvermessung kénnen Sie flir
Werkzeuge mit bis zu 99 Schneiden ausfiihren. In der
Status-Anzeige zeigt die TNC die Messwerte von maximal
24 Schneiden an.

Zyklusparameter
= Werkzeug messen=0 / priifen=1: Festlegen, ob das Beispiel: Erstvermessung mit rotierendem
B Werkzeug zum ersten Mal vermessen wird oder ob Werkzeug; altes Format
an Sie ein bereits vermessenes Werkzeug Uberprifen
machten. Bei der Erstvermessung tberschreibt die 6 TOOL CALL 12 Z
TNC die Werkzeug-Lénge L im zentralen 7 TCH PROBE 31.0 WERKZEUG-LAENGE
Werkzeugspeicher TOOL.T und setzt den Delta-Wert
DL = 0. Falls Sie ein Werkzeug priifen, wird die 8 TCH PROBE 31.1 PRUEFEN: 0
gemessene Lange mit der Werkzeug-Lénge L aus 9 TCH PROBE 31.2 HOEHE: +120
TOOL.T verglichen. Die TNC berechnet die
Abweichung vorzeichenrichtig und trégt diese als 10 TCH PROBE 31.3 SCHNEIDENVERMESSUNG: 0
Delta-Wert DL in TOOL.T ein. Zusétzlich steht die
Abweichung auch im Q-Parameter Q115 zur Beispiel: Priifen mit Einzelschneiden-Vermessung,
Verfliigung. Wenn der Delta-Wert grofier ist als die Status in Q5 speichern; altes Format

zuldssige Verschleifd- oder Bruch-Toleranz fir die
Werkzeug-Lange, dann sperrt die TNC das Werkzeug 6 TOOL CALL 12 z

(Status L in TOOL.T) 7 TCH PROBE 31.0 WERKZEUG-LAENGE

Parameter-Nr. fiir Ergebnis?: Parameter-Nummer, TCH PROBE 31.1 PRUEFEN: 1

in der die TNC den Status der Messung abspeichert: 8 T OBE 31. UEFEN: 1 05

0,0: \Werkzeug innerhalb der Toleranz 9 TCH PROBE 31.2 HOEHE: +120

1,0: Werkzeug ist verschlissen (LTOL Uberschritten) 10 TCH PROBE 31.3 SCHNEIDENVERMESSUNG: 1

2,0: Werkzeug ist gebrochen (LBREAK Uberschritten)
Wenn Sie das Messergebnis nicht innerhalb des S e
Programms weiterverarbeiten wollen, Dialogfrage Beispiel: NC-Satze; neues Format

mit Taste NO ENT bestéatigen 6 TOOL CALL 12 2

Sichere Hohe: Position in der Spindelachse eingeben,

in der eine Kollision mit Werkstlcken oder y U isls b LR
Spannmitteln ausgeschlossen ist. Die Sichere Hohe Q340=1 s PRUEFEN

bezieht sich auf den aktiven Werkstlick-Bezugspunkt. z 5

Wenn die Sichere Héhe so klein eingegeben ist, dass AR Y B LA
die Werkzeugspitze unterhalb der Telleroberkante Q341-=1 s SCHNEIDENVERMESSUNG
liegen wirde, positioniert die TNC das Werkzeug

automatisch Uber den Teller (Sicherheitszone aus

MP6540). Eingabebereich -99999,9999 bis

99999,9999 alternativ PREDEF

19.4 Werkzeug-Lange vermessen (Zyklus 31 oder 481, DIN/ISO

Schneidenvermessung 0=Nein / 1=Ja: Festlegen, ob
eine Einzelschneiden-Vermessung durchgefihrt
werden soll (maximal 99 Schneiden vermessbar)
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G482)

19.5 Werkzeug-Radius vermessen (Zyklus 32 oder 482, DIN/ISO

19.5 Werkzeug-Radius vermessen
(Zyklus 32 oder 482,
DIN/ISO: G482)

Zyklusablauf

Zum Vermessen des Werkzeug-Radius programmieren Sie den Mess-
Zyklus TCH PROBE 32 oder TCH PROBE 482 (siehe auch
.Unterschiede zwischen den Zyklen 31 bis 33 und 481 bis 483" auf
Seite 515). Uber Eingabe-Parameter kdnnen Sie den Werkzeug-Radius
auf zwei Arten bestimmen:

Vermessung mit rotierendem Werkzeug

Vermessung mit rotierendem Werkzeug und anschlieRender
Einzelschneiden-Vermessung

Die TNC positioniert das zu vermessende Werkzeug seitlich vom
Tastkopf vor. Die Fraserstirnflache befindet sich dabei unterhalb der
Tastkopf-Oberkante, wie in MP6530 festgelegt. Die TNC tastet mit
rotierendem Werkzeug radial an. Falls zusatzlich eine Einzelschneiden-
Vermessung durchgeflihrt werden soll, werden die Radien aller
Schneiden mittels Spindel-Orientierung vermessen.

Beim Programmieren beachten!

Sie den ungefahren Radius, die ungefahre Lange, die
Anzahl der Schneiden und die Schneid-Richtung des
jeweiligen Werkzeugs in die Werkzeug-Tabelle TOOL.T
ein.

@ Bevor Sie Werkzeuge zum ersten Mal vermessen, tragen

Zylinderformige Werkzeuge mit Diamantoberflache
kénnen mit stehender Spindel vermessen werden. Dazu
mussen Sie in der Werkzeugtabelle die Schneidenanzahl
CUT mit 0 definieren und Maschinen-Parameter 6500
anpassen. Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch.

Eine Einzelschneidenvermessung kénnen Sie flir
Werkzeuge mit bis zu 99 Schneiden ausfiihren. In der
Status-Anzeige zeigt die TNC die Messwerte von maximal
24 Schneiden an.
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Zyklusparameter ~N
s Werkzeug messen=0 / priifen=1: Festlegen, ob Sie das  Beispiel: Erstvermessung mit rotierendem %_O
- Werkzeug zum ersten Mal vermessen oder ob ein Werkzeug; altes Format (&)
s bereits vermessenes Werkzeug Uberprift werden ..
z soll. Bei der Erstvermessung (iberschreibt die TNC 6 TOOL CALL 12 Z
den Werkzeug—Radius R im zentralen 7 TCH PROBE 32.0 WERKZEUG-RADIUS
Werkzeugspeicher TOOL.T und setzt den Delta-Wert
DR = 0. Falls Sie ein Werkzeug priifen, wird der 8 TCH PROBE 32.1 PRUEFEN: 0
gemessene Radius mit dem Werkzeug-Radius R aus 9 TCH PROBE 32.2 HOEHE: +120
TOOL.T verglichen. Die TNC berechnet die
Abweichung vorzeichenrichtig und tragt diese als 10 TCH PROBE 32.3 SCHNEIDENVERMESSUNG: 0
Delta-Wert DR in TOOL.T ein. Zusétzlich steht die
Abweichung auch im Q-Parameter Q116 zur Beispiel: Priifen mit Einzelschneiden-Vermessung,
Verfigung. Wenn der Delta-Wert grofier ist als die Status in Q5 speichern; altes Format

zulassige Verschleifl3- oder Bruch-Toleranz fur den
Werkzeug-Radius, dann sperrt die TNC das Werkzeug | 6 TOOL CALL 12 Z

(Status L in TOOL.T) 7 TCH PROBE 32.0 WERKZEUG-RADIUS

Parameter-Nr. fiir Ergebnis?: Parameter-Nummer, .

in der die TNC den Status der Messung abspeichert: 8 TCH PROBE 32.1 PRUEFEN: 1 Q5

0,0: Werkzeug innerhalb der Toleranz 9 TCH PROBE 32.2 HOEHE: +120

1,0: Werkzeug ist verschlissen (RTOL Uberschritten) 10 TCH PROBE 32.3 SCHNEIDENVERMESSUNG: 1

2,0: \Werkzeug ist gebrochen (RBREAK Uberschritten)
Wenn Sie das Messergebnis nicht innerhalb des L .
Programms weiterverarbeiten wollen, Dialogfrage Beispiel: NC-Satze; neues Format

mit Taste NO ENT bestatigen 6 TOOL CALL 12 2

Si chere_ Hohe: E’O_S|t|on.|n der Sp!_ndelachse eingeben, 7 TCH PROBE 482 WERKZEUG-RADIUS
in der eine Kollision mit Werkstlicken oder

Spannmitteln ausgeschlossen ist. Die Sichere Hohe Q340=1 s PRUEFEN

bezieht sich auf den aktiven Werkstlick-Bezugspunkt. z 5

Wenn die Sichere Hohe so klein eingegeben ist, dass AR ALY Bt Ll
die Werkzeugspitze unterhalb der Telleroberkante Q341=1 s SCHNEIDENVERMESSUNG
liegen wirde, positioniert die TNC das Werkzeug

automatisch Uber den Teller (Sicherheitszone aus

MP6540). Eingabebereich -99999,9999 bis

99999,9999 alternativ PREDEF

Schneidenvermessung 0=Nein / 1=Ja: Festlegen, ob
zusatzlich eine Einzelschneiden-Vermessung
durchgefiihrt werden soll oder nicht (maximal 99
Schneiden vermessbar)

19.5 Werkzeug-Radius vermessen (Zyklus 32 oder 482, DIN/ISO
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19.6 Werkzeug komplett vermessen
(Zyklus 33 oder 483,
DIN/ISO: G483)

G483)

Zyklusablauf

Um das Werkzeug komplett zu vermessen (Ldnge und Radius),
programmieren Sie den Mess-Zyklus TCH PROBE 33 oder TCH
PROBE 483 (siehe auch , Unterschiede zwischen den Zyklen 31 bis 33
und 481 bis 483" auf Seite 515). Der Zyklus eignet sich besonders flir
die Erstvermessung von Werkzeugen, da — verglichen mit der
Einzelvermessung von Lange und Radius — ein erheblicher Zeitvorteil
besteht. Uber Eingabe-Parameter kdnnen Sie das Werkzeug auf zwei
Arten vermessen:

Vermessung mit rotierendem Werkzeug

Vermessung mit rotierendem Werkzeug und anschlieRender
Einzelschneiden-Vermessung

Die TNC vermisst das Werkzeug nach einem fest programmierten
Ablauf. Zunédchst wird der Werkzeug-Radius und anschlieRend die
Werkzeug-Lange vermessen. Der Messablauf entspricht den
Abldufen aus Messzyklus 31 und 32.

Beim Programmieren beachten!

Sie den ungeféhren Radius, die ungeféhre Lange, die
Anzahl der Schneiden und die Schneid-Richtung des
jeweiligen Werkzeugs in die Werkzeug-Tabelle TOOL.T
ein.

@ Bevor Sie Werkzeuge zum ersten Mal vermessen, tragen

Zylinderférmige Werkzeuge mit Diamantoberflache
kénnen mit stehender Spindel vermessen werden. Dazu
muUssen Sie in der Werkzeugtabelle die Schneidenanzahl
CUT mit O definieren und Maschinen-Parameter 6500
anpassen. Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch.

Eine Einzelschneidenvermessung konnen Sie flir
Werkzeuge mit bis zu 99 Schneiden ausfihren. In der
Status-Anzeige zeigt die TNC die Messwerte von maximal
24 Schneiden an.

19.6 Werkzeug komplett vermessen (Zyklus 33 oder 483, DIN/ISO
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Zyklusparameter ™
= Werkzeug messen=0 / priifen=1: Festlegen, ob das Beispiel: Erstvermessung mit rotierendem %_O
i Werkzeug zum ersten Mal vermessen wird oder ob Werkzeug; altes Format (&)
s Sie ein bereits vermessenes Werkzeug Uberprifen ..
méchten. Bei der Erstvermessung tberschreibt die 6 TOOL CALL 12 Z
TNC den Werkzeug—Radius R und die Werkzeug— 7 TCH PROBE 33.0 WERKZEUG MESSEN
Lange L im zentralen Werkzeugspeicher TOOL.T und
setzt die Delta-Werte DR und DL = 0. Falls Sie ein 8 TCH PROBE 33.1 PRUEFEN: 0
Werkzeug prufen, werden die gemessenen 9 TCH PROBE 33.2 HOEHE: +120
Werkzeug-Daten mit den Werkzeug-Daten aus
TOOL.T verglichen. Die TNC berechnet die 10 TCH PROBE 33.3 SCHNEIDENVERMESSUNG: 0
Abweichungen vorzeichenrichtig und tragt diese als
Delta-Werte DR und DL in TOOL.T ein. Zusétzlich Beispiel: Priifen mit Einzelschneiden-Vermessung,

stehen die Abweichungen auch in den Q-Parametern  Status in Q5 speichern; altes Format
Q115 und Q116 zur Verfligung. Wenn einer der Delta-

Werte groRer ist als die zuléssig_en Verschleif3- oder 6 TOOL CALL 12 z

Bruch-Toleranzen, dann sperrt die TNC das Werkzeug 7 TCH PROBE 33.0 WERKZEUG MESSEN

(Status L in TOOL.T)
Parameter-Nr. fiir Ergebnis?: Parameter-Nummer, 8 TCH PROBE 33.1 PRUEFEN: 1 Q5

in der die TNC den Status der Messung abspeichert: 9 TCH PROBE 33.2 HOEHE: +120

0,0: \Werkzeug innerhalb der Toleranz J
1,0: Werkzeug ist verschlissen (LTOL oder/und RTOL 10 TCH PROBE '33.3 SCHNEIDENVERMESSUNG: 1
Uberschritten) L. e

2,0: Werkzeug ist gebrochen (LBREAK oder/und RBREAK ~ Beispiel: NC-Satze; neues Format
Uberschritten) Wenn Sie das Messergebnis nicht

innerhalb des Programms weiterverarbeiten wollen, 6 TOOL CALL 12 Z
Dialogfrage mit Taste NO ENT bestatigen 7 TCH PROBE 483 WERKZEUG MESSEN

Sichere Hohe: Position in der Spindelachse eingeben, Q340=1 s PRUEFEN

in der eine Kollision mit Werkstiicken oder

Spannmitteln ausgeschlossen ist. Die Sichere Hohe WY Bl LS
bezieht sich auf den aktiven Werkstlick-Bezugspunkt. Q341=1 s SCHNEIDENVERMESSUNG
Wenn die Sichere Hdhe so klein eingegeben ist, dass

die Werkzeugspitze unterhalb der Telleroberkante

liegen wirde, positioniert die TNC das Werkzeug

automatisch Uber den Teller (Sicherheitszone aus

MP6540). Eingabebereich -99999,9999 bis

99999,9999 alternativ PREDEF

Schneidenvermessung 0=Nein / 1=Ja: Festlegen, ob
zusatzlich eine Einzelschneiden-Vermessung
durchgefiihrt werden soll oder nicht (maximal 99
Schneiden vermessbar)

19.6 Werkzeug komplett vermessen (Zyklus 33 oder 483, DIN/ISO
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Ubersichtstabelle 2
(<))

Bearbeitungszyklen "%
v,

ﬁﬂg:lni-er Zyklus-Bezeichnung gll(stfv gll(.\tlf\l;- Seite 'E

7 Nullpunkt-Verschiebung Seite 283 'g

8 Spiegeln Seite 291 dh.)
ol

9 Verweilzeit Seite 313 )

10 Drehung Seite 293

I Maldfaktor Seite 295

12 Programm-Aufruf Seite 314

13 Spindel-Orientierung Seite 316

14 Konturdefinition Seite 189

19 Bearbeitungsebene schwenken Seite 299

20 Kontur-Daten SL Il Seite 194

21 Vorbohren SL I Seite 196

22 R&umen SL Il Seite 198

23 Schlichten Tiefe SL Il Seite 202

24 Schlichten Seite SL I Seite 204

25 Konturzug Seite 208

26 Malifaktor Achsspezifisch Seite 297

27 Zylinder-Mantel Seite 231

28 Zylinder-Mantel Nutenfrasen Seite 234

29 Zylinder-Mantel Steg Seite 237

30 3D-Daten abarbeiten Seite 265

32 Toleranz Seite 317

39 Zylinder-Mantel Aufdenkontur Seite 240

200 Bohren Seite 77

201 Reiben Seite 79

202 Ausdrehen Seite 81

203 Universal-Bohren Seite 85
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Ubersichtstabelle

Zyklus- DEF- CALL-

Nummer Zyklus-Bezeichnung aktiv aktiv Seite
204 Ruckwarts-Senken Seite 89
205 Universal-Tiefbohren Seite 93
206 Gewindebohren mit Ausgleichsfutter, neu Seite 109
207 Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter, neu Seite 111
208 Bohrfréasen Seite 97
209 Gewindebohren mit Spanbruch Seite 114
220 Punktemuster auf Kreis Seite 177
221 Punktemuster auf Linien Seite 180
225 Gravieren Seite 321
230 Abzeilen Seite 267
231 Regelflache Seite 269
232 Planfrasen Seite 273
240 Zentrieren Seite 75
241 Einlippen-Bohren Seite 100
247 Bezugspunkt Setzen Seite 290
251 Rechtecktasche Komplettbearbeitung Seite 143
252 Kreistasche Komplettbearbeitung Seite 148
253 Nutenfrasen Seite 152
254 Runde Nut Seite 158
256 Rechteckzapfen Komplettbearbeitung Seite 164
257 Kreiszapfen Komplettbearbeitung Seite 168
262 Gewindefrasen Seite 119
263 Senkgewindefrasen Seite 122
264 Bohrgewindefrasen Seite 126
265 Helix-Bohrgewindefrasen Seite 130
267 Aussengewindefrasen Seite 134
270 Konturzug-Daten Seite 206
275 Konturnut Trochoidal Seite 212
290 Interpolationsdrehen Seite 325
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Tastsystemzyklen @
Zyklus- Zvklus-Bezeich DEF- CALL- Sei g
Nummer ykius-Bezeichnung aktiv aktiv it [+
0 Bezugsebene Seite 422 E
1 Bezugspunkt polar Seite 423 'S
2 TS kalibrieren Radius Seite 467 IZ’
3 Messen Seite 469 g
4 Messen 3D Seite 471 =
9 TS kalibrieren Lange Seite 468
30 TT kalibrieren Seite 519
31 Werkzeug-Ldnge messen/prifen Seite 522
32 Werkzeug-Radius messen/prifen Seite 524
33 Werkzeug-Lédnge und -Radius messen/prifen Seite 526
400 Grunddrehung Uber zwei Punkte Seite 342
401 Grunddrehung tber zwei Bohrungen Seite 345
402 Grunddrehung Uber zwei Zapfen Seite 348
403 Schieflage mit Drehachse kompensieren Seite 351
404 Grunddrehung setzen Seite 355
405 Schieflage mit C-Achse kompensieren Seite 356
408 Bezugspunkt-Setzen Mitte Nut (FCL 3-Funktion) Seite 365
409 Bezugspunkt-Setzen Mitte Steg (FCL 3-Funktion) Seite 369
410 Bezugspunkt-Setzen Rechteck innen Seite 372
411 Bezugspunkt-Setzen Rechteck aussen Seite 376
412 Bezugspunkt-Setzen Kreis innen (Bohrung) Seite 380
413 Bezugspunkt-Setzen Kreis aussen (Zapfen) Seite 384
414 Bezugspunkt-Setzen Ecke aussen Seite 388
415 Bezugspunkt-Setzen Ecke innen Seite 393
416 Bezugspunkt-Setzen Lochkreis-Mitte Seite 397
417 Bezugspunkt-Setzen Tastsystem-Achse Seite 401
418 Bezugspunkt-Setzen Mitte von vier Bohrungen Seite 403
419 Bezugspunkt-Setzen einzelne, wéhlbare Achse Seite 407
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Ubersichtstabelle

Zyklus- DEF- CALL-

Nummer Zyklus-Bezeichnung aktiv aktiv Seite

420 Werkstlck messen Winkel Seite 425
421 Werkstlick messen Kreis innen (Bohrung) Seite 428
422 Werkstlick messen Kreis aussen (Zapfen) Seite 432
423 Werkstuck messen Rechteck innen Seite 436
424 Werkstlck messen Rechteck aussen Seite 440
425 Werkstlck messen Breite innen (Nut) Seite 444
426 Werkstlick messen Breite aussen (Steg) Seite 447
427 Werkstuck messen einzelne, wéhlbare Achse Seite 450
430 Werkstlck messen Lochkreis Seite 453
431 Werkstuck messen Ebene Seite 457
440 Achsverschiebung messen Seite 473
441 Schnelles Antasten: Globale Tastsystem-Parameter setzen (FCL 2-Funktion) Seite 476
450 KinematicsOpt: Kinematik sichern (Option) Seite 484
451 KinematicsOpt: Kinematik vermessen (Option) Seite 486
452 KinematicsOpt: Preset-Kompensation (Option) Seite 486
460 TS kalibrieren: Radius- und Langenkalibrierung an einer Kalibrierkugel Seite 478
4380 TT kalibrieren Seite 519
481 Werkzeug-Ldnge messen/prifen Seite 522
482 Werkzeug-Radius messen/prifen Seite 524
483 Werkzeug-Lange und -Radius messen/priifen Seite 526
434 Infrarot-TT kalibrieren Seite 521
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Symbole
3D-Daten abarbeiten ... 265
3D-Tastsysteme ... 44, 332
kalibrieren
schaltendes ... 467, 468

A
Antastvorschub ... 337
Antastzyklen
fir den Automatik-Betrieb ... 334

Ausdrehen ... 81
Ausraumen:Siehe SL-Zyklen, Rdumen
Automatische Werkzeug-

Vermessung ... 517

B
Bearbeitungsebene schwenken ... 299
Leitfaden ... 306
Zyklus ... 299
Bearbeitungsmuster ... 59
Bezugspunkt
in Nullpunkt-Tabelle
speichern ... 364
in Preset-Tabelle speichern ... 364
Bezugspunkt automatisch
setzen ... 362
Ecke aul3en ... 388
Ecke innen ... 393
in der Tastsystem-Achse ... 401
in einer beliebigen Achse ... 407
Mitte von 4 Bohrungen ... 403
Mittelpunkt einer Kreistasche
(Bohrung) ... 380
Mittelpunkt einer
Rechtecktasche ... 372
Mittelpunkt eines
Kreiszapfens ... 384
Mittelpunkt eines
Lochkreises ... 397
Mittelpunkt eines
Rechteckzapfens ... 376
Nutmitte ... 365
Stegmitte ... 369
Bohren ... 77, 85, 93
Vertiefter Startpunkt ... 96, 101
Bohrfrasen ... 97
Bohrgewindefrasen ... 126
Bohrung vermessen ... 428
Bohrzyklen ... 74
Breite auflen messen ... 447
Breite innen messen ... 444
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D
Drehung ... 293

E

Ebenenwinkel messen ... 457
Einlippen-Bohren ... 100

Einzelne Koordinate messen ... 450
Entwicklungsstand ... 9
Ergebnis-Parameter ... 364, 419

F
FCL-Funktion ... 9

G
Gewindebohren

mit Ausgleichsfutter ... 109

mit Spanbruch ... 114

ohne Ausgleichsfutter ... 111, 114
Gewindefrasen aufien ... 134
Gewindefrasen Grundlagen ... 117
Gewindefrasen innen ... 119
Globale Einstellungen ... 476
Gravieren ... 321
Grunddrehung

direkt setzen ... 355

wahrend des Programmlaufs

erfassen ... 340

H
Hartfrasen ... 212
Helix-Bohrgewindefrasen ... 130

|
Interpolationsdrehen ... 325

K

KinematicsOpt ... 482

Kinematik vermessen ... 486
Preset-Kompensation ... 502

Kinematik-Vermessung ... 482
Genauigkeit ... 491
Hirthverzahnung ... 489
Kalibriermethoden ... 492, 507, 509
Kinematik sichern ... 484
Kinematik vermessen ... 486, 502
Lose ... 493
Messpunktwahl ... 490
Messstellenwahl ... 490
Protokollfunktion ... 485, 499, 511
Voraussetzungen ... 483

k
Kontur-Zug ... 208
Kontur-Zug 3D ... 217
Konturzug-Daten ... 206
Konturzyklen ... 186
Koordinaten-Umrechnung ... 282
Kreis aufsen messen ... 432
Kreis innen messen ... 428
Kreistasche
Schruppen+Schlichten ... 148
Kreiszapfen ... 168

L
Lochkreis ... 177
Lochkreis messen ... 453

M
Maschinen-Parameter flir 3D-
Tastsystem ... 335
Malfaktor ... 295
Mal3faktor achsspezifisch ... 297
Mehrfachmessung ... 336
Messergebnisse in Q-
Parametern ... 364, 419
Messergebnisse protokollieren ... 417
Muster-Definition ... 59

N
Nullpunkt-Verschiebung
im Programm ... 283
mit Nullpunkt-Tabellen ... 284
Nutbreite messen ... 444
Nutenfrasen
Konturnut ... 212
Schruppen+Schlichten ... 162

P
Planfrasen ... 273
Positionierlogik ... 338
Preset-Tabelle ... 364
Programm-Aufruf
Gber Zyklus ... 314
Punktemuster
auf Kreis ... 177
auf Linien ... 180
Ubersicht ... 176
Punkte-Tabellen ... 67
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Index

R
Rechtecktasche
Schruppen+Schlichten ... 143
Rechtecktasche vermessen ... 440
Rechteckzapfen ... 164
Rechteckzapfen vermessen ... 436
Regelflache ... 269
Reiben ... 79
Rickwarts-Senken ... 89
Runde Nut
Schruppen+Schlichten ... 158

S
Schnelles Antasten ... 476
Schwenken der
Bearbeitungsebene ... 299
Seitenschlichten ... 204
Senkgewindefrasen ... 122
SL-Zyklen
Ausrdumen ... 198
Grundlagen ... 186, 259
Kontur-Daten ... 194
Kontur-Zug ... 208
Kontur-Zug 3D ... 217
Konturzug-Daten ... 206
Schlichten Seite ... 204
Schlichten Tiefe ... 202
Uberlagerte Konturen ... 190, 253
Vorbohren ... 196
Zyklus Kontur ... 189
SL-Zyklen mit einfacher
Konturformel ... 259
SL-Zyklen mit komplexer
Konturformel ... 248
Spiegeln ... 291
Spindel-Orientierung ... 316
Status der Messung ... 419
Steg aulRen messen ... 447
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T
Tastsystem automatisch
kalibrieren ... 478

Tiefbohren ... 93, 100

Vertiefter Startpunkt ... 96, 101
Tiefenschlichten ... 202
Toleranz-Uberwachung ... 420
Torochoidalfrasen ... 212

0]
Universal-Bohren ... 85, 93

\"/

Vertiefter Startpunkt beim
Bohren ... 96, 101

Vertrauensbereich ... 336

Verweilzeit ... 313

W
Wéarmedehnung messen ... 473
Werkstlicke vermessen ... 416

Z
Zentrieren ... 75

Zyklen und Punkte-Tabellen ...

Zyklus
aufrufen ... 51
definieren ... 50
Zylinder-Mantel
Kontur bearbeiten ... 231
Konturfrasen ... 240
Nut bearbeiten ... 234
Steg bearbeiten ... 237

Werkstlick-Schieflage kompensieren

durch Messung zweier Punkte einer
Geraden ... 342

Uber eine Drehachse ... 351, 356
Uber zwei Bohrungen ... 345
Uber zwei Kreiszapfen ... 348

Werkzeug-Korrektur ... 420

Werkzeug-Uberwachung ... 420

Werkzeug-Vermessung ... 517
Komplett vermessen ... 526
Maschinen-Parameter ... 515
MeRergebnisse anzeigen ... 518
TT kalibrieren ... 519, 521
Werkzeug-Lange ... 522
Werkzeug-Radius ... 524

Winkel einer Ebene messen ... 457

Winkel messen ... 425

Wirbelfrasen ... 212
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