HEIDENHAIN

Dozent: Michael Wiendl

Ausrichtung einer schiefen Ebene

Firma: Dr. Johannes
HEIDENHAIN GmbH
Aufgabe: Kursleiter NC-
Programmierung




Ebene ausrichten MW M-TS/ Feb 2017

Aufgabe
m Werkstick muss nachbearbeitet werden

m Werkstlck soll dabei an einer Flache
ausgerichtet werden

Losung 1
m ANTASTEN PL (Manueller Betrieb)
m Maschine mit zwei Rundachsen
m 3D-Tastystem oder mechanisches Tastsystem

Losung 2
m Tastzyklus 431
m Maschine mit zwei Rundachsen
m 3D-Tastystem
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Flache ausrichten
Manueller Betrieb
TNC 620/ 640
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Anwendung:
B Tastsystem einwechseln
m Manueller Betrieb
m Antastfunktionen
m Antasten PL (PLANE = Flache)
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‘vﬁ Flache ausrichten mit Antastfunktion MW M-TS/ Feb 2017

Anordnung MeRpunkte

m Punkt1 - Punkt 2
Ausrichtung positive X-Achse

m Punkt 3
Richtung positive Y-Achse

Zu Beachten:

Punkt 3 muss oberhalb der Punkte 1 und 2
liegen, da ansonsten die Ausrichtung nicht
stimmt.




!—Q Flache ausrichten mit Antastfunktion MW M-TS/ Feb 2017

mManuelleI Betrieb
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Video

Ausrichten Uber Manuelle Antastfunktionen
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Bearbeitung mit 3D-Grunddrehung

» 3-Achsig

 Schwenk-Bearbeitung mit
PLANE SPATIAL

» Bearbeitung 3+1-Angestellt bis zu 5-
Achs-Simultan




!—Q Werkstuck - Anwendungsfall MW M-TS/ Feb 2017

Werkstiick weiterbearbeiten:
m Schieflage:
m SPA:-0,9861°
m SPB: +5,1200°

m SPC: +0,0000°




Bearbeitung 3-AChSig MW M-TS/ Feb 2017

. EaProgram run, full sequence EP'rograrrmin'g
Pro g ram m I er u n g L] + Program run full sequence o -
THC: \ne_prog\Webinaz\01 3-Axis.H
=01 _3-Axis.H

|0 BEGIN PGM 01_3-AKIS MM
|1 TOOL CALL 26 ¥ S6000 F1000

m Mit PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+0 SPC+0 .

4
5 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+0 SPC+0 MOVE DIST25

schwenken Sie das Werkzeug senkrecht auf e
die ausgerichtete Flache ;

{9 PLANE RESET MOVE DIST25 FMAX
10 END PGM 01_3-AXIS MM

m Nun kbnnen Sie die Bearbeitung wie gewohnt
3-Achsig programmieren

%X [Mn] Y -Ta

—> Bitte beachten Sie, dass das Werkzeug nach v27.2 12 +5.214
i +50.4 9 (¢ +10.917

jedem TOOL CALL wieder mit PLANE SPATIAL ' ). 10 IxE

1% ¥ |Ma] B8

&

| Mode: nowL. |i#1: ws T 28 Bis su. F_Omming oV 100% M 579

geschwenkt werden muss. ——

—> Die 3D-Grunddrehung kdnnen Sie mit M143
zurucksetzen.

Bearbeitung richtig



Bearbeitung 3+2'AChSig MW M-TS/ Feb 2017

. EaProgram run, full sequence EP'rograrrmin'g
Pro g ram m I er u n g - + Program run full sequence - 5
THC: \ne_proeg\Webinaz\02 PLANE.H
=02 _PLANE.H

|0 BEGIN PGM 02 _PLANE MW
|1 TOOL CALL 26 ¥ S6000 F1000

m Mit PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+0 SPC+0 by

5 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-45 SPC+0 MOVE DIST2%

schwenken Sie das Werkzeug senkrecht auf e
die ausgerichtete Flache ;

{9 PLANE RESET MOVE DIST25 FMAX
10 END PGM 02_FLANE MM

m Nun kbnnen Sie die Bearbeitung wie gewohnt
3+2-Achsig mit allen Schwenkfunktionen

(auBBer PLANE AXIAL) programmieren | T :
‘e S o s |
- Bitte beachten Sie, dass anstatt eines PLANE - _ TR, | NG
RESET ein PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+0 I e S

SPC+0 programmiert werden muss, um wieder in
den ausgerichteten Ursprung zuriick zu
schwenken.

Bearbeitung richtig



Bearbeitung 3+2-AChSig — PLANE AXIAL MW M-TS/ Feb 2017

- . Program run, full sequence
Programmierung: Rcs e st L 0

gHO oo progiNehinac L ELANE AXTAL H.
=03 _PLANE_AXIAL.H

0 BEGIN PGM 03_PLANE_AXIAL MM
1 TOOL CALL 28 Z S6000 F1000
L X425 Ye50 Z+50 RO FMAX

m Mit PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+0 SPC+0
schwenken Sie das Werkzeug senkrecht auf
die ausgerichtete Flache

s sToP

2

3

4

5 PLANE AXIAL B-45 MOVE DIST25 FMAX
7

a

9

1

PLANE RESET MOVE DIST25 FMAX
0 END PGM 03 _PLANE_AXIAL MM

m Die Definition mit PLANE AXIAL ignoriert die
3D-Grunddrehung

b
§ =
@
e - |
Mode: HOML., |FF1: ws 5 oY T wT % ! E—
L - - ~ - - - - —
MANUAL || InTERNAL
PARAMETER ||
TRAVERSE TeY wro | STOP




!—Q Bearbeitung 3+1-Angestellt bis zu 5-Achs-Simultan MW M-TS Feb 2017

Programmierung: Rt SO e

THC:\nc_prog\Webinaz\04 L-M128.h
=04 L-M128.h

0 BEGIN PGM 04 _L-M128 MM

m Aktivieren Sie M128 (Tool Center Point AL SHvt
Management) (T

11 PLANE RESCT MOVE DIST15 FMAX
12 END PGM 04_L-M128 MM

m Stellen Sie das Werkzeug in der B-Achse 45°
an:
L B+45 RO

m Die Kombination I 2 .& g g:
m 3D-Grunddrehung -}

| Mode: nomL. [E1: ws T 28 By Qoo vT 100% 51 =
;_ = — = = - ¥ = - - —
. M 1 2 8 MANUAL 4 || InTERNAL
| | PARAMETER ||
|- INFO STOP

TRAVERSE
| LIST

L
erzeugt ein falsches Resultat.




Bearbeitung 3+1-Angestellt bis zu 5-Achs-Simultan

Programmierung:

m Aktivieren Sie M128 (Tool Center Point
Management)

m Stellen Sie das Werkzeug in der B-Achse 45°

an:
LN TX+1 TY+0 TZ+1

m Die Kombination
m 3D-Grunddrehung
m M128
m LN
erzeugt das richtige Resultat.

'aProgram run, full sequence
+ Program run full sequence

THG: \ne_prog\Webinaz\04 LN-M128.h
=04 LN-M128.h

|0 BEGIN PGM 04 _LN-M128 MM
TOOL CALL 26 ¥ S6000 F1000

{1

2 L X460 ¥e20 Ze15 R0 FMAX

3

4

15 ma2e

6 LN X+60 Y+20 Z+15 NX+0 NY+D NZ+D TX+1 TY+0

TZ41 RO FMAX
7 _STOP
(8

IE]
10 W129

11 PLANE RESET MOVE DIST15 FMAX
12 END PGM 04_LH-M128 MM

%X [Mn] Y -Ta

MW M-TS/ Feb 2017

BPIQQrminQ 14:29

1% Y [Nn] Bi [
‘2 +60.0/ 0 EH +50.128
CAE +20.0 0 [ +0.909 - -
= =
X N
- = H

| Mode: nowL. |F1: ws T 28 Bis o ovr 100% M 503 =

MANUAL a a INTERNAL
PARAMETER

TRAVERSE LIST INFO STOP

Bearbeitung richtig



!—Q Bearbeitung 3+1-Angestellt bis zu 5-Achs-Simultan MW M-TS Feb 2017

. EQQPI::;gram run, full sequence EP'rograming 1438
Programmlerung. + Program run full sequence - . v

THC: \ne_prog\Webinaz\05 L-TCPM-AXIE SPAT.h
=05 L-TCPM-AXIS SPAT.h

|0 BEGIN PGM 05 _L-TCPM-AXIS SPAT MM
TOOL CALL 26 ¥ S6000 F1000
L X480 Y+20 Z+15 RO FMAX

m Aktivieren Sie TCPM (Tool Center Point
Management) mit AXIS SPAT (Raumwinkel) P S ——

10 M129
11 PLANE RESCT MOVE DIST15 FMAX
12 END PGM 05_L-TCPU-AXIS_SPAT MM

m Stellen Sie das Werkzeug in der B-Achse 45°
an:
L B+45 RO

%X [Mn] Y -Ta

m Die Kombination ‘2 +60. 00 El +50.128
ki +20.0 0 Gl +0.909 e
m 3D-Grunddrehung AN

1% ¥ |Ma] B8

=

| Mode: nouL. |H1: ws T 28 Bis o F fimmima ovr 100% M 509 I_ﬂ
m TCPM ... AXIS SPAT o~
“aa . PARAMETER
TRAVERSE s INFO sTOP

m LN
erzeugt das richtige Resultat.

Bearbeitung richtig



HEIDENHAIN

Flache ausrichten
Programmlauf

Einzelsatz / Satzfolge
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Tastzyklus 431
m Drei Punkte werden gemessen
m X-Koordinate
m Y-Koordinate
m Z-Koordinate

B Aus den gemessenen Punkten werden die
Raumwinkel der Flache berechnet und in Q-
Parameter gespeichert:

m Q170 - Raumwinkel A
m Q171 - Raumwinkel B
B Q172 - Raumwinkel C

m Q158 - Projektionswinkel der A-Achse
m Q159 - Projektionswinkel der B-Achse

Zu Beachten:
Reihenfolge der Messpunkte beeinflusst die
Winkel

Flache messen mit Tastzyklus 431

MW M-TS/ Feb 2017

X iTNCS30 =SR]

:T%%“ Programm-Einspeichern/Editieren

etrie

1. MeBpunkt 2. Achse?

@ BEGIN PGM 431 MM

1 TOOL CALL "TASTER" 2Z -

#¥2 TCH PROBE 431 MESSEN EBENE E
0263=+1@ ;1. PUNKT 1. ACHSE i
E-CEESTZ] BN ;1. PUNKT Z. ACHSE e
0294=+0 31. PUNKT 3. ACHSE
0265=+5@ ;2. PUNKT 1. ACHSE
0266=+1@ ;2. PUNKT 2. ACHSE E] |
0295=+0 32. PUNKT 3. ACHSE !
0296=+3@ ;3. PUNKT 1. ACHSE %
0297=+3@ ;3. PUNKT 2. ACHSE
0298=+0 $2. PUNKT 3. ACHSE
0320=+0 $SICHERHEITS-ABST . T 1
026@=+20  ;SICHERE HOEHE =
0281=+1 sMESSPROTOKOLL %‘ g

2 END PGM 431 MM g

\_77_77_7_/
A
e /
0264 /
S100% _;
@® ¥
0158 | [ @159 EIN
397 0179 (0171) (0172
F100% VW‘
®
EIN




‘vﬁ Flache messen mit Tastzyklus 431 MW M-TS/ Feb 2017

Anordnung MeRpunkte

m Punkt1 - Punkt 2
Ausrichtung positive X-Achse

m Punkt 3
Richtung positive Y-Achse

Zu Beachten:

Punkt 3 muss oberhalb der Punkte 1 und 2
liegen, da ansonsten die Ausrichtung nicht
stimmt.




Flache messen mit TaStzyklus 431 MW M-TS/ Feb 2017

Einschwenken des Werkzeuges

m Werkzeug wird mit
m PLANE SPATIAL
m ZYKLUS 19
m PLANE PROJECTED
eingeschwenkt:

PLANE SPATIAL SPA+Q170 SPB+Q171 SPC+Q172 MOVE DISTO FMAX

oder

PLANE PROJECTED PROPR+Q158 PROMIN+Q159 ROTO MOVE DISTO FMAX
oder

Zyklus 19 A+Q170 B+Q171 C+Q172 &

L A+Q120 B+Q121 C+Q122 RO FMAX

- Werkzeug steht senkrecht auf der zu bearbeitenden Flache
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Ausrichtung X-Achse

parallel zu Bauteilkante




!—Q Ausrichtung X-Achse parallel zu Bauteilkante MW M-TS Feb 2017

Aufgabe

m Nach der Flachenausrichtung richten Sie nun
die X-Achse parallel zur Bauteilkante aus

Warum?

m Je nach der Positionierung von Punkt 1 und 2
ist die positive X-Achse nicht parallel zur
Bauteilkante

LOosung
m Tastzyklus 420
m Maschine mit zwei Rundachsen
m 3D-Tastystem




I|II

Tastzyklus 420

m Winkel der Bauteilkante wird gemessen und in
Parameter Q150 gespeichert

m Der gemessene Winkel muss zur bestehenden
Schwenkung hinzugerechnet werden:

PLANE RELATIV SPC+Q150 MOVE DISTO FMAX

Parameter dauerhaft sichern

m Mit QR-Parametern (remanente Parameter)
werden die wichtigen Parameter gesichert:

m QR170 = Q170
m QR171=0Q171
m QR172=Q172
m QR150 = Q150

Bauteil fertig ausgerichtet.

Ausrichtung X-Achse parallel zu Bauteilkante

MW M-TS/ Feb 2017

X itcs30 [ = =
:iﬁiﬂ Programm-Einspeichern/Editieren

2. MeBpunkt 1. Rchse?
@ BEGIN PGM 431 MM

1

3

#4q

TOOL CALL "TASTER" Z

2 TCH PROBE 431 MESSEN EBENE QZE3=+ »
PLANE SPATIAL SPA+Q17@ SPB+Q171 S »
TCH PROBE 420 MESSEN WINKEL

QZE3=+10 ;1.
QZE4=+0 ;1.

PUNKT 1. ACHSE
PUNKT Z. ACHSE

EP-EEEE:] B ;2. PUNKT 1. ACHSE

+
Q0Z266=+

32. PUNKT 2. ACHSE

2]
0272=+2 7MESSACHSE
QZ67=+1 ;VERFAHRRICHTUNG
Q2Z61=-5 sMESSHOEHE
Q320=+5 3SICHERHEITS-ABST .
0Z60=+20 ;SICHERE HOEHE
0391=4+0 ;FAHREN AUF S. HOEHE
Qz81=+1 sMESSPROTOKOLL
END PGM 431 MM

Sieex |
@':\ ;
[AUS]

%_1:‘99-/. ‘_M

"}
EIN

EIN




Werte aus 3D-ROT lesen MW M-TS/ Feb 2017

Vorteil

m Die Winkel, die im 3D-ROT gespeichert sind,
sind das Ergebnis aus

m PLANE SPATIAL
m PLANE RELATIV

B Somit muss keine Kombination programmiert
werden.

m Werte der Schwenkung auslesen
m FN18 QR170 ID210 NR5 IDX1 - SPA
m FN18 QR171 ID210 NR5 IDX2 - SPB
m FN18 QR172 ID210 NR5 IDX3 - SPC
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Geschwenkte Flache ausrichten




Geschwenkte Flache ausrichten MW M-TS/ Feb 2017

Aufgabe:

m Eine geschwenkte Flache soll genau
ausgerichtet werden

Programmierung:
m Schwenken Sie das Werkzeug auf die Flache
ein:
PLANE SPATIAL SPA+45 SPB+0 SPC+0

m Flache wie gewohnt messen (TCH PROBE 431
misst immer die Differenz zur aktuellen
Schwenkung)

m Einschwenken der Differenz:
m PLANE RELATIV SPC+Q172 STAY
m PLANE RELATIV SPB+Q171 STAY
m PLANE RELATIV SPA+Q170 MOVE

m Flache kann bearbeitet werden Zu Beachten:
Die Schwenkreihenfolge SPC-SPB-SPA

ist unbedingt einzuhalten.




Wechsel zum Programmierplatz
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Bearbeitung ohne 3D-Grunddrehung

e 3-Achsig

« Schwenkbearbeitung mit
PLANE RELATIV

« Schwenkbearbeitung mit
PLANE SPATIAL

e Bearbeitung 3+1-Angestellt bis zu 5-
Achs-Simultan




Bearbeitung 3-AChSig MW M-TS/ Feb 2017

:aProgram run, full sequence EP'mgrarrmin'g b
+ Program run full sequence - 5

Programmierung:

THC: \ne_preg\Webinaz\Ohne3D-Grunddieh.\01_3-Axis.H

=01 _3-Axis.H

|0 BEGIN PGM 01_3-AKLIS MM
OR170 3D-ROT A

m Winkel der Flache sind in folgenden 5
Parametern gespeichert: T e
m QR170 = 3D-ROT A
m QR171=23D-ROTB

B QR1/72 =3D-ROTC

m Mit PLANE SPATIAL SPA+QR170 | A

SPB+QR171 SPC+QR172 schwenken Sie das 2 2o

Werkzeug senkrecht auf die ausgerichtete <
Flache L T [T T e

m Nun kbnnen Sie die Bearbeitung wie gewohnt
3-Achsig programmieren

: : Bearbeitung richtig
—> Bitte beachten Sie, dass das Werkzeug nach

jedem TOOL CALL wieder mit PLANE SPATIAL
geschwenkt werden muss.



.‘

Programmierung:

m Mit PLANE SPATIAL SPA+QR170

SPB+QR171 SPC+QR172 schwenken Sie das

Werkzeug senkrecht auf die ausgerichtete
Flache

m Da flr die Ausrichtung der PLANE SPATIAL
bereits verwendet wurde, mussen Sie die
Folgeschwenkungen mit PLANE RELATIV
programmieren

m Um auf die ausgerichtete Flache zurlck zu
schwenken programmieren Sie PLANE
SPATIAL SPA+QR170 SPB+QR171
SPC+QR172

Bearbeitung 3+2-Achsig

'aProgram run, full sequence
+ Prog

|0 BEGIN PGM 02 _PLANE MW

TR L

{14 PLANE RESET MOVE DIST25 FMAX

MW M-TS/ Feb 2017

BFrogramming

am run full sequence

THG: \ne_prog\Webinaz\OhnedD-Grunddzehuw..\02 PLANE.H
=02 PLANE.H 3

:OR170 3JD-ROT A
:0R171 3D-ROT B
QR172 30-ROT ©

TOOL CALL 28 £ S6000 F1000
L X+25 Y+50 Z+50 RO FMAX

PLANE SPATIAL SPA+OR170 SPB+OR171 SPC+OR172
STAY

10 PLANE RELATIV SPB-45 MOVE DIST25 FMAX

11 STOP

12

13

15 END PGM 02 _PLANE MM

%X [Mn] Y -Ta

1% Y [Ma] Bt W
- +35.8/ 0 -39.889
| +490, + - : =
i 49.56 358.913 o
d = =
| Mode: nou.. |2 T 28 Bis su. F_Omming ovr 100% M o5/9 =
MANUAL a a INTERNAL
PARAMETER
TRAVERSE LIST INFO STOP

Bearbeitung richtig



!—Q Bearbeitung 3+1-Angestellt bis zu 5-Achs-Simultan MW M-TS Feb 2017

iaProgram run, full sequence
+ Program run full sequence

Programmierung:

e dnogprog iNabinaciohneaD: GrunddsshoL 03 LIMIZE H
=03 L M128.H 3

!Cl BEGIN PGM 03 _L_M128 MM
(0R170 3D-ROT A
:0R171 3D-ROT B
SQR1IZ 3D-ROT ©

m Aktivieren Sie M128 (Tool Center Point
Management)

TOOL CALL 28 £ S6000 F1000
L X+G60 Y+20 Z+15 RO FMAX

R LS

9 m28

10 PLANE SPATIAL SPA+OR170 SPB+QR171 SPC+OR172
STAY

11 L Beds RO FMAX

m Mit PLANE SPATIAL SPA+QR170 -
SPB+QR171 SPC+QR172 schwenken Sie das 52, v wse srsns rus
Werkzeug senkrecht auf die ausgerichtete I
Flache TR

I 2 ‘ - +58. 4ff
m Stellen Sie das Werkzeug in der B-Achse 45° e TN

. Mode: NOML. |2 T 28

an: e it — T
L B+45 RO | . ‘ PARAMETER || |

TRAVERSE LIST STOP

INFO

m Die Kombination
m M128
m PLANE SPATIAL
m L
erzeugt ein falsches Resultat
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Bearbeitung 3+1-Angestellt bis zu 5-Achs-Simultan

Programmierung:

Aktivieren Sie M128 (Tool Center Point
Management)

Mit PLANE SPATIAL SPA+QR170
SPB+QR171 SPC+QR172 schwenken Sie das
Werkzeug senkrecht auf die ausgerichtete
Flache

Stellen Sie das Werkzeug in der B-Achse 45°
an:
LN TX+1 TY+0 TZ+1

Die Kombination
m M128
m PLANE SPATIAL
m LN
erzeugt das richtige Resultat

MW M-TS/ Feb 2017

EPIQQI'&MIHQ 14147

'aProgram run, full sequence
+ Program run full sequence

THG: \ne_prog\Webinaz\OhnedD-Grunddre..\03 LN Mi28.H
=03 LN M128.H 3

|0 BEGIN PGM D3_LN_M128 MW
| :0R170 3JD-ROT A
:0R171 3D-ROT B
QR172 30-ROT ©

TOOL CALL 28 £ S6000 F1000

1
2
3
4
k]
6 L X+G0 Y+20 Z+15 RO FMAX
7

|8

9 m28

10 PLANE SPATIAL SPA+OR170 SPB+QR171 SPC+OR172
STAY

11 LN Xa 60 Ye20  Z+15 NXeO NYeD NZI4D TXe1 TYe0
TZ2+1 RO FMAX

|15 w129
16 PLANE RESET MOVE DIST15 FMAX
17 END PGM D3_LN_M128 MM

%X [Mn] Y -Ta )

e +60.0/ 0 +50.128

& 5 +20.0 0 +0.909 -
F_fNmm a0

| Mode: nowL, |idz T 28 Bis su. oV 100% M 503

1% ¥ |Ma] B8

W
MANUAL a a INTERNAL
PARAMETER
TRAVERSE LIST INFO STOP

Bearbeitung richtig
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Bearbeitung 3+1-Angestellt bis zu 5-Achs-Simultan

Programmierung:

Aktivieren Sie TCPM (Tool Center Point
Management) mit AXIS SPAT (Raumwinkel)

Mit PLANE SPATIAL SPA+QR170
SPB+QR171 SPC+QR172 schwenken Sie das
Werkzeug senkrecht auf die ausgerichtete
Flache

Stellen Sie das Werkzeug in der B-Achse 45°
an:
L B+45 RO

Die Kombination
m TCPM ... AXIS SPAT ...
m PLANE SPATIAL
m LN
erzeugt das richtige Resultat

MW M-TS/ Feb 2017

Brrogramming

:aProgram run, full sequence

Program run full sequence

THC: \ne_proeg\Webinaz\Ohne3D..\04 L TCPM Axis Spat.H
=04 L_TCEM_Axis Spat.H 3

|0 BEGIN PGM 0D4_L_TCPM_AXLIS SPAT WM
(1 :OR170 3ID-ROT A
2 :0R171 3D-ROT B
k] QR172 3D-ROT ©
4

5 TOOL CALL 2B £ 56000 F1000

6 L X+G0 Y+20 Z+15 RO FMAX

]

a

9 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT PATHCTRL AXIS

10 PLANE SPATIAL SPA+OR170 SPB+OR171 SPC+OR172
STAY

|11 L Be45 RO FMAX

15 W129
16 PLANE RESET MOVE DIST15 FMAX
17 END PGM 04_L_TCPM_AXIS SPAT MM

WK [Nn] P4 TH )

‘2 +58.4/ 2 EH +50.128

& 5 +19.6 & [l +0.909 -
F_fNmm a0

| Mode: nowL, |idz T 28 Bis su. oV 100% M 503

1% ¥ |Ma] B8

W
MANUAL a a INTERNAL
PARAMETER
TRAVERSE LIST INFO STOP

Bearbeitung richtig



€

Viel Spald beim Ausrichten

Bel Fragen konnen Sie sich
jederzeit an uns wenden:

HEIDENHAIN

Vielen Dank fur lhre
Aufmerksamkeit.

lhr Michael Wiend]
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