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Kurzanleitung um einen Heidenhain
Messtaster TS 640 am BAZ, DMG 1035V mit der
iTNC 530 Steuerung zu kalibrieren

Kalibrierung Heidenhain 3D-Messtaster T.S-640
mit Kalibrierdorn
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1. Messdorn einlagern und Lange und Radius in die
Werkzeugtabelle einfligen

Uerkzeug—Tabelle editieren

Datei: TOOL . T MM
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100 +2 + +
101 TEST1 +899.973s +5.0026

2. In der MDI — Betriebsart den Messdorn aktivieren,
Druckdose einstellen und auf Maschinentisch stellen.




3. Mit Handrad langsam auf Druckdose fahren bis
Druckdosenmal} 50 mm erreicht ist.

4. Betriebsart Manueller Betrieb aktivieren und in der Softkey-
Leiste Bezugspunktsetzen driicken.
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5. Taste Z-Achse betitigen und oben im Dialog Z+50 Eingeben.
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6. In der Ist- Anzeige wird der neu gesetzte Wert angezeigt.
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7. In der Anzeige muss die Eintragung Preset — Nullpunktsymbol
mit MAN (0) sichtbar sein.

8. Messdorn mit Handrad von der Druckdose entfernen und
den 3D-Taster im MDI — Betrieb aktivieren.

9. In der Werkzeugtabelle fiir 3D-Taster L=0,0000 eintragen.
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10. Druckdose gegen ein 50 mm Endmal} tauschen und mit
Betriebsart Handrad kurz uiber das Endmal3 fahren.

11. Betriebsart Manueller Betrieb wahlen danach in der
Softkeyleiste die Taste Antastfunktion driicken.
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12. Als néchstes die Softkeytaste Kal. L aktivieren

13. In der Spalte Bezugspunkt das Mal} 50 eintragen,
die Wirksame Linge muss das MaB3 0 anzeigen.

Programm-Test




14. Jetzt Softkeytaste Z- driicken und Vorschub Poti auf Null
stellen und dann Programm Start driicken und Poti langsam
aufdrehen, nach dem Kalibrieren wird die Lange angezeigt
und automatisch in die Werkzeugtabelle eingetragen
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15. In der Werkzeugtabelle sind die Eintragungen sichtbar

Werkzeug-Tabelle editieren

Datei: TOOL.T lx]
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16. Kalibrierdorn aus der Maschine entnehmen und
vor Korrosion schiitzend lagern.

Eine Wiederholung der Kalibrierung des
3-D Tasters ist bei standardméaBiger Benutzung
etwa alle 3Mon. empfehlenswert.
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Diese Anleitung schliefit jegliche Haftung und Gewdhrleistung aus.



