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1. Allgemeine Hinweise
Bedienungsanleitung lesen, beachten, fiir spateres Nachschlagen aufbewah-
ren und jederzeit verfligbar halten.

Bedeutung

Kennzeichnet eine Gefahr, die zu Sach-

schaden fithren kann, wenn sie nicht ver-

mieden wird.

@ Kennzeichnet niitzliche Tipps und Hin-
weise sowie Informationen fiir einen effi-

zienten und stérungsfreien Betrieb.

Warnsymbole

| ACHTUNG

2. Sicherheit
2.1.  GRUNDLEGENDE SICHERHEITSHINWEISE

ACHTUNG

Batterie

XControl wird mit Alkaline- oder Lithium-Thionylchlorid-Batterien geliefert.

»  Batterie nicht aufladen.

»  Batterie nur angegebenem Typ ersetzen.

»  Batterie polrichtig einsetzen.

»  Batterien nicht kurzschlieBen oder zwangsentladen.

»  Batterie nicht direkter Sonnenstrahlung aussetzen.

»  Batterie nicht erhitzen

»  Batterie nicht ins Feuer werfen.

»  Batterien nicht auseinandernehmen, durchstechen, verformen oder tibermagi-
gem Druck aussetzen.

»  Batterien nicht verschlucken.

»  Batterien trocken halten.

»  Batterien fur Kinder unzugénglich aufbewahren.

»  Nicht mit Elektrolyt der Batterie in Berlihrung kommen.

»  Lithium-Batterien sind als Gefahrgut eingestuft und deren Versand per Luftfracht
unterliegt strengen Kontrollen.

»  BeiRlckversand Batterie entfernen.

2.2, BESTIMMUNGSGEMASSE VERWENDUNG
m  Firden industriellen Gebrauch.

m  Nurauf ebenen und sauberem Untergrund verwenden.
[

u

Nur originale Ersatz- und Verschlei3teile verwenden.
Nur bei ordnungsgemaBer Montage und voll funktionsfahigen Sicherheits- und
Schutzvorrichtungen der Maschine verwenden.

®  Nurin technisch einwandfreiem und betriebssicherem Zustand verwenden.

2.3. SACHWIDRIGER EINSATZ

m  Nichtin explosionsgefahrdeten Bereichen verwenden.

= Nichtin Bereichen mit hohem Staubanteil, brennbaren Gasen, Dampfen oder L6-
sungsmitteln verwenden.

= Keinen Schldgen, StoBen oder schweren Lasten aussetzen.

= Keine eigenmachtigen Umbauten vornehmen.

2.4. BETREIBERPFLICHTEN

Sicherstellen, dass alle folgend aufgefiihrten Arbeiten nur von qualifiziertem Fach-

personal ausgefiihrt werden:

= Transport, Auspacken, Anheben

m  Aufstellen

m Bedienung

= Wartung

Der Betreiber muss sicherstellen, dass Personen, die am Produkt arbeiten, die Vor-

schriften und Bestimmungen sowie folgende Hinweise beachten:

= Nationale und regionale Vorschriften fiir Sicherheit, Unfallverhiitung und Um-

weltschutzvorschriften.

Keine beschédigten Produkte montieren, installieren oder in Betrieb nehmen.

Erforderliche Schutzausriistung muss bereitgestellt werden.

Nur in einwandfreiem, funktionstlichtigem Zustand betreiben.

Sicherheits- und gefahrenbewusstes Arbeiten des Personals in Intervallen unter

Beachtung der Betriebsanleitung kontrollieren.

Schutzeinrichtungen regelmaBig auf Funktionstuchtigkeit Gberprifen.

®m  Angebrachte Sicherheits- und Warnhinweise nicht entfernen und im leserlichen
Zustand halten.

m  Personen, die unter Einfluss von Alkohol, Drogen oder Medikamenten stehen,
welche die Reaktionsféhigkeit beeinflussen, diirfen Maschine nicht bedienen
oder warten.

2.5. PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG

Nationale und regionale Vorschriften zur Sicherheit und Unfallverhiitung beachten.

Schutzkleidung wie Fu3schutz und Schutzhandschuhe entsprechend der jeweiligen

Tatigkeit und den zu erwarteten Risiken wéhlen und bereitstellen.

2.6. PERSONENQUALIFIKATION

@ Alle Steuerungs- und Schutzeinrichtungen dirfen nur von unterwiesenen Personen
betdtigt werden.

Fachkraft fiir mechanische Arbeiten

Fachkraft im Sinne dieser Dokumentation sind Personen, die mit Aufbau, mechani-

scher Installation, Inbetriebnahme, Stérungsbehebung und Wartung des Produkts

vertraut sind und tiber folgende Qualifikationen verfigen:

®  Qualifizierung / Ausbildung im Bereich Mechanik gemaR den national geltenden
Vorschriften.

Fachkraft fiir elektrotechnische Arbeiten

Elektrofachkraft im Sinne dieser Dokumentation sind befahigte Personen mit geeig-
neter fachlicher Ausbildung, Kenntnissen und Erfahrungen, Gefahren erkennen und
vermeiden zu kdnnen, die von Elektrizitat ausgehen kdnnen.

Unterwiesene Person

Unterwiesene Personen im Sinne dieser Dokumentation sind Personen, die fiir die
Durchfiihrung von Arbeiten in den Bereichen Transport, Lagerung und Betrieb unter-
wiesen worden sind.

3. GerateUbersicht

3.1. XCONTROL

A

1 Tasteinsatz 3

2 Gehéuse 4
3.2. TYPENSCHILD

Spann-Nut

Batteriefachdeckel

N
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1 Hersteller 5 Seriennummer
2 Adresse 6 Herstellungsland
3 Schutzklasse 7 Kennzeichnung
4 Produktnummer 8 Entsorgung
4. Produktbeschreibung

Der XControl dient zur Bestimmung von Werkzeugldangen und Bruchkontrolle in Be-
arbeitungszentren oder Frasmaschinen.

5. Inbetriebnahme
5.1. KOMBINATIONSMOGLICHKEITEN
1 XControl + XConnect

2 XControl + XControl + XConnect

5.2, BATTERIE EINLEGEN

A

ACHTUNG! Bei einlegen der Batterie Tasteinsatz nicht betéitigen.
v XControl ist ausgepackt.

Schrauben I6sen und entfernen.

Batteriefachdeckel (4) entfernen.

Batterie in das Batteriefach einlegen.

»  Polung der Batterie beachten.

4. Batteriefachdeckel (4) auf Gehduse legen und ausrichten.
5. Schrauben einsetzen.

6. Schrauben fiir Batteriefachdeckel mit 1,2 Nm anziehen.

wn =

» Batterie eingelegt.
5.3. XCONTROL + XCONNECT VERBINDEN

[0)B

1. ACHTUNG! GroB- und Kleinschreibung beachten.

2. ACHTUNG! Einstellungen der CONFIG.TXT-Datei miissen an einem se-
paraten Computer erfolgen.

3. ACHTUNG! Werden Einstellungen an der Maschinensteuerung durchge-
fiihrt, bleiben diese nicht gespeichert.
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4. ACHTUNG! XConnect muss am selben USB-Port gesteckt werden, wie
bei Ermittlung des EXTCALL-Pfades.

v XConnect ist ausgesteckt.

v’ Batteriefachdeckel am XControl ist demontiert.

5. Uber Batterie befindet ist ein Taster (1).

6. Taster (1) driicken.

»  LED (2) muss griin leuchten.
XConnect mit USB-Port verbinden.
»  Griine LED am XControl erlischt.
8. Funkverbindung ist konfiguriert, wenn:
» Power LED (4) griin leuchtet.
» Connect LED (5) orange leuchtet.
»  RSSILED (3) gruin blickt.
9. Batteriefachdeckel montieren.
10. Schrauben des Batteriefachdeckels mit 1.2 Nm anziehen.

N

»  XConnect + XControl verbunden.

5.4. XCONTROL + XCONTROL +XCONNECT VERBINDEN

ACHTUNG! Der zuletzt verbundene XControl reiht sich immer an der ersten
Position der beiden XControl ein. Das ist wichtig fiir Nutzung im ,,NC-Pro-
gramm” oder im MDA.

Den zusétzlichen XControl in gleicher Reihenfolge wie den Ersten verbinden. XCon-
trol + XConnect verbinden [+ Seite 5]

6. Bedienung

6.1. EINSCHALTEN

ACHTUNG! Nach 10 Minuten Inaktivitat schaltet der XControl in den
Stand-by-Modus.

v’ Batterie ist montiert. Batterie einlegen [ Seite 5]
1. Tasteneinsatz driicken.

»  XControl eingeschaltet.

6.2. XCONTROL POSITIONIEREN

v' XControl ist mit XConnect verbunden.

1. Den XControl mit Spannmittel im Arbeitsraum der Maschine positionieren.

2. Referenzwerkzeug (Kalibrierdorn) mit der exakten Werkzeuglange in die Arbeitss-
pindel einsetzen.

3. Referenzwerkzeug (Kalibrierdorn) ca. 5 mm mittig tiber den Tasteinsatz des
XControl positionieren.

4. Mit den jeweiligen steuerungsabhdngigen Programmen (Siemens/Heidenhain)
die Position des XControl im Maschinenkoordinatensystem ermitteln.

»  XControl positioniert.

6.3. AUTOMATIKBETRIEB SIEMENS

R-Parameter R78-R96 werden beim Tastvorgang tiberschrieben. Unterprogramm-
Sammlung umfasst Standard-Tastzyklen fir die Steuerung SINUMERIK 840D und
828D die auf der Steuerung im Bereich Anwenderzyklen abgespeichert werden mus-
sen. Unterprogramme sind fiir die G17-Ebene konfiguriert. Tastzyklen arbeiten aus-
schlieBlich mit dem XTouch. Tastvorgange mit anderen Geraten werden hier nicht
berticksichtigt und kdnnen zu Kollisionen an der Maschine fiihren.

T

G91 Inkremental Aktivierung G91 (Inkremental) [ Sei-
te 6]

Tastzyklus L_POS [ Seite 6]
Tastzyklus L_BREAK [ Seite 6]
Tastzyklus L_LENGTH [ Seite 6]
Hilfszyklus L_START(1) [ Seite 7]
Hilfszyklus L_RESET(1) [ Seite 7]

Tastzyklus L_POS
Tastzyklus L_BREAK
Tastzyklus L_LENGTH
Hilfszyklus L_START(1)
Hilfszyklus L_RESET(1)

6.3.1. Aktivierung G91 (Inkremental)

Mit Start aller Tastzyklen wird die Funktion G91 (Inkremental-MaBangabe) aktiviert.
Wird der Zyklus vom Bediener abgebrochen, muss die Steuerung bei Bedarf auf Ab-
solut-MaB3angabe G90 umgeschaltet werden.

Zurtck zum Automatikbetrieb Siemens [ Seite 6]

6.3.2. Tastzyklus L_POS

Tastzyidus |Funktion —__|Hinweis _|Programmcode |

L_POS Positionermittlung Bei erstmaliger Posi-  L_POS(¥)
des XControl im Ma-  tionierung des XCon-
schinenkoordinaten-  trol im Arbeitsraum
system. Das Referenz- der Maschine.
werkzeug muss in der

Werkzeugachse mit-

Anstelle des * die ex-
akte Lange des Refe-
renzwerkzeug

Bei jeder neuen Posi-

tig, mit einer Distanz MR S

trol im Arbeitsraum
von ca. 5 mm zum Ta- R
. . der Maschine.
steinsatz tiber den
XControl positioniert
werden. Die beiden

Damit die Referenzpo-
sition des XControl in
der Werkzeugachse

anderen Achsen wer-
den beim Tastvorgang
nicht verfahren.

gespeichert werden
kann, muss das ,Her-
stellerkennwort” an

der Steuerung gesetzt

werden.
Beispiel
L_POS(128.4 Position des XControl in der Werkzeugachse wird mit Referenzwerk-
4) zeug mit Lange 128.44mm ermittelt.
L_XCPOS In der Steuerung kann bei Anwenderzyklen unter L_XCPOS nachgese-

hen werden, ob die Referenzposition (R96) des XControl in der Werk-
zeugachse gespeichert wurde.

LAST_CALIB:10.5.22 TIME:11:49:20 R96=-578.6251257

Zurlick zum Automatikbetrieb Siemens [ Seite 6]

6.3.3.

Tastzyklus L_BREAK

Tastzydus_[Funktion __|Hinweis —|Programmcods |

L_BREAK Tastzyklus L_BREAK ist Die Steuerung meldet L_BREAK(AUF-
zur Kontrolle des einen [Werkzeug- MASS,VORSCHUB)
Werkzeuges in der Ar-  bruch] wenn die kal-
beitsspindel. Werk- kulierte Werkzeuglan-
zeug muss in der ge D1 aus dem Werk-
Werkzeugachse mit-  zeugspeicher ein Del-
tig, mit einer Distanz ~ ta von -2mm aufweist.
vonca.SmmzumTa- . Steuerung meldet
steinsatz Uber den A .
L einen [Spane-Nest]
XControl positioniert R N
’ ) wenn die kalkulierte
werden. Die beiden .
Werkzeuglange D1
anderen Achsen wer-
. aus dem Werk-
den beim Tastvorgang . .
) zeugspeicher ein Del-
nicht verfahren.
tavon +1,2mm auf-
weist.
Beispiel
L_BREAK Werkzeugldnge wird gepriift mit einer Antastgeschwindigkeit von
500 mm/min
L_BREAK(0,2) Werkzeugldnge wird gepriift mit einer Antastgeschwindigkeit von
1000 mm/min
L_BREAK(1.1 Werkzeugldnge wird gepriift, indem die Spitzenldnge von 1.125 mm
25) der eingetragenen Werkzeuglédnge im Werkzeugspeicher dazu ad-
diert wird.
L_BREAK(2.1 Werkzeugldnge wird gepriift, indem die Spitzenldnge von 2.135 mm
35,3) der eingetragenen Werkzeugléange im Werkzeugspeicher dazu addiert

wird. Die Antastgeschwindigkeit betragt 1500 mm/min.

Fir die genannten Variablen kdnnen Werte laut folgender Tabelle eingesetzt wer-
den.

Varigble ——— Wert —ledeutng |
AUFMASS >0 Spitzenlange des Werkzeu-
ges falls nicht an der Spitze
vermessen.
Antastgeschwindigkeit in
mm/min

VORSCHUB 0-3

Zurlick zum Automatikbetrieb Siemens [ Seite 6]

6.3.4. Tastzyklus L_LENGTH

Tastzydus_[Funktion _ [Hinweis —|Programmcods |

Der Tastzyklus Mit Zyklus L_LENGTH L_LENGTH(LANGEN-
L_LENGTH dient zum kann nur die Werk- MESSUNG,VORSCHUB)
Messen der Werk- zeugldnge an der Spit-

zeuglange des Werk-  ze vermessen werden.

zeuges in der Arbeitss-

pindel. Das Werkzeug

muss in der Werkzeu-

gachse mittig, mit ei-

ner Distanz von ca.

5mm zum Tasteinsatz

tiber den XControl po-

sitioniert werden. Die

beiden anderen Ach-

sen werden beim Tast-

vorgang nicht verfah-

ren.

L_LENGTH

Beispiel

L_LENGTH  Werkzeugldnge wird gemessen, gemessener Wert steht in Parameter

R95.
L_LENGTH(0, Werkzeugldnge wird gemessen, gemessener Wert steht in Parameter
2) R95. Antastgeschwindigkeit ist 1000 mm/min.



L_LENGTH(1) Werkzeugldnge wird gemessen und im Werkzeugspeicher Gberschrie-

ben.
L_LENGTH(1, Werkzeugldnge wird gemessen und im Werkzeugspeicher Gberschrie-
3) ben. Die Antastgeschwindigkeit betragt 1500 mm/min.

Fir die genannten Variablen kdnnen Werte laut folgender Tabelle eingesetzt wer-
den.

Vorisble ————|Wert —————Jpedeutung |

LANGENMESSUNG 0 Werkzeuglénge wird ge-
messen und kann im Para-
meter R95 kontrolliert wer-
den.

1 Werkzeuglénge wird ge-
messen und im Werk-
zeugspeicher tberschrie-
ben.

VORSCHUB 0-3 Antastvorschub in mm/min

Zurilick zum Automatikbetrieb Siemens [ Seite 6]

6.3.5. Hilfszyklus L_START(1)

Tastzydus [Funktion __|Hinweis —|Programmcode |

L_START(1) XControl schaltet nach L_START(1)
10 Minuten ohne Mes-
sung in den Standby-
Modus. Reaktivierung
der Funkverbindung
erfolgt automatisch
bei Aufruf eines Tast-
zyklus, dauert jedoch
ca. 15 Sekunden. Mit
dem Hilfszyklus
L_START(1) kann die
Funkverbindung ma-
nuell reaktiviert wer-
den, um Nebenzeiten
zu reduzieren.

Beispiel
L_START(1)  Aufruf des Hilfszyklus. Start Reaktivierung.
X Werkzeugpositionierung 5 mm tiber dem XControl

L_BREAK Aufruf des Tastzyklus (Bruchkontrolle)

Zurtick zum Automatikbetrieb Siemens [ Seite 6]

6.3.6. Hilfszyklus L_RESET(1)

Tastzyidus |Funktion—__ |Hinweis _|Programmcode |

L_RESET(1)  Nach 100 Tastvorgan-
gen wird die Funkver-
bindung deaktiviert.
Die Reaktivierung der
Funkverbindung er-
folgt automatisch bei
Aufruf eines Tastzy-
klus und dauert. 15
Sekunden. Durch Auf-
ruf des Hilfszyklus
wird der Z&hler der
Messungen zuriickge-
setzt und die Funkver-
bindung aufrechter-
halten.

L_RESET(1)

Beispiel
L_RESET(1)  Aufruf des Hilfszyklus, Zéhler wird zurtickgesetzt.
Zuriick zum Automatikbetrieb Siemens [ Seite 6]

6.4. AUTOMATIKBETRIEB HEIDENHAIN

Die Parameter Q1899-Q1940, QR59-QR67 werden beim Messvorgang tiberschrieben.
Die Unterprogramm-Sammlung umfasst Standard-Messzyklen fir die Steuerung Hei-
denhain iTNC 530 / TNC 640. Die Unterprogrammordner miissen direkt im Pfad TNC:\
gespeichert werden. Die Unterprogramme sind fiir die G17-Ebene konfiguriert. Die
Tastzyklen arbeiten ausschlie3lich mit dem XControl.

v

6.4.1.

BSP_L_POS.
H.

Das Programm
BSP_L_POS.H dient
zum Ermitteln der Po-
sition des XControl im
Maschinenkoordina-
tensystem. Das Refe-
renzwerkzeug muss in

Tastzyklus BSP_L_POS

Tastzyus_[Funktion __[Hinweis —|Programmcods |

Das Programm wird
nur benétigt, bei: - Der
erstmaligen Positio-
nierung des XControl
im Arbeitsraum der
Maschine. - Bei jeder
neuen Positionierung

der Werkzeugachse  des XControl im Ar-
mittig, mit einer Di-  beitsraum der Maschi-
stanz von ca. 5mm ne

zum Tasteinsatz Giber
den XControl positio-
niert werden. Die bei-
den anderen Achsen
werden beim Tastvor-
gang nicht verfahren

Beispiel

0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

1 k

2 ; Calibration tool overall length

3 Q1903 = 5000

4 b

5 ; M19 /M20 SPINDELORIENTIERUNG
6 Q1913=19

7 7

8 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
9 M30

10 ND PGM BSP_L_POS MM

Fir die oben genannten Variablen kénnen Werte laut folgender Tabelle eingesetzt
werden.

Vorigble —————[Wen —|pedeutung |

Q1903 R0 Exakte Lange des Referenz-
werkzeuges.
Q1913 7>0 Wert flr Spindelorientie-

rung M19 =>Q1913=19
M20 =>Q1913=20
Beispiel/Programmcode zur Variable Q1903 und Q1913

0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

1 b

2 ; Calibration tool overall length

3 Q1903 =128.44

4 ;

5 ; M19 / M20 SPINDELORIENTIERUNG
6 Q1913=19

7 ;

8 CALL PGM TNC\X_CONTROL\L_POS.H
9 M30

10 END PGM BSP_L_POS MM

Die Position des XControl in der Werkzeugachse wird mit einem Referenzwerkzeug
mit der Ldnge 128.44mm ermittelt. An der Steuerung kann im Dateiordner XCON-
TROL in der Datei L_L_POS1.TAB uberprift werden, ob die Referenzposition des
XControl in der Werkzeugachse gespeichert wurde.

Bei erneuter Einrichtung von XControl wird der bestehende Referenzwert in die Zeile
1 der Spalte HIGTH verschoben und der aktuelle Referenzwert in die Zeile 0 geschrie-
ben. Ein Wertevergleich ist moglich.

L_POS1.TAB
COMMENT
0 -560,521 GTH

1 5000 Value

Zurlick zum Automatikbetrieb Heidenhain [ Seite 7]

6.4.2. Tastzyklus BSP_L_BREAK

Tastzyidus |Funktion —__[Hinweis | Programmcode |
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BSP_L_BREA BSP_L_BREAK.H dient

K.

zur Kontrolle des
Werkzeuges in der Ar-
beitsspindel. Das
Werkzeug muss in der
Werkzeugachse mit-
tig, mit einer Distanz
von ca. 5mm zum Ta-
steinsatz tiber den
XControl positioniert
werden. Die beiden
anderen Achsen wer-
den beim Tastvorgang

Die Steuerung meldet BSP_L_BREAK.H
einen ,Werkzeug-
bruch” wenn die kal-
kulierte Werkzeuglan-
ge D1 aus dem Werk-
zeugspeicher ein Del-
ta von -2mm aufweist.
Die Steuerung meldet
einen ,Spdne-Nest”
wenn die kalkulierte
Werkzeuglange D1
aus dem Werk-
zeugspeicher ein Del-

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM
Zurlick zum Automatikbetrieb Heidenhain [ Seite 7]

6.4.3. Tastzyklus BSP_L_LENGTH

Tastzyidus |Funtion —__[Hinweis | Programmcode |

BSP_L_LENG BSP_L_LENGTH.H Mit dem Zyklus
TH.H dient zum Messen der L_LENGTH kann nur

BSP_L_LENGTH.H

Werkzeuglange des
Werkzeuges in der Ar-

die Werkzeuglange an
der Spitze vermessen

nicht verfahren. tavon +1,2mm auf-

weist.
Beispiel
0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM
; VORSCHUB-FAKTOR
Q1905=0

=

G

; DELTA WZ-LAENGE ZU EINSTELLMASS
Q1906 =0

i

; M19/ M20 SPINDELORIENTIERUNG
Q1913 =19

O 0 N O u b~ W N

i

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM

=
o

Fur die oben genannten Variablen kénnen Werte laut folgender Tabelle eingesetzt
werden.

Vorisble et |pedeutung |

Q1905 0-3 ©=3
Q1906 >0

Spitzenlange des Werkzeu-
ges falls nicht an der Spitze
vermessen.

Q1913 Z>0 Wert fuir Spindelorientie-

rung M19 =>Q1913=19
M20 =>Q1913=20

Beispiel/ Programmcode: Werkzeuglangepriifung mit Antastgeschwindigkeit 500
mm/min (*2000 mm/min).

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

1 ; VORSCHUB-FAKTOR

2 Q1905 =0

2* Q1905 =2

3 7

4 ; DELTA WZ-LAENGE ZU EINSTELLMASS
5 Q1906 =0

6 7

7 ;M19/M20 SPINDELORIENTIERUNG

8 Q1913=19

9 b

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM

Beispiel/ Programmcode: Werkzeuglange wird gepriift, indem die Spitzenldnge von
1.125mm der eingetragenen Werkzeuglédnge im Werkzeugspeicher dazu addiert
wird. Antastgeschwindigkeit ist 1500 mm/min

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

1 ; VORSCHUB-FAKTOR

2 Q1905=3

3 b

4 ; DELTA WZ-LAENGE ZU EINSTELLMASS
5] Q1906 =1.125

6 b

7 ;M19/M20 SPINDELORIENTIERUNG

8 Q1913=19

9 i

beitsspindel. Das werden.
Werkzeug muss in der
Werkzeugachse mit-
tig, mit einer Distanz
von ca. 5 mm zum Ta-
steinsatz liber den
XControl positioniert
werden. Die beiden
anderen Achsen wer-
den beim Tastvorgang
nicht verfahren.

Beispiel
0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

i

; 0=NUR MESSEN / 1=LAENGE EINTRAGEN
Q1904 =0

i

; VORSCHUB-FAKTOR
Q1905 =1

i

; M19/M20 SPINDELORIENTIERUNG
Q1913=19

O 0 N O U b~ W N

o

7

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

Fir die oben genannten Variablen konnen Werte laut folgender Tabelle eingesetzt
werden.

Vorisble —————IWert —————Jpedeutung |

Q1904 0 Werkzeuglange wird ge-
messen und wird im Para-
meter Q1917uberpriift.

1 Werkzeuglange wird ge-

messen und im Werk-
zeugspeicher tiberschrie-
ben.

Q1905 0-3 Faktor fiir die Antastge-
schwindigkeit.
Q1913 7>0 Wert flir Spindelorientie-

rung M19=>Q1913=19
M20 =>Q1913=20

Beispiel/Programmcode Werkzeugldange wird gemessen, gemessener Wert befindet
sich in Parameter Q1917.

**Werkzeuglange wird gemessen und im Werkzeugspeicher tiberschrieben. Die An-
tastgeschwindigkeit betragt 1500 mm/min.

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

1 ;

2 ; 0=NUR MESSEN / 1=LAENGE EINTRAGEN
3 Q1904 =0

3% Q1904 =1

a ;

5 ; VORSCHUB-FAKTOR

6 Q1905 =1

6** Q1905 =3

7 b

8 7 M19/M20 SPINDELORIENTIERUNG
9 Q1913 =19

10 b




11
12

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_LENGTH.H

END PGM BSP_L_LENGTH MM

Zurtck zum Automatikbetrieb Heidenhain [ Seite 7]

6.4.4.

L_START

Hilfszyklus L_START

Tastzyidus |Funktion—_|Hinweis _|Programmcode |

XControl schaltet nach
10 Minuten ohne Mes-
sung in den Standby-
Modus. Reaktivierung
der Funkverbindung
erfolgt automatisch
bei Aufruf eines Tast-
zyklus, dauert jedoch
ca. 15 Sekunden. Mit
dem Hilfszyklus
L_START kann die
Funkverbindung ma-
nuell reaktiviert wer-
den, um Nebenzeiten
zu reduzieren.

L_START

Beispiel/Programmcode: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_START_XC1.H;

T1234
X
X

Werkzeug einwechseln.

NC-Programm

Werkzeugpositionierung 5 mm tiber dem XControl.

Zuriick zum Automatikbetrieb Heidenhain [ Seite 7]

6.4.5.

L_RESET

Hilfszyklus L_RESET

Tastzydus_[Funktion __|Hinweis —|Programmcods |

Nach 100 Tastvorgan-
gen wird die Funkver-
bindung deaktiviert.
Die Reaktivierung der
Funkverbindung er-
folgt automatisch bei
Aufruf eines Tastzy-
klus, dauert jedoch ca.
15 Sekunden. Durch
Aufruf des Hilfszyklus
wird der Z&hler der
Messungen zuriickge-
setzt und die Funkver-
bindung aufrechter-
halten.

L_RESET

Beispiel/Programmcode: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_RESET_XC.H;

Zurtck zum Automatikbetrieb Heidenhain [ Seite 7]

7. Fehlermeldungen

Fehlercode Mégliche Ursa- Auszufiihren
che von

#1010

#1070

#1085

FUNK-SIGNAL  Funkverbin-

FEHLT dung zwischen
Stick und Tast-

gerat kann

nicht aufgebaut

werden

MESSUNG

Sensorwert am

NICHT KORREKT Tastgerat nach
wiederholtem
Positionieren

>0.01 oder

<-0.01.
REFERENZ- L_POS: Diffe-
LAENGE PASST  renz zwischen
NICHT MIT Langenangabe

WERKZEUGLIS- des Referenz-
TE ZUSAMMEN  werkzeuges im

Reset durchfiih- Fachkraft fir
ren. mechanische

Priifen ob Mess- hSEEET

gerét in Funk-
reichweite.

USB-Stick neu
verbinden.

Batterie Uber-

prufen.

Reset durchfiih- Fachkraft fir

ren. mechanische

Reinigen der LISEEET

Oberflache oder

Messkugel.

Messkugel be-

festigen.

Reset durchfiih- Fachkraft fiir

ren. mechanische
Arbeiten

Werkzeuglange
in Eingabemas-
ke korrigieren.

#1095

#1105

#1115

#1125

#1135

#1145

#1155

#1160

#1170

#1180

#1195

ABSTAND WZ
ZUR BRUCH-
KONTROLLE ZU
GROSS

WERKZEUG-
BRUCH

LAENGE NICHT
PLAUSIBEL
ODER SPAENE-
NEST

VORSCHUBFAK:
TOR / MESSGE-
SCHWINDIG-
KEIT ZU HOCH

WERK-
ZEUGLAENGE
NICHT PLAUSI-
BEL

FALSCHER MO-
DUS IN EINGA-
BEMASKE

BRUCHKON-
TROLLE BEREITS
BETAETIGT

ATTERIE-SPAN-
NUNG ZU GE-
RING

SENSORWERT
NICHT PLAUSI-
BEL

USB-REBOOT
FEHLGE-
SCHLAGEN =
USBSTICK NEU
VERBINDEN

LOW BATTERY
X_CONTROL_1

Werkzeugspei-
cher zur Einga-
bemaske.

Werkzeugstart-
position >8 mm
vor Bruchkon-
trolle.

Werkzeug ge-
brochen.

Ursache kénnen
Spéne oder das
Werkzeug ist
aus Halter gezo-
gen.

Messvorschub
in Eingabemas-
ke zu hoch Ma-
ximaler Vor-
schubfaktor =
3/=>
1500mm/Min.
L_BREAK: aus
Werkzeugspei-
cher ausgelese-
ne Lange nicht
plausibel.

L_LENGTH:
Wert in Einga-
bemaske ist
nicht 0 oder 1.

Das auf Bruch
zu kontrollie-
rende Werk-
zeug bertihrt
bei Programm-
start bereits den
TOOL CHECK.

Batterie leer.

Reset durchfiih- Fachkraft fiir

ren. mechanische
Startposition Z- e
korrigieren.

Reset durchfiih- Fachkraft fur
ren. mechanische
Werkzeug aus- SRsise
tauschen.

Spane entfer-  Fachkraft fur
nen. mechanische
Priifen, ob (OSSR
Werkzeug aus

Halter gezogen

wurde.

Reset durchfiih- Fachkraft fiir
ren. mechanische
Messvorschub AESE]
reduzieren.

Reset durchfiih- Fachkraft fuir
ren. mechanische

Werkzeuglange AESE]

in Steuerung
prifen.

Differenz Werk-
zeugspitze zu
Werkzeugein-
stellma3 D1 in
Eingabemaske
yy prifen. Es
wird die D1-
Lénge gepriift.

Positionsermitt-

lung des XC mit

L_POS korrekt

priifen.

Reset durchfiih- Fachkraft fiir
ren. mechanische

Modus in Einga- RHSSEE

bemaske an-
dern:

0 = Werk-

zeugldnge nur
messen.

1= Werk-

zeuglange

Uberschreiben.

Reset durchfiih- Fachkraft fir

ren. mechanische
. Arbeiten

Startposition Z+

korrigieren.

Reset durchfiih- Fachkraft fir

ren. mechanische
Batterie wech- izl
seln.
Sensorwert klei- Reset durchfiih- Fachkraft fur
ner 2.1 oder ren. mechanische
groBer 4.5mm. Batterie aus- Arbeiten
und wieder ein-
bauen.
WIRELESS Reset durchfiih- Fachkraft fiir
CONNECT hat  ren. mechanische
sich trot.z NC- USB-Stick neu Arbeiten
Befehl nicht an- n
verbinden.
gemeldet.
Batterie Batterie wech-  Fachkraft fir
schwach. seln. mechanische

Arbeiten
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GARANT XControl

#2005 LOW BATTERY Batterie Batterie wech-  Fachkraft fiir
X_CONTROL_2 schwach. seln. mechanische
Arbeiten
8. Reinigung

Mit Tuch oder Druckluft reinigen.
Keine dtzenden Reinigungsmittel verwenden.

9.  Wartung

Der XControl ist wartungsfrei.

10.  AuBerbetriebsetzung

XControl griindlich reinigen und Batterien entfernen.

11. Lagerung

In geschlossenem, trockenem Raum lagern.
Nicht in Ndhe von dtzenden, aggressiven, chemischen Substanzen, Lésungsmitteln,
Feuchtigkeit und Schmutz lagern.

Vor Sonneneinstrahlung schiitzen.
Bei Temperaturen zwischen +15° C und +35 °C lagern.
Relative Luftfeuchtigkeit max. 60%

12. Entsorgung

Nationale und regionale Umweltschutz- und Entsorgungsvor-
schriften fur fachgerechte Entsorgung oder Recycling beachten.
Metalle, Nichtmetalle, Verbundwerk- und Hilfsstoffe nach Sorten
trennen und umweltgerecht entsorgen. Eine Wiederverwertung ist
einer Entsorgung vorzuziehen.

m Batterien nicht im Hausmiill entsorgen.
®m Batterien in Sammel- und Riickgabesystemen entsorgen.

13. EU/ UK Konformitatserkldarung

Hiermit erklart die Hoffmann Supply Chain GmbH, dass dieses drahtlose Gerat die
Richtlinie 2014/53/EU und die Bestimmungen fiir Funkgerate (UK Radio Equipment
Regulations 2017) einhalt. Der vollstandige Text der Konformitétserklarung ist unter
hoffmann-group.com/service/downloads/doc verfiigbar. Die Pflichten der Hoffmann
Supply Chain GmbH werden in GroB3britannien durch die Hoffmann UK Quality Tools
Ltd, Holborn Hill, Birmingham, B7 5JR, United Kingdom, umgesetzt.

cers
14. Technische Daten

Bezeichnung ______________wert ______________|

Arbeitsbereich Tasteinsatz 6 mm
Genauigkeit bei Lingenmessung +/-0,01 mm
Wiederholgenauigkeit +/- 0,005 mm
Reichweite Signaltibertragung (Freies 10m

Feld)

Sendeleistung 8 dBm
Frequenzbereich 2,402 bis 2,48 GHz
Lagertemperatur .-10 bis +60 °C
Betriebstemperatur min. / max. 0 bis +40 °C
Batteriespannung min. / max. 2,7bis3V

Typ Batterie Lithium 3V CR2
Schutzart nach DIN 60529 IP 67

Batterie Lebensdauer circa 8000 h

14.1. ABMESSUNGEN

Bezeichnung  wer |

Gesamthohe 105 mm
Hohe Gehause 84 mm
Breite 71 mm
Durchmesser Taster 32mm
Lange 71.5mm
Hohe der Spann-Nut 10 mm
Breite der Spann-Nut 66.5 mm
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1. General instructions

Read and observe the operating instructions, keep them as a reference for
later and ensure they are accessible at all times.

Warning symbols Meaning |

Indicates a hazard which if not avoided

| NOTICE may lead to damage to property.

@ Indicates useful tips and instructions to-
gether with information for efficient and
problem-free operation.

2. Safety

2.1. FUNDAMENTAL SAFETY INSTRUCTIONS

Battery

The XControl is supplied with alkaline or lithium thionyl chloride batteries.

» Battery not charged.

»  Replace battery with specified type only.

» Insert battery with poles the right way round.

» Do not short-circuit batteries or discharge them by force.

» Do not expose the battery to direct sunlight.

» Do not heat the battery

» Do not throw the battery into fire.

» Do not take batteries apart, pierce them, deform them or expose them to excess-
ive pressure.

» Do not swallow the batteries.

»  Keep batteries dry.

»  Store batteries out of the reach of children.

» Do not touch the electrolyte of the battery.

»  Lithium batteries are categorised as hazardous materials, so when delivered by
air, they are subject to strict controls.

» Remove the battery if you return the product.

2.2, INTENDED USE

m  Forworkin industrial environments.

= Useonlyon aflat and clean base.

= Use only original spare parts and wearing parts.

m  Use only when correctly assembled and with safety devices and guards on the
machine fully operational.

m  Useonly when it is technically in good condition and safe to operate.

2.3. REASONABLY FORESEEABLE MISUSE

= Do not use in potentially explosive atmospheres.

= Not for use in areas where high concentrations of dust, flammable gases, vapours
or solvents are present.

= Do not subject it to blows, impacts or heavy loads.

= Do not carry out any unauthorised modifications.

2.4. DUTIES OF THE OPERATING COMPANY

Ensure that all of the works listed below are carried out by qualified specialist person-
nel:

= Transport, unpacking, lifting

m  Erection

m  Operation

= Maintenance

The operating company must ensure that personnel who work on the product com-

ply with the regulations and provisions together with the following instructions:

= National and regional regulations for safety, accident prevention and environ-

mental protection regulations.

No damaged products are assembled, installed or commissioned.

The necessary protective equipment is provided.

Use the unit only when it is in faultless condition and in good working order.

Make periodic checks to ensure that the operating personnel work in a safe man-

ner and in compliance with the instruction handbook.

Regularly test the safety devices for correct operation.

= Do not remove the safety and warning notices; ensure that they are kept in
legible condition.

m  Persons under the influence of alcohol, drugs or medication that affect their reac-
tion time may not operate the machine or perform maintenance on it.

2.5. PERSONAL PROTECTIVE EQUIPMENT

Adhere to the national and regional regulations on safety and accident prevention.

Select and provide protective work wear, such as foot protection and protective

gloves, that is appropriate for the respective activity and the expected risks.

2.6. PERSONNEL QUALIFICATIONS

@ All controls and guards may be operated only by persons who have been trained to
do so.

Specialists for mechanical work

Specialists in the sense of this documentation are persons who are familiar with as-

sembly work, mechanical installation, commissioning, troubleshooting and mainten-

ance of the products and who possess the following qualifications:

m Qualification / training in the field of mechanics as specified in the nationally ap-
plicable regulations.

Trained specialist for electro-technical work

A trained electrician in terms of this document is a person who has been respectively

trained and who possesses the skills and experience to recognise and avoid the

dangers of working with electricity.

Trained person

Trained persons in the sense of this documentation are persons who have been

trained to perform work in the areas of transport, storage and operation.

3. Device overview

XCONTROL
1 Contact point 3 Clamping slot
2 Housing 4 Battery compartment cover

3.2, NAMEPLATE

(1| Garant

| Hoffmann Supply Chain GmbH
PoststraBe 15, 90471 Nuremberg, Germany

WIRELESS

@7 [ Product-No.: XXXXXX
Serial-No.: XXXXXX

‘
0

@7 — " MADE IN GERMANY C € L

1 Manufacturer 5 Serial number

2 Address 6 Country of manufacture
3 Protection class 7 Marking

4 Product number 8 Disposal

4. Product description

The XControl is for determining tool lengths and for breakage monitoring in machin-
ing centres or milling machines.

5. Commissioning
5.1. AVAILABLE COMBINATIONS
1 XControl + XConnect

2 XControl + XControl + XConnect

5.2, INSERTING THE BATTERY

A

NOTICE! When inserting the battery, do not operate the contact point.
v XControl is unpacked.

Loosen and remove screws.

Remove battery compartment cover (4).

Insert the battery into the battery compartment.

»  Observe the polarity of the battery.

4. Place the battery compartment cover (4) onto the housing and align.
5. Insert screws.

6. Tighten screws for battery compartment cover with 1.2 Nm.

W=

» Battery is inserted.
CONNECTING XCONTROL + XCONNECT

1. NOTICE! Observe uppercase and lowercase spelling.

2. NOTICE! Settings of CONFIG.TXT file must be configured on a separate
computer.

3. NOTICE! If settings are configured on the machine controller, they will
not be saved.

4. NOTICE! XConnect must be plugged into the same USB port as when
determining the EXTCALL path.



XConnect is unplugged.
Battery compartment cover of XControl is removed.
There is a button (1) above the battery.
Press button (1).
» LED (2) must light up green.
7. Connect XConnect to USB port.
»  Green LED on XControl goes out.
8. Wireless connection is configured if:
»  Power LED (4) lights up green.
»  Connect LED (5) lights up orange.
» RSSILED (3) is green.
9. Assemble battery compartment cover.
10. Tighten screws of battery compartment cover with 1.2 Nm.

CSIENEN

»  XConnect + XControl connected.

5.4. CONNECTING XCONTROL + XCONTROL + XCONNECT

NOTICE! The last XControl to be connected is always in the first position of
the two XControl devices. That is important for usage in the “NC Program”
or in the MDA.

Connect the additional XControl in the same sequence as the first one. Connecting
XControl + XConnect [ Page 12]

6.  Operation

6.1. SWITCHING ON

NOTICE! After 10 minutes of inactivity, the XControl switches to stand-by

mode.

v’ Battery is installed. Inserting the battery [ Page 12]

1. Press contact point.

»  XControl switched on.

6.2. POSITIONING THE XCONTROL

v XControl is connected with XConnect.

1. Using a clamping device, position the XControl in the working area of the ma-
chine.

2. Insert the reference tool (calibration mandrel) with the exact tool length into the
spindle.

3. Position the reference tool (calibration mandrel) centrally approx. 5 mm above
the contact point of the XControl.

4. Use the respective controller-dependent programs (Siemens/Heidenhain) to de-
termine the position of the XControl in the machine coordinates system.

»  XControl is positioned.

6.3. SIEMENS AUTOMATED OPERATION

R-parameters R78-R96 are overwritten during the probing process. Collection of sub-
programs comprises standard probe cycles for the controller SINUMERIK 840D and
828D which must be saved on the controller in the user cycles area. Sub-programs
are configured for the G17-level. Probe cycles work exclusively with the XTouch.
Probe processes with other devices are not taking into account here and could leave
to collisions on the machine.

G91 incremental Activation G91 (incremental) [ Page 13]
Probe cycle L_POS Probe cycle L_POS[ Page 13]

Probe cycle L_BREAK Probe cycle L_BREAK[ Page 13]

Probe cycle L_LENGTH Probe cycle L_LENGTH [ Page 13]
Auxiliary cycle L_START(1) Auxiliary cycle L_START(1) [ Page 14]
Auxiliary cycle L_RESET(1) Auxiliary cycle L_RESET(1) [ Page 14]

6.3.1. Activation G91 (incremental)

When all probe cycles are started, the function G91 (incremental dimensions specific-
ations) is activated. If the cycle is aborted by the user, the controller must be
switched to absolute dimensions specification G90 if required.

Back to Siemens automated operation [ Page 13]

6.3.2. Probe cycle L_POS

Probe cyce [Function—_[Note | program code |

L_POS(*)

Instead of the *, the
exact length of the
reference tool

L_POS Position determina- ~ When initially posi-
tion of the XControl in tioning the XControl
the machine coordin- in the working area of
ates system. The refer- the machine.
ence tool must be po-
sitioned centrally in
the tool axis with a
distance of approx.

5 mm to the contact
point above the XCon- So that the reference
trol. The two other position of the XCon-
axes are not travelled trol in the tool axis can
in the probing pro- be saved, the “manu-
cess.

Each time the XCon-
trol is repositioned in
the working area of
the machine.

facturer password”
must be set on the
controller.

Example

L_POS(128.4 Position of the XControl in the tool axis is determined with reference
4) tool with length 128.44 mm.

L_XCPOS In the controller, it is possible to check in user cycles under L_XCPOS
whether the reference position (R96) of the XControl in the tool axis
was saved.

LAST_CALIB:10.5.22 TIME:11:49:20 R96=-578.6251257

Back to Siemens automated operation [ Page 13]

6.3.3. Probe cycle L_BREAK

Probe cyde [Function —[Note —|Programcode |

L_BREAK Probe cycle L_BREAK The controller reports L_BREAK(MEASURE-
is for monitoring the  [tool breakage] if the ~ MENT,FEED RATE)
tool in the spindle. calculated tool length
The tool must be posi- D1 from the tool
tioned centrally in the memory shows a delta
tool axis with a dis- of -2 mm.

ENESEIAS 5 ™M The controller reports
to the contact point N
[swarf nest] if the cal-
above the XControl.
culated tool length D1
The two other axes are
. from the tool memory
not travelled in the
robing process shows a delta of
P 9P . +1.2 mm.
Example
L_BREAK Tool length is checked with a probing speed of 500 mm/min

L_BREAK(0.2) Tool length is checked with a probing speed of 1000 mm/min
L_BREAK(1.1 Tool length is checked by adding the tip length 1.125 mm of the

25) entered tool length in the tool memory.

L_BREAK(2.1 Tool length is checked by adding the tip length 2.135 mm of the

35,3) entered tool length in the tool memory. The probing speed is 1500
mm/min.

For the specified variables, the values from the following table can be used.

Varigble ———— [Value IMeaning |

MEASUREMENT >0 Tip length of the tool in
case not measured at the
tip.

FEED RATE 0-3 Probing speed in mm/min

Back to Siemens automated operation [ Page 13]

6.3.4. Probe cycle L_LENGTH

Probe cyce [Function [Note |Programcode |

L_LENGTH  The probe cycle With cycle L_LENGTH, L_LENGTH(LENGTH
L_LENGTH is for meas- it is only possible to MEASUREMENT; FEED
uring the tool length  measure the tool RATE)

of the tool in the length at the tip.

spindle. The tool must

be positioned cent-

rally in the tool axis

with a distance of ap-

prox. 5 mm to the

contact point above

the XControl. The two

other axes are not

travelled in the prob-

ing process.

Example

L_LENGTH Tool length is measured, measured value is in parameter R95.

L_LENGTH(0. Tool length is measured, measured value is in parameter R95. Probing
2) speed is 1000 mm/min.

L_LENGTH(1) Tool length is measured and overwritten in the tool memory.
L_LENGTH(1. Tool length is measured and overwritten in the tool memory. The

3) probing speed is 1500 mm/min.

For the specified variables, the values from the following table can be used.
Varigble ———— [Value |Meaning |
LENGTH MEASUREMENT 0 Tool length is measured

and can be checked in
parameter R95.

1 Tool length is measured
and overwritten in the tool
memory.
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Vorisble —————[value ——————[Meaing |

FEED RATE 0-3 Probing feed rate in mm/
min
Back to Siemens automated operation [ Page 13]

6.3.5. Auxiliary cycle L_START(1)

Probe cyce [Function _ [Note _|Programcode

L_START(1) XControl switches to
standby mode after 10
minutes without
measurement. React-
ivation of wireless
connection is auto-
matic upon call-up of
a probe cycle, but
takes approx. 15
seconds. Auxiliary
cycle L_START(1) can
be used to manually
reactivate the wireless
connection, in order
to reduce non-pro-
ductive times.

L_START(1)

Example

L_START(1)
X Tool positioning 5 mm above the XControl
L_BREAK

Call-up of auxiliary cycle. Start of reactivation.

Call-up of the probe cycle (breakage monitoring)
Back to Siemens automated operation [ Page 13]

6.3.6. Auxiliary cycle L_RESET(1)

Probe cycie [Function ~—_ [Note |Programcods |

L_RESET(1)

After 100 probe pro-
cesses, the wireless
connection is deactiv-
ated. The reactivation
of the wireless con-
nection is automatic
upon call-up of a
probe cycle and takes
15 seconds. Through
call-up of the auxiliary
cycle, the counter of
the measurements is
reset and the wireless
connection is main-
tained.

L_RESET(1)

Example

L_RESET(1)  Call-up of the auxiliary cycle, counter is reset.

Back to Siemens automated operation [ Page 13]

6.4. HEIDENHAIN AUTOMATIC OPERATION

The parameters Q1899-Q1940, QR59-QR67 are overwritten during the measurement
process. The sub-program collection comprises standard measurement cycles for the
controller Heidenhain iTNC 530 / TNC 640. The sub-program folders must be saved
directly in path TNC:\. The sub-programs are configured for the G17 level. The probe
cycles work exclusively with the XControl.

tance of approx. 5 mm the XControl is reposi-
to the contact point  tioned in the working
above the XControl.  area of the machine.
The two other axes are

not travelled in the

probing process.

Example

0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

1 7

2 ; Calibration tool overall length

3 Q1903 = 5000

4 F

5 ;M19/M20 SPINDLE ORIENTATION
6 Q1913=19

7 E

8 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
9 M30

10 ND PGM BSP_L_POS MM

For the above-mentioned variables, the values from the following table can be used.

Q1903 R0 Exact length of the refer-
ence tool.
Q1913 Z>0 Value for spindle orienta-

tion M19=>Q1913=19
M20 =>Q1913=20
Example/program code for variable Q1903 and Q1913
0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

; Calibration tool overall length

Q1903 =128.44

’

7 M19/M20 SPINDLE ORIENTATION
Q1913 =19

7

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
M30
10 END PGM BSP_L_POS MM

O 0 N O U A W N

The position of the XControl in the tool axis is determined with a reference tool with
the length 128.44 mm. On the controller, it is possible to check in the file folder
XCONTROL in the file L_L_POS1.TAB whether the reference position of the XControl
in the tool axis was saved.

When reconfiguring the XControl, the existing reference value is moved to row 1 of
column HEIGHT and the current reference value is written in row 0. A values compar-
ison is possible.

L_POS1.TAB

R hEiGHT COMMENT
0 -560.521 GTH

1 5000 Value

Back to Heidenhain automatic operation [ Page 14]

6.4.2. Probe cycle BSP_L_BREAK

Probe cycle [Function [Nt |Propram code |

BSP_L_BREA BSP_L_BREAK.Hisfor The controller reports BSP_L_BREAK.H

6.4.1.

Probe cycle BSP_L_POS

Probe cyc [Function—_[Note | programcode |

BSP_L_POS.
H.

The program
BSP_L_POS.H is for de-
termining the position
of the XControl in the
machine coordinates
system. The reference
tool must be posi-
tioned centrally in the
tool axis with a dis-

The program is only
required in the follow-
ing instances: - When
initially positioning
the XControl in the
working area of the
machine. - Each time

BSP_L_POS.H

K. monitoring the tool in “tool breakage” if the
the spindle. The tool  calculated tool length
must be positioned D1 from the tool
centrally in the tool memory shows a delta
axis with a distance of of -2 mm. The control-
approx.5 mmtothe lerreports a “swarf
contact pointabove  nest” if the calculated
the XControl. The two tool length D1 from
other axes are not the tool memory
travelled in the prob-  shows a delta of
ing process. +1.2mm.

Example

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

1

FEED RATE FACTOR;



2 Q1905=0

3 ;

4 ; DELTA TOOL LENGTH TO SETTING DIMENSION

5 Q1906 =0

6 ;

7 ; M19/M20 SPINDLE ORIENTATION

8 Q1913=19

9 ;

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h

1 END PGM BSP_L_BREAK MM

For the above-mentioned variables, the values from the following table can be used.
Variable _______[Value __________[Meaning |
Q1905 0-3 0-3

Q1906 >0 Tip length of the tool in

case not measured at the
tip.

Value for spindle orienta-
tion M19 =>Q1913=19
M20 =>Q1913=20

Example/program code: Tool length check with probing speed 500 mm/min (*2000
mm/min).

Q1913 Z>0

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

1 FEED RATE FACTOR;

2 Q1905 =0

2* Q1905 =2

3 ;

4 ; DELTA TOOL LENGTH TO SETTING DIMENSION
5 Q1906 =0

6 7

7 7 M19/M20 SPINDLE ORIENTATION

8 Q1913 =19

9 7

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM

Example/program code: Tool length is checked by adding the tip length 1.125 mm
of the entered tool length in the tool memory. Probing speed is 1500 mm/ min

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM
FEED RATE FACTOR;
Q1905 =3

—

i

; DELTATOOL LENGTH TO SETTING DIMENSION
Q1906 =1,125

7

;M19/M20 SPINDLE ORIENTATION
Q1913=19

O 0 N O Uu b~ W N

7

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM

—
o

Back to Heidenhain automatic operation [ Page 14]

6.4.3. Probe cycle BSP_L_LENGTH

Probe cyci [Function—_ [Note | program code |

BSP_L_LENG BSP_L_LENGTH.His  With the cycle
TH.H for measuring the tool L_LENGTH, itis only
length of the toolin  possible to measure
the spindle. The tool  the tool length at the
must be positioned  tip.
centrally in the tool
axis with a distance of
approx. 5 mm to the
contact point above
the XControl. The two
other axes are not
travelled in the prob-
ing process.

BSP_L_LENGTH.H

Example

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

1 7

2 ; 0=MEASURE ONLY / 1=ENTER LENGTH
3 Q1904 =0

4 F

5 FEED RATE FACTOR;

6 Q1905 =1

7 k

8 ;M19/M20 SPINDLE ORIENTATION

9 Q1913=19

10 ;

1 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

For the above-mentioned variables, the values from the following table can be used.

Q1904 0 Tool length is measured

and is checked in para-

meter Q1917.

1 Tool length is measured
and overwritten in the tool

memory.
Q1905 0-3 Factor for the probing
speed.

Value for spindle orienta-
tion M19 =>Q1913=19

M20 =>Q1913=20

Example/program code, tool length is measured, measured value is in parameter
Q1917.

Q1913 Z>0

**Tool length is measured and is overwritten in the tool memory. The probing speed
is 1500 mm/min.

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

1 b

2 ; 0=MEASURE ONLY / 1=ENTER LENGTH
3 Q1904 =0

3% Q1904 =1

4 ;

5 FEED RATE FACTOR;

6 Q1905 =1

6** Q1905=3

7 ;

8 ; M19/M20 SPINDLE ORIENTATION

9 Q1913=19

10 ;

1 CALL PGM TNCA\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

Back to Heidenhain automatic operation [ Page 14]

6.4.4. Auxiliary cycle L_START

Probe cycl [Function— [Note | Programcode |

L_START XControl switches to L_START
standby mode after 10
minutes without
measurement. React-
ivation of wireless
connection is auto-
matic upon call-up of
a probe cycle, but
takes approx. 15
seconds. Auxiliary
cycle L_START can be
used to manually re-
activate the wireless
connection, in order
to reduce non-pro-
ductive times.

Example/program code: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_START_XC1.H;
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T1234 Change tool.
X NC program
X Tool positioning 5 mm above the XControl.

Back to Heidenhain automatic operation [ Page 14]

6.4.5. Auxiliary cycle L_RESET

Probe cycle [Function _ [Note___|Programcode

L_RESET

After 100 probe pro- L_RESET
cesses, the wireless
connection is deactiv-
ated. The reactivation
of the wireless con-
nection is automatic
upon call-up of a
probe cycle, but takes
approx. 15 seconds.
Through call-up of the
auxiliary cycle, the
counter of the meas-
urements is reset and
the wireless connec-
tion is maintained.

Example/program code: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_RESET_XC.H;

Back to Heidenhain automatic operation [ Page 14]

7. Error messages

Errorcode[Fault|Possiblecause [Action | Performed by

#1010 WIRELESS SIG-  Wireless con-  Carry out reset. Trained special-
NAL MISSING  nection ist for mechan-
Check whether .
between the ical work

measuring
device is within
wireless range.

stick and the
probe device
cannot be es-

tablished. Reconnect USB
stick.
Check battery.
#1070 MEASUREMENT Sensor value on Carry out reset. Trained special-

NOT CORRECT  probe device
after repeated
positioning

ist for mechan-

Clean the sur- .
ical work

face or meas-

>0.01 or <-0,01. Urement
sphere.
Tighten meas-
urement
sphere.
#1085 REFERENCE L_POS: Differ-  Carry out reset. Trained special-
LENGTH DOES  ence between Correct the too! ist for mechan-
NOT MATCH length specific- length in the in- ical work
TOOL LIST ation in the tool "9
put mask.
memory and
the input mask.
#1095 DISTANCE Tool start posi- Carry out reset. Trained special-

FROMTOOLTO tion >8 mmin ist for mechan-

Correct the start

BREAKAGE front of break- osition of Z- ical work
MONITORING  age monitoring. P '
TO LARGE
#1105 TOOL BREAK-  Tool broken.  Carry out reset. Trained special-
AGE ist for mechan-
Replace tool. .
ical work
#1115 LENGTHNOT  Cause could be Remove swarf. Trained special-

PLAUSIBLE OR  due to swarf or ist for mechan-

Check whether

SWARF NEST  the tool has ical work
the tool has
been pulled out
of the holder been pulled out
* ofthe holder.
#1125 FEED RATE Measurement  Carry out reset. Trained special-

FACTOR/ feed rate in in- Reduce meas- ist for mechan-
MEASUREMENT put mask too urement feed ical work
RATE TOO HIGH high Maximum rate

feed rate factor

=3/=>
1500 mm/min.
#1135 TOOL LENGTH L_BREAK: Carry out reset. Trained special-
NOT PLAUSIBLE length read out ist for mechan-
Check tool .
of tool memory . ical work
X length in con-
not plausible.
troller.

Check differ-
ence between
tool tip and tool
setting dimen-
sion D1 in input
mask yy. D1
length is
checked.

Check correct-
ness of position
determination

of the XC with
L_POS.
#1145 INCORRECT L_LENGTH: Carry out reset. Trained special-
MODE IN INPUT Value in input Chan d ist for mechan-
MASK maskis not0or - o9 M€ eal work
1 in input mask:
0 = only meas-
ure tool length.
1 =overwrite
tool length.
#1155 BREAKAGE The tool thatis Carry out reset. Trained special-
MONITORING  to be mon- Correct the start ist for mechan-
ALREADY AC- itored for break- osition of Z+ ical work
TIVATED age already p :
touches the
TOOL CHECK
upon program
start.
#1160 BATTERY Battery flat. Carry out reset. Trained special-
VOLTAGE TOO ist for mechan-
Change the .
LOwW ical work
battery.
#1170 SENSOR VALUE Sensor value Carry out reset. Trained special-

ist for mechan-
Remove and re-

. ical work
insert the bat-
tery.

NOT PLAUSIBLE smaller than 2.1
or greater than
4.5 mm.

#1180 USBREBOOT  WIRELESS CON- Carry out reset. Trained special-
FAILED =RE-  NECT has not Reconnect USB ist for mechan-
CONNECT USB  registered des- stick ical work
STICK pite NC com- .
mand.
#1195 LOW BATTERY  Low battery. Change the bat- Trained special-
X_CONTROL_1 tery. ist for mechan-
ical work
#2005 LOW BATTERY  Low battery. Change the Trained special-
X_CONTROL_2 battery. ist for mechan-
ical work
8. Cleaning

Clean with a cloth or compressed air.
Do not use any corrosive cleaning agent.

9. Maintenance
The XControl is maintenance-free.

10.  Decommissioning
Clean Xcontrol thoroughly and remove batteries.

11. Storage

Store in an enclosed dry room.

Do not store in the vicinity of acidic, aggressive, chemical substances, solvents, hu-
midity and dirt.

Protect against direct sunlight.

Store at temperatures between +15° C and +35 °C.

Relative atmospheric humidity max. 60%

12. Disposal
Comply with the national and regional environmental protection
and disposal regulations for correct disposal or recycling. Segreg-
ate items into metals, non-metals, composite materials and con-
sumables and dispose of them responsibly. Re-use is preferable to
disposal.

m Do not dispose of batteries in domestic waste.
m  Use return and collection systems to dispose of batteries.

13.  EU/UK declaration of conformity

Hoffmann Supply Chain GmbH hereby declares that this wireless device complies
with Directive 2014/53/EU and the UK Radio Equipment Regulations 2017. The com-
plete text of the declaration of conformity is available at hoffmann-group.com/ser-



vice/downloads/doc. The obligations of Hoffmann Supply Chain GmbH are fulfilled in
the United Kingdom by Hoffmann UK Quality Tools Ltd, Holborn Hill, Birmingham, B7

5JR, United Kingdom.
C €K
cA
14. Technical data

Designation _____________Jvale _______________|

Working range of contact point
Accuracy during length measurement
Repetition accuracy

Reach of signal transmission (available
field)

Transmission power

Frequency range

Storage temperature

Min./max. operating temperature
Min./max. battery voltage
Lithium battery type

Index of protection in accordance with
DIN 60529

Battery life approx.
14.1. DIMENSIONS

6 mm
+/-0.01 mm
+/-0.005 mm
10m

8dBm

2.402 to 2.48 GHz
.-10to +60 °C

0 to +40 °C
27t03V

3V CR2

IP 67

8000 h

Overall height

Height of the housing
Width

Probe diameter

Length

Height of clamping slot
Width of clamping slot

105 mm
84 mm
71 mm
32 mm
71.5mm
10 mm

66.5 mm
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1. 06wy ykazaHus

MpoueTeTe 1 cnasgaiiTe PbKOBOACTBOTO 3a NOTPE6UTENS, 3ara3eTe ro 3a no-
KbCHa CMpaBKa 1 ro APbXKTe Ha PasronoXKeHe Mo BCAKO Bpeme.

0603HauaBa OMacHOCT, KOATO MOXeE fla

[loBefie 10 MaTepPUaNHU LLETH, aKo He

6bae nsberHarta.

@ 0O603HauaBa MoMe3HN CbBETU 1 yKazaHUs,
KaKTo 1 nHpopmaums 3a edrkacHa 1

6e3aBapwiiHa ekcnioatauma.

MpepynpeanTenHn cUMBoOnm

| YKA3AHUE

2. be3onacHocT
2.1. OCHOBHW YKA3AHUSA 3A BE3OMACHOCT

Batepua

XControl ce focTaBsa € ankanHy UK NIUTUEBO-TUOHWUNXNOPUAHMN 6aTepun.

» He 3apexpganTte 6atepusTa.

»  CMeHsaiiTe 6aTepumATa CaMo C NOCOYEHNA THM.

» TocTaBATe 6aTepnATa C NpaBUIHaTa NONAPHOCT.

» He cBbp3BaiiTe HaKbCO U He paspexkaalite batepunTe Hacuna.

» He wn3naraiTe 6aTepraTa Ha NpsAKa CIbHYEBA CBET/IMHA.

» He HarpnaBaiiTe baTepuaTa

» He xBbpnaiite 6aTepmATa B OrbH.

» He pasrnobsgaiite, He NpobuBaiiTe, He fedopmmpanTe 1 He NpunaraiTe
npeKoMepeH HaTCK BbpXy baTepuuTe.

» He nornblyaitte 6atepumte.

» [a3eTe baTepuuTe Cyxu.

» [a3eTe baTepuuTe faney ot geua.

» He Bnn3aiTe B KOHTaKT C eNleKTponuTa Ha baTepusTa.

»  JlutnesunTte 6aTepum ce KnacupmumpaT KaTo onacHM CTOKM 1 NPEBO3bT UM MO
Bb3/yX NOJJIEXMN Ha CTPOT KOHTPOJI.

»  V3BaxpainTe 6aTepuATa Npy BpbLUaHe.

2.2, YMNOTPEBA NO NPEAHA3HAYEHUE
®  3anpomuwneHa ynorpeba.

®  VI3nonsBaiiTe camo Ha paBHa ¥ YNCTa OCHOBA.

[

[

M3non3Bsaiite camo OpUrMHanHN pe3epBHY U M3HOCBALLW Ce YacTu.
M3non3BsaiiTe MalumHaTa camo Korato € MOHTUpPaHa NpasuiHo 1 NpeanasHnuTe n
33LWMTHNTE YCTPOWNCTBA GYHKLMOHMPAT HOPMATHO.

®m  M3nonssanTe camo B TexHUYECK 6e3ynpeyHo 1 6e3omnacHo 3a ekcrioataums
CbCTOsHME.

2.3. YMNOTPEBA HE NO NPEAHA3HAYEHUE
= He u3non3gaiTe B NOTEHLMANHO €KCMNIO3MBHa aTMOChepa.

® He u3nonsgarite B 30HM C BUCOKM HMBA Ha Npax, 3anaj1mu rasose, UsnapeHus
Wnn pa3TBOpUTENN.

®  He usnaraite Ha ThacbLu, yAapy U TEXKN HaTOBapBaHUA.

® He npegnpriemarite camoBONHN NPeyCTPONCTBA.

2.4. 3AADBJIKEHUA HA EKCMJIOATUPALLIAA

YBepeTe ce, Ye BCUUKM [JONYNOCOUEHM [IeIHOCTU Ce U3BbPLLIBAT CaMo OT

KBanMdULMpaH cneumanvsnpaH NnepcoHan:

®m  TpaHcnopTupaHe, pa3onakoBaHe, NoBANraHe

m Pa3nonaraHe

= Ynotpeba

m  [lopapbxka

ExcnnoaTtupawuaT Tpabea Aa rapaHTMpa, Ye nnuata, paboTeLyy No NpoayKTa,

Cna3sBart pa3nopefouTe 1 NpaBWaTa, KakTo 1 CIeAHNTE YKa3aHUA:

®  HaumoHanHu 1 permoHanHu NpeanmncaHna 3a 6e3onacHoOCT, NpeanassaHe ot
3/10MONYKM 1 €KONOTMYHM pasrnopeatm.

®  He MOHTUpaiiTe, He MHCTanMpaiTe 1 He NycKanTe B eKcnnoaTaumsa NoBpeeHn
NPOAYKTH.

m  Heobxogumute npeanasHu cpeacTsa Tpsa6bBa fa 6baaT NOArOTBEHN.

m  PaboteTe camo B 6e3ynpeyHo GpyHKLMOHANHO CbCTOAHME.

u [lpoBepsBaiiTe NeproANYHO Aann NEPCOHaNbT PaboTn 6e3onacHo 1 ocb3HaBa
OMacHOCTUTe B CbOTBETCTBIE C PbKOBOJCTBOTO 3a eKCrioaTaLus.

m [lpoBepsBaiiTe peAoOBHO M3MPaBHOCTTa Ha YCTPOICTBaTa 3a 3aluTa.

® He maxaiiTe noctaBeHuTe NpeaynpexaeHna 3a 6e3onacHocT n
npefynpeavTenHN yKasaHua 1 ' noaabpxaiiTe B YETINB BUA.

m  CwmawvHaTa He TpAabBa Aa paboTAT 1 Aa A 06CNYKBaT NKLA, KOUTO Ca Nnog,
BJIMAHNETO Ha afIkoXOoN, HAPKOTULIM MAK NNIeKapcTBa, KOUTO BAMAAT Ha
CMocobHOCTTa UM fla pearvpar.

2.5. JINMHU NPEANA3HU CPEACTBA

Cna3BaiiTe HaLMOHaHNTE 1 permoHanHuTe pasnopeatm 3a 6e30nacHoCT n

npepnasBaHe oT aBapuu. V13bepeTe 1 ocurypeTe 3alTHO 06NEKIO, Hamnp.

npeanasHy CpeAcTBa 3a KpakaTa v 3alUTHU PbKaBuLW, Criopef CboTBeTHaTa

[IeNHOCT 1 OYaKBaHNTE PUCKOBE.

2.6. KBAJIMONKALMA HA MEPCOHAJIA

@ Bcuyku ycmpoticmeaa 3a ynpasnieHue u 3awuma mozam 0d ce u3nos3eam camo

oM 1uyd, KOUMO € NPEMUHANU UHCMPYKMAX.

CneumnanncT No MexaHU4YHN AeNHOCTN

CneupnanncTi B KOHTEKCTa Ha Ta3un JOKYMEHTaLMA Ca XOpa, KOWTO €a 3ano3HaTi CbC

CTPYKTypaTa, MEXaHWYHMA MOHTaX, MyCKaHETO B eKCMoaTaLus, OTCTPaHABAHETO Ha

HEeM3MpaBHOCTM 1 NOAAPBKKATA Ha MPOAYKTa U KOUTO MMAT CefHuTe

KBanuomnkaumu:

m  KBanndukauyma/obyueHne B o6nactta Ha MexaHMKaTa CbrIacHO HaLOHaNHNTe
pa3snopenbw.

CneumnanucT no eNeKkTPoTeXHNYECKUTe AeHOCTU

Mo cMMcbna Ha HacToAWaTa AOKYMeHTaUMs KBanuduLmpaHn enekTpoTeXHNLM ca

NMLA C NOAXOAALLO TEXHNUECKO 06yUeHMe, MO3HAHWSA 1 OMUT 3a pa3no3HaBaHe 1

136arBaHe Ha ONACcHOCTH, KOMTO MOraT fia MPOMU3THYAT OT GOpaBEHETO C

€NeKTPMYecTBO.

UHCTpyKTMpaHn nuuya

MHCTpYKTUpaHM nua no CMUCHNa Ha Tasu AOKYMEHTaLMA ca InLa, KoMTo ca

VHCTPYKTUPaHW 3a M3BbpLUBaHe Ha paboTa B 0671aCTTa Ha TPaHCNOPTMPaHETo,

CbXPaHEHVETO 1 eKCnnoaTaumsTa.

3. Obul npernen Ha ypeaa
3.1.  XCONTROL
A

1 Bpbx Ha oce3aTens 3

Kanan 3a 3ataraHe

2 Kopnyc 4 Kanak Ha oTaeneHueTo 3a

6atepuaTa
3.2, TUNOBA TABEJIKA
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1 Mpowussoguten 5 CepuieH Homep
2 Appec 6 [bprkaBa Ha NpoV3BOACTBO
3 Knac Ha 3awuta 7 O603HaueHve
4 Homep Ha npopykTa 8 MpepaBaHe 3a oTnagbLUy

OnucaHwve Ha NpoayKTa

XControl ce n3nonsea 3a onpepenaHe Ha OAb/IXNHU Ha UHCTPYMEHTU N OTKPpUBaHe Ha
CcYynBaHWMA B o6pa60TBau.u/| LieHTpOBe Unu MallnHN 3a ¢pe3osaHe.

5. HyCKaHe B ekcrnioatayna
5.1. Bb3MOXXHU KOMBUHALIUA
1 XControl + XConnect

2 XControl + XControl + XConnect

NOCTABAHE HA BATEPUATA

BHMMAHMUE! Mpun nocraBsaHe Ha 6aTepuATa He 3afelicTBaliTe Bbpxa Ha

ocesarens.

v XControl e pazonakoBaH.

1 Pa3BuHTETE 1 CBaneTe BUHTOBETE.

2. CpaneTe Kanaka Ha oTaeneHueTo 3a batepusTa (4).

3. TMocTaBeTe 6aTepusTa B OTAENEHMETO 3a baTepuaTa.
»  O6bpHeTe BHYMaHMe Ha NONIAPHOCTTa Ha baTepumsaTa.

4. TocTaBeTe Kanaka Ha oTfieNneHneTo 3a batepuaTa (4) Bbpxy Kopnyca u
noppasHeTe.

5. TlocTaBeTe BUHTOBE.

6. 3aTerHete BMHTOBETE Ha Kanaka Ha oTfeneHneTo 3a 6atepuata c 1,2 Nm.

» baTepuAaTa e noctaBeHa.

www.hoffmann-group.com
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CBbP3BAHE HA XCONTROL + XCONNECT

1. BHUMAHMUE! Cnepete 3a NnpaBU/IHOTO BbBEXAaHe Ha [/1aBHU U Manku
6yKBU.

2. BHUMAHME! Hactpoiikute BbB ¢aiina CONFIG.TXT Tpa6sa aa ce
M3BbPLWBAT Ha OTAE/IeH KOMMIOTLP.

3. BHMMAHME! Ako ce n3BbpLUBAT HACTPOIKM Ha yNpaB/IeHNETO Ha
MaluMHaTa, CblyMTe He ce 3anasBar.

4. BHUMAHMUE! XConnect Tps6Ba aa ce noctaBu Ha cbujua USB nopt
KaKTo npu onpeaenaHeTo Ha nbTa Ao EXTCALL.

v XConnect e U3BageH ot nopra.

v KanakbT Ha oTaeneHunero 3a 6atepusTa Ha XControl e AeMOHTMpaH.

5. Hap 6atepuaTta uma 6yToH (1).

6. HatucHete 6yToHa (1).
» LED (2) Tpa6Ba fia CBeTHe B 3eN1eHO.

7. Cebpxete XConnect c USB nopra.

»  3eneHuat LED Ha XControl 3aracsa.
8. be3xMyHaTa Bpb3Ka e KOHPUryprpaHa, Korato:
» LED Power (4) cBeTu B 3eneHo.
»  LED Connect (5) cBeTM B OpaHxeBoO.
» LED RSSI (3) mura B 3eneHo.
9. MoHTupaiiTe Kanaka Ha oTAeneHneTo 3a batepusTa.
10. 3aTerHeTe BUHTOBETE Ha Karnaka Ha oTAeneHueTo 3a batepuaTa ¢ 1,2 Nm.

»  XConnect + XControl ca cBbp3aHu.
5.4. CBbP3BAHE HA XCONTROL + XCONTROL +XCONNECT

BHUMAHME! NMocnegHo cBbp3anuat XControl BuHarn 3aema nbpBata
nosuumsa 3a agBata XControl. ToBa e or 3HaueHue npu usnonssaue B ,,NC
nporpama“ uan B MDA.

CebpxeTe ponbaHuTenHna XControl B cbljaTa NOcieA0BaTENIHOCT KaTo MbPBUA.
Cebp3BaHe Ha XControl + XConnect [ CTpanuua 20]

6.  Ynotpeba
6.1.  BKJIOYBAHE

BHUMAHMWE! Cnep, 10 muHyTn HeakTuBHOCT XControl npemuHaBa B peXxum
Ha M34aKBaHe.

v’ baTtepusATa e MOHTUpaHa. MocTaesHe Ha 6aTepuaTa [ CtpaHuua 19]

1. HatncHeTe Bbpxa Ha ocesaTens.

»  XControl e BKnoyeH.

6.2. NO3NLMOHUPAHE HA XCONTROL

v XControl e cbp3aH ¢ XConnect.

1. TMo3umumoHupaiite XControl cbc 3aTAraloTo yCTpoCTBO B paboTHaTa 30Ha Ha
MallnHaTa.

2. TocTaBeTe pedpepeHTHUA MHCTPYMEHT (JOPHUK 3a KanmbpupaHe) C TouHaTa
Ab/IKMHA Ha MHCTPYMeHTa B pabOTHOTO BpeTeHo.

3. TMo3uunoHnpaiTe pepepeHTHNA MHCTPYMEHT (JOPHUK 3a KannbprpaHe) Ha
0KOJ10 5 mm LieHTpasHo Haf Bbpxa Ha oce3aTensa Ha XControl.

4. Onpepenete nosnumaTa Ha XControl B KoopAnHaTHaTa cicTeMa Ha MallvHaTa
CbC CbOTBETHMTE 3aBMCELLM OT yrpaBrieHneTo nporpamu (Siemens/Heidenhain).

»  XControl e No3uLMoHMpaH.
6.3. ABTOMATUYEH PEXKUM SIEMENS

R napametpuTe R78 - R96 ce 3amecTBaT No Bpeme Ha npoLieca Ha perncrprpaxe ¢
ocesatens. Konekumata oT noanporpamm BKIoYBa CTaHAAPTHU LUK 3a
perucTpripaHe ¢ ocesatens 3a ynpasnenuata SINUMERIK 840D v 828D, konTo TpAabBa
[la 6baaT 3anycaHn B ynpaeneHreTo B pasfena 3a NoTpebnTencku LMKm.
Mopnporpamute ca KOHGUrypmpaHu 3a HUBO G17. LIMknuTe Ha pernctpupaHe c
oce3satensa paboTaT camo ¢ XTouch. Mpouecnte Ha perncTpripaHe ¢ ocesaTens ¢
LpYrv yCTPOICTBa He ce B3emaT Npeasuy TYK U MoraT fja loBefaT 10 COMbCbLy Ha
MaluuvHaTa.

lnn g

BpbLuaHe B ABTomMaTtuyeH pexum Siemens [ CtpaHuua 20]

6.3.2.

Lukbn Ha
perncrpupa

DyHKUNA

LUnkbn Ha peructpupaxe L_POS

YKasaHue

Kopa Ha nporpama

L_POS OnpepensHe Ha Mpwn nbpBoHavanHo  L_POS(¥)
nosmumaATa Ha nosuUMoOHNpaHe Ha
ce 3amecTBa C
XControl B XControl B paboTHaTa
TOYHaTa Ab/HKMHA Ha
KoopAuHaTHaTa 30Ha Ha MallMHaTa.
pedepeHTHUA
cucTema Ha
Mpu BcAKo HOBO VNHCTPYMEHT
MatumHara. No31LMOHMPaHe Ha
PedepeHTHUAT p
XControl B paboTHaTa
WNHCTPYMEHT TpAbBa
30Ha Ha MalUMHaTa.
na 6bae
No3nLMOHMpPaH 3a ga moxe
LieHTpanHoO B OCTa Ha  pedepeHTHaTa
VNHCTPYMEeHTa C nosuuus Ha XControl
nomouyta Ha XControl pa 6bae 3anaseHa B
Ha pa3cTosAHue oT 0CTa Ha MHCTPYMEHTa,
NpUGAN3NTENHO 5 MM B yNpaBneHneTo
OT Bbpxa Ha TpAb6Ba fa e 3agageHa
oce3atens. [lo Bpeme ,naponara Ha
Ha npoueca Ha npowvisBogutena”.
perucrpvpaHe ¢
ocesarens He ce
N3BbPLUBAT ABUKEHNA
no ApyruTe ABe oCu.
Mpumep
L_POS(128.4 Mo3uuwmaTa Ha XControl B 0cTa Ha MHCTPYMeHTa ce onpeaens ¢
4) pedepeHTeH MHCTPYMEHT C Ab/KuHa 128,44 mm.
L_XCPOS B ynpaBneHueTo 3a notpebutencku umknn nog L_XCPOS moxeTe aa

nposepuTe fanu pepepeHtHata nosmuma (R96) Ha XControl e
3anaseHa B 0CTa Ha MHCTPYMEHTa.

LAST_CALIB:10.5.22 TIME:11:49:20 R96=-578.6251257

BpbLuaHe B ABTOMaTuueH pexum Siemens [ CtpaHuua 20]

G91 MHKpeMeHTanHo

Linkbn Ha pernctpupaxe L_POS
Linkbn Ha pernctpupare L_BREAK
Lnkbn Ha pernctpupare L_LENGTH
CnomarateneH unkba L_START(1)
CnomarateneH unkba L_RESET(1)

6.3.1.

AkTVBUpaHe Ha G91 (MHKpeMeHTasnHo)
[ CrpaHuua 20]

Lnkbn Ha pernctpupaxe L_POS

[ CrpaHuua 20]

Lunkbn Ha pernctpupare L_BREAK

[ CrpaHuua 20]

Uukbn Ha pernctpupare L_LENGTH
[ CrpaHuua 21]

CnomarateneH unkbn L_START(1)

[ CrpaHuua 21]

CnomarateneH unkbn L_RESET(1)

[ Crpanuua 21]

AxkTuBupaHe Ha G91 (MHKpeMeHTaNHOo)

DyHKumATa G91 (MHKpeMeHTanHN pa3Mepu) ce aKTUBMpPa, KoraTo ce cTapTmpat
BCMUKM LKW Ha pernctpupaHe ¢ ocesatens. AKO LMKbIBLT 6be npeKkpaTeH oT
onepaTopa, Npy HeO6XOANMOCT yrpaBsieHNeTo TPA6Ba fla ce MPEBKITI0UN KbM
BbBeXJaHe Ha abconioTHY pasmepn G90.

6.3.3. Linkbn Ha pernctpupade L_BREAK
LUnkbnHa |@DyHKuMA YKasaHue Kopa Ha nporpama
perncrpupa
He
L_BREAK LnkbnbT Ha YnpaeneHvueto L_BREAK(3MEPBAHE
peructprpaHe cbobuasa [CuyneH , MOJABAHE)
L_BREAK ce n3nonsea WHCTPYMEHT], ako
3a KOHTPON Ha n3uncneHata
VHCTPYMeHTa B AbKMHA Ha
paboTHOTO BpeTeHo.  MHCTpymeHTa D1 ot
MHCTpyMeHTBT TpAGBa nameTTa Ha
na 6bae VNHCTPYMeHTa nma
NO3MLIMOHNPaH B pasnvka ot -2 mm.
LieHTbpa Ha ocTa Ha
YnpasneHneTto
VHCTPYMeHTa Ha
cbobuiaBa 3a
pascTosHue ot
[HatpynBaHe Ha
npuénnsnTenHo 5 mm
CTPYXKM], ako
OT Bbpxa Ha
n3uncneHata
ocesatenacromowra oo -
Ha XControl. Mo A
MHCTpyMeHTa D1 ot
BpeMe Ha npolieca Ha
nameTTa Ha
peructpmpaHe ¢
VNHCTPYMeHTa ma
ocesaTens He ce
pasnuka ot +1,2 mm.
M3BbPLIBAT ABMKEHNA
o ApyrvTe iBe ocu.
Mpumep
L_BREAK [bnxnHaTa Ha MHCTPYMEHTa ce NpoBepsBa CbC CKOPOCT Ha

peructpmpaHe 500 mm/min

L_BREAK(0,2) ObmkmHaTa Ha MHCTPYMEHTa ce NpoBepsABa CbC CKOPOCT Ha
peructpupaHe 1000 mm/min

L_BREAK(1,1 [ObmkuHaTa Ha MHCTPYMeHTa ce NpoBepABa Ypes fobaBaHe Ha

25) AbXMHA Ha Bbpxa oT 1,125 mm KbM AbKMHaTa Ha UHCTPYMEHTa,
BbBe/leHa B NameTTa Ha MHCTPyMeHTa.

L_BREAK(2,1

35,3)

[I'bXunHaTa Ha MHCTPYMeHTa ce NpoBepsABa yYpe3 fobaBAHe Ha
AbIXKMHA Ha Bbpxa OT 2,135 mm KbM Ab/KMHaTa Ha UHCTPYMEHTa,
BbBe/leHa B NamMeTTa Ha MHCTpyMeHTa. CKopoCTTa Ha peructpmpaHe e
1500 mm/min.

3a 3ajafieHnTe NPOMEHIMBY MOraT Aa Ce U3M03BaT CTOMHOCTU CbIIaCHO
cnepBalyarta tabnuua.



Mpomennsa ———|cr

WN3MEPBAHE >0

NOJABAHE 0-3

M3mepeTe fbmxkmHaTa Ha
BbpXa Ha MHCTPYMEHTa,
aKo He ce Hammparte npun
BbpXa.

CKOpOCT Ha peructpupaHe
B mm/min

BpbLuaHe B ABTomMatyeH pexum Siemens [ CtpaHuua 20]

6.3.4.

Lnkbn Ha
perncrpupa

QyHKUNA

He

L_LENGTH  LukbnbT Ha
peructpripaHe
L_LENGTH ce
13non3ea 3a
n3MepBaHe Ha
[Ob/DKUHATA Ha
MNHCTPYMeHTa B
PaboTHOTO BPETEHO.
MHCTpYyMeHTBT TpAbBa
na 6bae
No3ULMOHMPaH
LieHTpasHO B OCTa Ha
MNHCTPYMeHTa C
nomotyta Ha XControl
Ha pascTosiHMe oT
npu6AM3UTENHO 5 mm
OT BbpXa Ha
ocesatens. Mo Bpeme
Ha npoueca Ha
perucTpripaHe ¢
ocesaTtens He ce
M3BBPLUBAT ABVKEHNA
o ApyruTe ABe OCH.

Mpumep

Lnkbn Ha pernctpupane L_LENGTH

YKasaHue Kopa Ha nporpama

Cuvkbial_LENGTH e L_LENGTH(MU3MEPBAH
Bb3MOXKHO E HA ObJIXKUHATA,
eVIHCTBEHO NMOOABAHE)
n3mepBaHe Ha

Ab/KMHATa Ha

VNHCTPYMEHTa npu

BbpXa.

L_LENGTH  W3mepBa ce Ab/KmnHaTa Ha MHCTPYMEHTa, U3MepeHaTa CTOMHOCT ce
CbXpaHsABa B napameTbp R95.

L_LENGTH(O, /3mepBa ce AbmKmnHaTa Ha MHCTPYMEHTa, U3MepeHaTa CTOMHOCT ce

2) CcbXxpaHsABa B napameTbp R95. CKopocTTa Ha pernctpupaxe e 1000
mm/min.

L_LENGTH(1) AbmknHaTa Ha MHCTPyMeHTa ce M3mMepBa 1 ce 3aMecTBa B MameTTa Ha
MNHCTPYMeHTa.

L_LENGTH(1, ObmknHaTa Ha MHCTPyMeHTa ce M3mMepBa 1 ce 3aMecTBa B MameTTa Ha

3) NHCTpyMeHTa. CKopocTTa Ha peructpupane e 1500 mm/min.

3a 3afafeHnTe NPOMEHIMBI MOraT Aja Ce U3Mo3BaT CTOMHOCTU CbIMIACHO
cnepBalara tabnuua.

Mpomeunmea ———|Croimocr ————[3uavenne |
WM3MEPBAHE HA 0 [bnxrnHaTa Ha
ObJIKUHATA VIHCTPYMEHTa Ce 13MepBa 1
MOXe Aa ce NpoBepu B
napameTbp R95.
1 [bnxnHaTta Ha
MNHCTPYMeHTa ce n3mepBa u
ce 3amecTBa B NaMeTTa Ha

VIHCTPYMEHTA.
NMOJABAHE 0-3 MopaBaHe 3a

peructpypaHe B mm/min

BpbLuaHe B ABToMaTyeH pexum Siemens [ CtpaHuua 20]

6.3.5.
Lnkbn Ha

CnomaraTeneH yukbn L_START(1)

OyHKYMA YKazaHue

Kopa Ha nporpama

perucrpupa
He

L_START(1) XControl npemnHaBa B L_START(1)
PeXVM Ha n3yakBaHe
cnen 10 MUHYTK Ge3
n3mepBaHe.
BesxuyHaTa Bpb3ka
ce aKT1BMpPa OTHOBO
aBTOMaTWYHO, KOraTo
ce U3BUKa LMKbBIT Ha
perucrpvipaHe, Ho
TOBa OTHeMa oKono 15
cekyHaun. C nomouyta
Ha criomaraTenHua
umkbn L_START(1)
6e3xKMyHaTa Bpb3Kka

Mpumep
L_START(1)

X
L_BREAK

BpbliaHe B ABToMaTuyeH pexxum Siemens [ CtpaHuua 20]

6.3.6.
LUukbn Ha

perucrpupa

He

L_RESET(1)

Mprmep
L_RESET(1)

BpbluaHe B ABToMaTUyeH pexkum Siemens [ CtpaHuua 20]

6.4. ABTOMATUYHA PABOTA HEIDENHAIN

MapameTpute Q1899-Q1940, QR59-QR67 ce 3amecTBaT NO Bpeme Ha npoLieca Ha
n3mMepBaHe. KonekumaTta oT NoANporpamu BKIOYBA CTaHAAPTHU M3MepBaTeHN
umknm 3a ynpaeneHueto Heidenhain iTNC 530 / TNC 640. [MankuTe ¢ nognporpamu
TpAb6Ba fa ce 3anuceat avpekTHo B mbTa TNC:\. MoanporpamuTe ca KOHGUrypUpaHu
3a HuBO G17. Lnknute Ha pernctprpare pabotat camo ¢ XControl.

oo e ]

6.4.1.
Lnkbn Ha

perucrpupa

He

BSP_L_POS.
H.

CnomararteneH uukbn L_RESET(1)

Linkbn Ha pernctpupaHe BSP_L_POS

MO>e [la Ce aKTVBMpPa
OTHOBO PbYHO, 3a Aa
ce HamansaT
HEMpPOU3BOACTBEHUTE
BpeMeHa.

M3BrKBaHe Ha cnomaraTenHua yukba. CtapTvpainTe NOBTOPHOTO
aKTUBMpaHe.

Mo3numoHpaHe Ha MHCTpymMeHTa 5 mm Hag XControl

V13BVKBaHe Ha UMKbNa Ha perncTpupaHe (mposepka 3a cuyrsaHe)

(D
>

DOyHKYNA YKasaHue

Kopa Ha nporpama

Cnep 100 npoLieca Ha L_RESET(1)
peructpauyma
6e3XM1yHaTa Bpb3Ka
ce fle3aKTmBupa.
MNoBTOpPHOTO
aKTMBMpaHe Ha
6e3xXM1yHaTa Bpb3Ka
CTaBa aBTOMaTU4HO
npwv 3BUKBaHe Ha
paboTeH UMKbA 1
oTHeMma 15 ceKyHau.
Ypes n3BnKBaHe Ha
cromaraTesiH1A LMKbi
6poAYUbT Ha
M3MepBaHuATa ce
Hynupa v 6e3xunyHaTa
Bpb3Ka ce
Bb3CTaHOBABA.

M3BrKBaHe Ha criomaraTenHus LMKb, 6pOﬂlﬂ:T ce Hynupa.

©
—

N o wn = D — o

QDyHKUMnA YkasaHune Kopa Ha nporpama
S
Mporpamata Mporpamara e BSP_L_POS.H
BSP_L_POS.H ce HeobxoAMma camo 3a:
13non3Ba 3a - MbpBOHauanHo
onpepensHe Ha Nno3uLMOHMNpPaHe Ha
nosuumATa Ha XControl B paboTHaTa
XControl B 30Ha Ha MallMHaTa. —
KoopAuHaTHaTa Mpu BcAKo HOBO
cucTemMa Ha no3uLMOHNpPaHe Ha
MaluMHaTa. XControl B paboTHaTa
PedpepeHTHMAT 30Ha Ha MaluMHaTa
VNHCTPYMEHT TpA6Ba
Oa 6bge e S
No3nLMOHNPaH

LIeHTPasHO B OCTa Ha
VHCTPYMEHTa C
nomolyta Ha XControl
Ha pascTosiHue oT
npubnu3nTenHo 5 mm
OT BbpXxa Ha
ocesarens. [o Bpeme
Ha npoueca Ha
perncTpupaHe ¢

www.hoffmann-group.com
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ocesaTens He ce
M3BbPLUBAT ABVKEHNA
no pyrute ABe ocu

Mpumep

0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

1 ;

2 ; Calibration tool overall length

3 Q1903 = 5000

4 ;

5 ; M19/M20 OPUEHTALIMA HA BPETEHOTO
6 Q1913=19

7 ;

8 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
9 M30

10 ND PGM BSP_L_POS MM

3a 3apageHnTe No-rope NPOMEH/IMBM MOTaT fja Ce N3MON3BaT CTONHOCTMU CbIMacHo
cnepBawara tabnuua.

Mpowennusa ——Jcromocr —————[anavenne |

Q1903 R=#0 TouYHa Ab/MKUHA Ha
pedepeHTHIA UHCTPYMEHT.

CTOMHOCT 3a opreHTauuATa
Ha BpeTeHoTO M19 =>
Q1913=19

M20=>Q1913=20

Mpumep/koa Ha nporpama Kbm npomernmea Q1903 1 Q1913

Q1913 Z>0

0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

1 ;

2 ; Calibration tool overall length

3 Q1903 = 128,44

4 ;

5 ; M19/M20 OPUEHTALINA HA BPETEHOTO
6 Q1913=19

7 ;

8 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H

9 M30

—
o

END PGM BSP_L_POS MM

Mosnumata Ha XControl B ocTa Ha MHCTPYMEHTa ce onpeaens ¢ pepepeHTeH
VNHCTPYMEHT € Ab/KnHa 128,44 mm. B ynpaBneHuneTo, B nankata Ha daiina
XCONTROL BbB danna L_L_POS1.TAB, moxeTe fa nposepuTe fann pedpepeHTHaTa
nosuuma Ha XControl e 3anaseHa B 0CTa Ha MHCTPYMeHTa.

Korato XControl ce HacTpon OTHOBO, CbLeCcTBYyBaLlaTa pepepeHTHa CTONHOCT ce
npemecTBa B pef 1 Ha konoHata HEIGTH un TekywaTa pedpepeHTHa CTOMHOCT ce
3anucsa B pef 0. Bb3MOXHO e cpaBHeHMe Ha CTONHOCTU.

L_POS1.TAB

R hee COMMENT
0 -560,521 GTH

1 5000 Value

BpbluyaHe B ABTomaTnuHa pabota Heidenhain [ CtpaHunua 21]

6.4.2. Linkbn Ha pernctpupane BSP_L_BREAK

LUnkbnHa |OyHKuuA YKasaHue Kop Ha nporpama
peructpupa

He

BSP_L_BREA BSP_L_BREAK.H YnpaBneHvueTo BSP_L_BREAK.H

K. CNYXW 33 KOHTPON Ha  Cbo6LLaBa 3a ,CcuyneH
VNHCTPYMEHTa B MNHCTPYMEHT”, ako
paboTHOTO BPeTeHO.  M3uncrieHaTa
MHCTpyMeHTBT TpAGBa Ab/XMHa Ha
na6bae NHCTpymeHTa D1 ot
no3uLOHNPaH nameTTa Ha
LIeHTPa/IHO B OCTa Ha  MHCTPYMeHTa UMa
MHCTPYMeHTa C pasnvka ot -2 mm.
nomoLyra Ha XControl YnpaBneHueto
Ha pa3cTosHue oT cbobujaBa 3a
npubAM3NTENHO 5 Mm ,HaTpynBaHe Ha
OT Bbpxa Ha CTPYXKI", ako
ocesatena. o Bpeme u3uncieHaTa
Ha npoueca Ha [Ob/KUHA Ha
peructpripaHe c MHCTpyMmeHTa D1 ot

ocesaTens He ce nameTTa Ha
M3BbPLUBAT ABMXKEHNA VHCTPYMEHTa UMa
no Apyrute e ocu.  pasauka ot +1,2 mm.

Mpumep

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

1 ; KOEOVLIMEHT HA MOAABAHE

2 Q1905 =0

3 F

4 ; PA3NIMKA OBJIKMHA HA UIHCTPYMEHTA KbM HACTPOEH PA3MEP
5 Q1906 =0

6 F

7 ; M19/M20 OPUEHTALINA HA BPETEHOTO
8 Q1913=19

9 E

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
1 END PGM BSP_L_BREAK MM

3a 3apafeHnTe No-rope NPOMEHIMBI MOTaT Aja Ce M3M0N3BaT CTONHOCTU CbIMIacHO
cnepBalyara tabnuua.

Moovennuea ———[cromocr —————[anavenne |

Q1905 0-3 0-3

Q1906 >0 M3mepeTe abmxuHaTa Ha
BbpXa Ha MHCTPYMEHTa,
aKo He ce Hamuparte npu
BbpXa.

Q1913 Z>0 CToiHOCT 3a
opueHTauuATa Ha
BpeTeHoTo M19 =>

Q1913=19
M20 =>Q1913=20

Mpumep/koa Ha nporpama: MpoBepKa Ha AbKMHaTa Ha MHCTPYMEHTa CbC CKOPOCT
Ha peructpmpaHe 500 mm/min (¥2000 mm/min).

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

1 ; KOEOULIMEHT HA MOAABAHE

2 Q1905 =0

2% Q1905 =2

3 b

4 ; PA3JTMKA ObJTXXUHA HA MIHCTPYMEHTA KbM HACTPOEH PA3SMEP
5 Q1906 =0

6 7

7 ; M19/M20 OPVEHTALIA HA BPETEHOTO
8 Q1913=19

9 b

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
1" END PGM BSP_L_BREAK MM

Mpumep/koa Ha nporpama: [Ib/KrHaTa Ha MHCTPYMEHTa ce NpoBepsABa Ype3
n06aBAHE Ha Ab/HKMHA Ha Bbpxa OT 1,125 mm KbM AbSIKMHATA Ha HCTPYMEHTA,
BbBe/[leHa B MameTTa Ha MHCTpymeHTa. CKopocTTa Ha peructprpare e 1500 mm/min

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM
; KOEOULIMEHT HA MOJABAHE
Q1905 =3

b

; PA3JINKA OB/TXKUHA HA UIHCTPYMEHTA KbM HACTPOEH PASMEP
Q1906 =1,125

b

; M19/M20 OPVEHTALIMA HA BPETEHOTO
Q1913=19

O 0 N O U b W N

b

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM

o

BpbLiaHe B ABTomaTuyHa pabota Heidenhain [ Ctpanuua 21]



6.4.3.

Lukbn Ha
perucrpupa

Lnkbn Ha peructpupane BSP_L_LENGTH
DOyHKUNA

YKasaHue Kopa Ha nporpama

He

BSP_L_LENG BSP_L_LENGTH.H Cumkbna L_LENGTHe BSP_L_LENGTH.H
TH.H C/Y>M 33 U3MEPBaHE  Bb3MOXHO
Ha AbSIKMHATA Ha €AVNHCTBEHO
MNHCTPYMeHTa B n3MepBaHe Ha
paboTHOTO BPeTEHO.  Ab/KMHaTa Ha
MHCTpYyMeHTBbT TpAGBa MHCTPYMeHTa npu
na6bae BbpXa.
no3unLVOHNPaH
LieHTPasIHO B OCTa Ha
MNHCTPYMeHTa C
nomouyrta Ha XControl
Ha pa3cTosHne oT
npuéaMsnTenHo 5 mm
OT BbpXa Ha
ocesatens. Mo Bpeme
Ha npoueca Ha
peructprpaHe ¢
ocesaTens He ce
M3BbPLUBAT ABVKEHNA
o ipyruTe ABe OCH.

Mpumep

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

1 ;

2 ; 0=CAMO N3MEPBAHE/1=BbBEKOAHE HA IbJTXKNHA
B Q1904 =0

4 ;

5 ; KOEOULIMEHT HA MOJABAHE

6 Q1905 =1

7 ;

8 ; M19/M20 OPVUEHTALINA HA BPETEHOTO
9 Q1913=19

10 ;

1 CALL PGM TNC\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

3a 3afafeHunTe No-rope MPOMEH MBI MOTaT fia Ce U3MON3BaT CTONHOCTU CbIMacHO
cnepBawara tabnuua.

Mpomewnuea ——|Croimocr ————|3naenne |
Q1904 0 [bnxnHaTa Ha
MNHCTPYMeHTa ce n3mepBa u
ce npoBepsBa B
napameTtbp Q1917.

1 [ObnxnHaTa Ha
MNHCTPYMeHTa ce n3mepBa u
ce 3aMecTBa B NaMeTTa Ha
MNHCTPYMEHTa.

Q1905 0-3 KoeduupreHT 3a ckopocTTa

Ha perucTpupaHe.

Q1913 zZ>0 CTOMHOCT 3a opreHTauuATa
Ha BpeTeHoTo M19 =>

Q1913=19
M20 =>Q1913=20

Mpumep/Kop Ha nporpama: M3mepBa ce Ab/KMHaTa Ha HCTPYMEHTa, M3MepeHaTa
CTOWHOCT Ce CbXpaHaABa B napameTbp Q1917.

** [lb/KMHaTa Ha MHCTPYMEHTa Ce 3MepBa 1 Ce 3amecTBa B MameTTa Ha
NHCTpyMeHTa. CKopocTTa Ha peructpupaHe e 1500 mm/min.

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

1 ;

2 ; 0=CAMO V3MEPBAHE/1=BbBEXJAHE HA Ib/TIXXMHA
3 Q1904 =0

3% Q1904 =1

4 ;

5 ; KOEOULIMEHT HA MOJABAHE

6 Q1905 =1

6% Q1905=3

7 ;

8 ; M19/M20 OPUEHTALINA HA BPETEHOTO
9 Q1913 =19

10 ;

1 CALL PGM TNC\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

BpbluaHe B ABTomaTuyHa pabota Heidenhain [ Ctpanuua 21]

6.4.4. CnomararteneH uukbn L_START
Lnkbn Ha

DOyHKUuA YKasaHue

Kopa Ha nporpama

perucrpupa
He

L_START XControl npemuHaBa B L_START
peXuMm Ha U3yakBaHe
cnep 10 MUHYTYM 6e3
n3mMepBaHe.
Be3sxunyHaTa Bpb3ka
ce aKTVBMPa OTHOBO
aBTOMATNYHO, KOraTo
ce U3BMKa LIMKbA Ha
perucTpripaxe, Ho
TOBa OTHeMa okoo 15
cekyHau. C nomota
Ha criomaraTenHus
umkbn L_START
6e3xM1yHaTa Bpb3Ka
MOXe fa ce aKT1BMpa
OTHOBO PbYHO, 3a Aa
ce HamanAar
Henpov3BOACTBEHUTE
BpeMeHa.

Mpumep/koa Ha nporpama: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_START_XC1.H;

T1234 CMsAHa Ha MHCTPYMeHTa.
X NC nporpama
X Mo3nuroHnpaHe Ha MHCTPyMeHTa 5 mm Hag XControl.

BpbLiaHe B ABToMaTuyHa pabota Heidenhain [ CtpaHuua 21]

6.4.5. CnomararteneH unkbn L_RESET

LUnkbnHa |@DyHKUMA YKasaHue Kopa Ha nporpama

pernctpupa

He

L_RESET Cnep 100 npoLieca Ha L_RESET
peructpauma

6e3xM1yHaTa Bpb3Ka
ce le3aKTMBMpA.
Be3xwuyHaTa Bpb3Kka
Ce aKTUBMpPa OTHOBO
aBTOMAaTWYHO, KOraTo
Ce V3BUKa LIMKBI Ha
perucTpupaHe, Ho
TOBa OTHeMa oKoJio 15
cekyHAu. Ypes
M3BMKBaHe Ha
criomaraTesiHuA LMKbI
6poAYDbT Ha
n3mepBaHuATa ce
Hynupa v 6e3xunyHata
Bpb3Ka ce
Bb3CTaHOBABA.

Mpumep/kop Ha nporpama: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_RESET_XC.H;

BpblyaHe B ABTomaTuyHa pabota Heidenhain [ Ctpanuua 21]

7. CbobLyeHNs 3a rpelika

Kop Ha HeunsnpasBHoct | Bb3moxxHa UsBbpLUBa ce
rpelKara npnYnHa oT

#1010 JINNCBA He moxe face W3Bbpliete Cneyuanuct no
PAOVNOCUTHAN ycTaHoBmn Hy/nMpaHe. MeXaHUYHU
6e3xunyHa OenHoCTn
MNpoBepete
BPb3Ka MeXay
nanu
cTuKa n
n3mepBaTenHuA
ocesarens
TypeneB
obxBaTa Ha
6e3xMyHaTa
Bpb3Ka.
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#1070 HEMPABWTHO

MN3MEPBAHE

#1085 PEOEPEHTHAT
A OBITKUHA
HE
CbOTBETCTBA
HA CMTNCBHKA C

MNHCTPYMEHTN

#1095 PA3CTOAHWET
oot
MHCTPYMEHTA
no
MPOBEPKATA
3A CHYMNBAHEE
MPEKAJIEHO
ronamo

CYYMNMBAHE HA
MHCTPYMEHTA

#1105

#1115 OBITKNHATA
HEE
[OOCTOBEPHA
mnn
HATPYMNBAHE

HA CTPYKKW

#1125 KOEOULIMEHT
HA NMOJABAHE/
CKOPOCT HA
M3MEPBAHE
TBbPAE

BNCOKA

#1135 ObITKNHATA
HA
MNHCTPYMEHTA
HEE

NOCTOBEPHA

CroHoCTTa Ha
ceH3opa Ha
ocesatens e
>0,01 nnn
<-0,01 cneg
MHOrOKpPaTHO
no3nLMoHnpaH
e.

L_POS: Paznuka
mexay
3ajjajeHara
CTOWHOCT 3a
Ob/DKMHATA Ha
pedepeHTHMA
VNHCTPYMEHT B
nameTTa Ha
VNHCTPYMeHTa 1
MackaTa 3a
BbBEXaHe.
HauanHo
MOJIOXeHMe Ha
VNHCTPYyMeHTa
>8 mm npean
nposepkaTta 3a
cyynBaHe.

MHCTpymeHTbT
€ CuyneH.

ToBa moxe aa
6bae
NPUYNHEHO OT
CTPYXKW 1nun
VNHCTPYMEHTBT €
V3BafieH oT
Obpxava.

[NopaBaHeTo
npu
V3MepBaHeTo B
Mackara 3a
BbBeXJaHe e
npekaneHo
BVCOKO.
MakcumaneH
KoebULMeHT Ha
nogaBaHe =3/
=> 1500 mm/
min.

L_BREAK:
npoyeTeHarta
Ob/KMHA OT
nameTTa Ha
VHCTPYMeHTa
He e
npasaonofo6H
a.

CBbpxeTe
oTtHoBo USB
nameTTa.

MNpoBepete
6atepusTa.
M3Bbpuiete
HynupaHe.

Mouncrete
NOBbPXHOCTTa
Ha
n3mepBaTenHat
a coepa.

3akpenete
n3mepBaTenHaTt
a chepa.
M3BbpLiete
HynupaHe.

Kopurupaiite
[Ib/DKMHATA Ha
VNHCTPYMeHTa B
MackaTa 3a
BbBeX/aHe.

M3BbpLiete
HynvpaHe.

Kopurupaiite
HayanHoTO
nosoXxeHue no
Z-.

M3BbpLiete
HynvpaHe.
CmeHeTe
VNHCTPYMeHTa.
OtctpaHeTe
CTPYXKKUTE.

MpoBepeTte
panu

WHCTPYMEHTDT €

n3BafeH ot
AbprKkaya.

M3Bbpluete
HynvipaHe.

MoHwxeTe
nopjaBaHeTo
npu
N3MepBaHeTo.

M3Bbpluete
HynvpaHe.

MNpoBepete
[Ib/DKMHATA Ha
VNHCTPYMeHTa B
ynpaB/eHueTo.

MNpoBepete
pasnukata
Mexay Bbpxa
Ha
VNHCTPYMeHTa 1
pasmepa D1 3a
HacTponKa Ha
MNHCTPYMeHTa B
MackaTa 3a
BbBeX/aHe yy.
MpoBepsnBa ce
ObmxknHata D1.

MNposepete
nanu
onpeaenaHeTo
Ha nosuuuaTa
HaXCcL_POSe
npaBuIHO.

Cneuyvanuct no
MeXaHUYHN
[enHocTn

Cneuwmanuct no
MeXaHUYHU
AeiHoCTn

Cneuwmanuct no
MeXaHUYHU
JAeiHoCTn

Cneuwmanuct no
MeXaHUYHU
AeiHoCTn

Cneuvanuct no
MeXaHUYHN
nenHocTn

Cneuwmanuct no
MexaHUYHU
OeNHoCTn

Cneuwmanuct no
MexaHUYHU
OeNHoCTn

#1145 IPELLIEH
PEXVM B
MACKATA 3A

BbBEXXIAHE

#1155 MPOBEPKA HA
CYYMBAHETO
BEYE

3ANENCTBAHA

#1160 HAMPEXEHWE
HA BATEPUATA
MNPEKAJIEHO

HNCKO

CTOMHOCTTA

HA CEH30PAE
HEJOCTOBEPH
A

#1170

#1180 HEYCMELIEH

USB PECTAPT =
CBBPXETE USB
YCTPOWCTBOT

O OTHOBO

#1195 LOW BATTERY
X_CONTROL_1
#2005 LOW BATTERY

X_CONTROL_2

8.  [lloynctBaHe

L_LENGTH:
CroiHocTTa B
Mackara 3a
BbBeXJaHe He
eOwun 1.

NHCTPpYMeHTDbT,
KOWTO TpAbBa
[la ce mposepu
3a cuynBaHe, ce
onupa B TOOL
CHECK owe cbc
CTapTpaHeTo
Ha nmporpamara.
batepusaTta e
n3ToLleHa.

CroHoCTTa Ha
ceH3opa e no-
HUCKa ot 2,1
VNN no-ronama
oT 4,5 mm.

WIRELESS
CONNECT He e
BMMCaHO
BbMPEKU
KoMaHpaaTa oT
NC.

batepusaTta e
n3TolieHa.

batepusaTta e
n3TolieHa.

MouncTeTe € Kbpna MK Bb3AyX Nof HanAraHe.
He n3non3gaite passxaalyy npenapaTu 3a NoYMcTBaHe.

9. [lopapbxka

XControl He n3nckBa NogApPbKKa.

M3Bbpluete
HynupaHe.

MpomeHeTte
pexuma B
MackaTa 3a
BbBeX/aHe:

0 = camo

n3mepBaHe Ha
Ab/KMHATa Ha
MNHCTPYMeHTa.

1 =3amecTBaHe
Ha Ab/mKMHaTa
Ha
VNHCTPYMeHTa.
M3Bbpluete
HynvpaHe.

Kopuruparite
HavanHoTo
ronoeHve no
Z+.

M3Bbpluete
HynvpaHe.

CmeHeTe
6aTtepunTa.
M3Bbpluete
HynupaHe.

V3BapeTe n
nocraBete
OTHOBO
6aTepusTa.
M3BbplueTe
HynvpaHe.
CBbpxeTe
oTHoBo USB
nametTa.

CmeHeTe
6aTepusTa.

CmeHeTe
6atepunTa.

10. M3BexgaHe oT ekcnnoaTaums

MouucTeTte cTapatenHo XControl n oTcTpaHeTe akymynaTopure.

11. CbxpaHeHwne

CbxpaHnaBaliTe B 3aTBOPEHO, CyXO nomeLlleHmne.

He cbxpaHasante B 6nusoct go n3rapawn, arpecnBHN, XMMNYeCcKn BellecTea,
pasTBoOpuUTENN, Bflara N 3ambpcAaBaHe.

Ma3eTe oT cNbHYEBa CBETNHA.

CbxpaHaBaiTe npu Temnepatypa mexay +15°C n +35°C.
MakcrmanHa oTHocuUTenHa BakHOCT 60%

12. TpepnaBaHe 3a OTNagbLM

3a KOMMNeTEHTHO NpefjaBaHe 3a OTNagbLU UK PeLMKINpaHe
Cna3sBaiiTe HaLMOHaNHUTE N PerMoHanHUTe Hapeou 3a onasBaHe
Ha OKOJ/HaTa cpefia U M3XBbPAHETO Ha oTnaabuu. Pasgenete
MeTanuTe, HeMeTanmTe, KOMNO3UTHWUTE MaTepuanu n
crnomaraTenH1Te MaTeprany no Bug 1 rm 3xsbpieTe no
€KoMormyeH HauuH. PeumnknupaHeTto TpAbBa Aa ce npeanoynta
npep U3XBbPIAHETO.
m He u3xsbpnaiiTe 6aTepnnTe C 6UTOBUTE OTNALbLN.

u  Vi3xBbpnaiite 6aTepunTe B CMCTEMU 3a CbOMPaHe 1 BpbLyaHe.

13.  Heknapauna 3a cboteeTcTBre Ha EC/ObegnHeHoTo

KpasncTeo

Cneyuanuct no
MeXaHU4HU
OenHoCTn

Cneyuanucrt no
MeXaHU4HU
fenHocTn

Cneyuanucrt no
MeXaHU4HU
fenHocTn

Cneumannct no
MeXaHUYHU
nenHocTn

Cneuuanucrt no
MexaHUYH®
nenHocTn

Cneuyuanucrt no
MexaHUYHU
OenHoCTn
Cneuyuanucrt no
MexaHUYH®
OenHoCTn

C HacTosawoTo Hoffmann Supply Chain GmbH peknapuipa, ue T031 6e3xuueH ypep
oTroBapa Ha [iupekTtnea 2014/53/EC 1 Ha U3NCKBaHKATa 3a pagnoobopyasaHe (UK
Radio Equipment Regulations 2017). [TbAHUAT TEKCT Ha feKknapauuaTa 3a
CbOTBETCTBYE e Ha pa3nonioxeHue Ha agpec hoffmann-group.com/service/



downloads/doc. 3agbmxeHusaTa Ha Hoffmann Supply Chain GmbH ce peanusupar
BbB Bennkobputanums ot Hoffmann UK Quality Tools Ltd, Holborn Hill, Birmingham,

B7 5JR, O6epuHeHO KpancTso.
c € UK
CA

14.  TexHWYecKn JaHHM

O3HayeHne CroiHocT

PaboTeH fnana3oH Ha Bbpxa Ha
ocesarens

ToUHOCT Npu M3MepBaHe Ha AbIKMHaTa

TOYHOCT NpY NOBTapAEMOCT

O6xBaT Ha MPeHOC Ha curHana (6e3
nperpagu)
MoLLHOCT Ha n3nbuBaHe

YecToTeH gnanasoH
TemnepaTypa Ha CbxpaHeHue

PaboTHa TemnepaTypa MUH./MaKC.

HanpexeHue Ha 6atepusTa MUH./MaKC.

Tun Ha nuTneBata 6aTepus
Knac Ha 3awuTta cbrinacHo DIN 60529
uBot Ha 6aTepuAaTa NpubAN3UTENHO

14.1. PASMEPU

O3HayeHne CroiHocT

0O6Lwa BUCoYrHa

BuncourHa Ha Kopnyca

WnpnHa

[inameTbp Ha ocesaTtens
[bmxnHa

BucoumHa Ha KaHana 3a 3aTAraHe

LWnpuHa Ha kaHana 3a 3atAraHe

6 mm

+/-0,01 mm
+/- 0,005 mm
10m

8dBm

2,402 fi0 2,48 GHz
.-10 po +60°C

0 no +40°C
27003V

3V CR2

IP 67

8000 h

105 mm
84 mm
71 mm
32 mm
71,5 mm
10 mm

66,5 mm
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1. Generelle henvisninger

Laes og folg betjeningsvejledningen. Opbevar den, og hold den altid tilgeen-
gelig til senere brug.

Advarselssymboler Betydning
Kendetegner en fare, der kan medfere
| BEMARK J

tingskade, hvis den ikke undgas.

@ Kendetegner nyttige tips og henvisninger
samt oplysninger vedrerende effektiv og
problemfri drift.

2. Sikkerhed
2.1.  GRUNDLAGGENDE SIKKERHEDSANVISNINGER

BEMARK

Batteri

XControl leveres med alkaliske eller litium-thionylchlorid-batterier.

»  Batteriet ma ikke oplades.

»  Udskift kun batteriet med den anfarte type.

» Seet batteriet i med polerne vendt rigtigt.

»  Batterierne ma ikke kortsluttes eller tvangsaflades.

»  Batteriet ma ikke udsaettes for direkte sollys.

» Batteriet ma ikke overophede

»  Batteriet ma ikke kastes ind i ild.

»  Batterierne ma ikke skilles ad, gennemtraenges, deformeres eller udszettes for
stort tryk.

» Batterierne ma ikke sluges.

» Batterierne skal holdes torre.

»  Batterierne skal opbevares utilgeengeligt for barn.

» Batteriets elektrolyt ma ikke bergres.

»  Litium-batterier er klassificeret som farligt gods, og de er underlagt strenge kon-
troller, nér de sendes med luftfragt.

»  Fjern batteriet ved returforsendelse.

2.2, BESTEMMELSESMASSIG ANVENDELSE
m  Tilindustriel anvendelse.

® M3 kun anvendes pa en plan og ren undergrund.

n

n

Anvend kun originale reserve- og sliddele.

Ma kun anvendes med korrekt montering og fuldt funktionsdygtige sikkerheds-
og beskyttelsesanordninger pa maskinen.

= Ma kun anvendes i teknisk upaklagelig og driftssikker tilstand.

2.3. UKORREKT ANVENDELSE

m  Maikke anvendes i eksplosionsfarlige omrader.

m  Ma ikke bruges pa omrader med meget stav, breendbare gasser, dampe eller op-
lgsningsmidler.

m  Ma ikke udseettes for slag, sted eller tunge laster.

m  Der méd ikke foretages egne ombygninger.

2.4. EJERPLIGTER

Kontrollér, at alle felgende angivne arbejder kun udferes af kvalificeret fagpersonale:

m Transport, udpakning, loft

m  Opstilling

= Betjening

m  Vedligeholdelse

Ejeren skal sgrge for, at personer, der arbejder pa produktet, overholder forskrifter og

bestemmelser og er opmaerksomme pa falgende henvisninger:

= Nationale og regionale forskrifter om sikkerhed, forebyggelse af uheld og milje-

forskrifter.

Ingen montering, installering eller idrifttagning af beskadigede produkter.

Der skal stilles det nedvendige beskyttelsesudstyr til radighed.

Ma kun anvendes i upaklagelig, funktionsdygtig tilstand.

Kontrollér i intervaller i henhold til driftsvejledningen, at personalet arbejder med

opmaerksomhed pa sikkerhed og farer.

Kontrollér regelmaessigt beskyttelsesanordningers funktionsevne.

= Anbragte sikkerheds- og advarselsinformationer ma ikke fjernes, og skal bevares i
laeselig tilstand.

m  Personer, der er pavirket af alkohol, narkotika eller medikamenter, som pavirker
deres reaktionsevne, ma ikke betjene eller vedligeholde maskinen.

2.5. PERSONLIGE VARNEMIDLER

Overhold de nationale og regionale i forbindelse med sikkerhed og forebyggelse af

ulykker. Veelg og stil beskyttelsestgj som fodbeskyttelse og beskyttelseshandsker til

radighed efter det pagzeldende arbejde og de forventede risici.

2.6. PERSONERS KVALIFIKATIONER

@ Alle styrings- og beskyttelsesanordninger md kun betjenes af opleerte personer.
Faglaert arbejdskraft til mekanisk arbejde

Faglaert arbejdskraft er i forbindelse med denne dokumentation personer, der har vi-
den omkring opbygning, mekanisk installation, idrifttagning, fejlafhjeelpning og ved-
ligeholdelse af produktet samt fglgende kvalifikationer:

m  Kvalifikation / uddannelse pa omradet mekanik i overensstemmelse med de gzel-
dende nationale forskrifter.

Fagleert arbejdskraft til elektroteknisk arbejde

Fagleerte elektrikere er i forbindelse med denne dokumentation personer, der har en
egnet faglig uddannelse, viden og erfaring til at identificere farer, der kan udga fra
elektricitet, og undga disse.

Undervist person

Underviste personer er i forbindelse med denne dokumentation personer, der har
modtaget undervisning vedrgrende gennemfgrelse af arbejder pa omraderne trans-
port, opbevaring og drift.

3. Oversigt over apparater

3.1. XCONTROL

A
1 Folerindsats 3 Spaendenot

2 Kabinet 4
3.2, TYPESKILT

Lag til batterirum

R
(1 Garant
oS Hoffmann Supply Chain GmbH
‘\g/‘ | PoststraBe 15, 90471 Nuremberg, Germany
@& | (3)
o) N
(4 )| Product-No.: XXXXXX
~ _-Serial-No.: XXXXXX
(5)—
=/ j @/
‘/é\‘i — " MADE IN GERMANY c E I
&/ {
|
) (8
1 Producent 5 Serienummer
2 Adresse 6 Fremstillingsland
3 Beskyttelsesklasse 7 Maerkning
4 Produktnummer 8 Bortskaffelse
4. Produktbeskrivelse

XControl anvendes til at bestemme vaerktgjslaengder og brudkontroller i bearbejd-
ningscentre eller freesemaskiner.

5. Idrifttagning
5.1.  KOMBINATIONSMULIGHEDER
1 XControl + XConnect

2 XControl + XControl + XConnect

5.2 ISATNING AF BATTERI

[O)A

BEMZRK! Fglerindsatsen ma ikke anvendes, nar batteriet leegges i.
v XControl er pakket ud.

Lasn og fjern skruer.

Fjern laget til batterirummet (4).

Seet batteriet i batterirummet.

»  Vaer opmarksom pa batteriets poler.

Laeg laget til batterirummet (4) pa kabinettet, og juster det.

Seet skruer i.

Spaend skruerne til Iaget til batterirummet til med 1,2 Nm.

W=

o vk

» Batterilagti.

5.3. FORBINDELSE AF XCONTROL + XCONNECT
B
1. BEMZRK! Var opmzrksom pa store og sma bogstaver.

2. BEMZARK! CONFIG.TXT-filen skal indstilles pa en separat computer.

3. BEMZRK! Hvis indstillingerne foretages pa maskinstyringen, forbliver
de ikke gemt.

4. BEMZRK! XConnect skal sattes pa samme USB-port, som nar EXTCALL-
stien findes.

v XConnect er frakoblet.

v’ Lagen til batterirummet pa XControl er afmonteret.

5. Dererenfgler (1) over batteriet.

6. Tryk pa feleren (1).

» LED'en (2) skal lyse grent.
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7. Forbind XConnect med USB-porten.
» Den grgnne LED pa XControl slukker.
8. Den tradlese forbindelse er konfigureret, nar:
» Power LED'en (4) lyser grent.
» Connect LED'en (5) lyser orange.
»  RSSILED'en (3) blinker grent.
9. Monter laget til batterirummet.
10. Spaend skruerne til Iaget til batterirummet til med 1,2 Nm.

»  XConnect + XControl forbundet.
5.4. FORBINDELSE AF XCONTROL + XCONTROL + XCONNECT
BEMZRK! Den sidst forbudne XControl far altid forste position af de to

XControl-enheder. Det er vigtig ved brug i “NC-programmet” eller i MDA.

Forbind den naeste XControl i samme raekkefalge som den ferste. Forbindelse af
XControl + XConnect [ Side 27]

6. Betjening
6.1.  TANDING

BEMARK! Efter 10 minutters inaktivitet gar XControl i standby-tilstand.
v’ Batteriet er monteret. Iseetning af batteri [ Side 27]
1. Tryk pa felerindsatsen.

»  XControl teendt.

6.2. POSITIONERING AF XCONTROL

v XControl er forbundet med XConnect.

1. Positionér XControl i maskinens arbejdsrum med et speendeelement.

2. Seet referencevaerktojet (kalibreringsdorn) ind i arbejdsspindlen med praecis
veerktgjsleengde.

3. Positionér referenceveerktojet (kalibreringsdorn) ca. 5 mm i midten over folerind-
satsen XControl.

4. Find positionen af XControl i maskinkoordineringssystemet ved hjzelp af de pa-
geeldende styringsafhaengige programmer (Siemens/Heidenhain).

»  XControl positioneret.

6.3. AUTOMATIKFUNKTION SIEMENS

R-parametre R78-R96 overskrives under aftastningen. Underprogram-samlingen om-
fatter standard-aftastningscyklusser til styringen SINUMERIK 840D og 828D, som skal
gemmes pa styringen i omradet for anvendelsescyklusser. Underprogrammerne er
konfigureret til G17-niveauet. Aftastningscyklusserne arbejder udelukkende med
XTouch. Der tages her ikke hensyn til aftastninger med andre apparater, som kan fore
til kollisioner med maskinen.

o b

G91 Inkrementel
Aftastningscyklus L_POS
Aftastningscyklus L_BREAK
Aftastningscyklus L_LENGTH
Hjeelpecyklus L_START(1)
Hjeelpecyklus L_RESET(1)

6.3.1.

6.3.2.

Aktivering G91 (inkrementel) [ Side 28]
Aftastningscyklus L_POS [ Side 28]
Aftastningscyklus L_BREAK [ Side 28]
Aftastningscyklus L_LENGTH [ Side 28]
Hjeelpecyklus L_START(1) [ Side 29]
Hjeelpecyklus L_RESET(1) [ Side 29]

Aktivering G91 (inkrementel)

Nar alle aftastningscyklusser startes, aktiveres funktionen G91 (inkrementel-mélean-
givelse). Hvis cyklussen afbrydes af brugeren, skal styringen efter behov omstilles til
absolut-maleangivelse G90.

Tilbage til Automatikfunktion Siemens [ Side 28]

Aftastningscyklus L_POS

Aftastnings- Bemaerk Programkode
cyklus

L_POS XControls positione-  Ved forste positione-  L_POS(¥)

rlngsr(nddel i maskin- ring af XConFroI ima- | et for * den prae-

koordinatsystemet.  skinens arbejdsrum. :

) cise leengde af refe-
Referenceveerktgjet . .
o g Ved hver ny positione- renceveerktgjet
skal positioneres i . .
X . ring af XControl i ma-
midten af veerktgjsak- . .
. skinens arbejdsrum.

sen med en afstand pa

ca.5 mm til folerind-  For at XControls refe-

satsen over XControl. renceposition kan

Begge de andre akser gemmes i veerktejsak-

bevaeges ikke ved af-  sen, skal "producent-

tastningen. adgangskoden"

indstilles pa styringen.

Eksempel
L_POS(128.4 Positionen af XControl i veerktgjsaksen findes med referenceveerktgjet
4) med leengden 128,44 mm.
L_XCPOS I styringen kan man ved anvendelsescyklusser under L_XCPOS se, om

XControls referenceposition (R96) er blevet gemt i veerktgjsaksen.

LAST_CALIB:10.5.22 TIME:11:49:20 R96=-578.6251257

Tilbage til Automatikfunktion Siemens [ Side 28]
6.3.3. Aftastningscyklus L_BREAK

Aftastnings- Bemeerk Programkode
cyklus

L_BREAK

Styringen meddeler et L_BREAK(OPMALING,
[veerktgjsbrud], hvis ~ FREMF@RING)

at kontrollere vaerktg- den kalkulerede vaerk-

jetiarbejdsspindlen. tejsleengde D1 fra

Veerktgjet skal positio- veerktajshukom-

neres i midten af melsen har en delta pa

veerktgjsaksen med en -2mm.

afstand pa ca. 5 mm til
folerindsatsen over
XControl. Begge de
andre akser bevaeges
ikke ved aftastningen.

Aftastningscyklus
L_BREAK anvendes til

Styringen meddeler
en [spanlomme], hvis
den kalkulerede veerk-
tejsleengde D1 fra
veerktgjshukom-
melsen har en delta pa
+1,2mm.

Eksempel

L_BREAK Veerktejslaengden kontrolleres med en fglerhastighed p& 500 mm/min

L_BREAK(0,2) Veerktgjslaengden kontrolleres med en fglerhastighed p& 1000 mm/
min

L_BRE-

AK(1.125)

Veerktojsleengden kontrolleres, samtidig med at spidsens leengde pa
1,125 mm tilfgjes til den veerktejsleengde, der angivet i veerktgjs-
hukommelsen.

L_BRE-
AK(2.135,3)

Veerktojsleengden kontrolleres, samtidig med at spidsens leengde pa
2,135 mm tilfgjes til den veerktgjsleengde, der angivet i veerktgjs-
hukommelsen. Fglerhastigheden er 1500 mm/min.

Veerdier i henhold til felgende tabel kan anvendes til de naevnte variabler.

Variabel — Vardi  |petyaning |
OPMALING >0 Lengden af veerktgjets
spids, hvis det ikke males
pa spidsen.
Aftastningshastighed i
mm/min

FREMF@RING 0-3

Tilbage til Automatikfunktion Siemens [ Side 28]
6.3.4. Aftastningscyklus L_LENGTH

Aftastnings- Bemeerk Programkode
cyklus

L_LENGTH  Aftastningscyklus
L_LENGTH anvendes
til at méle veerktgojets
laengde i arbejds-
spindlen. Veerktojet
skal positioneres i
midten af vaerktgjsak-
sen med en afstand pa
ca. 5 mm til fglerind-
satsen over XControl.
Begge de andre akser
bevaeges ikke ved af-
tastningen.

Med cyklus L_LENGTH L_LENGTH(LANGDE-
er det kun vaerk- MALING,FREMF@-
tojsleengden ved spid- RING)

sen, der kan males.

Eksempel
L_LENGTH

L_LENGTH(0, Veerktejsleengden males, den malte veerdi star i parameter R95. Fo-
2) lerhastigheden er 1000 mm/min.

L_LENGTH(1) Veerktejsleengden méles og overskrives i veerktgjslageret.

Veerktejsleengden males, den malte veerdi star i parameter R95.

L_LENGTH(1, Veerktejsleengden males og overskrives i veerktgjslageret. Folerhastig-
3) heden er 1500 mm/min.

Veerdier i henhold til felgende tabel kan anvendes til de naevnte variabler.

Varisbel ——— JVardi |Betyning
LANGDEMALING 0 Veerktojsleengden males og
kan kontrolleres i parame-
ter R95.
1 Veerktojslaeengden méles og
overskrives i veerktgjslage-
ret.

FREMF@RING ©=3 Felerhastighed i mm/min

Tilbage til Automatikfunktion Siemens [ Side 28]



6.3.5.

Hjeelpecyklus L_START(1)
Aftastnings- Bemaerk Programkode
cyklus

L_START(1)

L_START(1) XControl aktiveres ef-
ter 10 minutter uden
maling i standby-til-
stand. Den tradlgse
forbindelse reakti-
veres automatisk, nar
en aftastningscyklus
aktiveres, det varer
dog ca. 15 sekunder.
Den tradlgse forbin-
delse kan reaktiveres
manuelt med hjzelpe-
cyklussen L_START(1)
for at mindske dedti-
den.

Eksempel
L_START(1)
X Veerktgjspositionering 5 mm over XControl

L_BREAK

Aktivering af hjeelpecyklussen. Start reaktivering.

Aktivering af aftastningscyklus (brudkontrol)
Tilbage til Automatikfunktion Siemens [ Side 28]
6.3.6. Hjeelpecyklus L_RESET(1)

Aftastnings- Bemaerk Programkode
cyklus

L_RESET(1)  Efter 100 feleproces- L_RESET(1)
ser deaktiveres den
tradlgse forbindelse.
Den tradlgse forbin-
delse reaktiveres auto-
matisk, nar en aftast-
ningscyklus aktiveres,
og varer 15 sekunder.
Nér hjeelpecyklussen
aktiveres nulstilles
teellerens malinger, og
den tradlgse forbin-
delse opretholdes.

Eksempel

L_RESET(1)  Aktivering af hjaelpecyklussen, teelleren nulstilles.

Tilbage til Automatikfunktion Siemens [ Side 28]

6.4. AUTOMATISK DRIFT HEIDENHAIN

Parametrene Q1899-Q1940, QR59-QR67 overskrives under aftastningen. Under-
program-samlingen omfatter standard-mélecyklusser til styringen Heidenhain iTNC
530/ TNC 640. Underprogrammapper skal gemmes direkte i stien TNC:\ . Under-
programmerne er konfigureret til G17-niveauet. Aftastningscyklusserne arbejder
udelukkende med XControl.

Cyvius

Eksempel

0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

1 7

2 ; Calibration tool overall length

3 Q1903 = 5000

4 7

5 ;M19 /M20 SPINDELORIENTERING
6 Q1913=19

7 k

8 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
9 M30

10 ND PGM BSP_L_POS MM

Veerdier i henhold til felgende tabel kan anvendes til ovennaevnte variabler.

Betycning

Q1903 R0 Den pracise leengde af re-
ferencevaerktgjet.

Veerdi til spindelorientering
M19=>Q1913=19

M20=>Q1913=20

Q1913 Z>0

Eksempel/programkode til variabel Q1903 og Q1913
0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

; Calibration tool overall length

Q1903 =128.44

7

7 M19/M20 SPINDELORIENTERING
Q1913=19

7

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
M30
10 END PGM BSP_L_POS MM

O 0 N O U A W N

Positionen af XControl i veerktgjsaksen findes med et referenceveerktgj med leengden
128,44 mm. Det kan kontrolleres, om XControls referenceposition er blevet gemt i
veerktgjsaksen, pa styringen i filmappen XCONTROL i filen L_L_POS1.TAB.

I tilfeelde af ny opsaetning af XControl forskydes den eksisterende referenceveerdii
linje 1 af spalten HEIGTH, og den aktuelle referencevaerdi skrives til linje 0. Det er mu-
ligt at sammenligne veerdier.

L_POS1.TAB
O COMMENT
0 -560,521 GTH

1 5000 Value

Tilbage til Automatisk drift Heidenhain [ Side 29]
6.4.2. Aftastningscyklus BSP_L_BREAK

Aftastnings- Bemeerk Programkode
cyklus

BSP_L_BRE- BSP_L_BREAK.H
AK. anvendes til at kon-

Styringen meddeler et BSP_L_BREAK.H
"veerktgjsbrud", hvis

6.4.1.

Aftastningscyklus BSP_L_POS

Aftastnings- Bemaerk Programkode
cyklus

BSP_L_POS.
H.

Programmet
BSP_L_POS.H anven-
des til at finde positio-
nen af XControl i ma-
skinkoordinatsyste-
met. Referencevaerk-
tojet skal positioneres
i midten af veerk-
tejsaksen med en af-
stand pa ca. 5 mm til
folerindsatsen over
XControl. Begge de
andre akser bevaeges
ikke ved aftastningen

Programmet er kun BSP_L_POS.H
pékraevet til: - Forste

positionering af XCon-

trol i maskinens ar-

bejdsrum. - Hver ny

positionering af XCon-

trol i maskinens ar-

bejdsrum

trollere vaerktgjet i ar-
bejdsspindlen. Vaerk-
tojet skal positioneres
i midten af vaerk-
tojsaksen med en af-
stand pé ca. 5 mm til
folerindsatsen over
XControl. Begge de
andre akser bevaeges

den kalkulerede veerk-
tojsleengde D1 fra
veerktgjshukom-
melsen har en delta pa
-2mm. Styringen
meddeler en "span-
lomme", hvis den kal-
kulerede veerk-
tojsleengde D1 fra

ikke ved aftastningen. vaerktgjshukom-

melsen har en delta pa
+1,2mm.

Eksempel

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

1 ; FREMF@RINGS-FAKTOR

2 Q1905=0

3 ;

4 ; DELTA VARKT@JSLANGDE TIL INDSTILLINGSMAL
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5 Q1906 =0

6 ;

7 ; M19/M20 SPINDELORIENTERING

8 Q1913=19

9 ;

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h

1 END PGM BSP_L_BREAK MM

Veerdier i henhold til felgende tabel kan anvendes til ovennavnte variabler.
Varisbel —— |Vardi _ |Betydning |
Q1905 0-3 0-3

Q1906 >0 Laengden af vaerktgjets

spids, hvis det ikke males
pa spidsen.

Veerdi til spindelorientering
M19=>Q1913=19

M20 =>Q1913=20

Eksempel/programkode: Kontrol af vaerktgjsleengde med fglerhastighed 500 mm/
min (¥*2000 mm/min).

Q1913 Z>0

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

1 ; FREMF@RINGS-FAKTOR

2 Q1905 =0

2* Q1905 =2

3 ;

4 ; DELTA VARKT@JSLANGDE TIL INDSTILLINGSMAL
5 Q1906 =0

6 ;

7 ; M19/ M20 SPINDELORIENTERING

8 Q1913 =19

9 7

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM

Eksempel/programkode: Vaerktgjsleengden kontrolleres, samtidig med at spidsens
leengde pa 1,125 mm tilfgjes til den veerktgjslaengde, der angivet i veerktgjshukom-
melsen. Folerhastigheden er 1500 mm/min

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM
; FREMF@RINGS-FAKTOR
Q1905=3

—

i

; DELTA VARKT@JSLANGDE TIL INDSTILLINGSMAL
Q1906 =1.125

i

;M19/M20 SPINDELORIENTERING
Q1913=19

O 0 N O u b~ W N

i

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
1 END PGM BSP_L_BREAK MM

—
o

Tilbage til Automatisk drift Heidenhain [ Side 29]
6.4.3. Aftastningscyklus BSP_L_LENGTH

Aftastnings- Bemaerk Programkode
cyklus

BSP_L_LENG BSP_L_LENGTH.H
TH.H anvendes til at méle

Med cyklussen
L_LENGTH er det kun
veerktgjets leengdei  veerktgjsleengden ved
arbejdsspindlen. spidsen, der kan ma-
Veerktgjet skal positio- les.

neres i midten af

veerktgjsaksen med en

afstand pa ca. 5 mm til

folerindsatsen over

XControl. Begge de

andre akser bevaeges

ikke ved aftastningen.

BSP_L_LENGTH.H

Eksempel

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

7

2 ; 0=KUN MALING / 1=ANGIV LANGDE
3 Q1904 =0

a ;

5 ; FREMF@RINGS-FAKTOR

6 Q1905 =1

7 b

8 ;M19/M20 SPINDELORIENTERING

9 Q1913=19

10 b

1 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

Veerdier i henhold til felgende tabel kan anvendes til ovennaevnte variabler.

Betycning

Q1904 0 Veerktgjslaengden males og
kan kontrolleres i parame-
ter Q1917.

1 Veerktejslaengden males og
overskrives i veerktgjslage-
ret.

Q1905 0-3 Faktor for fglerhastighed.

Q1913 7>0 Veerdi til spindelorientering

M19=>Q1913=19
M20 =>Q1913=20

Eksempel/programkode Veerktgjsleengden males, den malte veerdi befinder sig i pa-
rameter Q1917.

**Vaerktgjsleengden males og overskrives i veerktgjslageret. Falerhastigheden er
1500 mm/min.

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

1 b

2 ; 0=KUN MALING / 1=ANGIV LAENGDE
3 Q1904 =0

3% Q1904 =1

4 b

5 ; FREMF@RINGS-FAKTOR

6 Q1905 =1

6% Q1905=3

7 b

8 ; M19 / M20 SPINDELORIENTERING

9 Q1913=19

10 ;

1 CALL PGM TNCA\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

Tilbage til Automatisk drift Heidenhain [ Side 29]

6.4.4. Hjeelpecyklus L_START

Aftastnings- Bemaerk Programkode
cyklus

L_START XControl aktiveres ef- L_START

ter 10 minutter uden
maling i standby-til-
stand. Den tradlgse
forbindelse reakti-
veres automatisk, nar
en aftastningscyklus
aktiveres, det varer
dog ca. 15 sekunder.
Den tradlgse forbin-
delse kan reaktiveres
manuelt med hjzelpe-
cyklussen L_START for
at mindske dedtiden.

Eksempel/programkode: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_START_XC1.H;
T1234 Indskift veerktg.
X NC-program

X Veerktgjspositionering 5 mm over XControl.



Tilbage til Automatisk drift Heidenhain [ Side 29]

6.4.5.

Hjeelpecyklus L_RESET

Aftastnings- Bemaerk Programkode
cyklus

L_RESET

Efter 100 foleproces-

ser deaktiveres den

tradlgse forbindelse.
Den tradlgse forbin-
delse reaktiveres auto-
matisk, nar en aftast-
ningscyklus aktiveres,

det varer dog ca. 15

sekunder. Nar hjeelpe-

cyklussen aktiveres

nulstilles teellerens

malinger, og den trad-
lzse forbindelse opret-

holdes.

L_RESET

Eksempel/programkode: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_RESET_XC.H;

Tilbage til Automatisk drift Heidenhain [ Side 29]

7. Fejlmeldinger
Feilcode Fejl  IMuligirsag |Foranstaltning|Skaludfores af

#1010

#1070

#1085

#1095

#1105

#1115

#1125

#1135

TRADL@ST SIG-
NAL MANGLER

MALING IKKE
KORREKT

REFERENCE-
LANGDEN PAS-
SER IKKE MED
VARKT@JSLI-
STEN

AFSTAND FRA
VARKT@J TIL
BRUDKONTROL
FOR STOR

VARKT@JS-
BRUD

LANGDE IKKE
MULIG ELLER
SPANLOMME

FREMF@RINGS-
FAKTOR / MA-
LEHASTIGHED
FOR STOR

VARK-
T@JSLANGDE
IKKE PLAUSIBEL

Der kan ikke
oprettes tradles
forbindelse
mellem stick og
foler

Sensorveerdi pa
foleren efter
gentaget posi-
tionering >0,01
eller <-0,01.

L_POS: Forskel
mellem referen-
ceveerktgjets
leengdeangi-
velse i veerktojs-
hukommelsen
og indtast-
ningsfeltet.
Veerktojets
startposition

>8 mm for
brudkontrol.

Brud pa veerk-
toj.

Arsagen kan
veere spaner, el-
ler at veerktgjet
holder er truk-
ket.

Malefremfgring
i indtastnings-
feltet for stor,
maksimal frem-
feringsfaktor =
3/=>1500
mm/min.

L_BREAK:
udlaest leengde
fra veerktojs-
hukommelse ik-
ke plausibel.

Foretag nulstil-
ling.

Kontrollér, om
maleinstrumen-
tet er inden for
tradlas reekke-
vidde.

Forbind USB-
sticken igen.

Kontrollér bat-
teriet.

Foretag nulstil-
ling.

Rengering af
overflade eller
malekugle.

Fastgering af
malekugle.
Foretag nulstil-
ling.

Korriger vaerk-
tojsleengden i
indtastningsfel-
tet.

Foretag nulstil-
ling.

Korriger start-
position Z-.
Foretag nulstil-
ling.

Skift veerktaj.
Fjern spaner.

Kontrollér, om
veerktgjet er
trukket ud af
holderen.

Foretag nulstil-
ling.

Reducer male-
fremfering.

Foretag nulstil-
ling.

Kontrollér vaerk-
tejsleengden i
styringen.

Fagleert ar-
bejdskraft til
mekanisk ar-
bejde

Fagleert arbejds-
kraft til meka-
nisk arbejde

Faglaert ar-
bejdskraft til
mekanisk ar-
bejde

Faglaert arbejds-
kraft til meka-
nisk arbejde

Fagleert ar-
bejdskraft til
mekanisk ar-
bejde

Fagleert arbejds-
kraft til meka-
nisk arbejde

Faglaert ar-
bejdskraft til
mekanisk ar-
bejde

Faglaert arbejds-
kraft til meka-
nisk arbejde

#1145

#1155

#1160

#1170

#1180

#1195

#2005

8

FORKERT TIL-
STAND | IND-
TASTNINGSFEL-
TET

BRUDKONTROL
ALLEREDE AKTI-
VERET

FOR LAV BAT-
TERISPANDING

SENSORVARDI
IKKE PLAUSIBEL

USB-REBOOT
MISLYKKET =
FORBIND USB-
STICKEN IGEN

LOW BATTERY
X_CONTROL_1

LOW BATTERY
X_CONTROL_2

Rengaring

L_LENGTH:
Veerdien i ind-
tastningsfeltet
erikke O eller 1.

Det veerktoj,
som skal kon-
trolleres for
brud, pavirker
allerede TOOL
CHECK ved
programstart.
Batteriet er
tomt.

Sensorveerdi
mindre end 2,1
eller storre end
4,5 mm.

WIRELESS CON-
NECT er ikke
blevet logget
pa trods af NC-
kommando.

Svagt batteri.

Svagt batteri.

Rengeres med en klud eller trykluft.
Brug ingen aetsende rengeringsmidler.

0.

Vedligeholdelse

XControl er vedligeholdelsesfri.

10.  Nedlukning

Renger Xcontrol grundigt, og fjern batterierne.

1.

Opbevaring

Opbevares i et lukket og tert rum.

Kontrollér for-
skellen fra vaerk-
tojsspids til
veerktegjsindstil-
lingsmal D1
indtastningsfel-
tetyy. Det kon-
trolleres i D1-
laengden.

Kontrollér be-
stemmelsen af
XC med L_POS.
Foretag nulstil-
ling.

Skift tilstand i

indtastningsfel-
tet:

0=mal kun
veerktgjsleeng-
de.

1 = overskriv
veerktejsleeng-
de.

Foretag nulstil-
ling.

Korriger start-
position Z+.

Foretag nulstil-
ling.

Skift af batteri-
et.

Foretag nulstil-
ling.

Tag enten bat-
teriet ud, eller
setdeti.
Foretag nulstil-
ling.

Forbind USB-
sticken igen.

Skift af batteri-
&,

Skift af batteri-
et.

Fagleert ar-
bejdskraft til
mekanisk ar-
bejde

Fagleert arbejds-
kraft til meka-
nisk arbejde

Fagleert ar-
bejdskraft til
mekanisk ar-
bejde

Fagleert arbejds-
kraft til meka-
nisk arbejde

Fagleert ar-
bejdskraft til
mekanisk ar-
bejde

Fagleert arbejds-
kraft til meka-
nisk arbejde
Fagleert ar-
bejdskraft til
mekanisk ar-
bejde

Ma ikke opbevares i naerheden af aetsende, aggressive og kemiske stoffer, op-
lesningsmidler, fugtighed og smuds.
Ma ikke udszettes for solstraling.
Skal opbevares i temperaturer mellem +15° C og +35 °C.
Relativ luftfugtighed maks. 60 %

12. Bortskaffelse

Overhold de nationale og regionale forskrifter for milje og bort-
skaffelse med henblik pa korrekt bortskaffelse eller genanven-
delse. Metal, ikke-jernholdige metaller, komposit- og hjaelpemate-
rialer skal sorteres efter type og bortskaffes pa miljgvenlig vis. En
genvinding er at foretraekke frem for en bortskaffelse.

m Batteriet ma ikke bortskaffes sammen med husholdningsaffald.
m  Bortskaf batterier i indsamlings- og retursystemer.

www.hoffmann-group.com

o | 8

(93]

(D
wn

w o a) wn = D) — — ()


https://www.hoffmann-group.com

O
—

w > ) D wn ) = — (D

o

wn

wn

GARANT XControl

13.  EU/UK-overensstemmelseserklaering

Hermed erklzerer Hoffmann Supply Chain GmbH, at dette tradlase produkt overhol-
der direktiv 2014/53/EU og bestemmelserne for tradlast udstyr (UK Radio Equipment
Regulations 2017). Overensstemmelseserklaeringens fuldsteendige tekst kan findes
pa hoffmann-group.com/service/downloads/doc. Forpligtelserne for Hoffmann Sup-
ply Chain GmbH varetages i Storbritannien af Hoffmann UK Quality Tools Ltd, Hol-
born Hill, Birmingham, B7 5JR, United Kingdom.

el
14. Tekniske data

Arbejdsomrade folerindsats 6 mm
Ngjagtighed ved leengdemaling +/-0,01 mm
Gentagelsesngjagtighed +/- 0,005 mm
Raekkevidde for overforsel af signal (ifri 10 m

luft)

Sendeeffekt 8dBm
Frekvensomrade 2,402 til 2,48 GHz
Opbevaringstemperatur .-10til +60 °C
Driftstemperatur min. / maks. 0 til +40 °C
Batterispaending min. / maks. 2,7til3V
Batteritype litium 3V CR2
Kapslingsklasse iht. DIN 60529 IP 67
Batteriets levetid cirka 8000 timer
14.1. MAL

Betegnelse

Samlet hgjde 105 mm
Hgjde, kabinet 84 mm
Bredde 71 mm
Diameter fgler 32mm
Leengde 71,5 mm
Hojde af spaendenot 10 mm
Bredde af spaendenot 66,5 mm



Sisallysluettelo

1.

2.

10.

11.

12.

13.

14.

Yleisia ohjeit. 34
Turvallisuus. 34
2.1. Tarkeét turvallisuusohjeet 34
2.2. Kayttotarkoitus 34
2.3. Vaarinkaytto 34
2.4. Toiminnanharjoittajan velvoitteet 34
2.5. Henkilosuojaimet 34
2.6. Henkiloiden patevyys 34
Laitteen yleiskuva 34
3.1. XControl 34
3.2 Tyyppikilpi 34
Tuotekuvaus 34
Kayttoonotto 34
5.1. Yhdistelymahdollisuudet 34
5.2 Pariston asettaminen paikoilleen 34
53. XControl + XConnect -laitteiden yhdistdminen 34
5.4. XControl + XControl +XConnect -laitteiden yhdistaminen 35
Kaytto 35
6.1. Kytkeminen paalle 35
6.2 XControlin kohdistus 35
6.3. Automaattinen toimintatila Siemens 35

6.3.1. G91:n aktivointi (Inkrementaalinen) 35

6.3.2. Tunnistusjakso L_POS 35

6.3.3. Tunnistusjakso L_BREAK 35

6.3.4. Tunnistusjakso L_LENGTH 35

6.3.5. Apujakso L_START(1) 36

6.3.6. Apujakso L_RESET(1) 36
6.4. Automaattinen toimintatila Heidenhain 36

6.4.1. Tunnistusjakso BSP_L_POS 36

6.4.2. Tunnistusjakso BSP_L_BREAK 36

6.4.3. Tunnistusjakso BSP_L_LENGTH 37

6.4.4. Apujakso L_START 38

6.4.5. Apujakso L_RESET 38
Virheilmoitukset 38
Puhdistus 39
Huolto. 39
Kéytosta poist 39
Sailytys 39
Hévittaminen 39
EU/UK-vaatimustenmukaisuusvakuutus 39
Tekniset tiedot 39
14.1. Mitat 39

www.hoffmann-group.com

)

O
—

@)

(93]

(D
wn

i
B
&

it
i
B
-


https://www.hoffmann-group.com

GARANT XControl

O
—

> e (D % D) _ _. D

o

wn

wm

w
BN

1. Yleisia ohjeita
Lue kdyttoohjeet, noudata siind mainittuja ohjeita, sdilytd mychempaa
tarvetta varten ja aina helposti saatavilla.

Varoitussymbolit
limoittaa vaarasta, joka voi johtaa

| HUOMAUTUS aineellisiin vahinkoihin, jos sitd vélteta.

@ limoittaa hy&dyllisisté vinkeista ja ohjeista
seka tehokkaaseen ja hairiottomaan
kayttoon liittyvista tiedoista.

2. Turvallisuus
2.1. TARKEAT TURVALLISUUSOHJEET

Paristo

XControl toimitetaan alkali- tai litiumtionyylikloridiparistoilla varustettuna.

» Ald lataa paristoja.

» Vaihda paristo vain madriteltyyn tyyppiin.

»  Asenna paristo oikean napaisuuden mukaisesti.

»  Ald oikosulje tai pura paristoja vékisin.

»  Ala altista paristoa suoralle auringonvalolle.

»  Ala kuumenna paristoa

»  Al3 heité paristoa tuleen.

» Ala hajota, puhkaise, muovaa paristoja alika kohdista niihin liiallista painetta.

»  Ala niele paristoja.

»  Pida paristot kuivina.

»  Pida paristot lasten ulottumattomissa.

»  Varo joutumasta kosketuksiin pariston elektrolyytin kanssa.

»  Litiumparistot luokitellaan vaarallisiksi aineiksi, ja niiden lentorahtikuljetuksia
valvotaan tiukasti.

»  Poista paristo, kun palautat laitteen.

2.2, KAYTTOTARKOITUS

m Teolliseen kayttoon.

= Kaytd vain tasaisella ja puhtaalla alustalla.

= Kaytd vain alkuperdisia vara- ja kulutusosia.

= Kdytd vain, kun asennus on asianmukainen ja koneen turva- ja suojalaitteet
toimivat.

= Kaytad laitetta vain, kun se on teknisesti moitteettomassa tilassa ja
kayttoturvallinen.

2.3.  VAARINKAYTTO

= Ala kdyta rajahdysvaarallisissa tiloissa.

= Ala kdyta paikoissa, joissa on paljon pélya, syttyvid kaasuja, hdyryja tai liuottimia.

= Al3 altista kolhuille, iskuille tai raskaille kuormille.

®  Omavaltaisia muutoksia ei saa tehda.

2.4. TOIMINNANHARJOITTAJAN VELVOITTEET

On varmistettava, ettd seuraavassa mainitut tyot annetaan vain patevan

henkilékunnan suoritettavaksi:

m  Kuljetus, purkaminen, nostaminen

= Paikoilleen asettaminen

m Kaytto

= Huolto

Toiminnanharjoittajan on varmistettava, etta tuotteella tyoskentelevat henkilot

noudattavat maarayksia ja saantoja seka seuraavia ohjeita:

= Kansalliset ja paikalliset turvallisuutta, tapaturmantorjuntaa ja

ymparistonsuojelua koskevat maaraykset.

Al3 asenna tai ota kayttéon viallisia tuotteita.

Tarvittavat suojavarusteet on annettava kdyttoon.

Kaytto vain moitteettomassa, toimintakykyisessa tilassa.

On tarkistettava kdyttoohjeen mukaisesti valiajoin, ettd henkilsto tydskentelee

turvallisesti ja vaarat tiedostaen.

= On tarkistettava saanndllisesti suojalaitteiden moitteeton toiminta.

= Kiinnitettyja turvallisuusohjeita ja varoituksia ei saa poistaa, ja ne on pidettava
luettavassa kunnossa.

m  Alkoholin, huumeiden tai reaktiokykya heikentavien ladkkeiden alaisena olevat
henkil6t eivat saa kdyttaa eivétka huoltaa konetta.

2.5. HENKILOSUOJAIMET

Noudata kansallisia ja paikallisia turvallisuutta ja tapaturmantorjuntaa koskevia

maarayksia. Varaa kayttoon ja kayta tehtavan ja odotettavissa olevien riskien

mukaisia suojavaatteita, kuten turvakenkia ja suojakasineita.

2.6. HENKILOIDEN PATEVYYS

@ Kaikkia ohjaus- ja suojalaitteita saavat kdyttdd vain ohjeistetut henkil6t.
Mekaanisten téiden ammattilainen

Tassa asiakirjassa ammattilaisella tarkoitetaan henkil6itd, jotka tuntevat tuotteen
rakenteen, mekaanisen asennuksen, kdyttéonoton, hairididen poiston ja huollon ja
joilla on seuraava patevyys:

m  Péatevyys/koulutus mekaniikan alalla kansallisesti voimassa olevien méaraysten
mubkaisesti.

Sahkoteknisten toiden ammattilainen

Tassa asiakirjassa sahkoalan ammattilaisella tarkoitetaan patevia henkil6itd, joilla on
sopiva ammattikoulutus, tiedot ja kokemukset, jotka voivat tunnistaa ja valttaa
sahkon aiheuttamat vaaratilanteet.

Opastettu henkilo
Tassd asiakirjassa opastetuilla henkilGilla tarkoitetaan henkilitd, jotka on opastettu
kaikkiin kuljetusta, sailytysta ja kayttoad koskeviin toihin.

3. Laitteen yleiskuva
3.1.  XCONTROL

[O)A

1 Tuntoelin 3 Kiinnitysura
2 Runko 4

3.2, TYYPPIKILPI

Paristokotelon kansi

(1| Garant

| Hoffmann Supply Chain GmbH
PoststraBe 15, 90471 Nuremberg, Germany
WIRELESS IP R 7@

@7 [ Product-No.: XXXXXX
Serial-No.: XXXXXX

@7 — " MADE IN GERMANY C € L

1 Valmistaja 5 Sarjanumero

2 Osoite 6 Valmistusmaa

3 Suojausluokka 7 Merkinta

4 Tuotenumero 8 Havittdminen
Tuotekuvaus

XControlia kdytetdan tydkalujen pituuksien maarittamiseen ja rikkoutumisen
valvontaan tyostokeskuksissa tai jyrsinkoneissa.

5. Kayttéonotto
5.1. YHDISTELYMAHDOLLISUUDET
1 XControl + XConnect

2 XControl + XControl + XConnect

5.2, PARISTON ASETTAMINEN PAIKOILLEEN
A

HUOMIO! Al paina tuntoelinta, kun asetat pariston paikalleen.
v XControl on purettu pakkauksesta.

Loysaa ja irrota ruuvit.

Poista paristokotelon kansi (4).

Aseta paristo paristokoteloon.

» Huomioi pariston napaisuus.

Aseta paristokotelon kansi (4) runkoon ja kohdista se.
Aseta ruuvit paikoilleen.

Kirista paristokotelon kannen ruuvit 1,2 Nm:n voimalla.

wnN =

o vk

»  Paristo on paikoillaan.
5.3. XCONTROL + XCONNECT -LAITTEIDEN YHDISTAMINEN

(0B

1. HUOMIO! Huomioi isot ja pienet kirjaimet.

2. HUOMIO! CONFIG.TXT-tiedoston asetukset on tehtéva erilliselld
tietokoneella.

HUOMIO! Jos koneen ohjauksessa tehdaan asetuksia, niita ei tallenneta.
HUOMIO! XConnect on kytkettava samaan USB-porttiin kuin EXTCALL-
polkua maéritettdessa.

XConnect on kytketty irti.

XControlin paristokotelon kansi on poistettu.

Pariston yldpuolella on painike (1).

Paina painiketta (1).

» LEDin (2) taytyy palaa vihreana.

H>w
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7. Liitd XConnect USB-porttiin.
»  XControlin vihred LED sammuu.

8. Langaton yhteys on méaaritetty, kun:
»  Power LED (4) palaa vihredna.
»  Connect LED (5) palaa oranssina.
»  RSSILED (3) vilkkuu vihredna.
9. Asenna paristokotelon kansi.
10. Kirista paristokotelon kannen ruuvit 1,2 Nm:n voimalla.

»  XConnect + XControl on yhdistetty.

5.4. XCONTROL + XCONTROL +XCONNECT -LAITTEIDEN
YHDISTAMINEN

HUOMIO! Viimeksi kytketty XControl on néista kahdesta XControlista aina
ensimmidiselld sijalla. Tdima on tidrkeda NC-ohjelman tai MDA:n kayttoa
varten.

Kytke seuraava XControl samassa jarjestyksessa kuin ensimmainen. XControl +
XConnect -laitteiden yhdistaminen [ Sivu 34]

6.  Kayttod

6.1. KYTKEMINEN PAALLE

HUOMIO! Kun XControl on ollut 10 minuuttia kdyttamattomana, se siirtyy
valmiustilaan.

v' Paristo on asennettu. Pariston asettaminen paikoilleen [ Sivu 34]

1. Paina tuntoelinta.

»  XControl on kytketty paalle.

6.2. XCONTROLIN KOHDISTUS

v XControl on yhdistetty XConnectiin.

1. Kohdista XControl kiinnitysvélineelld varustettuna koneen tyétilaan.

2. Aseta tyokaraan viitetyokalu (kalibrointitanko), joka on tarkasti tydkalun pituinen.

3. Kohdista viitetyokalu (kalibrointitanko) noin 5 mm XControlin tuntoelimen
ylapuolelle keskelle.

4. Maarita XControlin sijainti koneen koordinaatistossa ohjaukseen liittyvilla
ohjelmilla (Siemens/Heidenhain).

»  XControl on kohdistettu paikalleen.

6.3. AUTOMAATTINEN TOIMINTATILA SIEMENS

R-parametrit R78-R96 paallekirjoitetaan tunnistustoiminnon aikana.
Aliohjelmakokoelma sisaltaa SINUMERIK 840D- ja 828D-ohjausten
vakiotunnistusjaksot, jotka on tallennettava ohjaukseen kayttajan tyojaksojen
alueelle. Aliohjelmat on maaritetty G17-tasolle. Tunnistusjaksot toimivat vain
XTouchin kanssa. Muiden laitteiden tunnistustoimintoja ei huomioida téssa
yhteydessd, ja ne voivat aiheuttaa yhteentormdyksia koneessa.

ks e ]

L_POS(128.4 XControlin sijainti tydkaluakselilla maaritetaan viitetyokalulla, jonka
4) pituus on 128,44 mm.

L_XCPOS Ohjauksessa voidaan kdyttajajaksojen aikana tarkistaa kohdasta
L_XCPOS, onko XControlin viiteasento tyokaluakselilla (R96)
tallennettu.

LAST_CALIB:10.5.22 TIME:11:49:20 R96=-578.6251257

Takaisin kohtaan Automaattinen toimintatila Siemens [ Sivu 35]

6.3.3. Tunnistusjakso L_BREAK

kso

G91 Inkrementaalinen

Tunnistusjakso L_POS
Tunnistusjakso L_BREAK
Tunnistusjakso L_LENGTH

G91:n aktivointi (Inkrementaalinen)
[ Sivu 35]

Tunnistusjakso L_POS [ Sivu 35]
Tunnistusjakso L_BREAK [ Sivu 35]
Tunnistusjakso L_LENGTH [ Sivu 35]

L_BREAK Tunnistusjakso Ohjaus ilmoittaa L_BREAK(LISAMITTA,
L_BREAK on [tySkalun SYOTTO)
tarkoitettu tyokarassa rikkoutumisestal, jos
olevan tyokalun tyokalumuistista
tarkistamiseen. lasketun tyokalun
Tyokalu on pituuden D1 delta on
kohdistettava keskelle -2 mm.
tyokaluaksslla noin Ohjaus ilmoittaa
5 mm:n etdisyydelle lastujen
tuntoelimesta T s

. kerdantymisestd], jos
XControlin . o
« tyokalumuistista
ylapuolelle. Kahta -
. lasketun tyokalun
muuta akselia ei )
- pituuden D1 delta on
liikuteta
. . +1,2mm.
tunnistustoiminnon
aikana.
Esimerkki
L_BREAK Tyokalun pituus tarkistetaan tunnistusnopeudella 500 mm/min

L_BREAK(0,2) Tyokalun pituus tarkistetaan tunnistusnopeudella 1000 mm/min

L_BREAK(1.1 Tyokalun pituus tarkistetaan lisaamalla tyokalumuistiin tallennettuun

25) tyokalupituuteen karjen pituus 1,125 mm.

L_BREAK(2.1 Tyokalun pituus tarkistetaan lisaamalla tyokalumuistiin tallennettuun

35,3) tyokalupituuteen karjen pituus 2,135 mm. Tunnistusnopeus on 1500
mm/min.

Mainituille muuttujille voidaan kayttaa seuraavan taulukon mukaisia arvoja.

LISAMITTA >0 Tydkalun karjen pituus, jos
sitd ei mitata karjesta.
SYOTTO 0-3 Tunnistusnopeus mm/min

Takaisin kohtaan Automaattinen toimintatila Siemens [ Sivu 35]

6.3.4. Tunnistusjakso L_LENGTH

kso

Apujakso L_START(1)
Apujakso L_RESET(1)

6.3.1. G91:n aktivointi (Inkrementaalinen)

Kaikkien tunnistusjaksojen alkaessa aktivoituu toiminto G91 (inkrementaaliset mitat).
Jos kayttdja keskeyttaa jakson, ohjauksessa on tarvittaessa siirryttdva absoluuttisiin
mittoihin G90.

Takaisin kohtaan Automaattinen toimintatila Siemens [ Sivu 35]

6.3.2. Tunnistusjakso L_POS

kso

Apujakso L_START(1) [ Sivu 36]
Apujakso L_RESET(1) [ Sivu 36]

L_POS XControlin sijainnin  Kohdistettaessa L_POS(*)
madrittdminen XControl ensimmaista " -
Symbolin * sijasta
koneen kertaa koneen

viitetyokalun tarkka

koordinaatistossa. )
pituus

Viitetyokalu on
kohdistettava keskelle
tyokaluakselia noin

5 mm:n etdisyydelle
tuntoelimesta
XControlin
ylapuolelle. Kahta
muuta akselia ei

tyotilaan.

Aina kohdistettaessa
XControl uudelleen
koneen tydtilaan.

Jotta XControlin
viiteasento
tyokaluakselilla
voidaan tallentaa,

liikuteta ohjaukseen on
tunnistustoiminnon  asetettava
aikana. "valmistajan salasana".

Esimerkki

L_LENGTH  Tunnistusjaksoa
L_LENGTH kaytetaan
tyokarassa olevan

tyokalun pituuden

Jaksolla L_LENGTH
voidaan mitata vain
tyokalun pituus
karjesta.

L_LENGTH(PITUUSMIT

TAUS,SYOTTO)

mittaamiseen. Tyokalu
on kohdistettava
keskelle tyokalun
akselia noin 5 mm:n
etaisyydelle
tuntoelimesta
XControlin
ylédpuolelle. Kahta
muuta akselia ei
liikuteta
tunnistustoiminnon
aikana.

Esimerkki

L_LENGTH  Tyokalun pituus mitataan, mitattu arvo on parametrissa R95.

L_LENGTH(0, Tyokalun pituus mitataan, mitattu arvo on parametrissa R95.

2) Tunnistusnopeus on 1000 mm/min.

L_LENGTH(1) Tyokalun pituus mitataan ja arvo paallekirjoitetaan tyokalumuistiin.
L_LENGTH(1, Tyokalun pituus mitataan ja arvo paallekirjoitetaan tyokalumuistiin.
3) Tunnistusnopeus on 1500 mm/min.

Mainituille muuttujille voidaan kayttaa seuraavan taulukon mukaisia arvoja.
PITUUSMITTAUS 0 Tyokalun pituus mitataan

ja se voidaan tarkistaa
parametrista R95.
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1 Tyokalun pituus mitataan ja
arvo paillekirjoitetaan
tyokalumuistiin.

SYOTTO 0-3 Tunnistussy6ttd mm/min

Takaisin kohtaan Automaattinen toimintatila Siemens [ Sivu 35]

6.3.5. Apujakso L_START(1)
Tunnistusja |Toiminto Ohjelmakoodi
kso

L_START(1)

L_START(1)  XControl siirtyy
valmiustilaan 10
minuutin kuluttua
mittauksen
padttymisesta.
Langaton yhteys
aktivoituu uudelleen
automaattisesti, kun
tunnistusjakso
kdynnistetaan, mutta
se kestaa noin 15
sekuntia. Apujaksoa
L_START(1) voidaan
kayttaa langattoman
yhteyden
manuaaliseen
uudelleenaktivointiin
tuottamattoman ajan
lyhentamiseksi.

Esimerkki
L_START(1)  Apujakson kdynnistaminen. Uudelleenaktivoinnin aloittaminen.
X Tyokalun kohdistaminen 5 mm XControlin yldpuolelle

L_BREAK Tunnistusjakson kdynnistaminen (rikkoutumisen valvonta)

Takaisin kohtaan Automaattinen toimintatila Siemens [ Sivu 35]

6.3.6. Apujakso L_RESET(1)
Tunnistusja |Toiminto Ohjelmakoodi
kso

L_RESET(1)

L_RESET(1) 100
tunnistustoiminnon
jalkeen langattoman
yhteyden aktivointi
lopetetaan. Langaton
yhteys aktivoituu
uudelleen
automaattisesti, kun
tunnistusjakso
kaynnistetaan, ja
kestda 15 sekuntia.
Apujakson
kadynnistaminen nollaa
mittauslaskurin ja
yllapitaa langatonta
yhteytta.

Esimerkki

L_RESET(1)  Apujakson kdynnistaminen, laskuri nollataan.

Takaisin kohtaan Automaattinen toimintatila Siemens [ Sivu 35]

6.4. AUTOMAATTINEN TOIMINTATILA HEIDENHAIN

Parametrit Q1899-Q1940, QR59-QR67 paéllekirjoitetaan mittaustoiminnon aikana.
Aliohjelmakokoelma siséltad Heidenhain iTNC 530 / TNC 640 -ohjauksen
vakiomittausjaksot. Aliohjelmakansiot on tallennettava suoraan polkuun TNC:\.
Aliohjelmat on maaritetty G17-tasolle. Tunnistusjaksot toimivat vain XControlin
kanssa.

P [T R

6.4.1. Tunnistusjakso BSP_L_POS

“ OhjelmakOOdi
kso

BSP_L_POS. Ohjelmaa Ohjelmaa tarvitaan
H. BSP_L_POS.H vain seuraavissa
kaytetaan XControlin  tapauksissa: -

BSP_L_POS.H

sijainnin Kohdistettaessa
madrittdmiseen XControl ensimmadista
koneen kertaa koneen

koordinaatistossa. tydtilaan. - Aina
Viitetyokalu on kohdistettaessa
kohdistettava keskelle XControl uudelleen
tyokaluakselia noin koneen tyétilaan
5mm:n etdisyydelle

tuntoelimesta

XControlin

ylapuolelle. Kahta

muuta akselia ei

liikuteta

tunnistustoiminnon

aikana

Esimerkki

0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

; Kalibrointityokalun kokonaispituus

Q1903 = 5000

i

;M19/M20 KARAN ORIENTOINTI
Q1913=19

7

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
M30
ND PGM BSP_L_POS MM

O 0 N O U A W N

o

Ylla mainituille muuttujille voidaan kdyttaa seuraavan taulukon mukaisia arvoja.

Q1903 R#0
Q1913 7>0

Viitetyokalun tarkka pituus.

Karan orientoinnin arvo
M19=>Q1913=19

M20 =>Q1913=20
Esimerkki/ohjelmakoodi muuttujille Q1903 ja Q1913
0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

; Kalibrointityokalun kokonaispituus

Q1903 =128.44

7

;M19/M20 KARAN ORIENTOINTI
Q1913 =19

7

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
M30
END PGM BSP_L_POS MM

O© 0 N O U A W N

o

XControlin sijainti tydkaluakselilla madritetdan viitetydkalulla, jonka pituus on
128,44 mm. Ohjauksessa voidaan tarkistaa tiedostokansiosta XCONTROL tiedostosta
L_L_POS1.TAB, onko XControlin viiteasento tydkaluakselilla tallennettu.

Kun XControl asetetaan uudelleen, nykyinen viitearvo siirretaan sarakkeen HEIGHT
riville 1 ja nykyinen viitearvo kirjoitetaan riville 0. Arvojen vertailu on mahdollista.
L_POS1.TAB

R s commenT

0 -560,521 GTH
1 5000 Value

Takaisin kohtaan Automaattinen toimintatila Heidenhain [ Sivu 36]

6.4.2. Tunnistusjakso BSP_L_BREAK
Tunnistusja [Toiminto Ohjelmakoodi
kso

BSP_L_BREA BSP_L_BREAK.H on Ohjaus ilmoittaa

K. tarkoitettu tyokarassa "tyokalun
olevan tydkalun rikkoutumisesta", jos
tarkistamiseen. tyokalumuistista
Tydkalu on lasketun tydkalun
kohdistettava keskelle pituuden D1 delta on
tyokalun akselia noin -2 mm. Ohjaus

BSP_L_BREAKH



5 mm:n etdisyydelle
tuntoelimesta
XControlin
ylapuolelle. Kahta
muuta akselia ei

ilmoittaa "lastujen
keraantymisesta", jos
tyokalumuistista
lasketun tyokalun
pituuden D1 delta on

liikuteta +1,2 mm.
tunnistustoiminnon
aikana.
Esimerkki
0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM
1 ; SYOTTOKERROIN
2 Q1905=0
3 ;
4 ; DELTA TYOKALUPITUUS ASETUSMITTAAN
5 Q1906 =0
6 ;
7 ; M19 / M20 KARAN ORIENTOINTI
8 Q1913=19
9 ;
10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
1 END PGM BSP_L_BREAK MM

YIla mainituille muuttujille voidaan kdyttda seuraavan taulukon mukaisia arvoja.

ot Ao Merkys |

Q1905 0-3 ©=3

Q1906 >0 Tyokalun kérjen pituus, jos
sita ei mitata karjesta.
Q1913 7Z>0 Karan orientoinnin arvo

M19=>Q1913=19
M20 =>Q1913=20

Esimerkki/ohjelmakoodi: Tyokalun pituuden tarkistus tunnistusnopeudella 500 mm/
min (¥2000 mm/min).

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

1 ; SYOTTOKERROIN

2 Q1905 =0

2* Q1905 =2

3 7

4 ; DELTA TYOKALUPITUUS ASETUSMITTAAN
5 Q1906 =0

6 7

7 ;M19/M20 KARAN ORIENTOINTI

8 Q1913=19

9 7

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM

Esimerkki/ohjelmakoodi: Tyokalun pituus tarkistetaan lisadmalla tyokalumuistiin
tallennettuun tyokalupituuteen kérjen pituus 1,125 mm. Tunnistusnopeus on 1500
mm/min

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM
; SYOTTOKERROIN
Q1905 =3

—

7

; DELTA TYOKALUPITUUS ASETUSMITTAAN
Q1906 =1.125

7

; M19/M20 KARAN ORIENTOINTI
Q1913=19

O 0 N O Uu b~ W N

7

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM

=
o

Takaisin kohtaan Automaattinen toimintatila Heidenhain [ Sivu 36]

6.4.3. Tunnistusjakso BSP_L_LENGTH

kso

Tunnistusja | Toiminto Ohjelmakoodi
kso

BSP_L_LENG BSP_L_LENGTH on Jaksolla L_LENGTH
THH tarkoitettu tyokarassa voidaan mitata vain
olevan tyokalun tyokalun pituus
pituuden karjesta.
mittaamiseen. Tyokalu
on kohdistettava
keskelle tyokalun
akselia noin 5 mm:n
etdisyydelle
tuntoelimesta
XControlin
ylapuolelle. Kahta
muuta akselia ei
liikuteta
tunnistustoiminnon
aikana.

BSP_L_LENGTH.H

Esimerkki

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

i

; 0=VAIN MITTAUS / 1=SYOTA PITUUS
Q1904 =0

i

; SYOTTOKERROIN
Q1905 =1

;

; M19 / M20 KARAN ORIENTOINTI
Q1913=19

O 0 N O U A W N

o

7

1" CALL PGM TNCA\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

Ylld mainituille muuttujille voidaan kéyttaa seuraavan taulukon mukaisia arvoja.

Q1904 0 Tyokalun pituus mitataan
ja se voidaan tarkistaa
parametrista Q1917.

1 Tyokalun pituus mitataan ja
arvo paallekirjoitetaan
tyokalumuistiin.
Tunnistusnopeuden
kerroin.

Karan orientoinnin arvo

M19=>Q1913=19

M20 =>Q1913=20

Esimerkki/ohjelmakoodi: Tyokalun pituus mitataan, mitattu arvo on parametrissa
Q1917.

Q1905 0=3

Q1913 Z>0

** Tyokalun pituus mitataan ja arvo paallekirjoitetaan tyokalumuistiin.
Tunnistusnopeus on 1500 mm/min.

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

1 ;

2 ; 0=VAIN MITTAUS / 1=SYOTA PITUUS
3 Q1904 =0

3% Q1904 =1

4 ;

5 ; SYOTTOKERROIN

6 Q1905 =1

6** Q1905=3

7 ;

8 ; M19 /M20 KARAN ORIENTOINTI

9 Q1913=19

10 g

11 CALL PGM TNC\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

Takaisin kohtaan Automaattinen toimintatila Heidenhain [ Sivu 36]
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6.4.4. Apujakso L_START

Tunnistusja minto Ohjelmakoodi
kso

L_START XControl siirtyy
valmiustilaan 10
minuutin kuluttua
mittauksen
padttymisesta.
Langaton yhteys
aktivoituu uudelleen
automaattisesti, kun
tunnistusjakso
kaynnistetadn, mutta
se kestda noin 15
sekuntia. Apujaksoa
L_START voidaan
kayttaa langattoman
yhteyden
manuaaliseen
uudelleenaktivointiin
tuottamattoman ajan
lyhentamiseksi.

L_START

Esimerkki/ohjelmakoodi: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_START_XC1.H;

T1234 Tydkalun vaihto sisaan.
X NC-ohjelma
X Tyodkalun kohdistaminen 5 mm XControlin ylapuolelle.

Takaisin kohtaan Automaattinen toimintatila Heidenhain [ Sivu 36]

6.4.5.

Apujakso L_RESET

kso

L_RESET 100
tunnistustoiminnon
jalkeen langattoman
yhteyden aktivointi
lopetetaan. Langaton
yhteys aktivoituu
uudelleen
automaattisesti, kun
tunnistusjakso
kdynnistetadn, mutta
se kestda noin 15
sekuntia. Apujakson
kdynnistaminen nollaa
mittauslaskurin ja
yllapitaa langatonta
yhteytta.

L_RESET

Esimerkki/ohjelmakoodi: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_RESET_XC.H ;

Takaisin kohtaan Automaattinen toimintatila Heidenhain [ Sivu 36]

7. Virheilmoitukset

Syy

Mekaanisten
toiden
ammattilainen

#1010 LANGATON Tikun ja
SIGNAALI tunnistimen
PUUTTUU vélista il @il@
langatonta X .
P mittauslaite
yhteytta ei
langattoman
saada
kantaman
muodostettua . .. ..
sisalla.
Liita USB-tikku
uudelleen.
Tarkista paristo.
#1070 MITTAUS Tunnistimen Suorita
VIRHEELLINEN  anturiarvo resetointi.
toistuvan . .
kohdistuksen :’aL;}::ilt?:kzm;a
jalkeen >0,01 tai '
<-0,01. Kiinnita
mittakuula.
#1085 VIITEPITUUS EI  L_POS: Suorita
VASTAA Tyokalumuistiss resetointi.
TYOKALULISTA a olevan
A viitetyokalun

Mekaanisten
toiden
ammattilainen

Mekaanisten
toiden
ammattilainen

#1095

#1105

#1115

#1125

#1135

#1145

#1155

#1160

#1170

#1180

#1195

#2005

TYOKALUN JA
RIKKOUTUMISE
N VALVONNAN
ETAISYYS LIAN
SUURI

TYOKALUN
RIKKOUTUMINE
N

PITUUS EI OLE
USKOTTAVATAI
LASTUJA
KERAANTYNYT

SYOTTOKERROI
N/
MITTAUSNOPE
US LIIAN
KORKEA

TYOKALUN
PITUUS EI
USKOTTAVA

VAARA TILA
SYOTTORUUDU
SSA

RIKKOUTUMISE

pituuden ja
syottéruudun
vélinen ero.

Tyokalun
aloitusasento
>8 mm ennen
rikkoutumisen
valvontaa.

Tyodkalu
rikkoutunut.

Syyna voivat
olla lastut tai
tyokalu on
vedetty irti
pitimesta.

Mittaussyotto
syottoruudussa
liilan suuri.
Maks.
syottokerroin =
3/=>1500
mm/min.
L_BREAK:
Tyokalumuistist
a luettu pituus
ei ole uskottava.

L_LENGTH:
Syottéruudun
arvo eij ole 0 tai
1.

Rikkoutumisen

N VALVONTA JO varalta

TEHTY tarkistettava
tyokalu
koskettaa TOOL
CHECK -kohtaa
jo ohjelman
kaynnistyessa.

PARISTON Paristo tyhja.

JANNITE LIIAN

ALHAINEN

ANTURIN ARVO Anturiarvo

EI OLE pienempi kuin

USKOTTAVA 2,1 tai suurempi
kuin 4,5 mm.

USB- WIRELESS

KAYNNISTYS CONNECT eiole

EPAONNISTUI = rekisterdity NC-

YHDISTA USB-  komennosta

TIKKU huolimatta.

UUDELLEEN

HEIKKO Heikko paristo.

PARISTO

X_CONTROL_1

HEIKKO Heikko paristo.

PARISTO

X_CONTROL_2

Korjaa tyokalun
pituus
syottoruudussa.
Suorita
resetointi.

Korjaa
aloitusasento
Z-.

Suorita
resetointi.

Vaihda tyokalu.
Poista lastut.

Tarkista, onko
tyokalu vedetty
irti pitimesta.

Suorita
resetointi.

Alenna
mittaussyottoa.

Suorita
resetointi.

Tarkista
tyokalun pituus
ohjauksesta.

Tarkista
tyokalun kérjen
ja tyokalun
asetusmitan D1
vélinen ero
syottoruudussa
yy. Tarkistetaan
D1-pituus.

Tarkista XC:n
sijainnin
maadritys oikein
L_POS:n avulla.
Suorita
resetointi.

Vaihda tilaa
sy6ttoruudussa:

0 = tyokalun
pituus vain
mitataan.

1 = tydkalun
pituus
paallekirjoitetaa
n.

Suorita
resetointi.

Korjaa
aloitusasento
Z+.

Suorita
resetointi.
Vaihda paristo.
Suorita
resetointi.

Irrota ja asenna
paristo takaisin
paikalleen.

Suorita
resetointi.

Liita USB-tikku
uudelleen.

Vaihda paristo.

Vaihda paristo.

Mekaanisten
toiden
ammattilainen

Mekaanisten
toiden
ammattilainen

Mekaanisten
toiden
ammattilainen

Mekaanisten
toiden
ammattilainen

Mekaanisten
toiden
ammattilainen

Mekaanisten
téiden
ammattilainen

Mekaanisten
téiden
ammattilainen

Mekaanisten
toiden
ammattilainen

Mekaanisten
toiden
ammattilainen

Mekaanisten
toiden
ammattilainen

Mekaanisten
toiden
ammattilainen
Mekaanisten
toiden
ammattilainen



8. Puhdistus

Puhdista liinalla tai paineilmalla.
Ala kdytd sydvyttavia puhdistusaineita.

9.  Huolto

XControl ei tarvitse huoltoa.

10.  Kaytosta poistaminen
Puhdista XControl huolellisesti ja poista paristot.
11, Sdilytys

Sailytettava suljetussa, kuivassa tilassa.

Ei saa varastoida syovyttavien, aggressiivisten, kemiallisten aineiden, liuottimien,
kosteuden ja lian lahella.

Suojaa auringonvalolta.
Sailytyslampétila on +15° C...+35 °C.
Suhteellinen ilmankosteus saa olla enintdan 60 %

12. Havittaminen

Huomioi asianmukaista havittamista ja kierrétysta koskevat
valtakunnalliset ja paikalliset ympéristonsuojelu- ja
jatehuoltomaaraykset. Erottele metallit, ei-metallit,
komposiittimateriaalit ja apuaineet lajeittain ja havitd ne
ympdristoystavalliselld tavalla. Kierrdtys on parempaa kuin
havittaminen.

= Al3 havita paristoja sekajatteen mukana.
= Toimita paristot havitettaviksi kerdys- ja palautusjarjestelmiin.

13.  EU/UK-vaatimustenmukaisuusvakuutus
Hoffmann Supply Chain GmbH vakuuttaa taten, etta tama langaton laite on

direktiivin 2014/53/EU ja radiolaitteita koskevien maaraysten (UK Radio Equipment

Regulations 2017) mukainen. Vaatimustenmukaisuusvakuutuksen koko teksti on
luettavissa osoitteessa hoffmann-group.com/service/downloads/doc verftugbar.

Hoffmann UK Quality Tools Ltd, Holborn Hill, Birmingham, B7 5JR, United Kingdom,

tayttaa Hoffmann Supply Chain GmbH:n velvollisuudet Iso-Britanniassa.
c UK
cA

14. Tekniset tiedot

ity Jave

Tuntoelimen tydalue 6 mm
Pituuden mittauksen tarkkuus +/-0,01 mm
Toistotarkkuus +/- 0,005 mm
Signaalin siirtoalue (vapaa kenttd) 10m
Lahetysteho 8 dBm
Taajuusalue 2,402...2,48 GHz
Sailytyslampatila .-10..+60 °C
Kayttolampatila min. / maks. 0..+40°C
Pariston jannite min. / maks. 2,7.3V
Paristotyyppi litium 3V CR2
Kotelointiluokka DIN 60529 IP 67
Pariston kayttoika noin 8000 h

14.1.  MITAT

Nimis Ao

Kokonaiskorkeus 105 mm
Rungon korkeus 84 mm
Leveys 71 mm
Anturin halkaisija 32mm
Pituus 71,5mm
Kiinnitysuran korkeus 10 mm
Kiinnitysuran leveys 66,5 mm
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1. Remarques générales
Lire, respecter et conserver les instructions d'utilisation a des fins de consulta-
tion ultérieure, et toujours les garder a disposition.

Symboles davertssement

| AVIS Indique un danger qui, s'il n'est pas évité,
peut entrainer des dommages matériels.

@ Indique des astuces et des conseils utiles,
ainsi que des informations pour un fonc-
tionnement efficace et fiable.

2. Sécurité
2.1.  CONSIGNES GENERALES DE SECURITE

Pile

XControl est livré avec des piles alcalines ou au lithium-chlorure de thionyle.

»  Ne pas recharger les piles.

» Neremplacer qu'avec des piles de méme type.

» Insérer les piles en respectant la polarité.

»  Ne pas court-circuiter les piles ou les décharger de force.

»  Ne pas exposer les piles aux rayons directs du soleil.

» Ne pas chauffer les piles.

»  Ne pas jeter les piles au feu.

»  Ne pas désassembler, percer, déformer les piles ou les soumettre a une pression
excessive.

» Ne pas avaler les piles.

»  Garder les piles séches.

» Conserver les piles dans un endroit hors de portée des enfants.

» Ne pas entrer en contact avec I'électrolyte des piles.

»  Les piles au lithium sont classées comme matiéres dangereuses et leur expédi-
tion par avion est soumise a des controles stricts.

» En cas de retour, retirer les piles.

2. UTILISATION NORMALE
Pour usage industriel.
Utiliser uniquement sur une surface propre et plane.
Utiliser uniquement des piéces de rechange et d'usure d'origine.

N'utiliser la machine que si elle a été correctement montée et que ses dispositifs
de protection et de sécurité sont en parfait état de fonctionnement.

m Utiliser uniquement dans un état de fonctionnement techniquement parfait et
sqr.

2.3. MAUVAIS USAGE RAISONNABLEMENT PREVISIBLE
m  Ne pas utiliser dans des zones explosibles.

m  Ne pas utiliser dans des environnements fortement poussiéreux ou contenant
des gaz ou des vapeurs inflammables ou des solvants.

= Ne pas exposer a des coups, des chocs ou des charges lourdes.

= Ne pas procéder a des modifications non autorisées.

2.4. OBLIGATIONS DE L'EXPLOITANT

S'assurer que tous les travaux énumérés ci-apreés sont effectués uniquement par du

personnel qualifié :

m Transport, déballage, levage

= Installation

m Utilisation

= Entretien

L'exploitant doit veiller a ce que les personnes travaillant sur le produit respectent les

prescriptions et dispositions ainsi que les consignes suivantes :

m  Prescriptions nationales et régionales en matiére de sécurité, de prévention des

accidents et d'environnement.

Ne pas assembler, installer ou mettre en service des produits endommagés.

L'équipement de protection nécessaire doit étre mis a disposition.

Utiliser uniquement dans un parfait état de fonctionnement.

S'assurer réguliérement que le personnel respecte les régles de sécurité, suit les

consignes de la notice d'instructions et est conscient des risques encourus.

Controler régulierement le bon fonctionnement des dispositifs de protection.

m  Ne pas retirer les notices de sécurité et d'avertissement et veiller a ce qu'elles
soient toujours lisibles.

m  Les personnes sous l'influence de I'alcool, de drogues ou de médicaments qui af-
fectent leur capacité de réaction ne doivent pas utiliser la machine ni procéder a
son entretien.

2.5. EQUIPEMENT DE PROTECTION INDIVIDUELLE

Respecter les réglementations nationales et régionales en vigueur en matiére de sé-

curité et de prévention des accidents. Choisir et mettre a disposition des vétements

de protection, tels que des chaussures et des gants, en fonction de l'activité et des
risques prévus.

2.6. QUALIFICATION DU PERSONNEL

" e N

@ Seules des personnes diment formées peuvent actionner les dispositifs de com-
mande et de protection.

Technicien spécialisé en travaux mécaniques

Le technicien spécialisé au sens de cette documentation désigne toute personne fa-
miliarisée avec le montage, l'installation mécanique, la mise en service, le dépannage
et I'entretien du produit et disposant des qualifications suivantes :

Qualification / formation dans le domaine de la mécanique conformément a la
réglementation nationale en vigueur.

Technicien compétent en travaux électrotechniques

Le technicien spécialisé au sens de cette documentation désigne toute personne
qualifiée disposant de la formation, des connaissances et de I'expérience techniques
adéquates capable d'identifier et d'éviter les dangers liés a I'électricité.

Personne compétente

Les personnes compétentes au sens de cette documentation désignent les per-
sonnes qui ont été formées pour effectuer des travaux dans les domaines du trans-
port, du stockage et de I'exploitation.

3.

Apercu de l'appareil

3.1. XCONTROL

1
2

A
Touche 3 Rainure de serrage
Boitier 4 Couvercle de compartiment a
piles
3.2, PLAQUE SIGNALETIQUE
N
(1 Garant
N Hoffmann Supply Chain GmbH
‘\g/‘ | PoststraBe 15, 90471 Nuremberg, Germany
@& | (3
‘( >‘7 1 Product-No.: XXXXXX
\/é\\// ~Serial-No.: XXXXXX
2/
6| Ce
\\7/\ MADE IN GERMANY { —
|
Fabricant 5 Numéro de série
Adresse 6 Pays de fabrication
Classe de protection 7 Marquage
Numéro de produit 8 Mise au rebut

HowN

Description du produit

XControl sert a déterminer la longueur d'outils et a détecter des bris d'outils sur des
centres d'usinage ou des fraiseuses.

5.

Mise en service

5.1. POSSIBILITES DE COMBINAISONS

1
2

XControl + XConnect

XControl + XControl + XConnect

5.2. INSERTION DE LA PILE

A

AVIS! Ne pas actionner la touche lors de I'installation de la pile.

v

wn =

»

XControl est déballé.

Desserrer les vis et les retirer.

Retirer le couvercle de compartiment a piles (4).

Insérer la pile dans le logement pour pile.

»  Respecter la polarité de la pile.

Placer le couvercle de compartiment a piles (4) sur le boitier et I'aligner.
Mettre en place les vis.

Serrer les vis du couvercle de compartiment a piles a 1,2 Nm.

La pile est insérée.

5.3. CONNEXION DE XCONTROL + XCONNECT

[0)B

1.
2.

AVIS! Respecter la casse.

AVIS! Les paramétres du fichier CONFIG.TXT doivent é&tre définis sur un
ordinateur séparé.

AVIS! Si des paramétres sont définis sur la commande machine, ils ne
seront pas enregistrés.
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4. AVIS! XConnect doit étre branché sur le méme port USB que celui utili-
sé pour déterminer le chemin EXTCALL.

v XConnect est débranché.

v Le couvercle de compartiment a piles de XControl est retiré.

5. Unbouton (1) se trouve sur la pile.

6. Appuyer sur le bouton (1).
» LaLED (2) doit s'allumer en vert.

7. Brancher XConnect sur le port USB.

»  LaLED verte de XControl s'éteint.
8. Laliaison radio est configurée lorsque :
» LaLED Power (4) s'allume en vert.
» LaLED Connect (5) s'allume en orange.
» LaLEDRSSI (3) s'allume en vert.
9. Remettre en place le couvercle de compartiment a piles.
10. Serrer les vis du couvercle de compartiment a piles a 1,2 Nm.

»  XConnect + XControl sont connectés.

5.4. CONNEXION DE XCONTROL + XCONTROL + XCONNECT
AVIS! Le dernier XControl connecté se place toujours en premiére position
des deux XControl. Cette regle est importante pour I'utilisation en mode
"Programme NC" ou MDA.

Connecter le XControl supplémentaire dans le méme ordre que le premier.
Connexion de XControl + XConnect [ Page 41]

6.  Utilisation
6.1.  MISE EN MARCHE

AVIS! XControl se met en veille au bout de 10 minutes d'inactivité.
v La pile est installée. Insertion de la pile [ Page 41]
1. Appuyer sur la touche.

»  XControl est activé.

6.2. POSITIONNEMENT DE XCONTROL

v' XControl est connecté a XConnect.

1. Positionner XControl dans I'espace de travail de la machine a l'aide du systeme
de serrage.

2. Insérer I'outil de référence (mandrin d'étalonnage) avec la longueur d'outil exacte
dans la broche d'entrainement.

3. Positionner l'outil de référence (mandrin d'étalonnage) a environ 5 mm au centre
de la touche du XControl.

4. Déterminer la position du XControl dans le systeme de coordonnées de la ma-
chine a l'aide des programmes respectifs asservis a la commande (Siemens/Hei-
denhain).

»  XControl est positionné.

6.3. MODE AUTOMATIQUE SIEMENS

Les paramétres R78-R96 sont écrasés lors du processus de palpage. La collection de
sous-programmes comprend des cycles de palpage standard pour les commandes
SINUMERIK 840D et 828D qui doivent étre enregistrés dans la zone des cycles utilisa-
teur de la commande. Les sous-programmes sont configurés pour le niveau G17. Les
cycles de palpage ne fonctionnent qu'avec XTouch. Les processus de palpage avec
d'autres appareils ne sont pas pris en compte ici et peuvent occasionner des colli-
sions sur la machine.

G91 incrémental Activation de G91 (incrémental)

[ Page 42]

Cycle de palpage L_POS [ Page 42]
Cycle de palpage L_BREAK[ Page 42]
Cycle de palpage L_LENGTH [ Page 42]
Cycle d'aide L_START(1) [ Page 43]

Cycle d'aide L_RESET(1) [ Page 43]

Cycle de palpage L_POS
Cycle de palpage L_BREAK
Cycle de palpage L_LENGTH
Cycle d'aide L_START(1)
Cycle d'aide L_RESET(1)

6.3.1. Activation de G91 (incrémental)

Le démarrage de tous les cycles de palpage entraine l'activation de la fonction G91
(cote incrémentale) est activée. Si le cycle est interrompu par I'opérateur, la com-
mande doit étre basculée sur la cote absolue G90 si nécessaire.

Retour a Mode automatique Siemens [ Page 42]

6.3.2.
Cyclede

Cycle de palpage L_POS
I e

L_POS(*)

palpage

L_POS Déterminationdela  Lors du premier posi-
position du XControl  tionnement du XCon-
dans le systéme de co- trol dans I'espace de
ordonnées de lama-  travail de la machine.
chine. L'outil de réfé-

rence doit étre posi-

tionné au centre de

I'axe d'outil, a une dis-

tance d'environ 5 mm

L'astérisque * est rem-
placé par la longueur

exacte de l'outil de ré-
férence

Exemple
L_POS(128,4
4)

L_XCPOS

de la touche au-des-
sus du XControl. Les
deux autres axes ne
sont pas déplacés lors
du processus de pal-

Lors de chaque nou-
veau positionnement
du XControl dans I'es-
pace de travail de la
machine.

page. Pour que la position

de référence du XCon-
trol puisse étre enre-
gistrée dans l'axe
d'outil, le "mot de
passe du fabricant"
doit étre défini sur la
commande.

La position du XControl dans I'axe d'outil est déterminée a l'aide de
I'outil de référence d'une longueur de 128,44 mm.

Dans la commande, lors des cycles utilisateur, il est possible de vérifier
sous L_XCPOS si la position de référence (R96) du XControl a été enre-
gistrée dans I'axe d'outil.

LAST_CALIB:10.5.22 TIME:11:49:20 R96=-578.6251257

Retour a Mode automatique Siemens [ Page 42]

6.3.3.

Cycle de palpage L_BREAK

Cycle de Remarque Code de programme
palpage

L_BREAK

Exemple
L_BREAK

L_BREAK(0,2)

L_BREAK(1,1
25)
L_BREAK(2,1
35,3)

Le cycle de palpage
L_BREAK sert a contro- un [bris d'outil]

ler l'outil dans la lorsque la longueur
broche d'entraine- d'outil calculée D1 a
ment. L'outil doit étre  partir de la mémoire
positionné au centre  d'outils présente un
de I'axe d'outil, aune delta de -2 mm.
distance d'environ

5 mm de la touche au-
dessus du XControl.
Les deux autres axes
ne sont pas déplacés
lors du processus de
palpage.

La commande signale L_BREAK(SUREPAIS-
SEUR,AVANCE)

La commande signale
une [accumulation de
copeaux] lorsque la
longueur d'outil calcu-
lée D1 a partir de la
mémoire d'outils pré-
sente un delta de
+1,2mm.

La longueur d'outil est contr6lée a une vitesse de palpage de

500 mm/min

La longueur d'outil est contr6lée a une vitesse de palpage de

1000 mm/min

La longueur d'outil est contr6lée en ajoutant la longueur de pointe de
1,125 mm a la longueur d'outil figurant dans la mémoire d'outils.

La longueur d'outil est contr6lée en ajoutant la longueur de pointe de
2,135 mm a la longueur d'outil figurant dans la mémoire d'outils. La vi-
tesse de palpage est de 1 500 mm/min.

Pour les variables mentionnées, les valeurs peuvent étre utilisées conformément au
tableau suivant.

SUREPAISSEUR Longueur de pointe de
I'outil s'il n'est pas mesuré
ala pointe.

AVANCE 0-3 Vitesse de palpage en mm/
min

Retour a Mode automatique Siemens [ Page 42]

6.3.4.

Cycle de palpage L_LENGTH

Cycle de Remarque Code de programme
palpage

L_LENGTH

Le cycle de palpage  LecycleL_LENGTH ne L_LENGTH(MESURE
L_LENGTH serta me- peut mesurer quela  DELON-

surer la longueur d'ou- longueurd'outilala  GUEUR,AVANCE)
til dans la broche d'en- pointe.

trainement. L'outil

doit étre positionné

au centre de l'axe

d'outil, a une distance

d'environ 5 mm de la

touche au-dessus du

XControl. Les deux

autres axes ne sont

pas déplacés lors du

processus de palpage.



Exemple

L_LENGTH Lalongueur d'outil est mesurée, la valeur mesurée est définie dans le

parameétre R95.
L_LENGTH(O, Lalongueur d'outil est mesurée, la valeur mesurée est définie dans le
2) parameétre R95. La vitesse de palpage est 1 000 mm/min.

L_LENGTH(1) La longueur d'outil est mesurée et écrasée dans la mémoire d'outils.

L_LENGTH(1, Lalongueur d'outil est mesurée et écrasée dans la mémoire d'outils.
3) La vitesse de palpage est de 1 500 mm/min.

Pour les variables mentionnées, les valeurs peuvent étre utilisées conformément au
tableau suivant.

Varisble ——— [Valewr Signification |
MESURE DE LONGUEUR 0 La longueur d'outil est me-
surée et peut étre contro-
lée dans le paramétre R95.
1 La longueur d'outil est me-
surée et écrasée dans la
mémoire d'outils.

Avance de palpage en
mm/min

AVANCE 0-3

Retour a Mode automatique Siemens [ Page 42]

6.3.5. Cycle d'aide L_START(1)
Cycle de GEGETGT Code de programme
palpage

L_START(1)  Au bout de 10 mi- L_START(1)
nutes sans mesure,
XControl passe en
mode Veille. La réacti-
vation de la liaison ra-
dio s'effectue automa-
tiquement en appe-
lant un cycle de pal-
page, mais cela ne
dure qu'environ 15 se-
condes. Le cycle
d'aide L_START(1) per-
met de réactiver ma-
nuellement la liaison
radio afin de réduire
les temps morts.

Exemple
L_START(1)  Appel du cycle d'aide. Lancement de la réactivation.
X Positionnement d'outil a 5 mm au-dessus du XControl

L_BREAK Appel du cycle de palpage (contréle de bris)

Retour a Mode automatique Siemens [ Page 42]

6.3.6. Cycle d'aide L_RESET(1)
Cycle de Remarque Code de programme
palpage

La liaison radio est L_RESET(1)
désactivée au bout de
100 palpages. La réac-
tivation de la liaison
radio s'effectue auto-
matiquement en ap-
pelant un cycle de pal-
page et dure 15 se-
condes. L'appel du
cycle d'aide permet de
remettre a zéro le
compteur des me-
sures et de maintenir
la liaison radio.

L_RESET(1)

Exemple

L_RESET(1)  Appel du cycle d'aide, le compteur est remis a zéro.

Retour a Mode automatique Siemens [ Page 42]

6.4. MODE AUTOMATIQUE HEIDENHAIN

Les parameétres Q1899-Q1940, QR59-QR67 sont écrasés lors du processus de mesure.
La collection de sous-programmes comprend des cycles de mesure standard pour la
commande Heidenhain iTNC 530 / TNC 640. Les dossiers de sous-programme
doivent étre enregistrés directement dans le chemin TNC:\. Les sous-programmes
sont configurés pour le niveau G17. Les cycles de palpage ne fonctionnent qu'avec
XControl.

6.4.1. Cycle de palpage BSP_L_POS
Cycle de Remarque Code de programme
palpage

BSP_L_POS.H

BSP_L_POS. Le programme Le programme est

H. BSP_L_POS.H sert a uniguement néces-
déterminer la position saire dans les cas sui-
du XControldansle  vants:- Lors du pre-
systéme de coordon- mier positionnement
nées de la machine.  du XControl dans I'es-
L'outil de référence pace de travail de la
doit étre positionné  machine. - Lors de
au centre de l'axe chaque nouveau posi-
d'outil, a une distance tionnement du XCon-
d'environ 5mmdela trol dans I'espace de
touche au-dessus du  travail de la machine
XControl. Les deux
autres axes ne sont
pas déplacés lors du
processus de palpage.

Exemple

0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

1 ;

2 ; Calibration tool overall length

3 Q1903 = 5000

4 ;

5 ;M19/M20 ORIENTATION DE LA BROCHE
6 Q1913 =19

7 ;

8 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
9 M30

10 ND PGM BSP_L_POS MM

Pour les variables mentionnées ci-dessus, les valeurs peuvent étre utilisées conformé-
ment au tableau suivant.

Vorisble —————Jvalew———|Signifiatin |

Q1903 R#0 Longueur exacte de I'outil
de référence.

Valeur pour l'orientation de
la broche M19 =>
Q1913=19

M20 =>Q1913=20
Exemple/code de programme pour les variables Q1903 et Q1913

Q1913 Z>0

0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

1 ;

2 ; Calibration tool overall length

3 Q1903 = 128,44

4 ;

5 ;M19/M20 ORIENTATION DE LA BROCHE
6 Q1913 =19

7 ;

8 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H

9 M30

o

END PGM BSP_L_POS MM

La position du XControl dans I'axe d'outil est détectée a I'aide de I'outil de référence
d'une longueur de 128,44 mm. Sur la commande, il est possible de vérifier dans le fi-
chier L_L_POS1.TAB du dossier XCONTROL si la position de référence du XControl a
été enregistrée dans I'axe d'outil.

En cas de reconfiguration du XControl, la valeur de référence existante est déplacée
surla ligne 1 de la colonne HEIGHT et la valeur de référence actuelle est écrite sur la
ligne 0. Une comparaison des valeurs est possible.

L_POS1.TAB
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R [ COMMENT

0 -560,521 GTH
1 5000 Value

Retour a Mode automatique Heidenhain [ Page 43]

6.4.2. Cycle de palpage BSP_L_BREAK
Cycle de Remarque Code de programme
palpage

BSP_L_BREA Lecyclede palpage  La commande signale BSP_L_BREAK.H

K. BSP_L_BREAK.Hserta un "bris d'outil"
controler l'outil dans  lorsque la longueur
la broche d'entraine-  d'outil calculée D1 a
ment. L'outil doit étre  partir de la mémoire
positionné au centre  d'outils présente un
de l'axe d'outil, aune delta de -2 mm. La
distance d'environ commande signale
5 mm de la touche au- une "accumulation de
dessus du XControl.  copeaux" lorsque la
Les deux autres axes  longueur d'outil calcu-
ne sont pas déplacés lée D1 a partir de la
lors du processus de  mémoire d'outils pré-

palpage. sente un delta de
+1,2mm.

Exemple
0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM
1 ; FACTEUR D'AVANCE
2 Q1905 =0
3 b
4 ; DELTA LONGUEUR D'OUTIL PAR RAPPORT A L'ETALON DE REGLAGE
5 Q1906 =0
6 h
7 ;M19/M20 ORIENTATION DE LA BROCHE
8 Q1913 =19
9 ;
10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM

Pour les variables mentionnées ci-dessus, les valeurs peuvent étre utilisées conformé-
ment au tableau suivant.

Variable —— [Valew Signification |
Q1905 0-3 0-3
Q1906 >0 Longueur de pointe de

I'outil s'il n'est pas mesuré a
la pointe.

Valeur pour l'orientation de
la broche M19 =>
Q1913=19

M20 =>Q1913=20

Exemple/ code du programme : Controéle de la longueur d'outil avec la vitesse de
palpage 500 mm/min (¥2 000 mm/min).

Q1913 Z>0

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

1 ; FACTEUR D'AVANCE

2 Q1905=0

2* Q1905 =2

3 b

4 ; DELTA LONGUEUR D'OUTIL PAR RAPPORT A L'ETALON DE REGLAGE
5 Q1906 =0

6 i

7 ; M19/ M20 ORIENTATION DE LA BROCHE
8 Q1913 =19

9 ;

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM

Exemple/ code du programme : La longueur d'outil est contrélée en ajoutant la lon-
gueur de pointe de 1,125 mm a la longueur d'outil figurant dans la mémoire d'outils.
La vitesse de palpage est de 1 500 mm/min

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM
1 ; FACTEUR D'AVANCE

Q1905 =3

i

; DELTA LONGUEUR D'OUTIL PAR RAPPORT A L'ETALON DE REGLAGE
Q1906 =1 125

i

;M19/M20 ORIENTATION DE LA BROCHE
Q1913 =19

O 0 N O U A W N

7

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
1 END PGM BSP_L_BREAK MM

o

Retour a Mode automatique Heidenhain [ Page 43]

6.4.3. Cycle de palpage BSP_L_LENGTH
Cycle de Remarque Code de programme
palpage

BSP_L_LENG Lecyclede palpage LecycleL LENGTH ne BSP_L_LENGTH.H
THH BSP_L_LENGTH.H sert peut mesurer que la
a mesurer lalongueur longueur d'outil a la
d'outil dans la broche pointe.
d'entrainement. L'outil
doit étre positionné
au centre de l'axe
d'outil, a une distance
d'environ 5 mm de la
touche au-dessus du
XControl. Les deux
autres axes ne sont
pas déplacés lors du
processus de palpage.

Exemple

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

1 ;

2 ; 0=MESURER UNIQUEMENT / 1=SAISIR LA LONGUEUR
3 Q1904=0

4 ;

5 ; FACTEUR D'AVANCE

6 Q1905=1

7 ;

8 ;M19/M20 ORIENTATION DE LA BROCHE
9 Q1913=19

10 ;

11 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

Pour les variables mentionnées ci-dessus, les valeurs peuvent étre utilisées conformé-
ment au tableau suivant.

Q1904 0 La longueur d'outil est me-
surée et controlée dans le
paramétre Q1917.

1 La longueur d'outil est me-

surée et écrasée dans la
mémoire d'outils.

Q1905 0-3 Facteur pour la vitesse de
palpage.
Q1913 7>0 Valeur pour I'orientation de

la broche M19 =>
Q1913=19

M20=>Q1913=20

Exemple/code de programme : la longueur d'outil est mesurée, la valeur mesurée
est définie dans le paramétre Q1917.

La longueur d'outil est mesurée et écrasée dans le magasin d'outils. La vitesse de
palpage est de 1 500 mm/min.

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

1 b

2 ; 0=MESURER UNIQUEMENT / 1=SAISIR LA LONGUEUR
3 Q1904 =0

3% Q1904 =1



4 ;

5 ; FACTEUR D'AVANCE

6 Q1905 =1

6** Q1905 =3

7 ;

8 ;M19/M20 ORIENTATION DE LA BROCHE
9 Q1913 =19

10 7

11 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

Retour a Mode automatique Heidenhain [ Page 43]

6.4.4. Cycle d'aide L_START
Cycle de GEGETGT Code de programme
palpage

L_START Au bout de 10 mi-
nutes sans mesure,
XControl passe en
mode Veille. La réacti-
vation de la liaison ra-
dio s'effectue automa-
tiquement en appe-
lant un cycle de pal-
page, mais cela ne
dure qu'environ 15 se-
condes. Le cycle
d'aide L_START per-
met de réactiver ma-
nuellement la liaison
radio afin de réduire
les temps morts.

Exemple/code de programme : CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_START_XC1.H;
T1234 Changer d'outil.

L_START

X Programme CN

X Positionnement d'outil 5 mm au-dessus du XControl.
Retour a Mode automatique Heidenhain [ Page 43]

6.4.5. Cycle d'aide L_RESET
Cycle de LEET (T Code de programme
palpage

L_RESET La liaison radio est L_RESET
désactivée au bout de
100 palpages. La réac-
tivation de la liaison
radio s'effectue auto-
matiquement en ap-
pelant un cycle de pal-
page, mais cela ne
dure qu'environ 15 se-
condes. L'appel du
cycle d'aide permet de
remettre a zéro le
compteur des me-
sures et de maintenir
la liaison radio.

Exemple/code de programme : CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_RESET_XC.H ;

Retour a Mode automatique Heidenhain [ Page 43]

7. Messages d'erreur

Cause possible| Mesure | Responsabls

#1010 SIGNAL RADIO La liaison radio Effectuerune  Technicien
ABSENT entrelacléet réinitialisation. compétent en

I'appareil de PP travaux méca-
palpage ne Vérifier si une niques

peut pas étre appareil de me-

établie sure est présent

a portée de la
liaison radio.

Rebrancher la
clé USB.

Vérifier la pile.

#1070

#1085

#1095

#1105

#1115

#1125

#1135

#1145

#1155

MESURE INCOR- Valeur de cap-  Effectuer une

Technicien

RECTE teur sur l'appa- réinitialisation. compétent en
B eoprnur L
p : .p face ou la bille q
positionne- de mesure
ments >0,01 ou .
<-0,01. Fixer la bille de
mesure.
LALONGUEUR L_POS:diffé-  Effectuerune  Technicien
DE REFERENCE rence entre I'in- réinitialisation. compétent en
NE CORRES- dication de lon- Corriger la lon- travaux méca-
POND PAS A LA gueur de l'outil ueugr’d‘outil niques
LISTED'OUTILS de référence 9
d . dans le masque
ans la mé- L
R de saisie.
moire d'outils
et le masque de
saisie.
ECARTENTRE  Position initiale Effectuerune  Technicien
L'OUTILETLE  de I'outil >8 mm réinitialisation. compétent en
CONTROLEDE avantle Corriger la posi- travaux méca-
BRISTROP IM-  contréle de bris. tion i?ﬂtialepz niques
PORTANT :
BRISD'OUTIL  Outil brisé. Effectuerune  Technicien
réinitialisation. compétent en
; travaux méca-
Remplacer I'ou- .
. niques
til.
LONGUEUR Ceprobléme  Retirerlesco-  Technicien
NON PLAUSIBLE peut étre dt a la peaux. compétent en
OU ACCUMULA- présence de co- |, . S travaux méca-
. Vérifiersil'outil .
TION DE CO- peaux ou l'outil adtéretiredy  naues
PEAUX est retiré du
support.
support.
FACTEUR Avance de me- Effectuerune  Technicien
D'AVANCE/VI-  sure dans le réinitialisation. compétenten
TESSEDEME-  masquedesai- . . travaux méca-
. .. . Réduire .
SURE TROP sie trop élevée l'avance de me- Miaues
ELEVE(E) Facteur
) . sure.
d'avance maxi-
mum=3/=>
1500 mm/min.
LONGUEUR L_BREAK:la Effectuer une  Technicien
D'OUTILNON  longueurluea réinitialisation. compétent en
PLAUSIBLE partir de la mé- ., . travaux méca-
o Vérifier la lon- .
moire d'outils B niques
, gueur d'outil
n'est pas plau-
. dans la com-
sible.
mande.
Vérifier la diffé-
rence entre la
pointe d'outil et
la cote de ré-
glage d'outil D1
dans le masque
de saisie yy. La
longueur D1 est
vérifiée.
Vérifier correc-
tement la déter-
mination de po-
sition du XC
avec L_POS.
MODE INCOR- L_LENGTH:la Effectuerune  Technicien
RECT DANSLE valeurdansle réinitialisation. compétenten
MASQUE DE n.wasc'we dfe sal- 1o difier le tr.avaux méca-
SAISIE sie n'est ni 0 ni niques
1 mode dans le
: masque de sai-
sie:
0 = mesurer
uniquement la
longueur d'ou-
til.
1 =écraser la
longueur d'ou-
til.
CONTROLEDE L'outildontil  Effectuerune  Technicien
BRIS DEJA AC- faut controler le réinitialisation. compétent en
TIVE bris entre en travaux méca-

Corriger la posi-

contactavecle = 2",
tion initiale Z+.

TOOL CHECK
déja au démar-
rage du pro-
gramme.

niques
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#1160 TENSION DE Pile épuisée. Effectuerune  Technicien Indice de protection suivant DIN 60529  IP 67
PILE TROP réinitialisation. competens en Durée de vie da la pile approx. 8000 h
FAIBLE Remplacer la travaux méca-
niques 14.1. DIMENSIONS

pile.

#1170 VALEUR DE Valeur de cap- Effectuerune  Technicien _
CAPTEURNON teur inférieure réinitialisation. compétent en

PLAUSIBLE a2,1 ou supé- travaux méca-

5

TEERAE Gl Ritilsrfar :z:]zl;re niques Hauteur totale 105 mm
P Hauteur du boitier 84 mm
en place.
#1180 ECHEC DERE-  WIRELESS Effectuerune  Technicien Largeur 71 mm
DEMARRAGE ~ CONNECTne  réinitialisation. compétent en Diamétre du palpeur 32 mm
USB = REBRAN- s'est pas Rebrancher la travaux méca-
CHERLACLE  connecté mal- ol USB niques Longueur 71,5 mm
usB gré lacom- ’ Hauteur de la rainure de serrage 10 mm
mande CN. .
. #1195 PILEFAIBLE Pile faible. Remplacerla  Technicien Lat oy il sl 2dle sz 185 il
ﬂ X_CONTROL_1 pile. compétent en
travaux méca-
niques
#2005 PILE FAIBLE Pile faible. Remplacerla  Technicien
X_CONTROL_2 pile. compétent en
travaux méca-
niques

8. Nettoyage
Nettoyer a l'aide d'un chiffon ou d'air comprimé.
Ne pas utiliser de produits de nettoyage corrosifs.

9. Entretien
XControl ne nécessite pas d'entretien.

10.  Mise hors service

Nettoyer soigneusement le XControl et retirer les piles.

11. Stockage
Stocker dans un endroit sec et fermé.

Ne pas stocker a proximité de produits corrosifs, agressifs, chimiques ou de solvants ;
stocker a l'abri de I'numidité et de la saleté.

Protéger des rayons du soleil.
Stocker a des températures comprises entre +15° C et +35 °C.
Humidité de I'air relative max. 60 %

12. Mise au rebut

Respecter la réglementation nationale et régionale en vigueur
concernant la mise au rebut et le recyclage. Trier les matériaux mé-
talliques, non métalliques, composites et auxiliaires et les mettre
au rebut de maniere respectueuse de I'environnement. Préférer le
recyclage a la mise au rebut.

= Ne pas jeter les piles dans les ordures ménageéres.
m Eliminer les piles via un systeme de collecte ou de recyclage.

13. Déclaration de conformité UE/R.-U.

Par la présente, Hoffmann Supply Chain GmbH déclare que cet appareil sans fil est
conforme a la directive 2014/53/UE et aux dispositions relatives aux appareils radio
(UK Radio Equipment Regulations 2017). Le texte complet de la déclaration de
conformité est disponible a I'adresse hoffmann-group.com/service/downloads/doc.
Les obligations de Hoffmann Supply Chain GmbH sont appliquées en Grande-Bre-
tagne par Hoffmann UK Quality Tools Ltd, Holborn Hill, Birmingham, B7 5JR, United
Kingdom.

Cees
14. Caractéristiques techniques
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Plage de travail de la touche 6 mm

Précision de la mesure de longueur +/-0,01 mm

Précision de répétabilité +/- 0,005 mm

Portée de la transmission du signal 10m

(champ libre)

Puissance de transmission 8dBm

Plage de fréquences 2,402 32,48 GHz
S Température de stockage .-10a 460 °C

Température de fonctionnement min./ 0 a +40°C

max.
Tension min./max. de la pile 27a3V
Type de pile au lithium 3V CR2

D
(@)
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1. Note generali

Leggere il manuale d'uso, rispettarlo, conservarlo per riferimento futuro e te-
nerlo sempre a portata di mano.

Simboli di avvertimento Sign

| AVVISO Indica un pericolo che puo causare danni
materiali se non viene evitato.

@ Fornisce consigli, indicazioni e informa-
zioni utili per un funzionamento corretto
ed efficiente.

ato

2. Sicurezza
2.1.  AVVERTENZE FONDAMENTALI PER LA SICUREZZA

Batteria

XControl viene fornito con batterie alcaline o al litio-cloruro di tionile.

» Non caricare la batteria.

»  Sostituire la batteria solo con il modello indicato.

» Inserire la batteria rispettando la polarita corretta.

» Non cortocircuitare né scaricare forzatamente le batterie.

» Non esporre la batteria ai raggi solari diretti.

» Nonriscaldare la batteria.

» Non gettare la batteria nel fuoco.

» Non smontare, perforare o deformare le batterie né sottoporle a una pressione
eccessiva.

» Noningoiare le batterie.

» Mantenere le batterie asciutte.

» Tenere le batterie fuori dalla portata dei bambini.

» Non entrare in contatto con l'elettrolita della batteria.

»  Le batterie al litio sono classificate come merce pericolosa e la relativa spedizione
per via aerea viene sottoposta a rigidi controlli.

»  Rimuovere la batteria in caso di restituzione.

2.2, USO PREVISTO

m  Perusoindustriale.

Usare solo su superfici piane e pulite.

Usare esclusivamente ricambi e pezzi soggetti a usura originali.

Usare solo se montato correttamente e tutti i dispositivi di sicurezza e di protezio-

ne della macchina sono perfettamente funzionanti.

m Utilizzare solo in condizioni tecnicamente ottimali e sicure.

2.3. USO SCORRETTO RAGIONEVOLMENTE PREVEDIBILE

= Non usare in aree a rischio di esplosione.

= Non utilizzare in zone ad alto contenuto di polveri, gas, vapori o solventi infiam-
mabili.

= Non sottoporre a urti, colpi o carichi pesanti.

= Non apportare modifiche non autorizzate.

2.4. OBBLIGHI DELL'OPERATORE

Assicurarsi che tutti i lavori riportati nei capitoli seguenti vengano eseguiti solo ed

esclusivamente da personale specializzato e qualificato:

m Trasporto, disimballaggio, sollevamento

m Installazione

m  Utilizzo

= Manutenzione

L'operatore deve assicurarsi che le persone che eseguono lavori sul prodotto rispetti-

no le norme e le disposizioni vigenti nonché le seguenti indicazioni:

m  Osservare le norme nazionali e regionali in materia di sicurezza e prevenzione de-

gli infortuni, nonché le norme per la tutela dell'ambiente.

Non montare, installare o azionare il prodotto se risulta danneggiato.

I dispositivi di protezione necessari devono essere messi a disposizione.

Usare solo quando é in perfetto stato di funzionamento.

Accertarsi regolarmente che il personale lavori in considerazione delle norme di

sicurezza e dei pericoli associati al lavoro, nonché nel rispetto del manuale di

istruzioni.

Verificare regolarmente la funzionalita dei dispositivi di protezione.

Non rimuovere i segnali di sicurezza e avvertenza e garantirne la relativa leggibili-

ta.

m Le persone, che sono sotto I'effetto di alcol, droghe o farmaci i quali possono in-
fluenzare la loro capacita di reazione, non devono adoperare il macchinario od
occuparsi della relativa manutenzione.

2.5. DISPOSITIVI DI PROTEZIONE INDIVIDUALE

Osservare le norme nazionali e regionali in materia di sicurezza e prevenzione degli

infortuni. L'abbigliamento di protezione, come scarpe di sicurezza e guanti protettivi,

deve essere selezionato e messo a disposizione in base alla rispettiva attivita e ai ri-
schi a essa associati.

2.6. QUALIFICA DEL PERSONALE

@ Tutti i dispositivi di comando e di sicurezza devono essere azionati esclusivamente
da personale addestrato.

Personale specializzato in lavori meccanici

Ai sensi della presente documentazione, per “personale specializzato” si intendono

quelle persone che hanno dimestichezza con il montaggio, I'installazione di compo-

nenti meccanici, la messa in servizio, I'eliminazione dei guasti e la manutenzione del

prodotto e che sono in possesso delle seguenti qualifiche:

m qualifica / formazione in ambito meccanico secondo le norme vigenti a livello na-
zionale.

Personale specializzato in lavori elettrotecnici

Per “personale specializzato in lavori elettrotecnici” si intende personale incaricato

dotato della formazione specializzata, delle conoscenze e delle esperienze adeguate

atte a riconoscere ed evitare eventuali pericoli elettrici.

Personale addestrato

Ai sensi della presente documentazione, per “personale addestrato” si intendono

quelle persone che sono state istruite per eseguire lavori attinenti al trasporto, allo

stoccaggio e al funzionamento del prodotto.

3. Panoramica dell'apparecchio
3.1.  XCONTROL

1 Inserto tastatore 3 Scanalatura di serraggio

2 Cassettiera 4

3.2, TARGHETTA

Coperchio vano batterie

(1| Garant

| Hoffmann Supply Chain GmbH
PoststraBe 15, 90471 Nuremberg, Germany

WIRELESS

@7 [ Product-No.: XXXXXX
Serial-No.: XXXXXX

‘
0

o s CE
B

©,

1 Produttore 5 Numero di serie

2 Indirizzo 6 Paese di produzione
3 Classe di protezione 7 Identificazione

4 Numero prodotto 8 Smaltimento

Descrizione del prodotto

XControl permette di determinare la lunghezza degli utensili e di controllare la rottu-
ra degli stessi nei centri di lavorazione o nelle fresatrici.

5. Messain funzione
5.1. POSSIBILI COMBINAZIONI
1 XControl + XConnect

2 XControl + XControl + XConnect

5.2. INSERIMENTO DELLA BATTERIA

AVVISO! Non azionare l'inserto tastatore durante I'inserimento della batte-

v XControl & stato disimballato.
1. Allentare e rimuovere le viti.
2. Togliere il coperchio del vano batterie (4).
3. Inserire la batteria nel vano batterie.
»  Prestare attenzione alla polarita della batteria.
4. Posizionare il coperchio del vano batterie (4) sulla cassa e allinearlo.
5. Inserire le viti.
6. Serrare le viti del coperchio del vano batterie con una coppia di 1,2 Nm.

» Batteria inserita.
5.3. COLLEGAMENTO DI XCONTROL + XCONNECT
B

1. AVVISO! Rispettare le maiuscole e le minuscole.

2. AVVISO! Eseguire le impostazioni del file CONFIG.TXT su un computer
separato.

3. AVVISO! Le impostazioni effettuate sul comando macchina non verran-
no memorizzate.




4. AVVISO! Inserire XConnect nella stessa porta USB determinata dal per-
corso EXTCALL.

v XConnect scollegata.

v Coperchio del vano batterie di XControl smontato.

5. Sopra la batteria si trova un pulsante (1).

6. Premere il pulsante (1).
» IILED (2) deve illuminarsi di verde.

7. Collegare XConnect alla porta USB.

» Il LED verde su XControl si spegne.
8. La connessione radio & configurata quando:
» il LED Power (4) si illumina di verde.
» il LED Connect (5) si illumina di arancione.
» il LED RSSI (3) emette una luce verde lampeggiante.
. Montare il coperchio del vano batterie.
10. Serrare le viti del coperchio del vano batterie con una coppia di 1,2 Nm.

»  XConnect + XControl collegati.
5.4. COLLEGAMENTO DI XCONTROL + XCONTROL + XCONNECT

AVVISO! L'ultimo XControl collegato si inserisce sempre al primo posto dei
due XControl. Tale specifica € importante ai fini dell’utilizzo nel “program-
ma CN” o nel sistema MDA.

Collegare I'’XControl aggiuntivo seguendo la stessa procedura effettuata per il primo.
Collegamento di XControl + XConnect [ Pagina 48]

6. Utilizzo
6.1. ACCENSIONE

AVVISO! Dopo 10 minuti di inattivita, XControl entra in modalita stand-by.
v’ Batteria montata. Inserimento della batteria [ Pagina 48]
1. Premere l'inserto tastatore.

»  XControl e acceso.

6.2. POSIZIONAMENTO DI XCONTROL

v XControl & collegato a XConnect.

1. Posizionare XControl con I'elemento di serraggio nell’area di lavoro della macchi-
na.

2. Inserire I'utensile di riferimento (calibratore) con la lunghezza utensile esatta nel
mandrino principale.

3. Posizionare I'utensile di riferimento (calibratore) al centro a circa 5 mm sopra l'in-
serto tastatore di XControl.

4. Con l'aiuto dei rispettivi programmi dipendenti dal tipo di comando (Siemens/
Heidenhain), determinare la posizione di XControl nel sistema di coordinate della
macchina.

»  XControl posizionato.

6.3. MODALITA AUTOMATICA SIEMENS

Durante un’operazione di tastatura i parametri R78-R96 vengono sovrascritti. L'insie-
me dei sottoprogrammi comprende cicli di tastatura standard per il controllo SINU-
MERIK 840D e 828D che devono essere salvati sul comando nell’area dedicata ai cicli
utente. | sottoprogrammi sono configurati per il livello G17. | cicli di tastatura funzio-
nano esclusivamente mediante XTouch. Le operazioni di tastatura con altri dispositivi
possono causare collisioni sulla macchina e non verranno pertanto prese in conside-
razione.

G91 incrementale Attivazione G91 (incrementale) [ Pagi-
na 49]

Ciclo di tastatura L_POS [ Pagina 49]
Ciclo di tastatura L_BREAK [ Pagina 49]

Ciclo di tastatura L_LENGTH [ Pagi-
na 49]

Ciclo ausiliario L_START(1) [ Pagina 50]
Ciclo ausiliario L_RESET(1) [ Pagina 50]

Ciclo di tastatura L_POS
Ciclo di tastatura L_BREAK
Ciclo di tastatura L_LENGTH

Ciclo ausiliario L_START(1)
Ciclo ausiliario L_RESET(1)

6.3.1. Attivazione G91 (incrementale)

Avviando tutti i cicli di tastatura viene attivata la funzione G91 (misura incrementale).
Se il ciclo viene interrotto dall'operatore, il comando dovra essere commutato all’'oc-
correnza nella misura assoluta G90.

Torna alla Modalita automatica Siemens [ Pagina 49]

6.3.2. Ciclo di tastatura L_POS
Ciclo di ta- Codice di program-
statura ma

L_POS Rilevamento della po- Per il primo posiziona- L_POS(*)
sizione di XControl nel mento di XControl
sistema di coordinate nell’area di lavoro del-
della macchina. la macchina.
L'utensile di riferimen-

to deve essere posizio-

nato al centro del ri-

spettivo asse, a una di-

Al posto di * viene in-
serita la lunghezza
esatta dell’utensile di
riferimento.

Esempio

L_POS(128.4
4)
L_XCPOS

6.3.3.

L_BREAK

Esempio

L_BREAK
L_BREAK(0,2)

L_BREAK(1.1
25)

L_BREAK(2.1
35,3)

stanza di circa 5 mm
dall'inserto tastatore
sopra XControl. Gli al-
tri due assi non ven-
gono spostati durante
I'operazione di tasta-
tura.

Ad ogni nuovo posi-
zionamento di XCon-
trol nell'area di lavoro
della macchina.

Per poter memorizza-
re la posizione di riferi-
mento di XControl
nell'asse dell'utensile,
impostare la password
per il costruttore della
macchina sul coman-
do.

La posizione di XControl nell'asse dell’'utensile viene determinata me-
diante un utensile di riferimento con una lunghezza di 128,44 mm.

Nel comando é possibile visualizzare alla voce L_XCPOS dei cicli uten-
te se la posizione di riferimento (R96) di XControl nell'asse dell’utensi-

le e stata memorizzata.

LAST_CALIB:10.5.22 TIME:11:49:20 R96=-578.6251257

Torna alla Modalita automatica Siemens [ Pagina 49]

Il ciclo di tastatura
L_BREAK consente di
controllare I'utensile
nel mandrino princi-
pale. L'utensile deve
essere posizionato al
centro del rispettivo
asse, a una distanza di
circa 5 mm dall'inserto
tastatore sopra XCon-
trol. Gli altri due assi
non vengono spostati
durante |'operazione
di tastatura.

Ciclo di tastatura L_BREAK

Ciclo di ta- Codice di program-
statura ma

Il comando segnala L_BREAK(SOVRAME-
una [Rottura utensile] TALLO,AVANZAMEN-
se la lunghezza calco- TO)

lata dello stesso (D1),

salvata nella memoria

utensili, presenta un

valore Delta di-2 mm.

Il comando segnala un
[Accumulo di trucioli]
se la lunghezza calco-
lata dell’'utensile (D1),
salvata nella memoria
utensili, presenta un
valore Delta di +1,2
mm.

La lunghezza dell'utensile viene verificata con una velocita di scansio-

ne di 500 mm/min.

La lunghezza dell'utensile viene verificata con una velocita di scansio-

ne di 1000 mm/min.

La lunghezza dell'utensile viene verificata aggiungendo la lunghezza
della punta di 1,125 mm della lunghezza utensile registrata nella me-

moria utensili.

La lunghezza dell'utensile viene verificata aggiungendo la lunghezza
della punta di 2,135 mm della lunghezza utensile registrata nella me-
moria utensili. La velocita di scansione & pari a 1500 mm/min.

Per le variabili indicate possono essere usati i valori riportati nella tabella seguente.

SOVRAMETALLO >0

AVANZAMENTO

0-3

Lunghezza della punta
dell'utensile in assenza di
una misurazione specifica.
Velocita di scansione in
mm/min

Torna alla Modalita automatica Siemens [ Pagina 49]

6.3.4.

L_LENGTH

Il ciclo di tastatura
L_LENGTH consente di
misurare la lunghezza
dell'utensile nel man-
drino principale.
L'utensile deve essere
posizionato al centro
del rispettivo asse, a
una distanza di circa 5
mm dall'inserto tasta-
tore sopra XControl.
Gli altri due assi non
vengono spostati du-
rante |'operazione di
tastatura.

Ciclo di tastatura L_LENGTH

Ciclo di ta- Codice di program-
statura ma

Conil ciclo L_LENGTH L_LENGTH(MISURA
e possibile misurare  DELLA LUNGHEZ-
solo la lunghezza ZA,AVANZAMENTO)
dell'utensile in corri-

spondenza della pun-

ta.
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Esempio

L LENGTH  Misurazione della lunghezza dell'utensile; il valore misurato si trova
nel parametro R95.

L_LENG- Misurazione della lunghezza dell'utensile; il valore misurato si trova

TH(0,2) nel parametro R95. La velocita di scansione & di 1000 mm/min.

L_LENGTH(1) La lunghezza dell’'utensile viene misurata e sovrascritta nella memoria
utensili.

L_LENG- La lunghezza dell’'utensile viene misurata e sovrascritta nella memoria

TH(1,3) utensili. La velocita di scansione € pari a 1500 mm/min.

Per le variabili indicate possono essere usati i valori riportati nella tabella seguente.

Variabile —— Valore |Significato |
MISURA DELLA LUNGHEZ- 0 La lunghezza dell'utensile
ZA viene misurata e puo esse-
re verificata nel parametro
R95.
1 La lunghezza dell'utensile
viene misurata e sovrascrit-
ta nella memoria utensili.

AVANZAMENTO 0-3 Avanzamento della scan-

sione in mm/min

Torna alla Modalita automatica Siemens [ Pagina 49]

6.3.5. Ciclo ausiliario L_START(1)
Ciclo Codice di program-
statura ma

L_START(1)

XControl entra in mo- L_START(1)
dalita stand-by se so-
no trascorsi 10 minuti
dall'ultima misurazio-
ne. La connessione ra-
dio viene riattivata au-
tomaticamente quan-
do viene richiamato
un ciclo di tastatura,
anche se per una du-
rata di circa 15 secon-
di. Il ciclo ausiliario
L_START(1) permette
di riattivare manual-
mente la connessione
radio riducendo al mi-
nimo i tempi accesso-
ri.

Esempio

L_START(1) Richiamo del ciclo ausiliario. Avvio della riattivazione.
X Posizionamento dell’'utensile 5 mm sopra XControl
L_BREAK Richiamo del ciclo di tastatura (controllo rottura)
Torna alla Modalita automatica Siemens [ Pagina 49]

6.3.6. Ciclo ausiliario L_RESET(1)
Ciclo Codice di program-
statura ma

L_RESET(1)

La connessione radio L_RESET(1)
viene disattivata dopo
100 operazioni di ta-
statura. La riattivazio-
ne avviene in automa-
tico quando viene ri-
chiamato un ciclo di
tastatura e dura 15 se-
condi. Richiamando il
ciclo ausiliario, il con-
tatore delle misurazio-
ni viene resettato e la
connessione radio
mantenuta.

Esempio

L_RESET(1)  Richiamo del ciclo ausiliario; il contatore viene resettato.

Torna alla Modalita automatica Siemens [ Pagina 49]

6.4. MODALITA AUTOMATICA HEIDENHAIN

Durante una misurazione, i parametri Q1899-Q1940 e QR59-QR67 vengono sovra-
scritti. L'insieme dei sottoprogrammi comprende cicli di misura standard per il co-
mando Heidenhain iTNC 530 / TNC 640. Le cartelle dei sottoprogrammi devono esse-
re salvate direttamente nel percorso TNC:\. | sottoprogrammi sono configurati per il
livello G17. | cicli di tastatura funzionano esclusivamente mediante XControl.

6.4.1.

Ciclo di tastatura BSP_L_POS

Ciclo di ta- Codice di program-
statura ma

BSP_L_POS. Il programma Il programma é neces- BSP_L_POS.H

H. BSP_L_POS.H permet- sario solo nei seguenti
te di determinarela  casi: - per il primo po-
posizione di XControl sizionamento di XCon-
nel sistema di coordi- trol nell’area di lavoro
nate della macchina.  della macchina; - ad
L'utensile di riferimen- ogni nuovo posiziona-
to deve essere posizio- mento di XControl
nato al centrodel ri-  nell'area di lavoro del-
spettivo asse, a una di- la macchina.
stanza di circa 5 mm
dall'inserto tastatore
sopra XControl. Gli al-
tri due assi non ven-
gono spostati durante
I'operazione di tasta-
tura.

Esempio

0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

1 E

2 ; Calibration tool overall length

3 Q1903 = 5000

4 7

5 ; M19/M20 VALORE PER L'ORIENTAMENTO DEL MANDRINO

6 Q1913=19

7 7

8 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H

9 M30

10 ND PGM BSP_L_POS MM

Per le variabili sopraindicate possono essere usati i valori riportati nella tabella se-
guente.

Varisbile ———— [alore ——|Significato |
Q1903 R=0 Lunghezza esatta
dell'utensile di riferimento.

Valore per |'orientamento
del mandrino M19 =>
Q1913=19

M20 =>Q1913=20
Esempio / codice di programma per la variabile Q1903 e Q1913
0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

Q1913 z>0

; Calibration tool overall length
Q1903 =128.44

b

;M19/M20 VALORE PER L'ORIENTAMENTO DEL MANDRINO
Q1913=19

b

CALL PGM TNC\X_CONTROL\L_POS.H
M30
END PGM BSP_L_POS MM

O 0O N O U b~ W N

o

La posizione di XControl nell'asse dell'utensile viene determinata mediante un uten-
sile di riferimento con una lunghezza di 128,44 mm. Nel file L_L_POS1.TAB, contenu-
to nella cartella XCONTROL del comando, € possibile verificare se la posizione di rife-
rimento di XControl nell’asse dell’'utensile e stata memorizzata.

In caso di una nuova configurazione di XControl, il valore di riferimento esistente vie-
ne spostato nella riga 1 della colonna HIGTH, mentre quello attuale viene trascritto
nella riga 0. | valori possono essere messi a confronto.

L_POS1.TAB



R [ COMMENT

0
1

-560,521
5000

GTH

Value
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6.4.2.

Ciclo di tastatura BSP_L_BREAK

Ciclo di ta- Codice di program-
statura ma

BSP_L_BREA Il ciclo di tastatura

Il comando segnala

BSP_L_BREAK.H

K. BSP_L_BREAK.H con-  una “Rottura utensile”
sente di controllare  se la lunghezza calco-
I'utensile nel mandri- lata dello stesso (D1),
no principale. L'utensi- salvata nella memoria
le deve essere posizio- utensili, presenta un
nato al centro del ri-  valore Delta di -2 mm.
spettivo asse, a una di- Il comando segnala un
stanza dicirca5mm  “Accumulo di trucioli”
dall'inserto tastatore  se la lunghezza calco-
sopra XControl. Gli al- lata dell'utensile (D1),
tri due assi non ven-  salvata nella memoria
gono spostati durante utensili, presenta un
I'operazione di tasta-  valore Delta di +1,2
tura. mm.

Esempio

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

1 ; VORSCHUB-FAKTOR

2 Q1905=0

B ;

4 ; DELTA WZ-LAENGE ZU EINSTELLMASS

5 Q1906 =0

6 ;

7 ; M19/M20 VALORE PER L'ORIENTAMENTO DEL MANDRINO

8 Q1913=19

9 ;

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h

11 END PGM BSP_L_BREAK MM

Per le variabili sopraindicate possono essere usati i valori riportati nella tabella se-
guente.

Variabile —————valore Significsto |

Q1905 0-3 0-3

Q1906 >0 Lunghezza della punta
dell'utensile in assenza di
una misurazione specifica.
Valore per 'orientamento
del mandrino M19 =>

Q1913=19
M20 =>Q1913=20

Esempio / codice di programma: Verifica della lunghezza utensile con velocita di
scansione di 500 mm/min (2000 mm/min).

Q1913 Z>0

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

1 ; VORSCHUB-FAKTOR

2 Q1905=0

2* Q1905=2

3 b

4 ; DELTA WZ-LAENGE ZU EINSTELLMASS
5 Q1906 =0

6 7

7 ; M19/ M20 VALORE PER L'ORIENTAMENTO DEL MANDRINO
8 Q1913 =19

9 ;

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM

Esempio / codice di programma: La lunghezza dell'utensile viene verificata aggiun-
gendo la lunghezza della punta di 1,125 mm della lunghezza utensile registrata nel-
la memoria utensili. La velocita di scansione & di 1500 mm/min.

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM
1 ; VORSCHUB-FAKTOR

2 Q1905 =3

3 ;

4 ; DELTA WZ-LAENGE ZU EINSTELLMASS

5 Q1906 = 1.125

6 ;

7 ;M19/M20 VALORE PER L'ORIENTAMENTO DEL MANDRINO
8 Q1913 =19

9 b

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h

1 END PGM BSP_L_BREAK MM
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6.4.3. Ciclo di tastatura BSP_L_LENGTH
Ciclo di ta- Codice di program-
statura ma

BSP_L_LENG- Il ciclo di tastatura Conil cicloL_LENGTH BSP_L_LENGTH.H
THH BSP_L_LENGTH.H con- é possibile misurare
sente di misurarela  solo la lunghezza
lunghezza dell'utensi- dell'utensile in corri-
le nel mandrino princi- spondenza della pun-
pale. L'utensile deve  ta.
essere posizionato al
centro del rispettivo
asse, a una distanza di
circa 5 mm dall'inserto
tastatore sopra XCon-
trol. Gli altri due assi
non vengono spostati
durante |'operazione
di tastatura.

Esempio

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

1 7

2 ; 0=NUR MESSEN / 1=LAENGE EINTRAGEN
3 Q1904=0

4 7

5 ; VORSCHUB-FAKTOR

6 Q1905 =1

7 7

8 ;M19 /M20 VALORE PER L'ORIENTAMENTO DEL MANDRINO
9 Q1913=19

10 F

1 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

Per le variabili sopraindicate possono essere usati i valori riportati nella tabella se-
guente.

Q1904 0 La lunghezza dell'utensile
viene misurata e verificata
nel parametro Q1917.

1 La lunghezza dell’'utensile
viene misurata e sovrascrit-
ta nella memoria utensili.

Q1905 0-3 Fattore per la velocita di
scansione.
Q1913 7>0 Valore per I'orientamento

del mandrino M19 =>
Q1913=19

M20=>Q1913=20

Esempio / codice di programma: misurazione della lunghezza dell'utensile; il valore
misurato si trova nel parametro Q1917.

**La lunghezza dell'utensile viene misurata e sovrascritta nella memoria utensili. La
velocita di scansione & pari a 1500 mm/min.

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

1 b

2 ; 0=NUR MESSEN / 1=LAENGE EINTRAGEN
3 Q1904 =0

3% Q1904 =1
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; VORSCHUB-FAKTOR
Q1905 =1
Q1905 =3

b

7 M19/M20 VALORE PER L'ORIENTAMENTO DEL MANDRINO
Q1913 =19

i

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_LENGTH.H
END PGM BSP_L_LENGTH MM
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6.4.4

L_INIZIO

Esempio / codice di programma: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_START_XC1.H;

T1234
X
X

Ciclo ausiliario L_START

Ciclo di ta- Codice di program-
statura ma

XControl entra in mo- L_INIZIO
dalita stand-by se so-
no trascorsi 10 minuti
dall'ultima misurazio-
ne. La connessione ra-
dio viene riattivata au-
tomaticamente quan-
do viene richiamato
un ciclo di tastatura,
anche se per una du-
rata di circa 15 secon-
di. Il ciclo ausiliario
L_START permette di
riattivare manualmen-
te la connessione ra-
dio riducendo al mini-
mo i tempi accessori.

Sostituire I'utensile.
Programma CN

Posizionamento dell’'utensile 5 mm sopra XControl.
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6.4.5.

L_RESET

Esempio / codice di programma: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_RESET_XC.H ;

Ciclo ausiliario L_RESET

Ciclo Codice di program-
statura ma

La connessione radio L_RESET
viene disattivata dopo
100 operazioni di ta-
statura. La riattivazio-
ne avviene in automa-
tico quando viene ri-
chiamato un ciclo di
tastatura, anche se du-
ra circa 15 secondi. Ri-
chiamando il ciclo au-
siliario, il contatore
delle misurazioni vie-
ne resettato e la con-
nessione radio mante-
nuta.

Torna alla Modalita automatica Heidenhain [ Pagina 50]

7. Messaggidi errore

Codice errore Possibile cau- Addetto
sa all’esecuzione

#1010

SEGNALE RA-  Impossibile sta- Effettuare un  Personale spe-
DIO ASSENTE  bilire una con-  reset. cializzato in la-
nessione radio vori meccanici

Verificare se lo
strumento di
misura si trova
nella frequenza
del campo ra-
dio.

fra la chiavetta
el tastatore

#1070

#1085

#1095

#1105

#1115

#1125

#1135

#1145

MISURAZIONE Valore del sen-

NON CORRETTA sore sul tastato-
re >0,010
<-0,01 dopo ri-
petuti posizio-
namenti.

LUNGHEZZA DI L_POS: differen-
RIFERIMENTO  zatrala lun-
NON COMPATI- ghezza

BILE CON dell'utensile di

L’ELENCO riferimento in-
UTENSILI dicata nella me-
moria utensili

rispetto a quel-

la presente nel-

la maschera di

immissione.
DISTANZA Posizione inizia-
UTENSILE DAL le dell’'utensile a
CONTROLLO pit di 8 mm dal
ROTTURA TROP- controllo rottu-
PO GRANDE ra.

ROTTURA Utensile rotto.
UTENSILE

LUNGHEZZA La causa po-
NON PLAUSIBI- trebbe essere
LE O ACCUMU- dovuta ai tru-
LO DI TRUCIOLI cioli oppure al
trascinamento
dell'utensile da
parte del sup-
porto.
FATTORE DI L'avanzamento
AVANZAMEN-  di misura nella
TO /VELOCITA maschera diim-
DI MISURA missione e trop-
TROPPO ELEVA- po elevato. Fat-
Tl tore di avanza-
mento max. =
3/=>1500
mm/min.
LUNGHEZZA  L_BREAK:la lun-
UTENSILE NON ghezza letta
PLAUSIBILE dalla memoria
utensili non &
plausibile.

MODALITAER- L_LENGTH:il

RATA NELLA valore nella ma-

MASCHERA DI schera di im-

IMMISSIONE missione non &
0 oppure 1.

Ricollegare lo
stick USB.

Controllare la
batteria.

Effettuare un re-
set.

Pulire la superfi-
cie o la sfera di
misura.

Fissare la sfera
di misura.
Effettuare un
reset.

Correggere la
lunghezza
dell'utensile
nella maschera
di immissione.

Effettuare un re-
et.

w

Correggere la
posizione inizia-
leZ-.

Effettuare un
reset.

Sostituire
l'utensile.

Rimuovere i tru-
cioli.

Verificare se
I'utensile & stato
trascinato dal
supporto.

Effettuare un
reset.

Ridurre I'avan-
zamento di mi-
sura.

Effettuare un re-
set.

Verificare la lun-
ghezza utensile
sul comando.

Controllare la
differenza tra la
punta e l'asta di
regolazione
dell'utensile D1
nella maschera
di immissione
yy. Va controlla-
ta la lunghezza
D1.

Verificare cor-
rettamente il ri-
levamento della
posizione di XC
con L_POS.
Effettuare un
reset.

Cambiare la
modalita nella
maschera di im-
missione:

0 = misurazione
della lunghezza
utensile.

Personale spe-
cializzato in la-
vori meccanici

Personale spe-
cializzato in la-
vori meccanici

Personale spe-
cializzato in la-
vori meccanici

Personale spe-
cializzato in la-
vori meccanici

Personale spe-
cializzato in la-
vori meccanici

Personale spe-
cializzato in la-
vori meccanici

Personale spe-
cializzato in la-
vori meccanici

Personale spe-
cializzato in la-
vori meccanici



1 = sovrascrittu-
ra della lun-
ghezza utensile.
#1155 CONTROLLO L'utensile su cui Effettuare un re- Personale spe-
ROTTURAGIA  deve essere ef- set. cializzato in la-

AZIONATO fettuato il con- vori meccanici
Correggere la
trollo della rot- L -
. posizione inizia-
tura entrain
S leZ+.
contatto con il
TOOL CHECK
gia all'avvio del
programma.
#1160 TENSIONE BAT- Batteria scarica. Effettuareun  Personale spe-
TERIA TROPPO reset. cializzato in la-
BASSA s vori meccanici
Sostituire la
batteria.
#1170 VALORE SENSO- Valore del sen-  Effettuare un re- Personale spe-
RE NON PLAUSI- sore minore di ~ set. cializzato in la-
BILE 2,1 o maggiore . vori meccanici
A Smontare e ri-
di 4,5 mm.
montare la bat-
teria.
#1180 RIAVWIO USB ~ WIRELESS CON- Effettuareun  Personale spe-

NON RIUSCITO  NECT non regi- reset.
= RICOLLEGARE strato nono-

cializzato in la-
vori meccanici

STICKUSB stante il coman- RlFoIIegare lo
stick USB.
do NC.

#1195 LOW BATTERY  Batteria quasi  Sostituire la bat- Personale spe-
X_CONTROL_1 scarica. teria. cializzato in la-
vori meccanici
#2005 LOW BATTERY  Batteria quasi ~ Sostituire la Personale spe-
X_CONTROL_2 scarica. batteria. cializzato in la-

vori meccanici

8. Pulizia
Pulire con un panno o aria compressa.
Non utilizzare detergenti corrosivi.

9.  Manutenzione
XControl e esente da manutenzione.

10. Messa fuori servizio

Pulire accuratamente XControl e rimuovere le batterie.

11, Stoccaggio

Conservare in un luogo chiuso e asciutto.

Non conservare in prossimita di sostanze corrosive, aggressive o chimiche, solventi,
umidita e sporcizia.

Proteggere dai raggi solari.

Conservare a una temperatura compresa tra +15°Ce +35 °C.

Umidita relativa max. 60%

12. Smaltimento

Ai fini di un corretto smaltimento o riciclaggio, osservare le norme
nazionali e regionali in materia di smaltimento e tutela ambientale.
Separare i metalli, i non metalli, i materiali compositi e i materiali
ausiliari in base alla tipologia di appartenenza e smaltirli nel rispet-
to dell'ambiente. Prediligere il riciclaggio allo smaltimento.

= Non smaltire le batterie nei rifiuti domestici.
= Smaltire le batterie in appositi sistemi di raccolta e restituzione.

13.  Dichiarazione di conformita CE / UK

Hoffmann Supply Chain GmbH dichiara che il presente dispositivo wireless & confor-
me alla Direttiva 2014/53/UE e alle normative britanniche sulle apparecchiature radio
(UK Radio Equipment Regulations 2017). Il testo completo della dichiarazione di con-
formita e disponibile al seguente indirizzo hoffmann-group.com/service/downloads/
doc. Gli obblighi di Hoffmann Supply Chain GmbH sono applicati in Gran Bretagna da
Hoffmann UK Quality Tools Ltd, Holborn Hill, Birmingham, B7 5JR, Regno Unito.

cees
14. Dati tecnici
Descrizione ———— [Valore |

Campo di impiego inserto tastatore 6 mm
Precisione nella misura della lunghezza ~ +/- 0,01 mm
Ripetibilita +/- 0,005 mm
Portata di trasmissione del segnale (cam- 10 m

po libero)

Potenza di trasmissione 8dBm

Campo delle frequenze da 2,402 fino a 2,48 GHz
Temperatura di immagazzinamento .da-10fino a +60 °C
Temperatura operativa min. / max. da 0 finoa+40°C
Tensione batteria min. / max. da27finoa3V
Modello di batteria al litio 3V CR2

Grado di protezione secondo DIN 60529 [P 67

Durata batteria ca. 8000 h

14.1.  DIMENSIONI

Altezza complessiva 105 mm
Altezza cassa 84 mm
Larghezza 71 mm
Diametro tastatore 32mm
Lunghezza 71,5 mm
Altezza della scanalatura di serraggio 10 mm

Larghezza della scanalatura di serraggio 66,5 mm
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1. Opce upute

Procitajte upute za rukovanje i pridrzavajte ih se te ih spremite i drzite na
raspolaganju kao referencu.

Oznacava opasnost koja, ako se ne

Simboli upozorenja

| NAPOMENA izbjegne, moze dovesti do materijalne
Stete.

@ Oznacava korisne savjete i napomene te
informacije za ucinkovit i besprijekoran
rad.

2. Sigurnost

2.1. OSNOVNE SIGURNOSNE UPUTE

NAPOMENA

Baterija

XControl dolazi s alkalnim ili litij-tionil-kloridnim baterijama.

»  Ne puniti baterije.

»  Umetnuti samo baterije navedenog tipa.

»  Umetnuti baterije prema ispravnom polaritetu.

»  Ne kratko spajati niti nasilno prazniti baterije.

»  Neizlagati bateriju izravnoj suncevoj svjetlosti.

»  Ne zagrijavati bateriju

»  Ne bacati bateriju u vatru.

»  Ne rastavljati, busiti, deformirati niti primjenjivati pretjerani pritisak na baterije.

» Ne gutati baterije.

»  Drzati baterije suhima.

»  Drzati baterije izvan dohvata djece.

»  Ne dolaziti u dodir s elektrolitom baterije.

»  Litijske baterije klasificirane su kao opasna roba i njihova otprema zrakom
podlijeze strogim kontrolama.

»  lzvaditi bateriju prilikom vracanja.

2.2, NAMJENSKA UPOTREBA

®  Zaindustrijsku upotrebu.

m  Upotreba je dozvoljena samo na ravnoj i Cistoj povrsini.

= Upotrebljavati iskljucivo originalne rezervne i potrosne dijelove.

m  Koristiti samo uz ispravnu montazu i potpunu funkcionalnost sigurnosnih i
zastitnih naprava stroja.

m  Koristiti samo u tehnicki besprijekornom i radno sigurnom stanju.

2.3. NEPROPISNA UPOTREBA

= Uporaba u potencijalno eksplozivnim podru¢jima nije dopustena.

= Ne upotrebljavajte u podru¢jima s visokim udjelom prasine, zapaljivim plinovima,
parama ili otapalima.

= Neizloziti udarcima, sudarima ili teskim teretima.

= Ne raditi preinake na vlastitu ruku.

2.4. OBVEZE OPERATERA

Pobrinite se za to da radove u nastavku izvodi samo kvalificirano stru¢no osoblje:

m Transport, raspakiranje, podizanje

= Postavljanje

®  Rukovanje

= Odrzavanje

Operator se treba pobrinuti za to da se osobe koje rade na proizvodu pridrzavaju

propisa i odredbi te sljedecih napomena:

= Nacionalni i regionalni propisi za sigurnost, sprjeavanje nezgoda i zastitu

okolisa.

Nemojte montirati, instalirati ili u pogon stavljati ostecene proizvode.

Potrebna oprema za zastitu na radu mora biti dostupna.

Pogoniti samo ako je stroj u besprijekorno funkcionalnom stanju.

U odredenim intervalima provjeriti siguran i savjestan rad osoblja, u skladu s

uputama za upotrebu.

Redovito provjeravati funkcionalnost zastitnih uredaja.

= Ne uklanjati priloZzene obavijesti o sigurnosti i upozorenjima i drzati ih u Citljivom
stanju.

m  Osobama koje su pod utjecajem alkohola, droga ili lijekova koji utje¢u na njihovu
sposobnost reagiranja nije dopusteno rukovanje ili odrzavanje stroja.

2.5. OSOBNA ZASTITNA OPREMA

PridrZavajte se nacionalnih i regionalnih propisa za sigurnost i sprje¢avanje nezgoda.

Zastitna odjeca, kao $to je zastita za stopala i zastitne rukavice, mora se odabrati i

staviti na raspolaganje sukladno oc¢ekivanim rizicima kod odgovarajucih aktivnosti.

2.6. KVALIFIKACIJA OSOBA

@ Svim upravljackim i zastitnim uredajima smiju upravijati samo obucene osobe.
Strucno osoblje za mehanicarske radove

Stru¢no osoblje u smislu ove dokumentacije su osobe koje su upoznate s montazom,
mehanickom instalacijom, pustanjem u rad, rjeSavanjem problema i odrzavanjem
proizvoda i koje imaju sljedece kvalifikacije:

m  Kvalifikacija/osposobljavanje u podru¢ju mehanike u skladu s vaze¢im
nacionalnim propisima.

Strucno osoblje za elektrotehnicke radove

Stru¢no osoblje u smislu ove dokumentacije su osposobljene osobe s prikladnom

stru¢nom izobrazbom, znanjima i iskustvima za prepoznavanje i izbjegavanje

opasnosti nastalih od elektriciteta.

Obucena osoba
Obucene osobe u smislu ove dokumentacije su osobe koje su obucene za provedbu
radova u podru¢jima transporta, skladistenja i upravljanja.

3. Pregled uredaja
3.1. XCONTROL

A
1 Senzorski ulozak 3 Stezni utor
2 Kuciste 4
3.2, OZNAKA TIPA

Poklopac za bateriju

N
(1 Garant
(7\‘ | Hoffmann Supply Chain GmbH
</ PoststraBe 15, 90471 Nuremberg, Germany
@& | (3)
N N
(4 )| Product-No.: XXXXXX
‘/é\‘// _Serial-No.: XXXXXX
=/ j @/
‘/é\‘i — " MADE IN GERMANY C E —
=/ {
|
) (8
1 Proizvodac Serijski broj

Adresa Zemlja proizvodnje

Klasa zastite Oznaka

A owoN
0 N o un

Broj proizvoda Odlaganje u otpad

Opis proizvoda

XControl se koristi za odredivanje duljine alata i otkrivanje loma u obradnim centrima
ili strojevima za glodanje.

5. Pustanje urad
5.1. MOGUCNOSTI KOMBINIRANJA
1 XControl + XConnect

2 XControl + XControl + XConnect

5.2 UMETANJE BATERLJE

[O)A

NAPOMENA! Prilikom umetanja baterije ne pokrecite umetak ticala.
v XControl je raspakiran.

Otpustiti i ukloniti vijke.

Skinuti poklopac za bateriju (4).

Umetnuti bateriju u pretinac za baterije.

»  Obratiti paznju na polaritet baterije.

Postaviti i poravnati poklopac za bateriju (4) na kuciste.

Potrebno je umetnuti vijke.

Pritegnuti vijke poklopca za bateriju momentom od 1,2 Nm.

W=

o vk

» Baterija je umetnuta.

5.3. POVEZIVANJE UREDAJA XCONTROL + XCONNECT

B

1. NAPOMENA! Obratite paznju na velika i mala slova.

2. NAPOMENA! Postavke datoteke CONFIG.TXT moraju se izvrsiti na
zasebnom racunalu.

3. NAPOMENA! Ako su postavke provedene na upravljackoj jedinici stroja,
one se nece spremiti.

4. NAPOMENA! XConnect mora se prikljuciti na isti USB prikljucak koji je
koristen prilikom odredivanja EXTCALL putanje.

v XConnect je isklju¢en.

v" Poklopac za bateriju na uredaju XControl je demontiran.

Iznad baterije nalazi se ticalo (1).

v
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6. Pritisnuti (1) ticalo.
»  LED (2) mora svijetliti zeleno.
7. Povezati XConnect s USB priklju¢kom.
»  Iskljucit ¢e se zeleni LED na uredaju XControl.
8. Radiofrekvencijska veza je konfigurirana u sljede¢em slucaju:
»  LED za napajanje (4) svijetli zeleno.
»  LED za prikljucivanje (5) svijetli narancasto.
»  LED RSSI (3) treperi zeleno.
9. Poklopac za bateriju je montiran.
10. Pritegnuti vijke poklopca za bateriju momentom od 1,2 Nm.

»  XConnect + XControl su povezani.

5.4. POVEZIVANJE UREDAJA XCONTROL + XCONTROL +
XCONNECT

NAPOMENA! Posljednji povezani XControl uvijek se pridruzuje prvoj
poziciji obaju uredaja XControl. Ovo je vazno za koristenje u ,NC
programu” ili u MDA-u.

Dodatni XControl povezati istim redoslijedom kao i prvi. Povezivanje uredaja
XControl + XConnect [ Stranica 55]

6.  Rukovanje
6.1.  UKLJUCIVANJE

NAPOMENA! Nakon 10 minuta neaktivnosti XControl se prebacuje u stanje
mirovanja.

v’ Baterija je montirana. Umetanje baterije [ Stranica 55]

1. Pritisnuti umetak ticala.

»  XControl je ukljucen.

6.2. POZICIONIRANJE UREDAJA XCONTROL

v XControl je povezan s uredajem XConnect.

1. Postaviti XControl sa steznom napravom u radno podrucje stroja.

2. Umetnuti referentni alat (kalibracijsku iglu) s to¢nom duljinom alata u radno
vreteno.

3. Postaviti referentni alat (kalibracijsku iglu) priblizno 5 mm u sredini iznad
XControl umetka ticala.

4. Odrediti polozaj uredaja XControl u koordinatnom sustavu stroja s
odgovaraju¢im programima koji ovise o upravljanju (Siemens/Heidenhain).

»  XControl je pozicioniran.

6.3. AUTOMATSKI NACIN RADA SIEMENS

R parametri R78-R96 prepisuju se tijekom postupka ispitivanja. Zbirka potprograma
ukljucuje standardne cikluse ispitivanja za upravljanje SINUMERIK 840D i 828D, koji se
moraju pohraniti u podrucje pod korisni¢kim ciklusima. Potprogrami su konfigurirani
za ravninu G17. Ciklusi ispitivanja rade iskljucivo s uredajem XTouch. Procesi
ispitivanja s drugim uredajima ovdje nisu uzeti u obzir i mogu dovesti do kolizije na
stroju.

G91 - u koracima Aktiviranje G91 (u koracima)
[ Stranica 56]
Ciklus ispitivanja L_POS Ciklus ispitivanja L_POS [ Stranica 56]
Ciklus ispitivanja L_BREAK Ciklus ispitivanja L_BREAK
[ Stranica 56]
Ciklus ispitivanja L_LENGTH Ciklus ispitivanja L_LENGTH
[ Stranica 56]
Pomocni ciklus L_START(1) Pomocni ciklus L_START(1)
[ Stranica 57]
Pomocni ciklus L_RESET(1) Pomoc¢ni ciklus L_RESET(1)
[ Stranica 57]
6.3.1. Aktiviranje G91 (u koracima)

Funkcija G91 (dimenzije u koracima) aktivira se kada se pokrenu svi ciklusi ispitivanja.
Ako rukovatelj prekine ciklus, upravljanje se po potrebi mora prebaciti na G90 za
apsolutne dimenzije.

Natrag na Automatski nacin rada Siemens [ Stranica 56]

6.3.2. Ciklus ispitivanja L_POS

Gidus tical [Funkaja [ Napomena | Kod programa

L_POS Odredivanje polozaja Kada prvi put L_POS(*)
uredaja XControl u pozicionirate XControl
koordinatnom sustavu u radno podrucje
stroja. Referentnialat  stroja.
mora se postaviti u
srediste osi alata na
udaljenosti od
priblizno 5 mm od igle
ticala pomocu uredaja

Umjesto * to¢na
duljina referentnog
alata

Kada svaki put

ponovno

pozicionirate XControl

u radno podru¢je

XControl. Obje ostale S

osi se ne pomicu Kako bi se referentni
tijekom procesa polozaj uredaja
ispitivanja. XControl spremio u

osi alata, na
upravljackoj jedinici
mora biti postavljena
4lozinka proizvodaca”.

Primjer
L_POS(128.4 Polozaj uredaja XControl u osi alata odreduje se pomocu referentnog
4) alata duljine 128,44 mm.

L_XCPOS U upravljanju mozete provjeriti za korisnicke cikluse pod L_XCPOS je li
referentni polozaj (R96) uredaja XControl spremljen u osi alata.

LAST_CALIB:10.5.22 TIME:11:49:20 R96=-578.6251257

Natrag na Automatski nacin rada Siemens [ Stranica 56]

6.3.3. Ciklus ispitivanja L_BREAK

Cldus ticala [Funkcija—— [Napomena ——|Kod programa

L_BREAK Ciklus ispitivanja Upravljanje prijavijuje L_BREAK(DIMENZIJA,P
L_BREAK koristi se za  [slomljen alat] ako OMAK)
provjeru alata u izracunata duljina

radnom vretenu. Alat alata D1 iz memorije
se mora postaviti u alata ima deltu od
srediSte osialatana ~ -2mm.

udaljenosti od
priblizno 5 mm od igle
ticala pomocu uredaja
XControl. Obje ostale
osi se ne pomicu
tijekom procesa
ispitivanja.

Upravljanje prijavljuje
[spremnik za
strugotine] ako
izracunata duljina
alata D1 iz memorije
alata ima deltu od
+1,2 mm.

Primjer
L_BREAK Duljina alata provjerava se brzinom ispitivanja od 500 mm/min
L_BREAK(0,2) Duljina alata provjerava se brzinom ispitivanja od 1000 mm/min

L_BREAK(1.1 Duljina alata provjerava se dodavanjem duljine vrha od 1,125 mm

25) duljini alata unesenoj u memoriju alata.
L_BREAK(2.1 Duljina alata provjerava se dodavanjem duljine vrha od 2,135 mm
35,3) duljini alata unesenoj u memoriju alata. Brzina ispitivanja iznosi

1500 mm/min.
Vrijednosti prema sljedecoj tablici mogu se koristiti za navedene varijable.

Varjabla Vrijednost———|znacenje |

DIMENZIJE >0 Izmijeriti duljinu vrha alata
ako nije na vrhu.

POSMAK 0-3 Brzina ispitivanja u mm/
min

Natrag na Automatski nacin rada Siemens [ Stranica 56]

6.3.4. Ciklus ispitivanja L_LENGTH

[Cildus icala Funkeija—— [Napomena ——|Kod programa

L_LENGTH  Ciklus ispitivanja Ciklus L_LENGTH L_LENGTH(MJERENJE
L_LENGTH koristi se za moze se koristiti samo DULJINE,POMAK)
mjerenje duljine alata za mjerenje duljine
u radnom vretenu. alata na vrhu.

Alat se mora postaviti
u srediste osi alata na
udaljenosti od
priblizno 5 mm od igle
ticala pomocu uredaja
XControl. Obje ostale
osi se ne pomicu
tijekom procesa
ispitivanja.

Primjer

L_LENGTH  Duljina alata se mjeri, izmjerena vrijednost nalazi se u parametru R95.

L_LENGTH(O, Duljina alata se mjeri, izmjerena vrijednost nalazi se u parametru R95.
2) Brzina ispitivanja iznosi 1000 mm/min.

L_LENGTH(1) Duljina alata se mjeri i piSe u memoriju alata.

L_LENGTH(1, Duljina alata se mjeri i pise u memoriju alata. Brzina ispitivanja iznosi
3) 1500 mm/min.

Vrijednosti prema sljedecoj tablici mogu se koristiti za navedene varijable.

Varjabla Vrijednost——|znacenje |

MJERENJE DULJINE 0 Duljina alata se mjeri i
provjerava u parametru
R95.
1 Duljina alata se mjeri i pise
u memoriju alata.
POSMAK 0-3 Pomak ispitivanja u mm/
min



Natrag na Automatski nac¢in rada Siemens [ Stranica 56]

6.3.5. Pomoéni ciklus L_START(1)

Cildu icala |Funkcija _ [Napomena | Kod programa

L_START(1) XControl prebacuje u L_START(1)
stanje mirovanja
nakon 10 minuta bez
mjerenja.
Radiofrekvencijska
veza automatski se
ponovno aktivira kada
se aktivira radni ciklus,
ali traje oko
15 sekundi.
Radiofrekvencijska
veza moze se
ponovno aktivirati
ru¢no pomocu
pomocnog ciklusa
L_START(1) kako bi se
smanjilo
neproduktivho
vrijeme.
Primjer
L_START(1)  Aktiviranje pomo¢nog ciklusa. Pokrenuti ponovno aktiviranje.
X Pozicioniranje alata 5 mm putem uredaja XControl

L_BREAK Aktiviranje ciklusa ispitivanja (kontrola loma)

Natrag na Automatski nacin rada Siemens [ Stranica 56]

6.3.6. Pomocni ciklus L_RESET(1)

Cildus tiala Funkija——_ [Napomena | kod programa

L_RESET(1)  Nakon 100 postupaka L_RESET(1)
ispitivanja,
radiofrekvencijska
veza se deaktivira.
Radiofrekvencijska
veza automatski se
ponovno aktivira kada
se aktivira ciklus
ispitivanja, ali traje 15
sekundi. Pozivanjem
pomocnog ciklusa,
broja¢ mjerenja se
resetira i
radiofrekvencijska
veza se odrzava.

Primjer

L_RESET(1)  Aktiviranje pomoc¢nog ciklusa, brojac se ponistava.

Natrag na Automatski nacin rada Siemens [ Stranica 56]

6.4. AUTOMATSKI RAD HEIDENHAIN

Parametri Q1899-Q1940, QR59-QR67 pisu se prilikom postupka mjerenja. Zbirka
potprograma ukljucuje standardne cikluse mjerenja za upravljanje Heidenhain iTNC
530/ TNC 640. Mape potprograma moraju se spremiti izravno u putu TNC:\.
Potprogrami su konfigurirani za ravninu G17. Ciklusi ispitivanja rade isklju¢ivo s
uredajem XControl.

6.4.1. Ciklus ispitivanja BSP_L_POS

Cidus tiala [Funkcija—— |Napomena | Kod programa

BSP_L_POS. Program BSP_L_POS.H Program je potreban BSP_L_POS.H

H. sluzi za odredivanje  samo u sljede¢im
polozaja uredaja slucajevima: - Kada
XControl u prvi put pozicionirate

koordinatnom sustavu XControl u radno
stroja. Referentni alat  podrugje stroja. - Kada
mora se postaviti u svaki put ponovno
srediste osialatana  pozicionirate XControl
udaljenosti od u radno podrucje
priblizno 5 mm od igle stroja

ticala pomocu uredaja
XControl. Obje ostale
osi se ne pomicu
tijekom procesa

ispitivanja
Primjer
0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM
1 b
2 ; Kalibracija ukupne duljine alata
3 Q1903 =5000
4 ;i
5 ;M19/M20 ORIJENTACIJA VRETENA
6 Q1913=19
7 k
8 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
9 M30
10 ND PGM BSP_L_POS MM

Vrijednosti prema sljedecoj tablici mogu se koristiti za prethodno navedene varijable.

Varijabla rjednost————[znacemje |

Q1903 R0 Toc¢na duljina referentnog
alata.

Q1913 7>0 Vrijednost za orijentaciju

vretena M19 => Q1913=19
M20 =>Q1913=20
Primjer programskog koda za varijable Q19031 Q1913

0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

1 ;

2 ; Kalibracija ukupne duljine alata

3 Q1903 = 128.44

4 7

5 ; M19 / M20 ORIJENTACIJA VRETENA
6 Q1913=19

7 b

8 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
9 M30

10 END PGM BSP_L_POS MM

Polozaj uredaja XControl u osi alata odreduje se pomocu referentnog alata duljine
128,44 mm. Na upravljanju, u mapi datoteke XCONTROL u datoteci L_L_POS1.TAB,
mozete provijeriti je li referentni polozaj uredaja XControl spremljen u osi alata.
Kada se XControl ponovno postavi, postojeca referentna vrijednost premjesta se u
red 1 stupca VISINA, a trenutna referentna vrijednost upisuje se u red 0. Moguce je
usporediti vrijednosti.

L_POS1.TAB

e vising COMMENT
0 -560,521 GTH

1 5000 Value

Natrag na Automatski rad Heidenhain [ Stranica 57]
6.4.2. Ciklus ispitivanja BSP_L_BREAK

Cildusticala [Funkcija _ [Napomena |Kod programa

BSP_L_BREA BSP_L_BREAK.H koristi Upravljanje prijavljuje BSP_L_BREAK.H

K. se za provjeru alatau ,Slomljen alat” ako
radnom vretenu. Alat izracunata duljina
se mora postaviti u alata D1 iz memorije
srediste osialatana  alataima deltu od
udaljenosti od -2 mm. Upravljanje
priblizno 5 mm od igle prijavljuje ,Spremnik
ticala pomocu uredaja za strugotine” ako
XControl. Obje ostale izracunata duljina
osi se ne pomicu alata D1 iz memorije
tijekom procesa alata ima deltu od

ispitivanja. +1,2mm.
Primjer
0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM
1 ; FAKTOR POMAKA
2 Q1905=0
3 7
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4 ; DELTA WZ-DULJINA ZA DIMENZIJU POSTAVLJANJA
5 Q1906 =0

6 ;

7 7 M19/M20 ORIJENTACIJA VRETENA

8 Q1913 =19

9 ;

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h

11 END PGM BSP_L_BREAK MM

Vrijednosti prema sljedecoj tablici mogu se koristiti za prethodno navedene varijable.

Varijabla Znstenje |

Q1905 0-3 0-3

Q1906 >0 Izmjeriti duljinu vrha alata
ako nije na vrhu.

Q1913 Z>0 Vrijednost za orijentaciju

vretena M19 =>Q1913=19
M20 =>Q1913=20

Primjer/programski kdd: Provjera duljine alata brzinom ispitivanja od 500 mm/min
(¥*2000 mm/min).

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

1 ; FAKTOR POMAKA

2 Q1905 =0

2* Q1905 =2

3 ;

4 ; DELTA WZ-DULJINA ZA DIMENZIJU POSTAVLJANJA
5 Q1906 =0

6 ;

7 ; M19/ M20 ORIJENTACIJA VRETENA

8 Q1913 =19

9 7

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM

Primjer/programski kod: Duljina alata provjerava se dodavanjem duljine vrha od
1,125 mm duljini alata unesenoj u memoriju alata. Brzina ispitivanja iznosi
1500 mm/min

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM
; FAKTOR POMAKA
Q1905=3

—

i

; DELTA WZ-DULJINA ZA DIMENZIJU POSTAVLJANJA
Q1906 =1.125

i

;M19/M20 ORIJENTACIJA VRETENA
Q1913=19

O 0 N O u b~ W N

7

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
1 END PGM BSP_L_BREAK MM

=
o

Natrag na Automatski rad Heidenhain [ Stranica 57]

6.4.3. Ciklus ispitivanja BSP_L_LENGTH

Gidus tical [Funkaja [ Napomena | kod programa

BSP_L_LENG BSP_L_LENGTH.H Ciklus L_LENGTH
TH.H koristi se za mjerenje  moze se koristiti samo
duljine alata u radnom za mjerenje duljine
vretenu. Alat se mora  alata na vrhu.
postaviti u srediste osi
alata na udaljenosti od
priblizno 5 mm od igle
ticala pomocu uredaja
XControl. Obje ostale
osi se ne pomicu
tijekom procesa
ispitivanja.

BSP_L_LENGTH.H

Primjer
0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

7

2 ; 0=SAMO MJERITI/ 1=UNIJETI DULJINU
3 Q1904 =0

a ;

5 ; FAKTOR POMAKA

6 Q1905 =1

7 b

8 ;M19/M20 ORIJENTACIJA VRETENA

9 Q1913=19

10 b

1 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

Vrijednosti prema sljedecoj tablici mogu se koristiti za prethodno navedene varijable.

Varijabla rjednost———[znacenje |

Q1904 0 Duljina alata se mjeri i
provjerava u parametru
Q1917.
1 Duljina alata se mjeri i pise
u memoriju alata.

Q1905 0-3 Faktor za brzinu ispitivanja.

Q1913 7>0 Vrijednost za orijentaciju

vretena M19 =>Q1913=19
M20 =>Q1913=20

Primjer/programski kod mjerenja duljine alata, izmjerena vrijednost je u parametru
Q1917.

**Duljina alata se mjeri i pide u memoriju alata. Brzina ispitivanja iznosi 1500 mm/
min.

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

1 b

2 ; 0=SAMO MJERITI / 1=UNIJETI DULJINU
3 Q1904 =0

3% Q1904 =1

4 b

5 ; FAKTOR POMAKA

6 Q1905 =1

6% Q1905=3

7 ;

8 ; M19/M20 ORIJENTACIJA VRETENA

9 Q1913=19

10 ;

1 CALL PGM TNCA\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

Natrag na Automatski rad Heidenhain [ Stranica 57]

6.4.4. Pomocéni ciklus L_START

(s ticala [Funkaja | Napomena | kod programa

L_START XControl prebacuje u
stanje mirovanja
nakon 10 minuta bez
mjerenja.
Radiofrekvencijska
veza automatski se
ponovno aktivira kada
se aktivira radni ciklus,
ali traje oko

15 sekundi.
Radiofrekvencijska
veza moze se
ponovno aktivirati
ru¢no pomocu
pomocnog ciklusa
L_START kako bi se
smanjilo
neproduktivho
vrijeme.

Primjer/programski kod: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_START_XC1.H;
T1234 Zamijeniti alat.

L_START



X NC program

X Pozicioniranje alata 5 mm putem uredaja XControl.

Natrag na Automatski rad Heidenhain [ Stranica 57]

6.4.5. Pomoéni ciklus L_RESET

Cildu icala |Funkcija ——_ Napomena | Kod programa

L_RESET Nakon 100 postupaka
ispitivanja,
radiofrekvencijska
veza se deaktivira.
Radiofrekvencijska
veza automatski se
ponovno aktivira kada
se aktivira ciklus
ispitivanja, ali traje
oko 15 sekundi.
Pozivanjem
pomocnog ciklusa,
broja¢ mjerenja se
resetira i
radiofrekvencijska
veza se odrzava.

L_RESET

Primjer/programski kod: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_RESET_XC.H;

Natrag na Automatski rad Heidenhain [ Stranica 57]

7. Obavijesti o smetnji

Kod pooreske |smetnja | Moguciuarok [Wjera ——lzvoai |

#1010 NEDOSTAJE Nije moguce
RADIOFREKVEN uspostaviti
CISKISIGNAL  radiofrekvencijs
ku vezu izmedu
priklju¢nog
uredaja i
uredaja za
ispitivanje
#1070 MJERENJE NIJE  Vrijednost
ISPRAVNO senzora na
ispitnom
uredaju nakon
ponovljenog
pozicioniranja
>0,01ili <-0,01.
#1085 REFERENTNA  L_POS: Razlika
DULJINA NE izmedu
ODGOVARA specifikacije
POPISU ALATA  duljine
referentnog
alatau
memoriji alata i
maske za unos.
#1095 RAZMAK WZ Pocetna pozicija
DO DETEKCIJE alata >8 mm
LOMA PREVELIK prije provjere
loma.
#1105 LOM ALATA Alat je slomljen.
#1115 DULJINANUE  To moze biti
REALNA ILI uzrokovano
SPREMNIKZA  strugotinama ili
STRUGOTINE  je alatizvucen iz
drzaca.
#1125 FAKTOR Mjerenje
POMAKA / pomaka u
BRZINA maski za unos
MJERENJA previsoko;
PREVISOKI maksimalni
faktor pomaka
=3/=>

1500 mm/min.

Provesti
resetiranje.
Provijeriti je li
mjerna naprava
u

radiofrekvencijs
kom dometu.

Ponovno
povezati USB
priklju¢ak.
Provjeriti
bateriju.
Provesti
resetiranje.
Ocistiti povrsinu
mjerne kugle.
Pri¢vrstiti
mjernu kuglu.
Provesti
resetiranje.
Ispraviti duljinu
alata u maski za
unos.

Provesti
resetiranje.
Ispraviti pocetni
polozaj Z.
Provesti
resetiranje.

Zamijeniti alat.
Ukloniti
strugotine.
Provijeriti je li
alatizvucen iz
drzaca.

Provesti
resetiranje.
Smanyjiti pomak
mjerenja.

Stru¢no osoblje
za mehanicke
radove

Stru¢no osoblje
za mehanicke
radove

Stru¢no osoblje
za mehanicke
radove

Stru¢no osoblje
za mehanicke
radove

Stru¢no osoblje
za mehanicke
radove

Stru¢no osoblje
za mehanicke
radove

Stru¢no osoblje
za mehanicke
radove

Provesti
resetiranje.

#1135 DULJINA ALATA L_BREAK:

NIJEREALNA  duljina ocitana

Stru¢no osoblje
za mehanicke

POGRESAN
NACIN U MASCI
ZA UNOS

#1145

#1155 KONTROLA
LOMA VEC JE

AKTIVIRANA

#1160 NAPON
BATERIJE

PRENIZAK

VRIJEDNOST
SENZORA NUJE
VJEROJATNA

#1170

USB PONOVNO
POKRETANJE
NIJE USPJELO =
PONOVO
POVEZATI USB
PRIKLJUCAK

LOW BATTERY
X_CONTROL_1

#1180

#1195

#2005 LOW BATTERY

X_CONTROL_2

8. Ciscenje

iz memorije
alata nije realna.

L_LENGTH:
Vrijednost u
masci za unos
nije 0ili 1.

Alat za koji
treba provijeriti
je lislomljen
vec prilikom
pokretanja
programa
dodiruje TOOL
CHECK.
Baterija je
prazna.

Vrijednost
senzora manja
od 2,1 ili veca
od 4,5 mm.

WIRELESS
CONNECT nije
prijavljen
usprkos naredbi
NC-a.

Slaba baterija.

Slaba baterija.

Ocistite krpom ili komprimiranim zrakom.
Nemojte koristiti nagrizajuca sredstva za ¢is¢enje.

9. (Odrzavanje

XControl ne zahtijeva odrzavanje.

10.  Stavljanje izvan pogona
Temeljito ocistite XControl i izvadite baterije.

11.  Skladistenje

Skladistiti u zatvorenom, suhom prostoru.
Nemoijte cuvati u blizini nagrizajucih, agresivnih tvari, otapala, vlage i prljavstine.

Zastitite od izlaganja suncu.

R radove
Provjeriti v
duljinu alata u
upravljanju.

Provjeriti razliku
izmedu vrha
alata i postavke
alata D1 u maski
Za unos yy.
Ispituje se
duljina D1.

Ispravno
provijeriti
odredivanje
polozaja XC's
L_POS.
Provesti
resetiranje.

Stru¢no osoblje
za mehanicke

Lo radovi
Promijeniti LI

nacin rada u
masci za unos:

0 = Duljinu
alata samo
mjeriti.

1 = Pisati preko
duljine alata.

Provesti
resetiranje.

Stru¢no osoblje
za mehanicke

.. . . radove
Ispraviti pocetni

polozaj Z+.

Provesti
resetiranje.

Stru¢no osoblje
za mehanicke

. radov

Zamijeniti AL

bateriju.

Provesti Stru¢no osoblje

resetiranje. za mehanicke
s radove

lzvaditi i

ponovno

postaviti

bateriju.

Provesti Stru¢no osoblje

resetiranje. za mehanicke

radove
Ponovno
povezati USB
priklju¢ak.
Zamijeniti Stru¢no osoblje
bateriju. za mehanicke
radove
Zamijeniti Stru¢no osoblje
bateriju. za mehanicke

radove

Skladistite na temperaturama izmedu +15° Ci +35 °C.

Relativna vlaznost maks. 60 %
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12. Odlaganje u otpad
Pridrzavati se nacionalnih i regionalnih propisa za zastitu okolisa i
zbrinjavanja radi pravilnog odlaganja ili recikliranja. Odvojiti
metale, nemetale, kompozitne materijale i pomoéne materijale
prema vrstama i odloziti ih na ekoloski prihvatljiv nacin.
Preporucuje se recikliranje opreme umjesto odlaganja u otpad.

= Baterije se ne smiju baciti u ku¢anski otpad.
= Baterije odloZite u sustave za prikupljanje i povrat.

13. lIzjava o sukladnosti EU/UK

Hoffmann Supply Chain GmbH ovime izjavljuje da je ovaj bezi¢ni uredaj u skladu s
Direktivom 2014/53/EU i Uredbom o radijskoj opremi Ujedinjenog Kraljevstva (UK
Radio Equipment Regulations 2017). Cijeli tekst izjave o sukladnosti dostupan je na
hoffmann-group.com/service/downloads/doc. Obveze tvrtke Hoffmann Supply
Chain GmbH u Ujedinjenom Kraljevstvu provodi Hoffmann UK Quality Tools Ltd,
Holborn Hill, Birmingham, B7 5JR, Ujedinjeno Kraljevstvo.

cees
14. Tehnicki podaci
Omaka ——— Vijednost |

Umetak ticala za radnu povrsinu 6 mm
Preciznost prilikom mjerenja duljine +/-0,01 mm
Toc¢nost ponavljanja +/- 0,005 mm

Raspon prijenosa signala (slobodno polje) 10 m

Prijenosna snaga 8dBm

Frekvencijsko podrucje od 2,402 do 2,48 GHz
Temperatura skladistenja .od-10 do +60 °C
Radna temperatura min./maks. od 0 do +40 °C
Napon baterije min./maks. od27do3V

Tip baterije, litijska 3V CR2

Stupanj zastite prema DIN 60529 IP 67

Trajanje baterije oko 8000 h

14.1. DIMENZLE

Ukupna visina 105 mm
visina kucista 84 mm
Sirina 71 mm
Ticalo za promjer 32 mm
Duljina 71,5 mm
Visina steznog utora 10 mm
Sirina steznog utora 66,5 mm
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Bendrieji nurodymai

Perskaitykite naudojimo instrukcija, atkreipkite démesj j pastabas, laikykités
tolesniy nurodymy ir visada ja laikykite pasiekiamoje vietoje.

lspéjimo simboli Reikgme
| PRANES'MAS Nurodo pavojy, kuris, jei jo nebus

iSvengta, gali sukelti materialinés Zalos.

@ Nurodo naudingus patarimus ir
rekomendacijas, taip pat informacija,
reikalingg efektyviai eksploatacijai be
trikciy.

2. Sauga
2.1.  ESMINES SAUGOS NUORODOS

PRANESIMAS

Baterija

XControl tiekiamas su Sarminémis arba li¢io tionilchlorido baterijomis.

»  Nekraukite baterijos.

»  Keiskite tik nurodyto tipo baterija.

»  |dékite baterijg teisingu poliskumu.

Nejunkite baterijy trumpuoju jungimu arba per jéga neiskraukite.

»  Saugokite akumuliatoriy nuo tiesioginiy saulés spinduliy.

»  Neperkaitinkite baterijos

»  Nemeskite baterijos j ugnj.

»  Neardykite, nepradurkite, nedeformuokite ir per stipriai nespauskite.

»  Neprarykite baterijos.

»  Laikykite baterijas sausoje vietoje.

» Baterijas laikykite vaikams nepasiekiamoje vietoje.

»  Venkite kontakto su akumuliatoriaus elektrolitu.

»  Licio baterijos priskiriamos pavojingoms prekéms, o jy gabenimas oro transportu
yra grieztai kontroliuojamas.

»  Grazindami iSimkite akumuliatoriy.

2.2, NAUDOJIMAS PAGAL PASKIRT]

m  Skirtas pramoniniam naudojimui.

Naudokite tik ant lygaus ir $varaus pagrindo.

Naudokite tik originalias atsargines dalis.

Naudokite tik tinkamai surinke ir su pilnai veikiancia stakliy saugos jranga.

Naudokite tik techniskai nepriekaistingos ir saugos bisenos prietaisa.

2.3. NETINKAMAS NAUDOJIMAS

= Nenaudokite potencialiai sprogiose atmosferose.

®  Nenaudoti vietose, kuriose yra daug dulkiy, degiy dujy, gary ar tirpikliy.

= Saugokite nuo smugiy, nukritimo ar dideliy apkrovy.

= Savavaliskai nedarykite jokiy pakeitimy.

2.4. EKSPLOATUOTOJO PAREIGOS

Uztikrinkite, kad visus toliau nurodytus darbus atlikty tik kvalifikuotas personalas:

= Transportavimas, iSpakavimas, pakélimas

m Pastatymas

= Valdymas

m  Techniné priezitra

Naudotojas privalo uztikrinti, kad asmenys, dirbantys su gaminiu, laikytysi taisykliy,

nuostaty ir toliau pateikiamy nurodymuy:

= Nacionaliniy ir regioniniy saugos, nelaimingy atsitikimy prevencijos ir aplinkos

apsaugos taisykliy.

Nemontuokite, nediekite ir neeksploatuokite sugadinty gaminiy.

Privaloma pasirtpinti batinomis apsaugos priemonémis.

Naudokite tik tada, kai jis yra prietaisas nepriekaistingai veikia.

Remdamiesi naudojimo instrukcija, periodiskai tikrinkite darbuotojy sauguma.

Reguliariai tikrinkite apsauginiy jtaisy veikima.

Neisimkite pridéty darby saugos ir jspéjamuyjy uzrasy ir laikykite juos jskaitomu

atstumu.

®m  Zmonéms, kurie yra apsvaige nuo alkoholio, narkotiky ar vaisty, kurie turi jtakos
ju gebéjimui reaguoti, neleidziama valdyti ar priziGréti jrenginiy.

2.5. ASMENS APSAUGOS PRIEMONES

Laikykités nacionaliniy ir regioniniy saugumo ir nelaimingy atsitikimy prevencijos

taisykliy. Apsauginius drabuZius, pvz., kojy apsauga ir apsaugines pirstines, reikia

pasirinkti ir jomis apsirapinti, atsizvelgiant j atitinkama veikla ir numatoma rizika.

2.6. PERSONALO KVALIFIKACIJA

@ Visus valdymo ir apsauginius jtaisus gali naudoti tik apmokyti asmenys.
Mechanikos darby specialistas

Siuo atveju specialistai — asmenys, kuriems yra patikétas gaminio pastatymas,
mechaniné instaliacija, paleidimas eksploatuoti, trikciy salinimas ir techniné prieziara
ir kurie turi toliau nurodyta kvalifikacija:

= Kuvalifikacija / i$silavinimas mechanikos srityje pagal nacionalinius teisés aktus.
Elektrotechnikos darby specialistas

Siuo atveju specialistai — asmenys, turintys atitinkamg i$silavinima, Zinias bei patirtj ir
geba atpazinti su elektra susijusius pavojus bei kaip jy isvengti.

Instruktuotas asmuo
Siuo atveju instruktuoti asmenys — asmenys, kurie buvo instruktuoti apie
transportavimo, laikymo ir eksploatavimo darbus.

3. |renginio apzvalga

3.1. XCONTROL

A

1 Keic¢iamas antgalis 3 Uzspaudimo griovelis
2 Korpusas 4

3.2, ZENKLELIS

Baterijy skyriaus dangtelis

(1| Garant

| Hoffmann Supply Chain GmbH
PoststraBe 15, 90471 Nuremberg, Germany

‘
0

WIRELESS

@7 [ Product-No.: XXXXXX
Serial-No.: XXXXXX

@7 — | MADE IN GERMANY c E L

1 Gamintojas 5 Serijiniy numeriy valdymas
2 Adresas 6 Kilmés salis

3 Apsaugos klasé 7 Zyméjimas

4 Produkto numeris 8 Utilizavimas

Produkto aprasymas

XControl naudojamas apdirbimo centruose arba frezavimo staklése jrankiy ilgiams
nustatyti ir [Gziams aptikti.

5. Paleidimas eksploatuoti

5.1. DERINIMO GALIMYBES
1 XControl + XConnect

2 XControl + XControl + XConnect

5.2. BATERIJOS |DEJIMAS

[O)A

PRANESIMAS! |dédami akumuliatoriy, nespauskite zondo galo.
v XControl yra ispakuotas.

Atlaisvinkite ir nuimkite varztus.

Nuimkite baterijy skyrelio dangtelj (4).

|dékite baterija j baterijos skyrelj.

»  Atkreipkite démesj j baterijos poliskuma.

4. Uzdékite baterijos skyriaus dangtelj (4) ant korpuso ir sulygiuokite.
5. Jsukite varztus.

6. Priverzkite baterijos skyriaus dangtelio varztus iki 1,2 Nm.

wn =

» Baterija jdéta.

5.3. SUJUNGTI XCONTROL + XCONNECT

B

1. PRANESIMAS! Atkreipkite démesj j didziasias ir mazasias raides.

2. PRANESIMAS! CONFIG.TXT failo nustatymus reikia atlikti atskirame
kompiuteryje.

3. PRANESIMAS! Jei nustatymai atliekami stakliy valdiklyje, jie
neiSsaugomi.

4. PRANESIMAS! XConnect turi bati prijungtas prie to paties USB
prievado, kaip ir nustatant EXTCALL kelia.

v XConnect atjungtas.

v’ XControl baterijos skyriaus dangtelis buvo nuimtas.

5. Virs baterijos yra mygtukas (1).

6. Paspauskite mygtuka (1).

»  LED (2) turi Sviesti zaliai.
7. Prijunkite XConnect prie USB prievado.
»  XControl Zalias LED uzgesta.



8. Belaidé sasaja konfiglruojama, kai:
» Power LED (4) Sviecia zaliai.
»  Connect LED (5) Sviecia oranzine spalva.
»  RSSILED (3) mirksi zaliai.
. Uzdékite akumuliatoriaus skyriaus dangtelj.
10. Priverzkite baterijos skyriaus dangtelio varztus iki 1.2 Nm jéga.

»  XConnect + XControl sujungti.

5.4. SUJUNGTI XCONTROL + XCONTROL +XCONNECT

PRANESIMAS! Paskutinis prijungtas XControl visada prisijungia prie

pirmosios XControl pozicijos. Tai svarbu naudojant NC programa arba

MDA.

Sujunkite papildoma XControl ta pacia tvarka kaip ir pirmajj. Sujungti XControl +

XConnect [ 62]

6. Valdymas

6.1. JJUNGTI

PRANESIMAS! Po 10 min. neaktyvumo, XControl persijungia j budéjimo

rezima.

v’ Baterija pritvirtinta. Baterijos jdéjimas [ 62]

1. Paspauskite mygtuka jterpti.

»  XControl jjungtas.

6.2. NUSTATYTI XCONTROL PADETI

v XControl sujungtas su XConnect.

1. Pastatykite XControl su uzspaudimo jtaisu stakliy darbo zonoje.

2. | darbinj velena jstatykite tikslaus ilgio atskaitos jrankj (kalibravimo 3erdj).

3. Padékite atskaitos jrankj (kalibravimo jtvarg) mazdaug 5 mm per vidurj vir$
XControl zondo galo.

4. Nustatykite XControl padétj stakliy koordinaciy sistemoje su atitinkamomis nuo
valdymo priklausanc¢iomis programomis (Siemens/Heidenhain).

»  Nustatyti XControl padétj.

6.3. AUTOMATINIS REZIMAS SIEMENS

R parametrai R78-R96 perrasomi nuskaitymo proceso metu. Salutiniy programy
rinkinys apima standartinius SINUMERIK 840D ir 828D jutiklinius ciklus, kurie turi bati
jradyti valdiklyje vartotojo cikly srityje. Salutiné programa konfigaruota G17 lygiu.
Lietimo ciklai veikia tik su XTouch. Cia neatsizvelgiama j nuskaitymo procesus su
kitais jrenginiais, todél jrenginys gali sugesti.

Cidas——————ink(nuoroda

G91 inkrement G91 aktyvavimas (susij.) [ 63]
Lietimo ciklas L_POS Lietimo ciklas L_POS [ 63]
Lietimo ciklas L_BREAK Lietimo ciklas L_BREAK [ 63]
Lietimo ciklas L_LENGTH Lietimo ciklas L_LENGTH[  63]
Pagalbinis ciklas L_START(1) Pagalbinis ciklas L_START(1) [ 63]
Pagalbinis ciklas L_RESET(1) Pagalbinis ciklas L_RESET(1) [ 64]

6.3.1. G91 aktyvavimas (susij.)

Funkcija G91 (susije matmenys) suaktyvinama, kai paleidziami visi klavisy ciklai. Jei
operatorius nutraukia ciklg, prireikus valdiklj reikia perjungti j absoliuc¢iujy matmeny
nustatyma G90.

Atgal j Automatinis rezimas Siemens [ 63]

6.3.2. Lietimo ciklas L_POS
Lietimo Pastaba Programos kodas
ciklas

L_POS(*)

Vietoj * tikslus
atskaitinis jrankio ilgis

L_POS XControl padéties Pirma kartg statant
nustatymas stakliy XControl stakles darbo
koordinaciy sistemoje. vietoje.

Atskaitos jrankis turi

bati idétas irankio Kaskart statant naujas
Ut ! o XControl stakles darbo
adies centre, mazdaug ..
vietoje.

5 mm atstumu nuo
liestuko antgalio
naudojant XControl.
Kitos dvi asys
nuskaitymo proceso
metu nejudinamos.

Kad XControl atskaitos
padeétis baty
i$saugota jrankio
asdyje, valdiklyje turi
bati nustatytas
»gamintojo
slaptazodis”.

Pavyzdys

L_POS(128.4 XControl padétis jrankio asyje nustatoma naudojant etaloninj jrankj,
4) kurio ilgis 128.44 mm.

L_XCPOS Valdiklyje galite patikrinti vartotojo ciklus pagal L_XCPOS, ar XControl
atskaitos padétj (R96) buvo iSsaugota jrankio asyje.

LAST_CALIB:10.5.22 TIME:11:49:20 R96=-578.6251257

Atgal j Automatinis reZzimas Siemens [ 63]

6.3.3. Lietimo ciklas L_BREAK

Lietimo Pastaba Programos kodas
ciklas

L_BREAK Lietimo ciklas Valdiklis pranesa apie L_BREAK(DYDIS,
L_BREAK naudojamas [jrankio l0zima], jei PASTUMA)
irankiui patikrinti apskaiciuoto jrankio
darbiniame suklyje. ilgio D1 i$ jrankio
Atskaitos jrankis turi  atminties Delta yra -2
bati jdétas jrankio mm.
asies centre, mazdaug Valdiklis pranesa apie
5 mm atstumu nuo - -

X h [drozliy sankaupas], jei
liestuko antgalio ; A
X apskaiciuoto jrankio
naudojant Xcontrol. . " an )
X o ilgio D1 i3 jrankio
Kitos dvi adys L
. atminties Delta yra
nuskaitymo proceso
I +1,2 mm.
metu nejudinamos.
Pavyzdys
L_BREAK Irankio ilgis tikrinamas 500 mm/min lietimo greiciu

L_BREAK(0,2) [rankio ilgis tikrinamas 1000 mm/min lietimo greiciu

L_BREAK(1.1 |rankio ilgis tikrinamas prie jrankio atmintyje jvesto jrankio ilgio

25) pridedant 1.125 mm antgalio ilgj.
L_BREAK(213 |rankio ilgis tikrinamas prie jrankio atmintyje jvesto jrankio ilgio
5,3) pridedant 2.135 mm antgalio ilgj. Lietimo greitis yra 1500 mm/min.

Vardiniams kintamiesiems gali bati naudojamos reikimés is 3ios lentelés.

ntamasis ——— Jvere |rehome |

DYDIS >0 ISmatuokite jrankio
antgalio ilgj, jei ne ant
virsanes.

PASTUMA 0-3 Lietimo greitis mm/min

Atgal | Automatinis rezimas Siemens [ 63]

6.3.4. Lietimo ciklas L_LENGTH
Lietimo Pastaba Programos kodas
ciklas

L_LENGTH(ILGIO
MATAVIMAS,
PASTUMA)

L_LENGTH Lietimo ciklas
L_LENGTH
naudojamas jrankio
ilgiui darbiniame
suklyje matuoti.
Atskaitos jrankis turi
bati jstatytas jrankio
asies centre, mazdaug
5 mm atstumu nuo
liestuko antgalio
naudojant Xcontrol.
Kitos dvi asys
nuskaitymo proceso
metu nejudinamos.

Su ciklu L_LENGTH
galima iSmatuoti tik
irankio ilgj ties
virsune.

Pavyzdys

L_LENGTH |Jrankio ilgis iSmatuotas, iSmatuota verté yra parametre R95.

L_LENGTH(O, Jrankio ilgis iSmatuotas, iSmatuota verté yra parametre R95. Lietimo
2) greitis 1000 mm/min.
L_LENGTH(1) Jrankio ilgis iSmatuojamas ir jrasomas j jrankio atmintj.
L_LENGTH(1, Jrankio ilgis iSmatuojamas ir jrasomas j jrankio atmintj. Lietimo greitis
3) yra 1500 mm/min.
Vardiniams kintamiesiems gali bati naudojamos reiksmés is 3ios lentelés.
Kintamasis —— [Verts —— Reigme |
ILGIO MATAVIMAS 0 Irankio ilgis iSmatuotas ir
gali bati patikrintas
parametre R95.
1 Irankio ilgis iSmatuojamas ir
irasomas j jrankio atmintj.

PASTUMA 0-3 Lietimo pastima mm/min

Atgal j Automatinis rezimas Siemens [ 63]

6.3.5. Pagalbinis ciklas L_START(1)
Lietimo Pastaba Programos kodas
ciklas

L_START(1)  XControl persijungia j L_START(1)
budéjimo rezima po

10 minuciy neatlikus

matavimo. Radijo

rysys vél
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aktyvuojamas
automatiskai, kai
iSkvie¢iamas lietimo
ciklas, taciau tai trunka
apie 15 sekundziy.
Naudojant pagalbinj
ciklg L_START(1),
radijo rysj galima i$
naujo jjungti rankiniu
badu, kad sutrumpéty
neproduktyvus laikas.

Pavyzdys

L_START(1) Pagalbinio ciklo iskvietimas. Pradéti pakartotinj aktyvavima.
X |rankio padéties nustatymas 5 mm per XControl

L_BREAK Darbo ciklo iskvietimas (IGziy valdymas)

Atgal j Automatinis rezimas Siemens [ 63]

6.3.6. Pagalbinis ciklas L_RESET(1)
etimo Pastaba Programos kodas
ciklas

L_RESET(1)

L_RESET(1)  Po 100 paspaudimy
belaidis rysys
ijungiamas. Radijo
rysys vél
aktyvuojamas
automatiskai, kai
iSkvie¢iamas darbo
ciklas, ir tai uztrunka.
15 sekundziy.
I3kvietus pagalbinj
cikla, matavimy
skaitiklis atstatomas ir
palaikomas radijo
rysys.

Pavyzdys

L_RESET(1)  Pagalbinio ciklo iskvietimas, skaitiklis atstatomas.

Atgal | Automatinis rezimas Siemens [ 63]

6.4. AUTOMATINIS VALDYMAS HEIDENHAIN

Parametrai Q1899-Q1940, QR59-QR67 perrasomi nuskaitymo proceso metu.
Paprogramiy rinkinyje yra standartiniai Heidenhain iTNC 530 / TNC 640 valdymo
matavimo ciklai. Paprogramiy aplankai turi bati jradyti tiesiogiai TNC:\ kelyje. Salutiné
programa konfigtruota G17 lygiu. Lietimo ciklai veikia tik su Xcontrol.

Gigas ————ink(nuoroda

6.4.1.

BSP_L_POS.
H.

Lietimo ciklas BSP_L_POS

Lietimo Pastaba Programos kodas
ciklas

BSP_L_POS.H Programa reikalinga
programa naudojama tik: - Pirma karta
norint nustatyti statant XControl

XControl padétj stakles darbo vietoje. -
masinos koordinaciy  Kaskart statant naujas

sistemoje. Atskaitos  XControl stakles darbo
jrankis turi bati jdétas  vietoje

jrankio asies centre,

mazdaug 5 mm

atstumu nuo liestuko

antgalio naudojant

XControl. Kitos dvi

adys nuskaitymo

proceso metu

nejudinamos

Pavyzdys

0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

1 ;

2 ; Calibration tool overall length
3 Q1903 = 5000

4

i

; M19/M20 SUKLIO KRYPTIS
Q1913=19

7

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
M30
ND PGM BSP_L_POS MM

Vardiniams kintamiesiems gali bati naudojamos reiksmés is Sios lentelés.

intamasis ——[Verte [Reigme |

Q1903

Q1913

R#0 Tikslus atskaitos jrankio
ilgis.
7>0 Suklio orientacijos verté

M19=>Q1913=19
M20 =>Q1913=20

Pavyzdys / programos kodas kintamajam Q1903 ir Q1913

0

O 00 N O U A W N =

o

BEGIN PGM BSP_L_POS MM

; Calibration tool overall length
Q1903 =128.44

i

; M19/M20 SUKLIO KRYPTIS
Q1913 =19

7

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
M30
END PGM BSP_L_POS MM

XControl padétis jrankio asyje nustatoma naudojant etaloninj jrankj, kurio ilgis 128.44
mm. Valdiklyje, XCONTROL failo aplanke, esanciame faile L_L_POS1.TAB, galite
patikrinti, ar XControl atskaitos padétis buvo i$saugota jrankio asyje.

Kai XControl nustatomas dar karta, esama atskaitos verté perkeliama j 1 stulpelio
HEIGHT eilute, o dabartiné atskaitos verté jrasoma j 0 eilute. Galimas verciy

palyginimas.
L_POS1.TAB

commenT

0
1

-560,521 GTH

5000 Value

Atgal j Automatinis valdymas Heidenhain [ 64]

6.4.2.

Lietimo ciklas BSP_L_BREAK

Lietimo Pastaba Programos kodas
ciklas

BSP_L_BREA
K.

Pavyzdys
0

O 0 N O U A W N =

o

Lietimo ciklas
L_BREAK H
naudojamas jrankiui
patikrinti darbiniame
suklyje. Atskaitos
irankis turi bati
istatytas jrankio asies
centre, mazdaug 5
mm atstumu nuo
liestuko antgalio
naudojant Xcontrol.
Kitos dvi asys

Valdiklis pranesa apie
[irankio lGzima], jei
apskaiciuoto jrankio
ilgio D1 i$ jrankio
atminties Delta yra -2
mm. Valdiklis pranesa
apie [drozliy
sankaupas], jei
apskaiciuoto jrankio
ilgio D1 i$ jrankio
atminties Delta yra
+1,2 mm.

nuskaitymo proceso
metu nejudinamos.

BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM
; PASTUMOS FAKTORIUS
Q1905=0

7

; DELTA WZ-LAENGE REGULIAVIMUI
Q1906 =0

r

; M19 / M20 SUKLIO KRYPTIS
Q1913=19

i

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h

BSP_L_BREAK.H



11 END PGM BSP_L_BREAK MM

Vardiniams kintamiesiems gali bati naudojamos reikSmés is Sios lentelés.

Q1905 0-3 0-3

Q1906 >0 ISmatuokite jrankio
antgalio ilgj, jei ne ant
virsanés.

Suklio orientacijos verté
M19 =>Q1913=19

M20 =>Q1913=20

Pavyzdys/ programos kodas: Jrankio ilgio patikrinimas, kai zondavimo greitis yra 500
mm/min (¥*2000 mm/min).

Q1913 zZ>0

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

1 ; PASTUMOS FAKTORIUS

2 Q1905=0

2* Q1905 =2

3 b

4 ; DELTA WZ-LAENGE REGULIAVIMUI
5 Q1906 =0

6 7

7 ; M19/ M20 SUKLIO KRYPTIS

8 Q1913 =19

9 ;

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM

Pavyzdys/ programos kodas: |rankio ilgis tikrinamas prie jrankio atmintyje jvesto
jrankio ilgio pridedant 1.125 mm antgalio ilgj. Lietimo greitis 1500 mm/min

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM
; PASTUMOS FAKTORIUS
Q1905 =3

—

i

; DELTA WZ-LAENGE REGULIAVIMUI
Q1906 =1.125

i

;M19/M20 SUKLIO KRYPTIS
Q1913=19

O 0 N o un »h W N

i

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
1 END PGM BSP_L_BREAK MM

—
o

Atgal j Automatinis valdymas Heidenhain [ 64]
6.4.3. Lietimo ciklas BSP_L_LENGTH

Lietimo Pastaba Programos kodas
ciklas

BSP_L_LENG BSP_L_LENGTH.H

TH.H naudojamas jrankio
ilgiui darbiniame
suklyje matuoti.
Atskaitos jrankis turi
bati jstatytas jrankio
asies centre, mazdaug
5 mm atstumu nuo
liestuko antgalio
naudojant Xcontrol.
Kitos dvi asys
nuskaitymo proceso
metu nejudinamos.

Su ciklu L_LENGTH
galima ismatuoti tik
irankio ilgj ties
virune.

BSP_L_LENGTH.H

Pavyzdys

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM
1 ;
; 0=TIK MATAVIMAS / 1=|VESTI ILG]
Q1904 =0

i

; PASTUMOS FAKTORIUS
Q1905 =1

o A W N

7 ;

8 ; M19/M20 SUKLIO KRYPTIS

9 Q1913 =19

10 7

1 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

Vardiniams kintamiesiems gali bati naudojamos reiksmés is Sios lentelés.

intamasis —— [Verte —[Reigme |

Q1904 0 Irankio ilgis iSmatuojamas
ir patikrinamas parametru
Q1917.
1 Irankio ilgis iSmatuojamas ir
irasomas j jrankio atmintj.

Q1905 0-3 Lietimo greicio veiksnys.

Q1913 Z>0 Suklio orientacijos verté

M19=>Q1913=19

M20 =>Q1913=20
Pavyzdys/programos kodas/jrankio ilgis iSmatuotas, iSmatuota verté yra parametre
Q1917.
**Irankio ilgis iSmatuojamas ir jraSomas j jrankio atmintj. Lietimo greitis yra 1500
mm/min.

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM
1 :

2 ; 0=TIK MATAVIMAS / 1=|VESTI ILG]

3 Q1904 =0

B Q1904 =1

4 ;

5 ; PASTUMOS FAKTORIUS

6 Q1905=1

&= Q1905 =3

7 ;

8 ; M19 / M20 SUKLIO KRYPTIS

9 Q1913=19

10 ;

11 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

Atgal j Automatinis valdymas Heidenhain [ 64]
6.4.4. Pagalbinis ciklas L_START

Lietimo Pastaba Programos kodas
ciklas

L_START XControl persijungia L_START
budéjimo rezima po
10 minuciy neatlikus
matavimo. Radijo
rysys vél
aktyvuojamas
automatiskai, kai
iSkvieciamas lietimo
ciklas, taciau tai trunka
apie 15 sekundziy.
Naudojant pagalbinj
ciklg L_START, radijo
rysj galima i$ naujo
jjungti rankiniu badu,
kad sutrumpéty
prastovy laikas.

Pavyzdys/programos kodas: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_START_XC1.H;
T1234 Keisti jrankj.

X NC-programa

X Irankio padéties nustatymas 5 mm per XControl.

Atgal j Automatinis valdymas Heidenhain [ 64]

6.4.5. Pagalbinis ciklas L_RESET

Lietimo Pastaba Programos kodas
ciklas
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L_RESET Po 100 paspaudimy L_RESET
belaidis rysys
isjungiamas. Radijo
rysys vél
aktyvuojamas
automatiskai, kai
iSkviec¢iamas lietimo
ciklas, taciau tai trunka
apie 15 sekundziy.
ISkvietus pagalbinj
ciklg, matavimy
skaitiklis atstatomas ir
palaikomas radijo
rysys.
Pavyzdys/programos kodas: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_RESET_XC.H;

Atgal j Automatinis valdymas Heidenhain [ 64]

7. Klaidos pranesimas

Klaidos kodas | Triktis Galima Sprendimas  [Turi atlikti
priezastis

#1010 NERARADIJO  Nejmanoma Perkrauti. Mechanikos
SIGNALO UEMEGZU pvikrinkite,ar  OarPY
belaidzio rysio . specialistas
. .. Mmatavimo
tarp atmintinés "
S prietaisas yra
ir lietimo jtaiso RS
radijo rysio
diapazone.
Prijungti USB
atmintineg i$
naujo.
Patikrinti
baterija.

#1070 MATAVIMAS Jutiklio verté Perkrauti. Mechanikos

NETEISINGAS  ant lietimo darby
o PavirSiaus o
jtaiso po specialistas

. valymas arba

pakartotinio )

o matavimo
padéties -
nustatymo ys:
>0,01 arba Pritvirtinti
<-0,01. matavimo

rutulj.

#1085 ATSKAITOS L_POS: Perkrauti. Mechanikos
ILGIS NETAIKO  Skirtumas tarp Teisingas darby
|RANKIY atskaitos 'rankigil s specialistas
SARASO jrankioilgio  ranxiofigls -

. " jvesties kaukéje.
specifikacijos
irankio
atmintyje ir
ivesties kaukés.

#1095 ATSTUMAS WZ  Jrankio pradiné Perkrauti. Mechanikos
IKI padétis >8 mm Korequoti darby
NUTRAUKIMO  prie$ rad?n 2déti specialistas
APTIKIMAS PER patikrinima, ar 2_ ¢ padet]

DIDELIS néra luziy. ’

#1105 JRANKIO LUZIS  Jrankis lazes. Perkrauti. Mechanikos

Pakeiskite darb‘q .
) N specialistas
jrankj.

#1115 ILGIS NERA Tai gali sukelti ~ Pasalinti Mechanikos
PATIKIMAS drozliy drozles. darby
ARBA sankaupas arba A specialistas
SUSIDARO  jrankis buvo iggt{;"g‘lﬁar
DROZLIY istrauktas i Egtrauktas ",

SANKAUPA laikiklio. e

laikiklio.

#1125 PASTUMOS Matavimo Perkrauti. Mechanikos
FAKTORIUS/  pastima Sumasinkite darby
MATAVIMO ivesties kaukéje S —— specialistas
GREITIS PER per didelé, astim
DIDELIS maksimalus P i

pastumos
koeficientas =
3/=>1500
mm/min.

#1135 |RANKIY ILGIS  L_BREAK: Perkrauti. Mechanikos
NERA nuskaitymoilgis __ .., . . darby
PATIKIMAS i jrankio Patlkrmkl.te . specialistas

L valdymo jrankio
atminties ilai
nepatikimas. 9t

Patikrinkite
skirtuma tarp

jrankio antgalio

ir jrankio
nustatymo
matmens D1
ivesties kaukéje
yy. Patikrintas

D1 ilgis.
Patikrinkite XC
padéties
nustatyma
naudodami
L_POS.
#1145 NETEISINGAS  L_LENGTH: Perkrauti. Mechanikos
1VESTIES |vesties kaukés s darby
KAUKES reikSmé néra 0 R specialistas
REZIMAS arba 1. g
0 =tik
iSmatuoti
irankio ilgj.
1 = perrasyti
irankio ilgj.
#1155 LOZIyY |rankis, kurj Perkrauti. Mechanikos
VALDYMAS JAU reikia patikrinti, . darby
o foe Koreguoti e
JJUNGTAS ar néra laziy, h ... specialistas
P, pradine padétj
paleidziant 74
programa jau
paliecia TOOL
CHECK.
#1160 BATERIJOS Baterija tus¢ia. Perkrauti. Mechanikos
ITAMPA PER " darby
ZEMA Ba.tgruos specialistas
keitimas.
#1170 JUTIKLIO VERTE Jutiklio verté Perkrauti. Mechanikos
NERA mazesné nei 2.1 imkite ir vel darby
PATIKIMAS arba didesné iers .. specialistas
. idékite baterija.
nei 4.5 mm.
#1180 UsB WIRELESS Perkrauti. Mechanikos
PERKROVIMAS  CONNECT Prijungti USB darby
NEPAVYKO =  neuzregistruota v specialistas
PRUUNGTIUSB s nepaisantNC 2tmintingis
IS NAUJO komandos. naujo.
#1195 LOW BATTERY  Silpna baterija. Baterijos Mechanikos
X_CONTROL_1 keitimas. darby
specialistas
#2005 LOW BATTERY  Silpna baterija. Baterijos Mechanikos
X_CONTROL_2 keitimas. darby
specialistas
8. Valymas

Nuvalykite Sluoste arba suslégtu oru.
Nenaudokite ésdinanciy valymo priemoniy.

9. Techniné priezilra

XControl nereikia priezidros.

10.  ISjungimas

Kruopsciai isvalykite XControl ir iSimkite baterijas.
11.  Laikymas

Laikyti uzdaroje sausoje patalpoje.

Nelaikykite $alia ésdinanciy, agresyviy cheminiy medziagy, tirpikliy, drégmeés ir
nedvarumy.

Saugoti nuo tiesioginiy saulés spinduliy.
Sandéliavimo temperatira tarp +15° Cir +35 °C.
Santykiné oro drégmé maks. 60 %

12. Utilizavimas

Norédami tinkamai pasalinti ar perdirbti, laikykités nacionaliniy ir
regioniniy aplinkos apsaugos ir utilizavimo taisykliy. Atskirkite
metalus, nemetalus, kompozitus ir pagalbines medziagas pagal
rasis ir Salinkite aplinkai tinkamu badu. Geriau perdirbti nei
utilizuoti.

m Baterijy nemesti j buitiniy atlieky konteinerj.
m Baterijas iSmeskite j surinkimo ir grazinimo sistemas.

13. ES/ JK atitikties deklaracija

Hoffmann Supply Chain GmbH teigia, kad 3is belaidis jrenginys atitinka Direktyva
2014/53/ES ir 2017 m. JK radijo jrangos reglamentus. Pilng atitikties deklaracijos
teksta rasite adresu hoffmann-group.com/service/downloads/doc. Hoffmann Supply
Chain GmbH jsipareigojimus DidZiojoje Britanijoje jgyvendina Hoffmann UK Quality
Tools Ltd, Holborn Hill, Birmingham, B7 5JR, Jungtiné Karalysteé.

Ceds



14.  Techniniai duomenys

Pavadinimas ——————— Jvena ]

Darbo zonos jutiklinis antgalis 6 mm
Tikslumas ir ilgio matavimas +/-0,01 mm
Atkartojimo tikslumas +/- 0,005 mm
Signalo perdavimo diapazonas (laisvas 10 m

laukas)

Perdavimo galia 8 dBm
Dazniy ribos 2,402 iki 2,48 GHz
Laikymo temperatira .-10iki +60 °C
Veikimo temperatdra min. / maks. 0 iki +40 °C
Baterijos jtampa min. / maks. 2,7iki3V
Licio baterijos tipas 3V CR2
Apsaugos klasé pagal DIN 60529 IP67

Baterijos veikimo laikas apie 8000 h

14.1.  MATMENYS

Bendras aukstis 105 mm
Korpuso aukstis 84 mm
Plotis 71 mm
Liestuko skersmuo 32mm
llgis 71.5 mm
Drozlialauzio griovelio aukstis 10 mm
Drozlialauzio griovelio plotis 66.5 mm
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1. Algemene aanwijzingen
Handleiding lezen, in acht nemen, voor later gebruik bewaren en te allen tij-
de beschikbaar houden.

Duidt een gevaar aan, dat materiéle scha-

Waarschuwingssymbolen

| LET OP de tot gevolg kan hebben als het niet
wordt voorkomen.

@ Duidt nuttige tips en aanwijzingen aan,
evenals informatie voor een efficiént en
storingsvrij gebruik.

2. Veiligheid

2.1. BASISVEILIGHEIDSINSTRUCTIES

Batterij

XControl wordt met alkaline- of lithium-thionylchloride-batterijen geleverd.

»  Batterij niet opladen.

» Batterij alleen door vermelde type vervangen.

»  Batterij met correcte polen plaatsen.

»  Batterijen niet kortsluiten of geforceerd ontladen.

»  Batterij niet aan directe zonnestraling blootstellen.

»  Batterij niet verwarmen

»  Batterij niet in vuur werpen.

»  Batterij niet uit elkaar nemen, doorsteken, vervormen of aan een te hoge druk
blootstellen.

»  Batterijen niet inslikken.

»  Batterijen drooghouden.

» Batterijen op een voor kinderen niet-toegankelijke plek bewaren.

»  Elektrolyt van batterij niet aanraken.

»  Lithiumbatterijen zijn als gevaarlijk product aangemerkt en het verzenden ervan
als luchtvracht is onderworpen aan strikte controles.

»  Bij retourzending de batterij verwijderen.

2.2, BEOOGD GEBRUIK

m  Voorindustrieel gebruik.

m  Alleen op een vlakke en schone ondergrond gebruiken.

m Alleen originele reservedelen en slijtdelen gebruiken.

m  Alleen bij reglementaire montage en volledig functioneren veiligheidsvoorzie-
ningen van de machine gebruiken.

m  Alleen gebruiken in technisch onberispelijke en bedrijfszekere staat.

2.3. ONJUIST GEBRUIK

= Niet gebruiken in omgevingen met explosiegevaar.

= Niet op plaatsen met hoge stofconcentraties, brandbare gassen, dampen of op-
losmiddelen gebruiken.

= Niet blootstellen aan slagen, stoten of zware lasten.

u  Niet zelf ombouwen.

2.4. VERPLICHTINGEN VAN DE EXPLOITANT

Ervoor zorgen dat alle hieronder genoemde werkzaamheden alleen worden uitge-

voerd door gekwalificeerd vakpersoneel:

= Transport, uitpakken, optillen

=  Opstellen

m Bediening

®  Onderhoud

De gebruiker dient ervoor te zorgen dat personen die aan het product werken, de

voorschriften en bepalingen, alsmede de volgende aanwijzingen in acht nemen:

= Nationale en regionale voorschriften voor veiligheid, ongevallenpreventie en mi-

lieubescherming.

Geen beschadigde producten monteren, installeren of in gebruik nemen.

De vereiste veiligheidsuitrusting moet beschikbaar worden gesteld.

Alleen in onberispelijke, goed functionerende toestand gebruiken.

In intervallen met inachtneming van de handleiding controleren of het personeel

zich bij het werk bewust is van veiligheid en gevaren.

Regelmatig controleren of de veiligheidsvoorzieningen goed functioneren.

m De aangebrachte veiligheidsaanwijzingen en waarschuwingen niet verwijderen
en in een leesbare toestand houden.

m  Personen die onder invloed zijn van alcohol, drugs of medicijnen die het reactie-
vermogen beinvloeden, mogen de machine niet bedienen of onderhouden.

2.5. PERSOONLIJKE BESCHERMINGSMIDDELEN

Nationale en regionale voorschriften voor veiligheid en ongevallenpreventie in acht

nemen. Beschermende kleding zoals voetbescherming en veiligheidshandschoenen

overeenkomstig de betreffende werkzaamheid en de te verwachten risico’s kiezen en

beschikbaar stellen.

2.6. PERSOONLIJKE KWALIFICATIE

@ Alle stuurinrichtingen en veiligheidsvoorzieningen mogen alleen door geinstrueer-
de personen worden bediend.

Specialist voor mechanische werkzaamheden

Specialist als bedoeld in deze documentatie zijn personen die vertrouwd zijn met op-

bouw, mechanische installatie, ingebruikneming, verhelpen van storingen en onder-

houd van het product en over de volgende kwalificaties beschikken:

m  Kwalificatie/opleiding op het gebied van mechanica volgens de nationaal gel-
dende voorschriften.

Specialist voor elektrotechnische werkzaamheden

Elektrotechnicus als bedoeld in deze documentatie zijn bevoegde personen met een

geschikte vakopleiding, evenals de kennis en ervaring voor het herkennen en voor-

komen van gevaren die van elektriciteit kunnen uitgaan.

Geinstrueerde persoon

Geinstrueerde persoon als bedoeld in deze documentatie zijn personen die zijn gein-

strueerd voor de uitvoering van werkzaamheden op het gebied van transport, opslag

en gebruik.

3. Qverzicht van het apparaat
3.1.  XCONTROL

1 Taster 3 Spangroef
2 Behuizing 4

3.2, TYPEPLAATIJE

Batterijvakdeksel

N

(1| Garant

N Hoffmann Supply Chain GmbH

‘\g/‘ | PoststraBe 15, 90471 Nuremberg, Germany

@& | (3

‘(7)7 1 Product-No.: XXXXXX

\/é\\// ~Serial-No.: XXXXXX

2/

Oi — | MADE IN GERMANY C {E —

|

1 Producent 5 Serienummer
2 Adres 6 Productieland
3 Veiligheidsklasse 7 Aanduiding
4 Productnummer 8 Afvoer
4. Productbeschrijving

De XControl dient ter vaststelling van gereedschapslengtes en breukcontrole in be-
werkingscentra of freesmachines.

5. Ingebruikneming

5.1. COMBINATIEMOGELIJKHEDEN
1 XControl + XConnect

2 XControl + XControl + XConnect

5.2 BATTERL PLAATSEN

(DA

LET OP! Bij het plaatsen van de batterij de taster niet bedienen.
v XControl is uitgepakt.

Schroeven losdraaien en verwijderen.

Batterijvakdeksel (4) verwijderen.

Batterij in het batterijvak plaatsen.

»  Polen van de batterij in acht nemen.

4. Batterijvakdeksel (4) op behuizing leggen en uitlijnen.

5. Schroeven plaatsen.

6. Schroeven voor batterijvakdeksel met 1,2 Nm vastdraaien.

wn =

»  Batterij geplaatst.
5.3. XCONTROL + XCONNECT VERBINDEN

1. LET OP! Op hoofdletters en kleine letters letten.

2. LET OP! Het instellen van het CONFIG.TXT-bestand moet op een afzon-
derlijke computer plaatsvinden.

3. LET OP! Als er instellingen op de machinebesturing worden aange-
bracht, dan blijven deze niet opgeslagen.
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4. LET OP! XConnect moet in dezelfde USB-poort worden gestoken als bij
het vaststellen van het EXTCALL-pad.

v' XConnect is ontkoppeld.

v’ Batterijvakdeksel op XControl is gedemonteerd.

5. Boven de batterij bevindt zich een taster (1).

6. Taster (1) indrukken.
»  LED (2) moet groen branden.

7. XConnect met USB-poort verbinden.

»  Groene led op XControl gaat uit.
8. Draadloze verbinding is geconfigureerd wanneer:
» Power-led (4) groen brandt.
»  Connect-led (5) oranje brandt.
»  RSSI-led (3) groen knippert.
9. Batterijvakdeksel monteren.
10. Schroeven van batterijvakdeksel met 1,2 Nm vastdraaien.

»  XConnect + XControl verbonden.

5.4. XCONTROL + XCONTROL +XCONNECT VERBINDEN

LET OP! De als laatst verbonden XControl neemt altijd op de eerste positie
van de beide XControl plaats. Dat is belangrijk voor het gebruik in het
"NC-programma” of in MDA.

De aanvullende XControl in dezelfde volgorde als de eerste verbinden. XControl +
XConnect verbinden [ Pagina 69]

6. Bediening
6.1.  INSCHAKELEN

LET OP! Na 10 minuten van inactiviteit wordt de XControl naar de stand-
bymodus geschakeld.

v’ Batterij is gemonteerd. Batterij plaatsen [ Pagina 69]

1. Taster indrukken.

»  XControl ingeschakeld.

6.2. XCONTROL POSITIONEREN

v' XControl is met XConnect verbonden.

1. De XControl met spanmiddel in werkruimte van de machine positioneren.

2. Referentiegereedschap (kalibreerdoorn) met de exacte gereedschapslengte in de
werkspindel plaatsen.

3. Referentiegereedschap (kalibreerdoorn) ca. 5 mm in het midden boven de taster
van de XControl positioneren.

4. Met de betreffende besturingsafhankelijk programma's (Siemens/Heidenhain) de
positie van de XControl in het machinecodrdinatensysteem vaststellen.

»  XControl gepositioneerd.

6.3. AUTOMATISCHE MODUS SIEMENS

R-parameters R78-R96 worden bij het tastproces overgeschreven. Subprogramma-
verzameling omvat standaardtastcycli voor de besturing SINUMERIK 840D en 828D
die op de besturing in het gedeelte toepassingscycli moeten worden opgeslagen.
Subprogramma’s zijn voor het G17-niveau geconfigureerd. Tastcycli werken uitslui-
tend met de XTouch. Tastprocessen met andere apparaten worden hier niet in aan-
merking genomen en kunnen tot botsingen aan de machine leiden.

G91 incrementeel Activering G91 (incrementeel) [ Pagi-
na 70]
Tastcyclus L_POS Tastcyclus L_POS [ Pagina 70]
Tastcyclus L_BREAK Tastcyclus L_BREAK [ Pagina 70]
Tastcyclus L_LENGTH Tastcyclus L_LENGTH [ Pagina 70]
Hulpcyclus L_START(1) Hulpcyclus L_START(1) [ Pagina 71]
Hulpcyclus L_RESET(1) Hulpcyclus L_RESET(1) [ Pagina 71]
6.3.1. Activering G91 (incrementeel)

Met de start van alle tastcyli wordt de functie G91 (incrementele maataanduiding)
geactiveerd. Als de cyclus door de bediener wordt afgebroken, moet de besturing in-
dien nodig naar de absolute maataanduiding G90 worden omgeschakeld.

Terug naar Automatische modus Siemens [ Pagina 70]

6.3.2. Tastcyclus L_POS

Tasteycus Functie __|Opmerking

L_POS Positievaststelling van Bij de eerste positio-  L_POS(*)
de XControl in het ma- nering van de XCon-
chinecodrdinatensys- trol in de werkruimte
teem. Het referentie-  van de machine.
gereedschap moet in
het midden van de ge-
reedschapsas, met
een afstand van ca. 5
mm tot de taster bo-
ven de XControl gepo- Het "producentwacht-
sitioneerd worden. De  woord" moet op de

besturing worden in-

In plaats van * de
exacte lengte van het
referentiegereed-

Bij elke nieuwe positi- schap

onering van de XCon-

trol in de werkruimte

van de machine.

Voorbeeld

L_POS(128.4
4)
L_XCPOS

beide andere assen gevoerd, zodat de re-

worden bij het tast-  ferentiepositie van de

proces niet verplaatst. XControl in de gereed-
schapsas kan worden
opgeslagen.

Positie van de XControl in de gereedschapsas wordt met referentiege-
reedschap met lengte 128.44 mm vastgesteld.

In de besturing kan bij toepassingscycli onder L_XCPOS worden ge-
controleerd of de referentiepositie (R96) van de XControl in de ge-
reedschapsas is opgeslagen.

LAST_CALIB:10.5.22 TIME:11:49:20 R96=-578.6251257

Terug naar Automatische modus Siemens [ Pagina 70]

6.3.3.

Tastcyclus L_BREAK

Tastcylus [Functie ———|Opmerking

L_BREAK

Voorbeeld
L_BREAK

L_BREAK(0,2)

L_BREAK(1.1
25)

L_BREAK(2.1
35.3)

Tastcyclus L_BREAKis De besturing meldt ~ L_BREAK(OVER-
ter controle van het  een [gereedschaps- ~ MAAT,VOEDING)
gereedschap in de breuk] als de bereken-

werkspindel. Het ge-  de gereedschapsleng-

reedschap moet in het te D1 in het gereed-

midden van de ge- schapsgeheugen een

reedschapsas, met delta van -2 mm weer-

een afstandvanca.5 geeft.

mm tot de taster bo-
ven de XControl gepo-
sitioneerd worden. De
beide andere assen
worden bij het tast-
proces niet verplaatst.

De besturing meldt
een [spanennest] als
de berekende gereed-
schapslengte D1 in
het gereedschapsge-
heugen een delta van
+1,2 mm weergeeft.

Gereedschapslengte wordt gecontroleerd met een tastsnelheid van
500 mm/min

Gereedschapslengte wordt gecontroleerd met een tastsnelheid van
1000 mm/min

Gereedschapslengte wordt gecontroleerd door de puntlengte van
1.125 mm van de ingevoerde gereedschapslengte daarbij wordt op-
geteld in het gereedschapsgeheugen.

Gereedschapslengte wordt gecontroleerd door de puntlengte van
2.135 mm van de ingevoerde gereedschapslengte daarbij wordt op-
geteld in het gereedschapsgeheugen. De tastsnelheid bedraagt 1500
mm/min.

Voor de genoemde variabelen kunnen waarden volgens de volgende tabel worden

toegepast.

OVERMAAT

VOEDING

>0 Puntlengte van het ge-
reedschap indien niet aan
de punt gemeten.

0-3 Tastsnelheid in mm/min

Terug naar Automatische modus Siemens [ Pagina 70]

6.3.4.

Tastcyclus L_LENGTH

T S [

L_LENGTH

Voorbeeld
L_LENGTH

L_LENGTH(0,
2)

De tastcyclus Met cyclus L_LENGTH L_LENGTH(LENGTE-
L_LENGTH dient voor kan de gereedschaps- METING,VOEDING)
het meten van de ge- lengte alleen aan de

reedschapslengte van punt worden geme-

het gereedschap in de ten.

werkspindel. Het ge-

reedschap moet in het

midden van de ge-

reedschapsas, met

een afstand van ca. 5

mm tot de taster bo-

ven de XControl gepo-

sitioneerd worden. De

beide andere assen

worden bij het tast-

proces niet verplaatst.

Gereedschapslengte wordt gemeten, gemeten waarde staat in para-
meter R95.

Gereedschapslengte wordt gemeten, gemeten waarde staat in para-
meter R95. Tastsnelheid is 1000 mm/min.



L_LENGTH(1) Gereedschapslengte wordt gemeten en in het gereedschapsgeheu-
gen overgeschreven.

L_LENGTH(1, Gereedschapslengte wordt gemeten en in het gereedschapsgeheu-
3) gen overgeschreven. De tastsnelheid bedraagt 1500 mm/min.

Voor de genoemde variabelen kunnen waarden volgens de volgende tabel worden
toegepast.

LENGTEMETING 0 Gereedschapslengte wordt
gemeten en kan in para-
meter R95 worden gecon-
troleerd.

1 Gereedschapslengte wordt
gemeten en in het gereed-
schapsgeheugen overge-
schreven.

VOEDING 0-3 Tastvoeding in mm/min

Terug naar Automatische modus Siemens [ Pagina 70]

6.3.5. Hulpcyclus L_START(1)

T T [

L_START(1) XControl wordt na 10 L_START(1)
minuten zonder me-
ting in de stand-by-
modus geschakeld.
Heractiveren van de
draadloze verbinding
gebeurt automatisch
bij het oproepen van
een tastcyclus, maar
duurt wel ca. 15 se-
conden. Met de hulp-
cyclus L_START(1) kan
de draadloze verbin-
ding handmatig wor-
den geheractiveerd,
om neventijden te
verminderen.

Voorbeeld
L_START(1) Oproepen van de hulpcyclus. Start heractivering.
X Gereedschapspositionering 5 mm boven de XControl

L_BREAK Oproepen van de tastcyclus (breukcontrole)

Terug naar Automatische modus Siemens [ Pagina 70]

6.3.6. Hulpcyclus L_RESET(1)

Tasteycus Functie —___|opmerking

L_RESET(1)  Na 100 tastprocessen L_RESET(1)
wordt de draadloze
verbinding gedeacti-
veerd. Het heractive-
ren van de draadloze
verbinding gebeurt
automatisch bij het
oproepen van een
tastcyclus en duurt 15
seconden. Door het
oproepen van de
hulpcyclus wordt de
teller van de metingen
gereset en de draadlo-
ze verbinding in stand
gehouden.

Voorbeeld

L_RESET(1)  Oproepen van de hulpcyclus, teller wordt gereset.

Terug naar Automatische modus Siemens [ Pagina 70]

6.4. AUTOMATISCHE MODUS HEIDENHAIN

De parameters Q1899-Q1940, QR59-QR67 worden bij het meetproces overgeschre-
ven. De subprogrammaverzameling omvat standaard meetcycli voor de besturing
Heidenhain iTNC 530 / TNC 640. De subprogrammamappen moeten direct in het pad
TNC:\ worden opgeslagen. De subprogramma's zijn voor het G17-niveau geconfigu-
reerd. De tastcycli werken uitsluitend met de XControl.

s

6.4.1. Tastcyclus BSP_L_POS

Tasteyclus [Functie __ Opmerking

BSP_L_POS. Het programma Het programmaisal- BSP_L_POS.H
H. BSP_L_POS.H dient ter leen nodig bij: - de
vaststelling van de po- eerste positionering
sitie van de XControl  van de XControl in de
in het machinecodrdi- werkruimte van de
natensysteem. Het re- machine. - elke nieu-
ferentiegereedschap  we positionering van
moet in het midden  de XControl in de
van de gereed- werkruimte van de
schapsas, met een af- machine
stand van ca. 5 mm tot
de taster boven de
XControl gepositio-
neerd worden. De bei-
de andere assen wor-
den bij het tastproces
niet verplaatst

Voorbeeld

0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

1 ;

2 ; Calibration tool overall length
3 Q1903 = 5000

4 7

5 ;M19/M20 SPINDELPOSITIE

6 Q1913 =19

7 7

8 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
9 M30

10 ND PGM BSP_L_POS MM

Voor de bovengenoemde variabelen kunnen waarden volgens de volgende tabel
worden toegepast.

Q1903 R#0 Exacte lengte van het refe-
rentiegereedschap.

Waarde voor spindelpositie
M19=>Q1913=19

M20 =>Q1913=20
Voorbeeld/programmacode m.b.t. variabelen Q1903 en Q1913
0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

Q1913 Z>0

; Calibration tool overall length
Q1903 =128.44

b

; M19/M20 SPINDELPOSITIE
Q1913=19

b

CALL PGM TNC\X_CONTROL\L_POS.H
M30
10 END PGM BSP_L_POS MM

O 0 N O U b~ W N

De positie van de XControl in de gereedschapsas wordt met een referentiegereed-
schap met de lengte 128.44 mm vastgesteld. Op de besturing kan in de bestandsmap
XCONTROL in het bestand L_L_POS1.TAB worden gecontroleerd of de referentieposi-
tie van de XControl in de gereedschapsas is opgeslagen.

Bij het opnieuw instellen van XControl wordt de bestaande referentiewaarde naar re-
gel 1 van kolom HEIGHT verschoven en wordt de actuele referentiewaarde in regel 0
geschreven. Een waardevergelijking is mogelijk.

L_POS1.TAB
e HEiGTH COMMENT
0 -560,521 GTH

1 5000 Value

Terug naar Automatische modus Heidenhain [ Pagina 71]
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6.4.2. Tastcyclus BSP_L_BREAK

Tastcydus |Functie | Opmerking

BSP_L_BREA BSP_L_BREAK.H dient De besturing meldt

K. ter controle van het  een "gereedschaps-
gereedschap in de breuk" als de bereken-
werkspindel. Het ge-  de gereedschapsleng-
reedschap moet in het te D1 in het gereed-
midden van de ge- schapsgeheugen een
reedschapsas, met delta van -2 mm weer-
een afstand van ca.5 geeft. De besturing
mm tot de taster bo-  meldt een "spanen-
ven de XControl gepo- nest" als de berekende
sitioneerd worden. De gereedschapslengte
beide andere assen D1 in het gereed-
worden bij het tast-  schapsgeheugen een
proces niet verplaatst. delta van +1,2 mm

BSP_L_BREAK.H

weergeeft.
Voorbeeld
0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM
1 ; VOEDINGSFACTOR
2 Q1905=0
B ;
4 ; DELTA WZ-LENGTE M.B.T. INSTELKALIBER
5 Q1906 =0
6 b
7 ; M19/ M20 SPINDELPOSITIE
8 Q1913=19
9 b
10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
1 END PGM BSP_L_BREAK MM

Voor de bovengenoemde variabelen kunnen waarden volgens de volgende tabel
worden toegepast.

Q1905 0-3 0=3

Q1906 >0 Puntlengte van het gereed-
schap indien niet aan de

punt gemeten.

Waarde voor spindelpositie
M19=>Q1913=19

M20 =>Q1913=20

Voorbeeld/ programmacode: Gereedschapslengtecontrole met tastsnelheid 500
mm/min (¥*2000 mm/min).

Q1913 Z>0

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

1 ; VOEDINGSFACTOR

2 Q1905=0

2% Q1905 =2

3 ;

4 ; DELTA WZ-LENGTE M.B.T. INSTELKALIBER
5 Q1906 =0

6 7

7 ;M19/M20 SPINDELPOSITIE

8 Q1913=19

9 b

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
1 END PGM BSP_L_BREAK MM

Voorbeeld/ programmacode: Gereedschapslengte wordt gecontroleerd door de
puntlengte van 1.125 mm van de ingevoerde gereedschapslengte daarbij wordt op-
geteld in het gereedschapsgeheugen. Tastsnelheid is 1500 mm/min

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

1 ; VOEDINGSFACTOR

2 Q1905 =3

3 ;

4 ; DELTA WZ-LENGTE M.B.T. INSTELKALIBER
5 Q1906 = 1.125

6

G

7 ; M19/M20 SPINDELPOSITIE

8 Q1913 =19

9 ;

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
1 END PGM BSP_L_BREAK MM

Terug naar Automatische modus Heidenhain [ Pagina 71]

6.4.3. Tastcyclus BSP_L_LENGTH

Tasteyclus [Functie __[Opmerking

BSP_L_LENG BSP_L_LENGTH.H Met de cyclus
THH dient voor het meten L_LENGTH kan de ge-
van de gereedschaps- reedschapslengte al-
lengte van het ge- leen aan de punt wor-
reedschap in de werk- den gemeten.
spindel. Het gereed-
schap moet in het
midden van de ge-
reedschapsas, met
een afstand van ca. 5
mm tot de taster bo-
ven de XControl gepo-
sitioneerd worden. De
beide andere assen
worden bij het tast-
proces niet verplaatst.

BSP_L_LENGTH.H

Voorbeeld

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

1 ;

2 ; O=ALLEEN METEN / 1=LENGTE INVOEREN
3 Q1904 =0

4 ;

5 ; VOEDINGSFACTOR

6 Q1905 =1

7 i

8 ; M19/M20 SPINDELPOSITIE

9 Q1913=19

10 g

11 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

Voor de bovengenoemde variabelen kunnen waarden volgens de volgende tabel
worden toegepast.

Q1904 0 Gereedschapslengte wordt
gemeten en in parameter
Q1917 gecontroleerd.
1 Gereedschapslengte wordt

gemeten en in het gereed-
schapsgeheugen overge-

schreven.

Q1905 0-3 Factor voor de tastsnel-
heid.

Q1913 Z>0 Waarde voor spindelpositie

M19=>Q1913=19
M20 =>Q1913=20

Voorbeeld/ programmacode Gereedschapslengte wordt gemeten, gemeten waarde
bevindt zich in parameter Q1917.

**Gereedschapslengte wordt gemeten en in het gereedschapsgeheugen overge-
schreven. De tastsnelheid bedraagt 1500 mm/min.

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

1 ;

2 ; O=ALLEEN METEN / 1=LENGTE INVOEREN
3 Q1904 =0

3% Q1904 =1

4 b

5 ; VOEDINGSFACTOR

6 Q1905 =1

6** Q1905 =3

7 b
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#1070 METING NIET ~ Sensorwaarde Reset uitvoeren. Specialist voor
8 ; M19/ M20 SPINDELPOSITIE eiitiad op tastapparaat oo vay  Mechanische
na herhaaldelijk - lak werkzaamhe-
9 Q1913 =19 positioneren etopperviax o,
20.01 of <-0.01 of de meetko-
10 5 : = gel. en
11 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_LENGTH.H Meetkogel be-
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM VESH I,
#1085 REFERENTIE- L_POS: verschil Reset uitvoe-  Specialist voor
Terug naar Automatische modus Heidenhain [ Pagina 71] LENGTE KOMT  tussen lengte-  ren. mechanische
NIET OVEREEN  specificatie van werkzaamhe-
6.4.4. Hulpcyclus L_START MET GEREED- _ het referentie- IGereed'sc.haps den
[Tasteyclus |Functie |Opmerking SCHAPSLST  gereecschap m STt i
het gereed- voerscherm
T corrigeren.
L_START X;ontrol wordt na 10 L_START gen en het in-
minuten zonder me- voerscherm.
ting in de stand-by- .
nI\r:)ngs g?a: c?\r;k elzll #1095 AFSTAND TUS- Gereedschaps- Reset uitvoeren. Specialist voor f I
. y SEN WZ EN startpositie >8 - mechanische
Heractiveren van de . Startpositie Z-
P BREUKCONTRO- mm vo6r breuk- . werkzaamhe-
draadloze verbinding LE TE GROOT trol corrigeren. d
gebeurt automatisch SONLION) en
bij het oproepen van #1105 GEREED- Gereedschap ~ Reset uitvoe-  Specialist voor fr
een tastcyclus, maar SCHAPSBREUK  gebroken. ren. mechanische
duurt wel ca. 15 se- Gereedschap werkzaamhe-
conden. Met de hulp- vervangen. den
el AT bt #1115 LENGTENIET ~ Oorzaakkan  Spanen verwij- Specialist voor it
draadloze verbinding " .
handmatig worden PLAUSIBEL OF  spanen zijn of  deren. mechanische
' SPANENTEST  het gereed- werkzaamhe-
geheractiveerd, om schap is uit de Controleren of den
neventijden te ver- pIEL gereedschap uit
. houder getrok-
minderen. ken houder is ge- h r
Voorbeeld/programmacode: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_START_XC1.H; ’ trokken.
— #1125 VOEDINGSFAC- Meetvoeding in Reset uitvoe-  Specialist voor
T1234 h len.
3 Gereedschap inwisselen TOR/ MEET- invoerscherm  ren. mechanische
X NC-programma SNELHEIDTE  te hoog, Maxi- . werkzaamhe-
pres HOOG male vcgJedings— R den |t
X Gereedschapspositionering 5 mm boven de XControl. factor=3 /—» verminderen.
Terug naar Automatische modus Heidenhain [ Pagina 71] 1500mm/Min.
#1135 GEREED- L_BREAK: uit ge- Reset uitvoeren. Specialist voor
6.4.5. Hulpcyclus L_RESET . SCHAPSLENGTE reedschapsge- Gereedschaps- mechanische n |
m Opmerking NIET PLAUSIBEL heugen gelezen SCNAPS” - orkzaamhe-
h lengte in bestu-
lengte niet - den
plausibel, ring controle-
L_RESET Na 100 tastprocessen L_RESET ren. n O
wordt de draadloze Verschil gereed-
verbinding gedea.ctl— schapspunt met
veerd. Het heractive- gereedschaps-
[V .de draadloze instelkaliber D1
verblndlpg get.).eurt in invoerscherm
automatisch bij het eieaiEn. b
oproepen van een Di-lengte
tastcyclus, maar duurt wordt gecon-
wel ca. 15 seconden. e —— pt
Door het oproepen
van de hulpcyclus Positieregistra-
wordt de teller van de tie van de XC
metingen gereset en met L_POS cor-
de draadloze verbin- rect controle- ro
ding in stand gehou- ren.
den. #1145 VERKEERDE L_LENGTH: Reset uitvoe- Specialist voor
Voorbeeld/programmacode: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_RESET_XC.H; MODUSININ-  waardeinin-  ren. mechanische
VOERSCHERM  voerscherm is dusini werkzaamhe- SV
Terug naar Automatische modus Heidenhain [ Pagina 71] niet 0 of 1. Modusinin-
voerscherm wij-
7. Foutmeldingen zigen:
Foutcode Mogelijke oor- | Maatregel Uit te voeren 0= gereed- S k
zaak door schapslengte
alleen meten.
#1010 DRAADLOOS  Draadloze ver- Reset uitvoe-  Specialist voor :c;e?esrli ?\d_te
SIGNAALONT-  binding tussen ren. mechanische [pRLET, s|
overschrijven
BREEKT stick en tastap- werkzaamhe- :
paraat kan niet Controlerercuiof den #1155 BREUKCONTRO- Het op breuken Reset uitvoeren. Specialist voor
meetgereed- i
opgebouwd el LE ALBEDIEND te controleren. S e mechanische
worden schap binnen gereedschap is ; werkzaamhe-
draadloos be- bij de program- <°""'9Eren- den es
reikis. mastart al in
USB-stick op- contact met de
nieuw verbin- TOOL CHECK.
den. #1160 BATTERISPAN- Batterij leeg. Reset uitvoe-  Specialist voor CS
" NING TE GE- ren. mechanische
Batterij contro- RING werkzaamhe-
leren. Batterij vervan- den
gen. h
u
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#1170 SENSORWAAR- Sensorwaarde Reset uitvoeren. Specialist voor Hoogte behuizing
DE NIET PLAUSI- kleiner dan 2.1 Lo mechanische
Batterij uit- en Breedte
BEL of groter dan inb werkzaamhe-
4.5 mm. Weerinbouwen. 4o Diameter taster
#1180 USB-REBOOT  WIRELESS CON- Reset uitvoe-  Specialist voor Lengte

MISLUKT = USB- NECT heeft zich ren. mechanische

STICK OPNIEUW ondanks NC- ) werkzaamhe- Hoogte van de spangroef
. USB-stick op-
VERBINDEN commando niet nieuw verbin- den Breedte van de spangroef
aangemeld.
den.
#1195 LOW BATTERY Batterijzwak.  Batterij vervan- Specialist voor
X_CONTROL_1 gen. mechanische
werkzaamhe-
den
#2005 LOW BATTERY Batterijzwak.  Batterij vervan- Specialist voor
X_CONTROL_2 gen. mechanische
werkzaamhe-
den
8. Reiniging

Met doek of perslucht reinigen.
Geen bijtende reinigingsmiddelen gebruiken.

9.  Onderhoud

De XControl is onderhoudsvrij.

10. Buitenbedrijfstelling

Reinig de XControl grondig en verwijder de batterijen.

11. Opslag
In een gesloten, droge ruimte opslaan.

Niet opslaan in de buurt van bijtende, agressieve, chemische stoffen, oplosmiddelen,
vocht en vuil.

Tegen zonnestraling beschermen.
Bij temperaturen tussen +15 °C en +35 °C opslaan.
Relatieve luchtvochtigheid max. 60%

12. Afvoer

Nationale en regionale milieubeschermings- en afvalverwerkings-
voorschriften voor correcte afvoer of recycling in acht nemen. Me-
talen, niet-metalen, composieten en hulpstoffen naar type schei-
den en op een milieuvriendelijke manier afvoeren. Hergebruik ver-
dient de voorkeur boven afvoer.

= Batterij niet met het huisvuil weggooien.
m Batterijen in verzamel- en teruggeefsystemen weggooien.

13.  EU/ UK conformiteitsverklaring

Hiermee verklaart de Hoffmann Supply Chain GmbH dat dit draadloze apparaat aan
de richtlijn 2014/53/EU en de bepalingen voor radioapparaten (UK Radio Equipment
Regulations 2017) voldoet. De volledige tekst van de conformiteitsvarklaring is onder
hoffmann-group.com/service/downloads/doc beschikbaar. De plichten van de Hoff-
mann Supply Chain GmbH worden in Groot-Brittannié door Hoffmann UK Quality
Tools Ltd, Holborn Hill, Birmingham, B7 5JR, United Kingdom, omgezet.

cees
14. Technische gegevens

omschiving ————— [Warde |

Werkgebied taster 6 mm
Nauwkeurigheid bij lengtemeting +/-0,01 mm
Herhaalnauwkeurigheid +/- 0,005 mm
Bereik signaaloverdracht (vrij veld) 10m
Zendvermogen 8 dBm
Frequentiebereik 2,402 tot 2,48 GHz
Opslagtemperatuur .-10 tot +60 °C
Bedrijfstemperatuur min. / max. 0 tot +40 °C
Batterijspanning min. / max. 2,7tot3V
Type batterij lithium 3V CR2
Beschermklasse volgens DIN 60529 IP67
Batterijlevensduur circa 8000 h

14.1. AFMETINGEN

omschrjving ————— IWaarde |

Totale hoogte

105 mm

84 mm
71 mm
32mm
71,5 mm
10 mm

66,5 mm
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Generelle merknader

Les instruksjonsboken, fglg den, oppbevar den for senere bruk og hold den
alltid tilgjengelig.

Varselsymboler Betydning

Kjennemerker en fare kan fore til

| LES DETTE materielle skader dersom den ikke
unngas.

@ Kjennemerker nyttige tips og merknader
samt informasjon om effektiv og feilfri
drift.

2. Sikkerhet

2.1. GRUNNLEGGENDE SIKKERHETSHENVISNINGER

LES DETTE

Batteri

XControl leveres med alkaliske batterier eller litium-tionylklorid-batterier.
Batteriet skal ikke lades.

Bruk kun batteri av angitt type.

Sett inn batteriet med polene vendt rett vei.

Batterier ma ikke kortsluttes eller lades ut med tvungen utlading.

Batteriet skal ikke utsettes for direkte sollys.

Batteriet skal ikke varmes opp

Ikke kast batteriet pa apen ild.

Batterier skal ikke tas fra hverandre, stikkes hull pa, deformeres eller utsettes for
stort trykk.

Ikke svelg batterier.

Hold batteriene torre.

Batterier skal oppbevares utilgjengelig for barn.

Ikke kom i bergring med batteriets elektrolytt.

Litium-batterier er klassifisert som farlig gods og forsendelse med luftfrakt er
underlagt strenge kontroller.

Ta ut batteriet ved returnering.

2.2, KORREKT BRUK

m  Tilindustriell bruk.

m M4 bare brukes pa jevnt og rent underlag.

= Bruk kun originale reserve- og slitedeler.

®m  Maskinen skal kun brukes hvis den er riktig montert og alle sikkerhets- og

beskyttelsesinnretninger fungerer.

m  Skal kun brukes i forskriftsmessig teknisk og driftssikker stand.

2.3. IKKE-KORREKT BRUK

m  Skal ikke brukes i omrader med eksplosjonsfare.

m M43 ikke brukes i omrader med mye stgv, brennbare gasser, damper eller
lesemidler.

m M4 ikke utsettes for slag, stot eller tunge laster.

u  Ikke utfer egenmektige konstruksjonsendringer.

2.4. OPERAT@RENS PLIKTER

Forsikre deg om at arbeidene som er oppfert under, kun utferes av kvalifisert

fagpersonale:

m  Transport, utpakking, lefting

Oppstilling

= Betjening

m  Vedlikehold

Operategren ma forvisse seg om at personene som arbeider med produktet,
overholder gjeldende forskrifter og bestemmelser samt fglgende henvisninger:
= Nasjonale og regionale forskrifter om sikkerhet, forebygging av ulykker og
miljovern.

Produkter med skader skal ikke monteres, installeres eller tas i drift.
Negdvendig verneutstyr ma gjeres tilgjengelig.

Ma kun brukes i feilfri, funksjonsdyktig stand.

Kontroller regelmessig at personalet arbeider sikkerhets- og farebevisst i henhold
til brukerhdndboken.

Kontroller beskyttelsesinnretningenes funksjon regelmessig.

m  Ikke fjern monterte sikkerhets- og varselskilter og hold dem i lesbar stand.
Personer som er pavirket av alkohol, narkotika eller medikamenter som pavirker
reaksjonsevnen, skal ikke betjene eller vedlikeholde maskinen.

2.5. PERSONLIG VERNEUTSTYR

Overhold nasjonale og regionale forskrifter om sikkerhet og arbeidsvern. Velg og
hold klar verneklaer som f.eks. vernesko og vernehansker i samsvar med det aktuelle
arbeidet og de risikoer som kan forventes.

2.6. PERSONKVALIFIKASJON

@ Alle styrings- og beskyttelsesinnretninger skal bare betjenes av opplarte personer.
Fagperson for mekaniske arbeider

Fagperson i henhold til denne dokumentasjonen, er personer som har jobber med
bygging, mekanisk installasjon, oppstart, feilretting og vedlikehold av produktet og
har fglgende kvalifikasjoner:

m  Kvalifisering/utdanning innenfor mekanikk iht. nasjonale forskrifter.

Fagkraft for elektrotekniske arbeider

Elektrofagkraft i henhold til denne dokumentasjonen, er egnede personer med riktig
faglig utdanning, kunnskap og erfaring, som kan oppdage og unnga farer som utgar
fra elektrisitet.

Oppleert person

Opplaerte personer i henhold til denne dokumentasjonen, er personer som har fatt
opplaering for gjennomfering av arbeider pa omradene transport, lagring og drift.

3. Apparatoversikt
3.1.  XCONTROL

[O)A

1 Probe 3 Klemspor

2 Hus 4 Batterideksel

3.2, TYPESKILT

(1| Garant

| Hoffmann Supply Chain GmbH
PoststraBe 15, 90471 Nuremberg, Germany

WIRELESS

@7 [ Product-No.: XXXXXX
Serial-No.: XXXXXX

‘
0

@7 — " MADE IN GERMANY C € L

1 Produsent 5 Serienummer

2 Adresse 6 Produksjonsland
3 Innkapsling 7 Merking

4 Produktnummer 8 Avfallsbehandling
4. Produktbeskrivelse

XControl brukes til & bestemme verktaylengder og til bruddkontroll i
maskineringssenter eller fresemaskiner.

5. Oppstart

5.1. KOMBINASJONSMULIGHETER
1 XControl + XConnect

2 XControl + XControl + XConnect

5.2 INNSETTING AV BATTERI

A

LES DETTE! Ikke betjen proben nar batteriet settes inn.
v XControl er pakket ut.

Lasne og fjern skruene.

Ta av batteridekselet (4).

Sett et batteri inn i batterirommet.

»  Vaer oppmerksom pa batteriets poler.

Legg batteridekselet (4) pa huset og posisjoner det.

Sett inn skruene.

Trekk til skruene for batteridekselet med 1,2 Nm.

wnN =

o vk

» Batteriet er sattinn.
5.3. KOBLE TIL XCONTROL + XCONNECT

(0B

1. LES DETTE! Veer oppmerksom pa store og sma bokstaver.

2. LES DETTE! Innstillingene i CONFIG.TXT-filen ma utfores pa separat
datamaskin.

LES DETTE! Huvis innstillinger utferes pa maskinstyringen, lagres de ikke.
LES DETTE! XConnect ma kobles til samme USB-port som under
identifiseringen av EXTCALL-banen.

XConnect er koblet fra.

Batteridekselet pa XControl er demontert.

Over batteriet er det plassert en knapp (1).

Trykk pa knappen (1).

» LED (2) ma lyse gront.

»ow

CISEENEN



7. Koble XConnect til USB-porten.
»  Grenn LED pa XControl slukkes.

8. Den tradlgse forbindelsen er konfigurert nér:
» Power LED (4) lyser grgnt.
»  Connect LED (5) lyser oransje.
»  RSSILED (3) blinker grent.
9. Monter batteridekselet.
10. Trekk til skruene for batteridekselet med 1,2 Nm.

»  XConnect + XControl er tilkoblet.
5.4. KOBLE TIL XCONTROL + XCONTROL +XCONNECT
LES DETTE! Sist tilkoblede XControl tar alltid plass i farste posisjon av de to

XControl. Det er viktig for bruk i "NC-program” eller i MDA.

Koble til den ekstra XControl i samme rekkefalge som den ferste. Koble til XControl +
XConnect [ Side 76]

6. Betjening

6.1. INNKOBLING

LES DETTE! Etter 10 minutter uten aktivitet kobler XControl over til
standby-modus.

v’ Batteriet er montert. Innsetting av batteri [ Side 76]
1. Trykk pa proben.

»  XControl er koblet inn.

6.2. POSISJONERE XCONTROL

v' XControl er koblet til XConnect.

1. Posisjoner XControl i maskinens arbeidsrom med hjelpemidler for fastspenning.

2. Settreferanseverktoy (kalibreringstapp) med ngyaktig verktoylengde inn i
arbeidsspindelen.
Posisjoner referanseverktgy (kalibreringstapp) ca. 5 mm sentrert over proben til
XControl.

4. Med de respektive styringsavhengige programmene (Siemens/Heidenhain)

beregnes posisjonen til XControl i maskinens koordinatsystem.

w

»  XControl er posisjonert.

6.3. AUTOMATISK DRIFT SIEMENS

R-parameter R78-R96 erstattes ved skanneprosedyren. Underprogram-samlingen
inkluderer standard-skannesykluser for styring SINUMERIK 840D og 828D, som ma
lagres i omradet for brukssykluser i styringen. Underprogrammer er konfigurert for
G17-niva. Skannesykluser arbeider kun med XTouch. Det tas her ikke hensyn til
skanneprosedyrer med andre enheter, og slike kan fore til kollisjoner pa maskinen.

i

G91 inkrementell Aktivering G91 (inkrementell) [ Side 77]
Skannesyklus L_POS Skannesyklus L_POS [ Side 77]
Skannesyklus L_BREAK Skannesyklus L_BREAK [ Side 77]
Skannesyklus L_LENGTH Skannesyklus L_LENGTH [ Side 77]
Hjelpesyklus L_START(1) Hjelpesyklus L_START(1) [ Side 78]
Hjelpesyklus L_RESET(1) Hjelpesyklus L_RESET(1) [ Side 78]

6.3.1. Aktivering G91 (inkrementell)

Funksjon G91 (inkrementell malangivelse) aktiveres nér alle skannesykluser startes.
Hvis brukeren avbryter syklusen, ma styringen ved behov kobles over pa absolutt
malangivelse G90.

Tilbake til Automatisk drift Siemens [ Side 77]
6.3.2. Skannesyklus L_POS

us

L_POS Identifisering av Ved forste L_POS(*)
osisjon til XControl i posisjonering av
p ) posts) ) 9 X | stedet for *
maskinens XControl i maskinens
" X referanseverktoyets
koordinatsystem. arbeidsrom. :
neyaktige lengde
Referanseverktoyet
Ved hver ny

ma posisjoneres
sentrert i verktgyaksen
med en avstand pa ca.
5 mm til proben over
XControl. De to andre  For at
aksene flyttes ikke referanseposisjonen til
under XControl i
skanneprosedyren. verktgyaksen skal
kunne lagres, ma
"produsentkoden”
settes i styringen.

posisjonering av
XControl i maskinens
arbeidsrom.

Eksempel

L_POS(128.4 Posisjonen til XControl i verktayaksen identifiseres med
4) referanseverktgy med en lengde pa 128,44 mm.

L_XCPOS I styringen kan det ved brukssykluser under L_XCPOS kontrolleres om

referanseposisjonen (R96) for XControl i verktayaksen er lagret.
LAST_CALIB:10.5.22 TIME:11:49:20 R96=-578.6251257
Tilbake til Automatisk drift Siemens [ Side 77]

6.3.3. Skannesyklus L_BREAK

us

L_BREAK Skannesyklus Styringen signaliserer L_BREAK(OFFSET,
L_BREAK brukes fora [Verktgybrudd] nar MATING)
kontrollere verktoyet i kalkulert
arbeidsspindelen. verktoylengde D1 fra
Verktpyet ma verkteyminnet har en
posisjoneres sentrerti delta pa -2 mm.
verktgyaksen med en . P

o Styringen signaliserer
avstand pa ca. 5 mm ) o
. [Sponoppsamling] nar
til proben over
kalkulert
XControl. De to andre
) verktgylengde D1 fra
aksene flyttes ikke .
verktgyminnet har en
under o
delta pa +1,2 mm.
skanneprosedyren.
Eksempel
L_BREAK Verktgylengden kontrolleres med en skannehastighet pd 500 mm/

min
L_BREAK(0,2) Verktgylengden kontrolleres med en skannehastighet pd 1000 mm/

min
L_BREAK(1.1 Verktgylengden kontrolleres ved at spisslengden pa 1.125 mm legges
25) til oppfert verktoylengde i verktoyminnet.
L_BREAK(2 1 Verktgylengden kontrolleres ved at spisslengden pa 2.135 mm legges
35.3) til oppfert verktoylengde i verktoyminnet. Skannehastigheten er 1500
mm/min.

For de nevnte variablene kan det brukes verdier ifglge tabellen nedenfor.

Vorisbel —————[Verdi —|Betydning

OFFSET >0 Lengde pa verktayets spiss
hvis ikke malt pa spissen.
MATING 0-3 Skannehastighet i mm/min

Tilbake til Automatisk drift Siemens [ Side 77]
6.3.4. Skannesyklus L_LENGTH

us

L_LENGTH L_LENGTH(LANGENM

ESSUNG,VORSCHUB)

Skannesyklus Med syklusen
L_LENGTH brukes til 8 L_LENGTH kan
male verktoylengden verktoylengden kun
pa verktoyet i males pa spissen.
arbeidsspindelen.

Verktgyet ma

posisjoneres sentrert i

verktgyaksen med en

avstand pa ca. 5 mm

til proben over

XControl. De to andre

aksene flyttes ikke

under

skanneprosedyren.

Eksempel
L_LENGTH
L_LENGTH  Verkteylengden males, malt verdi star i parameter R95.
0,2) Skannehastighet er 1000 mm/min.

L_LENGTH
Q)]
L_LENGTH  Verktgylengden males og erstattes i verktoyminnet.
(1,3) Skannehastigheten er 1500 mm/min.

Verktoylengden méles, malt verdi star i parameter R95.

Verktgylengden males og erstattes i verktgyminnet.

For de nevnte variablene kan det brukes verdier ifalge tabellen nedenfor.

Varisbel ———|Verdi |betydning
LENGDEMALING 0 Verktoymengden méles og
kan kontrolleres i

parameter R95.

1 Verktgylengden males og
erstattes i verktgyminnet.
MATING 0-3 Matehastighet probe i
mm/min

Tilbake til Automatisk drift Siemens [ Side 77]

www.hoffmann-group.com

©
—

@)

(93]

(D
wn

i
B
&
i
B
-


https://www.hoffmann-group.com

GARANT XControl

O
—

> e (D % D) _ _. D

o

wn

wm

.
(00)

6.3.5. Hjelpesyklus L_START(1)
e O

L_START(1) XControl kobler over
til standby-modus
etter 10 minutter uten
maling. Den tradlgse
forbindelsen aktiveres
automatisk pa nytt nar
en skannesyklus
aktiveres, men dette
varer ca. 15 sekunder.
Med hjelpesyklus
L_START(1) kan den
tradlgse forbindelsen
aktiveres pa nytt
manuelt for & redusere
ekstra prosesstid.

L_START(1)

Eksempel

L_START(1) Aktivering av hjelpesyklusen. Start ny aktivering.
X Posisjonering av verktgyet 5 mm over XControl
L_BREAK Aktivering av skannesyklus (bruddkontroll)
Tilbake til Automatisk drift Siemens [ Side 77]

6.3.6. Hjelpesyklus L_RESET(1)
o e o

L_RESET(1)

L_RESET(1)

Etter 100
tasteprosedyrer
deaktiveres den
tradlgse forbindelsen.
Den tradlgse
forbindelsen aktiveres
automatisk pa nytt nar
en skannesyklus
aktiveres, og dette
varer. 15 sekunder.
Nér en hjelpesyklus
aktiveres, tilbakestilles
telleren for malingene,
og den tradlgse
forbindelsen
opprettholdes.

Eksempel

L_RESET(1)  Aktivering av hjelpesyklus, teller tilbakestilles.

Tilbake til Automatisk drift Siemens [ Side 77]

6.4. AUTOMATISK DRIFT HEIDENHAIN

Parameter Q1899-Q1940, QR59-QR67 erstattes ved méleprosedyren. Underprogram-
samlingen inkluderer standard-malesykluser for styringen Heidenhain iTNC 530 /
TNC 640. Mappene med underprogrammer ma lagres direkte i banen TNC:\.
Underprogrammene er konfigurert for G17-niva. Skannesyklusene arbeider kun med
XControl.

Syidus

6.4.1. Skannesyklus BSP_L_POS
S N

BSP_L_POS. Programmet Programmet behgves BSP_L_POS.H
H. BSP_L_POS.H brukes  kun ved: - Farste
til 3 beregne posisjonering av
posisjonen til XControl i maskinens
XControl i maskinens  arbeidsrom. - Ved hver
koordinatsystem. ny posisjonering av
Referanseverktgyet ~ XControl i maskinens
ma posisjoneres arbeidsrom
sentrert i verktgyaksen
med en avstand pa ca.
5 mm til proben over
XControl. De to andre

aksene flyttes ikke
under
skanneprosedyren

Eksempel
0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

; Calibration tool overall length

Q1903 = 5000

i

;M19/M20 SPINDELORIENTIERUNG
Q1913=19

7

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
M30
10 ND PGM BSP_L_POS MM

O 0 N O U A W N

For de ovenfor nevnte variablene kan det brukes verdier ifglge tabellen nedenfor.

Betycning

Q1903 R0 Noyaktig lengde pa
referanseverktoy.

Verdi for spindelorientering
M19=>Q1913=19

M20=>Q1913=20

Q1913 Z>0

Eksempel/programkode for variabel Q1903 og Q1913
0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

; Calibration tool overall length

Q1903 =128.44

’

;M19/M20 SPINDELORIENTERING
Q1913 =19

7

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
M30
10 END PGM BSP_L_POS MM

O 0 N O U A W N

Posisjonen til XControl i verktayaksen identifiseres med et referanseverktoy med en
lengde pa 128,44 mm. | styringen kan det i filen L_L_POS1.TAB i mappen XCONTROL
kontrolleres om referanseposisjonen for XControl i verktayaksen er lagret.

Ved ny innstilling av XControl forskyves eksisterende referanseverdi til linje 1
kolonne HIGTH, og den aktuelle referanseverdien skrives i linje 0. Verdijustering er

mulig.

L_POS1.TAB

e o COMMENT
0 -560,521 GTH

1 5000 Value

Tilbake til Automatisk drift Heidenhain [ Side 78]
6.4.2. Skannesyklus BSP_L_BREAK

us

BSP_L_BREA BSP_L_BREAK.H
K. brukes for &
kontrollere verktoyet i kalkulert

Styringen signaliserer BSP_L_BREAK.H
et "verktgybrudd" nar

arbeidsspindelen. verktgylengde D1 fra
Verktoyet ma verktgyminnet har en
posisjoneres sentrerti delta pa -2 mm.
verktgyaksen med en  Styringen signaliserer
avstand pa ca.5mm  en "sponoppsamling"
til proben over nar kalkulert
XControl. De to andre verktgylengde D1 fra
aksene flyttes ikke verktgyminnet har en

under delta pd +1,2 mm.
skanneprosedyren.

Eksempel

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

1 ; MATEFAKTOR

2 Q1905 =0

3 ;




4 ; DELTA VERKT@YLENGDE TIL INNST.SMAL

5 Q1906 =0

6 ;

7 ; M19/M20 SPINDELORIENTERING

8 Q1913=19

9 ;

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h

11 END PGM BSP_L_BREAK MM

For de ovenfor nevnte variablene kan det brukes verdier ifglge tabellen nedenfor.

Varisbel ——— [Verdi [Betydning |

Q1905 0-3 0-3

Q1906 >0 Lengde pa verktayets spiss
hvis ikke malt pa spissen.

Q1913 7>0 Verdi for
spindelorientering M19 =>
Q1913=19

M20=>Q1913=20

Eksempel/programkode: Kontroll av verktaylengde med skannehastighet 500 mm/
min (¥2000 mm/min).

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

1 ; MATEFAKTOR

2 Q1905 =0

2* Q1905 =2

3 ;

4 ; DELTA VERKT@YLENGDE TIL INNST.SMAL
5 Q1906 =0

6 7

7 7 M19/M20 SPINDELORIENTERING

8 Q1913=19

9 7

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM

Eksempel/programkode: Verktgylengden kontrolleres ved at spisslengden pa 1.125
mm legges til oppfort verkteylengde i verktgyminnet. Skannehastighet er 1500 mm/
min

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM
; MATEFAKTOR
Q1905=3

—

i

; DELTA VERKT@YLENGDE TIL INNST.SMAL
Q1906 = 1125

i

;M19/M20 SPINDELORIENTERING
Q1913=19

O 0 N O u »h W N

i

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
n END PGM BSP_L_BREAK MM

—
o

Tilbake til Automatisk drift Heidenhain [ Side 78]
6.4.3. Skannesyklus BSP_L_LENGTH

BSP_L_LENG BSP_L_LENGTH.H Med syklusen BSP_L_LENGTH.H

TH.H brukes til & male L_LENGTH kan
verktoylengden pa verktgylengden kun
verktoyet i males pa spissen.

arbeidsspindelen.
Verktoyet ma
posisjoneres sentrert i
verktgyaksen med en
avstand pa ca. 5 mm
til proben over
XControl. De to andre
aksene flyttes ikke
under
skanneprosedyren.

Eksempel

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

1 7

2 ; 0=KUN MALING / 1=ANGI LENGDE
3 Q1904 =0

4 7

5 ; MATEFAKTOR

6 Q1905 =1

7 k

8 ;M19/M20 SPINDELORIENTERING
9 Q1913=19

10 ;

1 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

For de ovenfor nevnte variablene kan det brukes verdier ifglge tabellen nedenfor.
Q1904 0 Verktgymengden méles og
kan kontrolleres i
parameter Q1917.
1 Verktgylengden males og
erstattes i verktgyminnet.
Q1905 0-3

Q1913 Z>0

Faktor for skannehastighet.

Verdi for spindelorientering
M19=>Q1913=19

M20 =>Q1913=20

Eksempel/programkode Verktoylengden males, malt verdi befinner seg i parameter
Q1917.

**Verktoylengden males og erstattes i verkteyminnet. Skannehastigheten er 1500
mm/min.

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

1 b

2 ; 0=KUN MALING / 1=ANGI LENGDE
3 Q1904=0

3% Q1904 =1

4 ;

5 ; MATEFAKTOR

6 Q1905 =1

6** Q1905=3

7 ;

8 ; M19 /M20 SPINDELORIENTERING
9 Q1913=19

10 ;

1 CALL PGM TNCA\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

Tilbake til Automatisk drift Heidenhain [ Side 78]

6.4.4. Hjelpesyklus L_START

Skannesykl Programkode
us

L_START XControl kobler over L_START

til standby-modus
etter 10 minutter uten
maling. Den tradlgse
forbindelsen aktiveres
automatisk pa nytt nar
en skannesyklus
aktiveres, men dette
varer ca. 15 sekunder.
Med hjelpesyklus
L_START kan den
tradlgse forbindelsen
aktiveres pa nytt
manuelt for & redusere
ekstra prosesstid.

Eksempel/programkode: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_START_XC1.H;
T1234 Bytte inn verktay.

www.hoffmann-group.com
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GARANT XControl

X NC-program #1135 VERKT@YLENGD L_BREAK: Utfor enreset.  Fagperson for
. . E IKKE Lengden som mekaniske
X Posisjonering av verktgyet 5 mm over XControl. PLAUSIBEL I \If::\k’?:;::;gden arbeider
Tilbake til Automatisk drift Heidenhain [ Side 78] verktgyminnet i styringen
er ikke yringen.
6.4.5. Hjelpesyklus L_RESET plausibel. Kontroller
Programkode forskjellen
verktoyspiss til
innstilt mal for
verktey D1 i
L_RESET Etter 100 L_RESET inndataskjerme
tasteprosedyrer nyy.D1-
deaktiveres den lengden
tradlgse forbindelsen. kontrolleres.
Den tradlgse % I
forbindelsen aktiveres bontro IL=tr at
automatisk pa nytt nar erggnlngla)(\lc
en skannesyklus polilsjonktl -
aktiveres, men dette ir pgrsre 3
varer ca. 15 sekunder. —
= i #1145 FEILMODUS|  L_LENGTH: Utfer en reset.  Fagperson for
Nar en hjelpesyklus
aktiveres, tilbakestilles INNDATASKJER Yerdien i ' Endre modus i mekﬁmiske
telleren for mélingene, M |nnd.ataskjerme (T e arbeider
og den tradlgse nerikkeOeller
forbindelsen 1. .
opprettholdes. 0 = kun male
Eksempel/programkode: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_RESET_XCH ; verktoylengde.
" ’ . . . . . 1 = erstatte
Tilbake til Automatisk drift Heidenhain [ Side 78] verktoylengde.

7. Feilmeldi nger #1155 BRUDDKONTRO Verktoyet som  Utfor enreset. ~ Fagperson for
. . . LLALLEREDE  skal kontrolleres Korriger mekaniske
el [Feil _____|Mulig arsak _|Tiltak Skal utfares av BEKREFTET  med henblikk 9ET . arbeider
a startposisjon
pa brudd, 74
berorer allered :
#1010 FUNK-SIGNAL  Ikke mulig & Utfer enreset.  Fagperson for V:; reralierede
AT ?r)g?j?:szpp et Kontroller om ;glé?ggke programstart
forbindelsen maleapparatet TOOL CHECK.
mellom penn erinnenfor #1160 FOR LAV Tomtbatteri.  Utfor enreset. Fagperson for
5 tradlas BATTERISPENNI . . mekaniske
og méler rekkevidde. NG Skiftbatteri. .t
Koble til USB- #1170 SENSORVERDI  Sensorverdi Utfor enreset.  Fagperson for
pennen igjen. IKKE PLAUSIBEL mindre enn 2,1 Demonter og mekaniske
eller stgrre enn —— arbeider
Kontroller 1 i, e
batteriet. batteriet igjen.

#1070 Sensorverdipd Utfor en reset.  Fagperson for #1180 USB-REBOOT  WIRELESS Utfor enreset.  Fagperson for
maler etter L mekaniske FEILET = KOBLE CONNECT har Koble til USB- mekaniske
gjentatt Mgy | o TIL USB-PENN  ikke blitt - arbeider

. . overflaten eller A 5 . pennen igjen.
posisjonering slekul PANYTT palogget pa
>0,01 eller malekulen. tross av NC-
<-0,01. Fest malekulen. kommando.
#1085 REFERANSELEN L_POS: Forskjell Utfor en reset. Fagperson for #1195 LOWBATTERY  Svakt batteri.  Skift batteri. ~ Fagperson for
pt GDE STEMMER  mellom Korriger mekaniske X_CONTROL_1 mekaniske
IKKE MED lengdeangivels verkt?a lengden arbeider arbeider
VERKT@YLISTE e for i yieng #2005 LOW BATTERY  Svakt batteri.  Skift batteri. Fagperson for
referanseverkto . . X_CONTROL_2 mekaniske
K inndataskjerme .
yeti n arbeider
ro verktgyminnet ..
og 8. Rengjering
inndataskjerme Rengjer med klut eller trykkluft.
S s Ikke bruk etsende rengjeringsmidler.
#1095 FOR STOR Verktoyets Utfor en reset.  Fagperson for .
AVSTAND startpgsisjon Korri meglfaniske 9. Vedlikehold
VERKT@Y >8 mm foran stzrrtngce);isjon 7 arbeider XControl er vedlikeholdsfri.
EEUDDKONTRO bruddkontroll. 10. Dekommisjonering
#1105 VERKT@YBRUD Verktoyeter  Utfor enreset. Fagperson for Rengjor XControl grundig, og ta ut batteriene.
D brukket. Skift ut :;El:;elsrke 11. Lag rng
verktgyet. Skal lagres i lukkede, tarre rom.
#1115 LENGDE IKKE  Arsaken kan Fjern sponene. Fagperson for Skal ikke oppbevares i naerheten av etsende, aggressive, kjemiske substanser,
PLAUSIBEL veere spon, eller mekaniske lesemidler, fuktighet og smuss.
ELLER verktoyet er Kontroller om arbeider
N AR howrs y verktayet er Beskytt mot sollys.
NG :uld GEUEEY | iaiviay Lagre ved temperaturer mellom +15° C og +35 °C.
olderen. holderen. Relativ luftfuktighet maks. 60 %
#1125 ';A(;\;E?\I((TOR / Mél;r?atli(r.\gen i Utfer en reset. Fagfer;c;(n for 12. Avfallsbehandli ng
inndataskjerme mekaniske
MALEHASTIGHE n er for hqz:y Reduser . G Overhold nasjonale og regionale forskrifter om miljgvern og
T Maksimal malematingen. avfallshandtering og kasser eller resirkuler pa forskriftsmessig
— mate. Metaller, metalloider, komposittmaterialer og
matefaktor =3/
=> 1500 mm/ tilsetningsstoffer ma sorteres etter type og kasseres pa en
i miljgvennlig mate. Gjenbruk foretrekkes for kassering.

m Batterier skal ikke kastes i husholdningsavfallet.

> N (D wn > L . D



m Lever batteriene inn til innsamlings- og retursystemer.

13. Samsvarserklaering for EU og Storbritannia

Herved erkleerer Hoffmann Supply Chain GmbH at dette tradlgse utstyret overholder
kravene i direktiv 2014/53/EU og bestemmelsene for tradlgst utstyr (UK Radio
Equipment Regulations 2017). Samsvarserkleeringens fullstendige tekst er
tilgjengelig p& hoffmann-group.com/service/downloads/doc. Pliktene til Hoffmann
Supply Chain GmbH ivaretas i Storbritannia av Hoffmann UK Quality Tools Ltd,
Holborn Hill, Birmingham, B7 5JR, United Kingdom.

cees
14. Tekniske data
Betegnelse e

Arbeidsomrade probe 6 mm
Noyaktighet ved lengdemaling +/-0,01 mm
Repeterbarhet +/- 0,005 mm
Rekkevidde signaloverfering (apent felt) 10 m
Sendeeffekt 8dBm
Frekvensomrade 2,402 til 2,48 GHz
Lagringstemperatur .-10til +60 °C
Driftstemperatur min./maks. 0 til +40°C
Batterispenning min./maks. 2,7til3V
Type batteri: Litium 3V CR2
Innkapsling iht. DIN 60529 IP 67
Batteriets levetid ca. 8000t

14.1. MAL

Totalhgyde 105 mm
Hoyde hus 84 mm
Bredde 71 mm
Diameter probe 32mm
Lengde 71,5 mm
Heyde pa klemspor 10 mm
Bredde pa klemspor 66,5 mm
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1. Informacje ogdlne
Nalezy zapoznac sie z instrukcja obstugi i przestrzegac jej oraz zachowac jg na
przysztos¢, przechowujac w dostepnym miejscu.

Symbole straegawcze Znaczeme |

Informuje o zagrozeniu, ktére moze spo-

| NOTYFIKACJA wodowac straty materialne, jezeli nie da
sie go uniknac.

@ Umieszczony obok porad i wskazéwek,
a takze informacji zapewniajacych wydaj-
na i bezawaryjng eksploatacje.

2. Bezpieczenstwo
2.1.  PODSTAWOWE INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA

NOTYFIKACJA

Bateria

XControl jest dostarczany z bateriami alkalicznymi lub na bazie lit-chlorku tionylu.

»  Nie fadowac baterii.

»  Stosowac wyfacznie baterie zalecanego typu.

» Baterie wktada¢ zgodnie z oznaczeniem biegunéw.

»  Nie zwiera¢ ani nie wymusza¢ roztadowania baterii.

»  Nie naraza¢ baterii na bezposrednie promieniowanie stoneczne.

»  Nie podgrzewac baterii.

»  Nie wrzuca¢ baterii do ognia.

»  Baterii nie nalezy rozktada¢, przebija¢, deformowac ani naraza¢ na nadmierny na-
cisk.

»  Nie potykac baterii.

»  Utrzymywac baterie w stanie suchym.

»  Przechowywac baterie w miejscu niedostepnym dla dzieci.

»  Nie dotykac elektrolitu baterii.

» Baterie litowe sa zakwalifikowane jako materiat niebezpieczny, a ich wysytka dro-
g3 powietrzng podlega surowym kontrolom.

»  Przed odsytkg wyjac baterie.

2.2, UZYTKOWANIE ZGODNIE Z PRZEZNACZENIEM
m Do uzytku przemystowego.

m  Stosowac wytacznie na rownym i czystym podtozu.

[

u

Stosowac wytacznie oryginalne czesci zamienne i zuzywalne.
Stosowac wyfacznie w przypadku, gdy montaz przeprowadzono w prawidtowy
sposob, a urzadzenia zabezpieczajace i ochronne maszyny sg w petni sprawne.

m  Stosowac wytacznie urzadzenie znajdujace sie w stanie nienagannym technicznie
i umozliwiajacym bezpieczng eksploatacje.

2.3. NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE

m  Nie uzywac w obszarach zagrozonym wybuchem.

= Nie stosowac w obszarach o silnym zapyleniu, zawierajacych gazy palne, opary
lub rozpuszczalniki.

= Nie narazac¢ na uderzenia, wstrzasy lub duze obciazenia.

= Nie dokonywac zadnych samodzielnych modyfikacji.

2.4, OBOWIAZKI UZYTKOWNIKA

Upewnic sie, ze wszystkie nizej wymienione prace beda wykonywac wytacznie pra-

cownicy wykwalifikowani:

m  Transport, rozpakowanie, podnoszenie

m  Ustawianie

m  Obstuga

= Konserwacja

Uzytkownik musi zagwarantowac, ze osoby wykonujace prace przy produkcie prze-

strzegaja przepiséw i regulacji oraz ponizszych informacji:

m  krajowych i regionalnych przepiséw dotyczacych bezpieczenstwa oraz zapobie-

gania nieszczesliwym wypadkom i ochrony srodowiska.

Nie montowad, nie instalowac ani nie uruchamia¢ uszkodzonych produktéw.

Zapewnic¢ wymagane $rodki ochrony.

Uzywac tylko sprawnych narzedzi bedacych w nienagannym stanie technicznym.

Regularnie kontrolowac, czy personel dziata w sposéb swiadomy bezpieczenistwa

i zagrozen, stosujac sie do instrukcji eksploatacji.

Regularnie sprawdzac dziatanie urzadzen zabezpieczajacych.

= Nie usuwac wskazéwek bezpieczenstwa i wskazéwek ostrzegawczych oraz utrzy-
mywac je w czytelnym stanie.

m  Osobom bedacym pod wptywem alkoholu, narkotykéw lub lekéw, ktére wptywa-
ja naich zdolnos¢ reagowania, nie wolno obstugiwac ani konserwowac maszyny.

2.5. SRODKI OCHRONY INDYWIDUALNEJ

Przestrzegac krajowych i lokalnych przepiséw dotyczacych bezpieczenstwa i zapo-

biegania nieszczesliwym wypadkom. Nalezy dobra¢ i udostepni¢ odziez ochronna,

taka jak ochrona stop i rekawice ochronne, stosownie do rodzaju wykonywanej czyn-

nosci oraz do rodzajéw ryzyka oczekiwanego podczas jej wykonywania.

2.6. KWALIFIKACJE PRACOWNIKOW

@ Obstugq urzqdzer sterujqcych i ochronnych moze zajmowac sie wytqcznie poin-
struowany personel.

Pracownicy wykwalifikowani w dziedzinie prac mechanicznych

Pracownikami wykwalifikowanymi w rozumieniu niniejszej dokumentacji sg osoby

obeznane z budowa, instalacjag mechaniczng, uruchomieniem, usuwaniem usterek

i konserwacja produktu oraz maja ponizsze kwalifikacje:

m  Kwalifikacja / wyksztatcenie w dziedzinie mechaniki zgodnie z przepisami obo-
wigzujacymi w kraju uzytkowania.

Wykwalifikowany elektryk

W rozumieniu niniejszej dokumentacji wykwalifikowany elektryk to fachowiec posia-

dajacy odpowiednie przeszkolenie specjalistyczne, wiedze i doswiadczenie umozli-
wiajace rozpoznawanie i unikanie niebezpieczenstw zwiazanych z elektrycznoscia.

Osoba poinstruowana

Osobami poinstruowanymi w rozumieniu niniejszej dokumentacji sa osoby, ktére po-

instruowano w zakresie przeprowadzania prac w zakresie transportu, magazynowa-
nia i uzytkowania.

3. Przeglad czesci urzadzenia

3.1. XCONTROL

A

1 Trzpierh pomiarowy 3 Rowek mocujacy

2 Obudowa 4 Pokrywa komory baterii
3.2, TABLICZKA ZNAMIONOWA

N

(1 Garant

(7\‘ | Hoffmann Supply Chain GmbH

\g/ PoststraBe 15, 90471 Nuremberg, Germany

@& | (3

‘( >‘7 1 Product-No.: XXXXXX

\/é\\// ~Serial-No.: XXXXXX

2/

Oi — | MADE IN GERMANY C {E —

|

1 Producent 5 Numer seryjny
2 Adres 6 Kraj pochodzenia
3 Stopien ochrony 7 Oznaczenie
4 Numer produktu 8 Utylizacja

4. Opis produktu

XControl stuzy do okreslania dtugosci narzedzi i kontroli peknie¢ w centrach obréb-
kowych lub frezarkach.

5. Uruchamianie
5.1. MOZLIWE KOMBINACJE
1 XControl + XConnect

2 XControl + XControl + XConnect

5.2, WKLADANIE BATERII

A

NOTYFIKACJA! Wktadajac baterie nie dotykac trzpienia pomiarowego.
v XControl jest wypakowany.

Odkrecic¢ i usungc sruby.

Usuna¢ pokrywe komory baterii (4).

Umiescic baterie w komorze.

»  Uwzgledni¢ bieguny baterii.

4. Umiesci¢ pokrywe komory baterii (4) na obudowie i wyréwnac.
5. Wiozyc sruby.

6. Dokrecic¢ sruby pokrywy komory baterii momentem 1,2 Nm.

wn =

» Bateria wlozona.

5.3. LACZENIE XCONTROL + XCONNECT

[0)B

1. NOTYFIKACJA! Pamietac o rozréznianiu wielkosci liter.
2. NOTYFIKACJA! Ustawienia pliku CONFIG.TXT nalezy wprowadzac na
oddzielnym komputerze.

3. NOTYFIKACJA! Ustawienia wprowadzone w sterowniku maszyny nie be-

da zapisywane.

www.hoffmann-group.com
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4. NOTYFIKACJA! XConnect nalezy podtaczy¢ do tego samego portu USB,
jak podczas ustalania Sciezki EXTCALL.

v XConnect jest odtaczone.

v Pokrywa komory baterii XControl jest zdemontowana.

5. Nad baterig znajduje sie czujnik (1).

6. Nacisna¢ czujnik (1).
»  Dioda LED (2) musi $wieci¢ sie na zielono.

7. Podtaczy¢ XConnect do portu USB.

» Gasnie zielona dioda LED na XControl.
8. taczno$c bezprzewodowa jest skonfigurowana, gdy:
» Dioda Power LED (4) $wieci sie na zielono.
» Dioda Connect LED (5) $wieci sie na pomarariczowo.
» Dioda RSSI LED (3) miga na zielono.
9. Zamontowac pokrywe komory baterii.
10. Dokreci¢ sruby pokrywy komory baterii momentem 1,2 Nm.

»  Potaczono XConnect + XControl.
5.4. LACZENIE XCONTROL+ XCONTROL + XCONNECT

NOTYFIKACJA! Ostatnio podiaczony XControl zajmuje zawsze pierwsze
miejsce w obydwu czujnikach XControl. Jest to istotne dla korzystania w
Programie NC” lub w MDA.

Dodatkowe czujniki XControl podtaczac w takiej samej kolejnosci jak pierwszy. Lacze-
nie XControl + XConnect [ Strona 83]

6.  Obstuga
6.1.  WEACZANIE

NOTYFIKACJA! Po uptywie 10 minut bez aktywnosci XControl przelacza sie
w tryb gotowosci.

v’ Bateria jest zamontowana. Wkfadanie baterii [ Strona 83]

1. Nacisnac trzpieri pomiarowy.

»  XControl wtaczony.

6.2. POZYCJONOWANIE XCONTROL

v’ XControl jest pofaczony z XConnect.

1. Korzystajac z elementu mocujacego umiesci¢ XControl w przestrzeni roboczej
maszyny.

2. Umiesci¢ narzedzie justujace (trzpien kalibracyjny) o okreslonej dtugosci we

wrzecionie roboczym.

Narzedzie justujace (trzpien kalibracyjny) umiesci¢ posrodku ok. 5 mm nad trzpie-

niem pomiarowym XControl.

4. Zapomocy programéw zaleznych od sterownika (Siemens/Heidenhain) ustali¢
potozenie XControl w uktadzie wspétrzednych maszyny.

w

»  XControl umieszczony w potozeniu.

6.3. TRYB AUTOMATYCZNY SIEMENS

Parametry R R78-R96 sg nadpisywane podczas skanowania. Zbiér podprogramoéw
obejmuje standardowe cykle skanowania dla sterownika SINUMERIK 840D oraz 828D,
ktore nalezy zapisa¢ w sterowniku w obszarze cykli uzytkownika. Podprogramy sa
skonfigurowane dla poziomu G17. Cykle skanowania dziatajg wytacznie z XTouch.
Procesy skanowania innymi urzgdzeniami nie sa tu brane pod uwage i moga dopro-
wadzi¢ do kolizji z maszyna.

Gk
G91 przyrostowy Aktywacja G91 (przyrostowo) [ Stro-
na 84]

Cykl skanowania L_POS [ Strona 84]
Cykl skanowania L_BREAK [ Strona 84]
Cykl skanowania L_LENGTH [ Stro-

Cykl skanowania L_POS
Cykl skanowania L_BREAK
Cykl skanowania L_LENGTH

na 84]

Cykl pomocniczy L_START(1) Cykl pomocniczy L_START(1) [ Stro-
na 85]

Cykl pomocniczy L_RESET(1) Cykl pomocniczy L_RESET(1) [ Stro-
na 85]

6.3.1. Aktywacja G91 (przyrostowo)

Wraz z rozpoczeciem cykli skanowania uaktywnia sie funkcja G91 (przyrostowe poda-
wanie wymiaréw). Jezeli cykl zostanie przerwany przez uzytkownika, w razie potrze-
by przetaczy¢ sterownik na bezwzgledne podawanie wymiaréw G90.

Powr6t do Tryb automatyczny Siemens [ Strona 84]

6.3.2. Cykl skanowania L_POS
Cykl skan Kod programu
ETIEY

L_POS Ustalanie pozycji

Przy pierwszym pozy- L_POS(¥)
XControl w uktadzie  cjonowaniu XControl
wspotrzednych ma-  w przestrzeni roboczej
szyny. Narzedzie justu- maszyny.

jace nalezy umiescic¢

posrodku w osi narze-

dzia, w odlegtosci ok.

W miejsce * doktadna
dtugos¢ narzedzia ju-
stujacego.

5 mm od trzpienia po- Przy kazdym nowym
miarowego nad XCon- pozycjonowaniu

trol. Podczas skanowa- XControl w przestrzeni
nia nie odbywa sie roboczej maszyny.
ruch w pozostatych

dwoch osiach. Aby umozliwi¢ zapis

pozycji referencyjnej
XControl w osi narze-
dzia, nalezy wybrac
»hasto producenta” w
sterowniku.

Przyktad

L_POS(128.4 Potozenie XControl w osi narzedzia okresla sie narzedziem justujacym
4) dtugosci 128,44 mm.
L_XCPOS W cyklach uzytkownika zlokalizowanych w L_XCPOS w sterowniku

mozna sprawdzi¢, czy pozycje referencyjna (R96) XControl zapisano w
osi narzedzia.

LAST_CALIB:10.5.22 TIME:11:49:20 R96=-578.6251257

Powrét do Tryb automatyczny Siemens [ Strona 84]

6.3.3. Cykl skanowania L_BREAK

Cykl skan Kod programu
wania

L_BREAK Cykl skanowania Sterownik zgtasza L_BREAK(NADDA-
L_BREAK stuzy do kon- [pekniecie narzedzial, TEK,POSUW)
troli narzedzia we gdy obliczona dtugos¢
wrzecionie roboczym. narzedzia D1 z pamie-

Narzedzie nalezy ci narzedzia ma war-
umiesci¢ posrodku w  to$¢ delta -2 mm.
osl f\a.rzedzm, el Sterownik zgtasza
gtosci ok. 5 mm od . A
- X [gniazdo wiéréw], gdy
trzpienia pomiarowe- . Iy
obliczona dtugos¢ na-
go nad XControl. Pod- ) o
. rzedzia D1 z pamieci
czas skanowania nie - o
X narzedzia ma wartos¢
odbywa sie ruch w po- delta 1.2 mm
zostatych dwéch ! :
osiach.
Przyktad
L_BREAK Diugos¢ narzedzia zostaje sprawdzona z predkoscia sondowania

500 mm/min

L_BREAK(0,2) Dtugosc¢ narzedzia zostaje sprawdzona z predkoscia sondowania 1000
mm/min

L_BRE- Sprawdzanie dtugosci narzedzia polega na dodaniu dtugosci czubka

AK(1.125) wynoszacej 1,125 mm do wprowadzonej do pamieci dtugosci narze-
dzia.

L_BRE- Sprawdzanie dtugosci narzedzia polega na dodaniu dtugosci czubka

AK(2.135,3)  wynoszacej 2,135 mm do wprowadzonej do pamieci dtugosci narze-
dzia. Predkos¢ sondowania wynosi 1500 mm/min.

Dla podanych zmiennych mozna uzy¢ wartosci zgodnie z ponizsza tabela.

NADDATEK >0 Diugos¢ czubka narzedzia
w przypadku, gdy pomiar
nie odbywa sie na czubku.

POSUW 0-3 Predkos¢ sondowania w

mm/min

Powrét do Tryb automatyczny Siemens [ Strona 84]

6.3.4. Cykl skanowania L_LENGTH
Cykl skano- Kod programu
L]

L_LENGTH  Cykl skanowania Cykl L_LENGTH umoz- L_LENGTH(POMIAR
L_LENGTH stuzy do liwia wytacznie pomiar DEUGOSCI,POSUW)
pomiaru dtugosci na-  dtugosci narzedzia na

rzedzia we wrzecionie czubku.

roboczym. Narzedzie

nalezy umiescic po-

srodku w osi narze-

dzia, w odlegtosci ok.

5 mm od trzpienia po-

miarowego nad XCon-

trol. Podczas skanowa-

nia nie odbywa sie

ruch w pozostatych

dwoch osiach.

Przyktad

L_LENGTH  Pomiar dtugosci narzedzia, zmierzona wartos¢ znajduje sie w parame-

trze R95.



L_LENGTH(0, Pomiar dtugosci narzedzia, zmierzona wartos¢ znajduje sie w parame-

2) trze R95. Predko$¢ sondowania wynosi 1000 mm/min.

L_LENGTH(1) Dtugos$¢ narzedzia jest mierzona i zostaje nadpisana w pamieci narze-
dzi.

L_LENGTH(1, Dtugos$¢ narzedzia jest mierzona i zostaje nadpisana w pamieci narze-

3) dzi. Predkos¢ sondowania wynosi 1500 mm/min.

Dla podanych zmiennych mozna uzy¢ wartosci zgodnie z ponizsza tabela.

POMIAR DLUGOSCI 0 Diugos¢ narzedzia jest mie-
rzona i moze zostac spraw-
dzona w parametrze R95.

1 Dhugos¢ narzedzia jest mie-

rzona i zostaje nadpisana w

pamieci narzedzi.

Posuw skanowania w mm/

min

POSUW 0-3

Powrét do Tryb automatyczny Siemens [ Strona 84]

6.3.5. Cykl pomocniczy L_START(1)
Cykl skano- Kod programu
wania

L_START(1)  Po uptywie 10 minut L_START(1)
bez pomiaru XControl
przefacza sie w tryb
Standby. Przywrdce-
nie potaczenia bez-
przewodowego naste-
puje automatycznie w
razie wywotania cyklu
skanowania, trwa jed-
nak ok. 15 sekund.
Cykl pomocniczy
L_START(1) umozliwia
reczne przywrocenie
potaczenia bezprze-
wodowego w celu
skrocenia czasow do-

datkowych.
Przykfad
L_START(1) Wywotanie cyklu pomocniczego. Start reaktywacji.
X Umieszczenie narzedzia 5 mm ponad XControl
L_BREAK Wywotanie cyklu skanowania (kontrola pekniec)

Powr6t do Tryb automatyczny Siemens [ Strona 84]
6.3.6. Cykl pomocniczy L_RESET(1)

Cykl ska Kod programu
wania

L_RESET(1)

L_RESET(1)

Po 100 procesach ska-
nowania nastepuje
dezaktywacja potacze-
nia bezprzewodowe-
go. Przywrécenie po-
faczenia bezprzewo-
dowego nastepuje au-
tomatycznie w razie
wywotania cyklu ska-
nowania i trwa ok. 15
sekund. Wywotanie
cyklu pomocniczego
powoduje zresetowa-
nie licznika pomiaréw
i utrzymanie potacze-
nia bezprzewodowe-
go.

Przyktad

L_RESET(1)  Wywotanie cyklu pomocniczego, reset licznika pomiaréw.

Powrét do Tryb automatyczny Siemens [ Strona 84]

6.4. TRYB AUTOMATYCZNY HEIDENHAIN

Parametry Q1899-Q1940, QR59-QR67 sa nadpisywane podczas procesu pomiarowe-
go. Zbiér podprograméw obejmuje standardowy cykl pomiaréw dla sterownika He-
idenhain iTNC 530 / TNC 640. Foldery podprograméw nalezy zapisywac bezposred-
nio w lokalizacji TNC:\. Podprogramy sa skonfigurowane dla poziomu G17. Cykle ska-
nowania dziataja wytacznie z XControl.

o

6.4.1. Cykl skanowania BSP_L_POS
Cykl skano- Kod programu
wania

BSP_L_POS. Program BSP_L_POS.H Program jest potrzeb- BSP_L_POS.H

H. stuzy do okreslania ny wyfacznie w przy-
potozenia XControl w  padku: - pierwszego
uktadzie wspotrzed-  pozycjonowania
nych maszyny. Narze- XControl w przestrzeni
dzie justujace nalezy  roboczej maszyny. -
umiesci¢ w osi narze-  kazdego nowego po-
dzia posrodku, w odle- zycjonowania XCon-
gtosci ok. 5 mm od trol w przestrzeni ro-
trzpienia pomiarowe- boczej maszyny.
go nad XControl. Pod-
czas skanowania nie
odbywa sie ruch w po-
zostatych dwoch
osiach

Przyktad
0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

; Calibration tool overall length
Q1903 = 5000

i

;M19/M20 ORIENTACJA WRZECIONA
Q1913=19

i

CALL PGM TNC\X_CONTROL\L_POS.H
M30
10 ND PGM BSP_L_POS MM

O 0 N O U b~ W N

Dla podanych wyzej zmiennych mozna uzy¢ wartosci zgodnie z ponizsza tabela.

Q1903 R#0 Doktadna dtugos¢ narze-
dzia justujacego.
Q1913 7>0 Warto$¢ orientacji wrzecio-

naM19=>Q1913=19
M20 =>Q1913=20
Przyktad/kod programu dla zmiennej Q1903 oraz Q1913
0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

; Calibration tool overall length
Q1903 =128.44

b

; M19/M20 ORIENTACJA WRZECIONA
Q1913=19

b

CALL PGM TNC\X_CONTROL\L_POS.H
M30
10 END PGM BSP_L_POS MM

O 0O N O U b~ W N

Potozenie XControl w osi narzedzia okre$la sie narzedziem justujacym o dtugosci
128,44 mm. W uktadzie sterowania w katalogu XCONTROL plik L_L_POS1.TAB mozna
sprawdzi¢, czy pozycja referencyjna XControl zostata zapisana w osi narzedzia.

Przy ponownej instalacji XControl istniejaca wartos¢ referencyjna zostaje przesunieta
do wiersza 1 kolumna HEIGTH, a aktualna wartos¢ referencyjna zapisana w wierszu 0.
Poréwnanie wartosci jest mozliwe.

L_POS1.TAB
e HEiGTH COMMENT
0 -560,521 GTH

1 5000 Value

Powrét do Tryb automatyczny Heidenhain [ Strona 85]
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6.4.2.

Cykl ska
wania

BSP_L_BRE-
AK.

Przyktad
0

O 00 N O U A W N =

—
o

11

BSP_L_BREAKH stuzy
do kontroli narzedzia
we wrzecionie robo-
czym. Narzedzie nale-
zy umiesci¢ posrodku
w osi narzedzia, w od-
legtosci ok. 5 mm od
trzpienia pomiarowe-
go nad XControl. Pod-
czas skanowania nie
odbywa sie ruch w po-
zostatych dwéch
osiach.

Cykl skanowania BSP_L_BREAK

Sterownik zgtasza
~pekniecie narzedzia”,
gdy obliczona dtugos¢
narzedzia D1 z pamie-
ci narzedzia ma war-
tos¢ delta -2 mm. Ste-
rownik zgtasza ,gniaz-
do wiéréw”, gdy obli-
czona dtugos¢ narze-
dzia D1 z pamieci na-
rzedzia ma wartos¢
delta +1,2 mm.

BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM
; WSPOLCZYNNIK POSUWU

Q1905=0

b

BSP_L_BREAK.H

; DELTA DLUGOSCI NARZEDZIA DO WYMIARU NASTAWCZEGO

Q1906 =0

b

; M19/ M20 ORIENTACJA WRZECIONA

Q1913=19

i

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
END PGM BSP_L_BREAK MM

Dla podanych wyzej zmiennych mozna uzy¢ wartosci zgodnie z ponizsza tabela.

Q1905
Q1906

Q1913

0-3

0-3

9 ;
10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
1 END PGM BSP_L_BREAK MM

Powrét do Tryb automatyczny Heidenhain [ Strona 85]
6.4.3. Cykl skanowania BSP_L_LENGTH

Cykl skano- Kod programu
wania

BSP_L_LENG BSP_L_LENGTH.H stu- Cykl L_LENGTH umoz- BSP_L_LENGTH.H

>0 Dhugos¢ czubka narzedzia
w przypadku, gdy pomiar
nie odbywa sie na czubku.

Z>0 Wartos¢ orientacji wrzecio-
na M19=>Q1913=19

M20 =>Q1913=20

Przyktad/kod programu: Kontrola dtugosci narzedzia z predkoscia sondowania
500 mm/min (¥*2000 mm/min).

11

BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM
; WSPOLCZYNNIK POSUWU
Q1905=0

Q1905 =2

i

; DELTA DLUGOSCI NARZEDZIA DO WYMIARU NASTAWCZEGO
Q1906 =0

i

7 M19/M20 ORIENTACJA WRZECIONA
Q1913=19

7

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
END PGM BSP_L_BREAK MM

Przyktad/kod programu: Sprawdzanie dtugosci narzedzia polega na dodaniu dtugo-
$ci czubka wynoszacej 1,125 mm do wprowadzonej do pamieci dtugosci narzedzia.
Predkos¢ sondowania wynosi 1500 mm/min

0
1

0o N o U A~ W N

BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM
; WSPOECZYNNIK POSUWU
Q1905 =3

i

; DELTA DLUGOSCI NARZEDZIA DO WYMIARU NASTAWCZEGO
Q1906 = 1.125

G

; M19/ M20 ORIENTACJA WRZECIONA
Q1913 =19

THH zy do pomiaru dtugo-  liwia wytgcznie pomiar
$ci narzedzia we wrze- dtugosci narzedzia na
cionie roboczym. Na-  czubku.
rzedzie nalezy umie-
$ci¢ posrodku w osi
narzedzia, w odlegto-
sci ok. 5 mm od trzpie-
nia pomiarowego nad
XControl. Podczas ska-
nowania nie odbywa
sie ruch w pozostatych
dwoch osiach.

Przyktad

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

1 7

2 ; 0=TYLKO POMIAR / 1=WPROWADZENIE DLUGOSCI

3 Q1904=0

4 7

5 ; WSPOLCZYNNIK POSUWU

6 Q1905=1

7 7

8 ; M19/M20 ORIENTACJA WRZECIONA

9 Q1913=19

10 B

11 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_LENGTH.H

12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

Dla podanych wyzej zmiennych mozna uzy¢ wartosci zgodnie z ponizsza tabela.

Q1904

Q1905

Q1913

0 Diugos¢ narzedzia jest mie-
rzona i sprawdzana w para-
metrze Q1917.

1 Dtugos¢ narzedzia jest mie-
rzona i zostaje nadpisana w
pamieci narzedzi.

0-3 Wspotczynnik predkosci
skanowania.

Z>0 Warto$¢ orientacji wrzecio-
naM19=>Q1913=19

M20=>Q1913=20

Przyktad/kod programu Pomiar dtugosci narzedzia, zmierzona wartosc¢ znajduje sie
w parametrze Q1917.

** Dhugosc narzedzia jest mierzona i zostaje nadpisana w pamieci narzedzi. Predkos$¢
sondowania wynosi 1500 mm/min.

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

1 ;

2 ; 0=TYLKO POMIAR / 1=WPROWADZENIE DtUGOSCI
3 Q1904 =0

3% Q1904 =1

4 b

5 ; WSPOLCZYNNIK POSUWU

6 Q1905 =1

6** Q1905 =3

7 7

8 ; M19 /M20 ORIENTACJA WRZECIONA
9 Q1913=19

10

I



11
12

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_LENGTH.H
END PGM BSP_L_LENGTH MM

Powr6t do Tryb automatyczny Heidenhain [ Strona 85]

6.4.4.

L_START

Cykl pomocniczy L_START

Cykl skano- Kod programu
wania

Po uptywie 10 minut
bez pomiaru XControl
przetacza sie w tryb
Standby. Przywrdéce-
nie potaczenia bez-
przewodowego naste-
puje automatycznie w
razie wywotania cyklu
skanowania, trwa jed-
nak ok. 15 sekund.
Cykl pomocniczy
L_START umozliwia
reczne przywrécenie
potaczenia bezprze-
wodowego w celu
skrocenia czasow do-
datkowych.

L_START

Przyktad/kod programu: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_START_XC1.H;

T1234
X
X

Wymieni¢ narzedzie.

Program NC

Umieszczenie narzedzia 5 mm ponad XControl.

Powrét do Tryb automatyczny Heidenhain [ Strona 85]

6.4.5.

L_RESET

Cykl pomocniczy L_RESET

Cykl skano- Kod programu
wania

Po 100 procesach ska-
nowania nastepuje
dezaktywacja potacze-
nia bezprzewodowe-
go. Przywrécenie po-
faczenia bezprzewo-
dowego nastepuje au-
tomatycznie w razie
wywotania cyklu ska-
nowania, trwa jednak
ok. 15 sekund. Wywo-
fanie cyklu pomocni-
czego powoduje zre-
setowanie licznika po-
miaréw i utrzymanie
potaczenia bezprze-
wodowego.

L_RESET

Przyktad/kod programu: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_RESET_XC.H ;

Powrét do Tryb automatyczny Heidenhain [ Strona 85]

7. Komunikaty o btedach

Kod btedu Mozliwa przy- |Dziatanie
czyna

#1010

#1070

BRAK SYGNALU Nie mozna na-

BEZPRZEWO-  wigzac taczno-
DOWEGO $ci bezprzewo-
dowej pomie-
dzy pamiecig a
urzadzeniem
skanujacym
POMIARNIE-  Warto$¢ czujni-
PRAWIDLOWY  ka na urzadze-

niu skanujacym

po wielokrot-

Zresetowac.

Sprawdzi¢, czy
przyrzad po-
miarowy znaj-
duje sie w zasie-
gu bezprzewo-
dowym.

Ponownie pod-
faczy¢ pamiec
USB.

Sprawdzi¢ bate-
rie.

Zresetowac.
Oczyscic po-
wierzchnie lub
kulke pomiaro-
wa.

Wykwalifikowa-
ny mechanik

Wykwalifikowa-
ny mechanik

#1085

#1095

#1105

#1115

#1125

#1135

#1145

#1155

#1160

#1170

DLUGOSC RE-
FERENCYJNA
NIEZGODNA Z
LISTA NARZE-
DZI

ZA DUZY OD-
STEP NARZE-
DZIA OD KON-
TROLI PEKNIEC

PEKNIECIE NA-
RZEDZIA

DLUGOSC NIE-
MOZLIWA LUB
GNIAZDO WIO-
ROW

WSPOLCZYN-
NIK POSUWU /
PREDKOSC PO-
MIARU ZA WY-
SOKIE

NIEMOZLIWA
DLUGOSC NA-
RZEDZIA

BLEDNY TRYB
W OKNIE
WPROWADZA-
NIA DANYCH

KONTROLA PEK-
NIECIA JUZ PO-
TWIERDZONA

ZA NISKIE NA-
PIECIE BATERII

WARTOSC
CZUJNIKA NIE-
MOZLIWA

nym pozycjono- Zamocowac
waniu >0.01 lub kulke pomiaro-

<-0.01. wa.
L_POS: Réznica Zresetowac.
e Skorygowac
goscia narze- P
o . dtugos¢ narze-
dzia justujace- X .
dzia w oknie
go wprowadzo- .
hawipamiea wprowadzania
. danych.
narzedzia a
wartoscig w

oknie wprowa-
dzania danych.
Pozycja poczat- Zresetowac.

kowa narzedzia S

e luli el zycje poczatko-
kontrolg pek-
" waq Z-.

nied.

Narzedzie pek- Zresetowac.

G Wymieni¢ na-
rzedzie.

Przyczyna moga Usuna¢ widry.

by¢ .wiéry b.qdz’ Sprawdzi¢, czy

:’;’rczlgg:ilae?e narzedzie zosta-
fo wyciagniete z

uchwytu. uchv)(/ytaf <

Posuw pomia- Zresetowac.

rowy w oknie v ey

wprowadzania fx"eéi?i’:rz?

danych za wy- " P

soki Maksymal- v

ny wspdtczyn-

nik posuwu =

3/=>

1500 mm/min.

L_BREAK:dtu-  Zresetowac.

gos$¢ odczytana
Z pamieci narze-
dzia jest nie-
mozliwa.

Sprawdzi¢ dhu-
gos¢ narzedzia
w sterowniku.

Sprawdzic¢ réz-
nice czubka na-
rzedzia wzgle-
dem wymiaru
nastawczego

D1 w oknie
wprowadzania
danych yy.
Sprawdzana jest
dtugos¢ D1.

Za pomoca
L_POS spraw-
dzi¢, czy potoze-
nie XC jest pra-
widtowe.
L_LENGTH:
Wartos¢ w
oknie wprowa-
dzania danych
nie wynosi 0 ani
1. 0 = tylko po-
miar dtugosci
narzedzia.

Zresetowac.

Zmienic¢ tryb w
oknie wprowa-
dzania danych:

1 = nadpisanie
dtugosci narze-
dzia.

W momencie  Zresetowac.

uruchamiania ;
Skorygowac po-
programu na-

rzedzie kontro- Bl
lowane pod ka- ek

tem pekniecia

dotyka juz TO-

OL CHECK.

Bateria pusta. ~ Zresetowac.

Wymieni¢ bate-
rie.

Wartosc czujni- Zresetowac.

ka mniejsza od

2,1 lub wieksza

od 4,5 mm.

www.hoffmann-group.com
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Wykwalifikowa-
ny mechanik

Wykwalifikowa-
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Wykwalifikowa-
ny mechanik

Wykwalifikowa-
ny mechanik
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Wymontowac i
ponownie za-
montowac ba-

terie.
#1180 NIEUDANY RE- WIRELESS CON- Zresetowac. Wykwalifikowa-
BOOT USB = NECT nie zgta- Ponownie pod- Y mechanik
PONOWNIE  szasiemimo " aml? p
PODLACZYC  polecenia NC. Sséy pami¢
PAMIEC USB ’
#1195 LOW BATTERY  Niski stan bate- Wymieni¢ bate- Wykwalifikowa-
X_CONTROL_1 rii. rie. ny mechanik
#2005 LOW BATTERY  Niski stan bate- Wymieni¢ bate- Wykwalifikowa-
X_CONTROL_2 rii. rie. ny mechanik

8. (zyszczenie

Czyscic Sciereczka lub sprezonym powietrzem.
Nie stosowac zracych srodkéw czyszczacych.

9. Konserwacja
XControl nie wymaga konserwacji.

10.  Likwidacja

Doktadnie wyczysci¢ XControl i wyja¢ akumulatory.

11. Magazynowanie

Przechowywac w zamknigtym, suchym pomieszczeniu.
Nie przechowywac w poblizu zracych, agresywnych substancji chemicznych, roz-

puszczalnikéw, wilgoci i brudu.

Chroni¢ przed promieniowaniem stonecznym.
Przechowywac w temperaturze od +15°C do +35°C.
Wzgledna wilgotnos¢ powietrza maks. 60%

12. Utylizacja

Przestrzegac krajowych i lokalnych przepiséw dotyczacych ochro-
ny srodowiska i utylizacji regulujacych prawidtowe usuwanie i re-
cykling odpaddéw. Metale, niemetale, materiaty kompozytowe i po-
mocnicze nalezy posegregowac i zutylizowa¢ w sposéb nieszkodli-
wy dla $srodowiska naturalnego. Ponowne wykorzystanie ma prio-

rytet przed utylizacja.

m  Nie utylizowac baterii z odpadami komunalnymi.
m Baterie utylizowac w systemach zbidrki i zwrotu.

13.  Deklaracja zgodnosci UE / UK

Hoffmann Supply Chain GmbH o$wiadcza niniejszym, ze to urzadzenie bezprzewo-
dowe jest zgodne z dyrektywa 2014/53/UE oraz przepisami dotyczacymi urzadzer ra-
diowych (UK Radio Equipment Regulations 2017). Peten tekst deklaracji zgodnosci
jest dostepny pod adresem hoffmann-group.com/service/downloads/doc. Obowigz-
ki Hoffmann Supply Chain GmbH na obszarze Wielkiej Brytanii realizuje Hoffmann UK

Quality Tools Ltd, Holborn Hill, Birmingham, B7 5JR, United Kingdom.

CEEs

14. Dane techniczne

Obszar roboczy trzpienia pomiarowego 6 mm
Doktadnos¢ pomiaru dtugosci +/-0,01 mm
Doktadnos¢ powtérzen +/- 0,005 mm
Zasieg przesyfania sygnatu (puste pole) 10 m

Moc nadawania 8dBm

Zakres czestotliwosci 2,402 do 2,48 GHz
Temperatura przechowywania .-10 do +60°C
Temperatura robocza min./maks. 0 do +40°C
Napiecie baterii min./maks. 2,7do3V
Typ baterii: litowa 3V CR2
Stopien ochrony wg DIN 60529 IP 67
Zywotno$¢ baterii ok. 8000 h

14.1.  WYMIARY

Wys. catkowita 105 mm
Wysokos¢ obudowy 84 mm
Szerokos¢ 71 mm
Srednica czujnika 32mm

Diugos¢
Wysokos¢ rowka mocujacego

Szerokos¢ rowka mocujacego

71,5 mm
10 mm

66,5 mm
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1. Indicaces gerais

Ler e respeitar o manual de instru¢des, guardar para referéncia futura e
manter sempre disponivel para consulta.

Simbolos de aviso Significado

| AVISO Identifica um perigo que pode causar
danos materiais se ndo for evitado.
@ Identifica dicas e indicagdes Uteis, assim
como informagdes para um

funcionamento eficiente e isento de
falhas.

2. Seguranca
2.1.  INDICACOES BASICAS DE SEGURANCA

Pilha

O XControl é fornecido com pilhas alcalinas ou de litio de cloreto de tionila.

» Néo carregar a pilha.

»  Substituir a pilha apenas por outra do tipo indicado.

»  Colocar a pilha respeitando as polaridades.

» Nao ligar as pilhas em curto circuito nem forcar a descarga.

Nao expor a pilha diretamente aos raios solares.

Nao aquecer a pilha

Néo atirar a pilha para o fogo.

Nao desmontar, perfurar, deformar as pilhas, nem expor a uma pressao excessiva.
Nao ingerir pilhas.

Manter as pilhas secas.

Manter as pilhas fora do alcance das criangas.

Néo tocar no eletrdlito da pilha.

As pilhas de litio séo classificadas como mercadoria perigosa e a sua expedi¢ao
por frete aéreo esta sujeita a controlos rigorosos.

» Em caso de devolucao, retirar a pilha.

2.2, UTILIZACAO ADEQUADA

Para o uso industrial.

Utilizar apenas em superficie plana e limpa.

Utilizar apenas pecas sobressalentes e de desgaste originais.

Utilizar apenas se a montagem tiver sido corretamente efetuada e se os
dispositivos de seguranca e protecdo da maquina estiverem plenamente
funcionais.

Usar apenas em estado impecdvel e seguro do ponto de vista técnico e

operacional.

2.3. UTILIZACAO INDEVIDA

= Nao utilizar em areas potencialmente explosivas.

= Nao usar em dreas com muito po, gases inflamaveis ou solventes.

= Nao sujeitar a pancadas, choques ou cargas pesadas.

= Nao realizar conversdes por conta propria.

24, DEVERES DA ENTIDADE EXPLORADORA

Garantir que todos os trabalhos mencionados em seguida sao realizados apenas por

pessoal especializado qualificado:

m  Transporte, desembalamento, elevagao

= Instalacao

= Operagdo

= Manutengao

A entidade exploradora devera certificar-se de que as pessoas, que trabalham neste

produto, respeitam as disposicoes e determinagdes, bem como as seguintes

indicagoes:

= Disposi¢des nacionais e regionais em matéria de seguranca, prevengao de
acidentes e protecao ambiental.

= Nao montar, instalar nem colocar em funcionamento quaisquer produtos

danificados.

Tem de ser disponibilizado o equipamento de protecao necessario.

Operar apenas em estado impecavel e absolutamente funcional.

Verificar em intervalos se o pessoal trabalha com total consciéncia da seguranca

e dos perigos, tendo em conta o manual do utilizador.

Verificar os dispositivos de protecdo regularmente quanto a funcionalidade.

Nao remover as indicagdes de seguranca e adverténcias colocadas e manté-las

legiveis.

m  Pessoas que estejam sob influéncia de alcool, drogas ou medicamentos que
afetem a capacidade de reacao ndo podem operar ou realizar a manutencao da
maquina.

2.5. EQUIPAMENTO DE PROTECAO PESSOAL

Observar as disposi¢oes nacionais e regionais em matéria de seguranca e preven¢ao

de acidentes. Selecionar e disponibilizar o vestuario de prote¢do, como protecao

para os pés e luvas de protecédo, de acordo com a respetiva atividade e os riscos
esperados.

2.6. QUALIFICAGAO DO PESSOAL

@ Todos os dispositivos de comando e de prote¢do podem ser apenas acionados por

pessoas instruidas.

Técnicos para trabalhos mecanicos

Técnico na acegdo da presente documentagao sao pessoas que estdo familiarizadas

com a construgao, instalagdo mecanica, colocagdo em funcionamento, eliminagdo de

falhas e manutencao do produto e que dispéem das seguintes qualificagdes:

m qualificagdo/formagéo no campo da mecanica, de acordo com os regulamentos
nacionais.

Técnicos para trabalhos eletrotécnicos

Na acecédo desta documentacéo, os eletricistas sdo pessoas habilitadas com a

formagao técnica adequada, os conhecimentos e a experiéncia que lhes permitem

reconhecer e evitar os perigos que podem ser causados pela eletricidade.

Pessoa instruida

Pessoas instruidas na acecdo da presente documentacédo sdo pessoas que receberam

instrucdo para a realizacéo de trabalhos nos campos de transporte, armazenamento

e operacdo.

3. Vista geral do aparelho

XCONTROL
A
1 Palpador 3 Porca de aperto
2 Caixa 4 Tampa do compartimento da
pilha

3.2, PLACA DE CARACTERISTICAS

(| Garant

Hoffmann Supply Chain GmbH
@7% PoststraBe 15, 90471 Nuremberg, Germany

‘
0

WIRELESS

@7 | Product-No.: XXXXXX
Serial-No.: XXXXXX

o s CE L

1 Fabricante 5 Numero de série

2 Endereco 6 Pais de fabrico

3 Classe de protegdo 7 Codigo de identificagao
4 Numero de produto 8 Eliminagao

4. Descricao do produto

O XControl destina-se a determinar os comprimentos das ferramentas e ao controlo
de rutura em centros de processamento ou fresadoras.

5. Colocacdo em funcionamento
5.1.  POSSIBILIDADES DE COMBINACAO
1 XControl + XConnect

2 XControl + XControl + XConnect

5.2. COLOCARAPILHA

A

AVISO! Ao colocar a pilha, ndo acionar o palpador.

v O XControl estd fora da embalagem.

1. Desapertar e remover os parafusos.

2. Retirar a tampa do compartimento da pilha (4).

3. Colocar a pilha no compartimento.

» Respeitar as polaridades da pilha.

Colocar a tampa do compartimento da pilha (4) e alinhar.
Colocar os parafusos.

6. Apertar os parafusos para a tampa do compartimento da pilha com um binério
de 1,2 Nm.

v s

»  Pilha colocada.
5.3. LIGAR XCONTROL + XCONNECT

(0B

1. AVISO! Respeitar maitusculas/mintsculas.



2. AVISO! As configuragdes do ficheiro CONFIG.TXT tém de ser efetuadas
num computador separado.

3. AVISO! Se forem efetuadas no comando da maquina, as configuracées
néo ficardo guardadas.

4. AVISO! O XConnect tem de estar inserido na mesma porta USB usada
na determinacao do caminho EXTCALL.

v" O XConnect esta desligado da ficha.

v' Atampa do compartimento da pilha do XControl esta desmontada.

5. Sobre a pilha ha um botéo (1).

6. Premir o botéo (1).
» OLED (2) tem de se acender a verde.

7. Ligar o XConnect a porta USB.

» O LED verde no XControl apaga-se.

8. Aligacdo de radio esta configurada se:
» O LED Power (4) estiver aceso com a cor verde.
» O LED Connect (5) estiver aceso com a cor laranja.
» O LED RSSI (3) piscar com a cor verde.

. Montar a tampa do compartimento da pilha.

10. Apertar os parafusos da tampa do compartimento da pilha com um binério de

1,2 Nm.

»  XConnect + XControl ligados.
5.4. LIGAR XCONTROL + XCONTROL +XCONNECT

AVISO! 0 ultimo XControl ligado fica sempre na primeira posicido dos dois
XControl. Isto é importante para a utilizagdo no “programa NC” ou no
MDA.

Ligar o XControl adicional seguindo a mesma sequéncia do primeiro. Ligar XControl
+ XConnect [ Pagina 90]

6. Operacao
6.1.  LIGAR

AVISO! Apés 10 minutos de inatividade, o XControl passa ao modo de
standby.

v A pilha estd instalada. Colocar a pilha [ Pagina 90]

1. Premir o palpador.

»  XControl ligado.

6.2. POSICIONAR O XCONTROL

v O XControl esta ligado ao XConnect.

1. Posicionar o XControl no espaco de trabalho da maquina, usando um dispositivo
de aperto.

2. Colocar no fuso de trabalho a ferramenta de referéncia (mandril de calibragem)
com o comprimento de ferramenta exato.

3. Posicionar a ferramenta de referéncia (mandril de calibragem) ao centro, a aprox.
5 mm acima do palpador do XControl.

4. Usando os respetivos programas dependentes do comando (Siemens/
Heidenhain), determinar a posi¢do do XControl no sistema de coordenadas da
magquina.

»  XControl posicionado.

6.3. FUNCIONAMENTO AUTOMATICO SIEMENS

Os parametros R R78-R96 sdo substituidos aquando da operacao de palpacao. O
conjunto de subprogramas inclui ciclos de palpacéo padrao para o comando
SINUMERIK 840D e 828D que tém de ser guardados no comando, na area dos ciclos
de utilizador. Os subprogramas estéo configurados para o plano G17. Os ciclos de
palpacao trabalham exclusivamente com o XTouch. As operagdes de palpagao com
outros aparelhos nao sao aqui consideradas e podem dar origem a colisdes na
maquina.

G91 Incremental Ativacao G91 (incremental)

[ Pagina91]

Ciclo de palpacdo L_POS [ Péagina 91]

Ciclo de palpagao L_BREAK
[ Pagina 91]

Ciclo de palpacdo L_LENGTH
[ Pagina 91]

Ciclo auxiliar L_START(1) [ Pagina 92]
Ciclo auxiliar L_RESET(1) [ Pagina 92]

Ciclo de palpagao L_POS
Ciclo de palpagao L_BREAK

Ciclo de palpagdo L_LENGTH

Ciclo auxiliar L_START(1)
Ciclo auxiliar L_RESET(1)

6.3.1. Ativacao G91 (incremental)

Com o inicio de todos os ciclos de palpacao, a funcdo G91 (indicacdo de medida
incremental) é ativada. Se o ciclo for interrompido pelo operador, o comando, se
necessario, tem de ser comutado para a indicacdo de medida absoluta G90.

Voltar a Funcionamento automatico Siemens [ Pagina 91]

6.3.2. Ciclo de palpacao L_POS

Ciclode Codigo de programa
palpacéao

L_POS Determinagao da
posicao do XControl
no sistema de
coordenadas da
maquina. A
ferramenta de
referéncia tem de ser
posicionada acima do
XControl, ao centro do
eixo da ferramenta, a  Para que se possa
uma distancia de guardar a posigéo de
aprox. 5 mmdo referéncia do XControl
palpador. Os dois no eixo da ferramenta,
outros eixos ndo sao € preciso definir a
movidos na operagdo “palavra-passe de
de palpagdo. fabricante” no

comando.

No primeiro
posicionamento do
XControl no espago de
trabalho da maquina.

L_POS(*)

Emvezde*, o
comprimento exato
da ferramenta de
Em cada novo referéncia
posicionamento do

XControl no espaco de

trabalho da maquina.

Exemplo

L_POS(128.4 A posicao do XControl no eixo da ferramenta é determinado com um
4) comprimento de 128,44 mm.

L_XCPOS Nos ciclos de utilizador em L_XCPOS, o comando permite ver se a
posicdo de referéncia (R96) do XControl foi guardada no eixo da
ferramenta.

LAST_CALIB:10.5.22 TIME:11:49:20 R96=-578.6251257
Voltar a Funcionamento automatico Siemens [ Pagina 91]

6.3.3. Ciclo de palpacao L_BREAK

Ciclo de Codigo de programa
palpacao

L_BREAK Ociclode palpagdo O comando comunica L_BREAK(SOBREMEDI
L_BREAK destina-se ao uma [Rutura da DA,AVANCO)
controlo da ferramenta] quando o
ferramenta no fuso de comprimento
trabalho. A ferramenta calculado da
tem de ser ferramenta D1 a partir
posicionada,como  da meméria da
XControl, centrada no ferramenta indica um
eixo da ferramenta,a delta de -2 mm.
uma distancia de .
O comando comunica
aprox. 5 mm do <
. uma [Acumulagao de
palpador. Os dois
. . - aparas] quando o
outros eixos nao sao .
- - comprimento
movidos na operagao
CE el calculado da
’ ferramenta D1 a partir
da memoéria da
ferramenta indica um
deltade +1,2 mm.
Exemplo
L_BREAK O comprimento da ferramenta é verificado com uma velocidade de

palpagao de 500 mm/min

L_BREAK(0,2) O comprimento da ferramenta é verificado com uma velocidade de
palpacdo de 1000 mm/min

L_BREAK(1.1 O comprimento da ferramenta é verificado somando o comprimento

25) de ponta de 1.125 mm ao comprimento de ferramenta inserido na
memodria da ferramenta.

L_BREAK(2.1 O comprimento da ferramenta é verificado somando o comprimento

35,3) de ponta de 2.135 mm ao comprimento de ferramenta inserido na
memoria da ferramenta. A velocidade de palpagao é de 1500 mm/
min.

Para as variaveis indicadas podem ser usados os valores de acordo com a seguinte

tabela.

Varisvel —————Jvalor | ignifcado

SOBREMEDIDA >0 Comprimento de ponta da
ferramenta, caso nao tenha
sido medida na ponta.

AVANCO 0-3 Velocidade de palpagcao em

mm/min

Voltar a Funcionamento automatico Siemens [ Pagina 91]

6.3.4. Ciclo de palpacdo L_LENGTH
Ciclo de Cédigo de programa
palpacao

L_LENGTH Ociclode palpagdéo  OcicloL_LENGTHs6 L_LENGTH(MEDICAO
L_LENGTH destina-se  permite medir o DO

amedir o comprimento da COMPRIMENTO,AVAN
comprimento da ferramenta na ponta. CO)

ferramenta no fuso de

trabalho. A ferramenta
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tem de ser
posicionada, com o
XControl, centrada no
eixo da ferramenta, a
uma distancia de
aprox. 5 mm do
palpador. Os dois
outros eixos ndo sao
movidos na operagao
de palpacéo.
Exemplo

L_LENGTH  E medido o comprimento da ferramenta, o valor medido esta no

parametro R95.
L_LENGTH(0, E medido o comprimento da ferramenta, o valor medido esta no
2) parametro R95. A velocidade de palpacéo é de 1000 mm/min.
L_LENGTH(1) O comprimento da ferramenta é medido e substitui o que esta na
memoria da ferramenta.

L_LENGTH(1, O comprimento da ferramenta é medido e substitui o que esta na

3) memoéria da ferramenta. A velocidade de palpacao é de 1500 mm/
min.

Para as variaveis indicadas podem ser usados os valores de acordo com a seguinte

tabela.

Varisvel ———|Valor ___|significado
MEDICAO DO 0 O comprimento da
COMPRIMENTO ferramenta é medido e

pode ser controlado no

parametro R95.

1 O comprimento da

ferramenta é medido e
substitui o que esta na
memoria da ferramenta.
Avanco de palpacdo em
mm/min

AVANCO 0-3

Voltar a Funcionamento automatico Siemens [ Pagina 91]

6.3.5. Ciclo auxiliar L_START(1)
Ciclod Codigo de programa
palpa

L_START(1)

L_START(1) Apds 10 minutos sem
medi¢ao, o XControl
passa para o modo de
standby. A reativacao
da ligagao de radio
faz-se
automaticamente
quando é chamado
um ciclo de palpacao,
mas demora aprox. 15
segundos. O ciclo
auxiliar L_START(1)
permite reativar
manualmente a
ligagao de radio para
reduzir os periodos
improdutivos.

Exemplo

L_START(1) Chamada do ciclo auxiliar. Iniciar reativacao.

X Posicionamento da ferramenta 5 mm acima do XControl
L_BREAK Chamada do ciclo de palpacéo (controlo de rutura)
Voltar a Funcionamento automatico Siemens [ Pagina 91]

6.3.6. Ciclo auxiliar L_RESET(1)
Ciclode Codigo de programa
palpacao

L_RESET(1)

Ap6s 100 operagdes L_RESET(1)
de palpacéo, a ligacéo
de radio é desativada.
A reativagdo da
ligacao de radio faz-se
automaticamente
quando é chamado
um ciclo de palpagao
e demora. 15
segundos. A chamada
do ciclo auxiliar

reinicia o contador das

medi¢oes e mantém a

ligacdo de radio.
Exemplo

L_RESET(1) Chamada do ciclo auxiliar, o contador é reiniciado.

Voltar a Funcionamento automatico Siemens [ Pagina 91]

6.4. FUNCIONAMENTO AUTOMATICO HEIDENHAIN

Os parametros Q1899-Q1940, QR59-QR67 sdo substituidos aquando da operagao de
palpacao. O conjunto de subprogramas inclui ciclos de medicao padrao para o
comando Heidenhain iTNC 530 / TNC 640. As pastas dos subprogramas tém de ser
guardadas diretamente no caminho TNC:\. Os subprogramas estéo configurados
para o plano G17. Os ciclos de palpacéo trabalham exclusivamente com o XControl.

6.4.1. Ciclo de palpacao BSP_L_POS
Ciclo de Codigo de programa
palpacao

BSP_L_POS. O programa O programa s6 é

H. BSP_L_POS.H destina- necessario: - No
se a determinar a primeiro
posicao do XControl  posicionamento do
no sistema de XControl no espaco de
coordenadas da trabalho da maquina. -
maquina. A Em cada novo
ferramenta de posicionamento do
referéncia tem de ser  XControl no espaco de
posicionada acima do trabalho da maquina
XControl, ao centro do
eixo da ferramenta, a
uma distancia de
aprox. 5 mm do
palpador. Os dois
outros eixos ndo sao
percorridos na
operacao de palpacao

BSP_L_POS.H

Exemplo

0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

1 F

2 ; Calibration tool overall length

3 Q1903 = 5000

4 E

5 ; M19 /M20 ORIENTACAO DO FUSO
6 Q1913=19

7 ;

8 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
9 M30

10 ND PGM BSP_L_POS MM

Para as variaveis acima indicadas podem ser usados os valores de acordo com a
seguinte tabela.

Significado

Q1903 R#0 Comprimento exato da
ferramenta de referéncia.
Q1913 7>0 Valor de orientagao do fuso

M19=>Q1913=19
M20 =>Q1913=20
Exemplo/cédigo de programa para a varidvel Q1903 e Q1913
0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM
1 7

; Calibration tool overall length

Q1903 = 128,44

7

; M19 / M20 ORIENTACAO DO FUSO
Q1913=19

o A W N



7 ;

8 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
9 M30

10 END PGM BSP_L_POS MM

A posicdo do XControl no eixo da ferramenta é determinada com uma ferramenta de
referéncia, comprimento de 128,44 mm. No comando, na pasta XCONTROL, no
ficheiro L_L_POS1.TAB, é possivel verificar se foi guardada a posicao de referéncia do
XControl no eixo da ferramenta.

Em caso de nova instalacdo do XControl, o valor de referéncia atual é deslocado para
a linha 1 da coluna HEIGTH e o valor de referéncia atual é gravado na linha 0. E
possivel uma comparacao de valores.

5 Q1906 =0

6 ;

7 7 M19/M20 ORIENTACAO DO FUSO

8 Q1913 =19

9 ;

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h

END PGM BSP_L_BREAK MM

Exemplo / cédigo de programa: O comprimento da ferramenta é verificado
somando o comprimento de ponta de 1.125 mm ao comprimento de ferramenta
inserido na meméria da ferramenta. A velocidade de palpagéo é de 1500 mm/min

BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

0

L_POS1.TAB

e ke COMMENT
0 -560,521 GTH

1 5000 Value

Voltar a Funcionamento automatico Heidenhain [ Pagina 92]

6.4.2.

Ciclo de palpacao BSP_L_BREAK

Ciclo de Codigo de programa
palpagéao

BSP_L_BREA BSP_L_BREAK.H

K.

destina-se ao controlo
da ferramenta no fuso
de trabalho. A
ferramenta tem de ser
posicionada, com o
XControl, centrada no
eixo da ferramenta, a
uma distancia de
aprox. 5 mm do
palpador. Os dois
outros eixos ndo sao
movidos na operagdao
de palpacéo.

O comando comunica BSP_L_BREAK.H
uma “rutura da
ferramenta” quando o
comprimento
calculado da
ferramenta D1 a partir
da memdria da
ferramenta indica um
delta de -2 mm. O
comando comunica
uma “acumulagdo de
aparas” quando o
comprimento
calculado da

; FATOR DE AVANCO
Q1905 =3

I

; DELTA COMP. FERRAMENTA MEDIDA AJUSTE
Q1906 =1.125

b

; M19 / M20 ORIENTACAO DO FUSO
Q1913=19

O 0 N O U b~ W N

b

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
1 END PGM BSP_L_BREAK MM

o
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6.4.3. Ciclo de palpacao BSP_L_LENGTH
Ciclode Fungédo Codigo de programa
palpacéao

BSP_L_LENG BSP_L_LENGTH.H OcicloL_LENGTHs6  BSP_L_LENGTH.H

ferramenta D1 a partir
da memdria da
ferramenta indica um
deltade +1,2 mm.

Exemplo

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM
; FATOR DE AVANCO
Q1905=0

—_

b

; DELTA COMP. FERRAMENTA MEDIDA AJUSTE
Q1906 =0

b

; M19 / M20 ORIENTACAO DO FUSO
Q1913=19

O 0 N o u h~h W N

b

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM

—
o

Para as variaveis acima indicadas podem ser usados os valores de acordo com a
seguinte tabela.

Signiicado

Q1905 0-3 0=3

Q1906 >0 Comprimento de ponta da
ferramenta, caso nao tenha

sido medida na ponta.

Q1913 Z>0 Valor de orientacao do fuso

M19=>Q1913=19
M20 =>Q1913=20

Exemplo / cédigo de programa: Verificagdo do comprimento da ferramenta com
uma velocidade de palpagdo de 500 mm/min (*2000 mm/min).

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

1 ; FATOR DE AVANCO

2 Q1905 =0

2* Q1905 =2

3 7

4 ; DELTA COMP. FERRAMENTA MEDIDA AJUSTE

THH

destina-se a medir o
comprimento da

permite medir o
comprimento da

ferramenta no fuso de ferramenta na ponta.
trabalho. A ferramenta
tem de ser
posicionada, com o
XControl, centrada no
eixo da ferramenta, a
uma distancia de
aprox. 5 mm do
palpador. Os dois
outros eixos ndo sao
movidos na operagao
de palpacao.

Exemplo

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

i

; 0=MEDIR APENAS / 1=INSERIR COMPRIMENTO
Q1904 =0

7

; FATOR DE AVANCO
Q1905 =1

i

; M19 / M20 ORIENTACAO DO FUSO
Q1913=19

O 0 N O U b~ W N

o

7

1 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

Para as varidveis acima indicadas podem ser usados os valores de acordo com a
seguinte tabela.

Significado

Q1904 0 O comprimento da
ferramenta é medido e é
verificado no parametro
Q1917.

1 O comprimento da

ferramenta é medido e
substitui o que esta na
memoria da ferramenta.
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Varidvel ———— |Valor Significado

Q1905 0-3 Fator para a velocidade de
palpacao.

Valor de orientacdo do fuso
M19 =>Q1913=19

M20 =>Q1913=20

Exemplo/cédigo de programa E medido o comprimento da ferramenta, o valor
medido estd no parametro Q1917.

Q1913 Z>0

**QO comprimento da ferramenta é medido e substitui o que esta na memoria da
ferramenta. A velocidade de palpagao é de 1500 mm/min.

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

1 ;

2 ; 0=MEDIR APENAS / 1=INSERIR COMPRIMENTO
3 Q1904=0

3% Q1904 =1

4 ;

5 ; FATOR DE AVANCO

6 Q1905 =1

6** Q1905 =3

7 ;

8 ; M19/ M20 ORIENTACAO DO FUSO

9 Q1913 =19

10 g

11 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

Voltar a Funcionamento automatico Heidenhain [ Pagina 92]

6.4.4. Ciclo auxiliar L_START

L_START Apo6s 10 minutos sem
medi¢ao, o XControl
passa para o modo de
standby. A reativacao
da ligagdo de radio
faz-se
automaticamente
quando é chamado
um ciclo de palpacao,
mas demora aprox. 15
segundos. O ciclo
auxiliar L_START
permite reativar
manualmente a
ligagao de radio para
reduzir os periodos
improdutivos.

Exemplo/cédigo de programa: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_START_XC1.H;

L_START

T1234 Inserir a ferramenta.
X Programa NC
X Posicionamento da ferramenta 5 mm acima do XControl.

Voltar a Funcionamento automatico Heidenhain [ Pagina 92]

6.4.5. Ciclo auxiliar L_RESET

Ciclod Cddigo de programa
palpa

L_RESET Ap6s 100 operagdes L_RESET
de palpacéo, a ligacéo
de radio é desativada.
A reativacdo da
ligagao de radio faz-se
automaticamente
quando é chamado
um ciclo de palpacéo,
mas demora aprox. 15
segundos. A chamada
do ciclo auxiliar
reinicia o contador das
medicoes e mantém a
ligagao de radio.

Exemplo/cédigo de programa: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_RESET_XC.H;

Ciclode Codigo de programa
palpacéao

Voltar a Funcionamento automatico Heidenhain [ Pagina 92]

7. Mensagens de erro

Codigo deerro Falha | Causa possivel | Medida |A executar por|

#1010 FALTASINAL  Nao é possivel Reinicializar.
RADIO estabelecer a
ligagao de rédio

Técnico
especializado

Verificar se o
em trabalhos

aparelho de -
entreapeneo . . Mecanicos
medicao esta
aparelho
<zl dentro do
alcance de
radio.
Ligar
novamente a
pen USB.
Verificar a pilha.
#1070 MEDICAO Valor do sensor Reinicializar. Técnico
INCORRETA no aparelho . especializado
. Limpara
palpador ap6s g em trabalhos
- superficie ou a -
posicionamento mecanicos
. esfera de
repetido >0,01 medicao
0u <-0,01. §40-
Fixar a esfera de
medigao.
#1085 COMPRIMENTO L_POS: Reinicializar. Técnico
DE REFERENCIA Diferenca entre L especializado
Corrigiro

NAO COMBINA aindicagdo de em trabalhos

comprimento

COMLISTADE comprimento da ferramenta mecanicos
FERRAMENTAS da ferramenta A
P no mascara de
de referéncia
entrada.
entre a
memoria da
ferramenta e a
mascara de
entrada.
#1095 DISTANCIA Posicdo inicial  Reinicializar. Técnico
ENTRE da ferramenta Corrigira especializado
FERRAMENTA E >8 mm antes do osi %0 inicial €M trabalhos
CONTROLO DE  controlo de 2 < mecanicos
RUTURA MUITO rutura.
GRANDE
#1105 RUTURA Ferramenta Reinicializar. Técnico
FERRAMENTA  com rutura. o especializado
Substituir a
em trabalhos
ferramenta. P
mecanicos
#1115 COMPRIMENTO A causa pode  Remover as Técnico
NAO PLAUSIVEL ser aparasoua aparas. especializado
ou ferramenta saiu Verificar se a em trabalhos
ACUMULACAO do suporte. ferramenta saiu mecanicos
DE APARAS
do suporte.
#1125 FATOR DE Avanco de Reinicializar. Técnico
AVANCO / medigéo na Reduzir o especializado
VELOCIDADE = mascara de avanco de em trabalhos
DE MEDICAO  entrada medigéo mecanicos
MUITO demasiado alto §ao.
ELEVADA Fator méximo
deavanco=3/
=> 1500 mm/
min.
#1135 COMPRIMENTO L_BREAK: o Reinicializar. Técnico
DA comprimento . especializado
Verificar o

FERRAMENTA  lido na meméria
NAO PLAUSIVEL da ferramenta
ndo é plausivel.

em trabalhos

comprimento -
mecanicos

da ferramenta
no comando.

Verificar a
diferenca entre
apontada
ferramenta e o
ajuste da
ferramenta D1
na mascara de
entrada yy. E
verificado o
comprimento
D1.



Verificar se a
determinacao
da posicao do
XCcom L_POS
estd correta.
#1145 MODO ERRADO L_LENGTH:O  Reinicializar.
NA MASCARA  valor na
DEENTRADA  mascara de
entrada ndo é 0
oul.

Alterar o modo
na mascara de
entrada:

0 = Medir
apenas o
comprimento
da ferramenta.

1 = Substituir o
valor do
comprimento
da ferramenta.
#1155 CONTROLO DE  No inicio do Reinicializar.
RUTURA JA programa, a

ACIONADO  ferramenta ~ —omdira
L posicdo inicial
sujeita a 74
controlo de :
rutura jdestd a
tocar no TOOL
CHECK.
#1160 TENSAO Pilha gasta. Reinicializar.
BATERIA MUITO Substitui
REDUZIDA ubstituira
pilha.
#1170 VALOR SENSOR Valor do sensor Reinicializar.
NAO PLAUSIVEL inferiora 2,1 ou .
. Desinstalar e
superior a -
reinstalar a
4,5 mm. "
pilha.
#1180 USB-REBOOT  Apesar da Reinicializar.
FALHOU = ordem NC, o Ligar
CONECTARDE  WIRELESS ngvamente a
NOVO STICK CONNECT nédo on USB
USB se ligou. P :
#1195 LOW BATTERY  Pilha fraca. Substituir a
X_CONTROL 1 pilha.
#2005 LOW BATTERY  Pilha fraca. Substituir a
X_CONTROL_2 pilha.
8. Limpeza

Limpar com pano ou ar comprimido.
Nao utilizar produtos de limpeza corrosivos.

9. Manutencao

O XControl é isento de manutengao.

10. Desativacao

Limpe cuidadosamente o XControl e retire as baterias.

11.  Armazenamento
Armazenar numa sala fechada e seca.

Néo armazenar perto de substancias corrosivas, agressivas, quimicas, de solventes,

de humidade e sujidade.

Proteger da radiacéo solar.

Armazenar a temperaturas entre +15° C e +35 °C.
Humidade relativa do ar méax. 60%

12, Eliminacao

Técnico
especializado
em trabalhos
mecanicos

Técnico
especializado
em trabalhos
mecanicos

Técnico
especializado
em trabalhos
mecanicos
Técnico
especializado
em trabalhos
mecanicos

Técnico
especializado
em trabalhos
mecanicos

Técnico
especializado
em trabalhos
mecanicos
Técnico
especializado
em trabalhos
mecanicos

Observar os regulamentos nacionais e regionais de prote¢ao
ambiental e eliminagao para garantir uma eliminagdo ou a
reciclagem adequada. Separar metais, nao metais, compdsitos e
materiais auxiliares por tipo e elimina-los de forma

ambientalmente correta. Deve dar-se preferéncia a reciclagem em

vez da eliminagao.

m  Nao eliminar as pilhas no lixo doméstico.
m Eliminar as pilhas através de sistemas de recolha e devolucéo.

13. Declaracdo de conformidade UE/UK

Pela presente a Hoffmann Supply Chain GmbH declara que este aparelho sem fios

estd em conformidade com a diretiva 2014/53/UE e os regulamentos para aparelhos

radio (UK Radio Equipment Regulations 2017). O texto completo da declaracdo de
conformidade encontra-se em hoffmann-group.com/service/downloads/doc. As

obrigacées da Hoffmann Supply Chain GmbH sao implementadas na Gra-Bretanha
pela Hoffmann UK Quality Tools Ltd, Holborn Hill, Birmingham, B7 5JR, United

Kingdom.
ceds

14. Dados técnicos

Area de trabalho do palpador 6 mm
Precisdo da medicao do comprimento +/-0,01 mm
Repetibilidade +/- 0,005 mm

Alcance da transmissao de sinal (campo 10 m
livre)

Poténcia de emissdo 8dBm

Gama de frequéncias 2,402 a 2,48 GHz
Temperatura de armazenamento .-10a+60°C
Temperatura de servigo min. / max. 0a+40°C
Tensao da pilha min. / max. 2,7a3V

Tipo de pilha Litio 3V CR2

Tipo de protecdo segundo a DIN 60529  IP 67

Ciclo de vida da pilha aprox. 8000 h

14.1. DIMENSOES

Altura global 105 mm
Altura da caixa 84 mm
Largura 71 mm
Diametro do palpador 32 mm
Comprimento 71,5 mm
Altura da porca de aperto 10 mm
Largura da porca de aperto 66,5 mm

www.hoffmann-group.com
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1. Indicatii generale
Cititi manualul de utilizare, respectati-l, pastrati-l pentru referinte ulterioare si
pastrati-l accesibil in orice moment.

Marcheaza un pericol care poate provoca
pagube materiale, daca nu este evitat.

Simboluri de avertizare

| INDICATIE

@ Marcheaza sfaturile si instructiunile utile,
precum si informatii pentru o functionare
eficientd si fara defectiuni.

2. Siguranta
2.1.  INSTRUCTIUNI FUNDAMENTALE DE SIGURANTA

INDICATIE

Baterie

XControl este livrat cu baterii alcaline sau cu baterii Li-clorura de tionil.

» Bateria nu se incarca.

»  Bateria se inlocuieste doar cu tipul de baterie indicat.

» Bateria se introduce tinandu-se cont de polaritate.

»  Bateriile nu se scurtcircuiteaza si nu se descarca fortat.

»  Bateria nu se expune direct razelor soarelui.

» Bateria nu se incalzeste

» Bateria nu se arunca in foc.

»  Bateriile nu se desfac, nu se perforeaza, nu se deformeaza si nici nu se supun unui
exces de presiune.

»  Bateriile nu se inghit.

» Bateriile se pastreaza uscate.

»  Bateriile nu trebuie sa le fie accesibile copiilor.

»  Bateria nu trebuie sd vind in contact cu electroliti.

»  Bateriile cu litiu sunt considerate produse de risc, iar expedierea lor pe calea
aerului este supusa controalelor stricte.

»  Seva scoate bateria daca produsul se returneaza.

2.2, UTILIZARE CONFORM DESTINATIEI
m  Pentru uzindustrial.

m  Utilizati numai pe o suprafatd plana si curata.

n

n

Folositi numai piese de schimb si de uzura originale.
Folositi-l numai dacd este montat corespunzator si dacd echipamentele de
siguranta si de protectie ale masinii sunt complet functionale.

m  Folositi-l doar dacé este in stare tehnica buna si sigur pentru functionare.

2.3. UTILIZARE NECORESPUNZATOARE

®  Nu utilizati in atmosfere potential explozive.

= Nu se foloseste in medii cu mult praf, cu gaze inflamabile, cu vapori sau cu
solventi.

®  N-osupuneti loviturilor, socurilor si nici sarcinilor.

®  Nu efectuati nicio modificare neautorizata.

2.4. OBLIGATIILE BENEFICIARULUI

Asigurati-va ca toate lucrdrile enumerate mai jos sunt efectuate numai de catre

personal specializat calificat:

m  Transportul, despachetarea, ridicarea

®  Amplasarea

m  Operare

= Intretinerea

Beneficiarul trebuie sa se asigure ca persoanele care lucreaza pe produs respecta

reglementarile si prevederile, precum si urmatoarele instructiuni:

®  Reglementarile nationale si regionale privind securitatea, prevenirea accidentelor

si reglementarile pentru protectia mediului.

Nu asamblati, nu instalati si nu puneti in functiune produse deteriorate.

Echipamentul de protectie necesar trebuie sé fie pregatit.

Utilizati dispozitivul doar in stare perfecta de functionare.

La intervale de timp conforme cu instructiunile de utilizare, verificati daca

personalul respecta in cadrul lucrarilor regulile de sigurantd si daca este constient

de riscurile implicate.

m Verificati periodic functionarea echipamentelor de protectie.

= Nuindepartati instructiunile privind siguranta si avertizarile montate pe utilaj si
pastrati-le in stare lizibila.

m  Persoanelor aflate sub influenta alcoolului, a drogurilor sau a medicamentelor
care afecteaza capacitatea de reactie nu le este permis sa opereze masina sau sa
execute lucrdri de intretinere la aceasta.

2.5. ECHIPAMENTUL DE PROTECTIE PERSONALA

Respectati reglementdrile nationale si regionale privind siguranta si prevenirea

accidentelor. Selectati si furnizati imbracaminte de protectie precum element de

protejare a picioarelor si manusi de protectie in functie de activitatea respectiva si de
riscurile preconizate.

2.6. CALIFICAREA PERSONALULUI

@ Doar persoanele cu instructaj in acest sens pot actiona vreunul dintre
echipamentele de comandd si de protectie.

Specialist in lucrari mecanice

Specialisti in sensul acestei documentatii inseamna persoane care sunt familiarizate

cu proiectarea, cu instalarea mecanicd, punerea in functiune, depanarea si

intretinerea produsului si care au urmatoarele calificari:

m Calificare/instruire in domeniul mecanic, in conformitate cu reglementarile
aplicabile la nivel national.

Specialist in lucrari electrotehnice

Specialisti electrotehnicieni in sensul prezentei documentatii sunt persoanele

specializate cu calificare, cunostinte si experienta adecvate, in masura sa identifice si

sa previna riscurile care pot fi generate de electricitate.

Persoana instruita

Persoanele instruite, in sensul acestei documentatii, sunt persoane care au fost

instruite sa desfasoare lucrari in transport, depozitare si operare.

3. Prezentare generala a aparatului
3.1.  XCONTROL

A
1 Element de palpare 3 Canal de aschii
2 Carcasa 4 Capac pentru compartimentul de
baterii

3.2, PLACU]’A DE IDENTIFICARE

N

(1| Garant

N Hoffmann Supply Chain GmbH

‘\g/‘ | PoststraBe 15, 90471 Nuremberg, Germany

- @sn | (3

‘\ /‘7 1 Product-No.: XXXXXX

\/é\\// ~Serial-No.: XXXXXX

2/

6| Ce

\\7/\ MADE IN GERMANY { —

|

1 Producator 5 Numar de serie
2 Adresa 6 Tara producétorului
3 Clasa de protectie 7 Marcaj
4 Nr. articol 8 Eliminarea ca deseu
4. Descrierea produsului

XControl serveste pentru determinarea lungimilor sculelor si pentru controlul ruperii
in centrele de prelucrare sau pe masinile de frezat.

5. Punereain functiune
5.1.  POSIBLITATI DE COMBINARE

1 XControl + XConnect
2 XControl + XControl + XConnect
5.2, INTRODUCEREA BATERIEI

A

INDICATIE! La introducerea bateriei, nu se apasa elementul de palpare.
v XControl se despacheteaza.

Se desfac si se indepdrteaza suruburile.

Se indeparteaza capacul compartimentului de baterii (4).

Se introduce bateria in compartimentul destinat acesteia.

» Seva tine cont de polaritate.

4. Capacul compartimentului de baterii (4) se pune pe carcasa si se aliniaza.

5. Seintroduc suruburile.

6. Suruburile capacului pentru compartimentul de baterii se strang cu 1,2 Nm.

wn =

» Bateria este introdusa.
5.3. CONECTARE XCONTROL + XCONNECT
OB

1. INDICATIE! Se va respecta scrierea cu minuscula si cu majuscula.

2. INDICATIE! Setarile fisierului CONFIG.TXT trebuie sa se faca intr-un
calculator separat.

3. INDICATIE! Daca se fac setari la comanda masinii, acestea nu sunt
memorate.

4. INDICATIE! XConnect trebuie conectat la acelasi port USB ca la
determinarea caii EXTCALL.
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v XConnect este deconectat.
v’ Capacul pentru compartimentul de baterii de la XControl este demontat.
5. Deasupra bateriei se gaseste un buton (1).
6. Se apasa butonul (1).
»  LED (2) trebuie sa lumineze verde.

7. XConnect se conecteaza la portul USB.
»  LED-ul verde de la XControl lumineaza.
8. Conexiunea radio este configurata cand:
» Power LED (4) lumineaza verde.
»  Connect LED (5) lumineaza oranj.
»  RSSILED (3) lumineaza verde intermitent.
9. Se monteaza capacul compartimentului de baterii.
10. Suruburile capacului pentru compartimentul de baterii se strdng cu 1,2 Nm.

»  Se conecteaza XConnect + XControl.

5.4. CONECTARE XCONTROL + XCONTROL +XCONNECT
INDICATIE! Ultimul XControl conectat se situeaza intotdeauna pe prima
pozitie dintre cele doua XControl. Acest lucru este important pentru
utilizarea in programul CN sau in MDA.

XControl suplimentar se conecteaza in aceeasi ordine ca primul. Conectare XControl
+ XConnect [ Pagina 97]

6. Operare

6.1. PORNIRE

INDICATIE! Dupéa 10 minute de inactivitate, XControl comuta in modul

standby.

v’ Bateria este montata. Introducerea bateriei [* Pagina 97]

1. Se apasd elementul de palpare.

»  XControl pornit.

6.2, POZITIONAREA XCONTROL

v’ XControl este conectat cu XConnect.

1. XControl se pozitioneaza in spatiul de lucru al masinii cu ajutorul elementului de
prindere.

2. Scula de referinta (dornul de calibrare) se introduce in axul de lucru cu lungimea
exactd a sculei.

3. Scula de referinta (dornul de calibrare) se pozitioneaza central cca 5 mm
deasupra elementului de palpare al XControl.

4. Cu ajutorul programelor aferente sistemului de comanda (Siemens/Heidenhain),
se determina pozitia XControl in sistemul de coordonate al masinii.

»  XControl este pozitionat.

6.3. REGIMUL AUTOMAT SIEMENS

Parametrii R R78-R96 sunt suprascrisi la procesul de palpare. Colectia de
subprograme cuprinde cicluri de palpare standard pentru comanda SINUMERIK 840D
i 828D, care trebuie stocate in comanda folosind Ciclurile utilizatorilor.
Subprogramele sunt configurate pentru nivelul G17. Ciclurile de palpare lucreaza
exclusiv cu XTouch. Procesele de palpare cu alte dispozitive nu sunt luate in
considerare si pot duce la coliziuni ale utilajului.

G91 incremental Activare G91 (incremental) [ Pagina 98]
Ciclu de palpare L_POS Ciclu de palpare L_POS [ Pagina 98]
Ciclu de palpare L_BREAK Ciclu de palpare L_BREAK [ Pagina 98]
Ciclu de palpare L_LENGTH Ciclu de palpare L_LENGTH [ Pagina 98]
Ciclu auxiliar L_START(1) Ciclu auxiliar L_START(1) [ Pagina 99]
Ciclu auxiliar L_RESET(1) Ciclu auxiliar L_RESET(1) [ Pagina 99]

6.3.1. Activare G91 (incremental)

La pornirea tuturor ciclurile de palpare, functia G91 (cotare incrementald) este
activata. Daca ciclul este intrerupt de operator, comanda trebuie comutata in G90 -
cotare absolutd —, daca este cazul.

Inapoi la Regimul automat Siemens [ Pagina 98]

6.3.2. Ciclu de palpare L_POS
Ciclude Cod program
palpare

L_POS

Determinarea pozitiei
XControl in sistemul
de coordonate al
masinii. Scula de

La prima pozitionare a L_POS(¥)
XControl in spatiul de

e In loc de *, lungimea
lucru al masinii.

exacta a sculei de
referinta

doud axe nu sunt
deplasate la procesul

setatd in comanda
»parola

de palpare. producétorului”.
Exemplu
L_POS(128.4 Pozitia XControl in axa sculei este determinatd cu scula de referintd cu
4) lungimea de 128,44mm.
L_XCPOS In comandg, de la Ciclurile utilizatorului, se poate verifica prin

L_XCPOS daca a fost memorata pozitia de referintd (R96) a XControl in

axa sculei.

LAST_CALIB:10.5.22 TIME:11:49:20 R96=-578.6251257

Inapoi la Regimul automat Siemens [ Pagina 98]

6.3.3.

Ciclu de palpare L_BREAK

Ciclude Cod program
palpare

L_BREAK Ciclul de palpare Comanda raporteaza L_BREAK(VALOARE
L_BREAK permite o [Rupere la sculd] MASURARE,AVANS)
controlul sculei in axul cand lungimea D1
de lucru. Scula trebuie calculata a sculei din
pozitionatd central in  memoria sculei indica
axa sculei, lao Delta de -2mm.
distantd de cca 5mm .

< Comanda raporteaza
fata de elementul de ) o
un [Cuib de aschii]
palpare, peste N )
cand lungimea D1
XControl. Celelalte . o
< calculata a sculei din
doud axe nu sunt - A
deplasate la procesul memoria sculei indica
Delta de +1,2mm.
de palpare.

Exemplu

L_BREAK Lungimea sculei este verificata cu o viteza de palpare de 500 mm/min

L_BREAK(0,2) Lungimea sculei este verificata cu o viteza de palpare de 1000 mm/
min

L_BREAK(1.1 Lungimea sculei este verificata adaugand lungimea de 1,125 mm a

25) varfului la lungimea sculei inregistratd in memoria sculei.

L_BREAK(2.1 Lungimea sculei este verificatd addugand lungimea de 2,135 mm a

35.3) varfului la lungimea sculei inregistrata in memoria sculei. Viteza de

palpare este de 1500 mm/min.

Pentru variabilele mentionate, pot fi folosite valorile conform tabelului urmator.

MASURARE >0 Lungimea varfului sculei
dacd nu se masoara la varf.
AVANS 0-3 Vitezd de palpare, in mm/

min

Inapoi la Regimul automat Siemens [ Pagina 98]

6.3.4.

Ciclu de palpare L_LENGTH

Ciclude Cod program
palpare

L_LENGTH

Exemplu
L_LENGTH

L_LENGTH(0,
2)

Ciclul de palpare
L_LENGTH ajuta la
masurarea lungimii
sculei in axul de lucru.
Scula trebuie
pozitionata central in
axa sculei, cuo
distantd de cca 5mm
fata de elementul de
palpare, peste
XControl. Celelalte
doud axe nu sunt
deplasate la procesul
de palpare.

Cu ciclul L_LENGTH L_LENGTH(MASURARE
poate fi masurata doar LUNGIME,AVANS)
lungimea sculei la

varf.

Lungimea sculei este masuratd, valoarea masurata este cuprinsa in

parametrul R95.

Lungimea sculei este masuratd, valoarea masurata este cuprinsa in
parametrul R95. Viteza de palpare este de 1000 mm/min.

L_LENGTH(1) Lungimea sculei este masurata si suprascrisa in memoria sculei.

referinta trebuie
pozitionata central in
axa sculei, lao
distantd de cca 5 mm
fatd de elementul de
palpare, peste
XControl. Celelalte

La fiecare pozitionare
noud a XControl in
spatiul de lucru al
masinii.

Pentru ca pozitia de
referinta a XControl sa
poata fi memorata in
axa sculei, trebuie

L_LENGTH(1, Lungimea sculei este masurata si suprascrisa in memoria sculei. Viteza
3) de palpare este de 1500 mm/min.

Pentru variabilele mentionate, pot fi folosite valorile conform tabelului urmator.



Semnifcati

MASURARE LUNGIME 0 Lungimea sculei este
madsurata si poate fi
verificata in parametrul

R95.
1 Lungimea sculei este
masuratd si suprascrisd in
memoria sculei.
Avans de palpare in mm/
min

AVANS 0-3

Inapoi la Regimul automat Siemens [ Pagina 98]

6.3.5. Ciclu auxiliar L_START(1)
Ciclude Cod program
palpare

L_START(1) Dupa 10 minute fara L_START(1)
masuratori, XControl
comuta in modul
standby. Reactivarea
conexiunii radio are
loc automat la
apelarea unui ciclu de
palpare si dureaza cca
15 secunde. Cu ciclul
auxiliar L_START(1),
conexiunea radio
poate fi reactivata
manual pentru
reducerea timpilor
auxiliari.
Exemplu
L_START(1)  Apelarea ciclului auxiliar. Start reactivare.
X Pozitionarea sculei 5 mm peste XControl

L_BREAK Apelarea ciclului de palpare (control la rupere)

Inapoi la Regimul automat Siemens [ Pagina 98]

6.3.6. Ciclu auxiliar L_RESET(1)
Ciclude Cod program
palpare

L_RESET(1) Dupa 100 de procese
de palpare,
conexiunea radio este
dezactivata.
Reactivarea conexiunii
radio are loc automat
la apelarea unui ciclu
de palpare si dureaza.
15 secunde. Prin
apelarea ciclului
auxiliar, se reseteaza
contorul de
masuratori si
conexiunea radio se
mentine.

L_RESET(1)

Exemplu

L_RESET(1)  Apelarea ciclului auxiliar, contorul este resetat.

Inapoi la Regimul automat Siemens [ Pagina 98]

6.4. REGIM AUTOMAT HEIDENHAIN

Parametrii Q1899-Q1940, QR59-QR67 sunt suprascrisi la procesul de masurare.
Colectia de subprograme cuprinde cicluri standard de masurare pentru comanda
Heidenhain iTNC 530 / TNC 640. Folderele subprogramelor trebuie stocate direct in
TNC:\. Subprogramele sunt configurate pentru nivelul G17. Ciclurile de palpare
lucreaza exclusiv cu XControl.

6.4.1. Ciclu de palpare BSP_L_POS

Ciclude Cod program
palpare

BSP_L_POS. Programul Programul este

H. BSP_L_POS.H serveste necesar doar la: -
pentru determinarea  Prima pozitionare a
pozitiei XControlin ~ XControl in spatiul de
sistemul de lucru al masinii. -
coordonate al masinii. Fiecare pozitionare
Scula de referinta noud a XControl in
trebuie pozitionatd spatiul de lucru al
central in axa sculei, la masinii
o distanta de cca 5mm
fatd de elementul de
palpare, peste
XControl. Celelalte
doud axe nu sunt
deplasate la procesul

BSP_L_POS.H

de palpare
Exemplu
0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM
1 b
2 ; Lungime totald scula de calibrare
3 Q1903 =5000
4 7
5 ;M19/M20 ORIENTAREA AXULUI
6 Q1913=19
7 k
8 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
9 M30
10 ND PGM BSP_L_POS MM

Pentru variabilele mentionate mai sus, pot fi folosite valorile conform tabelului
urmator.

Q1903 R0 Lungimea exacta a sculei
de referinta.

Valoare pentru orientarea
axuluiM19 =>Q1913=19

M20 =>Q1913=20
Exemplu/cod de program pentru variabilele Q1903 5i Q1913
0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

Q1913 Z>0

;
; Lungime totald scula de calibrare

Q1903 =128.44

7

7 M19/M20 ORIENTAREA AXULUI
Q1913=19

7

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
M30
10 END PGM BSP_L_POS MM

O 0 N O U A W N

Pozitia XControl in axa sculei este determinata cu o scula de referinta cu lungimea de
128,44mm. In comand, in folderul XCONTROL cu fisiere, se poate verifica din fisierul
L_L_POS1.TAB daca poate fi memorata pozitia de referinta a XControl in axa sculei.
La o noua configurare a XControl, valoarea de referinta existenta este mutata in
randul 1 al coloanei HEIGHT, iar valoarea actuala de referinta este inscrisa in randul 0.
Este posibila o comparatie a valorilor.

L_POS1.TAB

R hEiGHT COMMENT
0 -560,521 GTH

1 5000 Valoare

napoi la Regim automat Heidenhain [ Pagina 99]

6.4.2. Ciclu de palpare BSP_L_BREAK
Ciclude Cod program
palpare

BSP_L_BREA BSP_L_BREAK.H ajuta Comanda raporteaza BSP_L_BREAK.H

K. la controlul sculei in
axul de lucru. Scula
trebuie pozitionata
central in axa sculei,
cu o distanta de cca

o ,Rupere la sculd”
cand lungimea D1
calculata a sculei din
memoria sculei indica
Delta de -2mm.
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5mm fatd de Comanda raporteaza
elementul de palpare, un ,Cuib de aschii”
peste XControl. cand lungimea D1
Celelalte doud axe nu  calculata a sculei din
sunt deplasate la memoria sculei indica
procesul de palpare.  Delta de +1,2mm.

Exemplu

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

1 ; FACTOR DE AVANS

2 Q1905=0

3 ;

4 ; DELTA LUNGIMEA SCULEI LA ETALON DE REGLARE
5 Q1906 =0

6 ;

7 ; M19 / M20 ORIENTAREA AXULUI

8 Q1913=19

9 ;

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
1 END PGM BSP_L_BREAK MM

Pentru variabilele mentionate mai sus, pot fi folosite valorile conform tabelului
urmator.

Q1905 0-3 ©=3
Q1906 >0

Lungimea varfului sculei
daca nu se masoara la varf.
Q1913 Z>0 Valoare pentru orientarea

axuluiM19=>Q1913=19
M20 =>Q1913=20

Exemplu/ Cod de program: Verificare lungimii sculei cu viteza de palpare 500 mm/
min (¥2000 mm/min).

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

1 ; FACTOR DE AVANS

2 Q1905 =0

2* Q1905 =2

3 7

4 ; DELTA LUNGIMEA SCULEI LA ETALON DE REGLARE
5 Q1906 =0

6 7

7 ;M19/M20 ORIENTAREA AXULUI

8 Q1913=19

9 7

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM

Exemplu/ Cod de program: Lungimea sculei este verificata adaugand lungimea de
1,125mm a varfului la lungimea sculei inregistrata in memoria sculei. Viteza de
palpare este de 1500 mm/min

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM
; FACTOR DE AVANS
Q1905 =3

—

7

; DELTA LUNGIMEA SCULEI LA ETALON DE REGLARE
Q1906 =1.125

7

;M19/M20 ORIENTAREA AXULUI
Q1913=19

O 0 N O Uu b~ W N

b

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM

=
o

Inapoi la Regim automat Heidenhain [ Pagina 99]

6.4.3. Ciclu de palpare BSP_L_LENGTH

Ciclude Cod program
palpare

BSP_L_LENG BSP_L_LENGTH.H Cu ciclul L_LENGTH
TH.H ajutd la masurarea poate fi médsurata doar
lungimii sculei in axul lungimea sculei la
de lucru. Scula trebuie varf.
pozitionatd central in
axa sculei, cu o
distantd de cca 5 mm
fatd de elementul de
palpare, peste
XControl. Celelalte
doud axe nu sunt
deplasate la procesul

BSP_L_LENGTH.H

de palpare.
Exemplu
0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM
1 7
2 ; 0=DOAR MASURARE / 1=INTRODUCERE LUNGIME
3 Q1904=0
4 F
5 ; FACTOR DE AVANS
6 Q1905 =1
7 E
8 ;M19/M20 ORIENTAREA AXULUI
9 Q1913=19
10 ;
1 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

Pentru variabilele mentionate mai sus, pot fi folosite valorile conform tabelului
urmator.

Q1904 0 Lungimea sculei este
masurata si verificata in
parametrul Q1917.

1 Lungimea sculei este
masurata si suprascrisd in
memoria sculei.

Q1905 0-3 Factor pentru viteza de
palpare.
Q1913 7>0 Valoare pentru orientarea

axuluiM19 =>Q1913=19
M20 =>Q1913=20

Exemplu/Cod de program Lungimea sculei este masurata, valoarea mdsuratd se
gaseste in parametrul Q1917.

**Lungimea sculei este mdsurata si suprascrisa in memoria sculei. Viteza de palpare
este de 1500 mm/min.

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

1 b

2 ; 0=DOAR MASURARE / 1=INTRODUCERE LUNGIME
3 Q1904 =0

3% Q1904 =1

4 b

5 ; FACTOR DE AVANS

6 Q1905 =1

6% Q1905=3

7 ;

8 ; M19/M20 ORIENTAREA AXULUI

9 Q1913=19

10 ;

1 CALL PGM TNC\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

Inapoi la Regim automat Heidenhain [ Pagina 99]

6.4.4. Ciclu auxiliar L_START

Ciclude Cod program
palpare



L_START

Dupa 10 minute fara
masuratori, XControl
comuta in modul
standby. Reactivarea
conexiunii radio are
loc automat la
apelarea unui ciclu de
palpare si dureaza cca
15 secunde. Cu ciclul
auxiliar L_START,
conexiunea radio
poate fi reactivata
manual pentru
reducerea timpilor
auxiliari.

L_START

Exemplu/Cod de program: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_START_XC1.H;

T1234
X
X

Inapoi la Regim automat Heidenhain [ Pagina 99]
Ciclu auxiliar L_RESET

Ciclude Cod program
palpare

6.4.5.

L_RESET

Schimbarea sculei.

Program CNC

Pozitionarea sculei, 5 mm peste XControl.

Dupa 100 de procese
de palpare,
conexiunea radio este
dezactivata.
Reactivarea conexiunii
radio are loc automat
la apelarea unui ciclu
de palpare si dureaza
cca 15 secunde. Prin
apelarea ciclului
auxiliar, se reseteaza
contorul de
masuratori si
conexiunea radio se
mentine.

L_RESET

Exemplu/Cod de program: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_RESET_XC.H;

Inapoi la Regim automat Heidenhain [ Pagina 99]
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Cauzs posibils | Wasurs ——|Erectuatds |

#1010

#1070

#1085

Mesaje de eroare

SEMNAL RADIO
LIPSA

Nu poate fi
stabilitd
legdtura radio
dintre stick si
dispozitivul de

palpare
MASURATOARE Valoarea
ANU ESTE senzorului la
CORECTA dispozitivul de
palpare dupa
pozitionare
repetatd >0,01
sau <-0,01.
LUNGIMEADE L_POS:
REFERINTANU Diferenta dintre
SE POTRIVESTE lungimea sculei
LA LISTA DE de referinta in
SCULE memoria sculei

si lungimea din
fereastra de
introducere.

Se efectueaza
resetarea.

Specialist in
lucrari

e « Mmecanice
Se verifica daca

instrumentul de
mdsurare este
in acoperirea
radio.

Stickul USB se
conecteaza din
nou.

Se verifica
bateria.

Se efectueaza
resetarea.

Specialist in
lucrari

o mecanice
Curatarea

suprafetei sau a
bilei de
masurare.

Se fixeaza bila
de masurare.

Se efectueaza
resetarea.

Specialist in
lucrari

« Mmecanice
Se corecteaza

lungimea sculei
in fereastra de
introducere.

#1095

#1105

#1115

#1125

#1135

#1145

#1155

#1160

#1170

#1180

ESTE PREA Pozitia de start
MARE asculei >8 mm
DISTANTA inainte de
DINTRE SCULA  controlul la
SIPOZITIADE  rupere.
CONTROL LA

RUPERE

RUPEREA Sculd rupta.
SCULEI

LUNGIMEA NU  Cauza pot fi
ESTE aschiile sau
PLAUZIBILA faptul c& scula a

SAUCUIBDE iesit din suport.
ASCHII
FACTOR DE Viteza de avans

AVANS / VITEZA in fereastra de
DE MASURARE introducere,

ESTE PREA prea mare
MARE Factor maxim
deavans=3/
=>1500mm/
min.
LUNGIMEA L_BREAK:
SCULEI NU ESTE Lungimea citita
PLAUZIBILA din memoria
sculei nu este
plauzibila.

MOD GRESITIN L_LENGTH:

FEREASTRA DE Valoarea din

INTRODUCERE  fereastra de
introducere nu
este nici 0, nici
1.

CONTROLUL LA La pornirea

RUPERE A FOST programului,

DEJA ACTIONAT scula care
trebuie
controlatd la

rupere este deja

la TOOL CHECK.
TENSIUNEA Bateria este
BATERIEI, PREA goala.
MICA
VALOAREA LA  Valoarea
SENZOR NU senzorului este
ESTE mai mica de 2,1
PLAUZIBILA sau mai mare
de 4,5mm.
REPORNIREA WIRELESS
USB N-A REUSIT CONNECT nu s-
=SE ainregistrat in

RECONECTEAZ ciuda comenzii
A STICKUL USB  CN.

www.hoffmann-group.com

Se efectueaza  Specialist in
resetarea. lucrari

« Mmecanice
Se corecteaza
pozitia de start
Z-.
Se efectueaza  Specialist in
resetarea. lucrari

mecanice

Se inlocuieste
scula.

Se indeparteaza Personal
aschiile. specializat in
lucrdri

Se verificd daca .
mecanice

scula a fost
trasa din suport.
Se efectueaza
resetarea.

Specialist in
lucrari

mecanice
Se reduce

avansul de
masurare.

Personal
specializat in
lucrari
mecanice

Se efectueaza
resetarea.

Se verifica
lungimea sculei
in comanda.

Se verificd in
fereastra de
introducere yy
diferenta dintre
varful sculei si
etalonul de
reglare a sculei
D1. Este
verificata
lungimea D1.

CuL_POS, se
verifica in mod
corect

determinarea
pozitiei XC.
Se efectueaza
resetarea.

Modificarea
modului in

fereastra de
introducere:

0 =doar se
madsoara
lungimea
sculei.

1 =lungimea
sculei se
suprascrie.

Se efectueaza
resetarea.

Se corecteaza
pozitia de start
Z+.

Se efectueaza
resetarea.

Inlocuirea
bateriei.

Se efectueaza
resetarea.

Se scoate si se
pune laloc
bateria.

Se efectueaza
resetarea.

Stickul USB se
conecteaza din
nou.

Personal
specializat in
lucrari
mecanice

Personal
specializat in
lucrari
mecanice

Personal
specializat in
lucrari
mecanice

Personal
specializat in
lucrari
mecanice

Personal
specializat in
lucrari
mecanice
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#1195 LOW BATTERY Bateria este Inlocuirea Personal
X_CONTROL_1 slaba. bateriei. specializat in
lucrari
mecanice
#2005 LOW BATTERY Bateria este Inlocuirea Personal
X_CONTROL_2 slaba. bateriei. specializat in
lucrari
mecanice

8. Curdtarea
Se curata cu o laveta sau cu aer comprimat.
Nu se utilizeaza substante de curatare corozive.

9. Intretinerea
XConnect nu necesitd intretinere.

10. Dezafectare
Curatati bine XControl -ul si scoateti bateriile.

11. Depozitarea
Depozitati intr-o camera inchisa si uscata.

Depozitati departe de substante chimice caustice, agresive, solventi, umiditate si
murdarie.

Nu se expune la soare.
A se depozita la temperaturi cuprinse intre +15° C si +35 °C.
Umiditate relativa max. 60%

12. Eliminarea la deseuri

Respectati prevederile nationale si pe cele regionale privind
protectia mediului si eliminarea deseurilor, in sensul eliminarii sau
recicldrii corecte a acestora. Separati metalele, nemetalele,
materialele compozite si consumabilele si eliminati-le ecologic.
Este preferata reciclarea in locul eliminarii ca deseu.

m Bateriile nu se arunca la deseuri menajere.
= Bateriile se elimina in sisteme de colectare si de returnare.

13. KDeclaratie de conformitate UE / UK

Prin prezenta, Hoffmann Supply Chain GmbH declara c& acest dispozitiv fara fir
respecta Directiva 2014/53/UE si reglementarile privind echipamentele radio (UK
Radio Equipment Regulations 2017). Textul complet al declaratiei de conformitate se
gaseste la hoffmann-group.com/service/downloads/doc. Obligatiile Hoffmann
Supply Chain GmbH sunt indeplinite in Marea Britanie de Hoffmann UK Quality Tools
Ltd, Holborn Hill, Birmingham, B7 5JR, United Kingdom.

CeELs
14. Date tehnice

Denumire _________valoare _______|

Zona de lucru element de palpare 6 mm

Precizie la masurarea lungimii +/-0,01 mm
Precizie de repetare +/- 0,005 mm
Domeniu de acoperire pentru 10m

transmiterea semnalului (camp liber)

Putere de emisie 8dBm

Interval de frecvente 2,402 pana la 2,48 GHz
Temperatura de depozitare .-10 pana la +60 °C
Temperatura de exploatare min./max. 0 pana la +40 °C
Tensiunea bateriei min./max. 2,7 panadla3Vv

Tip baterie Li 3V CR2

Tip de protectie conform DIN 60529 IP 67

Durata de viata baterie cca 8000 h

14.1.  DIMENSIUNI

Denumire ——— Jaloare ]

Inéltimea totala 105 mm
Inéltimea carcasei 84 mm
Latime 71 mm
Diametru palpator 32mm
Lungime 71.5 mm
Inéltimea canalului de aschii 10 mm
Latimea canalului de aschii 66.5 mm
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Allmadnna anvisningar

Las, beakta och forvara bruksanvisningen for senare anvandning och se till
att den alltid &r tillgéanglig.

Varmingssymboler

Anger en risk som kan medféra sakskador

| OBsS om den inte undanrgjs.

@ Anger anvandbara tips och anvisningar
samt information for en effektiv och felfri
drift.

2. Sdkerhet

2.1. GRUNDLAGGANDE SAKERHETSFORESKRIFTER

Batteri

XControl levereras med alkaliska eller litiumtionylkloridbatterier.

» Ladda inte batteriet.

»  Bytendast batteri med specificerad typ.

»  Sattibatteriet med rétt polaritet.

»  Kortslut eller tvangsladda inte batterier.

»  Utsétt inte batteriet for direkt solljus.

» Vérm inte batteriet

»  Slang inte batteriet i eld.

» Tainte isar, punktera, deformera eller utéva 6verdrivet tryck pa batterierna.

»  Svdlj inte batterier.

»  Hall batterierna torra.

»  Forvara batterier utom rackhall fér barn.

»  Vidror inte batteriets elektrolyt.

»  Litiumbatterier klassificeras som farligt gods och frakten avdem med flyg
regleras av strikta foreskrifter.

» Taur batteriet vid retur.

2.2, AVSEDD ANVANDNING

= Foranvandning inom industri.

= Anvand endast pa ett plant och rent underlag.

® Anvand enbart original reserv- och slitdelar.

= Anvdnd medbringaren bara om monteringen har skett enligt anvisningarna och
maskinens sakerhets- och skyddsanordningar &r fullt funktionsdugliga.

®  Anvand endast i tekniskt felfritt och driftsakert tillstand.

2.3. FELAKTIG ANVANDNING

= Anvand inte i omraden med explosionsrisk.

= Anvand inte lampan i omraden med hoga halter av damm, brannbara gaser,
angor eller 16sningsmedel.

m  Utsattinte for slag, stotar eller tunga laster.

= Utfor inga egenmaktiga ombyggnader.

2.4. DRIFTFORETAGETS SKYLDIGHETER

Kontrollera att alla arbeten som anges nedan endast utforas av behorig personal:

= Transport, uppackning, lyft

m  Uppstillining

®  Mandvrering

= Service

Driftforetaget maste sékerstalla att personer som arbetar med produkten foljer alla

foreskrifter och bestammelser samt féljande anvisningar:

= Nationella och regionala foreskrifter for sékerhet, férebyggande av olycksfall och

skydd av miljon.

Inga skadade produkter far monteras, installeras eller tas i drift.

Erforderlig skyddsutrustning maste tillhandahéllas.

Far endast anvandas i felfritt, funktionsdugligt skick.

Kontrollera regelbundet att personalen arbetar pa ett sakerhets- och

riskmedvetet satt i enlighet med bruksanvisningen.

Kontrollera regelbundet att skyddsanordningar fungerar som de ska.

= Avldgsna inte uppsatta sakerhetsanvisningar och varningar och hall dem i lasligt
skick.

m  Personer som &r paverkade av alkohol, droger eller medicin som kan péverka
reaktionsférmagan far inte anvanda eller underhalla maskinen.

2.5. PERSONLIG SKYDDSUTRUSTNING

Beakta nationella och regionala foreskrifter for sakerhet och olycksférebyggande

atgarder. Vélj och tillhandahalla skyddskldder som fotskydd och skyddshandskar i

enlighet med respektive uppgift och férvantade risker.

2.6. PERSONALENS KVALIFIKATIONER

@ Alla styrnings- och skyddsanordningar fdr endast manévreras av personer med
kédnnedom.

Yrkespersonal for mekaniska arbeten

Som yrkespersonal i denna dokumentations mening betraktas personer som &r
fortrogna med uppbyggnad, mekanisk installation, idrifttagning, felavhjalpning och
underhall av produkten och innehar féljande kvalifikationer:

m  kvalificering / utbildning inom mekanikomradet enligt nationellt géllande
bestdmmelser.

Yrkespersonal for elektrotekniska arbeten

Som yrkespersonal i denna dokumentations mening betraktas personer med lamplig

yrkesutbildning, fackkunskap och erfarenhet som kan identifiera och undanréja risker

som sammanhanger med elektricitet.

Personal med kdnnedom

Som personal med kdnnedom i denna dokumentations mening betraktas personer

som har instruerats om genomférandet av arbeten inom omradena transport,

lagerhallning och drift.

3. Apparatoversikt
3.1.  XCONTROL

[O)A

1 Métspets 3 Spanspar
2 Képa 4 Batterilock
3.2, TYPSKYLT
(|- Garant
Hoffmann Supply Chain GmbH
| PoststraBe 15, 90471 Nuremberg, Germany

‘
0

WIRELESS

@7 [ Product-No.: XXXXXX
Serial-No.: XXXXXX

@7 — | MADE IN GERMANY C € L

1 Tillverkare 5 Serienummer

2 Adress 6 Tillverkningsland
3 Kapslingsklass 7 Beteckning

4 Produktnummer 8 Avfallshantering

4. Produktbeskrivning

XControl anvands for att bestdmma verktygslangder och for brottdetektering i
bearbetningscentrum eller frasmaskiner.

5. Idrifttagning
5.1.  KOMBINATIONSALTERNATIV
1 XControl + XConnect

2 XControl + XControl + XConnect

5.2. SATTA | BATTERIET

OBS! Aktivera inte métspetsen nér batteriet sétts in.
v XControl ar uppackad.

Lossa och ta bort skruvarna.

Ta bort batterilocket (4).

Satt i batteriet i batterifacket.

»  Observera batteriets polaritet.

Placera batterilocket (4) pa kapan och rikta det.

Sétt i skruvarna.

Dra &t skruvarna till batterilocket med 1,2 Nm.

wnN =

o vk

» Batteriet dr isatt.
5.3. ANSLUTA XCONTROL + XCONNECT

(0B

1. OBS! Observera stora och sma bokstaver.

2. OBS! Instéllningarna for filen CONFIG.TXT maste g6ras pa en separat
dator.

OBS! Om instillningar gérs pa maskinstyrningen sparas de inte.
OBS! XConnect maste vara ansluten till ssmma USB-uttag som vid
bestamningen av EXTCALL-s6kvégen.

XConnect &r urkopplad.

Batterilocket pa XControl har demonterats.

Ovanfor batteriet finns knapp (1).

Tryck pa knappen (1).

» LED (2) ska lysa gront.

»ow

CILIENEN



7. Anslut XConnect till USB-uttaget.
» Den gréna LED:en pa XControl slocknar.
8. Tradlos anslutning har konfigurerats nar:
» Power LED (4) lyser gront.
» Connect LED (5) lyser orange.
»  RSSILED (3) blinkar gront.
9. Montera batterilocket.
10. Dra at skruvarna till batterilocket med 1,2 Nm.

»  XConnect + XControl &r anslutna.
5.4. ANSLUTA XCONTROL + XCONTROL +XCONNECT

OBS! Den senast anslutna XControl hamnar alltid pa férsta positionen for
de bada XControl. Detta &r viktigt fér anvdndning i "NC-programmet” eller
i MDA.

Anslut den extra XControl i samma ordningsfoljd som den férsta. Ansluta XControl +
XConnect [+ Sida 104]

6.  Mandvrering
6.1.  STARTA

OBS! Efter 10 minuters inaktivitet kopplas XControl om till standbylédge.
v’ Batteriet &r monterat. Sétta i batteriet [ Sida 104]
1. Tryck pa knappinsatsen.

»  XControl ar tillkopplad.

6.2. POSITIONERA XCONTROL

v' XControl ar ansluten till XConnect.

1. Positionera XControl med spannanordningen i maskinens arbetsutrymme.

2. Sattireferensverktyget (kalibreringsdorn) med exakt verktygslangd i
arbetsspindeln.
Placera referensverktyget (kalibreringsdorn) ca 5 mm i centrum ovanfor
matspetsen pa XControl.

4. Bestdam positionen for XControl i maskinens koordinatsystem med respektive

styrningsberoende program (Siemens/Heidenhain).

w

»  XControl positionerad.
6.3. AUTOMATISK DRIFT SIEMENS

R-parametrarna R78-R96 skrivs 6ver under avkdanningen. Subprogrambiblioteket
innehaller standardavkanningscykler for styrningarna SINUMERIK 840D och 828D,
och maste sparas pa styrningen i omradet anvandarcykler. Subprogram &r
konfigurerade fér G17-nivan. Avkanningscykler anvands endast med XTouch. Ingen
hansyn tas hér till avkanning med andra enheter och kan leda till kollisioner pa
maskinen.

cykel

G91 Inkrementell Aktivering G91 (inkrementell) [ Sida 105]
Avkénningscykel L_POS [ Sida 105]
Avkanningscykel L_BREAK [ Sida 105]
Avkénningscykel L_LENGTH [ Sida 105]
Hjalpcykel L_START(1) [ Sida 106]
Hjalpcykel L_RESET(1) [ Sida 106]

6.3.1. Aktivering G91 (inkrementell)

G91-funktionen (inkrementella matt) aktiveras nar alla avkdnningscykler startas. Om
cykeln avbryts av operatéren méste styrningen vid behov kopplas om till absoluta
matt G90.

Tillbaka till Automatisk drift Siemens [ Sida 105]

Avkanningscykel L_POS
Avkanningscykel L_BREAK
Avkénningscykel L_LENGTH
Hjélpcykel L_START(1)
Hjélpcykel L_RESET(1)

Avkanningscykel L_POS

L_POS Positionsbestamning  Vid forsta L_POS(*)
v XControl i sitioneringen av u ..
; .o ° posttio . 9 .a Istéllet for * anges den
maskinens XControl i maskinens . .
" exakta langden for
koordinatsystem. arbetsutrymme.
referensverktyget
Referensverktyget ’ .
" . Vidvarje ny
maste positioneras i . N
. positionering av
mitten av

XControl i maskinens

erktygsaxeln pa ett
e o s arbetsutrymme.

avstand avca 5 mm

frdn matspetsen 6ver For att

XControl. De andra tva referenspositionen for

axlarna flyttas inte vid XControl ska sparas pa

avkanningen. verktygsaxeln maste
"tillverkarens
l6senord” stallas in pa
styrningen.

Exempel

L_POS(128.4 Positionen for XControl pa verktygsaxeln bestams med ett
4) referensverktyg med en langd pa 128,44 mm.

L_XCPOS I styrningen kan du kontrollera fér anvandarcykler under L_XCPOS om

referenspositionen (R96) for XControl pa verktygsaxeln.
LAST_CALIB:10.5.22 TIME:11:49:20 R96=-578.6251257
Tillbaka till Automatisk drift Siemens [ Sida 105]

6.3.3. Avkanningscykel L_BREAK

Avkénnings Programkod
cykel

L_BREAK Avkénningscykeln Styrningen L_BREAK(BEARBETNIN
L_BREAK anvands for rapporterar ett GSMATT,MATNING)
att kontrollera [verktygsbrott] om
verktyget i den berdknade
arbetsspindeln. verktygslangden D1
Verktyget maste frén verktygsminnet
positioneras i mitten  har ett delta pd -2 mm.
av verktygsaxeln pa "
ettavstand avca 5 styrningen

o rapporterar ett
mm fran matspetsen B K
[spanansamling] om
med hjélp av -
. den berdknade
XControl. De andra tva .

. . . verktygslangden D1
axlarna flyttas inte vid -
Evkanmingen fran verktygsminnet

) har ett delta pa +1,2
mm.

Exempel

L_BREAK Verktygslangden kontrolleras med en avkanningshastighet pa 500
mm/min

L_BREAK(0,2) Verktygslangden kontrolleras med en avkanningshastighet pa 1000
mm/min

L_BREAK(1.1 Verktygslangden kontrolleras genom att addera spetslangden pa

25) 1,125 mm till verktygslangden fran verktygsminnet.

L_BREAK(2.1 Verktygslangden kontrolleras genom att addera spetslangden pa

35,3) 2,135 mm till verktygslangden fran verktygsminnet.

Avkanningshastigheten dr 1500 mm/min.
For de ovan angivna variablerna kan varden enligt féljande tabell anvandas.
Variabel ——— [Virde letydslse |
BEARBETNINGSMATT >0 Spetslangden pa verktyget

om det inte uppmatts vid
spetsen.

Avkénningshastigheti mm/
min

MATNING 0-3

Tillbaka till Automatisk drift Siemens [ Sida 105]
6.3.4. Avkdnningscykel L_LENGTH

Avkannings Programkod
cykel

L_LENGTH  Avkdnningscykeln
L_LENGTH &r avsett
for métning av
verktygslangden for
verktyget i
arbetsspindeln.
Verktyget maste
positioneras i mitten
av verktygsaxeln pa
ettavstandavca5
mm frdn métspetsen
6ver XControl. De
andra tva axlarna
flyttas inte vid
avkanningen.

Cykeln L_LENGTH kan L_LENGTH(LANGDMA
endast anvandas for ~ TNING,MATNING)

att mata

verktygslangden vid

spetsen.

Exempel

L_LENGTH  Verktygslangden mats, uppmatt varde anges i parameter R95.

L_LENGTH(0, Verktygslangden méts, uppmatt varde anges i parameter R95.

2) Avkanningshastigheten dr 1000 mm/min.

L_LENGTH(1) Verktygslangden méts och sparas i verktygsminnet.

L_LENGTH(1, Verktygslangden méts och sparas i verktygsminnet.

3) Avkanningshastigheten dr 1500 mm/min.

For de ovan angivna variablerna kan varden enligt féljande tabell anvandas.
Varisbel ——— [Virde |eydelse
LANGDMATNING 0 Verktygslangden méts och

kan kontrolleras i
parametern R95.

1 Verktygslangden mats och
sparas i verktygsminnet.

www.hoffmann-group.com
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Betydelse

MATNING 0-3 Avkdnningsmatning i mm/

min
Tillbaka till Automatisk drift Siemens [ Sida 105]
6.3.5. Hjalpcykel L_START(1)

Avkédnnings Programkod
cykel

L_START(1)

XControl vaxlar till L_START(1)
standbylédge efter 10
minuter utan matning.
Omaktivering av den
tradlosa anslutningen
sker automatiskt vid
anrop av en
avkanningscykel, men
detta tarca 15
sekunder. Med
hjélpcykeln
L_START(1) kan den
tradlosa anslutningen
omaktiveras manuellt
for att reducera

stélltider.
Exempel
L_START(1)  Anrop av hjélpcykeln. Starta omaktivering.
X Verktygspositionering 5 mm &ver XControl
L_BREAK Anropa avkanningscykeln (brottdetektering)

Tillbaka till Automatisk drift Siemens [ Sida 105]
6.3.6. Hjalpcykel L_RESET(1)

Avk gs Programkod
cykel

L_RESET(1)

Efter 100 avkanningar
inaktiveras den
tradldsa anslutningen.
Omaktivering av den
tradl6sa anslutningen
sker automatiskt nar
en avkanningscykel
anropas och tar 15
sekunder. Genom
anrop av en
hjélpcykeln aterstalls
matningsraknaren och
den tradlésa
anslutningen
uppratthalls.

L_RESET(1)

Exempel

L_RESET(1)  Anrop av hjélpcykeln, réknaren aterstalls.

Tillbaka till Automatisk drift Siemens [ Sida 105]

6.4. AUTOMATISK DRIFT HEIDENHAIN

Parametrarna Q1899-Q1940, QR59-QR67 skrivs dver vid matforloppet.
Subprogrambiblioteket innehéller standardmatcykler for styrningen Heidenhain
iTNC 530/TNC 640. Subprogrammappen maste sparas direkt pa sokvagen TNC:\.
Subprogrammen ar konfigurerade for G17-nivan. Avkanningscyklerna anvands
endast med XControl.

e

6.4.1. Avkanningscykel BSP_L_POS
Avk; gs Programkod
cykel

BSP_L_POS. Programmet Programmet kravs

H. BSP_L_POS.H anvands endast for: - Den férsta
for bestdmning av positioneringen av
positionen for XControl i maskinens
XControl i maskinens  arbetsutrymme. - Vid
koordinatsystem. varje ny positionering

BSP_L_POS.H

Referensverktyget av XControl i
maste positionerasi  maskinens
mitten av arbetsutrymme
verktygsaxeln pa ett
avstand av ca 5 mm
fran matspetsen Gver
XControl. De andra tva
axlarna flyttas inte vid
avkanningen
Exempel
0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM
1 7
2 ; Kalibreringsverktygets totala langd
3 Q1903 = 5000
4 F
5 ; M19/M20 SPINDELORIENTERING
6 Q1913=19
7 E
8 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
9 M30
10 ND PGM BSP_L_POS MM

For de ovan angivna variablerna kan véarden enligt féljande tabell anvandas.

Betydelse
Q1903 R0 Exakt langd for
referensverktyget.

Varde for
spindelorientering M19 =>
Q1913=19

M20=>Q1913=20

Q1913 Z>0

Exempel/programkod fér variabel Q1903 och Q1913
0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

; Kalibreringsverktygets totala langd
Q1903 = 128,44

’

; M19/M20 SPINDELORIENTERING
Q1913 =19

7

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
M30
10 END PGM BSP_L_POS MM

O 0 N O U A W N

Positionen for XControl pa verktygsaxeln bestéms med ett referensverktyg med en
langd pa 128,44 mm. Pa styrningen, i filmappen XCONTROL i filen L_L_POS1.TAB, kan
du kontrollera om referenspositionen for XControl pa verktygsaxeln har sparats.

Nar vid omriggning av XControl flyttas det befintliga referensvardet till rad 1 i
kolumnen HEIGTH och det aktuella referensvardet sparas pa rad 0. Vardejamforelse

ar mojligt.

L_POS1.TAB

e e COMMENT
0 -560,521 GTH

1 5000 Vérde

Tillbaka till Automatisk drift Heidenhain [ Sida 106]
6.4.2. Avkanningscykel BSP_L_BREAK

Avkénnings Programkod
cykel

BSP_L_BREA BSP_L_BREAK.H
K. anvands for att

Styrningen BSP_L_BREAK.H

rapporterar ett

kontrollera verktyget i
arbetsspindeln.
Verktyget maste
positioneras i mitten
av verktygsaxeln pa
ettavstandavca 5
mm fran métspetsen
over XControl. De
andra tva axlarna
flyttas inte vid
avkanningen.

"verktygsbrott” om
den berdknade
verktygsldngden D1
frén verktygsminnet
har ett delta pa -2 mm.
Styrningen
rapporterar ett
"spanansamling” om
den berdknade
verktygsldngden D1



fran verktygsminnet
har ett delta pa +1,2

mm.
Exempel

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

1 ; MATNINGSFAKTOR

2 Q1905=0

3 ;

4 ; DELTA VKT-LANGD TILL INSTALLNINGSMATT
5 Q1906 =0

6 ;

7 ; M19/M20 SPINDELORIENTERING

8 Q1913=19

9 ;

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h

1 END PGM BSP_L_BREAK MM

For de ovan angivna variablerna kan vérden enligt féljande tabell anvandas.

Vorisbel ———— Jvarde [Betydslse

Q1905 0-3 ©=3

Q1906 >0 Spetslangden pa verktyget
om det inte uppmatts vid
spetsen.

Vérde for
spindelorientering M19 =>
Q1913=19

M20 =>Q1913=20

Exempel/programkod: Verktygslangdkontroll med avkanningshastighet 500 mm/
min (¥2000 mm/min).

Q1913 Z>0

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

1 ; MATNINGSFAKTOR

2 Q1905 =0

2* Q1905 =2

3 7

4 ; DELTA VKT-LANGD TILL INSTALLNINGSMATT
5 Q1906 =0

6 7

7 ; M19/M20 SPINDELORIENTERING

8 Q1913=19

9 7

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM

Exempel/programkod: Verktygslangden kontrolleras genom att addera
spetslangden pa 1,125 mm till verktygslangden fran verktygsminnet.
Avkénningshastigheten ar 1500 mm/min

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM
s MATNINGSFAKTOR
Q1905 =3

—

7

; DELTA VKT-LANGD TILL INSTALLNINGSMATT
Q1906 =1125

7

; M19/M20 SPINDELORIENTERING
Q1913=19

O 0 N O Uu b~ W N

7

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM

=
o

Tillbaka till Automatisk drift Heidenhain [ Sida 106]
6.4.3. Avkanningscykel BSP_L_LENGTH

Avkédnnings Programkod
cykel

BSP_L_LENG BSP_L_LENGTH.H ar

Cykeln L_LENGTH kan BSP_L_LENGTH.H
THH avsett for méatning av  endast anvéandas for

att mata
verktygslangden vid
spetsen.

verktygslangden for
verktyget i
arbetsspindeln.
Verktyget maste
positioneras i mitten
av verktygsaxeln pa
ettavstand avca 5
mm fran matspetsen
6ver XControl. De
andra tva axlarna
flyttas inte vid
avkanningen.

Exempel
0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

7

; 0=ENDAST MATNIN/1=ANGE LANGD
Q1904 =0

7

s MATNINGSFAKTOR
Q1905 =1

7

; M19/M20 SPINDELORIENTERING
Q1913=19

O 00 N O U A W N

o

i

1" CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

For de ovan angivna variablerna kan varden enligt féljande tabell anvandas.

Betydelse

Q1904 0 Verktygslangden méts och
kontrolleras i parametern
Q1917.

1 Verktygslangden méts och
sparas i verktygsminnet.
Faktor for
avkanningshastighet.
Varde for
spindelorientering M19 =>
Q1913=19

M20 =>Q1913=20
Exempel/programkod verktygslangd mats, uppmatt vérde finns i parameter Q1917.

Q1905 0-3

Q1913 Z>0

**Verktygslangden méts och sparas i verktygsminnet. Avkdnningshastigheten ar
1500 mm/min.

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

1 b

2 ; 0=ENDAST MATNIN/1=ANGE LANGD
3 Q1904 =0

3% Q1904 =1

4 ;

5 ; MATNINGSFAKTOR

6 Q1905 =1

6** Q1905=3

7 ;

8 ; M19/M20 SPINDELORIENTERING

9 Q1913=19

10 ;

1 CALL PGM TNC\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

Tillbaka till Automatisk drift Heidenhain [ Sida 106]

6.4.4. Hjalpcykel L_START

Avkénnings Programkod
cykel

L_START XControl véxlar till L_START

standbyldge efter 10
minuter utan matning.

www.hoffmann-group.com
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Omaktivering av den
tradl6sa anslutningen
sker automatiskt vid
anrop av en
avkanningscykel, men
dettatarca 15
sekunder. Med
hjalpcykeln L_START
kan den tradlosa
anslutningen
omaktiveras manuellt
for att reducera
stalltider.

Exempel/programkod: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_START_XC1.H;

T1234 Véxla in verktyg.
X NC-program
X Verktygspositionering 5 mm 6ver XControl.

Tillbaka till Automatisk drift Heidenhain [ Sida 106]
6.4.5.

Hjalpcykel L_RESET

L_RESET Efter 100 avkanningar
inaktiveras den
tradlosa anslutningen.
Omaktivering av den
tradlosa anslutningen
sker automatiskt vid
anrop av en
avkanningscykel, men
detta tarca 15
sekunder. Genom
anrop av en
hjalpcykeln &terstalls
maétningsraknaren och
den tradlésa
anslutningen
uppratthalls.

L_RESET

Exempel/programkod: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_RESET_XC.H;

Tillbaka till Automatisk drift Heidenhain [ Sida 106]

7. Felmeddelanden

Felkod el [Wofliporsek [htgard | |Komingav |

#1010 TRADLOS En tradls
SIGNAL anslutning
SAKNAS mellan minnet
och
avkanningsenh
eten kan inte
upprattas
#1070 MATNING Sensorvirde pa
FELAKTIG avkanningsenh
eten efter
ompositionerin
g>0,01 eller
<-0,01.
#1085 REFERENSLANG L_POS:
D MATCHAR Differensen
INTE mellan
VERKTYGSLISTA referensverktyg
N ets
langdspecifikati
oni
verktygsminnet
och
inmatningsfons
tret.
#1095 AVSTAND VKT  Verktygets
TILL startposition >8

BROTTDETEKTE mm fore
RING FORSTOR  brottdetekterin

g.

Utfor
aterstéllning.

Utbildad
mekaniker

Kontrollera att
matinstrument
etdrinom
tradlos
rackvidd.

Anslut USB-
minnet pa nytt.
Kontrollera
batteriet.

Utfor
aterstéllning.

Utbildad
mekaniker

Rengéring av
ytan eller
matkula.

Fast matkulan.

Utfor
aterstéllning.

Utbildad
mekaniker

Korrigera
verktygslangde
ni
inmatningsfons

tret.
Utfor Utbildad
aterstédllning.  mekaniker

Korrigera
startposition Z-.

#1105 VERKTYGSBROT Brott pa
T verktyget.

#1115 LANGD INTE ~ Orsaken kan
RIMLIG ELLER  vara spanor
SPANANSAMLI eller verktyget
NG har dragits ut ur

héllaren.

#1125 MATNINGSFAK  Matingsmatnin
TOR/ geni
MATHASTIGHET inmatningsfons
FORHOG tret ar for hog,

max.
matingsfaktor =
3/=>

1500 mm/min.

#1135 VERKTYGSLANG L_BREAK: Avlast
D ARORIMLIG  langd frén

verktygsminnet
arorimlig.

#1145 FEL LAGE | L_LENGTH:
INMATNINGSFO Virdet i
NSTRET inmatningsfons

tretdrinte 0
eller 1.

#1155 BROTTKONTRO Verktyget som
LL REDAN ska kontrolleras
AKTIVERAD for brott vidror

redan TOOL
CHECK vid
programstart.

#1160 BATTERISPANNI Batteriet &r
NGFORLAG  tomt.

#1170 SENSORVARDET Sensorvérdet ar
ARORIMLIGT ~ mindre dn 2,1

eller storre an
4,5 mm.

#1180 USB-REBOOT  WIRELESS
MISSLYCKADES CONNECT har
=ANLUT USB- inte loggat in
MINNE PANYTT trots NC-

kommandot.

#1195 LAGT BATTERI  L&g batteriniva.
X_CONTROL_1

#2005 LAGT BATTERI  L&g batteriniva.
X_CONTROL_2

8. Rengdring

Rengdr med trasa eller tryckluft.
Anvand inga fratande rengdringsmedel.

9.  Underhall

XControl &r underhallsfri.

10.  Avveckling

Rengor XControl noggrant och ta ur batterierna.

Utfor
aterstallning.

Byt verktyget.
Ta bort spanor.

Kontrollera om
verktyget har
dragits ut ur
hallaren.

utfor
aterstallning.

Reducera
matmatningen.

Utfor
aterstallning.

Kontrollera
verktygslangde
n pa styrningen.

Kontrollera
differensen
mellan
verktygsspetsen
och
verktygsinstallni
ngsmattet D1 i
inmatningsfons
tretyy. D1-
langden
kontrolleras.
Kontrollera
positionsbesta
mningen for XC
med L_POS.
utfor
aterstdllning.

Andra lagei
inmatningsfons
tret:

0 = Méat endast
verktygslangde
n.

1 = Skriv 6ver
verktygslangd.
Utfor
aterstdllning.

Korrigera
startposition
Z+.

Utfor
aterstéllning.

Byt batteriet.

Utfor
aterstallning.

Taut och satti
batteriet pa
nytt.

Utfor
aterstallning.

Anslut USB-
minnet pa nytt.

Byt batteriet.

Byt batteriet.

Utbildad
mekaniker

Utbildad
mekaniker

Utbildad
mekaniker

Utbildad
mekaniker

Utbildad
mekaniker

Utbildad
mekaniker

Utbildad
mekaniker

Utbildad
mekaniker

Utbildad
mekaniker

Utbildad
mekaniker
Utbildad
mekaniker



11, Forvaring
Forvarai ett slutet, torrt utrymme.

Forvara inte i ndrheten av fratande, aggressiva, kemiska @mnen, I6sningsmedel, fukt
och smuts.

Skydda mot direkt solljus.
Forvara vid en temperatur mellan +15 °C och +35 °C.
Relativ luftfuktighet hogst 60 %

12. Avfallshantering
Folj nationella och regionala miljoskydds- och avfallsforeskrifter for
professionell avfallshantering eller atervinning. Sortera metaller,
icke-metaller, kompositer och hjalpmaterial separat och
omhénderta dem miljomassigt korrekt. Atervinning r att féredra
framfor avfallshantering.

m  Batterier far inte omhandertas som hushallsavfall.
®  Lamna batterier till insamlings- och retursystem.

13. KEU-6verensstammelseforklaring

Harmed forklarar Hoffmann Supply Chain GmbH att denna tradldsa apparat uppfyller
kraven i direktiv 2014/53/EU och bestdammelserna for tradlésa apparater (UK Radio
Equipment Regulations 2017). Overensstémmelseférklaringens fullstandiga text ar
tillganglig pa hoffmann-group.com/service/downloads/doc. Hoffmann Supply Chain
GmbH:s skyldigheter fullgors i Storbritannien av Hoffmann UK Quality Tools Ltd,
Holborn Hill, Birmingham, B7 5JR, United Kingdom.

el
14. Tekniska data
Beteckning —— Jarde

Arbetsomrade matspets 6 mm
Noggrannhet vid ldangdmatning +/-0,01 mm
Repetitionsnoggrannhet +/- 0,005 mm
Réckvidd signaloverforing (fritt falt) 10m
Sandningseffekt 8 dBm
Frekvensomrade 2,402 till 2,48 GHz
Forvaringstemperatur .-10till +60 °C
Drifttemperatur min./max. 0 till +40 °C
Batterispanning min./max. 2,7till3V

Typ batteri litium 3V CR2
Kapslingsklass enligt DIN 60529 IP 67

Batteri livslangd ca 8000 h

14.1.  MATT

Totalhojd 105 mm
Képans hojd 84 mm
Bredd 71 mm
Diameter spets 32 mm
Langd 71,5 mm
Spannsparets hojd 10 mm
Spénnsparets bredd 66,5 mm
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1. VSeobecné pokyny
Precitajte si ndvod na obsluhu, dodrziavajte v iom uvedené pokyny,
uschovajte ho pre neskorsie pouZzitie a ulozZte ho na také miesto, aby bol vzdy

k dispozicii.

Oznacuje nebezpecenstvo, ktoré, ak sa

mu nezabrani, moze spdsobit vecné

skody.

@ Oznatuje uzito¢né tipy a rady, ako aj in-
formacie pre efektivnu a bezproblémovu
prevadzku.

Vystrazné symboly

| OZNAMENIE

2. Bezpec¢nost
2.1.  ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY

Batéria

XControl sa doddva s alkalickymi alebo litium-tionylchloridovymi batériami.

»  Batériu nenabijajte.

»  Batériu vymienajte len za urceny typ.

»  Batériu vloZte so spravnou polaritou.

»  Batérie neskratujte ani nevybijajte nasilu.

»  Batériu nevystavujte priamemu slne¢nému Ziareniu.

»  Batériu nezohrievajte

»  Batériu nevhadzujte do ohna.

»  Batérie nerozoberajte, neprepichujte, nedeformujte a nevystavujte nadmernému
tlaku.

» Batérie neprehltajte.

» Batérie udrziavajte v suchu.

»  Batérie uchovavajte mimo dosahu deti.

»  Vyhybajte sa kontaktu s elektrolytom batérie.

»  Litiové batérie su klasifikované ako nebezpecny tovar a ich leteckd preprava pod-
lieha prisnym kontrolam.

»  Privrateni tovaru vyberte batériu.

2. ZAMYSLANE POUZITIE
Na priemyselné pouzitie.
Pouzivajte len na rovnom a ¢istom povrchu.
Pouzivajte len origindlne nahradné a spotrebné diely.

Stroj sa smie pouzivat len vtedy, ked je sprdvne namontovany a bezpe¢nostné a

ochranné zariadenia su plne funkéné.

m  Pouzivajte len v technicky bezchybnom a prevadzkovo bezpe¢nom stave.

2.3. POUZIVANIE V ROZPORE S URCENIM

m  Nepouzivajte svietidlo v oblasti s rizikom vybuchu.

m  Nepouzivajte v oblastiach s vysokou prasnostou, horlavymi plynmi, vyparmi
alebo rozpustadlami.

m  Nevystavujte iderom, ndrazom alebo tazkym nakladom.

= Nevykonavajte Ziadne neopravnené Upravy.

2.4. POVINNOSTI OBSLUHY

Zabezpecte, aby vsetky prace uvedené dalej v texte vykondval iba kvalifikovany od-

borny personal:

m Preprava, vybalenie, zdvihanie

= Instalacia

m  Obsluha

= Udrzba

Prevadzkovatel musi zabezpecit, aby osoby pracujuice na vyrobku dodrziavali predpi-

sy a ustanovenia, ako aj nasledujtice pokyny:

m  Narodné a regionélne predpisy suvisiace s bezpe¢nostou a prevenciou Urazov a
environmentalne predpisy.

= Nepokusajte sa namontovat, nainstalovat ani uviest do prevadzky poskodené vy-
robky.

m  Musia byt k dispozicii pozadované ochranné vybavenie.

m  Prevadzkujte len v bezchybnom, funkénom stave.

m Vpravidelnych intervaloch podla ndvodu na pouzitie kontrolujte pracu personalu
so zretelom na bezpecnost a uvedomenie si rizik.

= Pravidelne kontrolujte funkénost ochrannych zariadeni.

= Neodstrariujte umiestnené bezpecnostné a varovné upozornenia a udrzujte ich v
citatelnom stave.

m  Osoby, ktoré st pod vplyvom alkoholu, drog alebo liekov, ktoré ovplyviuju
schopnost reagovat, nesmu stroj obsluhovat ani vykonavat jeho udrzbu.

2.5. OSOBNE OCHRANNE VYBAVENIE

Treba dodrziavat narodné a regionalne predpisy suvisiace s bezpe¢nostou a preven-

ciou Urazov. Vyberajte a pripravte si ochranny odev, ako ochranu néh a ochranné ru-

kavice, podla prislusnej ¢innosti a o¢akavanych rizik.

2.6. KVALIFIKACIA OSOB

" mEEN

@ Vsetky riadiace a ochranné zariadenia smu obsluhovat iba poucené osoby.

Odbornik na mechanické prace

Odbornici v zmysle tejto dokumentacie si osoby, ktoré si obozndmené s montéazou,
mechanickou instalaciou, uvedenim do prevadzky, odstranovanim poruch a tdrzbou
produktu a disponuji nasledovnymi kvalifikaciami:

m  Kvalifikacia/vzdelanie v oblasti mechaniky podla narodnych platnych predpisov.
Odbornik na elektrotechnické prace

Kvalifikovani elektrikari v zmysle tejto dokumentacie st sposobilé osoby s vhodnym
odbornym vzdelanim, znalostami a skiisenostami, ktoré dokazu rozpoznat a pred-
chadzat nebezpecenstvam, ktoré by mohli vychadzat z elektriny.

Poucena osoba

Poucené osoby v zmysle tejto dokumentacie st osoby, ktoré boli poucené pre reali-
zaciu prac v oblastiach prepravy, skladovania a prevadzky.

3. Prehlad zariadenia
3.1. XCONTROL

A
1 Snimaci nadstavec 3 Upinacia drazka
2 Kryt 4

3.2, TYPOVY STITOK

Kryt priehradky na batérie

N
(1 Garant
(7\‘ | Hoffmann Supply Chain GmbH
\g/ PoststraBe 15, 90471 Nuremberg, Germany
@& | (3
‘( >‘7 [ Product-No.: XXXXXX
\/é\\// ~Serial-No.: XXXXXX
2/
Oi — | MADE IN GERMANY C {E —
|
1 Vyrobca 5 Sériové cislo
2 Adresa 6 Krajina vyroby
3 Trieda ochrany 7 Oznacenie
4 Cislo produktu 8 Likvidécia
Popis produktu

XControl sa pouziva na uréovanie dizok nastrojov a kontrolu zZlomenia v obrabacich
centrach alebo frézovacich strojoch.

5. Uvedenie do prevadzky
5.1. MOZNOSTI KOMBINACIE
1 XControl + XConnect

2 XControl + XControl + XConnect

5.2 VLOZENIE BATERIE

A

OZNAMENIE! Pri vkladani batérie sa nedotykajte snimacieho nadstavca.
v XControl je rozbaleny.

Uvolnite a odstrante skrutky.

Odstrante kryt priehradky na batérie (4).

Vlozte batériu do priehradky na batérie.

»  Dodrziavajte polaritu batérie.

Nasadte kryt priehradky na batérie (4) na teleso a zarovnajte ho.

Vlozte skrutky.

Utiahnite skrutky krytu priehradky na batérie utahovacim momentom 1,2 Nm.

wn =

o v oA

» Batéria je vloZena.

5.3. PREPOJENIE XCONTROL + XCONNECT

B

1. OZNAMENIE! Rozli$ujte malé a velké pismena.

2. OZNAMENIE! Nastavenia siiboru CONFIG.TXT je potrebné vykonat na
samostatnom pocitaci.

3. OZNAMENIE! Ak sa nastavenia vykonaju na riadeni stroja, neulozia sa.
OZNAMENIE! XConnect musi byt zapojeny do rovnakého USB portu
ako pri uréovani cesty EXTCALL.

v" XConnect je odpojeny.

v Kryt priehradky na batérie na XControl je demontovany.
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5. Nad batériou sa nachadza snimac (1).
6. Stlacte snimac (1).
»  LED (2) musi svietit nazeleno.
7. Pripojte XConnect k portu USB.
»  Zelend LED na XControl zhasne.
8. Bezdrotové pripojenie je nakonfigurované, ked:
»  Power LED (4) svieti nazeleno.
»  Connect LED (5) svieti naoranzovo.
»  RSSILED (3) blika nazeleno.
9. Namontujte kryt priehradky na batérie.
10. Utiahnite skrutky krytu priehradky na batérie utahovacim momentom 1,2 Nm.

»  XConnect + XControl su prepojené.

5.4. PREPOJENIE XCONTROL + XCONTROL +XCONNECT
OZNAMENIE! Naposledy pripojeny XControl sa vzdy zaradi na prvi poziciu
obidvoch jednotiek XControl. Je to délezité pre pouzitie v ,NC programe”
alebo v MDA.

Dal3i XControl pripojte v rovnakom poradi ako prvy. Prepojenie XControl + XConnect
[ Strana 111]

6.  Obsluha
6.1.  ZAPNUTIE

OZNAMENIE! Po 10 mintitach necinnosti sa XControl prepne do pohoto-
vostného rezimu.

v’ Batéria je namontovana. VloZenie batérie [ Strana 111]

1. Stlacte snimaci nadstavec.

»  XControl je zapnuty.

6.2. POLOHA XCONTROL

v XControl je pripojeny k XConnect.

1. Umiestnite XControl s upinacim zariadenim do pracovnej oblasti stroja.

2. Vlozte referenény ndstroj (kalibra¢ny tff) s presnou dlzkou nastroja do pracovné-
ho vretena.

3. Umiestnite referen¢ny nastroj (kalibra¢ny tin) priblizne 5 mm do stredu nad sni-
maci nadstavec jednotky XControl.

4. Ur¢te polohu XControl v siradnicovom systéme stroja pomocou prislusnych
programov v zavislosti od riadenia (Siemens/Heidenhain).

»  Xcontrol je umiestneny.

6.3. AUTOMATICKA PREVADZKA SIEMENS

Parametre R R78-R96 sa pocas procesu snimania prepisu. Suhrn podprogramov obsa-
huje standardné snimacie cykly pre riadenie SINUMERIK 840D a 828D, ktoré je po-
trebné ulozit na riadenie v oblasti uzivatelskych cyklov. Podprogramy su konfiguro-
vané pre Uroven G17. Snimacie cykly pracuju vyhradne s XTouch. Procesy snimania s
inymi zariadeniami sa tu nezohladrujui a mo6zu viest ku koliziam na stroji.
Cyklus
G91 Inkremental Aktivovanie G91 (Inkremental)

[ Strana 112]

Snimaci cyklus L_POS [ Strana 112]
Snimaci cyklus L_BREAK [ Strana 112]
Snimaci cyklus L_LENGTH [ Strana 112]
Pomocny cyklus L_START(1)

Snimaci cyklus L_POS
Snimaci cyklus L_BREAK
Snimaci cyklus L_LENGTH
Pomocny cyklus L_START(1)

L_POS(128,4 Poloha XControl v osi nastroja sa urc¢i pomocou referen¢ného nastroja
4) s dlzkou 128,44 mm.

L_XCPOS V riadeni moézete v uzivatelskych cykloch v ¢asti L_XCPOS skontrolo-
vat, ¢i bola referencna poloha (R96) XControl ulozend v osi nastroja.

LAST_CALIB:10.5.22 TIME:11:49:20 R96=-578.6251257
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6.3.3. Snimaci cyklus L_BREAK

lus

L_BREAK Snimaci cyklus Riadenie hlési [Zlome- L_BREAK(PRIDA-
L_BREAK sa pouziva  ny nastroj], ak vypo- ~ VOK,POSUV)
na kontrolu ndstroja v ¢itana dizka nastroja
pracovnom vretene. D1z pamadte néstroja
Nastroj musi byt je delta-2 mm.
un.ue,stner.\y VEHEE Riadenie hlasi [na-
osi nastroja vo o

. L hromadené triesky],
vzdialenosti priblizne T
A ak vypotitana dizka
5mm od snimacieho "’ «
nastroja D1 z pamate
nadstavca nad XCon- .~ 1"
- . nastroja je delta +1,2
trol. Dalie dve osi sa mm
pocas procesu sni- ’
mania nepohybuju.
Priklad
L_BREAK Dlzka néstroja sa kontroluje rychlostou snimania 500 mm/min

L_BREAK(0,2) Dlzka nastroja sa kontroluje rychlostou snimania 1000 mm/min

L_BREAK(1 1 Dlzka nastroja sa kontroluje pripocitanim dizky hrotu 1 125 mm k dl-

25) ke néstroja zadanej v pamati nastroja.

L_BREAK(2 1 Dlzka nastroja sa kontroluje pripocitanim dizky hrotu 2 135 mm k dl-

35.3) ke nastroja zadanej v pamati nastroja. Rychlost snimania je 1500 mm/
min.

Pre uvedené premenné je mozné pouzit hodnoty podla nasledujucej tabulky.

PRIDAVOK >0 Odmerajte dlzku hrotu na-
stroja, ak nie je merana na
hrote.

POSUV 0-3 Rychlost snimania in mm/
min
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6.3.4. Snimaci cyklus L_LENGTH

L_LENGTH

Snimaci cyklus
L_LENGTH sa pouziva
na meranie dlzky na-
stroja v pracovhom
vretene. Néstroj musi
byt umiestneny v

Cyklus L_LENGTH
mozno pouzit len na

meranie dfzky néstroja

na hrote.

L_LENGTH(MERANIE
DLZKY,POSUV)

Pomocny cyklus L_RESET(1)

6.3.1.

[ Strana 113]
Pomocny cyklus L_RESET(1) [ Strana 113]

Aktivovanie G91 (Inkremental)

Po spusteni vietkych snimacich cyklov sa aktivuje funkcia G91 (inkrementalne rozme-
ry). Ak obsluha prerusi cyklus, musi sa riadenie v pripade potreby prepnut na absolut-
ne rozmery G90.
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6.3.2.

Snimaci cyklus L_POS

[TH

L_POS Urcenie polohy XCon- Pri prvom umiestneni L_POS(*)
trol v siradnicovom  XControl do pracovnej Namiesto * presnd dis-
systéme stroja. Refe-  oblasti stroja. Ka referené:ého né-
rencny nastroj musi s :
P . Pri kazdom novom stroja
byt umiestneny v . .
A et umiestneni XControl
strede osi nastroja vo . X
. Lo do pracovnej oblasti
vzdialenosti priblizne .
P stroja.
5 mm od snimacieho
nadstavca nad XCon-  Aby sa mohla refe-
trol. Dalie dve osisa  ren¢na poloha XCon-
pocas procesu sni- trol ulozit v osi na-
mania nepohybuji.  stroja, musi sa na
riadeni nastavit ,heslo
vyrobcu”.
Priklad

strede osi nastroja vo
vzdialenosti priblizne
5 mm od snimacieho
nadstavca nad XCon-
trol. Dalsie dve osi sa
pocas procesu sni-
mania nepohybuju.
Priklad

L_LENGTH  Meria sa dizka nastroja, namerana hodnota je v parametri R95.

L_LENGTH(0, Meria sa dizka nastroja, namerana hodnota je v parametri R95. Rych-
2) lost snimania je 1 000 mm/min.

L_LENGTH(1) Meria sa dfzka nastroja a prepise sa v pamati nastroja.

L_LENGTH(1, Meria sa dlzka nastroja a prepise sa v paméti nastroja. Rychlost sni-
3) mania je 1500 mm/min.

Pre uvedené premenné je mozné pouzit hodnoty podla nasledujticej tabulky.
MERANIE DLZKY 0 Meria sa dfzka nastroja a

moze sa skontrolovat v pa-
rametri R95.

1 Meria sa dlzka nastroja a
prepise sa v pamati na-
stroja.

POSUV 0-3 Posuv snimania in mm/min

Naspat na Automaticka prevadzka Siemens [ Strana 112]



6.3.5.

Snima
lus

L_START(1)

Priklad
L_START(1)
X

L_BREAK

Pomocny cyklus L_START(1)
en o[t

L_START(1)

XControl sa po 10
minutach bez merania
prepne do pohoto-
vostného rezimu. Bez-
drétové pripojenie sa
automaticky reaktivu-
je pri vyvolani sni-
macieho cyklu, trva
vdak cca 15 sekind.
Pomocou pomocného
cyklu L_START(1) moz-
no bezdrétové pripo-
jenie reaktivovat
manudlne, aby sa
skrétil neproduktivny
cas.

Vyvolanie pomocného cyklu. Spustenie reaktivécie.
Umiestnenie nastroja 5 mm nad XControl

Vyvolanie snimacieho cyklu (kontrola zlomenia)

Naspéat na Automatickd prevadzka Siemens [ Strana 112]

6.3.6.

Pomocny cyklus L_RESET(1)

lus

L_RESET(1)

Priklad
L_RESET(1)

Po 100 procesoch sni- L_RESET(1)
mania sa bezdrétové
pripojenie deaktivuje.
Reaktivécia bezdréto-
vého pripojenia pre-
bieha automaticky pri
vyvolani snimacieho
cykluatrva. 15
sekund. Vyvolanim
pomocného cyklu sa
vynuluje pocitadlo
merani a bezdrétové
pripojenie sa zachova.

Vyvolanie pomocného cyklu, pocitadlo sa vynuluje.

Priklad

0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

1 7

2 ; Calibration tool overall length
3 Q1903 = 5000

4 7

5 ; M19 / M20 ORIENTACIA VRETENA

6 Q1913=19

7 k

8 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
9 M30

10 ND PGM BSP_L_POS MM

Pre vys3sie uvedené premenné je mozné pouzit hodnoty podla nasledujucej tabulky.

)

Q1903 R0 Presnd dlzka referen¢ného
nastroja. ]C
Q1913 7>0 Hodnota pre orientaciu r
vretena M19 => Q1913=19

M20=>Q1913=20

Priklad/kéd programu pre premenné Q1903 a Q1913

0

O 0 N O U A W N

10

BEGIN PGM BSP_L_POS MM

; Calibration tool overall length

Q1903 = 128,44

7

; M19 / M20 ORIENTACIA VRETENA
Q1913=19

7

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
M30
END PGM BSP_L_POS MM

Poloha XControl v osi nastroja sa urc¢i pomocou referen¢ného nastroja s dizkou
128,44 mm. Na riadeni v priecinku XCONTROL v subore L_L_POS1.TAB mézete skon-
trolovat, ¢i bola referenéna poloha XControl uloZzena v osi nastroja.

Pri opdtovnom nastaveni XControl sa existujuica referen¢na hodnota presunie do
riadka 1 v stlpci HEIGTH a aktualna referen¢na hodnota sa zapise do riadka 0. Je moz-

—
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6.4. AUTOMATICKA PREVADZKA HEIDENHAIN

né porovnat hodnoty.

Parametre Q1899-Q1940, QR59-QR67 sa pocas procesu snimania prepisu. Sthrn pod-
programov obsahuje standardné meracie cykly pre riadenie Heidenhain iTNC 530 /
TNC 640. Priecinky podprogramu musia byt ulozené priamo v ceste TNC:\. Podprog-
ramy su konfigurované pre troven G17. Snimacie cykly pracuji vyhradne s XControl.

Cyis

6.4.1.

Snimaci cyklus BSP_L_POS

lus

BSP_L_POS.
H.

Program BSP_L_POS.H Program je potrebny BSP_L_POS.H
sa pouziva na urcenie len pri: - prvom
polohy XControl v umiestneni XControl
suradnicovom systé-  do pracovnej oblasti
me stroja. Referencny  stroja. - kazdom
nastroj musi byt novom umiestneni
umiestneny v strede  XControl do pracovnej
osi nastroja vo oblasti stroja
vzdialenosti priblizne

5 mm od snimacieho

nadstavca nad XCon-

trol. Dalsie dve osi sa

pocas procesu sni-

mania nepohybuju

L_POS1.TAB

e hEGTH COMMENT

0 -560,521 GTH pt
1 5000 Value
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Snimaci cyklus BSP_L_BREAK

6.4.2.

BSP_L_BREA BSP_L_BREAK.H sa po-

K. uziva na kontrolu na-
stroja v pracovnom
vretene. Néstroj musi
byt umiestneny v
strede osi nastroja vo
vzdialenosti priblizne
5 mm od snimacieho
nadstavca nad XCon-
trol. Dalsie dve osi sa

(93]

Riadenie hlasi ,zlome- BSP_L_BREAK.H
ny nastroj”, ak vypo-

¢itana dizka nastroja

D1 z paméte nastroja

je delta -2 mm.

Riadenie hlasi ,na-

hromadené triesky”,

ak vypocitana dizka

nastroja D1 z pamate

nastroja je delta +1,2

pocas procesu sni- mm.
mania nepohybuju.
Priklad es
0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM
1 ; FAKTOR POSUVU
2 Q1905=0
3 ;
4 ; DELTA DLZKA NASTROJA NA NASTAVOVACI ROZMER
5 Q1906 =0
6

i

o (@) w - ) o

113
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7 ; M19 / M20 ORIENTACIA VRETENA

8 Q1913=19

9 ;

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h

1 END PGM BSP_L_BREAK MM

Pre vyssie uvedené premenné je mozné pouzit hodnoty podla nasledujucej tabulky.
Q1905 0-3 0-3

Q1906 >0 Odmerajte dizku hrotu n&-

stroja, ak nie je merana na
hrote.

Hodnota pre orientaciu
vretena M19 =>Q1913=19

M20=>Q1913=20

Priklad/kéd programu: Kontrola dlzky néstroja s rychlostou snimania 500 mm/min
(¥*2000 mm/min).

Q1913 Z>0

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

1 ; FAKTOR POSUVU

2 Q1905=0

2* Q1905 =2

3 ;

4 ; DELTA DLZKA NASTROJA NA NASTAVOVACI ROZMER
5 Q1906 =0

6 ;

7 ;M19 / M20 ORIENTACIA VRETENA

8 Q1913 =19

9 ;

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM

Priklad/kéd programu: Dizka ndstroja sa kontroluje pripocitanim dizky hrotu
1 125mm k dizke nastroja zadanej v pamti nastroja. Rychlost snimania je 1500 mm/
min.

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM
; FAKTOR POSUVU
Q1905=3

—

i

; DELTA DLZKA NASTROJA NA NASTAVOVACI ROZMER
Q1906 = 1125

i

;M19/ M20 ORIENTACIA VRETENA
Q1913=19

O 0 N O U »~h W N

i

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
" END PGM BSP_L_BREAK MM

—
o
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6.4.3. Snimaci cyklus BSP_L_LENGTH
e e s
lus

BSP_L_LENG BSP_L_LENGTH.H sa

TH.H pouziva na meranie
dlzky néstroja v
pracovnom vretene.
Nastroj musi byt
umiestneny v strede
osi nastroja vo
vzdialenosti priblizne
5 mm od snimacieho
nadstavca nad XCon-
trol. Dal3ie dve osi sa
pocas procesu sni-
mania nepohybuju.

Cyklus L_LENGTH
mozno pouzit len na
meranie dizky nastroja
na hrote.

BSP_L_LENGTH.H

Priklad
0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

7

2 ; 0=IBA MERAT / 1=ZADAT DLZKU
3 Q1904 =0

a ;

5 ; FAKTOR POSUVU

6 Q1905 =1

7 b

8 ; M19 / M20 ORIENTACIA VRETENA
9 Q1913=19

10 b

1 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

Pre vyssie uvedené premenné je mozné pouzit hodnoty podla nasledujucej tabulky.

0

Q1904 Meria sa dfzka ndstroja a
kontroluje sa v parametri
Q1917.

1 Meria sa dizka néstroja a
prepise sa v pamati na-
stroja.

Faktor pre rychlost sni-
mania.

Hodnota pre orientaciu
vretena M19 => Q1913=19

M20=>Q1913=20

Priklad/kéd programu Meria sa dfzka néstroja, namerana hodnota je v parametri
Q1917.

Q1905 0-3

Q1913 Z>0

**Meria sa dizka nastroja a prepiée sa v paméti nastroja. Rychlost snimania je 1500
mm/min.

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

1 b

2 ; 0=IBA MERAT / 1=ZADAT DLZKU
3 Q1904 =0

3% Q1904 =1

4 b

5 ; FAKTOR POSUVU

6 Q1905=1

6** Q1905 =3

7 b

8 ; M19/ M20 ORIENTACIA VRETENA
9 Q1913=19

10 ;

1 CALL PGM TNCA\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM
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6.4.4. Pomocny cyklus L_START
e s
[TH

L_START XControl sa po 10
minutach bez merania
prepne do pohoto-
vostného rezimu. Bez-
drotové pripojenie sa
automaticky reaktivu-
je pri vyvolani sni-
macieho cyklu, trva
vdak cca 15 sekund.
Pomocou pomocného
cyklu L_START mozno
bezdrétové pripojenie
reaktivovat manualne,
aby sa skrétil ne-
produktivny cas.

Priklad/kéd programu: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_START_XC1.H;

L_START

T1234 Dajte nastroj do pracovnej polohy.
X NC program



X Umiestnenie nastroja 5 mm nad XControl. Skontrolujte

0 P . . . rozdiel medzi
Naspédt na Automatickd prevadzka Heidenhain [ Strana 113] hrotom néstroja
6.4.5. Pomocny cyklus L_RESET a nastavovacim

Sni i cvk U 5 Kéd rozmerom na-
| nimaci cyk- m pozornenie 6d programu stroja D1 vo for-
us mulari na zada-

vanie udajov yy.
Kontroluje sa

L_RESET Po 100 procesoch sni- L_RESET &
- . dizka D1.

mania sa bezdrétové

pripojenie deaktivuje. Spréavne skon-

Bezdrétové pripojenie trolujte urcent

sa automaticky reakti- polohu XC po-

vuje pri vyvolani sni- mocou L_POS.

macieho cyklu, trva #1145 NESPRAVNY L LENGTH:  Vykonajte reset. Odbornik na

viak cca 15 sekiind. REZIM VO FOR- Hodnota vo for- Zmetite resi mechanické

Vyvolanim pomocné- MULARI NA ZA- muléri nazada- <o e "M prsce .

ho cyklu sa vynuluje DAVANIE UDA- vanie udajov  “© formuldrina fi

potitadlo merani a be- Jov nie je 0 alebo 1. zadavanie Uda-

zdrétové pripojenie sa ov:

zachova. 0 = iba odmerat
Priklad/kéd programu: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_RESET_XC.H ; dlzku nastroja. fr
Naspét na Automaticka prevadzka Heidenhain [ Strana 113] 1= prepisat dfz-

. . . ku nastroja.
7. Chybove hlasenia #1155 KONTROLA Nastroj, ktory sa Vykonajte reset. Odbornik na :
Kéd poruchy Mozna pricina |Riesenie Précu vy- ZLBER AN Amadeniees o oo, [IEEETES It
kona BOLA AKTIVO- vat, ¢i nie je G prace
onaya ‘ Eiatoénd
VANA zlomeny, sa pri
f polohu Z+.
spusteni prog-
#1010 ZIADNY RADI-  Nebolo mozné Vykonaijte reset. Odbornik na ramu uz dotyka
OVY SIGNAL  vytvorit bezdré- ... mechanické TOOL CHECK.

. S Skontrolujte, ¢i . — - —— = =
tove spojenie A 2iace #1160 NAPATIE BATE- Batéria je Vykonajte reset. Odbornik na
medzi kfacoma /™ b RIEJEPRILIS  prazdna. ], . mechanické
snimacim za-  StrOJV bezdr6- NIZKE Vymente baté-

) p tovom dosahu. riu. prace
riadenim ;
Znova pripojte #1170 HODNOTA SNI- Hodnota sni-  Vykonajte reset. Odbornik na
USB kluc. MACA NIE JE maca mensia Vyberte a znova mechanické
. HODNOVERNA ako 2,1alebo 7" .. préace
Skontrolujte VicEin ako 4.5 vloZzte batériu.
batériu. L
goR NESPRAVNE ~ Hodnotasni-  Vykonajte reset. Odbornik na #1180 USBREBOOT  Neprebehlo pri- Vykonajte reset. Odbornik na
MERANIE macanasni- . cistite povrch mechanicke ZLYHALO = hlasenie WIRE- . .re Mechanické
macomza- o cojgule.  Prce ZNOVU PRIPOJ- LESS CONNECT {2 kl'l:’I)E POJtE  prace
riadeni po opa- ) TEUSBKLUC  napriek prikazu )
kovanom Upevnite mera- NC.

iestneni ; .

S gulu #1195 LOWBATTERY Batériaslaba.  Vymeiite baté- Odbornik na
<001 X_CONTROL_1 riu. mechanické

L s prace

#108. REFERENCNA  L_POS: Rozdiel Vykonajt: t. Odbornik

> P — O. ?Z (Sl Wkenaiisheseh (@ orm' n'a #2005 LOW BATTERY Batériaslaba.  Vymerite baté- Odbornik na
DLZKA SA NEZ- medzi dlzkou Obravte disky  mechanické OB 2 ; hanické
HODUJE SO ZO- referenéného  Pravs préce = = n- mechanicke

néstroja vo for- prace

i
E
-

ZNAMOM NA-  nastroja uve-

STROJOV denou v paméti
nastroja a for-
mulari na zada-

muléri na zada- >, .
vanie dajov. 8. Cistenie

Cistite handri¢kou alebo stlatenym vzduchom.

©
—

vanie tdajov. Nepouzivajte Zieravé Cistiace prostriedky.
#1095 PRILIS VELKA  Pociato¢na Vykonajte reset. Odbornik na 0. U drzba
VZDIALENOST  poloha nastroja mechanické . o 4y
p 8 XControl d drzbu.
NASTROJAOD > 8 mm pred gs:g‘g;zm préce ontrolstnevyzaduje actzbu. -
KONTROLY  kontrolou elohuZ 10.  Vyradenie z prevadzky
ZLOMENIA ) zlomenia. Dokladne vycistite XControl a vyberte batérie. S
#1105 ZLOMENY NA-  Nastroj zZlome-  Vykonajte reset. Odbornik na 1 Sklad .
STROJ ny. .. mechanické . adovanie
Vymernite na- A . n A .
stroj prace Skladujte v uzatvorenej, suchej miestnosti.
#1115 DIZKANIEJE  Pricinou msu  Odstrante tries- Odbornik na Ej::?:?]lgetiitvﬁ?“z'(osn leptavych, agresivnych, chemickych latok, rozpustadiel, vih-
HODNOVERNA byt triesky ky. mechanické . L
ALEBO NA- alebo vysunutie Sk e ¢ préce Chrante pred slne¢nym Ziarenim.
HROMADENE  néstroja z dr- eInielE; € Skladujte pri teplote od +15 °C do +35 °C.
TRIESKY Ziaka. EEN B U= Relativna vlhkost max. 60 %.
vysunul z dr- L
Ziaka. 12.  Likvidacia
#1125 PRILIS VYSOKY  Prili$ vysoky po- Vykonajte reset. Odbornik na Na odbornu likvidéciu a recyklaciu je potrebné dodrziavat ndrodné
ol G Znizte posuv ICEEELE aregionalne predpisy na ochranu zivotného prostredia a likvida-
VU/RYCHLOST formuléri na za- — prace ciu. Kovy, nekovy, spéjacie a pomocné materialy sa musia triedit es
MERANIA davanie udajov a ekologicky likvidovat. Recyklacia je vhodnejsia ako likvidacia.
Maximalny fak-
tor posuvu =3/
=>1500 mm/
min. m  Batéria nelikvidujte v domovom odpade.
#1135 DLZKA NA- L_BREAK:dlzka Vykonajte reset. Odbornik na = Batérie likvidujte v zariadeniach na zber odpadu.
STROJANIEJE nacitana z pa- Skontroluite mechanické
HODNOVERNA mite nastroja OOt prace
S dlzku néstroja v
nie je hod- X .
2 riadeni.
noverna.
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13, Vyhlasenie EU/UK o zhode

Spolo¢nost Hoffmann Supply Chain GmbH tymto vyhlasuje, Ze toto bezdrétové za-
riadenie dodrziava smernicu 2014/53/EU a ustanovenia pre radiové zariadenia (UK
Radio Equipment Regulations 2017). Uplny text vyhlasenia o zhode je dostupny na
hoffmann-group.com/service/downloads/doc. Povinnosti spolo¢nosti Hoffmann
Supply Chain GmbH su vo Velkej Britanii implementované prostrednictvom Hoff-
mann UK Quality Tools Ltd, Holborn Hill, Birmingham, B7 5JR, Spojené kralovstvo.

Cees
14, Technické udaje

Pracovna oblast snimacieho nadstavca 6 mm

Presnost pri merani dizky +/-0,01 mm
Presnost opakovania +/-0,005 mm
Dosah prenosu signalu (volné pole) 10m
Vysielaci vykon 8 dBm
Frekvencny rozsah 2,402 - 2,48 GHz
Skladovacia teplota .-10az +60 °C
Prevadzkova teplota min. / max. 0az+40°C
Napatie batérie min. / max. 2,7az3V

Typ batérie - litiova 3V CR2
Stuperi ochrany podlfa DIN 60529 IP 67

Vydrz batérie cca 8000 hod.

14.1. ROZMERY

Celkova vyska 105 mm
Vyska puzdra 84 mm
Sirka 71 mm
Priemer snimaca 32mm
Dizka 71,5 mm
Vyska upinacej drazky 10 mm
Sirka upinacej drazky 66,5 mm
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1. Splosna navodila

Navodila za uporabo morate prebrati, jih upostevati, shraniti za poznejso
uporabo in imeti vedno na voljo.

Opozoriinisimboli Pomen

Oznacuje nevarnost, ki lahko privede do

| OBVESTILO materialne skode, e je ne preprecite.

@ Ozna¢uje uporabne nasvete in napotke
ter informacije za ucinkovito in nemoteno
delovanje.

2. Varnost

2.1. OSNOVNI VARNOSTNI NAPOTKI

OBVESTILO

Baterija

XControl je dobavljen z alkalnimi ali litij-tionilkloridnimi baterijami.

» Baterije ne polnite.

» Baterijo zamenjajte samo s tako navedenega tipa.

»  Baterijo vstavite s pravilno usmerjenimi poli.

» Pazite, da ne pride do kratkega stika ali prisilne izpraznitve baterije.

» Baterije ne izpostavljajte neposrednim son¢nim zarkom.

» Baterije ne segrevajte.

»  Baterije ne vrzite v ogenj.

»  Baterij ne razstavljajte, prebadajte, preoblikujte ali izpostavljajte prekomernemu
tlaku.

» Baterij ne zauzijte.

» Baterije hranite na suhem.

»  Baterije hranite nedosegljive otrokom.

» Pazite, da ne pridete v stik z elektrolitom baterije.

»  Litijeve baterije so razvri¢ene kot nevarno blago in za njihovo posiljanje z
letalskim tovorom se izvaja stroj nadzor.

»  Privracilu baterijo odstranitev.

2.2, NAMEN UPORABE

®m  Zaindustrijsko rabo.

= Uporabljajte samo na ravni in Cisti podlagi.

m Uporabljajte samo originalne nadomestne in obrabne dele.

m Uporabljajte le pri brezhibni montazi in ¢e so zas¢itne naprave in varnostne
priprave stroja popolnoma delujoce.

= Uporabljajte samo v tehni¢no brezhibnem in za delovanje varnem stanju.

2.3. NAPACNA UPORABA

= Ne uporabljajte v potencialno eksplozivnih okoljih.

m  Ne uporabljajte na obmogjih z veliko koli¢ino prahu, gorljivimi plini, parami ali
topili.

m Ne izpostavljajte udarcem, trkom ali tezkim bremenom.

= Predelave niso dovoljene.

2.4. DOLZNOSTI UPRAVLJAVCA

Vsa naslednja dela lahko opravlja le usposobljeno osebje:

m Transport, razpakiranje, dviganje

m Postavitev

= Upravljanje

m  Vzdrzevanje

Upravljavec se mora prepricati, da osebe, ki delajo z izdelkom, upostevajo predpise in

dolocila ter naslednje napotke:

= nacionalne in regionalne predpise za varnost, preprec¢evanje nezgod in predpise

za varstvo okolja.

Ne montirajte, namescajte ali zaganjajte poskodovanih izdelkov.

Zagotovljena mora biti potrebna zas¢itna oprema.

Uporabljajte samo v brezhibnem stanju, primernem za delovanje.

V skladu z navodili za uporabo v rednih ¢asovnih presledkih preverjajte, ali delo

osebja poteka varno in ob upostevanju nevarnosti.

Redno preverjajte, ali zas¢itne naprave pravilno delujejo.

= Ne odstranite varnostnih nalepk in opozoril ter zagotovite, da bodo v berljivem
stanju.

m  Osebe, ki so pod vplivom alkohola, drog ali zdravil, ki vplivajo na odzivnost, stroja
ne smejo upravljati ali vzdrzevati.

2.5. OSEBNA VAROVALNA OPREMA

Upostevajte nacionalne in regionalne predpise o varnosti in prepre¢evanju nesre¢.

Izberite in zagotovite zas¢itna oblacila, kot so zas¢ita za noge in zas¢itne rokavice,

glede na posamezno dejavnost in pri¢cakovana tveganja.

2.6. USPOSOBLJENOST OSEB

@ Krmilne in zascitne naprave smejo upravljati le poucene osebe.

Strokovnjak za mehanska dela

Za namene te dokumentacije so strokovnjaki osebe, ki se spoznajo na nadgradnjo,
mehansko namestitev, zagon, odpravljanje motenj in vzdrzevanje izdelka ter imajo
naslednje kvalifikacije:

m  kvalifikacijo/izobrazbo na podro¢ju mehanike v skladu z veljavnimi nacionalnimi
predpisi.

Strokovnjak za elektrotehnic¢na dela

Za namene te dokumentacije so elektri¢arji strokovno usposobljene osebe z ustrezno

strokovno izobrazbo, znanji in izku$njami, ki znajo prepoznati in prepreciti

nevarnosti, ki so povezane z elektriko.

Poucena oseba

Za namene te dokumentacije so poucene osebe tiste osebe, ki so bile poucene za

izvajanje del na podrogjih transporta, skladis¢enja in obratovanja.

3. Pregled naprave

3.1.  XCONTROL

O A

1 Tipalni nastavek 3
2 Ohisje 4
3.2.  TIPSKA TABLICA

Vpenjalni utor

Pokrov predala za baterijo

(1| Garant

| Hoffmann Supply Chain GmbH
PoststraBe 15, 90471 Nuremberg, Germany
WIRELESS IP R 7@

@7 [ Product-No.: XXXXXX
Serial-No.: XXXXXX

@7 — " MADE IN GERMANY C € L

1 Proizvajalec 5 Serijska Stevilka

2 Naslov 6 Drzava proizvodnje
3 Razred zascite 7 Oznacitev

4 Stevilka izdelka 8 Odstranjevanje

Opis izdelka

XControl se uporablja za dolocanje dolZin orodja in nadzor loma v obdelovalnih
centrih ali rezkalnih strojih.

5. Zagon

5.1. MOZNOSTI KOMBINIRANJA
1 XControl + XConnect

2 XControl + XControl + XConnect

5.2, VSTAVLJANJE BATERIJE

A

OBVESTILO! Pri vstavljanju baterije ne aktivirajte tipalnega nastavka.
v XControl je razpakiran.

Odbvijte in odstranite vijake.

Odstranite pokrov predala za baterijo (4).

V predal za baterijo vstavite baterijo.

»  Bodite pozorni na pola baterije.

Pokrov predala za baterije (4) namestite na ohisje in ga poravnajte.
Vstavite vijake.

Vijake za pokrov predala za baterijo pritegnite z 1,2 Nm.

wnN =

o vk

» Baterija je vstavljena.
5.3. POVEZAVA NAPRAV XCONTROL + XCONNECT

(0B

1. OBVESTILO! Bodite pozorni na razlikovanje velikih in malih ¢rk.

2. OBVESTILO! Nastavitve datoteke CONFIG.TXT je treba izvesti v locenem
racunalniku.

3. OBVESTILO! Ce se nastavitve izvedejo v krmilnem sistemu stroja, ne
ostanejo shranjene.

4. OBVESTILO! XConnect je treba prikljuciti v ista vrata USB, kot so bila
uporabljena pri dolocitvi poti EXTCALL.

v XConnect je odklopljen.

v' Pokrov predala za baterije na napravi XControl je odstranjen.

Nad baterijo je tipalo (1).

v



6. Pritisnite tipalo (1).
»  Luc¢ka LED (2) mora svetiti zeleno.

7. XConnect povezite z vrati USB.
»  Zelena lucka LED na napravi XControl ugasne.

8. Radijska povezava je konfigurirana, kadar:
»  Lucka Connect LED (4) sveti zeleno.
»  Lucka Connect LED (5) sveti oranzno.
»  Lucka RSSILED (3) utripa zeleno.
9. Namestite pokrov predala za baterije.
10. Vijake pokrova predala za baterijo pritegnite z 1,2 Nm.

»  XConnect + XControl sta povezana.

5.4. POVEZAVA NAPRAV XCONTROL + XCONTROL +XCONNECT
OBVESTILO! Nazadnje povezani XControl se vedno uvrsti na prvi polozaj
obeh naprav XControl. To je pomembno za uporabo v »NC-programu ali
v MDA.

Dodatne naprave XControl poveZite v istem vrstnem redu kot prvo. Povezava naprav
XControl + XConnect [ Stran 118]

6. Uporaba

6.1. VKLOP

OBVESTILO! Po 10 minutah neaktivnosti XControl preklopi v nacin
pripravljenosti.

v’ Baterija je names¢ena. Vstavljanje baterije [ Stran 118]

1. Pritisnite tipalni nastavek.

»  XControl je vklopljen.

6.2. POZICIONIRANJE NAPRAVE XCONTROL

v Naprava XControl je povezana z napravo XConnect.

1. XControl z vpenjalom pozicionirajte v delovni prostor stroja.

2. Referen¢no orodje (trn za umerjanje) z natan¢no dolZino orodja vstavite v
delovno vreteno.

3. Referen¢no orodje (trn za umerjanje) namestite priblizno 5 mm nad tipalni
nastavek naprave XControl.
4. Polozaj naprave XControl v koordinatnem sistemu stroja dolocite z ustreznimi

programi, odvisnimi od krmilnega sistema (Siemens/Heidenhain).
»  XControl je pozicioniran.

6.3. SAMODEJNO OBRATOVANJE SIEMENS

R-parametri R78-R96 so med postopkom tipanja prepisani. Zbirka podprogramov
zajema standardne tipalne cikle za krmilni sistem SINUMERIK 840D in 828D, ki ga je
treba shraniti v krmilni sistem, v obmocje uporabniskih ciklov. Podprogrami so
konfigurirani za raven G17. Tipalni cikli delujejo izklju¢no z napravo XTouch. Tipalni
postopki z drugimi napravami tukaj niso upostevani in lahko privedejo do trkov v
stroju.

G91 inkrementalno Aktiviranje G91 (inkrementalno)
[ Stran 119]

Tipalni cikel L_POS [ Stran 119]
Tipalni cikel L_BREAK [ Stran 119]
Tipalni cikel L_LENGTH [ Stran 119]
Pomozni cikel L_START(1) [ Stran 120]
Pomozni cikel L_RESET(1) [ Stran 120]

Tipalni cikel L_POS
Tipalni cikel L_BREAK
Tipalni cikel L_LENGTH
Pomozni cikel L_START(1)
Pomozni cikel L_RESET(1)

6.3.1. Aktiviranje G91 (inkrementalno)
Z zagonom vseh tipalnih ciklov je aktivirana funkcija G91 (inkrementalni podatki o
merah). Ce upravljavec prekine cikel, mora krmilni sistem po potrebi preklopiti na

Primer

treba v krmilnem
sistemu nastaviti
»Geslo proizvajalcac.

L_POS(128.4 Polozaj naprave XControl na osi orodja se doloci z referencnim
orodjem dolzine 128,44 mm.
V krmilnem sistemu lahko za uporabniske cikle pod L_XCPOS

preverite, ali je bil referen¢ni polozaj (R96) naprave XControl shranjen

4)
L_XCPOS

na osi orodja.

LAST_CALIB:10.5.22 TIME:11:49:20 R96=-578.6251257

Nazaj na Samodejno obratovanje Siemens [ Stran 119]

6.3.3.

Tipalni cikel L_BREAK

Tipaini ikl [Funkija _ |Napotek |Programska koda

L_BREAK Tipalni cikel L_BREAK  Krmilni sistem javi L_BREAK(PREDIZMERA
je namenjen za [lom orodja], kadar ,PODAJANJE)
kontrolo orodja v izracunana dolzina
delovnem vretenu. orodja D1 iz
Orodje je trebanaosi  pomnilnika orodja
orodja pozicionirati na kaze delta-2 mm.
sredino, na razdalji Lo o

X Krmilni sistem javi
pribl. 5 mm od .
. [nabrane ostruzke],
tipalnega nastavka o
kadar izracunana
nad napravo XControl. v . .
. . . dolzina orodja D1 iz
Drugi dve osi se pri S .
ostopku tipanja ne pomnilnika orodja
P h kaze delta +1,2 mm.
premikata.
Primer
L_BREAK Dolzino orodja se preverja s hitrostjo tipanja 500 mm/min.

L_BREAK(0,2) Dolzino orodja se preverja s hitrostjo tipanja 1000 mm/min.

L_BREAK(1.1 Dolzino orodja se preveri tako, da se dolZini konice 1,125 mm pristeje

25) dolzino orodja, vneseno v pomnilnik orodja.

L_BREAK(2.1 Dolzino orodja se preveri tako, da se dolZini konice 2,135 mm pristeje

35,3) dolzino orodja, vneseno v pomnilnik orodja. Hitrost tipanja znasa
1500 mm/min.

Za navedene spremenljivke je mogoce vrednosti nastaviti v skladu z naslednjo
tabelo.

Spremenijvia Vrednost ————Jpomen

PREDIZMERA >0 Dolzina konice orodja, ¢e ni
izmerjena na konici.
PODAJANJE 0-3 Hitrost z dotikom v mm/

min
Nazaj na Samodejno obratovanje Siemens [ Stran 119]

6.3.4. Tipalni cikel L_LENGTH

Tipaini ikl [Funkcija __[Napotek —|Programska koda

L_LENGTH

Tipalni cikel
L_LENGTH je
namenjen za merjenje
dolzine orodja v
delovnem vretenu.
Orodje je treba na osi
orodja pozicionirati na

S ciklom L_LENGTH je
mogoce meriti samo
dolZino orodja na
konici.

L_LENGTH(MERJENJE
DOLZINE,
PODAJANJE)

absolutne podatke o merah G90.

Nazaj na Samodejno obratovanje Siemens [ Stran 119]

6.3.2.

Tipalni cikel L_POS

Tipaini cike [Funklja [ Napotek —|Programska koda

L_POS

Dolocitev polozaja
naprave XControl v
koordinatnem sistemu
stroja. Referen¢no
orodje je treba na osi
orodja pozicionirati na
sredino, na razdalji
pribl. 5 mm od
tipalnega nastavka
nad napravo XControl.
Drugi dve osi se pri
postopku tipanja ne
premikata.

Pri prvem
pozicioniranju
naprave Xcontrol v
delovnem prostoru
stroja.

Pri vsakem novem
pozicioniranju
naprave Xcontrol v
delovnem prostoru
stroja.

Da je mogoce
referen¢ni polozaj
naprave XControl na
osi orodja shraniti, je

L_POS(*)

Namesto * natancna
dolzina referen¢nega
orodja

sredino, na razdalji
pribl. 5 mm od
tipalnega nastavka
nad napravo XControl.
Drugi dve osi se pri
postopku tipanja ne
premikata.

Primer

L_LENGTH  Izmeri se dolzino orodja; izmerjena vrednost je v parametru R95.

L_LENGTH(O, Izmeri se dolzino orodja; izmerjena vrednost je v parametru R95.

2) Hitrost tipanja znasa 1000 mm/min.

L_LENGTH(1) Dolzina orodja se izmeri in prepise v pomnilniku orodja.

L_LENGTH(1, Dolzina orodja se izmeri in prepise v pomnilniku orodja. Hitrost tipanja
3) znasa 1500 mm/min.

Za navedene spremenljivke je mogoce vrednosti nastaviti v skladu z naslednjo
tabelo.

Spremenljivia Vrednost ————[pomen

MERJENJE DOLZINE 0 lzmeri se dolzino orodja in
jo je mogoce preveriti v
parametru R95.
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Spremenljvka ——[vrednost ———[pomen |

1 Dolzina orodja se izmeri in
prepise v pomnilniku
orodja.

PODAJANJE 0-3 Podajanje z dotikom v
mm/min

Nazaj na Samodejno obratovanje Siemens [ Stran 119]

6.3.5. Pomozni cikel L_START(1)

Tipaini cikel | Funkcija __ [Napotek |Programska koda

L_START(1) XControl po 10
minutah preklopi v
nacin pripravljenosti.
Ponovno aktiviranje
radijske povezave se
izvede samodejno pri
priklicu tipalnega cikla
in traja pribl. 15
sekund. S pomoznim
ciklom L_START(1) je
mogoce radijsko
povezavo rocno
ponovno aktivirati, da
se skrajsa
neproduktivni ¢as.

L_START(1)

Primer
L_START(1)  Priklic pomoznega cikla. Zagon ponovne aktivacije.
X Pozicioniranje orodja 5 mm nad XControl

L_BREAK Priklic tipalnega cikla (kontrola loma)

Nazaj na Samodejno obratovanje Siemens [ Stran 119]

6.3.6. Pomozni cikel L_RESET(1)

Tipaini cikel |Funkja——|Napotek |Programa koda

L_RESET(1)  Po 100 postopkih
tipanja se radijska
povezava deaktivira.
Ponovno aktiviranje
radijske povezave se
izvede samodejno pri
priklicu tipalnega cikla
in traja pribl. 15
sekund. S priklicem
pomoznega cikla se
Stevec meritev
ponastavi in radijska
povezava se ohrani.

L_RESET(1)

Primer

L_RESET(1)  Priklic pomoznega cikla, Stevec se ponastavi.

Nazaj na Samodejno obratovanje Siemens [ Stran 119]

6.4. SAMODEJNO OBRATOVANJE HEIDENHAIN

Parametri Q1899-Q1940, QR59-QR67 so med postopkom merjenja prepisani. Zbirka
podprogramov obsega standardne merilne cikle za krmilni sistem Heidenhain iTNC
530/TNC 640. Mapa podprogramov mora biti shranjena neposredno na poti TNC:\.
Podprogrami so konfigurirani za raven G17. Tipalni cikli delujejo izklju¢no z napravo
XControl.

6.4.1. Tipalni cikel BSP_L_POS

Tipain cikel |Funkcija | Napotsk |Programa koda

BSP_L_POS. Program BSP_L_POS.H Program je potreben BSP_L_POS.H
H. se uporablja za samo pri: - Prvem

dolocitev polozaja pozicioniranju

pripomocka XControl naprave Xcontrol v

v koordinatnem delovnem prostoru

sistemu stroja. stroja. - Vsakem

Referen¢no orodje je  novem pozicioniranju

treba na osi orodja

pozicionirati na

sredino, na razdalji naprave Xcontrol v
pribl. 5 mm od delovnem prostoru
tipalnega nastavka stroja
nad napravo XControl.
Drugi dve osi se pri
postopku tipanja ne
premikata
Primer

0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

; Calibration tool overall length

Q1903 = 5000

i

;M19/M20 USMERJENOST VRETENA
Q1913=19

7

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
M30
ND PGM BSP_L_POS MM

O 0 N O U A W N

o

Za zgornje spremenljivke je mogoce vrednosti nastaviti v skladu z naslednjo tabelo.

Spremenljvia Vrednost——[pomen |
Q1903 R0 Toc¢na dolzina
referenénega orodja.

Vrednost za usmerjenost
vretena M19 => Q1913=19

M20 =>Q1913=20
Primer/programska koda za spremenljivki Q1903 in Q1913
0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

Q1913 Z>0

; Calibration tool overall length

Q1903 =128.44

’

;M19/M20 USMERJENOST VRETENA
Q1913 =19

7

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
M30
10 END PGM BSP_L_POS MM

O 0 N O U A W N

Polozaj naprave XControl na osi orodja se doloc¢i z referen¢nim orodjem dolzine
128,44 mm. V krmilnem sistemu je mogoce v datote¢ni mapi XCONTROL, v datoteki
L_L_POS1.TAB, preveriti, ali je bil referen¢ni polozaj naprave XControl na osi orodja
shranjen.

Pri ponovni nastavitvi naprave Xcontrol se obstojeca referen¢na vrednost premakne
v vrstico 1, stolpec HIGTH, trenutna referen¢na vrednost pa zapise v vrstico 0. MoZna
je primerjava vrednosti.

L_POS1.TAB

C O [T COMMENT
0 -560,521 GTH

1 5000 Value

Nazaj na Samodejno obratovanje Heidenhain [ Stran 120]

6.4.2. Tipalni cikel BSP_L_BREAK

Tipaini kel |Funkcija—_ [Napotek _|Programska koda

BSP_L_BREA Tipalni cikel Krmilni sistem javi

K. BSP_L_BREAK je »lom orodja, kadar
namenjen za kontrolo izracunana dolzina
orodja v delovnem orodja D1 iz
vretenu. Orodje je pomnilnika orodja
treba na osi orodja kaze delta -2 mm.
pozicionirati na Krmilni sistem javi
sredino, na razdalji »nabrane ostruzkeg,
pribl. 5 mm od kadar izracunana
tipalnega nastavka dolzina orodja D1 iz
nad napravo XControl. pomnilnika orodja
Drugi dve osi se pri kaze delta +1,2 mm.
postopku tipanja ne
premikata.

BSP_L_BREAKH

Primer



o

BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM
; FAKTOR PODAJANJA
Q1905 =0

=

i

; DELTA DOLZINE ORODJA ZA NASTAVITVENO MERO
Q1906 =0

i

; M19/M20 USMERJENOST VRETENA
Q1913 =19

O 0 N o0 u b~ W N

i

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM

—=
o

Za zgornje spremenljivke je mogoce vrednosti nastaviti v skladu z naslednjo tabelo.

Spremenljvia Pomen |

Q1905 0-3 0-3

Q1906 >0 Dolzina konice orodja, ¢e ni
izmerjena na konici.
Vrednost za usmerjenost

vretena M19 =>Q1913=19
M20 =>Q1913=20

Primer/programska koda: Preverjanje dolZine orodja s hitrostjo tipanja 500 mm/min
(¥*2000 mm/min).

Q1913 Z>0

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

1 ; FAKTOR PODAJANJA

2 Q1905 =0

2* Q1905 =2

3 7

4 ; DELTA DOLZINE ORODJA ZA NASTAVITVENO MERO
5 Q1906 =0

6 7

7 ;M19/M20 USMERJENOST VRETENA

8 Q1913=19

9 7

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM

Primer/programska koda: DolZino orodja se preveri tako, da se dolzini konice 1,125
mm pristeje dolzino orodja, vneseno v pomnilnik orodja. Hitrost tipanja znasa
1500 mm/min.

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM
; FAKTOR PODAJANJA
Q1905 =3

—

i

; DELTA DOLZINE ORODJA ZA NASTAVITVENO MERO
Q1906 =1.125

7

;M19/M20 USMERJENOST VRETENA
Q1913=19

O 0 N O Uu »h W N

7

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM

—
o

Nazaj na Samodejno obratovanje Heidenhain [ Stran 120]

6.4.3. Tipalni cikel BSP_L_LENGTH

Tipaini kel |Funkcija _ [Napotek _|Programska koda

BSP_L_LENG BSP_L_LENGTHHje SciklomL_LENGTHje BSP_L_LENGTH.H
TH.H namenjen za merjenje mogoce meriti samo

dolZine orodja v dolZino orodja na

delovnem vretenu. konici.

Orodje je treba na osi

orodja pozicionirati na

sredino, na razdalji

pribl. 5 mm od

tipalnega nastavka

nad napravo XControl.

Drugi dve osi se pri
postopku tipanja ne

premikata.
Primer
0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM
1 b
2 ; 0=SAMO MERJENJE/1=VNOS DOLZINE
3 Q1904 =0
4 ;i
5 ; FAKTOR PODAJANJA
6 Q1905 =1
7 k
8 ;M19 /M20 USMERJENOST VRETENA
9 Q1913=19
10 k
1 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

Za zgornje spremenljivke je mogoce vrednosti nastaviti v skladu z naslednjo tabelo.

Spremenljvia rednost———Jpomen |

Q1904 0 Izmeri se dolzino orodja in
se preveri v parametru

Q1917.

1 DolZina orodja se izmeri in
prepise v pomnilniku
orodja.

Q1905 0-3 Faktor za hitrost tipanja.
Q1913 Z>0 Vrednost za usmerjenost

vretena M19 =>Q1913=19
M20 =>Q1913=20

Primer/programska koda Izmeri se dolzino orodja, izmerjena vrednost se nahaja v
parametru Q1917.

**Dolzina orodja se izmeri in prepise v pomnilniku orodja. Hitrost tipanja znasa
1500 mm/min.

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

1 ;

2 ; 0=SAMO MERJENJE/1=VNOS DOLZINE
3 Q1904 =0

3% Q1904 =1

4 ;

5 ; FAKTOR PODAJANJA

6 Q1905 =1

6% Q1905=3

7 ;

8 ; M19 / M20 USMERJENOST VRETENA

9 Q1913=19

10 ;

1 CALL PGM TNC\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

Nazaj na Samodejno obratovanje Heidenhain [ Stran 120]

6.4.4. Pomozni cikel L_START

Tipainicikel |Funkeija__|Napotek _|Programska koda
L_START XControl po 10 L_START

minutah preklopi v
nacin pripravljenosti.
Ponovno aktiviranje
radijske povezave se
izvede samodejno pri
priklicu tipalnega cikla
in traja pribl. 15
sekund. S pomoznim
ciklom L_START je
mogoce radijsko
povezavo ro¢no
ponovno aktivirati, da
se skrajsa
neproduktivni cas.

www.hoffmann-group.com
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Primer/programska koda: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_START_XC1.H;
T1234 Zamenjajte orodje.

X NC-program

X Pozicioniranje orodja 5 mm nad XControl.
Nazaj na Samodejno obratovanje Heidenhain [ Stran 120]

6.4.5. Pomozni cikel L_RESET

Tipaini cikel | Funkcija—_Napotek |Programska koda

L_RESET Po 100 postopkih
tipanja se radijska
povezava deaktivira.
Ponovno aktiviranje
radijske povezave se
izvede samodejno pri
priklicu tipalnega
cikla, traja pa pribl. 15
sekund. S priklicem
pomoznega cikla se
Stevec meritev
ponastavi in radijska
povezava se ohrani.

o)

jp)

-
—

L_RESET

Primer/programska koda: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_RESET_XC.H;

—

7. Sporocila o napakah

Nazaj na Samodejno obratovanje Heidenhain [ Stran 120]

Kodanapake [Motnja____[Mozenvzrok |Ukrep ____[lzvedel |
hr
#1010 MANJKA Radijske Izvedite Strokovno
RADUSKI povezave med ponastavitev. osebje za
|t SIGNAL klju¢em in Preverite, ali ie servisna dela
tipalno napravo R -alt)
ni mogoce il
vzpostaviti naprava v
radijskem
dosegu.
Na novo
povezite USB-
kljue.
n O Preverite
baterijo.
#1070 MERJENJE NI Vrednost Izvedite Strokovno
ﬂ PRAVILNO senzorja na ponastavitev.  osebje za
tipalni napravi = x.,. . servisna dela
po Ciscenje
. povrsine ali
ponovljenem merilne
pozicioniranju kroglice
t >0,01 ali <-0,01. .
p Pritrdite
merilno
kroglico.
#1085 REFERENCNA  L_POS: Razlika v Izvedite Strokovno
ro DOLZINA SE NE podatkih o ponastavitev.  osebje za
UJEMA S dolzini e servisna dela
SEZNAMOM referencnega dolzino orodia
ORODU orodja v orocja
P v vnosni maski.
pomnilniku
orodja in vnosni
maski.
#1095 PREVELIKA Zacetni polozaj Izvedite Strokovno
S k RAZDALJA orodja >8 mm ponastavitev.  osebje za
ORODJA OD od kontrole e servisna dela
KONTROLE loma. Zetni polozai
LOMA S
) | #1105 LOM ORODJA  Orodje je Izvedite Strokovno
zlomljeno. ponastavitev.  osebje za
- servisna dela
Zamenjajte
orodje.
e S #1115 DOLZINA NI Vzrok so lahko  Odstranite Strokovno
SPREJEMLJIVA  ostruzki ali pa je ostruzke. osebje za
ALl NAI§RANI orodje FrmvErE A servisna dela
OSTRUZKI izvleceno iz -
- orodje
CS L izvleceno iz
drzala.

—
N
N

FAKTOR
PODAJANJA/
PREVISOKA
HITROST
MERJENJA

#1125

DOLZINA
ORODJA NI
SPREJEMLJIVA

#1135

NAPACEN
NACIN V
VNOSNI MASKI

#1145

#1155 KONTROLA
LOMA ZE

AKTIVIRANA

#1160 PRENIZKA
NAPETOST

BATERIJE

#1170 VREDNOST
SENZORJA NI

SPREJEMLJIVA

#1180 PONOVNI
ZAGON USB NI
USPEL = NA
NOVO
POVEZITE USB-

KLJUC

LOW BATTERY
X_CONTROL_1

#1195

#2005 LOW BATTERY

X_CONTROL_2

8. Cis¢enje

Podajanje pri
merjenju v
vnosni maski
previsoko
Maksimalni
faktor
podajanja=3/
=> 1500 mm/
min.

L_BREAK:
Dolzina,
odcitana iz
pomnilnika
orodja, ni
sprejemljiva.

L_LENGTH:
Vrednost v
vnosni maski ni
Oali1.

Orodje, ki ga je
treba preveriti
glede loma, se
ob zagonu
programa ze
dotika naprave
TOOL CHECK.
Baterija je
prazna.

Vrednost
senzorja je
manjsa od 2,1
ali ve¢ja od
4,5 mm.

WIRELESS
CONNECT se
kljub ukazu NC
ni prijavil.

Sibka baterija.

Sibka baterija.

Ocistite s krpo ali stisnjenim zrakom.
Ne uporabljajte jedkih cistilnih sredstev.

9. VzdrZevanje

Naprave XControl ni treba vzdrzevati.

10. Razgradnja

Temeljito ocistite XControl in odstranite baterije.

11.  Shranjevanje

Hranite v zaprtem, suhem prostoru.

Izvedite Strokovno
ponastavitev.  osebje za
o servisna dela
Zmanjsajte
podajanje pri
merjenju.
Izvedite Strokovno
ponastavitev.  osebje za
. servisna dela
Preverite
dolZino orodja v
krmilnem
sistemu.

Preverite razliko
konice orodja v
nastavitveni
meri orodja D1
Vv vnosni maski
yy. Preveri se
dolzina D1.

Preverite
pravilnost
dolocitve
polozaja XC z
L_POS.
Izvedite
ponastavitev.

Strokovno
osebje za

. servisna dela
Spremenite

nacin v vnosni
maski:

0 =Samo

merjenje

dolZine orodja.

1 = Prepis

dolzine orodja.

Strokovno
osebje za
servisna dela

lzvedite
ponastavitev.

Popravite
zacetni polozaj
Z+.

Strokovno
osebje za
servisna dela

lzvedite
ponastavitev.
Zamenjajte
baterijo.
lzvedite
ponastavitev.

Strokovno
osebje za

- servisna dela
Odstranite in

ponovno
vstavite

baterijo.

lzvedite Strokovno
ponastavitev.  osebje za

servisna dela

Na novo

povezite USB-

kljue.

Zamenjajte Strokovno

baterijo. osebje za
servisna dela

Zamenjajte Strokovno

baterijo. osebje za

servisna dela



Ne shranjujte v blizini korozivnih, agresivnih, kemi¢nih snovi, topil, viage ali
umazanije.

Zascitite pred soncno svetlobo.

Shranjujte pri temperaturah med +15° Cin +35 °C.

Relativna vlaznost zraka maks. 60 %

12. Odstranjevanje

Za pravilno odstranjevanje ali recikliranje upostevajte nacionalne
in regionalne predpise za varstvo okolja in odstranjevanje. Kovine,
nekovine, kompozitne materiale in pomozne snovi locite glede na
vrsto in jih odstranite na okolju varen nacin. Recikliranje najima
prednost pred odstranjevanjem.

m Baterij ne odlagajte med hisne odpadke.
m Baterije oddajte v sisteme za zbiranje in vracilo.

13.  lIzjava EU/UK o skladnosti

Druzba Hoffmann Supply Chain GmbH izjavlja, da je ta brezzi¢na naprava skladna z
Direktivo 2014/53/EU in dolo¢ili za radijske naprave (UK Radio Equipment
Regulations 2017). Celotno besedilo izjave o skladnosti je na voljo na naslovu
hoffmann-group.com/service/downloads/doc. Obveznosti druzbe Hoffmann Supply
Chain GmbH v Veliki Britaniji izvaja podjetje Hoffmann UK Quality Tools Ltd, Holborn
Hill, Birmingham, B7 5JR, Zdruzeno kraljestvo Velike Britanije in Severne Irske.

ceds
14.  Tehni¢ni podatki
Oznaka _________________Jvrednost |

Delovno obmogje tipalnega nastavka 6 mm

Natanc¢nost pri merjenju dolzine +/-0,01 mm
Ponovljivost +/- 0,005 mm
Doseg prenosa signala (prosto polje) 10m

Moc¢ oddajanja 8 dBm
Frekven¢no obmocje Od 2,402 do 2,48 GHz
Temperatura shranjevanja .0d-10do +60 °C
Min./maks. obratovalna temperatura 0Od 0 do +40 °C
Min./maks. napetost baterije 0d2,7do3V

Tip baterije Litijeva 3V CR2

Stopnja zascite po DIN 60529 IP 67

Pribl. Zivljenjska doba baterije 8000 h

14.1. DIMENZLUE

omaka ——— vreanost |

Skupna visina 105 mm
Visina ohisja 84 mm
Sirina 71 mm
Premer tipala 32 mm
Dolzina 71,5 mm
Visina vpenjalnega utora 10 mm
Sirina vpenjalnega utora 66,5 mm

www.hoffmann-group.com
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1. Indicaciones generales
Lea el manual de instrucciones, téngalo en cuenta y consérvelo para futuras
consultas en cualquier momento.

Significado

Identifica un peligro que puede ocasio-
nar dafnos materiales si no se evita.

Simbolos de advertencia

| AVISO

@ Identifica consejos e indicaciones utiles,
asi como informaciones, para un funcio-
namiento eficaz y sin anomalias.

2. Seguridad
2.1.  INDICACIONES DE SEGURIDAD BASICAS

Pila

El XControl se suministra con pilas alcalinas o pilas de litio-cloruro de tionilo.

» No cargar la pila.

»  Sustituir la pila solo por el tipo indicado.

»  Introducir la pila con la polaridad correcta.

»  No cortocircuitar ni realizar una descarga forzada de las pilas.

» No exponer la pila a la radiacion solar directa.

» No calentar la pila.

» No lanzar la pila al fuego.

» No desmontar, pinchar o deformar la pila ni exponerla a una presién excesiva.

»  No tragarse las pilas.

»  Guardar las pilas en un lugar seco.

» Mantener las pilas lejos del alcance de los nifios.

» No entrar en contacto con el electrolito de la pila.

» Las pilas de litio se consideran una sustancia peligrosa y su envio por transporte
aéreo esta sometido a estrictos controles.

» Al enviar el equipo para devolverlo, retirar la pila.

2.2, USO CONFORME A LO PREVISTO
m Parael usoindustrial.

m Utilizar solo sobre un suelo plano y limpio.

n

n

Solo se deben utilizar piezas de recambio y de desgaste originales.
Utilizar la maquina solo si se ha montado de manera correcta y con dispositivos
de proteccion y de seguridad funcionales.

m  Utilizar solo en estado técnicamente inmejorable y seguro para el funcionamien-
to.

2.3. UTILIZACION INDEBIDA
m  No utilizar en entornos con riesgo de explosion.

= No utilizar en zonas con contenido de polvo elevado, gases, vapores o disolven-
tes combustibles.

= No exponerlo a golpes, impactos ni cargas pesadas.
= No realizar modificaciones no autorizadas.
24, OBLIGACIONES DEL USUARIO

Hay que asegurarse de que los siguientes trabajos los realice solo un personal cualifi-
cado.

m Transporte, desembalaje, elevacion

= Instalacion

=  Manejo

= Mantenimiento

El usuario debe asegurarse de que las personas que trabajan con el producto tengan

en cuenta las normas y disposiciones, asi como las siguientes indicaciones:

m  Tener en cuenta las normas nacionales y regionales en cuanto a seguridad, pre-

vencion de accidentes y proteccion del medio ambiente.

No montar, instalar o poner en marcha productos defectuosos.

Ha de estar dispuesto el equipo de proteccion necesario.

Poner en marcha solo en estado impecable y funcional.

Comprobar regularmente que el personal trabaje de forma consciente en cuanto

a seguridad y peligros de acuerdo con las indicaciones del manual de instruccio-

nes.

m  Comprobar regularmente el funcionamiento de los dispositivos de seguridad.

= No retirar los avisos de seguridad y advertencia y mantenerlos en condiciones le-
gibles.

m Las personas que estén bajo la influencia del alcohol, drogas o medicamentos
que afecten a su capacidad de reacciéon no deben manejar ni realizar el manteni-
miento de las maquinas.

2.5. EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL

Tener en cuenta la normativa nacional y regional sobre seguridad y prevencion de

accidentes. Elegir y proporcionar ropa protectora, como proteccion para los pies y

guantes protectores, en funcion de la actividad y de los riesgos previstos.

2.6. CUALIFICACION PERSONAL

@ Los dispositivos de control y proteccion solo los pueden manejar personas instrui-
das.

Personal cualificado para trabajos mecanicos

Personal cualificado en el sentido de esta documentacién son personas que estan fa-
miliarizadas con la estructura, la instalacion mecanica, la puesta en marcha, la correc-
cion de averias y el mantenimiento del producto, y disponen de las siguientes cualifi-
caciones:

m cualificacion / formacién en el campo mecénico de acuerdo con las normas na-
cionales vigentes.

Personal cualificado para trabajos electrotécnicos

A efectos de esta documentacion, se define a un electricista como una persona capa-

citada con formacion técnica, conocimientos y experiencia adecuados para recono-

cery evitar peligros que puedan ser causados por la electricidad.

Persona instruida

Las personas instruidas en el sentido de esta documentacion son personas que han

recibido instruccién para realizar trabajos en los campos de transporte, almacena-

miento y funcionamiento.

3. Vista general del equipo
3.1.  XCONTROL

A
1 Inserto palpador 3 Ranura de apriete
2 Carcasa 4 Tapa del compartimento para pi-
las

3.2, PLACA DE CARACTERISTICAS

N

(1 Garant

N Hoffmann Supply Chain GmbH

‘\g/‘ | PoststraBe 15, 90471 Nuremberg, Germany

@& | (3

‘( >‘7 1 Product-No.: XXXXXX

‘/;\‘// ~Serial-No.: XXXXXX

2/

|- Ce

\7/ MADE IN GERMANY { —

[
N (2)
\7) 8

1 Fabricante 5 Numero de serie
2 Direccién 6 Pais de fabricacién
3 Nivel de proteccion 7 Identificacién
4 Numero de producto 8 Eliminacion
4. Descripcién del producto

El XControl sirve para determinar las longitudes de herramienta y controles de rotura
en centros de mecanizado o fresadoras.

5. Puesta en marcha
5.1.  POSIBILIDADES DE COMBINACION

1 XControl + XConnect
2 XControl + XControl + XConnect
5.2, INTRODUCIR LA PILA

A

AVISO! Al introducir la pila, no accionar el inserto palpador.

v’ El XControl esta desembalado.

Soltar los tornillos y extraerlos.

Retirar la tapa del compartimento para pilas (4).

Introducir la pila en el compartimento para pilas.

» Tener en cuenta la polaridad de la pila.

4. Colocar la tapa del compartimento para pilas (4) sobre la carcasa y alinearla.
5. Colocar los tornillos.

6. Apretar los tornillos de la tapa del compartimento para pilas con 1,2 Nm.

wn =

» Lapila se haintroducido.
5.3. CONECTAR XCONTROL + XCONNECT

1. AVISO! Tener en cuenta las mayusculas y minusculas.

2. AVISO! Los ajustes del archivo CONFIG.TXT deben realizarse en un or-
denador aparte.

3. AVISO! Si los ajustes se realizan en la unidad de control de la maquina,
estos no se guardan.

www.hoffmann-group.com
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4. AVISO! XConnect debe conectarse en el mismo puerto USB que para la
detecciéon de la ruta EXTCALL.

v" XConnect esta desenchufado.

v Latapa del compartimento para pilas del XControl esta desmontada.

5. Encima de la pila hay un pulsador (1).

6. Accionar el pulsador (1).
» EILED (2) debe iluminarse en verde.

7. Conectar XConnect con el puerto USB.

»  EI'LED verde del XControl se apaga.
8. Lacomunicacion por radio esta configurada cuando:
» EILED Power (4) verde estd iluminado.
»  EI'LED Connect (5) naranja estd iluminado.
»  EI'LED RSSI (3) verde parpadea.
9. Montar la tapa del compartimento para pilas.
10. Apretar los tornillos de la tapa del compartimento para pilas con 1,2 Nm.

»  XConnect + XControl conectado.
5.4. CONECTAR XCONTROL + XCONTROL +XCONNECT

AVISO! El ultimo XControl que se ha conectado se coloca siempre en la pri-
mera posicion de los dos XControl. Esto es importante para el uso en el
«Programa NC» o en MDA.

Conectar el XControl adicional en la misma secuencia que el primero. Conectar
XControl + XConnect [ P4gina 125]

6. Manejo
6.1.  ENCENDER

AVISO! Después de 10 minutos de inactividad, el XControl pasa al modo
Stand-by.

v’ La pila estd montada. Introducir la pila [ Pagina 125]

1. Presionar el inserto palpador.

»  XControl encendido.

6.2. POSICIONAR EL XCONTROL

v' El XControl est4 conectado con XConnect.

1. Posicionar el XControl con medios de sujecion en el espacio de trabajo de la ma-
quina.

2. Introducir la herramienta de referencia (mandril de calibracion) en el husillo de
trabajo con la longitud de herramienta exacta.

3. Posicionar la herramienta de referencia (mandril de calibracion) aprox. 5 mm cen-
trado sobre el inserto palpador del XControl.

4. Con los correspondientes programas dependientes del control (Siemens/Hei-
denhain), comprobar la posiciéon del XControl en el sistema de coordenadas de la
maquina.

»  XControl posicionado.

6.3. MODO AUTOMATICO SIEMENS

Los parametros R, R78-R96, se sobrescriben en el proceso de palpacién. El conjunto
de subprogramas incluye ciclos de palpacion estandar para el control SINUMERIK
840D y 828D que deben guardarse en el area ciclos de usuario. Los subprogramas es-
tan configurados para el nivel G17. Los ciclos de palpacién trabajan exclusivamente
con el XTouch. Los procesos de palpacion con otros aparatos no se tienen en cuenta
aqui'y pueden conducir a colisiones en la maquina.

Go ——  eme
G91 incremental Activacién G91 (incremental) [ Pégi-

na 126]

Ciclo de palpacién L_POS [ Pagina 126]
Ciclo de palpacion L_BREAK [ Pagi-

na 126]

Ciclo de palpacién L_LENGTH [ Pégi-

na 126]

Ciclo auxiliar L_START(1) [ Pagina 127]
Ciclo auxiliar L_RESET(1) [ Pagina 127]

Ciclo de palpacion L_POS
Ciclo de palpacion L_BREAK

Ciclo de palpacion L_LENGTH

Ciclo auxiliar L_START(1)
Ciclo auxiliar L_RESET(1)

6.3.1. Activacion G91 (incremental)

Al arrancar todos los ciclos de palpacién, se activa la funcién G91 (cota incremental).
Si el operario interrumpe el ciclo, el control debe cambiarse, si es necesario, a la cota
absoluta G90.
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6.3.2. Ciclo de palpacion L_POS
Ciclo de pal- Codigo de programa
pac

L_POS(*)

L_POS Deteccién de posicién En el primer posicio-
del XControl en el sis-  namiento del XCon-
tema de coordenadas trol en el espacio de
de lamaquina. La he- trabajo de la maquina.
rramienta de referen-
cia debe posicionarse
centrada en el eje de

En lugar de *, la longi-
tud exacta de la herra-
mienta de referencia

la herramienta, con En cada nuevo posi-
una distancia de cionamiento del
aprox. 5 mm respecto  XControl en el espacio
al inserto palpador so- de trabajo de la ma-
bre el XControl. Los  quina.

otros dos ejes no se
recorren en el proceso
de palpacion.

Para que la posicion
de referencia del
XControl en el eje de
la herramienta pueda
guardarse, debe esta-
blecerse la «Contrase-
fa del fabricante» en
el control.

Ejemplo
L_POS(128.4 La posicion del XControl en el eje de la herramienta se halla con una
4) herramienta de referencia con longitud 128,44 mm.

L_XCPOS En el control, en ciclos de usuario en L_XCPOS puede verse si la posi-
cion de referencia (R96) del XControl en el eje de la herramienta se ha
guardado.

LAST_CALIB:10.5.22 TIME:11:49:20 R96=-578.6251257
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6.3.3. Ciclo de palpacion L_BREAK

Ciclo de pal- Codigo de programa
pacion

L_BREAK El ciclo de palpacién  El control avisa de una L_BREAK(MEDIDA EX-
L_BREAK sirve para el [rotura de la herra- CEDENTE, AVANCE)
control de la herra- mienta] si la longitud
mienta en el husillo de calculada de la herra-
trabajo. La herramien- mienta D1 guardada
ta debe posicionarse  en la memoria de he-
centrada en el ejede  rramientas tiene un
la herramienta, con valor Delta de -2 mm.
una distancia de .

El control avisa de un
aprox. 5 mm respecto . . R’
R [nido de virutas] si la
al inserto palpador so- .
longitud calculada de
bre el XControl. Los :
X la herramienta D1
otros dos ejes no se
guardada en la memo-
recorren en el proceso = .
de palpacién ria de herramientas
’ tiene un valor Delta de
+1,2mm.
Ejemplo
L_BREAK La longitud de la herramienta se comprueba con una velocidad de

palpacién de 500 mm/min

L_BREAK(0,2) La longitud de la herramienta se comprueba con una velocidad de
palpacién de 1000 mm/min

L_BRE- La longitud de la herramienta se comprueba sumando la longitud de
AK(1.125) la punta de 1,125 mm a la longitud de herramienta introducida en la
memoria de herramientas.

L_BRE- La longitud de la herramienta se comprueba sumando la longitud de

AK(2.135,3) la puntade 2,135 mm a la longitud de herramienta introducida en la
memoria de herramientas. La velocidad de palpacién es de 1500 mm/
min.

Para las variables indicadas pueden aplicarse valores conforme a la siguiente tabla.

Signifcado
MEDIDA EXCEDENTE >0 Longitud de la herramienta
sino se mide en la punta.

AVANCE 0-3 Velocidad de palpacion

mm/min
Volver al Modo automatico Siemens [ Pégina 126]

6.3.4. Ciclo de palpacién L_LENGTH
Ciclo de pal- Codigo de programa
pacion

L_LENGTH  Elciclo de palpaciéon ~ Con el ciclo L_LENGTH L_LENGTH(MEDICION
L_LENGTH sirve para  solo se puede medirla DE LONGITUDES,
medir la longitud de la longitud de la herra-  AVANCE)
herramienta en el hu- mienta en la punta.

sillo de trabajo. La he-

rramienta debe posi-

cionarse centrada en

el eje de la herramien-

ta, con una distancia

de aprox. 5 mm res-

pecto al inserto palpa-

dor sobre el XControl.



Los otros dos ejes no
se recorren en el pro-
ceso de palpacién.

Ejemplo

L_LENGTH  Se mide la longitud de la herramienta, el valor medido se encuentra

en el pardmetro R95.
L_LENGTH(O, Se mide la longitud de la herramienta, el valor medido se encuentra
2) en el pardmetro R95. La velocidad de palpacion es de 1000 mm/min.
L_LENGTH(1) Se mide la longitud de la herramienta y se sobrescribe en la memoria
de herramientas.

L_LENGTH(1, Se mide la longitud de la herramienta y se sobrescribe en la memoria
3) de herramientas. La velocidad de palpacién es de 1500 mm/min.

Para las variables indicadas pueden aplicarse valores conforme a la siguiente tabla.

Varisble ——— Valor ___|Significado

MEDICION DE LONGITU- 0 Se mide la longitud de la

DES herramienta y puede con-
trolarse en el pardmetro
R95.

1 Se mide la longitud de la
herramienta y se sobrescri-
be en la memoria de herra-
mientas.

Avance de palpacién en
mm/min

AVANCE 0-3

Volver al Modo automatico Siemens [ Pdgina 126]

6.3.5. Ciclo auxiliar L_START(1)
Ciclo de pal- Codigo de programa
pacion

L_START(1) Después de 10 minu-
tos sin medicion, el
XControl pasa al mo-
do Standby. La reacti-
vacion de la comuni-
cacion por radio se
produce automatica-
mente al ejecutar un
ciclo de palpacion, pe-
ro dura aprox. 15 se-
gundos. Con el ciclo
auxiliar L_START(1) es
posible reactivar ma-
nualmente la comuni-
cacion por radio para
reducir tiempos de es-
pera.

L_START(1)

Ejemplo
L_START(1)  Ejecucion del ciclo auxiliar. Iniciar reactivacion.
X Posicionamiento de la herramienta 5 mm sobre el XControl

L_BREAK Ejecucion del ciclo de palpacion (control de rotura)

Volver al Modo automatico Siemens [ Pagina 126]

6.3.6. Ciclo auxiliar L_RESET(1)
Ciclo de pal- Codigo de programa
pacion

L_RESET(1)  Después de 100 pro- L_RESET(1)
cesos de palpacion, la
comunicacion por ra-
dio se desactiva. La re-
activacion de la comu-
nicacion por radio se
produce automatica-
mente al ejecutar un
ciclo de palpacion y
dura 15 segundos.
Con la ejecucion del
ciclo auxiliar, el conta-
dor de las mediciones
se restablece y la co-
municacion por radio
se mantiene.

Ejemplo

L_RESET(1)  Ejecucion del ciclo auxiliar, el contador se restablece.

Volver al Modo automatico Siemens [ Pdgina 126]

6.4. MODO AUTOMATICO HEIDENHAIN

Los parametros Q1899-Q1940, QR59-QR67 se sobrescriben durante la medicion. El
conjunto de subprogramas incluye ciclos de medicién estandar para el control Hei-
denhain iTNC 530 / TNC 640. Las carpetas de subprogramas deben guardarse directa-
mente en el directorio TNC:\. Los subprogramas estan configurados para el nivel G17.
Los ciclos de palpacion trabajan exclusivamente con el XControl.

o leaee ]

6.4.1. Ciclo de palpacion BSP_L_POS
Ciclo de pal- Codigo de programa
pacion

BSP_L_POS. El programa Este programa solo se BSP_L_POS.H
H. BSP_L_POS.H sirve pa- necesita en: - el primer
ra determinar la posi- posicionamiento del
cion del XControl en el XControl en el espacio
sistema de coordena- de trabajo de la ma-
das de la maquina.La quina. - cada nuevo
herramienta de refe-  posicionamiento del
rencia debe posicio- ~ XControl en el espacio
narse centradaenel  de trabajo de la ma-
eje de la herramienta, quina
con una distancia de
aprox. 5 mm respecto
al inserto palpador so-
bre el XControl. Los
otros dos ejes no se
recorren en el proceso

de palpacién
Ejemplo
0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM
1 ;
2 ; Calibration tool overall length
3 Q1903 = 5000
4 ;
5 ;M19 /M20 ORIENTACION DEL HUSILLO
6 Q1913 =19
7 ;
8 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
9 M30
10 ND PGM BSP_L_POS MM

Para las variables arriba indicadas pueden aplicarse valores conforme a la siguiente
tabla.

Significado
Q1903 R0 Longitud exacta de la he-
rramienta de referencia.

Valor para la orientacion
del husillo M19 =>
Q1913=19

M20 =>Q1913=20
Ejemplo/Cédigo de programacién para variable Q1903 y Q1913

Q1913 Z>0

0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

1 ;

2 ; Calibration tool overall length

3 Q1903 = 128,44

4 ;

5 ;M19 /M20 ORIENTACION DEL HUSILLO
6 Q1913 =19

7 ;

8 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
9 M30

o

END PGM BSP_L_POS MM
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La posicion del XControl en el eje de la herramienta se halla con un herramienta de

referencia con longitud 128,44 mm. En el control, en el archivo L_L_POS1.TAB de la

carpeta de archivos XCONTROL, es posible comprobar si se ha guardado la posicién
de referencia del XControl en el eje de la herramienta.

Al volver a ajustar el XControl, el valor de referencia existente se desplaza a la linea 1
de la columna HEIGHT y el valor de referencia actual se escribe en la linea 0. Es posi-

ble una comparacion de los valores.

L_POS1.TAB

Ve HEGTH COMMENT
0 -560,521 GTH

1 5000 Value

Volver al Modo automatico Heidenhain [ Pagina 127]

6.4.2.

BSP_L_BRE-
AK.

El ciclo de palpacion
BSP_L_BREAK.H sirve
para el control de la
herramienta en el hu-
sillo de trabajo. La he-
rramienta debe posi-
cionarse centrada en
el eje de la herramien-
ta, con una distancia
de aprox. 5 mm res-
pecto al inserto palpa-
dor sobre el XControl.
Los otros dos ejes no
se recorren en el pro-

Ciclo de palpacion BSP_L_BREAK
Ciclo de pal- Codigo de programa
pacion

El control avisa de una BSP_L_BREAK.H

«rotura de la herra-
mienta» si la longitud
calculada de la herra-
mienta D1 guardada
en la memoria de he-
rramientas tiene un
valor Delta de -2 mm.
El control avisa de un
«nido de virutas» si la
longitud calculada de
la herramienta D1
guardada en la memo-
ria de herramientas

tiene un valor Delta de
+1,2 mm.

ceso de palpacion.

Ejemplo

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM
; FACTOR DE AVANCE
Q1905=0

=

i

; DELTA LONGITUD HERRAMIENTA RESPECTO A LONGITUD DE AJUSTE
Q1906 =0

G

;M19/ M20 ORIENTACION DEL HUSILLO
Q1913 =19

O 00 N O U A W N

i

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM

—
o

Para las variables arriba indicadas pueden aplicarse valores conforme a la siguiente
tabla.

Variable ———— valor ——ISignificado

Q1905 0-3 0-3

Q1906 >0 Longitud de la herramienta

sino se mide en la punta.
Valor para la orientacion
del husillo M19 =>
Q1913=19

M20=>Q1913=20

Ejemplo/Cédigo de programacion: Comprobacién de longitud de herramienta con
velocidad de palpacién de 500 mm/min (¥2000 mm/min).

Q1913 Z>0

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

1 ; FACTOR DE AVANCE

2 Q1905 =0

2* Q1905 =2

3 ;

4 ; DELTA LONGITUD HERRAMIENTA RESPECTO A LONGITUD DE AJUSTE
5 Q1906 =0

6 7

7 ;M19 / M20 ORIENTACION DEL HUSILLO
8 Q1913 =19

9

i

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM

Ejemplo/Cédigo de programacion: La longitud de la herramienta se comprueba su-
mando la longitud de la punta de 1,125 mm a la longitud de herramienta introduci-
da en la memoria de herramientas. La velocidad de palpacién es de 1500 mm/min

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM
; FACTOR DE AVANCE
Q1905 =3

7

; DELTA LONGITUD HERRAMIENTA RESPECTO A LONGITUD DE AJUSTE
Q1906 =1.125

7

;M19 / M20 ORIENTACION DEL HUSILLO
Q1913=19

O 0 N O U A W N

7

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
1" END PGM BSP_L_BREAK MM

o
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6.4.3. Ciclo de palpacion BSP_L_LENGTH
Ciclo de pal- Cédigo de programa
pacion

BSP_L_LENG El ciclo de palpaciéon ~ Con el cicloL_LENGTH BSP_L_LENGTH.H
TH.H BSP_L_LENGTH.H sir-  solo se puede medir la
ve para medir la longi- longitud de la herra-
tud de la herramienta mienta en la punta.
en el husillo de traba-
jo. La herramienta de-
be posicionarse cen-
tradaen el eje de la
herramienta, con una
distancia de aprox.
5 mm respecto al in-
serto palpador sobre
el XControl. Los otros
dos ejes no se reco-
rren en el proceso de

palpacion.
Ejemplo
0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM
1 F
2 ; 0=SOLO MEDIR / 1=INTRODUCIR LONGITUD
3 Q1904 =0
4 ;
5 ; FACTOR DE AVANCE
6 Q1905 =1
7 ;
8 ;M19 / M20 ORIENTACION DEL HUSILLO
9 Q1913=19
10 7
1 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

Para las variables arriba indicadas pueden aplicarse valores conforme a la siguiente
tabla.

Significado
Q1904 0 Se mide la longitud de la
herramienta y se comprue-
ba en el pardmetro Q1917.
1 Se mide la longitud de la
herramienta y se sobrescri-
be en la memoria de herra-

mientas.

Q1905 0-3 Factor para la velocidad de
palpacion.

Q1913 7Z>0 Valor para la orientacion

del husillo M19 =>
Q1913=19

M20 =>Q1913=20



Ejemplo/Cédigo de programa Se mide la longitud de la herramienta, el valor medi- 7. !\/\ensajes de error
do se encuentra en el parametro Q1917. .

Cédigo de Posible causa |Medida Quién debe re-
**Se mide la longitud de la herramienta y se sobrescribe en la memoria de herra- error alizarlo
mientas. La velocidad de palpacién es de 1500 mm/min.
0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM en

#1010 FALTALASE-  No puede esta- Realizar unre- Personal cualifi-
U i NAL DE RADIO  blecerse la co-  set. cado para tra-
2 ; 0=SOLO MEDIR / 1=INTRODUCIR LONGITUD municacion por Coriziabicle bajos mecani-

B radio entre el instrumento de 5
¢ Q1904=0 dispositivo USB medicién se en-
3% Q1904 =1 b7l | o7 cuentra en el
4 5 area de cober-
5 ; FACTOR DE AVANCE RS
Volver a conec-

g Q=1 tar el dispositi-
6** Q1905=3 vo USB. .
7 9 Comprobar la ﬂ
8 ; M19 / M20 ORIENTACION DEL HUSILLO ) Ik

#1070 MEDICION IN-  Valor del sensor Realizar unre-  Personal cualifi-
9 Q1913=19 CORRECTA en palpador set. cado para tra- f
10 ; d.e.spues de.po— Ursiezm ke bajos mecani- [

sicionar varias N cos
11 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_LENGTH.H veces >0,01 o superficie o es-
! fera de medi-
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM <-0,01. o .
Volver al Modo automatico Heidenhain [ Pagina 127] Fijar la esfera de It
medicién.

6.4.4. Ciclo auxiliar L_START

Ciclod 1 Codigo d #1085 LALONGITUD L_POS: Diferen- Realizarunre- Personal cualifi-
paco NO COINCIDE  gitud indicada bajos mecani-

Corregir la lon-

CONLALISTA  delaherra- il o e cos
L_START Después de 10 minu- L_START ?ESHERRAMIEN— :Efc?;aeiel;e;i_ rramienta en la
tos sin medicion, el . pantalla de in-
XControl pasa al mo- moria Ealrare: troduccién de
do Standby. La reacti- mlent? y !a lon- datos.
vacién de la comuni- gitud indicada
cacion por radio se en !a pantalla.l )
produce automatica- de introduccion
mente al ejecutar un de datos.
ciclo de palpacion, pe- #1095 DISTANCIA EN- Posiciondela  Realizarunre-  Personal cualifi-
ro dura aprox. 15 se- TRE HERRA- herramienta set. cado para tra-
gundos. Con el ciclo MIENTA Y CON- >8 mm delante e bajos mecani-
auxiliar L_START es TROL DE ROTU- del control de cién inicial 7. €©S
posible reactivar ma- RA DEMASIADO rotura. .
nualmente la comuni- GRANDE
cacion por radio para #1105 ROTURA DE HE- Herramienta ro- Realizar unre- Personal cualifi-
reducir tiempos de es- RRAMIENTA ta. set. cado para tra-
4 . pera. - Cambiar Ia he- bajos mecani-
Ejemplo/Cédigo de programacion: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_START_XC1.H; rramienta. cos
T1234 Cambiar herramienta. #1115 LONGITUD NO La causa pue-  Eliminarlasvi- Personal cualifi- t
5 Programa NC PLAUSIBLE O den ser virutas rutas. cado para tra- p
NIDO DE VIRU- o que la herra- Comprobarsi la bajos mecani-
X Posicionamiento de la herramienta 5 mm sobre el XControl. TAS mienta se haya P cos

) herramienta se
retirado del por-

Volver al Modo automatico Heidenhain [ Pagina 127] taherramientas ha retirado del
" portaherra-

6.4.5. Ciclo auxiliar L_RESET mientas.

Cid?'de pal- m_ Codigo de programa #1125 FACTOR DE Factor de avan- Realizar unre-  Personal cualifi-
pacion AVANCE/VELO- ce de medicion set. cado para tra-

CIDAD DE ME-  en pantalla de . bajos mecani-
Reducir el avan-

i DICION DEMA-  introduccién de o cos
L_RESET Después de 100 pro- L_RESET SIADO ALTO ce de medicion.

datos demasia-
cesos de palpacién, la do alto Factor
comunicacion por ra- de avance ma-
dio se desactiva. La re- ximo=3/=>
activacion de la comu-

(93]
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cHvat i 1500 mm/min.
nicacién por radio se
produce :utomética— #1135 LONGITUD DE  L_BREAK: longi- Realizarunre- Personal cualifi-
mente al ejecutar un HERRAMIENTA tudleidadela set. cado para tra-
ciclo de palpacién, pe- NO PLAUSIBLE memorlf de he- Gorigalan bajos mecani-
ro dura aprox. 15 se- framientas no longitud de la e
plausible.

gundos. Con la ejecu- herramienta en
cion del ciclo auxiliar, el control.

el contador de las me-
diciones se restablece
y la comunicacién por
radio se mantiene.

Ejemplo/Cédigo de programacion: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_RESET_XC.H ;

Comprobar la
diferencia de la
punta de herra-
mienta respecto
alamedida de
ajuste de herra-
mienta D1 en
pantalla de in-
troduccién de

Volver al Modo automatico Heidenhain [ Pagina 127]
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datos yy. Se
comprueba la
longitud D1.

Comprobar co-
rrectamente po-
sicion calculada

o)

del XC con
L_POS.
#1145 MODO INCO-  L_LENGTH:El  Realizar un re-
RRECTO EN valor en la pan- set.
PANTALLA DE talla de intro- Modificar el
INTRODUCCION duccién de da- modo en Ia
DE DATOS tosnoesOnil. .
pantalla de in-
troduccion de
datos:
. 0 = solo medir
ﬂ la longitud de
la herramienta.
1 = sobrescribir
la longitud de
fr la herramienta.
#1155 CONTROLDE  Laherramienta Realizar unre-
ROTURA YA AC- cuyaroturase  set.
CIONADO debe controlar . .
|t toca el TOOL C.cfrre?g! r.Ia posk
CHECK ya al ini- cién inicial Z+.
ciar el progra-
ma.
#1160 TENSION DE LA La pila esté des- Realizar un re-
PILADESMA-  cargada. set.
SROIDERAR Cambiar la pila.
#1170 VALOR DEL Valor del sensor Realizar un re-
SENSOR NO inferiora2,10 set.
PLAUSIBLE superior a 4,5
Extraery volver
mm. . .
aintroducir la
pila.
#1180 EL REINICIO DEL WIRELESS CON- Realizar un re-
USB HA FALLA- NECTnose ha set.
DO =VOLVER A registrado a pe- Volver a conec-
CONECTAREL  sar del coman- tar el dispositi-
DISPOSITIVO  do NC. oy P
USB :
#1195 LOW BATTERY Pilaconpoca Cambiar la pila.
X_CONTROL_1 tension.
#2005 LOW BATTERY Pilaconpoca Cambiar la pila.

X_CONTROL_2 tension.

O
—

> e D wn — ) o

8. Limpieza
Limpiar con un pafo o con aire comprimido.
No utilizar productos de limpieza corrosivos.

9.  Mantenimiento
El XControl no requiere mantenimiento.

10. Puesta fuera de servicio
Limpie Xcontrol a fondo y retire las baterias.

11.  Almacenamiento
Almacenar en espacios secos y cerrados.

wn

dad o suciedad.

Proteger de la luz solar.

Almacenar a temperaturas de entre +15 °Cy +35 °C.
Humedad relativa del aire max. 60 %

12.  Eliminacion

wm

dioambiente. Es preferible reciclar que eliminar.

m  Nodesechar la pila en la basura doméstica.
m  Desechar la pila mediante sistemas de recogida y devolucién.

w
(@)

Personal cualifi-
cado para tra-
bajos mecéni-
cos

Personal cualifi-
cado para tra-
bajos mecéni-
cos

Personal cualifi-
cado para tra-
bajos mecéni-
cos

Personal cualifi-
cado para tra-
bajos mecéni-
cos

Personal cualifi-
cado para tra-
bajos mecéni-
cos

Personal cualifi-
cado para tra-
bajos mecéni-
cos

Personal cualifi-
cado para tra-
bajos mecéni-
cos

No almacenar cerca de sustancias quimicas corrosivas, agresivas, disolventes, hume-

Tener en cuenta la normativa nacional y regional sobre la protec-
cion del medio ambiente y la eliminacion para proceder a la elimi-
nacién o el reciclaje de forma técnicamente correcta. Los metales,
materiales no metélicos, materiales compuestos y materiales auxi-
liares se deben clasificar y eliminar de forma respetuosa con el me-

13.  Declaracion de conformidad UE/Reino Unido

Por la presente, Hoffmann Supply Chain GmbH declara que este dispositivo inalam-
brico cumple con la Directiva 2014/53/UE y el Reglamento de Equipos de Radio del
Reino Unido de 2017. El texto completo de la declaracién de conformidad esté dispo-
nible en hoffmann-group.com/service/downloads/doc. Las obligaciones de Hoff-
mann Supply Chain GmbH son ejecutadas en Gran Bretana por Hoffmann UK Quality
Tools Ltd, Holborn Hill, Birmingham, B7 5JR, Reino Unido.

Cees
14. Especificaciones técnicas

Denominacion Valor

Area de trabajo inserto palpador 6 mm
Precision en medicién de longitudes +/-0,01 mm
Precision de repeticion +/- 0,005 mm

Alcance de la transmision de sefial (cam- 10 m
po libre)

Potencia de transmision 8dBm

Intervalo de frecuencias de 2,402 a 2,48 GHz
Temperatura de almacenamiento .de-10a+60 °C
Temperatura de funcionamiento min./  de 0 a +40°C

max.

Tension de la pila min./méx. de27a3V

Tipo de pila litio 3V CR2

Clase de proteccion conforme a DIN IP 67

60529

Vida util de la pila aprox. 8000 h

14.1. MEDIDAS

Denominacién Valor

Altura total 105 mm
Altura carcasa 84 mm
Anchura 71 mm
Diametro palpador 32mm
Longitud 71,5 mm
Altura de la ranura de apriete 10 mm
Anchura de la ranura de apriete 66,5 mm
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Obecné pokyny

Navod k pouziti si prectéte, dodrzujte jeho pokyny a uchovejte ho pro dalsi
pouziti a méjte ho kdykoliv k dispozici.

Vystrainé symboly
& e Oznacuje nebezpedi, které mize v
| OZNAMENI Je nebezp

piipadé nezabranéni zplsobit vécné

skody.

@ Oznaéuje uzite¢né rady a pokyny a také
informace pro efektivni a bezporuchovy

provoz.

2. Bezpecnost
2.1.  ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY

Baterie

Systém XControl je dodavén s alkalickou nebo lithium thionyl chloridovou baterii.
Baterii nenabijejte.

»  Baterii vyménujte pouze za uvedeny typ.

»  VloZte baterii se spravnou orientaci pélu.

»  Baterie nezkratujte ani nevybijejte nevhodnymi prostiedky.

»  Nevystavujte baterii piimému slune¢nimu zareni.

»  Baterii nezahtivejte

Nevhazujte baterii do ohné.

Baterie nerozebirejte, neprorazejte, nedeformujte ani nevystavujte nadmérnému
tlaku.

Zabrante polknuti baterii.

Udrzuijte baterie v suchu.

»  Chrante baterie pfed détmi.

Vyvarujte se kontaktu s elektrolytem baterie.

Lithiové baterie jsou zafazeny jako nebezpecné zbozi a jejich zasilani leteckou
dopravou podléha piisnym kontroldm.

»  Pfivraceni zbozi odstrante baterii.

2.2, STANOVENE POUZITI

®m  Pro primyslové pouziti.

m  Pouzivejte jen na rovném a Cistém podkladu.

m Pouzivejte pouze origindlni ndhradni a opotiebitelné dily.

m  Stroj pouzivejte jen pii spravné montazi a pfi pIné funkénich bezpe¢nostnich a
ochrannych zafizeni stroje.

m Pouzivejte pouze v technicky bezvadném a provozné bezpe¢ném stavu.

23, NESPRAVNE POUZITI

m  Nepouzivejte v oblastech s nebezpecim vybuchu.

m  Nepouzivejte v oblastech s vysokym podilem prachu, hoflavych plyn(, par nebo
rozpoustédel.

= Zabranite uderlm, ndrazim nebo tézkym zatézim.

m  Neprovadéjte zadné neopravnéné Upravy.

2.4. POVINNOSTI PROVOZOVATELE

Zajistéte, aby viechny nize uvedené ¢innosti provadél pouze kvalifikovany odborny

personal:

m Preprava, vybaleni, nadzvednuti

= Instalace

m  Obsluha

= Udrzba

Provozovatel musi zajistit, aby osoby, které pracuji na vyrobku, dodrzovaly piedpisy a

ustanoveni a nasledujici upozornéni:

® Vnitrostatni a regiondlni predpisy pro bezpec¢nost a prevenci trazd.

= Nemontujte, neinstalujte nebo neuvadéjte do provozu zadné poskozené
vyrobky.

m  Musi byt poskytnuty potiebné ochranné prostiedky.

m  Pouzivejte pouze v bezvadném a funk¢nim stavu.

m Pravidelné kontrolujte bezpec¢nou praci persondlu s ohledem na hrozici
nebezpeci a dodrzovani provozniho navodu.

m U ochrannych zafizeni pravidelné kontrolujte jejich funk¢nost.

= Instalované bezpec¢nostni a vystrazné pokyny neodstranujte a udrzujte je v

Citelném stavu.
= Stroje nesmi obsluhovat nebo provadét udrzbu osoby, které jsou pod vlivem
alkoholu, drog nebo Iékd, které ovliviiuji reakéni schopnosti.
2.5. 0SOBNi OCHRANNE PROSTREDKY
Dodrzujte narodni a mistni predpisy pro bezpe¢nost a Grazovou prevenci. Zvolte a
poskytnéte ochranny oblek, ochranu nohou a ochranné rukavice podle pfislusné
c¢innosti a ocekavanych rizik.

2.6. KVALIFIKACE OSOB

@ Veskerd fidici a ochrannd zafizeni smi obsluhovat jen zaskolené osoby.

Odbornik na mechanické prace

Odborniky ve smyslu této dokumentace jsou osoby, které jsou obeznameny s
instalaci, uvedenim do provozu, odstranovanim zavad a Gdrzbou produktu a maji
nize uvedené kvalifikace:

m  Kvalifikace/vyskoleni v oblasti mechaniky podle narodnich platnych predpist.
Odbornik na elektrotechnické prace

Ve smyslu této dokumentace musi byt kvalifikovani elektrikafi diky odbornym
znalostem a zkusenostem schopni rozpoznat nebezpedi vyplyvajici z elekttiny a
zabranit jim.

Vyskolena osoba

Vyskolené osoby ve smyslu této dokumentace jsou osoby, které byly zaskoleny pro
provedeni praci v oblasti pfepravy, skladovani a provozu.

3. Prehled pfistroje
3.1.  XCONTROL

(DA

1 Dotykovy nastavec 3 Upinaci drézka
2 Pouzdro 4 Kryt piihradky na baterie
3.2, TYPOVY STITEK
(1| Garant
Hoffmann Supply Chain GmbH
@ | PoststraBe 15, 90471 Nuremberg, Germany

‘
0

WIRELESS

@7 [ Product-No.: XXXXXX
Serial-No.: XXXXXX

@7 — " MADE IN GERMANY C € L

1 Vyrobce 5 Sériové Cislo

2 Adresa 6 Zemé puvodu

3 Ttida ochrany 7 Znaceni

4 Cislo produktu 8 Likvidace
Popis vyrobku

Systém XControl slouzi k urc¢eni délky nastroji a ke kontrole poskozeni v obrabécich
centrech nebo frézovacich strojich.

5. Uvedeni do provozu

5.1. MOZNOSTI KOMBINACE

1 XControl + XConnect

2 XControl + XControl + XConnect

5.2. VLOZENI BATERIE

A

OZNAMENI! P¥i vkladani baterie se nedotykejte dotykového nastavce.
v Systém XControl je vybaleny.

1. Povolte a vysroubujte Srouby.

2. Odstrarite kryt pfihradky na baterie (4).

3

Vlozte baterii do pfihradky na baterie.
» Pamatujte na spravnou polaritu baterie.

4. Nasadte kryt prihrddky na baterie (4) na kryt zafizeni a upravte ho do spravné
polohy.

5. Vlozte Srouby.

6. Utédhnéte Srouby krytu pfihradky na baterie momentem 1,2 Nm.

» Baterie je vloZena.

5.3. SPOJENI SYSTEMU XCONTROL + XCONNECT

B

1. OZNAMENI! Pamatujte na velka a mala pismena.

2. OZNAMENI! Nastaveni souboru CONFIG.TXT musi byt provedeno na
samostatném pocitaci.

3. OZNAMENI! Pokud jsou provedena nastaveni na fidici jednotce stroje,
nezistanou uloZena.

4. OZNAMEN:I! Systém XConnect musi byt zapojen na stejném portu USB
jako pfi zadavani cesty EXTCALL.



Systém XConnect je odpojeny a vysunuty.
Kryt ptihradky na baterie na systému XControl je demontovany.
Nad baterii je tlacitko (1).
Stisknéte tlacitko (1).
»  LED (2) musi svitit zelené.
7. Spojte XConnect s portem USB.
»  Zelend LED na systému XControl zhasne.
8. Bezdratové spojeni je nakonfigurovano za téchto podminek:
»  Sviti zelend LED Power (4).
»  Sviti oranzové LED Connect (5).
»  Sviti zelend LED RSSI (3).
9. Namontujte kryt pfihrddky na baterie.
10. Utdhnéte Srouby krytu pfihradky na baterie momentem 1,2 Nm.

CSIENEN

»  Systémy XConnect + XControl jsou spojeny.

5.4. SPOJENI SYSTEMU XCONTROL + XCONTROL +XCONNECT
OZNAMENI! Posledni pfipojeny systém XControl se fadi vzdy na prvni
pozici obou systémi XControl. To je diilezité pro pouziti v ,,programu NC”
nebo v MDA.

Dalsi systém XControl pfipojte ve stejném poradi, jako prvni systém. Spojeni systémi
XControl + XConnect [ Strana 132]

6.  Obsluha
6.1.  ZAPNUTI

OZNAMENI! Pokud neni systém 10 minut aktivni, pfepne XControl do
pohotovostniho rezimu standby.

v" Je namontovana baterie. VloZeni baterie [ Strana 132]

1. Zatlacte na dotykovy nastavec.

»  Systém XControl je zapnuty.

6.2. UMISTENI SYSTEMU XCONTROL

v’ Systémy XControl a XConnect jsou spojeny.

1. Provedte umisténi systému XControl s upinacim prostfedkem v pracovnim
prostoru stroje.

2. Vlozte do pracovniho vietena referen¢ni nastroj (kalibra¢ni trn) s pfesnou délkou
nastroje.

3. Umistéte referencni nastroj (kalibra¢ni trn) cca 5 mm na stfed nad dotykovy
nastavec systému XControl.

4. Pomocdi pfislusnych programd podle pouzité fidici jednotky (Siemens/
Heidenhain) stanovte polohu systému XControl v soufadnicovém systému stroje.

»  Provedlijste umisténi systému XControl.

6.3. AUTOMATICKY REZIM SIEMENS

Béhem procesu sniméni budou parametry R78-R96 prepsany. Souhrn podprogrami
zahrnuje standardni cykly snimani pro fidici jednotky SINUMERIK 840D a 828D, které
museji byt uloZeny na fidici jednotce v ¢asti s uzivatelskymi cykly. Podprogramy jsou
konfigurovany pro Uroven G17. Cykly snimani pracuji vyhradné se systémem XTouch.
Procesy snimani s jinymi pfistroji zde nejsou zohlednény a mohou zpusobit kolize
stroje.

Cyhlus Odkaz
G91 inkrementaln{ Aktivace G91 (inkrementalni)

[ Strana 133]

Cyklus snimani L_POS [ Strana 133]

Cyklus snimani L_BREAK [ Strana 133]
Cyklus snimani L_LENGTH [ Strana 133]

Pomocny cyklus L_START(1)
[ Strana 134]

Pomocny cyklus L_RESET(1) [ Strana 134]

6.3.1. Aktivace G91 (inkrementalni)

Pfi spusténi vsech cykll snimani je aktivovana funkce G91 (inkrementalni rozmérovy
udaj). Pokud cyklus prerusi obsluha, musi byt fidici jednotka podle potieby prepnuta
na absolutni rozmérovy tdaj G90.

Cyklus snimani L_POS
Cyklus snimani L_BREAK
Cyklus snimani L_LENGTH
Pomocny cyklus L_START(1)

Pomocny cyklus L_RESET(1)

Zpét na Automaticky rezim Siemens [ Strana 133]

6.3.2. Cyklus snimani L_POS
Cyklus Upozornéni Programovy kéd
snimani

L_POS(*)

Misto symbolu *
presna délka
referenc¢niho nastroje

L_POS Urceni polohy PFi prvnim umisténi
systému XControl na  systému XControl
soufadnicovém V pracovnim prostoru
systému stroje. stroje.

Referen¢ni nastroj
musi byt umistén na
ose nastroje uprostied
ve vzdalenosti cca

5 mm od dotykového
nastavce nad
systémem XControl.

Pfi kazdém dalsim
umisténi systému
XControl v pracovnim
prostoru stroje.

Obé ostatni osy se K tomu, aby bylo

béhem procesu mozné ulozit

snimani neposouvaji. referencni polohu
systému XControl na
ose nastroje, musite
do fidici jednotky
zadat ,heslo vyrobce”.

Priklad

L_POS(128,4 Poloha systému XControl na ose nastroje je stanovena referené¢nim
4) nastrojem o délce 128,44 mm.

L_XCPOS V fidici jednotce stroje se mGzete u uzivatelskych cykll v ¢asti
L_XCPOS podivat, zda byla referen¢ni poloha (R96) systému XControl
uloZena na ose nastroje.

LAST_CALIB:10.5.22 TIME:11:49:20 R96=-578.6251257

Zpét na Automaticky rezim Siemens [ Strana 133]

6.3.3. Cyklus snimani L_BREAK

Cyklus Upozornéni Programovy kéd
snimani

L_BREAK Cyklus snimani Ridici jednotka ohlasi  L_BREAK(VYMERA,POS
L_BREAK slouzi ke [Poskozeni nastroje], UV)
kontrole nastroje pokud vypoctend
v pracovnim vieteni. ~ délka néstroje D1
Nastroj musi byt z paméti nastroju
umistén na ose vykazuje rozdil delta
nastroje uprostied ve -2 mm.
vzdalenosti cca Smm - i (e dnotka ohlést
od dotykového P
X [Hromadéni trisek],
nastavce nad P
X pokud vypoctend
systémem XControl. X P
. . délka nastroje D1
Obé ostatni osy se A
- Z pameti nastroju
béhem procesu . P
PR .. vykazuje rozdil delta
sniméni neposouvaji. 7"
Priklad
L_BREAK Je provedena kontrola délky néstroje s rychlosti snimani 500 mm/min
L_BREAK(0,2) Je provedena kontrola délky néstroje s rychlosti snimani 1000 mm/
min
L_BREAK(1.1 Kontrola délky nastroje je provedena tim, Ze je k délce nastroje,
25) ulozené v paméti nastroj, pripoctena délka Spice 1,125 mm.
L_BREAK(2.1 Kontrola délky nastroje je provedena tim, Ze je k délce nastroje,
35,3) uloZené v paméti nastroju, pfipo¢tena délka $pice 2,135 mm. Rychlost

snimani je 1500 mm/min.
Pro uvedené proménné muizete nastavit hodnoty podle nésleduijici tabulky.

VYMERA >0 Délka $pice nastroje, pokud
neni provedeno méfeni na
Spici.

POSUV 0-3 Rychlost snimani v mm/
min

Zpét na Automaticky rezim Siemens [ Strana 133]

6.3.4. Cyklus snimani L_LENGTH
Cyklus Upozornéni Programovy kéd
snimani

L_LENGTH(MERENI
DELKY,POSUV)

L_LENGTH  Cyklus snimani Cyklem L_LENGTH
L_LENGTH slouzi muZete méfit pouze
k méreni délky délku néstroje na
nastroje v pracovnim  3pici.
vreteni. Nastroj musi
byt umistén na ose
nastroje uprostied ve
vzdalenosti cca 5 mm
od dotykového
nastavce nad
systémem XControl.
Obé ostatni osy se
béhem procesu
snimani neposouvaji.
Priklad

L LENGTH  Je zméfena délka nastroje, zmérend hodnota je v parametru R95.

L_LENGTH(O, Je zmétena délka nastroje, zmérend hodnota je v parametru R95.
2) Rychlost sniméani 1000 mm/min.

L_LENGTH(1) Je provedeno méreni délky nastroje a pfepsani v paméti nastrojd.

L_LENGTH(1, Je provedeno méreni délky nastroje a pfepsani v paméti nastrojd.
3) Rychlost snimani je 1500 mm/min.
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Pro uvedené proménné miZete nastavit hodnoty podle nasledujici tabulky.

MERENI DELKY 0 Je provedeno méfeni délky
nastroje a v parametru R95

je mozné provést kontrolu.
1 Je provedeno méreni délky
nastroje a prepsani
v paméti nastroja.
Posuv pfi snimani v mm/
min

POSUV 0-3

Zpét na Automaticky rezim Siemens [ Strana 133]

6.3.5. Pomocny cyklus L_START(1)
T i e
snil

L_START(1)

L_START(1)  Systém XControl
prepne po
10 minutach bez
méfeni do
pohotovostniho
rezimu standby.
Reaktivace
bezdratového spojeni
je provedena
automaticky po
vyvolani cyklu
snimani, trvd ale cca
15 sekund. Cyklem
snimani L_START(1)
mzete bezdratové
spojeni ru¢né
reaktivovat, abyste
zkratili vedlejsi casy.

Priklad

L_START(1)  Vyvolani pomocného cyklu. Zahajeni reaktivace.

X Nastaveni polohy nastroje 5 mm nad systém XControl
L_BREAK Vyvoléani cyklu snimani (kontrola poskozeni)

Zpét na Automaticky rezim Siemens [ Strana 133]

6.3.6. Pomocny cyklus L_RESET(1)
Cyklus Upozornéni Programovy kéd
snimani

L_RESET(1)

L_RESET(1)  Po 100 procesech
snimani bude
bezdratové spojeni
deaktivovano.
Reaktivace
bezdratového spojeni
je provedena
automaticky pfi
vyvolani cyklu snimani
atrva. 15 sekund.
Vyvolanim
pomocného cyklu je
pocitadlo méreni
resetovano a
bezdratové spojeni
trva.

Priklad

L_RESET(1)  Vyvolani pomocného cyklu, pocitadlo bude resetovano.

Zpét na Automaticky rezim Siemens [ Strana 133]

6.4. AUTOMATICKY REZIM HEIDENHAIN

Béhem procesu snimani budou prepsany parametry Q1899-Q1940, QR59-QR67.
Sbirka podprogramii zahrnuje standardni cykly méfeni pro fidici jednotku
Heidenhain iTNC 530 / TNC 640. Slozky podprogramil jsou ulozeny na cesté TNC:\.
Podprogramy jsou konfigurovéany pro troven G17. Cykly snimani pracuji vyhradné se
systémem XControl.

ol odaz ]

6.4.1. Cyklus snimani BSP_L_POS
Cyklus Upozornéni Programovy kéd
snimani

BSP_L_POS. Program BSP_L_POS.H Program je potiebny BSP_L_POS.H
H. slouzi ke stanoveni pouze za téchto
polohy systému okolnosti: - Pfi prvnim
XControl umisténi systému
v soufadnicovém XControl v pracovnim
systému stroje. prostoru stroje. - Pri
Referenéni nastroj kazdém dal$im
musi byt umistén na  umisténi systému
ose nastroje uprostied XControl v pracovnim
ve vzdalenosti cca prostoru stroje
5 mm od dotykového
nastavce nad
systémem XControl.
Obé ostatni osy se
béhem procesu
snimani neposouvaji

Priklad

0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

1 ;

2 ; Calibration tool overall length

3 Q1903 = 5000

4 7

5 ;M19 / M20 ORIENTACE VRETENA
6 Q1913=19

7 7

8 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
9 M30

10 ND PGM BSP_L_POS MM

Pro vy$e uvedené proménné miizete nastavit hodnoty podle nasleduijici tabulky.

Q1903 R#0 Pfesna délka referen¢niho
nastroje.
Q1913 7>0 Hodnota pro orientaci

nastroje M19 =>Q1913=19
M20 =>Q1913=20
Priklad/programovy kéd pro proménné Q1903 a Q1913
0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

; Calibration tool overall length
Q1903 = 128,44

7

;M19 / M20 ORIENTACE VRETENA
Q1913=19

7

CALL PGM TNC\X_CONTROL\L_POS.H
M30
10 END PGM BSP_L_POS MM

O 0 N O U A W N

Poloha systému XControl na ose nastroje je stanovena referen¢nim nastrojem

o délce 128,44 mm. V fidici jednotce ve slozce soubord XCONTROL mazete v souboru
L_L_POS1.TAB zkontrolovat, zda byla referen¢ni poloha systému XControl ulozena

Vv 0se nastroje.

Pfi opétovném nastaveni systému XControl bude stavajici referen¢ni hodnota
posunuta do fadku 1 sloupce HEIGTH a aktuélni referen¢ni hodnota bude zapsana do
fadku 0. Hodnoty muZete porovnat.

L_POS1.TAB
COMMENT
0 -560,521 GTH

1 5000 Value

Zpét na Automaticky rezim Heidenhain [ Strana 134]

6.4.2. Cyklus snimani BSP_L_BREAK



BSP_L_BREA Cyklus snimani
K. BSP_L_BREAK.H slouzi
ke kontrole nastroje

Ridici jednotka ohlasi BSP_L_BREAK.H
,Poskozeni nastroje”,
pokud vypoctena

11

Zpét na Automaticky rezim Heidenhain [ Strana 134]

END PGM BSP_L_BREAK MM

v pracovnim vieteni.  délka nastroje D1
Nastroj musi byt Z paméti nastroju
umistén na ose vykazuje rozdil delta
nastroje uprostfed ve -2 mm. Ridici jednotka
vzdalenosti cca 5 mm  ohlasi ,Hromadéni
od dotykového trisek”, pokud
nastavce nad vypoctena délka
systémem XControl.  nastroje D1 z paméti
Obé ostatni osy se nastroju vykazuje
béhem procesu rozdil delta +1,2 mm.
snimani neposouvaji.

Priklad

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

1 ; FAKTOR POSUVU

2 Q1905 =0

3 ;

4 ; ROZDIL DELKY NASTROJE OD NASTAVENEHO ROZMERU
5 Q1906 =0

6 ;

7 ; M19/ M20 ORIENTACE VRETENA

8 Q1913 =19

9 ;

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM

Pro vyse uvedené proménné mizete nastavit hodnoty podle nasledujici tabulky.

Q1905 0-3 ©=3

Q1906 >0 Délka 3pice nastroje, pokud
neni provedeno méfeni na
Spici.

Hodnota pro orientaci
nastroje M19 =>Q1913=19

M20 =>Q1913=20

Priklad / programovy kéd: Kontrola délky nastroje s rychlosti snimani 500 mm/min
(¥*2000 mm/min).

Q1913 Z>0

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

1 ; FAKTOR POSUVU

2 Q1905 =0

2* Q1905 =2

3 7

4 ; ROZDIL DELKY NASTROJE OD NASTAVENEHO ROZMERU
5 Q1906 =0

6 7

7 ;M19 / M20 ORIENTACE VRETENA

8 Q1913=19

9 7

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM

Pfiklad / programovy kéd: Kontrola délky nastroje je provedena tim, Ze je k délce
nastroje, uloZzené v paméti nastroju, pfipoc¢tena délka Spice 1,125 mm. Rychlost
snimani je 1500 mm/min

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

1 ; FAKTOR POSUVU

2 Q1905=3

3 7

4 ; ROZDIL DELKY NASTROJE OD NASTAVENEHO ROZMERU
5 Q1906=1125

6 7

7 ;M19 / M20 ORIENTACE VRETENA

8 Q1913=19

9 7

=
o

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h

6.4.3. Cyklus snimani BSP_L_LENGTH
Cyklus Upozornéni Programovy kéd
snimani

BSP_L_LENG BSP_L_LENGTH.H Cyklem L_LENGTH BSP_L_LENGTH.H
THH slouzi k méfeni délky muzete méfit pouze
nastroje v pracovnim  délku néstroje na
vieteni. Nastroj musi  $pici.
byt umistén na ose
nastroje uprostred ve
vzdalenosti cca 5 mm
od dotykového
nastavce nad
systémem XControl.
Obé ostatni osy se
béhem procesu

(D
>

)

snimani neposouvaji.
Priklad
0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM
1 7
2 ; 0=POUZE MERENI / 1=VLOZENI DELKY |t
3 Q1904 =0
4 7
5 ; FAKTOR POSUVU
6 Q1905=1
7 7
8 ; M19/M20 ORIENTACE VRETENA
9 Q1913=19
10 b
1 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

Pro vyse uvedené proménné muzete nastavit hodnoty podle nasleduijici tabulky.

Q1904 0 Je provedeno méreni délky
nastroje a v parametru
Q1917 je provedena

kontrola.

1 Je provedeno méreni délky
nastroje a prepsani
v paméti nastrojl.

Q1905 0-3 Faktor rychlosti snimani.

Q1913 Z>0 Hodnota pro orientaci

nastroje M19 =>Q1913=19
M20 =>Q1913=20
Priklad/programovy kéd - je zmétena délka néstroje, zméfena hodnota se nachazi
v parametru Q1917.
**Je provedeno méfeni délky nastroje a prepsani v paméti nastrojl. Rychlost
snimani je 1500 mm/min.

©
—

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM S
1 ;

2 ; 0=POUZE MERENI / 1=VLOZENI DELKY

3 Q1904 =0

3% Q1904 =1

4 ;

5 ; FAKTOR POSUVU

6 Q1905 =1

6** Q1905 =3

7 " S
8 ;M19 / M20 ORIENTACE VRETENA

9 Q1913 =19

10 b

1" CALL PGM TNCAX_CONTROL\L_LENGTH.H

12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

Zpét na Automaticky rezim Heidenhain [ Strana 134]
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6.4.4. Pomocny cyklus L_START v paméti

Cykl Upozornéni Programovy kéd néstrojt

sn vzhledem
k vstupni

en masce.

L_START Systém XControl L_START #1095 VZDALENOST  Vychozi poloha Provedte reset. Odbornik na
pfepne po NASTROJEOD  néstroje >8 mm Obravte wchozi mechanické
10 minutéch bez KONTROLY pred kontrolou pl h Z—y prace
méfeni do POSKOZENI poskozeni. polohu £~
pohotovostniho PRILIS VELKA
rezimu standby. #1105 POSKOZENI  Doglo Provedte reset. Odbornik na
Reaktivace NASTROJE k poskozeni - mechanické
bezdratového spojeni nastroje Vyménte préce
je provedena ’ nastroj.
automaticky po #1115 NEPLAUZIBILNI Pfi¢inou mohou Odstrarite Odbornik na
vyvolani cyklu DELKANEBO byt trisky nebo  tfisky. mechanické
snimani, trvé ale cca HROMADENI  doslo k vytazeni Zkontroluite prace
f" 15 sekund. Cyklem TRISEK nastroje da neb IJ ’
I snimani L_START z drzaku. u ’a nevy o
o P nastroj vytazen
mzete bezdratové drsak
spojeni ru¢né £CTZaxH,
reaktivovat, abyste #1125 FAKTOR Posuv pii Provedte reset. Odbornik na
fr zkratili vedlejsi casy. :OéUVCl)JS/ méfeni ve Sniste hodnotu mechanické
- P T . YCHLOST vstupni masce " prace
Priklad/programovy kéd: CALL PGM TNCAX_CONTROL\L_START_XC1.H; MERENI PRILIS  je pili& vysoky - E]oés;el\r/:il pfi
T1234 Vyména néstroje. VYSOKE maximalni :
|t X NC program ;a;t_o; posuvu =
X Nastaveni polohy néstroje 5 mm nad systém XControl. 1500 mm/min.
Zpé&t na Automaticky rezim Heidenhain [ Strana 134] #1135 NEPLAUZIBILNI L_?REA’K: délka, Provedte reset. Odbornl'.k na
DELKA nactena Zkontroluite mechanické
h [ 6.4.5 Pomocny cyklus L_RESET NASTROJE z paméti ) W brace
A . délku nastroje
p ’ jednotce.
| t Zkontrolujte
L_RESET Po 100 procesech L_RESET rozdil $pice
snimani bude nastroje od
bezdratové spojeni rozméru pro
| deaktivovano. nastaveni
n Reaktivace nastroje D1 ve
bezdratového spojeni vstupni masce
je provedena yy.Je
automaticky po provedena
Nno vyvolani cyklu kontrola délky
snimani, trva ale cca D1.
15 sekund. Vyvolanim Spravné
pomocného cyklu je zkontrolujte
pocntad!o méfeni zjisténi polohy
resetoyanq a o XC pomoci
bezdratové spojeni L POS
trva. = -
— v o . ) #1145 VE VSTUPNI L_LENGTH: Provedte reset. Odbornik na
pt Piklad/programovy kéd: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_RESET_XC.H; MASCEIJE ) el v S TrEdhaTE
Zpét na Automaticky rezim Heidenhain [ Strana 134] NESPRAVNY  vstupni masce ve vstupni DICES
REZIM neni 0 nebo 1. masce:
7. Chybova hlaseni . '
= pouze
(O [Kodchyby [Porucha IMoins piicina Opatieni |Providi | e
nastroje.
#1010 CHYBI Nelze navazat  Provedte reset. Odbornik na 1 = prepsani
BEZDRATOVY  bezdratové . mechanické délky nastroje.

SV SIGNAL S . Zkontrolujte, 2 . L ) ;
SRS ] zda je méici prace #1155 AKTIVOVANA  Nastroj, Provedte reset. Odbornik na
diskemUSBa = = KONTROLA u kterého mé . . mechanické

At pristroj & 0 Opravte vychozi
snimacim POSKOZENI byt provedena prace
e v dosahu lohu Z
pristrojem ke | (el
bezdratového ontrola
S k —— poskozeni, se jiz
L pfi spusténi
Zpovu pfipojte programu
disk USB. dotyka TOOL
S | Zkontrolujte B - CHECK.
baterii. #1160 PRILISNIZKE ~ Vybitd baterie. Provedte reset. Odbornik na
#1070 NESPRAVNE  Hodnota Provedte reset. Odbornik na NAPETI BATERIE Vyméiite mechanické
MERENI senzoru na Vycistéte mechanické et [Ple1es

es snimacim povrch snimaci prace #1170 HODNOTA Hodnota Provedte reset. Odbornik na
Za”ie“”e PO Lulicky. SENZORUNENI senzorujenizsi . . mechanické
CIPELEUEIEIT 5 PLAUZIBILNI  nez21nebo ‘7" PEL brace
nastaveni Upevnéte - vlozte baterii.
polohy >0,01  méfici kulicku. Aisham

s nebo <0,01. #1180 REBOOTOVANI V\’/IRELE.SS Provedt t. Odbornik

Yo f rovi I - rnik n.
#1085 REFERENCNI L _POS:Rozdil  Provedte reset. Odbornik na L[ prina
DELKA mezi uvedenou mechanické UsB S i Znovu piipojte mechanické
o & NEZDARILO = fes piikaz NC . 3
NEODPOVIDA  délkou Opravte délku . o pres prikaz NG e Us. prace
h u SEZNAMU referencniho  Nastrojeve nepfihlasilo.
NASTROJU  néstroje glpptinasee



ZNOVU
PRIPOJTE DISK
USB
#1195 LOW BATTERY  Slaba baterie.  Vymérite Odbornik na
X_CONTROL_1 baterii. mechanické
prace
#2005 LOW BATTERY  Slaba baterie.  Vymérite Odbornik na
X_CONTROL_2 baterii. mechanické
prace

8. (isténi
Cistéte hadiikem nebo stlacenym vzduchem.
Nepouzivejte ziravé Cistici prostfedky.

9. Udrzba

Systém XControl nevyzaduje udrzbu.

10.  Vyfazeni z provozu
Dukladné vycistéte XControl a vyjméte baterie.

11. Skladovani

Skladujte v uzavienych a suchych prostorach.

Neskladujte v blizkosti Ziravin, agresivnich, chemickych substanci, rozpoustédel,
vlhkosti a necistot.

Chrante pred slune¢nim zéfenim.
Skladujte pfi teplotach mezi +15 °Ca +35 °C.
Relativni vzdusna vlhkost max. 60 %

12.  Likvidace

Pfi odborné likvidaci nebo recyklaci dodrzujte narodni a mistni
predpisy na ochranu Zivotniho prostiedi a likvidaci. Kovy, nekovy,
pojiva a pomocné latky roztidte podle druhti a ekologicky
zlikvidujte. Dejte prednost recyklaci pred likvidaci.

m  Nelikvidujte baterie spole¢né s odpadem z domécnosti.
m  Likvidujte baterie ve sbérnach nebo v ramci systému vraceni baterii.

13. EU/ UK prohldseni o shodé

Spole¢nost Hoffmann Supply Chain GmbH timto prohlasuje, Ze toto bezdratové
zafizeni je v souladu se smérnici 2014/53/EU a britskymi predpisy o radiovych
zafizenich z roku 2017. Uplné znéni prohlaseni o shodé je k dispozici na hoffmann-
group.com/service/downloads/doc. Povinnosti spole¢nosti Hoffmann Supply Chain
GmbH vykonava ve Spojeném kralovstvi spole¢nost Hoffmann UK Quality Tools Ltd,
Holborn Hill, Birmingham, B7 5JR, Spojené krélovstvi.

Ceds
14.  Technické udaje
Oznaceni ______________ [Hodnota |

Pracovni rozsah dotykového néstavce 6 mm

Pfesnost pii méreni délky +/-0,01 mm
Presnost opakovani +/- 0,005 mm
Dosah prenosu signalu (volné pole) 10m

Vysilaci vykon 8 dBm
Frekvencni padsmo 2,402 az 2,48 GHz
Teplota skladovéni .-10az +60 °C
Provozni teplota min. / max. 0az+40°C
Napéti baterie min. / max. 2,7az3V

Typ baterie lithiova 3V CR2

Druh kryti podle DIN 60529 IP 67
Zivotnost baterie asi 8000 h

14.1. ROZMERY

oznacent—————— JHodnota |

Celkova vyska 105 mm
Vyska korpusu 84 mm
Sitka 71 mm
Pramér dotyku 32mm
Délka 71,5 mm
Vyska upinaci drazky 10 mm
Sitka upinaci drazky 66,5 mm
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1. Altaldnos tudnivaldk

Olvassa el a hasznalati Gtmutatot, tartsa be és késébbi tdjékozodas céljabol
Grizze meg és tartsa mindig kéznél.

Olyan veszélyt jelol, amely a berendezés
sérliléséhez vezet, ha nem el6zik meg.

Figyelmezteto jelolések
| ERTESITES

@ A hatékony és zavartalan miikddésre vo-
natkozé hasznos tippeket és tudnivaldkat
és informaciokat jeloli.

2. Biztonsag
2.1.  ALAPVETO BIZTONSAGI UTASITASOK

Elem

Az XControl-t alkali vagy litium-tionil-klorid elemekkel szallitjuk.

» Az elemet ne téltse fel.

» Az elemet csak a megadott tipusura cserélje.

» Az elemet a megfeleld polaritassal helyezze be.

»  Ne zarja rovidre vagy meritse le kényszeritéssel az elemeket.

»  Ne tegye ki az elemet kozvetlen napsugdrzasnak.

» Ne hevitse az elemet

» Ne dobja az elemet a t(izbe.

»  Ne szerelje szét, ne szurja at, ne deformalja vagy gyakoroljon tulzott nyomast az
elemekre.

»  Ne nyelje le az elemeket.

» Tartsa szarazon az elemeket.

» Az elemeket tartsa tavol a gyermekektdl.

»  Ne érintkezzen az elem elektrolitjaval.

»  Alitium elemek veszélyes druknak minésiilnek és 1égi szallitasuk szigoru ellenér-
zés ald esik.

»  Visszakildéskor vegye ki az elemet.

2.2, RENDELTETESSZERU HASZNALAT
m Ipari hasznalatra.

m  Csaksik és tiszta fellileten haszndlja.

n

n

Csak eredeti pot- és kopd alkatrészeket hasznaljon.

Csak szakszerti felszerelés és a gép teljesen miikodSképes biztonsagi- és védelmi
eszkozei esetén hasznalja.

m  Csak muszakilag kifogastalan és tizembiztos allapotban hasznalja.

2.3. RENDELTETESELLENES HASZNALAT

®  Ne hasznalja robbandsveszélyes teriileteken.

m Ne hasznélja nagyon poros tertileteken, vagy ahol égheté gazokkal, gézokkel
vagy oldoszerekkel dolgoznak.

m  Ne tegye ki Gtéseknek vagy sulyos terheknek.

= Ne végezzen 6nhatalmu atalakitast.

2.4. AZ UZEMELTETO KOTELESSEGEI

Biztositsa, hogy az aldbb felsorolt munkakat csak megfelelé képesitéssel rendelkezé

szakember hajtsa végre:

m Széllitas, kicsomagolds, felemelés

m  Felallitas

m  Kezelés

= Karbantartas

Az lizemeltetének biztositani kell, hogy a terméken munkat végzé személyek figye-
lembe veszik a vonatkozé el6irasokat, rendelkezéseket és az alabbi tudnivaldkat:

® A nemzeti és regionalis biztonsagi és baleset-megel6zési és kornyezetvédelmi

eléirasokat vegye figyelembe.

Sérllt termék felszerelése, telepitése vagy lizembe helyezése tilos.

A sziikséges védéfelszerelést biztositani kell.

Csak kifogastalan, miikodéképes éllapotban hasznalja.

A hasznalati utasitas figyelembe vételével ellendrizze, hogy a dolgozdk a bizton-

sag és a veszélyek tudatdban végezzék a munkat.

Rendszeresen ellendrizze a védéberendezések miikoddképességét.

m  Azelhelyezett biztonsdgi utasitasokat és figyelmeztetéseket ne tavolitsa el és
tartsa olvashaté allapotban.

m  Olyan személyek nem hasznélhatjak vagy tarthatjak karban a gépet, akik alkohol,
drogok vagy gydgyszerek hatésa alatt allnak, melyek befolyassal vannak a reak-
cidképességre.

2.5. EGYENI VEDOESZKOZOK

A nemzeti és regiondlis biztonsagi és baleset-megelézési elirasokat vegye figyelem-

be. A védéruhazatot, mint a labvédelmet és a biztonsagi keszty(it a tevékenységnek

és a varhato veszélyeknek megfeleléen kell kivalasztani és rendelkezésre bocsatani.

2.6. SZEMELYEK KEPESITESE

@ Az Bsszes vezérl6- és védbberendezést csak betanitott személy kezelheti.

Szakember szerelési munkakhoz

Ennek a dokumentacidnak az értelmében olyan személyek, akik ismerik a termék fel-

épitését, mechanikus telepitését, lizembe helyezését, az izemzavarok elharitasat és a

karbantartast és a kovetkezd képesitésekkel rendelkeznek:

Az adott orszagban érvényes eléirdsoknak megfeleld szerel6i képesités / szakkép-
zettség.

Szakember villanyszerelési munkakhoz

Ennek a dokumentacidnak az értelmében a villamossagi szakemberek olyan feljogo-

sitott személyek, akik megfelel6 szakmai képzettséggel, tudassal és tapasztalattal

rendelkeznek a villamossaggal egytitt jaré veszélyek felismeréséhez és elkertiléséhez.

Betanitott személy

Jelen dokumentacié értelmében betanitott személy a széllitasi, tarolasi és tizemelte-

tési munkak végrehajtasara betanitott személy.

3. AkészUlék attekintése
3.1. XCONTROL

A
1 Tapintébetét 3 Befogd horony
2 Haz 4 Elemrekesz fedél

3.2, TIPUSTABLA

VR

(1 Garant

(7\‘ | Hoffmann Supply Chain GmbH

\g/ PoststraBe 15, 90471 Nuremberg, Germany

@& | (3

‘( >‘7 1 Product-No.: XXXXXX

\/é\\// ~Serial-No.: XXXXXX

N

Oi — " MADE IN GERMANY C {E —

|

1 Gyarté 5 Sorozatszam
2 Cim 6 Gyarté orszag
3 Védettségi osztaly 7 Jelolés
4 Termékszam 8 Artalmatlanitas
4. Termékleiras

Az XControl a szerszdmhosszok meghatarozasara és megmunkalé kdzpontokban
vagy marégépekben a torés érzékelésre szolgal.

5. Uzembe helyezés

5.1. KOMBINACIOS LEHETOSEGEK
1 XControl + XConnect

2 XControl + XControl + XConnect

5.2 ELEM BEHELYEZESE

A

RTESITES! Az elem behely
Az XControl ki van csomagolva.

Lazitsa meg és tavolitsa el a csavarokat.

Tévolitsa el az elemrekesz fedelét (4).

Helyezze be az elemet az elemrekeszbe.

» Ugyeljen az elem polaritasara.

Helyezze az elemtarté fedelét (4) a hazra, és igazitsa be.

Helyezze be a csavarokat.

Huzza meg az elemtarté fedelének csavarjait 1,2 Nm nyomatékkal.

kor ne mo.

9

m

a tapintobetétet.

IESTESIEN

o v oA

» Az elem be van helyezve.

5.3. XCONTROL + XCONNECT OSSZEKAPCSOLASA

B

1. ERTESITES! Vegye figyelembe a kis- és nagybetiiket.

2. ERTESITES! A CONFIG.TXT fajl beallitasait kiilon szamitégépen kell elvé-
gezni.

3. ERTESITES! Ha a gép vezérlésén beallitasokat végez, akkor azok nem
keriilnek mentésre.

4. ERTESITES! Az XConnect-et ugyanabba az USB-portba kell csatlakoztat-
ni, mint az EXTCALL elérési it meghatarozasakor.

www.hoffmann-group.com
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v Az XConnect ki van hdzva.
v Az XControl elemtarto fedele le van szerelve.
5. Azelem felett egy gomb (1) taldlhato.
6. Nyomja meg a gombot (1).
» A LED-nek (2) zélden kell vildgitania.

7. Csatlakoztassa az XConnect-et az USB-porthoz.
» Az XControl zold LED-je kialszik.

8. A vezeték nélkili kapcsolat akkor van konfigurélva, ha:
» A Power LED (4) z6lden vilagit.
» A Connect LED (5) narancssargan vilagit.
» Az RSSILED (3) zélden villog.
9. Szerelje fel az elemrekesz fedelét.
10. Huzza meg az elemtarto fedelének csavarjait 1,2 Nm nyomatékkal.

» Az XConnect + XControl 6sszekapcsolva.

5.4. XCONTROL + XCONTROL +XCONNECT OSSZEKAPCSOLASA

ERTESITES! Az utolséként csatlakoztatott XControl mindig a két XControl

elsé poziciéjahoz csatlakozik. Ez fontos az ,,NC programban” vagy az MDA-

ban valé hasznalathoz.

A tovabbi XControl-t azonos sorrendben csatlakoztassa, mint az elsét. XControl +

XConnect 6sszekapcsolasa [+ Oldal 139]

6. Kezelés

6.1. BEKAPCSOLAS

ERTESITES! 10 perc inaktivitas utan az XControl készenléti médba kapcsol.

v" Az elem be van helyezve. Elem behelyezése [ Oldal 139]

1. Nyomja meg a tapintdbetétet.

» Az XControl be van kapcsolva.

6.2. XCONTROL POZICIONALASA

v Az XControl kapcsolodik az XConnect-hez.

1. Helyezze az XControl-t a befogdeszkozzel a gép munkateriletére.

2. Helyezze be a referenciaszerszamot (kalibralo tuiskét) a pontos szerszamhosszu-
saggal a munkaorsoba.

3. Helyezze a referenciaszerszamot (kalibralé tiiskét) korulbeltl 5 mm-rel kozépre az
XControl tapintébetétje folé.

vezérlésfliggé programokkal (Siemens/Heidenhain).
» Az XControl pozicionalva.

6.3. SIEMENS AUTOMATA UZEMMOD
Az R78-R96 R paraméterek a tapintasi folyamat soran feltlirédnak. Az alprogram-
gyljtemény szabvéanyos tapintasi ciklusokat tartalmaz a SINUMERIK 840D és 828D ve-
zérlésekhez, amelyeket a felhasznaloi ciklusok alatt kell elmenteni a vezérlén. Az al-
programok a G17 szintre vannak konfiguralva. A tapintasi ciklusok kizarélag az XTo-
uch készulékkel mikodnek. A mas eszkdzokkel végzett tapintasi folyamatokat itt
nem vessziik figyelembe, és Gitkozésekhez vezethetnek a gépen.
G91 inkrementalis G91 aktivalas (inkrementalis) [ OI-

dal 140]

L_POS tapintasi ciklus [ Oldal 140]
L_BREAK tapintasi ciklus [ Oldal 140]
L_LENGTH tapintasi ciklus [ Oldal 140]
L_START(1) segédciklus [ Oldal 141]
L_RESET(1) segédciklus [ Oldal 141]

L_POS tapintasi ciklus
L_BREAK tapintasi ciklus
L_LENGTH tapintasi ciklus
L_START(1) segédciklus
L_RESET(1) segédciklus
6.3.1. G91 aktivalas (inkrementalis)

A G91 funkcio (inkrementélis méretek) az 6sszes tapintasi ciklus elinditasaval aktiva-

l6dik. Ha a kezelé megszakitja a ciklust, a vezérlést szlikség esetén at kell kapcsolni a
G90 abszolut méretekre.

Vissza a Siemens automata tizemmad [ Oldal 140]

6.3.2. L_POS tapintasi ciklus

Tapint Programkod
ciklus

tengelyen, meg kell

adni a ,gyartdi jelszot”

a vezérlésben.
Példa
L_POS(128.4 Az XControl helyzetének meghatarozasa a szerszam tengelyén egy
4) 128,44 mm hosszu referenciaszerszam segitségével torténik.

L_XCPOS A vezérlésben az L_XCPOS alatt ellendrizheti a felhasznaléi ciklusokat,

hogy az XControl referenciapoziciéja (R96) el lett-e mentve a szer-
szamtengelyen.

LAST_CALIB:10.5.22 TIME:11:49:20 R96=-578.6251257

Vissza a Siemens automata tizemmod [ Oldal 140]

6.3.3. L_BREAK tapintasi ciklus

Tapint Figyelem Programkaéd
ciklus

L_POS

Az XControl helyzeté- Az XControl elsé alka- L_POS(*)

nek meghatarozasa a
gép koordinatarend-
szerében. A referen-
ciaszerszamot a szer-
szam tengelyének ko-
zepén kell elhelyezni
az XControl felett a ta-
pintébetéttd| kb.

5 mm tavolsagra. A
két masik tengely nem
mozog a tapintasi fo-
lyamat soran.

lommal t6rténd elhe-

lyezésekor a gép mun-

katertiletén.

Az XControl minden
egyes Uj elhelyezése-
kor a gép munkaterii-
letén.

Ahhoz, hogy az
XControl referencia-
poziciéja el legyen
mentve a szerszam-

A * helyett a referen-
ciaszerszam pontos
hossza

L_BREAK Az L_BREAK tapintasi A vezérlés [szerszam- L_BREAK(RAHA-
ciklus a szerszdm el-  torést] jelez, ha a szer- GYES,ELOTOLAS)
lenérzésére szolgala  szammemoriabdl sza-
munkaorséban. A mitott D1 szerszam-
szerszamot a szerszdm hossz delta értéke -2
tengelyének kozepén mm.

G AT A vezérlés [forgacscso-
XControl felett a ta- st e e z?szer—
pintobetéttél kb. 5mm Yl I G Sl

p . e . Szammemoriabdl sza-
tavolsagra. A két ma- ) p

. mitott D1 szerszdm-
sik tengely nem mo- P

NP hossz delta értéke
zog a tapintasi folya-
A +1,2mm.

mat soran.

Példa

L_BREAK A szerszam hosszanak ellenérzése 500 mm/perc tapintasi sebességgel
torténik

L_BREAK(0,2) A szerszam hosszanak ellenérzése 1000 mm/perc tapintasi sebesség-
gel torténik

L_BREAK(1.1 A szerszam hosszanak ellenérzése ugy torténik, hogy az 1.125 mm-es

25) csucshossz hozzaadddik a szerszammemoridban megadott szerszam-
hosszhoz.

L_BREAK(2.1 A szerszam hosszanak ellendrzése ugy torténik, hogy a 2.135 mm-es

35.3) csucshossz hozzaadddik a szerszammemoridban megadott szerszam-

hosszhoz. A tapintasi sebesség 1500 mm/perc.
Az emlitett valtozokhoz az aldbbi tabldzat szerinti értékek hasznalhatok.

vattozo______[Erték _______lelentés _____|

RAHAGYAS >0 A szerszam csucsanak
hossza, amennyiben nem a
csticsnal van mérve.

ELOTOLAS 0-3 Tapintési sebesség mm/

percben

Vissza a Siemens automata tizemmod [ Oldal 140]

6.3.4. L_LENGTH tapintasi ciklus
Tapintasi Figyelem Programkaéd
ciklus

L_LENGTH  AzL_LENGTH tapintd- AzL_LENGTH ciklussal L_LENGTH(HOSSZME-
si ciklus a szerszam csak a szerszam hosz-  RES,ELOTOLAS)
szerszamhosszanak  sza mérhet6 a csUcsa-

mérésére szolgal a nal.

munkaorséban. A

szerszamot a szerszam

tengelyének kozepén

kell elhelyezni az

XControl felett a ta-

pintobetéttdl kb. 5Smm

tavolsagra. A két ma-

sik tengely nem mo-

zog a tapintasi folya-

mat soran.

Példa

L_LENGTH A szerszamhossz mérése, a mért érték az R95 paraméterben van.

L_LENGTH(O, A szerszamhossz mérése, a mért érték az R95 paraméterben van. Ta-
2) pintasi sebesség 1000 mm/perc.

L_LENGTH(1) A szerszam hosszanak mérése és felllirdsa a szerszammemériaban.
L_LENGTH(1, A szerszam hosszanak mérése és fellilirdsa a szerszammemoriaban. A
3) tapintasi sebesség 1500 mm/perc.

Az emlitett valtozokhoz az alabbi tablazat szerinti értékek hasznalhatdk.



Vitozs ————Jenk elemtes |

HOSSZMERES 0 A szerszamhossz mérése és

az R95 paraméterben ellen-

6rizhetd.

1 A szerszam hosszanak mé-
rése és felllirdsa a szer-
szammemoriaban.

Tapintasi el6tolas mm/
percben

ELOTOLAS 0-3

Vissza a Siemens automata tizemmaod [ Oldal 140]

6.3.5. L_START(1) segédciklus
Tapintasi Programkéd
ciklus

L_START(1) Az XControl készenléti L_START(1)
tizemmodba kapcsol
10 perc utan mérés
nélkal. A radidkapcso-
lat automatikusan Uj-
raaktivalodik egy ta-
pintasi ciklus behiva-
sakor, de ez korulbeldl
15 mésodpercet vesz
igénybe. A radidkap-
csolat manudlisan Uj-
raaktivalhaté az
L_START(1) segédcik-
lussal, hogy csokkent-
se a mellékidéket.

Példa
L_START(1)  Segédciklus behivésa. Ujraaktivélas inditasa.
X A szerszam pozicionalasa 5 mm-rel az XControl felett

L_BREAK Tapintasi ciklus behivasa (t6rés ellenérzés)

Vissza a Siemens automata tizemmaod [ Oldal 140]

6.3.6. L_RESET(1) segédciklus
Tapintasi Programkéd
ciklus

L_RESET(1) 100 tapintasi folyamat L_RESET(1)
utan a vezeték nélkdili
kapcsolat inaktivalo-
dik. A radidkapcsolat
automatikusan Ujraak-
tivalédik egy tapintasi
ciklus behivasakor, és
ez 15 masodpercet
vesz igénybe. A se-
gédciklus behivaséval
a mérések szamléldja
nulldzédik és a radio-
kapcsolat fennmarad.

Példa

L_RESET(1) A segédciklus hivasa, a szamlalé nullazédik.

Vissza a Siemens automata tizemmad [ Oldal 140]

6.4. HEIDENHAIN AUTOMATA UZEMMOD

A Q1899-Q1940, QR59-QR67 paraméterek a tapintasi folyamat soran felulirodnak. Az
alprogram-gytijtemény standard mérési ciklusokat tartalmaz a Heidenhain iTNC 530 /
TNC 640 vezérléshez. Az alprogram mappékat kozvetleniil a TNC:\ elérési uton kell el-
menteni. Az alprogramok a G17 szintre vannak konfiguralva. A tapintasi ciklusok kiza-
rélag az XControl-lal miikédnek.

6.4.1. BSP_L_POS tapintasi ciklus
Tapintasi Programkod
ciklus

BSP_L_POS. ABSP_L POS.H prog- A program csakako- BSP_L_POS.H
H. ram az XControl pozi- vetkez6khoz sziiksé-
ciéjanak meghataro-  ges: - Az XControl elsé

zasara szolgdlagép  alkalommal torténé el-
koordindtarendszeré- helyezéséhez a gép
ben. A referenciaszer- munkateriiletén. - Az
szamot a szerszam XControl minden
tengelyének kozepén egyes Uj elhelyezésé-
kell elhelyezni az hez a gép munkateri-
XControl felettata-  letén
pintébetéttdl kb. 5mm
tavolsagra. A két ma-
sik tengely nem mo-
zog a tapintasi folya-
mat soran

Példa

0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

;
; Kalibracids eszkoz teljes hossz

Q1903 = 5000

7

;M19 / M20 ORSO POZICIONALAS
Q1913 =19

7

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
M30
10 ND PGM BSP_L_POS MM

O 0 N O U A W N

A fent emlitett véltozokhoz az alabbi tablazat szerinti értékek hasznélhatok.

Q1903 R#0 A referenciaeszk6z pontos
hossza.
Q1913 7>0 Az ors6 orientacidjanak ér-

téke M19 =>Q1913=19
M20 =>Q1913=20
Példa/programkéd a Q1903 és Q1913 valtozéhoz
0 BEGIN PGM BSP_L_POS MM

;
; Kalibracids eszkoz teljes hossz

Q1903 =128.44

7

;M19/ M20 ORSO POZICIONALAS
Q1913=19

7

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_POS.H
M30
END PGM BSP_L_POS MM

O 0 N O U A W N

o

Az XControl helyzetének meghatdrozasa a szerszdm tengelyén egy 128.44 mm hosz-
szU referenciaszerszam segitségével torténik. A vezérlésnél az XCONTROL mappaja-
ban [évé L_L_POS1.TAB fajlban ellenérizheti, hogy az XControl referenciapozicioja-
nak mentése megtdrtént-e a szerszdmtengelyen.

Az XControl ismételt beéllitasakor a meglévé referenciaérték a HIGTH oszlop 1. sora-
ba kerul, az aktualis referenciaérték pedig a 0. sorban jelenik meg. Az értékek 6ssze-
hasonlitasa lehetséges.

L_POS1.TAB

C O =T COMMENT
0 -560,521 GTH

1 5000 Value

Vissza a Heidenhain automata tizemmaéd [ Oldal 141]

6.4.2. BSP_L_BREAK tapintasi ciklus
Tapintasi Figyelem Programkaéd
ciklus

BSP_L_BREA ABSP_L BREAKHa A vezérlés ,szerszam- BSP_L_BREAK.H

K. szerszam ellendrzésé-
re szolgél a munkaor-
séban. A szerszamot a
szerszam tengelyének
kodzepén kell elhelyez-
ni az XControl felett a
tapintébetéttd| kb.
5mm tavolsagra. A két

torést” jelez, ha a szer-
szammemoridbol szé-
mitott D1 szerszam-
hossz delta értéke -2
mm. A vezérlés ,for-
gacscsomot” jelez, ha
a szerszammemoria-
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masik tengely nem bol szamitott D1 szer-
mozog a tapintdsi fo- szdmhossz delta érté-

lyamat soran. ke +1,2mm.
Példa
0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM
1 ; ELOTOLAS-TENYEZO
2 Q1905=0
3 ;
4 ; SZERSZAMHOSSZ-BEALLITASI MERET DELTA
5 Q1906 =0
6 ;
7 ;M19/M20 ORSO POZICIONALAS
8 Q1913=19
9 ;
10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM

A fent emlitett valtozékhoz az alabbi tablazat szerinti értékek hasznalhatok.

Vaozs —— Jenek  Delemes |

Q1905 0-3 ©=3

Q1906 >0 A szerszam csticsanak hosz-
sza, amennyiben nem a
csticsnél van mérve.

Q1913 7>0 Az ors6 orientacidjanak ér-

téke M19 =>Q1913=19
M20 =>Q1913=20

Példa/ programkéd: Szerszamhossz-ellenérzés 500 mm/perc tapintési sebességgel
(¥2000 mm/perc).

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM

1 ; ELOTOLAS-TENYEZO

2 Q1905 =0

2* Q1905 =2

3 7

4 ; SZERSZAMHOSSZ-BEALLITASI MERET DELTA
5 Q1906 =0

6 7

7 ;M19 / M20 ORSO POZICIONALAS

8 Q1913=19

9 7

10 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM

Példa/ programkéd: A szerszam hosszanak ellenérzése tgy torténik, hogy a
1.125mme-es csticshossz hozzaadodik a szerszammemdaridban megadott szerszam-
hosszhoz. Tapintdsi sebesség 1500 mm/perc

0 BEGIN PGM BSP_L_BREAK MM
; ELOTOLAS-TENYEZO
Q1905 =3

—

7

; SZERSZAMHOSSZ-BEALLITASI MERET DELTA
Q1906 =1.125

7

;M19/M20 ORSO POZICIONALAS
Q1913=19

O 0 N O Uu b~ W N

b

CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_BREAK.h
11 END PGM BSP_L_BREAK MM

=
o

Vissza a Heidenhain automata tizemméd [ Oldal 141]

6.4.3 BSP_L_LENGTH tapintasi ciklus

Tap Programkéd
ciklus

BSP_L_LENG ABSP_L_LENGTHH  AzL_LENGTH ciklussal BSP_L_LENGTH.H
TH.H tapintasi ciklus a szer- csak a szerszam hosz-

szam szerszamhossza- sza mérhet6 a csucsa-

nak mérésére szolgal a nal.

munkaorséban. A

szerszamot a szerszam

tengelyének kozepén

kell elhelyezni az

XControl felett a ta-

pintébetéttdl kb.

5 mm tavolsagra. A

két masik tengely nem

mozog a tapintasi fo-

lyamat soran.

Példa

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

1 ;

2 ; 0=CSAK MERES / 1=HOSSZ MEGADASA
3 Q1904 =0

4 G

5 ; ELOTOLAS-TENYEZO

6 Q1905 =1

7 ;

8 ;M19 / M20 ORSO POZICIONALAS

9 Q1913=19

10 7

1 CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

A fent emlitett véltozokhoz az alabbi tablazat szerinti értékek hasznalhatok.

Vaozo —— [enek  elemés |

Q1904 0 A szerszamhossz mérése és
ellenérzése az Q1917 para-
méterben.

1 A szerszam hosszanak mé-
rése és felllirasa a szer-
szammem©ridban.

Q1905 0-3 Tapintasi sebesség ténye-
zdje.
Q1913 Z>0 Az ors6 orientacidjanak ér-

téke M19=>Q1913=19
M20 =>Q1913=20

Példa/programkéd: A szerszamhossz mérése, a mért érték az Q1917 paraméterben
van.

**A szerszam hosszanak mérése és feliilirasa a szerszammemoriaban. A tapintasi se-
besség 1500 mm/perc.

0 BEGIN PGM BSP_L_LENGTH MM

1 b

2 ; 0=CSAK MERES / 1=HOSSZ MEGADASA
3 Q1904 =0

3% Q1904 =1

4 b

5 ; ELOTOLAS-TENYEZO

6 Q1905=1

6%* Q1905=3

7 ;

8 ;M19/M20 ORSO POZICIONALAS

9 Q1913=19

10 ;

1 CALL PGM TNC\X_CONTROL\L_LENGTH.H
12 END PGM BSP_L_LENGTH MM

Vissza a Heidenhain automata tizemmaéd [ Oldal 141]

6.4.4. L_START segédciklus

Tapintasi Figyelem Programkaéd
ciklus



L_START

Az XControl készenléti
tizemmadba kapcsol
10 perc utdn mérés
nélkil. A radidkapcso-
lat automatikusan uj-
raaktivalodik egy ta-
pintasi ciklus behiva-
sakor, de ez korulbeldl
15 mésodpercet vesz
igénybe. A radidkap-
csolat manualisan Uj-
raaktivélhat6 az
L_START segédciklus-
sal, hogy csokkentse a
mellékidket.

L_START

Példa/programkéd: CALL PGM TNC:AX_CONTROL\L_START_XC1.H;

T1234
X
X

Szerszam becserélése.

NC program

A szerszam pozicionélasa 5 mm-rel az XControl felett.

Vissza a Heidenhain automata tizemmad [ Oldal 141]

6.4.5.

L_RESET

L_RESET segédciklus

Tapintasi Programkéd
ciklus

100 tapintasi folyamat
utan a vezeték nélkuli
kapcsolat inaktivalo-
dik. A radidkapcsolat
automatikusan ujraak-
tivalodik egy tapintasi
ciklus behivasakor, de
ez korilbelll 15 ma-
sodpercet vesz igény-
be. A segédciklus be-
hivasaval a mérések
szamlaldja nullazodik
és a radidkapcsolat
fennmarad.

L_RESET

Példa/programkaéd: CALL PGM TNC:\X_CONTROL\L_RESET_XC.H;

Vissza a Heidenhain automata lizemméd [ Oldal 141]

7. Hibalzenetek

Hibakéd m Lehetséges ok Végrehajté

#1010

#1070

#1085

#1095

NINCS RADIO-  Nem létesithetd

JEL vezeték nélkdli
kapcsolat a kar
és a billenty(-
zet kozott

A MERES NEM  Erzékel értéke
HELYES a tapintokészi-
léken ismételt
pozicionalas
utan >0.01 vagy
<-0.01.
A REFERENCIA  L_POS: Kuilénb-
HOSSZ NEM ség a referen-
EGYEZIK A ciaszerszam
SZERSZAM- szerszamme-
JEGYZEKKEL moridban lévé
hossz-meghata-
rozasa és a be-
viteli ablak ko-
z0tt.
ASZERSZAM A szerszam kez-
TAVOLSAGA A  dépozicisja
TORES ERZEKE- >8 mm a torés-
LOTOL TUL ellenérzés elétt.
NAGY

Hajtsa végrea  Szerel6 szakem-
Resetet. ber

Ellenérizze,
hogy a méré-
eszkoz a radié
hatétavolsagan
beliil van-e.

Csatlakoztassa
Ujra az USB-
meghajtot.

Ellenérizze az
elemet.

Hajtsa végrea  Szerel szakem-
Resetet. ber

Tisztitsa meg a
felletet vagy a
mérégombot.

Rogzitse a mé-
ré6gémbot.
Hajtsavégrea  Szerel6 szakem-

Resetet. ber

Javitsa ki a szer-
szamhosszt a
beviteli ablak-
ban.

Hajtsavégrea  Szerel6 szakem-
Resetet. ber

#1105

#1115

#1125

#1135

#1145

#1155

#1160

#1170

#1180

#1195

SZERSZAMTO-  Eltérétt a szer-
RES szam.
AHOSSZNEM  Ezt forgacsok
VALOS VAGY  okozhatjék,
FORGACSCSO- vagy a szerszam
MO kihtzédott a
tartébol.
ELOTOLAS TE- A beviteli ablak-
NYEZO / MERE-  ban Iévé mérési
SISEBESSEG  el6tolas til ma-
TUL NAGY gas Maximalis
el6tolasi ténye-
26=3/=>
1500 mm/perc.
A SZERSZAM-  L_BREAK: a szer-
HOSSZ NEM VA- szammemoria-
LOS bl kiolvasott
hossz nem elfo-
gadhaté.
ROSSZ AZMOD L_LENGTH: A
A BEVITELI AB-  beviteli ablak-
LAKBAN ban 1évé érték
nem O vagy 1.
ATORESERZE- A torés szem-
KELO MAR MU- pontjabdl ellen-
KODESBE LE-  6rizendé szer-
PETT szam a program
inditasakor mar
hozzaér a TOOL
CHECK-hez.
ELEMFESZLT-  Lemeriilt az
SUGTULALA- elem.
CSONY
A SZENZORER- Az érzékel ér-
TEK NEM VALOS téke kisebb,
mint 2.1 vagy
nagyobb, mint
4.5 mm.
USB-REBOOT A WIRELESS
MEGHIUSULT = CONNECT az
CSATLAKOZ-  NC parancs elle-
TASSAUJRAA  nére nem je-
PENDRIVE-OT  lentkezett be.
LOW BATTERY Az elem gyen-
X_CONTROL_1 ge.

Korrigdlja a Z-
kiindulasi hely-
zetet.

Hajtsa végre a
Resetet.

Cserélje kia
szerszamot.
Tavolitsa el a
forgacsot.

Ellenérizze,
hogy a szer-
szam kihdzo-
dott-e a tartd-
bél.

Hajtsa végre a
Resetet.

Csokkentse a
mérési el6to-
last.

Hajtsa végre a
Resetet.

Ellendrizze a
szerszam hosz-
szat a vezérlés-
ben.

Ellenérizze a
szerszamesucs
ésa D1 szer-
szambedllitasi
méret kozotti
kulonbséget az
yy beviteli ab-
lakban. A D1
hossz ellenér-
zésre kerdl.

Ellenérizze he-

lyesen az XC po-

ziciéjanak meg-
hatdrozasat az
L_POS-zal.

Hajtsa végre a
Resetet.

Valtoztassa
meg a médot a
beviteli ablak-
ban:

0 = csak a szer-
szam hosszanak
mérése.

1 =a szerszam
hosszanak felll-
frasa.

Hajtsa végre a
Resetet.

Korrigélja a Z+
kiindulasi hely-
zetet.

Hajtsa végre a
Resetet.

Cseréjen ele-
met.

Hajtsa végre a
Resetet.

Tavolitsa el és
helyezze vissza
az elemet.
Hajtsa végre a
Resetet.

Csatlakoztassa
Ujra az USB-
meghajtot.
Cseréjen ele-
met.

Szerel6 szakem-
ber

Szerel6 szakem-
ber

Szerel6 szakem-
ber

Szerel6 szakem-
ber

Szerel6 szakem-
ber

Szerel6 szakem-
ber

Szerel6 szakem-
ber

Szerel6 szakem-
ber

Szerel6 szakem-
ber

Szerel6 szakem-
ber
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GARANT XControl

#2005 LOW BATTERY Azelem gyen- Cseréjenele-  Szerel6 szakem-
X_CONTROL_2 ge. met. ber

8. Tisztitas

Kendével vagy sritett levegdvel tisztitsa meg.
Ne hasznaljon mard tisztitoszereket.

9.  Karbantartas

Az XControl karbantartasmentes.

10. Leszerelés
Alaposan tisztitsa meg az XControl-t, és vegye ki az elemeket.

11. Térolas

Zart, szaraz helyiségben térolja.
Ne tarolja maro, agressziv, kémiai anyagok, oldoszerek, nedvesség és szennyezédés
kozelében.

Napsugarzastol védje.
+15° C és +35 °C kozotti hémérsékleten térolja.
Relativ leveg6 pératartalom max. 60%

12, Artalmatlanités

Vegye figyelembe a szakszer( artalmatlanitasra vagy Ujrahasznosi-
tasra vonatkozé nemzeti és regiondlis kdrnyezetvédelmi és artal-
matlanitasi eléirasokat. A fémeket, nem fémeket, kompozit és se-
gédanyagokat fajta szerint valogassa szét és kornyezetbarat moé-
don artalmatlanitsa. Az artalmatlanitssal szemben az Ujrahaszno-
sitast kell preferalni.

m A elemeket ne dobja a haztartasi hulladék kozé.
m Az elemeket gydjté- és visszaklldd rendszerben drtalmatlanitasa.

13. EU/ UK MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

A Hoffmann Supply Chain GmbH ezennel kijelenti, hogy ez a vezeték nélkiili készilék
betartja a 2014/53/EU irdnyelvet és a radidhullamu készilékekre vonatkozo rendelke-
zéseket (UK Radio Equipment Regulations 2017). A megfelel6ségi nyilatkozat teljes
szovege elérhet6 a hoffmann-group.com/service/downloads/doc honlapon. A Hoff-
mann Supply Chain GmbH kételezettségeit az Egyesiilt Kiralysagban a Hoffmann UK
Quality Tools Ltd, Holborn Hill, Birmingham, B7 5JR, United Kingdom, hajtja végre.

CeELs
14.  MdUszaki adatok
Megnevezss —  lenec |

A tapintébetét munkatartoméanya 6 mm
Hosszimérés pontossaga +/-0,01 mm
Ismétlési pontossag +/- 0,005 mm

Jelatvitel hatétavolsag (szabad tertilet) 10m

Jelatviteli teljesitmény 8 dBm
Frekvenciatartomany 2,402 - 2,48 GHz
Tarolasi hémérséklet .-10-+60°C
Uzemi hémérséklet min. / max. 0-+40°C
Elemfesziiltség min. / max. 2,7-3V

Litium elem tipusa 3V CR2
Védettségi osztaly DIN 60529 szerint IP 67

Elem élettartam kb. 8000 6ra

14.1. MERETEK

Megnevezes  lems |

Teljes magassag 105 mm
Haz magassaga 84 mm
Szélesség 71 mm
Tapint6 atméré 32mm
Hossz 71.5mm
Befogd horony magassaga 10 mm
Befogé horony szélessége 66.5 mm
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Garant

C€

Manufacturer

Hoffrann Supply Chain GmbH & Co. KG
Poststrale 15,90471 Nuremberg, Germany
www.hoffmann-group.com

Hoffmann UK Quality Tools Ltd
GEE Business Centre
Holborn Hill, Birmingham, B7 5JR, United Kingdom
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