Cycles palpeurs : étalonnage automatique des outils | Etalonnage du TT 449 sans fil (cycle 484,
DIN/ISO : G484)

23.6 Etalonnage du TT 449 sans fil (cycle 484,
DIN/ISO : G484)

Principes

Le cycle 484 vous permet d'étalonner votre palpeur d'outil, par

ex. le palpeur de table TT 449 a infrarouge (sans fil). La procédure

d'étalonnage s'effectue de maniére complétement automatique ou

semi-automatique, suivant ce que vous avez paramétré.

= Semi-automatique - avec un arrét avant le début du cycle :
vous étes invité a déplacer manuellement I'outil au-dessus du
TT.

= Completement automatique - sans arrét avant le début du
cycle : vous devez déplacer I'outil au-dessus du palpeur TT avant
d'utiliser le cycle 484.

Mode opératoire du cycle

@ Consultez le manuel de votre machine !

Pour étalonner votre palpeur d'outil, programmez le cycle de
mesure TCH PROBE 484. Au paramétre Q536, vous pouvez définir
si le cycle doit étre exécuté de maniére semi-automatique ou
complétement automatique.

Semi-automatique - avec arrét avant le début du cycle
» Installer I'outil d'étalonnage
» Définir et démarrer le cycle d'étalonnage

> La CN interrompt le cycle d'étalonnage et ouvre une boite de
dialogue dans une nouvelle fenétre.

» Vous étes alors invité a positionner manuellement I'outil
d'étalonnage au-dessus du centre du palpeur.

> Assurez-vous que |'outil d'étalonnage se trouve au-dessus de la
surface de mesure de |'élément de palpage.

Complétement automatique - sans arrét avant le début du
cycle

» Installer I'outil d'étalonnage
» Positionnez I'outil d'étalonnage au-dessus du centre du palpeur

> Assurez-vous que |'outil d'étalonnage se trouve au-dessus de la
surface de mesure de I'élément de palpage.

» Définir et démarrer le cycle d'étalonnage

> Le cycle d'étalonnage est exécuté sans interruption a partir de la
position a laquelle se trouve actuellement I'outil.

Outil d'étalonnage :

Utiliser comme outil d'étalonnage une piéce parfaitement
cylindrique, par exemple une tige cylindrique. Indiquer dans le
tableau d'outils TOOL.T le rayon et la longueur exacts de |'outil
d'étalonnage. A la fin de la procédure d'étalonnage, la commande
meémorise les valeurs d'étalonnage et en tient compte pour les
étalonnages d'outil suivants. L'outil d'étalonnage devrait présenter
un diameétre supérieur a 15 mm et sortir d'environ 50 mm du

mandrin de serrage.
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