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Informacées juridicas

Conceito de aviso

Este manual contém instrugdes que devem ser observadas para sua propria seguranga e também para evitar danos
materiais. As instrugées que servem para sua propria seguranga sao sinalizadas por um simbolo de alerta, as
instrucdes que se referem apenas a danos materiais ndo sdo acompanhadas deste simbolo de alerta. Dependendo
do nivel de perigo, as adverténcias sdo apresentadas como segue, em ordem decrescente de gravidade.

/\ PERIGO

significa que havera caso de morte ou les6es graves, caso as medidas de seguranga correspondentes nao forem
tomadas.

/\ AVISO

significa que podera haver caso de morte ou lesdes graves, caso as medidas de seguranga correspondentes nao
forem tomadas.

/\ CUIDADO

indica um perigo iminente que pode resultar em lesdes leves, caso as medidas de seguranga correspondentes nao
forem tomadas.

ATENGAO

significa que podem ocorrer danos materiais, caso as medidas de seguranga correspondentes nao forem tomadas.

Ao aparecerem varios niveis de perigo, sempre sera utilizada a adverténcia de nivel mais alto de gravidade. Quando
é apresentada uma adverténcia acompanhada de um simbolo de alerta relativamente a danos pessoais, esta
mesma também pode vir adicionada de uma adverténcia relativa a danos materiais.

Pessoal qualificado

O produto/sistema, ao qual esta documentacéo se refere, s6 pode ser manuseado por pessoal qualificado para a
respectiva definicdo de tarefas e respeitando a documentagao correspondente a esta definicao de tarefas, em
especial as indicagdes de seguranga e avisos apresentados. Gragas a sua formagao e experiéncia, o pessoal
qualificado é capaz de reconhecer os riscos do manuseamento destes produtos/sistemas e de evitar possiveis
perigos.

Utilizag&o dos produtos Siemens em conformidade com as especificagdes

Marcas

Tenha atengéo ao seguinte:

/\ AVISO

Os produtos da Siemens s6 podem ser utilizados para as aplicagdes especificadas no catalogo e na respetiva
documentagao técnica. Se forem utilizados produtos e componentes de outros fornecedores, estes tém de ser
recomendados ou autorizados pela Siemens. Para garantir um funcionamento em seguranga e correto dos
produtos é essencial proceder corretamente ao transporte, armazenamento, posicionamento, instalagao,
montagem, colocagdo em funcionamento, operagado e manutengédo. Devem-se respeitar as condigbes ambiente
autorizadas e observar as indicagdes nas respetivas documentagoes.

Todas denominagdes marcadas pelo simbolo de propriedade autoral ® sédo marcas registradas da Siemens AG. As
demais denominagdes nesta publicagdo podem ser marcas em que os direitos de proprietario podem ser violados,
quando usadas em proéprio beneficio, por terceiros.

Exclusao de responsabilidade

Nés revisamos o conteudo desta documentagao quanto a sua coeréncia com o hardware e o software descritos.
Mesmo assim ainda podem existir diferengas e nés ndo podemos garantir a total conformidade. As informagdes
contidas neste documento sao revisadas regularmente e as corre¢cdes necessarias estardo presentes na proxima
edicao.

Siemens AG N.° de encomenda de documento: 6FC5398-4BP40-6KA3 Copyright © Siemens AG 2006 - 2019.
Digital Industries ® 12/2019 Suijeito a alteragdes Todos os direitos reservados

Postfach 48 48
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Prefacio

Documentacido SINUMERIK
A documentagao SINUMERIK é dividida nas seguintes categorias:
® Documentagao geral/Catalogos
® Documentacao do usuario

® Documentacao do fabricante e assisténcia técnica

Mais informacgdes

No seguinte endereco (https://support.industry.siemens.com/cs/de/en/view/108464614)
poderdo ser encontradas informagdes sobre os temas:

® Pedido de documentagéao / Visao geral das publicagdes
® Qutros links para o download de documentos
® Uso da documentagao online (localizacao e pesquisa de manuais e informagdes)

Caso haja duvidas referentes a documentagao técnica (por exemplo, sugestdes, corregdes),
envie um e-mail para o seguinte enderego (mailto:docu.motioncontrol@siemens.com).

mySupport/Documentagéo

No endereco (https://support.industry.siemens.com/My/ww/en/documentation) a seguir vocé
encontra informagdes sobre como agrupar a documentagéo de modo personalizado com base
nos conteldos Siemens e como adequar a documentagao da propria maquina.

Training
No seguinte endereco (http://www.siemens.com/sitrain) podera encontrar informagdes sobre
o SITRAIN - o training da Siemens para produtos, sistemas e solugdes da técnica de
acionamento e de automagao.

FAQs
As perguntas mais frequentes podem ser encontradas nas paginas de Service&Support em
Suporte ao produto (https://support.industry.siemens.com/cs/de/en/ps/faq).

SINUMERIK

Informacgoes sobre o SINUMERIK se encontram no enderego (http://www.siemens.com/
sinumerik) abaixo.

Ciclos de medicao
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Prefdcio

Grupo-alvo

Aplicagéao

Escopo padrao

O presente manual de programacgéo é destinado ao programador de maquinas-ferramenta
para o software SINUMERIK Operate.

O manual de programacgao capacita o grupo-alvo a desenvolver, editar, criar, testar e
solucionar falhas de programas e interfaces de software.

A presente documentagao contém uma descri¢cao da funcionalidade do escopo padrao. As
complementagodes ou alteragdes realizadas pelo fabricante da maquina sdo documentadas
pelo préprio fabricante da maquina.

No comando numérico podem ser executadas outras fungdes que ndo sao explicadas nesta
documentacao. Entretanto, ndo pode haver nenhuma exigéncia sobre estas fungdes em
novos fornecimentos ou em casos de servigo.

Do mesmo modo, para se obter uma maior clareza, esta documentagao nao detalha todas as
informacgdes relativas as diversas variantes do produto descrito, e tampouco podem ser
considerados todos os casos imaginaveis de instalagido, operagdo e manutengao.

Nota sobre a Regulamentagéo basica de protegdo de dados

A Siemens respeita os principios da protegdo de dados, especialmente as ordens de
minimizagao de dados (privacy by design). Para esses produtos, significa:

O produto néo edita/salva dados pessoais, apenas dados funcionais técnicos (por exemplo,
carimbo de data e hora). Caso o usuario associe esses dados com outros dados (p. ex. escala
de turnos) ou salve dados pessoais na mesma midia (p. ex. disco rigido), gerando uma
referéncia pessoal, ele mesmo devera assegurar o cumprimento das especificagdes legais de
privacidade.

Assisténcia técnica

Os numeros de telefone especificos do pais para a consultoria técnica podem ser encontrados
na internet, no seguinte endereco (https://support.industry.siemens.com/sc/ww/en/sc/2090)
na area de "contato".

Para duvidas técnicas, utilize o formulario on-line na area "Support Request".
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1.1

Ciclos de medicao
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IndicagGes gerais de seguranca

/\ AVISO

Risco de vida em caso de inobservancia das orientagdes de segurancga e dos riscos residuais

Em caso de inobservancia das orientagdes de seguranga e dos riscos residuais na
documentacdo de hardware pertinente, podem ocorrer acidentes com graves lesées ou
morte.

® Respeite as indicagbes de seguranga da documentagao de hardware.
e Na avaliagao de riscos, considere os riscos residuais.

/\ AvISO

Mau funcionamento da maquina devido a ajustes de parametros incorretos ou alterados
Uma parametrizacao incorreta ou alterada pode resultar no mau funcionamento de maquinas
que, por sua vez, pode levar a morte ou causar lesdes graves.

® Proteja a parametrizagdo contra acessos ndo autorizados.

® Lide com possiveis casos de mau funcionamento com medidas adequadas, por exemplo,
parada de emergéncia ou desativagao de emergéncia.




Indicagbes basicas de seguranga

1.2 Garantia e responsabilidade para exemplos de aplicativos

1.2 Garantia e responsabilidade para exemplos de aplicativos

Os exemplos de aplicativos ndo séo vinculativos e ndo pretendem ser exaustivos
relativamente a configuragdo e equipamento, bem como a quaisquer eventualidades. Os
exemplos de aplicativos nao representam solugdes personalizadas, devendo apenas servir de
suporte de ajuda para tarefas tipicas.

Como usuario, vocé é responsavel pela operacao apropriada dos produtos descritos. Os
exemplos de aplicativos nao o isentam da responsabilidade pelo manuseamento seguro
durante a aplicagao, instalagdo, operagcéo e manutencgao.

Ciclos de medigao
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1.3

Ciclos de medicao

1.3 Industrial Security

Industrial Security

Indicagéo
Industrial Security

A Siemens oferece produtos e solu¢des com fungdes do Industrial Security que proporcionam
operagoes seguras na fabrica, sistemas, maquinas e redes.

Para proteger sua fabrica, sistemas, maquinas e redes contra ciberameagas, € necessario
implementar (e fazer a manutengao continua) um conceito holistico e com a alta tecnologia do
Industrial Security. Os produtos e as solugdes da Siemens constituem um elemento de um
mesmo conceito.

Os clientes sdo responsaveis para evitar acessos nao autorizados as suas fabricas, sistemas,
magquinas e redes. Esses sistemas, maquinas e pecas s6 devem estar todos conectados a
rede corporativa ou a Internet se (e na medida que) a conexao for necessaria e se as medidas
de seguranga adequadas (por exemplo, usando firewalls e/ou segmentagao de rede)
estiverem implementadas.

Para mais informagdes sobre medidas de Industrial Security que podem ser implementadas,
visite:

Industrial Security (https://www.siemens.com/industrialsecurity)

Os produtos e as solugdes da Siemens estdo em constante desenvolvimento para torna-los
mais seguros. A Siemens recomenda que as atualizagdes dos produtos sejam aplicadas
sempre que disponiveis e que vocé use as versdes mais recentes dos produtos. Usar versoes
de produtos que nao recebem mais suporte e deixar de atualizar o produto aumentam a
exposicao do cliente a ciberameacas.

Para se manter informados sobre atualizagdes dos produtos, inscreva-se no RSS Feed da
Siemens Industrial Security em:

Industrial Security (https://www.siemens.com/industrialsecurity)

Mais informacgdes sao fornecidas na Internet:

Manual do projeto de Industrial Security (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/
108862708)

Manual de programagao, 12/2019, 6FC5398-4BP40-6KA3 11
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Indicagbes basicas de seguranga

1.3 Industrial Security

/\ AVISO

Estado operacional sem seguranga devido a manipula¢do do software

A manipulagao do software (por exemplo, virus, cavalo de Troia, worms) pode comprometer
a segurancga da operagao do seu sistema, podendo resultar em morte, lesdes graves e danos
materiais.

e Mantenha o software atualizado.

® Incorpore a automacao e pegas do drive em um conceito holistico e com tecnologia de
ponta de Industrial Security para a instalagdo ou maquina.

e C(Certifique-se de incluir todos os produtos instalados em um conceito holistico de Industrial
Security.

® Proteja os arquivos salvos na midia de armazenamento substituivel do software malicioso
com medidas adequadas, como antivirus.

® Ao concluir o comissionamento, verifique todas as configuragdes relacionadas a
seguranga.

® Proteja o drive contra mudangas nao autorizadas ao ativar a fungao conversora de
"protecédo de know-how".

Ciclos de medigao
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2.1 Fundamentos

Generalidades

Os ciclos de medigao sao subrotinas comuns para solugao de determinadas tarefas de
medicao, que podem ser adaptadas ao problema efetivo através de parametros.

Na medigao normalmente diferenciamos entre
¢ medicdo de ferramentas e

¢ medigdo de pegas de trabalho.

Medicao de pecga de trabalho

X A F% @
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Medicao de peca de trabalho, exemplo no tor- Medicio de peca de trabalho, exemplo no fre-
neamento samento

Para medir a pega de trabalho, um sensor de medi¢ao aproxima-se da pecga de trabalho fixada
como se fosse uma ferramenta comum. Os valores medidos sdo armazenados. Através da
estrutura flexivel dos ciclos de medicao & possivel executar praticamente todas as tarefas de
medi¢ao necessarias em uma fresadora ou em um torno.

O resultado da medigéo da peca de trabalho pode ser aplicado da seguinte maneira:
® Correcao no deslocamento de ponto zero
e Corregao automatica de ferramentas

® Medicdo sem corregao

Ciclos de medicao
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2.1 Fundamentos

Medicdo de ferramenta

%
&

X

AN\

Medicao de ferramenta, exemplo de uma fer- Medicao de ferramenta, exemplo de uma bro-
ramenta de tornear ca

Na medicao de ferramentas a ferramenta que foi carregada é levada até o sensor de medi¢éao
e os valores medidos sao registrados. O sensor de medigéo pode estar instalado em um ponto
fixo ou ele pode ser basculado para dentro da area de trabalho através de um dispositivo
mecanico. A geometria de ferramenta determinada é registrada no respectivo bloco de dados
de correcao da ferramenta.

Ciclos de medicao
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2.2 Requisitos gerals

2.2 Requisitos gerais

Pré-requisitos

Para empregar os ciclos de medigcao é necessario o preenchimento de determinados
requisitos. Informagdes adicionais sobre esses requisitos podem ser encontradas no Manual
de colocagao em funcionamento SINUMERIK 840D s/ Software bdsico e software de
comando.

Controle os requisitos baseado na seguinte lista de controle:

Mais informagdes

Maquina

— Todos os eixos de maquina sao projetados segundo a norma DIN 66217.
— Os dados de maquina foram adaptados.

Posicdo de saida

— Os pontos de referéncia foram aproximados.

— A posicao de partida é alcangcada com interpolacdo de retas sem provocar nenhuma
coliséo.

Funcgdes indicadoras dos ciclos de medigdo
Para exibicao das telas dos resultados de medigao e o suporte aos ciclos de medicado é
necessario de uma unidade HMI/TCU ou HMI/PCU.

Durante a programacédo deve-se observar o seguinte:
— A correcgéao do raio da ferramenta é desativada antes da chamada (G40).
— O ciclo é chamado no maximo no 5° nivel de programacao.

— A medigao também é possivel em um sistema de medigao diferente do sistema basico
(com dados tecnologicos comutados).
No sistema basico métrico com G70, G700 ativos.
No sistema basico baseado em polegadas com G71, G710 ativos.

Mais informagdes sobre essa documentagao podem ser encontradas nos seguintes manuais:

Ciclos de medicao

Manual de colocacao em funcionamento SINUMERIK 840D s/ - Software basico e software
de operagdo

- SINUMERIK Operate

Manual de programacao da programagdo NC
Manual de funcionamento das fungbes basicas
Manual de funcionamento das transformagdes
Manual de funcionamento das ferramentas
Manual de funcionamento das tecnologias

Manual de funcionamento da gestao de ferramentas
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2.3 Comportamento na localizagdo de blocos, funcionamento de teste, teste de programa, simulagdo

2.3 Comportamento na localizacao de blocos, funcionamento de teste,
teste de programa, simulagao

Fungao

Os ciclos de medig&o ndo ignorados no processamento se um dos seguintes tipos de
processamento nao estiver ativo:

"Funcionamento de ($P_DRYRUN=1)
"Teste de progra- ($P_ISTEST=1)

"Localizagdo de ($P_SEARCH=1), somente se $A_PROTO=0 neste caso.

Simulagao, desenho sincronizado

Ajuste dos ciclos de medi¢cdo em condigao simulada

Dado de ajuste SD55618 $SCS_MEA_SIM_ENABLE

=0:
=1:

Os ciclos de medigao serao encerrados sem fungao.

Os ciclos de medigao sdo executados.
Sao diferenciadas as seguintes variantes de simulagao:

- Simulagao no editor do HMI Operate
Sao visualizados os movimentos de deslocamento.
N&o se encontram disponiveis quaisquer resultados de medigao e a indicagao
do resultado de medigéo.

- SinuTrain
Os resultados de medicao e aiindicacao do resultado de medicdo encontram-se
disponiveis.
Com a fungao de gravagao simultanea podem ser visualizados os movimentos
de deslocamento.

Nos sistemas que trabalham exclusivamente com os eixos simulados (por ex.,
as maquinas virtuais, NCU em aplicacao Testrack)

Encontram-se disponiveis os resultados de medicao e a indicagao do resultado
de medicéo.

Com a funcgéo de gravagao simultanea podem ser visualizados os movimentos
de deslocamento.

Para a simulagdo em SinuTrain e os sistemas com eixos simulados devem ser
observados os seguintes parametros:

Se MD13230 $SMN_MEAS_PROBE_SOURCE = 1 até 8,

entdo definir MD10360 $MN_FASTIO_DIG_NUM_OUTPUTS >= 1!

SD55619 $SCS_MEA_SIM_MEASURE_DIFF = requisito da diferenca de me-
dicado simulada

Os ciclos de medicao e os resultados de medigdo em ambiente simulado (SinuTrain) servem
para programagao em treinamentos ou para fins de treinamento, quando nao houver uma
maquina real disponivel. No caso dos resultados de medigao trata-se também de valores

16
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2.3 Comportamento na localizagdo de blocos, funcionamento de teste, teste de programa, simulagdo

"simulados”, que podem divergir da configuragdo em MD13231 MEAS_PROBE_OFFSET,
mas que sao influenciados por esta.

NC/WKS/MC_KURS_OK/A1_1_KALIBRIEREN_R SIEMENS | autozoom
interrupted /\Stop: M8/M1 active
NC/WKS/MC_KURS_OK/A1_1_KALIBRIEREN_R

Zoom —

Magnifying
glass

Rotate
view

Cut

X 0688y | 0.6062  —4.000 0.808 T PROBE [}
e F568.68/min

E stnr:

Esquema 2-1  Medigao - Simulagao

=

o |

1. Simult.
—record.
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2.4 Ponfos de referéncia na maquina e na pega de trabalho

24

Generalidades

Pontos de referéncia na maquina e na pecga de trabalho

Dependendo da tarefa de medigao os valores medidos podem ser necessarios no sistema de
coordenadas da maquina (MCS) ou no sistema de coordenadas da peca de trabalho (WCS).

Por ex.: A determinagao do comprimento da ferramenta pode trazer grandes vantagens no
sistema de coordenadas da maquina.

A medicao de dimensdes da peca de trabalho é realizada no sistema de coordenadas da peca
de trabalho.

Significam:
® M = Ponto zero da maquina em MCS
e W = Ponto zero da peca de trabalho em WCS

® F = Ponto de referéncia da ferramenta

Pontos de referéncia

18

L2 F
X1, @7

n

\Z

{ ) | 21y, G

N
711z >
M NV in Z w @*

\

@®  Mandril do fuso
@ Peca de trabalho

Como Valor real de maquina ¢ definida a posigao do ponto de referéncia da ferramenta F no
sistema de coordenadas da maquina com o ponto zero da maquina M.

Como Valor real de pega de trabalho € indicada a posi¢cao da ponta/corte da ferramenta ativa
no sistema de coordenadas da peca de trabalho com o ponto zero da pega de trabalho W. Em
um apalpador de medi¢ao de pegas de trabalho pode-se definir como ponta de ferramenta o
centro ou o extremo da esfera do apalpador de medigao.

O deslocamento de ponto zero (PZ) caracteriza a posi¢ao do ponto zero da pega de trabalho
W no sistema de coordenadas da maquina.

Ciclos de medicao
Manual de programagao, 12/2019, 6FC5398-4BP40-6KA3



Descrigdo

2.4 Ponfos de referéncia na maquina e na pega de trabalho

Os deslocamentos de ponto zero (PZ) contém os componentes como deslocamento, rotagao
(giro), espelhamento e fator de escala (apenas o deslocamento de ponto zero basico ndo
possui nenhuma rotagao).

Faz-se diferenciagao entre deslocamento basico, deslocamento de ponto zero (G54 ... G599)
e deslocamento de ponto zero programavel. A faixa do deslocamento basico contém outras
faixas parciais como deslocamento de ponto zero basico, deslocamento de ponto zero basico
especifico de canal e deslocamentos de ponto zero associados a configuragao (p. ex.:
referéncia de mesa giratdria ou referéncia basica).

Os chamados deslocamentos de ponto zero atuam como uma cadeia interligada quando
associados e como resultado disso formam o sistema de coordenadas da peca de trabalho.

Em "Corre¢do em um deslocamento de ponto zero" existem dois casos diferentes associados
aos ciclos de medicao:

® (Corregao no deslocamento aproximado:
sera fornecido o valor absoluto do deslocamento entre o ponto zero da maquina e o ponto
zero medido na pega de trabalho. Esse deslocamento sera inserido no componente
aproximado do deslocamento de ponto zero selecionado e 0 componente fino apagado.

® (Corregao no deslocamento fino:
a diferenga da medigao sera inserida como deslocamento no componente fino do
deslocamento de ponto zero selecionado e exercera um efeito aditivo ao componente
aproximado.

A ativagao da janela de insergao da corregao do ponto zero aproximado/fino nas mascaras
automaticas de ciclos de medigao ocorre com SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE, Bit 10 = 1.

Indicacéo

Fatores de escala com um valor normalizado diferente de "1" ndo séo suportados pelos ciclos
de medicao. Espelhamentos somente sao permitidos quando associados com contrafusos em
tornos.

O sistema da maquina e das coordenadas da pega de trabalho pode ser ajustado ou
programado para a medida de "polegadas" ou "metros".

Indicagdo
Transformacgao

® Medicdo da pecga de trabalho
As medic¢des de pecas de trabalho sempre sao realizadas no sistema de coordenadas da
peca de trabalho. Todas as descrigbes sobre medi¢cao de pegas de trabalho estéao
baseadas nisso!

® Medicdo de ferramenta
Na medicao de ferramentas com transformacgao cinematica ativada é feita diferenciagao
entre Sistema de coordenadas basico e Sistema de coordenadas da maquina.
Nao ha nenhuma necessidade de diferenciacao se a transformacao cinematica estiver
desativada.
Todas as seguintes descrigdes sobre medi¢ao de ferramentas partem de uma situagdo em
que a transformacao cinematica e consequentemente estao se referindo ao sistema de
coordenadas da maquina.

Ciclos de medicao
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2.5 Definicao de planos, tipos de ferramenta

Na medicao sob a tecnologia de fresamento podem ser selecionados os planos de usinagem
G17, G18 ou G19.

Na medigao sob a tecnologia de torneamento deve-se selecionar o plano de usinagem G18.
Na medigao de ferramentas sao permitidos os seguintes tipos de ferramenta:

® Fresas do tipo 1..

® Brocas do tipo 2...

® Ferramentas de tornear do tipo 5...

Na medicao das pecas de trabalho sao permitidos os seguintes tipos de ferramenta:

® Apalpador de medigao de pecgas de trabalho no fresamento: Tipos de sensor de medicao
710,712,713, 714

® Apalpador de medigao de pegas de trabalho no torneamento: Sensor de medigao tipo 580
em magquinas de torneamento sem tecnologia fresamento, caso contrario 710
Consulte "Medir peca de trabalho na maquina com tecnologia combinada (Pagina 254)".

Fresamento

G19

G18 /

- G17

\X

Dependendo do tipo de ferramenta os comprimentos de ferramenta sdo associados aos eixos
da seguinte maneira:

atuano ... Plano G17 Plano G18 Plano G19

Tipo de ferramenta: 1xy /2xy /710
Comprimento 1 1° eixo do plano: z Y X
Comprimento 2 2° eixo do plano: Y X Z
Comprimento 3 3° eixo do plano: X V4 Y

Ciclos de medigao
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Indicacéo

Por ocasiao da atribuicdo dos comprimentos de ferramentas, observe as configuragées nos
seguintes dados de configuragao

e SD42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST

e SD42942 $SC_TOOL_LENGTH_CONST_T

e SD42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE

Exemplo de definicdo de planos para fresamento

L1

(Y

X
Esquema 2-2  Exemplo: Fresadora com G17

Ciclos de medigcao
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Torneamento

22

G17

G19 /

G18

\Z

Normalmente nos tornos apenas existem os eixos Z e X, portanto:

Plano G18

Tipo de ferramenta 5xy (ferramenta de tornear, apalpador de medigédo de pegas de
trabalho)

Comprimento 1 atua em X (2° eixo do plano)

Comprimento 2 atua em Z (1° eixo do plano)

O G17 e G19 sdo empregados em tornos para uma operagao de fresamento. Se ndo houver
nenhum eixo de maquina Y, entdo a operacao de fresamento pode ser realizada através das
seguintes transformacgdes cinematicas:

e TRANSMIT
e TRACYL

Em principio, os ciclos de medig&o suportam as transformacgdes cinematicas. Uma informacao
€ dada nos diversos ciclos e variantes de medicao. Informagdes sobre a transformacao
cinematica podem ser encontradas no manual de programacao da programagdo NC ou na
documentacéo do fabricante da maquina.

Indicagdo

Se forem medidas brocas ou fresas no torno, geralmente fica configurado o SD especifico do
canal42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE = 2 . Dessa forma estas ferramentas s&o tratadas
como uma ferramenta de tornear na corre¢gao de comprimento.

Além disso, nos comandos numéricos SINUMERIK existem outros dados de maquina e de
ajuste, que permitem controlar os calculos de uma ferramenta.

Ciclos de medigao
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Mais informagdes:

® Manual de funcionamento das fungdes bdsicas
® Manual de funcionamento das transformagdes
® Manual de funcionamento das ferramentas

® Manual de funcionamento das tecnologias

® Manual de funcionamento da gestao de ferramentas

Exemplo de definicéo de planos no torneamento

z

Esquema 2-3  Exemplo: Torno com G18

Ciclos de medicao
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2.6

Generalidades

24

Apalpadores de medicido empregaveis

Para sondagem das dimensoes de ferramentas e pecgas de trabalho é necessario o uso de um
apalpador de medigao acionado por deflexdo, que retorna uma variagao de sinal (flanco)
quando flexionado, e com a precisao de repetibilidade necessaria.

O apalpador de medi¢ao deve flexionar quase isento de impactos.

Diversos fabricantes oferecem diferentes versdes de apalpadores de medigao.

Indicagéo

Observe as instrugdes do fabricante de apalpadores de medigao eletrénicos e as instrugdes do
fabricante da maquina quanto aos seguintes itens:

® Conexao elétrica

® (Calibragdo mecanica do apalpador de medigao

® No emprego de apalpadores de medigao de pega de trabalho, além da diregéo de deflexao,
também deve ser observada a transmissao do sinal de deflexdo para o comando da
magquina (via sinal de radio, infravermelho ou cabo). Em algumas versdes somente sdo
permitidas transmissdes em determinadas posi¢cdes do fuso ou em uma area especifica.
Isto pode restringir o emprego do apalpador de medigéo.

Os apalpadores se diferem de acordo com o nimero de sentidos de medigao:
e multidirecional (multiapalpador)

® monodirecional (monoapalpador)

Apalpador de medi¢ao de pegas de trabalho
Multidirecional (3D)

Apalpador de medigao de ferramentas
Fresadoras

monodirecional Tornos

+Y

X — — +X

v ' =

. *

Os sensores de medicgao diferenciam-se ainda na forma da ponta do sensor:

Dos ciclos de medigado sao suportados sensores de ponta, L e estrela como tipos de
ferramentas individuais. Em cada ciclo de medigao é feita a referéncia quanto a aplicagao dos
tipos de apalpador de medi¢cao. O multiapalpador € empregado de maneira universal.

Ciclos de medicao
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No caso do monoapalpador o sentido de deflexao é localizado pelo giro do fuso apds cada
medigao. Isto pode resultar em um maior tempo de processamento do programa.

Tipos de apalpadores de medi¢do de pegas de trabalho

No gerenciamento de ferramentas estao disponiveis os seguintes tipos de apalpador de
medigcao de pecgas de trabalho como também ferramentas de calibragao para apalpador de
medicao de ferramenta:

710 - Apalp. 3D, fresam. | | § o= § . |
712 - Monosensor ek el
713 - Apalpador L | P8 |
714 - Apalpador estrela L

| 725 - Ferr. calibragio [T =[ =
Esquema 2-4  Tipos de apalpador de medi¢do no gerenciamento de ferramentas

Dados de ferramenta dos apalpadores de medigao

A diferenciagao dos apalpadores de medigao é feita através do tipo de ferramenta e suas
propriedades especiais tais como sentidos de deflexdo possiveis.

Um sensor de medicao pode alcancgar varios tipos de ferramentas. Neste caso deve-se criar
varios cortes (D1, D2, ...) para o sensor de medigao.

Exemplo: Multiapalpador com uma haste sensora

D1 APALPADOR_3D Tipo 710
D2 APALPADOR_L Tipo 713

O usuario precisa considerar a geometria do apalpador de medigao no pré-posicionamento.
Para isso podem ser interpretados alguns dados de ferramenta no programa do usuario:

Exemplo:
IF (($P_TOOLNO>0) AND ($P_TOOL>0))

Rl= ($P_AD[6]) ; Leitura: Raio da ferramenta atual

ENDIF

Angulo de corregao

Com o parametro de ferramenta "angulo de corre¢cao" o sensor de medigao é alinhado no
sentido +X.

Ciclos de medicao
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Apalpador de medigéo 3D (multiapalpador)

Monoapalpador

26

Representagio Propriedades Caracteristica
Aplicagéo: universal
Tipo: $TC_DP1 =710
Comprimento da ferra- em (no G17) "
menta:
Raio da esfera do sensor | $TC_DP6
de medicao

1) medicéo da peca de trabalho, referéncia de comprimento do sensor de medi¢céo 3D

O comprimento da ferramenta no sentido do eixo de penetragdo (em G17: eixo Z) é definido como a
distancia entre o ponto de referéncia da ferramenta no suporte de ferramenta e um ponto de referéncia
parametrizavel da esfera do apalpador de medi¢do. O ponto de referéncia é ajustado conforme o
seguinte dado da maquina no ponto central da esfera ou seu perimetro: MD51740 $MN_MEA_FUNC-

TION_MASK, Bit 1

Representagéo Propriedades Caracteristica
= Aplicagio: Alinhamento do sentido de deflexdo durante a
* medicéo
Tipo: $TC_DP1 =712
Comprimento da ferra- emZ(noG17) "
D = | menta:
' Angulo de corregao: $TC_DP10 =0.0° a 359.9°
Raio da esfera do sensor | $TC_DP6
de medicao

1) medicéo da peca de trabalho, referéncia de comprimento do monoapalpador

O comprimento da ferramenta no sentido do eixo de penetragéo (em G17: eixo Z) € definido como a
distancia entre o ponto de referéncia da ferramenta no suporte de ferramenta e um ponto de referéncia
parametrizavel da esfera do apalpador de medigéo. O ponto de referéncia € ajustado conforme o
seguinte dado da maquina no ponto central da esfera ou seu perimetro: MD51740 $MN_MEA_FUNC-
TION_MASK, Bit 1

Como posigao normal para ciclos de medigao é definido que a posigao de fuso seja de 0°, a
direcao de deflexdo do monoapalpador no plano de trabalho, alinhado no sentido do eixo +X.
Se um angulo de corregao for necessario, o valor no parametro de ferramenta "angulo de
corregao" ($TC_DP10) deve ser digitado.

Ciclos de medigao
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Apalpador L

2.6 Apalpadores de medigdo empregaveis

Representagio Propriedades Caracteristica
Aplicagao: Medicao arrastada em +Z
Tipo: $TC_DP1 =713

Comprimento da ferra-
menta:

emZ(noG17) "

Angulo de corregao:

$TC_DP10 =0.0° a 359.9°

Raio da esfera do sensor | $TC_DP6
de medicao:
Comprimento L da haste | $TC_DP7

sensora:

1) Medig¢éo da peca de trabalho, referéncia do comprimento

O comprimento da ferramenta é definido como a distancia entre ponto de referéncia da ferramenta no
suporte da ferramenta e o ponto de apalpamento da esfera do sensor de medigédo na diregao +Z.

A posicao normal do apalpador L, com relagao aos ciclos de medicao, é definida de tal modo,
que com a posigao do fuso em 0° da haste sensora e, assim, o sentido de comutagao no plano
de trabalho, ¢ alinhado ao sentido do eixo +X.

Se um angulo de corregao do fuso da ferramenta for necessario, o valor no parametro de
ferramenta "angulo de correc¢éo" ($TC_DP10) deve ser digitado.

Apalpador estrela

Representagéo Propriedades Caracteristica

Aplicacéo: Medigao: Furo paralelo ao eixo "

X A Tipo: $TC_DP1 =714

\/ R Comprimento da ferra- emZ (no G17) 2

<> é— menta:

/Q\ Angulo de corregéo: $TC_DP10 =0.0° a 359.9°

Y +X Raio externo R da estrela: | $TC_DP6
Raio da esfera do sensor | $TC_DP7

de medicao:

1) A aplicagao refere-se apenas a medicéo no plano (no G17: plano XY). Uma medi¢édo no sentido da
ferramento (no G17: sentido Z) ndo é permitida com um apalpador estrela. Se o sentido da ferramenta
tiver que ser medido, deve ser parametrizado um elemento de estrela (haste sensora) como apalpador

L ($TC_DP1 =713).

2) medigéo da pega de trabalho, referéncia de comprimento do apalpador estrela

O comprimento da ferramenta é definido como a distancia entre o ponto de referéncia da ferramenta no
suporte da ferramenta e o centro de uma esfera de medicao.

As hastes sensoras do apalpador estrela deverao ser alinhadas paralelas aos eixos
geomeétricos do plano de trabalho. Se um angulo de corregao for necessario, o valor no
parametro de ferramenta "angulo de corregao" ($TC_DP10) deve ser digitado.

Ciclos de medicéao
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2.7

2.71

Apalpador de medigao, corpo de calibracao, calibrador

Medicao de pecgas de trabalho em fresadoras e centros de usinagem

Calibragdo do apalpador de medigéo (calibragdo)

Medir

28

Todos apalpadores de medigao requerem sua mecanica devidamente ajustada antes de
serem empregados. Os sentidos de deflexdo devem estar calibrados no primeiro emprego nos
ciclos de medicao. Isto também se aplica nos casos de substituigdo da ponta do apalpador de
medicao.

Na calibragéo sao determinados o ponto de disparo (pontos de ativagéo), o desvio de posi¢ao
(posigao torta), o raio de esfera ativo do apalpador de medi¢édo de pecas de trabalho e estes,
em seguida, registrados nos campos de dados do dado de ajuste geral SD54600
$SNS_MEA_WP_BALL_DIAM . Estdo disponiveis 40 campos de dados.

A calibragdo pode ser realizada em um anel de calibragdo (um furo conhecido), em uma esfera
de calibragdo ou em superficies da pega de trabalho, que apresentarem uma certa precisao de
forma e pouca rugosidade superficial.

Utilizar a mesma velocidade de medig&o tanto na calibragdo como na medigdo. Isto se aplica
principalmente ao override de avango. Se em MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK
estiver definido Bit6=1, os blocos de medigdo (MEAS) nos ciclos de medigao percorrerdo com
um override de avancgo de 100% quando o override de avanco estiver definidoem > 0. Se uma
calibracao for executada varias vezes, a mesma velocidade de medi¢cao deve ser definida para
todas, caso contrario, a primeira calibragao realizada sera nula.

Para a calibragdo do apalpador de medigéo esta disponivel o ciclo de medigdo CYCLE976
com diversas variantes de medicao.

Prefere-se que todos os tipos de apalpadores de medigao sejam ajustados em combinagao
com um fuso posicionavel. Desta forma, assegura-se que todas as variantes de medi¢ao de
fresamento possam ser utilizadas.

Os ciclos de medigéo referem-se ao posicionamento do apalpador de medigédo, sempre no
fuso principal ativo. Caso mais de um fuso esteja disponivel, essa situa¢do deve ser resolvida
pelo usuario. Isto pode ser feito com o comando NC SETMS para o tempo de processamento
do programa.

Exemplo: SETMS(3); o terceiro fuso é definido como fuso principal.

Caso sejam utilizados apalpadores de medi¢ao juntamente com fusos nao posicionaveis, o
resultado sera limitagdes em relagéo as variantes de medigao e aos tipos de apalpador de
medicdo. Alarmes podem ser exibidos em caso de variantes de medi¢cao n&o permitidas para
o tempo de processamento do programa.

No momento da calibragdo e da medicao, o operador deve garantir uma orientagéo idéntica
(posigao do fuso) do apalpador principal, por exemplo, ao prender ou indexar.

Ciclos de medigao
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Veja também

2.7.2

2.7 Apalpador de medi¢do, corpo de calibragdo, calibrador

Quando os apalpadores principais estiverem fixados em uma instalagao, o resultado sera
limitagGes das variantes e dos tipos de medigao. Alarmes podem ser exibidos em caso de
variantes de medi¢ao nao permitidas para o tempo de processamento do programa.

Caso o apalpador principal esteja montado de forma fixa na maquina, pode ocorrer um
deslocamento mecanico nos trés eixos de geometria entre o centro da esfera do apalpador de
medicao (ponta da ferramenta) e o ponto de referéncia da ferramenta.

Este deslocamento é transferido para a dimensao do adaptador (dimensao de base) dos
dados da ferramenta do apalpador de medig¢ao da ferramenta.

Calibracao de apalpador de medigcéo - Raio no anel (CYCLE976) (Pagina 120)
Calibracao de apalpador de medi¢do - Raio na aresta (CYCLE976) (Pagina 125)
Calibracao de apalpador de medigéo - Calibragédo na esfera (CYCLE976) (Pagina 134)

Medicao de ferramentas em fresadoras e centros de usinagem

Sensor de medi¢ao de ferramentas

Ciclos de medicao

/Y

Esquema 2-5 Medigdo de fresas

Manual de programagao, 12/2019, 6FC5398-4BP40-6KA3 29



Descrigdo

2.7 Apalpador de medigdo, corpo de calibragdo, calibrador

Parametro do alpador de medigido de ferramenta

Dados de ajuste

® Para medicao e calibragao especifico da maquina:
— SD54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1
— SD54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
— SD54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2
— SD54628 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX2
— SD54629 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX3
— SD54630 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX3

® Para medicgao e calibragao especifico da peca de trabalho:
— SD54640 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX1
— SD54641 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX1
— SD54642 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX2
— SD54643 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX2
— SD54644 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX3
— SD54645 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX3

Na configuragéo padrao estio disponiveis campos de dados para 6 sensores de medicao.

Calibragao, calibrador

Um sensor de medicao deve ser calibrado antes de ser usado. Na utilizagao de ciclos de
medigdo no modo de operacdo AUTOMATICO antes da calibragdo para o devido sensor de
medig&o, inserir os valores aproximados nos dados de setting dispostos acima. Somente
assim, a posi¢ao aproximada do sensor de medi¢ao pode ser detectada no ciclo de medigao.

Na calibragédo, os pontos de disparo (pontos de comutag¢ao) do apalpador de medigéo de
ferramentas sdo determinados com precisdo e registrados nos parametros correspondentes.

A calibragéo pode ser realizada com os tipos de ferramentas de ferramenta de calibragao (tipo
725) ou ferramenta de fresar (tipo 1xy) ou de furar (2xy). Neste caso, as dimensdes da
ferramenta sdo conhecidas com precisao.

Para o processo de calibracédo esta disponivel a variante de medi¢ao Calibracéo de apalpador
de medigéo (CYCLE971) (Pagina 287).

Indicagdo
Medicéo de velocidades

O processo de medi¢ao usa automaticamente a velocidade armazenada no conjunto de dados
de calibragado durante a calibragao.

Ciclos de medigao
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Parametro da ferramenta

Tipo de ferramenta
($TC_DP1[]):

725, 1xy ou 2xy

Comprimento 1 - geometria
($TC_DP3[]):

L1

Raio ($TC_DP8[ ]):

r

Comprimento 1 - dimensao
basica ($TC_DP21[ ]):

somente em ca-
so de necessida-
de

Calibragéo do apalpador de medi¢ao de ferramen-
tas
F
) a1
Calibrador 4} -
r o> - -
-
P ~

I~ 1

> =7

\ S - \

| ‘77 |

zZ ‘\ // Q . ) \\ /‘

~.~ 1 ~ //
P Pl
Y - \\

r A

/ \ \

\ \

‘ - \\ ‘

L~ S

X
Sensor de medigao de ferram

Todos os outros parametros de ferramentas, como por exemplo, desgaste, devem ser
especificados com o valor zero.

2.7.3

Apalpador de medigao de pegas de trabalho

Medic¢ao de pecas de trabalho em tornos

Nos tornos, os apalpadores de medigédo das pecgas de trabalho, que s&o tratados como tipo de
ferramenta 580 com as posi¢oes de corte permitidas (SL) 5 até 8, também devem ser inseridas

na memoria das ferramentas.

Os dados de comprimento nas ferramentas de tornear referem-se a ponta da ferramenta, e nos
apalpadores de medicao de pegas de trabalho usados em tornos, ao centro da esfera.

De acordo com sua posi¢ao os apalpadores sado subdivididos da seguinte forma:

Ciclos de medicao
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Apalpador de medicdo de pecas de trabalho SL 7

Entrada na memoéria de ferramentas

Apalpador de medi¢ao de pecgas de trabalho para
torno

Tipo de ferramenta 580
($TC_DP1[]): 710"
Posigao de corte 7
($TC_DP2[ ]):

Comprimento 1 - Geometria: | L1
Comprimento 2 - Geometria: | L2

Raio ($TC_DP8[ ]):

r

Comprimento 1 - dimensao
basica ($TC_DP21[ ]):

somente em ca-
so de necessida-
de

Comprimento 2 - dimensao
basica ($TC_DP22[ ]):

somente em ca-
so de necessida-
de

L2

" No caso da tecnologia combinada de torno/fresa (12 tecnologia tornear, 22 tecnologia fresar) com os
requisitos dado de ajuste SD42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST = 18 (ou -18) e dado de ajuste
SD42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE =2

O desgaste e demais parametros da ferramenta devem ser especificados com o valor zero.

Apalpador de medigéo de pecas de trabalho SL 8

Entrada na meméria de ferramentas

Apalpador de medig¢ao de pegas de trabalho para
torno

Tipo de ferramenta 580
($TC_DP1[]): 710"
Posi¢ao de corte 8
($TC_DP2[ ]):

Comprimento 1 - Geometria: | L1
Comprimento 2 - Geometria: | L2

Raio ($TC_DP6[ ]):

r

Comprimento 1 - dimenséao
basica ($TC_DP21[ ]):

somente em ca-
so de necessida-
de

Comprimento 2 - dimensao
basica ($TC_DP22[ ]):

somente em ca-
so de necessida-
de

" No caso da tecnologia combinada de torno/fresa (12 tecnologia tornear, 22 tecnologia fresar) com os
requisitos dado de ajuste SD42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST = 18 (ou -18) e dado de ajuste
SD42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE =2

O desgaste e demais parametros da ferramenta devem ser especificados com o valor zero.
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Apalpadores de medicdo de pecgas de trabalho SL 5 e 6

Entrada na memoéria de ferramentas

Apalpador de medi¢ao de pegas de trabalho para
torno

Tipo de ferramenta 580
($TC_DP1[]): 710"
Posigao de corte 5e6
($TC_DP2[ ]):

Comprimento 1 - Geometria: | L1
Comprimento 2 - Geometria: | L2

Raio ($TC_DP8[ ]):

r

Comprimento 1 - dimensao
basica ($TC_DP21[ ]):

somente em ca-
so de necessida-
de

Comprimento 2 - dimensao
basica ($TC_DP22[ ]):

somente em ca-
so de necessida-
de

L1

" No caso da tecnologia combinada de torno/fresa (12 tecnologia tornear, 22 tecnologia fresar) com os
requisitos dado de ajuste SD42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST = 18 (ou -18) e dado de ajuste
SD42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE =2

O desgaste e demais parametros da ferramenta devem ser especificados com o valor zero.

Calibragao, corpo de calibragao

X1‘

N\

/78N

M
Esquema 2-6

W

ranhura de referéncia

Z1/Z

Calibragdo de apalpador de medigdo de pecas de trabalho, exemplo: Calibragao na

Um apalpador de medicéo deve ser calibrado antes de ser usado. Na calibragdo sao
determinados o ponto de disparo (pontos de ativagao), o desvio de posig¢ao (posigao torta), o
raio exato da esfera do apalpador de medi¢cao de pecgas de trabalho e estes, em seguida,
registrados nos respectivos campos de dados do dado de ajuste geral SD54600
$SNS_MEA_WP_BALL_DIAM .

Na configuragcao padrao estao disponiveis campos de dados para 40 sensores de medigao.

A calibracao do apalpador de medicao de pecgas de trabalho em tornos normalmente é
realizada com corpos de calibragao (ranhuras de referéncia). As dimensdes exatas da ranhura

Ciclos de medicao
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Veja também
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de referéncia sdo conhecidas e devem ser especificadas nos respectivos campos de dados
dos seguintes dados de ajuste gerais:

e SD54615 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX1

e SD54616 $SNS_MEA_CAL_EDGE_UPPER_AX1

e SD54617 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX1
e SD54618 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX1
e SD54619 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX2

e SD54620 $SNS_MEA_CAL_EDGE_UPPER_AX2

e SD54621 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX2
e SD54622 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX2

Na configuragao padrao estao disponiveis campos de dados para 3 corpos de calibragdo. No
programa do ciclo de medigao é feita a escolha do numero do corpo de calibragéao
(S_CALNUM).

A calibragao também é possivel em uma superficie conhecida.

Para o processo de calibragao esta disponivel o ciclo de medigdo CYCLE973 com diversas
variantes de medicao.

Calibracao de apalpador de medi¢édo - Comprimento (CYCLE973) (Pagina 87)
Calibragao de apalpador de medic¢ao - Raio na superficie (CYCLE973) (Pagina 90)
Calibragao de apalpador de medigao - Calibragdo na ranhura (CYCLE973) (Pagina 94)

Medicao de ferramentas em tornos

Sensor de medi¢ao de ferramentas

34

/x
\Z

@ Medir o comprimento 1
@ Medir o comprimento 2
Esquema 2-7  Medigdo da ferramenta de tornear

Ciclos de medicao
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Parametro do alpador de medigio de ferramenta
Dados de ajuste:
® Para medicao e calibragao especifico da maquina:
— SD54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
— SD54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1
— SD54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2
— SD54628 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX2
® Para medicao e calibragao especifico da peca de trabalho:
— SD54641 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX1
— SD54640 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX1
— SD54642 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX2
— SD54643 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX2
Na configuragéo padréo estido disponiveis campos de dados para 6 sensores de medicao.

Além das ferramentas de tornear também ¢é possivel a medigao de brocas e fresas.

Calibragao, corpo de calibragao

@ Calibrador

Um sensor de medicao deve ser calibrado antes de ser usado. Na utilizagao de ciclos de
medigdo no modo de operacdo AUTOMATICO antes da calibragdo para o devido sensor de
medigao, inserir os valores aproximados nos dados de setting dispostos acima. Somente
assim, a posigao aproximada do sensor de medi¢ao pode ser detectada no ciclo de medicao.

Na calibragao, os pontos de disparo (pontos de comutag¢ao) do apalpador de medigéo de
ferramentas sdo definidos com preciséo e registrados nos parametros correspondentes.

A calibracao pode ser realizada com os tipos de ferramentas de calibragao (tipo 585 ou tipo
725) ou ferramenta de tornear (tipo 5xy). Neste caso, as dimensdes da ferramenta sao
conhecidas com preciséo.

Para o processo de calibragao esta disponivel a variante de medi¢ao Calibragcao de apalpador
de medigédo (CYCLE982) (Pagina 260).

Ciclos de medicao
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Nos tornos o calibrador é tratado como uma ferramenta de tornear. Para calibragdo podem ser
utilizadas as posigdes de corte 1 - 4. Os dados de comprimento estao relacionados a
circunferéncia esférica do equador e nao ao centro da mesma.

Entrada na meméria de ferramentas

Calibrador para apalpadores de medi¢éo de ferra-

mentas no torno

Tipo de ferramenta
($TC_DP1[]):

585, 725 ou 5xy

Posicao de corte 3
($TC_DP2[]):

Comprimento 1 - Geometria: | L1
Comprimento 2 - Geometria: | L2

Raio ($TC_DP6[ ]):

r

Comprimento 1 - dimenséao
basica ($TC_DP21[ ]):

somente em ca-
so de necessida-
de

Comprimento 2 - dimenséao
basica ($TC_DP22][ ]):

somente em ca-
so de necessida-
de

L2

3}

Todos os outros parametros, como por exemplo, desgaste, devem ser especificados com o

valor zero.

Ciclos de medigao

Manual de programagao, 12/2019, 6FC5398-4BP40-6KA3



Descrigdo

2.8 Principio de medigdo

2.8 Principio de medic¢ao
NC /

Ciclo de medigao

Excluir trajeto | | valor efetivo
remanescen-
te A

Deteccao do valor real |«

+ h é/Sinal do sensor de medigéo

Regulagem de posi¢céo

Acionamento através do impulso do sensor de medigéo, a posi¢ao real do eixo é detectada
durante o movimento do eixo e armazenada no CNC. Quando o sinal do sensor de medigao &
detectado, os eixos sao travados de maneira definida, a distancia restante do conjunto de

medicao é excluida e alterada dentro do ciclo para o préximo bloco NC. O processo do
programa é retomado.

Conexao do sensor de medigéo

Na interface de periferia dos comandos numéricos SINUMERIK existem duas entradas para a
conexao de sensores de medigéo acionados por deflexao.

a_ Fabricante da maquina
Por favor siga as instru¢des do fabricante da maquina.

Execucéo do processo de medigdo no exemplo de definicdo da aresta (CYCLE978)

Esquema 2-8  Execugédo do processo de medicédo, exemplo de definigdo da aresta (CYCLE978)

Ciclos de medicao
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A execucgao é descrita com base na variante de medicao de definicdo de aresta (CYCLE978).
Para os demais ciclos de medigao a execugao, em principio, € analoga.

A posigéo de partida para o processo de medigao é a posicao DFA antes da posi¢do nominal
predefinida (contorno esperado).

Esquema 2-9  Posigao de partida

A posigéo de partida é calculada no ciclo baseada nas especificagdes de parametro e nos
dados do sensor de medigao. O percurso da pré-posi¢cao determinada pelo programa de
usuario até a posicao de partida do curso de medicao pode ser percorrido tanto em avango
rapido GO como em velocidade de posicionamento G1 (dependendo do pardmetro). A
velocidade de medicéo, que esta armazenada nos dados de calibragéo, esta ativa partir da
posicao de partida.

O sinal de deflexao (ativagao) € esperado em um percurso 2 - DFA a partir da posi¢édo de
partida. Caso contrario é disparado um alarme e a medigao repetida.

A posicao de medicdo maxima esperada disso esta nos pardmetros de resultado _OVR[] e
_OVI[] do ciclo de medicao.

No momento da emissdo do sinal de deflexdo pelo sensor a posi¢éo real € armazenada
internamente de modo "flutuante”, o eixo de medi¢ao é parado e, em seguida, executada a
fungdo "Excluir trajeto remanescente".

O curso restante é o curso no bloco de medi¢ao que ainda nao foi percorrido. O préximo bloco
no ciclo pode ser processado apoés a anulagao. O eixo de medig¢ao retorna a posi¢ao de
partida. Eventuais repeticdes de medicao selecionadas serao iniciadas novamente a partir
deste ponto.

Curso de medigdo DFA

O parametro DFA define o comprimento do caminho de medi¢ao antes do valor para
comparacgao especificado. Dentro dos ciclos, esse caminho € estendido novamente apés a
posicao exigida. Isso garante que uma especificagdo de posi¢ao exigida divergente da posigcéo
real seja detectada.

Ciclos de medigao
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Velocidade de medicao

Todos ciclos de medigao utilizam o valor armazenado no dado de ajuste SD54611 apos a
calibracao do apalpador de medicao de pegas de trabalho como avango de medigdo. Cada
campo de calibragao [n] pode ser associado a um avango de medigao diferente.

Para a calibragdo do sensor de medigao ou sera utilizado o avango de medig¢do do dado de
ajuste especifico do canal SD55630 $SCS_MEA_FEED_MEASURE (Valor padrédo: 300 mm/
min) ou 0 avango de medi¢ao podera ser sobrescrito na tela de especificagdes no instante da
calibracao. Para isso € necessario que o dado de ajuste geral SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE esteja definido o Bit 4=1.

A velocidade de medigdo maxima permitida resulta:
® Do comportamento de frenagem do eixo.
® Do curso de deflexdo permitido do sensor de medigdo.

® Do retardo no processamento de sinais.

Curso de frenagem, deflexdo do sensor de medigao

ATENGAO
Frenagem segura dos eixos de medi¢do

Sempre deve-se garantir uma frenagem segura do eixo de medigao até a paralisagao total
dentro do curso de deflexdo permitido do sensor de medigdo. Caso contrario, danos serao
inevitaveis!

Da identificagao do sinal de deflexao até o disparo do comando de frenagem para o eixo de
medicao existe um retardo t tipico do comando numérico dentro do processamento de sinais
(ciclo IPO: dados gerais da maquina MD10050 $MN_SYSCLOCK_CYCLE_TIME e MD10070
SMN_IPO_SYSCLOCK_TIME_RATIO). Isso corresponde a uma porcentagem do curso de
frenagem.

Remove-se o erro de seguimento do eixo de medigao. O erro de seguimento esta ligado
simultaneamente a velocidade e ao fator de controle configurado para o eixo de medicao
(amplificagéo de circuito do respectivo eixo de maquina: Fator Kv).

Além disso, deve-se considerar o retardo de frenagem do eixo.

Isto junto resulta em um curso de frenagem caracteristico do eixo e ligado a velocidade
aplicada.

O fator Kv é o MD de eixo 32200 $MA_POSCTRL_GAIN.

A aceleracgao de eixo maxima, bem como o retardo de frenagem a, estao definidos no MD de
eixo 32300 $MA_MAX_AX_ACCEL . Entretanto, ele ainda pode ser abaixado através de
outros fatores de influéncia.

Sempre aplique os menores valores possiveis nos eixos envolvidos no processo de medicao.

Ciclos de medicao
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Precisdo de medicao

Da identificagéo do sinal de deflexao do sensor de medigao até a adogao do valor medido no
comando numeérico existe um retardo. Ele ocorre devido a transmissao de sinais no sensor de
medigao e é fundamentado no hardware do comando numérico. Neste tempo perde-se um
certo curso, que falsifica um pouco o valor medido. Esta influéncia pode ser minimizada com
a redugao da velocidade de medicao.

Uma influéncia adicional € a rotagdo na medi¢cao de uma fresa com o fuso girando. Isso pode
ser compensado com o emprego de tabelas de corregao.

A precisao de medicao pretendida depende dos seguintes fatores:
® Precisao de repeticdo da maquina
® Precisao de repeticdo do sensor de medigao

® Resolugao do sistema de medigao

Indicacéo

A medicao exata exige um sensor de medigao calibrado sob as condi¢ées de medicao, ou seja,
o plano de trabalho, a dire¢gao do fuso no plano e a velocidade de medi¢ao durante os
processos de medigao e calibracido devem ser compativeis. Os desvios conduzem a erros de
medig¢&o. Se em MD51740 $SMNS_MEA_FUNCTION_MASK estiver definido Bit6=1, os blocos
de medicao (MEAS) nos ciclos de medi¢ao percorrerdo com um override de avango de 100%
quando o override de avango estiver definido em > 0.

Calculo do curso de frenagem

40

s [mm] 4 @
v =6 m/min
10
1 o
E v =4 m/min
5 —
© @)
T [
! v =1 m/min .
) T T T >
< 9 100 200 300
® t[ms]
@®  Paralisagdo do eixo
@ Paralisagao
@ Atraso do processamento de sinal

Esquema 2-10  Diagrama de curso e tempo com diversas velocidades de medi¢do de acordo com o
exemplo de calculo

O curso de frenagem que deve ser considerado é calculado da seguinte maneira:
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v2

sb=v-t+ + As
a

st As2
Sy Curso de frenagem
Y Velocidade de medicao
t Retardo de sinal
a Retardo de frenagem
As Erro de seguimento
As =v/Kv
Kv Amplificacdo de circuito

Exemplo de calculo:

2.8 Principio de medigdo

em mm
em m/s

ems

em m/s?

em mm

oV éemm/min
em (m/min)/mm

® v =6 m/min=0,1 m/s de velocidade de medicao

® a =1 m/s?de retardo de frenagem

® t =16 ms de retardo de sinais

o Kv=1em (m/min)/mm

Passos intermediarios:

As =v/Kv = 6[m/min] / 1[(m/min)/mm] =6 mm Erro de seguimento

As, = Vv?2a =0,1[m/s]?/2 -1 [m/s?] =5mm parcela especifica do eixo

As,=v-t =0,1 [m/s] - 0,016 [s] =1,6 mm Parcela por parte do retar-
do de sinais

Resultado geral:

s,=As,+As,+ As =6 mm+5mm+ 1,6 mm =12,6 mm Curso de frenagem

A deflexdo do sensor de medicao = o curso de frenagem até a paralisagao total do eixo € de

12,6 mm.

Ciclos de medicao
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2.9 Estratégia de medi¢cdo na medicao de pecas de trabalho com

corre¢ao de ferramenta

Fungao

42

Para determinar e corrigir os reais desvios dimensionais na pega de trabalho é necessario
determinar as dimensdes reais da peca de trabalho e comparar as mesmas com os valores
nominais predefinidos. Disso resulta uma corregéo da ferramenta empregada no processo de
usinagem.

As dimensdes reais sdo obtidas na medigao realizada com a maquina a partir de sistemas de
medi¢ao de curso presentes nos eixos de avango com controle de posi¢ao. Para cada desvio
dimensional determinado a partir da diferenca entre dimensdes reais € nominais da peca de
trabalho existe uma variedade de causas, que permitem ser classificadas essencialmente em
3 categorias:

e Desvios dimensionais, cuja causa ndo esta associada a nenhuma tendéncia, por exemplo,
faixa de dispersao de posicionamento dos eixos de avango ou diferengas de valores
medidos entre medic&o interna (sensor de medigédo) e um dispositivo de medigdo externo
(micrémetro, maquina de medigéo, etc.).

Aqui existe a possibilidade de corrigir automaticamente a diferenga determinada entre
valores reais e nominais com os chamados valores de experiéncia, que sao definidos e
armazenados em uma memoéria especial.

e Desvios dimensionais, cuja causa esta ligada a uma tendéncia, por exemplo, desgaste de
ferramentas ou dilatagao térmica do fuso de esferas.

e Desvios dimensionais casuais, por exemplo, variagdes de temperatura, liquido refrigerante
e pontos de medicdo com sujeira leve.
O ideal é que para a determinagao dos valores de corregdo sejam considerados apenas 0s
desvios dimensionais, cuja causa esta associada a uma tendéncia. No caso do desvio
dimensional casual, nunca se sabe com precisdo qual a grandeza e diregdo envolvida no
resultado da medig&o. Por isso que existe a necessidade de uma estratégia (formacéo de
valor médio) de aplicacdo de um valor de correcéo a partir da diferenca entre dimensdes
nominais e dimensdes reais medidas.

Formagéo de valor médio

Quando associado a uma interpretagédo de medi¢ao, o meio mais apropriado encontrado foi a
formacao de valor médio.

Na correcao de uma ferramenta é possivel escolher se a corregao deve ser realizada de
maneira direta, baseada na atual medicao, ou se ela deve ser realizada uma formacao de um
valor médio, baseada nas diferencas dimensionais por varias medigoes.

A férmula da formacao de valor médio escolhida é:

. . Mi_ - D
i — i - antigo — i
novo antigo k

Mipovo Valor médio novo = valor de corregao
Mi Valor médio antes da ultima medicao

antigo
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k
D,

Fator de ponderagao para o calculo de valor médio
diferenga medida entre valor real e nominal (menos eventual valor de experiéncia)

O calculo do valor médio considera a tendéncia dos desvios dimensionais de uma série
processada, onde se seleciona o Fator de ponderagao k, que serve de base para formagéao do

valor médio.

Um novo resultado de medicao, que foi afetado com desvios dimensionais casuais, e
dependendo do fator de ponderagao, somente tera uma influéncia parcial sobre a nova

correcao de ferramenta.

Evolugédo dos calculos para o valor médio com diferentes ponderag¢des k

Valor y
médio

L

Corregao de
zero (S_TZL)

Valores
médios
calculados

Limite inferior =
"corregao de zero"

|
\
\
\
|
!
\
\
\
\
\
\
|
A
|
\
\
\
\
\
\
T

Valor T T T T T
exigido 0 1 2 3 4 5 6
Numero de imagens de valor médio
(numero de pegas de trabalho)

Esquema 2-11

.
Ll

Formagéo de valor médio sob influéncia da ponderagéo k

Quanto maior o k, mais lenta € a reagéo da formula quando ocorre um grande desvio no

processamento e corregao de resposta, mas ao mesmo tempo as eventuais dispersdes sdo

reduzidas com o k crescente.

Quanto menor o k, mais rapida é a reagao da formula quando ocorre um grande desvio no

processamento e corregao de resposta, e mais intensas serao as eventuais oscilagoes.

O valor médio Mi é calculado a partir do valor 0 por todas as pecgas de trabalho (quantidade

i), até o valor médio exceder a faixa da corre¢éo zero (S_TzL). A partir desse limite a
correcao é realizada com o valor médio calculado.

memoria. Dessa forma a proxima medigao
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Tabelas 2-1 Exemplo para formagao de valor médio e corregao
Limite inferior = 40 ym Evolugéo dos valores médios com dois fatores de ponderagio diferentes
(S_TZL = 0.04)
i Di Mi Mi
[um] (um] [um]
12 medi- | 30 10 15 Valor médio 4
¢do Valores médios > S_TZL sao
50 executados como correga
cao
22 medi- | 50 23,3 32,5 i A c 5o d
~ ] / / orregao ae
§a0 40 / l /°/ I /} zero (S_TZL)
32 medi- | 60 355 | 4620 </ T
3 30 + / (3 ° /'
co AR |/@ e j&
42 medi- | 20 30,3 10 \ / 1]
~ 20 | / A
¢ao | / | =/ 1]
/
5°medi- | 40 | 326 25 0 Y | ]
g0 /) &) dYd
6°medi- | 50 | 384 37,5 0 il /A /Al S NN
cao 0 2 3 4 5 6 7 8 9 10 i
. k= Numero de imagens de
72 medi- | 50 | 423 @ | 4375 @ 2 valor médio (ntmero de
¢ao pecas de trabalho)
82 medi- | 30 10 15
cao
92 medi- | 70 30 425®
¢cao
10°me- | 70 | 433®@ 35
dicao
Nas medi¢cdes com os campos marcados a correcdo da ferramenta é realizada com o valor
médio (valor médio calculado > S_TZL):
e Parak=3na7%e 102 medigao (D e @),
® Parak =2na3? 7% e 92 Medigdo (®, @ e ®).
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2.10 Parametros para controle do resultado da medicao e corregéo

Para desvios dimensionais constantes sem tendéncia, em determinadas variantes de
medicgao, o resultado de medicao pode ser corrigido através de um valor de experiéncia.

Para outras correcoes em funcao de desvios dimensionais, a dimensao nominal é atribuida
com faixas de tolerancia simétricas, que podem conduzir para diferentes reagdes.

Valor empirico / Média EVN (S_EVNUM)

Os valores de experiéncia servem para suprimir desvios dimensionais, que néo estao sujeitos
a nenhuma tendéncia.

Indicagéo

Se nenhum valor de experiéncia for aplicado, deve-se definir S_EVNUM = 0.

Os valores de experiéncia propriamente ditos sdo armazenados no dado de ajuste SD55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE especifico de canal.

O EVN indica o numero dentro de uma memoaria de valor de experiéncia. A diferenca entre
valor real e nominal determinada pelo ciclo de medi¢ao é corrigida por este valor antes de
qualquer outra medida de correcao.

Isso acontece:
® Na medicao de pecas de trabalho com correcao automatica de ferramentas.

¢ Na medicao de pecas de trabalho por meio de 1 ponto de medigdo com correcao PZ
automatica.

® Na medi¢ao de ferramentas.

O valor médio refere-se somente a medigcao de pecgas de trabalho com correcao automatica
das ferramentas.

Na correcao automatica de ferramentas, a formacao do valor médio é realizada a partir da
diferenca de medigao entre a medi¢ao anterior e a atual. Esta funcionalidade é muito util,
principalmente em uma mesma série de usinagem, com medigdes no mesmo ponto de
medicao.

A fungdo néo precisa ser ativada.

Os valores médios sao armazenados de modo especifico do canal SD55625
$SCS_MEA_AVERAGE_VALUE . O nimero da memoria de valor médio é transmitido no ciclo
de medicdo com a variavel S_EVNUM.

Intervalo de confianga TSA (S_TSA)

A faixa de confiabilidade atua em quase todas as variantes de medi¢ao e ndao tem nenhuma
influéncia sobre a formacao do valor de correcao, pois € utilizada somente no diagnéstico.

Ciclos de medicao
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Ao ser alcangado este limite, podemos deduzir que existe:
e Um defeito no apalpador de medigéo ou
® Uma especificagao incorreta da posigao nominal ou

e Uma divergéncia inadmissivel da posi¢cdo nominal.

Indicagéo
Modo AUTOMATICO

O modo AUTOMATICO ¢ interrompido, e o programa nao pode continuar. Ao operador &
mostrado um texto de alarme.

Controle de diferengca de medida DIF (S_TDIF)

O DIF somente atua na medigao de pecas de trabalho com corregdo automatica de
ferramentas, bem como na medi¢ao de ferramentas.

Este limite também nao tem nenhuma influéncia na formagao do valor de corregao. Ao ser
alcangado, provavelmente a ferramenta esta desgastada e precisa ser substituida.

Indicagdo

Ao operador € mostrado um texto de alarme e o programa pode ser continuado através do NC-
Start.

Este limite de tolerancia normalmente é aproveitado pelo PLC para o gerenciamento de
ferramentas (ferramentas gémeas, controle de desgaste).

Tolerancia da peca de trabalho: Limite inferior TLL (S_TLL), limite superior TUL (S_TUL)

Ambos os parametros atuam durante a medi¢do da pecga de trabalho somente com relagéo a
correcao das ferramentas.

Se para os parametros de tolerancia TLL, TUL forem selecionados valores assimétricos, entdo
internamente no ciclo o valor exigido IS € adaptado de tal modo, que ele se situe no centro de
uma cadeia de tolerancia simétrica interna recém formada. Estes valores alterados sao
armazenados nos seguintes parametros de resultado:

e OVRJ0] - Valor exigido

® OVRJ[8] - Limite de tolerancia

e OVR[12] - Limite de tolerancia

Os parametros de entrada do usuario TLL, TUL, &S permanecem inalterados.
Exemplo: TUL= 0.0, TLL=-0.004, &S= 10

O resultado sera: _OVR[8] = 0.002, _OVR[12] =-0.002, _OVR[0] = 9.998

Se durante a correg¢ao da ferramenta for trabalhado com a formacao de valor médio e a
diferenca de medicao se situar na faixa entre a "tolerancia 2/3 da pec¢a de trabalho" (S_TMV)
e o "controle da diferengca de medida" (S_TDIF), entdo a diferenga de medi¢do passa para

Ciclos de medigao
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100 % como corregdo da ferramenta e o valor médio atual é excluido. Dessa forma é possivel
que o comando reaja o0 mais rapido possivel se ocorrerem desvios dimensionais maiores.

Indicacéo

Se a diferenca de medicao exceder um dos limites de tolerancia da pecga de trabalho, sera
exibido ao operador, dependendo da posicao da tolerancia, a "medida excedente" ou a
"medida em falta". Em CYCLE995, TUL representa o limite superior de tolerancia do desvio
angular.

2/3-Tolerancia da pega TMV (S_TMV)

O TMV somente atua na medigao de pecas de trabalho com corregao automatica de
ferramentas.

Dentro dafaixa do "limite inferior" e "2/3 de tolerancia da pega de trabalho" &€ realizado o calculo
de um valor médio de acordo com a formula descrita no capitulo "Estratégia de medigao".

Indicagdo
O Mi,,, € comparado com a faixa de corre¢ao zero:

® Se o Mi,,, for maior que esta, entdo o Mi,,, € corrigido e a respectiva memoria de valor
médio € apagada.

® Se o Mi,,, for menor que esta, entdo nao sera corrigido. Dessa forma sao evitadas
corregdes bruscas.

Fator de ponderagéo para formagéo da média FW (S_K)

O FW somente atua na medigéo de pegas de trabalho com corregdo automatica de
ferramentas. Como fator de ponderacao é possivel avaliar de modo diferente a influéncia de
uma medicao individual.

Dessa forma, um novo resultado de medi¢cao em fungao do fator FW somente tera efeitos
parciais sobre a nova corregao de ferramenta.

Area de corregado zero TZL (S_TZL)
TZL atua na
e Medicao de pecas de trabalho com correcao automatica de ferramentas,

e Medicao de ferramentas e calibragao de apalpadores de medigao de ferramentas e de
pecas de trabalho.

Esta faixa de tolerancia corresponde ao valor dos desvios dimensionais casuais maximos. Ele
deve ser determinado para cada maquina.

Dentro deste limite nao é realizada nenhuma correcao das ferramentas.

Com a diferenga medida entre valor real e nominal, eventualmente corrigida pelo valor de
experiéncia, este valor médio, entretanto, é atualizado e novamente armazenado no caso da
medigao de pecgas de trabalho com corregao automatica de ferramentas.

Ciclos de medicao
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As faixas de tolerancia (faixa de tolerancia dimensional permitida) e as reagoes destas
resultantes sdo definidas da seguinte maneira:

¢ Na medigéo de pegas de trabalho com corregdo automatica de ferramentas

Alarme: "Faixa de confianga excedida"

TSA —4— Faixa de confiabilidade

Alarme: "Diferenga de medida permitida
TDIF —+-51— Controle da diferenga dimensional excodide
Corregao do desvio atual
Alarme: "Medi¢ao", "Submedida"
TLL, TUL —+—5— Tolerancia do componente
Corregao do desvio atual
TMV —+———4— % de tolerancia da pega
Formagéao do valor médio (E VN, FW) e
corregao pelo valor médio
TZL —+—1+— fT Corregao nula (limite inferior) A imagem de valor médio & salva
Valor
exigido
Indicagéo

Nos ciclos de medigao, por causa da simetria, a dimensao nominal da peg¢a de trabalho é
posicionada no meio do limite de tolerancia permitido para =.

¢ Na medigdo de ferramentas

Alarme: "Faixa de confianga excedida"

TSA —4— Faixa de confiabilidade
Alarme: "Diferenca de medida permitida excedida"
TDIF —+-4— Controle da diferenga dimensional
Memoria da ferramenta € corrigida
T2l === T Corregdo nula,(limite inferion).y e ara s tanamanta nalterada
Valor
exigido

Ciclos de medicao
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¢ Na medi¢io de pegas de trabalho com corregédo PZ

Alarme: "Faixa de confianga excedida"
TSA —4— Faixa de confiabilidade

Corregao da memoria NPV

Valor
exigido

e Na calibragdo de apalpadores de medigéo de pecas de trabalho
Alarme: "Faixa de confianga excedida"

TSA —4— Faixa de confiabilidade

Dados do sensor de medigéo do
componente sao corrigidos

_ o Dados do sensor de medigado do componente
TZ2L ——————— T Corregéo nula (limite inferior)  inaiterados

Valor
exigido

® Na calibragédo de apalpadores de medicao de ferramentas
Alarme: "Faixa de confianga excedida"

TSA —4— Faixa de confiabilidade

Os dados do sensor de medigao da
ferramenta sao corrigidos

Dados do sensor de medigédo da ferramenta
TZL - - T Corregao nula (limite inferior)  inalterados

Valor
exigido

Ciclos de medicao
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2.11 Efeito do valor de experiéncia, valor médio e parametro de tolerancia

O seguinte fluxograma mostra o principio do efeito do valor de experiéncia, valor médio e
parametro de tolerancia aplicado na medicao de pecgas de trabalho com corregao automatica
de ferramentas.

Ciclos de medicao
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Ciclo de medigao

v

Medicao <
|
Calcular a diferenca nominal e real
|

Diferenga menos valor
de experiéncia

<

= Diferenga > .
nao . - sim
area de confianga
; S_TSA
nio Diferenca >
controle de diferenga de medig¢éo
J S_TDIF
ndo Diferenga> Tol. da s
pegca de trabalho S_TUL/S_
TLL
Indicagao: Indicagao: Indicagao:
>t Medigédo ou Submedida ' | diferenca de medida Faixa de confianca
permitida excedida excedida
| K
Lad
= parametro
nao .
interno atualmente
£ sempre "= 1"
Diferenga > 2/3 A Diferenca > 2/3 Tol. .
sim sim

Tol. da pega de trabalho
S_TMV

¢ nao
Calcular o valor de
corregao considerando o
fator de ponderagao S_K

da peca de trabalho S_TMV

¢ nao
Calcular o valor médio de
corregao considerando o fator
de ponderagéo S_K
|

= Valor de = Valor médio de
nao ~ S . nao ~ AT A
——  corregdo > limite inferior corre¢ao > limite inferior
S_TZL S_TZL
| sim | sim
Corregao em torno do Corregao em Salvar o valor Corregdo pelo valor médio Corregdo em
valor médio (=corregao | 'torno da diferenca médio de de corregéo (= corregdo | |torno da diferenga
atenuada) (=100% correcéo) corregao atenuada) (=100% correcéo)
1 1 1 1
Excluir corregéo Excluir correcéao Excluir correcéao Excluir corregéo
do valor médio do valor médio do valor médio do valor médio
Lad Lad Lad Lt bl - -

Fim

@ SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 0

Ciclos de medicao
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sim
Repeticao de
medicéo

Faixa de confianca
excedida? S_TSA

¢ sim
Encerrar o programa
com RESET

2.11 Efeito do valor de experiéncia, valor médio e pardmetro de folerdncia
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212

2.12.1

Estratégia de corregao da ferramenta

Estratégia de corre¢ao para a corre¢ao da ferramenta ao medir a pega de

trabalho com referéncia aos grupos de ferramentas (ferramentas irmas)

Para a corregao da ferramenta apds a medicao da peca de trabalho, os ciclos de medigao
geralmente verificam a seguinte condigdo das ferramentas:

® "Ferramenta ativa" e

® "Ferramenta esteve em uso"

Sao corrigidas somente as ferramentas com esta condi¢ao, desde que elas ndo estejam

bloqueadas.

Comportamento dos ciclos de medigao em detalhes

Estado

Comportamento de corregdo

Exatamente uma ferramenta de um grupo de ferramentas
possui a condi¢cao

® "Ferramenta ativa" e

e "Ferramenta esteve em uso"

Esta ferramenta sera corrigida. Se a ferramenta possuir a
condigao "bloqueada”, sera emitido do alarme do ciclo 61404
"N&o foi possivel executar a corregdo da ferramenta".

Referente ao nome da ferramenta nao foi localizada nenhu-
ma ferramenta.

N&o sera corrigido, mas sim o alarme do ciclo 61343 "A fer-
ramenta ndo existe" sera emitido.

No grupo de ferramentas nao foi possivel localizar nenhuma
ferramenta com a condi¢do mencionada.

Nao sera corrigido, mas sim o alarme do ciclo 61404 "N&o foi
possivel executar a corregao da ferramenta" sera emitido.

No grupo de ferramentas nao foi possivel localizar varias fer-
ramentas com a condigdo mencionada.

Nao sera corrigido, mas sim o alarme do ciclo 61344 "Ha
varias ferramentas ativas" sera emitido.

52
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213 Programas auxiliares de ciclos de medicao
2.13.1 CYCLE116: Calculo do centro e raio de um circulo
Funcéao

Este ciclo calcula a partir de trés ou quatro pontos, os quais estdo dispostos em um plano, e
neles encontra-se compreendido o circulo com seu centro e raio.

Para aplicar este ciclo da maneira mais universal possivel, seus dados séo fornecidos através
de uma lista de parametros.

Um campo das variaveis REAL de comprimento 13 é informado como parémetro.

Z\

¥

Esquema 2-12  Calculo dos dados do circulo a partir de 4 pontos

Programacéao
CYCLE116 ( CAL[ ], MODE)

Ciclos de medicao
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Parametro de transferéncia

o Dados de entrada

Parametros Tipo de da- | Significado

do
_CAL [0] REAL Numero de pontos para o calculo (3 ou 4)
_CAL [1] REAL 1° eixo do plano do primeiro ponto
_CAL [2] REAL 2° eixo do plano do primeiro ponto
_CAL [3] REAL 1° eixo do plano do segundo ponto
_CAL [4] REAL 2° eixo do plano do segundo ponto
_CAL [5] REAL 1° eixo do plano do terceiro ponto
_CAL [6] REAL 2° eixo do plano do terceiro ponto
_CAL [7] REAL 1° eixo do plano do quarto ponto
_CAL [8] REAL 2° eixo do plano do quarto ponto

¢ Dados de saida

Parametros Tipo de da- | Significado
do

_CAL [9] REAL 1° eixo do plano do centro do circulo
_CAL [10] REAL 2° eixo do plano do centro do circulo
_CAL [11] REAL Raio do circulo
_CAL [12] REAL Estado para o calculo

0 = calculo realizado

1 = ocorreu um erro
_MODE INTEGER | Numero de falha (possivelmente 61316 ou 61317)

Indicagéo

Este ciclo é chamado, por exemplo, como uma subrotina do ciclo de medigdo CYCLE979.

Exemplo

% N circulo MPF

DEF INT _MODE

DEF REAL CAL[13]=

54

(3,0,10,-10,0,0,-10,0,0,0,0,0,0)

;com indicacdo de 3 pontos

Pl: 0,10
P2: -10,0
P3: 0,-10

Ciclos de medigao
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CYCLE116 ( CAL, MODE)

MO

STOPRE

M30

Ciclos de medicao
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;resultado:
CAL[9]=0
CAL[10]1=0
CAL[11]1=10
CAL[12]=0
ALM=0
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2.13.2 CYCLE119: Ciclo de calculo para definicao da posigao espacial

Fungao

Este ciclo auxiliar calcula trés posicdes espaciais reais a partir de trés posicoes espaciais
nominais (triangulo de referéncia), o desvio da posigéo e o angulo para o Frame ativo. A
correcao é feita no Frame selecionado para a operacao.

Z1

A

@®  Posico real
@ Peca de trabalho
3 pontos unidos P1 a P3 (tridangulo) sao dispostos deslocados e girados espacialmente: P1', P2, P3'

Cycle119 é operado como uma subrotina pelo ciclo de medigcao CYCLE997 ou chamado
separadamente por um programa do usuario

Para a utilizagado universal do ciclo, seus dados sao transferidos por uma interface de
parametros.

Programacéao

CYCLE119 (_SETPOINT, MEASPOINT, ALARM, RES, REFRAME, COR,
_RESLIM)

Ciclos de medigao
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Parametros
Dados de entra- | Tipo de dado | Significado
da
_SETPOINT[3, |REAL Campo para 3 posic¢des exigidas na ordem 1°, 2°, 3° eixo geométrico (X, Y, Z).
3] Estes pontos sao o tridngulo de referéncia.
_MEASPOINT[3 | REAL Campo para 3 posi¢coes medidas na ordem 1°, 2°, 3° eixo geométrico (X, Y, Z). Esta é a
;3] posicao espacial real do tridngulo descrito.
_COR INTEGER Compensacao
Valores: | 0: nenhuma corregao
1...99: correcdo NV em G54...G57, G505..G599
1000: corregado NV no ultimo Frame de base do canal ativo conforme
MD28081
1011 até 1026: corregao NV no Frame de base do canal
2000: corregao NV no Frame do sistema para atenuagao e definigdo de valor
real ($P_SETFR).
9999: corregdo NV no Frame ativo, Frame ajustavel G54 a G57, G505...G599
e no G500 no ultimo Frame de base ativo conforme $P_CHBFRMASK
_RESLIM REAL Valor limite para distorgao (relevante apenas se _COR >0). Ist _RES abaixo desse valor

limite, NV é corrigido, caso contrario, a informagao resulta em um alarme.

Os resultados dos calculos serao armazenados nesses parametros de transferéncia.

Dados de saida

Tipo de da- | Significado

do
_ALARM INTEGER | Numero do alarme dos ciclos para retorno.
(valor de transferéncia deve ser = 0 na chamada do ciclo.)
_RES REAL Resultado do calculo
Valo- | < 0: Nenhum Frame pdde ser calculado. Um alarme (_ALARM > 0) sera retornado
res:
>=0: O calculo foi realizado com sucesso. O tamanho do valor € uma medida para a
distorcao do tridngulo, por exemplo, por precisdo de medi¢éo. E a soma dos desvios
nos pontos individuais em mm.
_REFRAME FRAME Frame de resultado, diferenca para o Frame efetivo. Se este Frame de resultado for enca-

deado com o Frame ativo, a posi¢do de medicao do tridngulo assume a posi¢do nominal
desejada (coordenadas da pecga de trabalho).

Ciclos de medicao

Indicacéo

Para corregao

O Frame a ser corrigido nao deve conter espelhamento ou fatores de escala. Caso nao haja
um Frame de base do canal em G500, um alarme de ciclos é fornecido (_ALARM>0).

Se o Cycle119 for chamado pelo Cycle997, a ativagdo do Frame corrigido ocorre
automaticamente.

Se o Cycle119 for chamado separadamente em um programa do usuario, os novos dados do
Frame sao ativados com uma nova programagao do comando G do Frame ajustavel
correspondente (G500, G54 até ...) fora deste ciclo.
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2.13.3

Fungao

Exemplo

CUST_MEACYC: Programa de usuario antes/apds a execucgéao da medigao

O ciclo CUST_MEACYC ¢ ativado em cada ciclo de medicao antes e depois da medicao.

Ele pode ser usado pelo usuario para programar as sequéncias operacionais necessarias
antes de uma medigao (p. ex. a ativagao do sensor de medigéo).

No estado de fornecimento, este ciclo obtém uma indicagao CASE que realiza o salto para
cada ciclo de medigao para uma marca com M17 posterior (fim do subrotina).

_MoTT: ;antes do sensor de medi¢ao de pegas de trabalho CYCLE977 (medigéo de furo/
onda/ranhura/ressalto)

GOTOF _AM_WP_MES

_AM_WP_M ;antes da pega de trabalho geral
ES:

M17 :fim do ciclo

A partir das marcas de salto, é possivel programar as agdes, que devem ser realizadas a cada
chamada de CYCLE977 (marca _M977) ou nas medicdes de peca de trabalho em geral (marca
_AM_WP_MES).

Mais informagdes
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Mais informag¢des podem ser encontradas no manual de colocagdo em
funcionamento SINUMERIK 840D sl Software basico e software de operacao.

Ciclos de medicao
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2.14 Funcdes adicionais

2.14.1 Suporte para ciclos de medigéo no editor de programas

O editor de programas oferece um suporte ampliado para ciclos de medi¢ao para insergao de
chamadas de ciclo de medi¢do no programa.

Funcéo

O suporte para ciclos de medicao oferece as seguintes funcionalidades:

® Selecgdo de ciclos de medigcao através de softkeys

® Telas de especificagcao para definicdo de pardmetros com janelas de ajuda

® A partir de cada tela sdo gerados codigos de programa que podem ser recompilados.
2.14.2 Exibicao de telas dos resultados de medigao
Fungao

As telas dos resultados de medigado podem ser exibidas automaticamente durante a execugao
de um ciclo de medicgdo. A exibicao da figura do resultado de medi¢ao pode ser ligada,
desligada e parametrizada no programa por meio do ciclo CYCLE150, que também controla a
fungéo do protocolo.

Indicagéo

O CYCLE150 deve ser programado antes do primeiro acesso relacionado ao ciclo de medigao.
A possibilidade atual de controlar a exibicdo daimagem do resultado da medig¢ao pelo dado de
ajuste 55613 $SCS_MEA_RESULT_DISPLAY permanece por motivos de compatibilidade.

Exibicdo de telas dos resultados de medigéo

Procedimento

O programa de pega ou programa ShopMill a ser editado foi criado e esta aberto no editor.

o3 Medir 1°  Pressione a softkey "Medir a peca de trabalho" ou "Medir
peca a ferramenta".

2° Pressione a softkey "Resultado da medigao". A janela de
entrada "Resultado da medi¢ao" sera aberta.

o 3° Efetue a selegcao desejada nos campos de alternancia.

Na mascara para imagem do resultado de medicao "ligada", o modo de exibi¢cdo pode ser
selecionado da seguinte forma:

Ciclos de medigcao
Manual de programagao, 12/2019, 6FC5398-4BP40-6KA3 59



Descrigdao

2. 14 Fungébes adicionais

- "automatisch 8 s" ... a imagem do resultado de medig¢do permanece imével pelo pe-
riodo definido de 8 s.
- "NC-Start" ... o ciclo sera mantido por MO com a imagem do resultado de

medic¢ao, com NC-o ciclo de medicao é continuado e a imagem
do resultado de medi¢ao nao estara mais selecionada.

- "bei Alarm" ... A exibicdo da tela dos resultados de medigao somente acontece
nos alarmes de ciclo 61303, 61304, 61305 e 61306.

Essas possibilidades de escolha correspondem as possibilidades que ja estavam disponiveis
através de SD55613 $SCS_MEA_RESULT_DISPLAY.

Exibicao da imagem do resultado de medigao e fungao de protocolamento podem ser ligadas
ou desligadas separadamente. Para isso, deve-se programar outra chamada do CYCLE150.

Com o final do programa (canal RESET), ocorre o desligamento automatico da fungao, néo é
necessario programar de modo explicito.

Indicagéo

A possibilidade atual de controlar a exibicdo daimagem do resultado da medig¢ao pelo dado de
ajuste 55613 $SCS_MEA_RESULT_DISPLAY permanece por motivos de compatibilidade.

Dependendo da variante de medicao, os ciclos de medigao podem exibir diferentes telas para
os resultados de medicao:

® (Calibragao do apalpador de medigao de ferramentas
® Medicdo de ferramenta
® (Calibragao do apalpador de medigcao de pecas de trabalho

® Medicao de peca de trabalho

Conteudo das imagens do resultado da medigao
As telas dos resultados de medigdo contém os seguintes dados:
Calibracdo do apalpador de medicdo de ferramentas
® Ciclo de medicao e variante de medicao
® Valores de disparo dos sentidos de eixo e diferencas
® Numero do sensor de medi¢ao
e Faixa de confiabilidade
Medicao de ferramenta
e C(Ciclo de medigao e variante de medi¢cao
® Valores reais e diferencas para corregdes de ferramentas
® Faixa de confiabilidade e diferenga dimensional permitida

e Nome T, nUmero D

Ciclos de medigao
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Calibragéo do apalpador de medigdo de pecas de trabalho

Ciclo de medicao e variante de medigao

Valores de disparo dos sentidos de eixo e diferencas

Desvio de posicao (posi¢ao torta do sensor de medi¢ao) na calibragdo no plano
Numero do sensor de medigao

Faixa de confiabilidade

Medigéo de pega de trabalho

Ciclo de medicao e variante de medigao

Setpoints (valores nominais), valores reais e suas diferencas

Limites superior e inferior de tolerancia (para corregao de ferramentas)
Valor de corregao

Numero do sensor de medigao

Faixa de confiabilidade e diferengca dimensional permitida

Nome T, nimero D e niumero DL ou numero da memoria de PZ no caso da corregao
automatica

Exemplo tela dos resultados de medigéo

L0 calculation corner

Ciclos de medicao

Meas. result CYGLEIG1

03/31/11
§:09 A

. I
Cornerpoint coord.
X -112.189 mim
Y -b5.517 mm
I
Angle to X -1.786 deg
.
Offset GHA5 Selected corner point i}
I
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Influéncia sobre o programa para exibigdo, desligamento das imagens do resultado de medi¢ao

2.14.3

2.14.31

Funcéo

Pré-requisitos

Pela influéncia sobre o programa MRD "Exibir resultado de medi¢ao", as chamadas das
imagens do resultado de medi¢ao programadas podem ser facilmente ativadas ou
desativadas. O programa nao precisa ser alterado para isso!

A influéncia sobre o programa MRD tem efeito sobre todas as chamadas de imagens do
resultado de medicao, independentemente se elas foram realizadas por chamadas
CYCLE150 ou pela programacgao do dado de ajuste 55613 $SCS_MEA_RESULT_DISPLAY
no programa.

Protocolar

Generalidades

® Protocolo padrao
Emissao dos resultados de medigao dos ciclos de medigao automaticos em um arquivo de
protocolo.
Cada variante de medig&o dos ciclos de medi¢ao padrao € atribuido em conteudo a um
protocolo padrao fixo. Isto corresponde em conteudo a imagem do resultado de medigéo na
tela. As introdug¢des do usuario sobre o conteudo do protocolo ndo s&o necessarias.

® Protocolo de usuario
Emissao dos dados relevantes ao usuario como protocolo separado ou em complemento
ao protocolo de medicao.
A estruturacao do conteudo e do formato é de responsabilidade exclusiva do usuario. Para
isto existe um campo de variaveis predefinido, que recebe o conteudo do protocolo.

E possivel, efetuar o protocolo nos meios externos, como em unidades locais, USB ou nas
memoérias dos programas de pegas, desde que sejam existentes. A publicagdo do protocolo
pode ser realizada como texto formatado ou em formato de tabela (simbolo de separagao de
colunas “) para a edigao seguinte nos programas de calculagao de tabelas.

Se o protocolo tiver que ser efetuado nos meios externos, como USB ou drives de rede, deve
ser configurada a op¢éo EES (veja em "Manual de colocagdo em funcionamento Sinumerik
Operate (IM9)").

Conteldo de um protocolo padrao

62

e Data/ hora (nas quais o protocolo foi gravado), nome do protocolo com atalho
e Variante de medicao

e Valores de entrada mais importantes (que foram especificado na mascara antes da
medigao)

Ciclos de medigao
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Fungao

Procedimento

Ciclos de medicao

2.14 Fungébes adicionals

® Objetivo de corregao
® Valores nominais, valores de medig¢ao e diferencas

Serao protocoladas tantas casas decimais, como exibido na tela. Os conceitos e
identificadores dos eixos também correspondem aos exibidos na tela — entretanto, por extenso
(sem abreviaturas). A unidade de medida mm/inch orienta-se pelo sistema de medidas ativo
durante a medicao.

Ciclo de comando CYCLE150

A ativagao da funcao de protocolo é realizada através de uma simples programacgao do acesso
de ciclo CYCLE150. A exibigao dos resultados e o protocolo podem ser selecionados
separadamente e serem comandados de modo independente entre sie. O parametros no
CYCLE150 apresentam efeito modal até o final do programa ou o reset, ou até um novo acesso
do ciclo.

O procolo ¢ ligado e desligado pelo comando do programa através de respectiva
parametrizacdo do CYCLE150. Este deve ser programado uma vez no inicio do programa de
medicao. Somente no caso de alteragdo do parametro de entrada é necessaria uma nova
programacao antes do respectivo acesso do ciclo de medigao. Com o final do programa (canal
RESET) ocorre o desligamento automatico das fungdes, ndo é necessario programar de modo
explicito.

O programa de pecas ou o programa Shop Mill a ser processado foi criado e encontra-se no
editor.

o3 Medir 1. Pressione a softkey "Medir a peca de trabalho" ou "Medir
pega a ferramenta"
Meas. 2. Pressione a softkey "Resultado da medigao". A janela de
result entrada "Resultado da medigao" sera aberta
(] 3. Efetue a selegéo desejada nos campos de alternancia

(consultar a tabela seguinte)

A mascara contém um campo se seleg¢do para a imagem do resultado de medi¢ao para
desligar e ligar os estados de alternancia "desliga" / "liga". Além disto, ela contém um campo
de selecao para o protocolo para desligar e ligar com os estados de alternancia "desliga" /
"liga" / "tltima medicao".

Se ambos 0s campos de sele¢do possuirem o estado de alternancia "desliga", todos os
campos de entrada seguintes referentes a fungéo serdo ocultados.
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Parametros

Parametros Descrigdo

Tela dos resultados de me- | Desl./Lig.

digao

Modo de Exibigéo autom. 8 s / NC-Start / com alarme
Protocolo

Tipo de protocolo

Protocolo padrao / protocolo de usuario

(no caso de padrao)

Formato do protocolo Formato de texto / formato de tabela

(extensao do arquivo TXT / CSV)

Dados do protocolo

novo / anexar

Salvar o protocolo

Diretério / Como o programa de pegas / variavel

colo

Nome do arquivo de proto- | Tipo de arquivo configurado de acordo com a selegao do formato de protocolo

Tipo de protocolo

A infraestrutura existente para efetuar o protocolo dos resultados de medicao deve ser
acessivel ao usuario simultaneamente para os propoésitos proprios - emissao dos protocolos
de usuario. Por isto é diferenciado entre o protocolo padréo e o protocolo do usuario.

Formato do protocolo

Os protocolos padrao podem ser publicados em dois formatos de protocolo diferentes, como
formato de texto ou como formato de tabela. O formato de texto apoia-se na apresentagao do
resultado de medicao na tela. O formato em tabela é um formato de saida que pode ser
importado pelo Excel (ou outros programas de tabelas). Assim & possibilitado o
processamento seguinte estatistico dos protocolos dos resultados de medigao.

A selegao formato de texto/formato de tabela existe apenas para os protocolos padrdo. No
caso dos protocolos de usuario, o proprio usuario é responsavel pela formatacgao, isto €, o
campo de selegao é ocultado no protocolo de usuario.

Dados do protocolo

O arquivo de protocolo pode ser novamente criado ou continuar a ser gravado. Isto é
selecionado através dos dados de protocolo "novo* e "anexar”. No caso do arquivo "novo* um
arquivo existente com o mesmo nome sera excluido e sera novamente criado pela execugao
do protocolo.

Salvar o protocolo
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Para salvar o protocolo, o atalho pode ser indicado de modo explicito ou implicito, isto &, ha as
possibilidades de selegao "Diretorio”, "Como o programa de pegas" ou "Variavel".

No caso de "como o programa de pegas”, sera determinado automaticamente pelos ciclos de
protocolo o atalho do programa NC de nivel superior e o arquivo de protocolo sera salvo ali. O
seguinte campo de entrada para o atalho sera ocultado. No caso de "Diretério, existe um
campo de entrada adicional, no qual sera especificado o atalho. O atalho nao precisa ser

Ciclos de medigao
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introduzido, mas sim, podera ser selecionado através de um dialogo, que é aberto através do
VSK1 suplementar "Selecionar diretorio®.

Para "Variavel", insira o nome da varidvel no campo seguinte. O nome do arquivo do protocolo
€ entdo programado através dessa variavel. Uma indicagao do caminho é possivel, mas nao
necessaria. O arquivo do protocolo esta localizado no mesmo caminho que o programa NC

superior.
g3ga¥ 0 <notext available>
[H; ['[s Al HC/WKS/GEGENSP_ABSTICH/GEGENSP_2K_1 Meas. result _Selet:l
Measure result scree  Desl. directory
Measurement result screen Log Lig.
a Report type
w¥ign.123 |5 Standard report M
;z? a Report format
a Text format
amennnnn Log data Mew _
Report directory
Directory
//NC/MPEDIR .
Name of report file
188123 MEAS_PROTOCOL N
.
x
Gancelar
.
v
> Aceitar
Medir Medir
—7 pega !I ferr.

Esquema 2-13  Introduc&o no didlogo de sele¢do para o arquivamento do protocolo

A softkey "Selecionar diretorio" surge apenas, quando no campo de selegéo para o arquivo do
protocolo estiver configurado "Diretério".

Ciclos de medicao
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=) | i _
3| auTo LR ] <no text available>

CHAN1 HNC/WKS/GEGENSP_ABSTICH/GEGENSP_2K_1 Meas. result

Measure result scree Desl.

Select directory

Drive local
Dados do NG
- 21 Pegas de trabalho A2.86.14 A9:48:56
1 Programas pecas B2.86.14 B6:24:89
- 21 Subprogramas 27.85.14 12:88:55
£ 16 722
calUSB
Livre: 4.1 MB
Y

Esquema 2-14  Dialogo de selecao para o arquivamento do protocolo

Griar
diretorio

Procurar

ancelar

v
0K

Podem ser selecionadas todas as unidades e atalhos existentes no gestor do programa.

® Unidade local
® Dados NC (memoria do programa de pecas)
® Drive(s) de rede, desde que haja conexao

® USB (se existente)

Pode ser selecionado no dialogo apenas um atalho ou também um arquivo existente.

Se for selecionado um atalho, entdo com a softkey Transferir, a selegao sera transferida com
o atalho completo para a mascara, porém ainda pode ser alterado. O nome do arquivo de
protocolo sera especificado. Se for selecionado um arquivo, serao transferidos o atalho
completo e o nome do arquivo para a mascara, porém ainda podem ser alterados.

Como alternativa é possivel, especificar o local de arquivo.
Exemplos de locais de arquivo selecionados:

1. Dados NC -> Pega de trabalho -> Peca de trabalho "Protocolos*
/INC:/WKS.DIR/PROTOKOLLE.WPD

2. Drive de rede de protocolos
//d:/Protocolos

3. USB -> Ciclos de medi¢ao_Protocolos
//USB:/01/Ciclos de medigao_Protocolos

Ciclos de medicao
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Nome do arquivo de protocolo

O nome do arquivo de protocolo é de livre escolha. Ele deve corresponder as regras referentes
aos nomes de programa no NC ou referentes aos nomes de arquivo para gravagao em
unidades externas.

Tipo de arquivo
Sao suportados os seguintes tipos de dados:
® Arquivo de texto - tipo TXT
® Formato de tabela - tipo CSV
Estes tipos de arquivo dependem do formato de protocolo selecionado.

O tipo de arquivo nao pode ser alterado, ele apenas sera exibido.
2.14.3.3 Protocolo "Ultima medig&o"

Fungao

A fungao "Protocolar a ultima medicao“ é programada por um unico acesso do ciclo de
protocolo CYCLE150. Nesta ocasiao nao sera medido, porém serdo acessados os valores
ainda existentes da ultima medigao através dos parametros de resultado dos ciclos de
medicao (variavel GUD) e sera acessado apenas um subciclo para o protocolo. Esta fungao é
significativa apenas quando o protocolo "desliga" tiver sido selecionado durante a medicao.

Pré-requisito

A emissao de um protocolo padrao apenas é possivel, quando antes tiver estado ativo um ciclo
de medigao em operagao automatica.

Procedimento

Um programa de pecas para o protocolo da "Ultima medic&o* foi criado e encontra-se no editor.

log | Last measurement 1. Selecionar no campo de entrada do protocolo "Ultima me-
digao“
2. Fornecer outros parametros, como descrito acima
v 3. Pressione a softkey "Aceitar". No editor sera exibida o
Aceitar acesso de ciclo criado.

Exemplo de programagcéo:

CYCLE150(30,11012,"//NC/MPF.DIR/LAST MEASURE.TXT")
M30

Ciclos de medicao
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2.14.3.4

Fungao

Pré-requisito

Protocolo padrao

Os protocolos padrao representam os resultados a partir dos ciclos de medicdo em uma clara
estrutura de protocolo. A emissao é possivel em formato de texto ou de tabela. O conteudo e
a estrutura sao predefinidos.

Os protocolos padrao sao possiveis apenas em conjunto com os acessos dos ciclos de
medigao.

Conteudo do protocolo

Procedimento
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Os protocolos sao geralmente criados com campos de texto em inglés. (As imagens dos
resultados de medicao sao exibidas no idioma definido do operador.)

Os protocolos dos ciclos de medigdo possuem a seguinte estruturagao e conteudo:
® Bloco de cabecalho - cabegalho do protocolo
— Data/ hora (nas quais o protocolo foi criado)
— Nome e atalho do arquivo de protocolo
— Nome do programa de pegas, a partir do qual foi acessada a fungao de medicao
— Numero da peca de trabalho
® Bloco de valores - Resultados por ponto de medigéo

— N°do ponto de medigao, variante de medigdo como programado, hora da medi¢ao
variante de medigdo como texto (por ex., "1 Hole")

— Indicagbes sobre o objetivo da corregao ou
somente medigao (measure only)- sem corregao — ou
nas variantes de medigado com corregao PZ: Indicagéo do PZ corrigido, objetivo de
corregao (PZ / deslocamento fino) — ou
nas variantes de medigdo com correcao de ferramenta: Nome da ferramenta, niumero D,
tipo de ferramenta, objetivo da corregao (comprimento/raio, geometria/desgaste)

— Valores nominais (Setpoint), valores de medi¢cao (Measured), diferengas (Difference)
com indicagao do respectivo nome do eixo ou do objeto de medigao (por ex., "Diameter*)
e a unidade de medida

O acesso do ciclo de comando CYCLE150 situa-se sempre no inicio do programa. Em
seguida, sdo programados os respectivos acessos dos ciclos de medicao. Se for necessaria
uma parametrizacao diferente do CYCLE150, esta deve ser novamente acessada no
respectivo ponto do programa.

Ciclos de medicao
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Exemplo de programacgao

N10 G54

N20 T710 D1 M6 ; Chamada do sensor
de medigao
; Posicionar, etc.

N50 CYCLE150(10,1001, "MESSPROT.TXT") ; Ligar a execugéao do
protocolo

N60 ; 1. Medigcao

CYyCLE997(109,1,1,10,1,5,0,45,0,0,0,5,5,5,10,10,10

,0,1,,0,)

; Posicionar, etc.
N90 ; 2. Medigcao
CYCLE978 (200,,4000001,1,77,2,8,1,1,1,"END MILL D8
",,0,1.01,0.12,0.1,0.34,1,10001,,1,0)

; Posicionar, etc.

N120 ; 3. Medicao
CYCLE998(100105,10004,0,1,1,1,,1,5,201,1,10,,,,,1

Illl)

N140 M30

Protocolo em formato de tabela

Na mascara de entrada do CYCLE150, em "Formato do protocolo® deve ser efetuada a
selecdo "Formato de tabela“. Este formato pode ser importado nos programas de calculagéo
de tabelas e continuar a ser editado.

O "Formato de tabela“ é definido através das seguintes configuragdes Default:

Separacao dos campos de dados: Ponto e virgula

Casa decimal: Virgula
Formato da data: aaaa-MM-dd
Numero de casas decimais: como na tela
Formato do horario: hh:mm:ss

Um protocolo em formato de tabela contém as mesmas informagdes como um em formato de
texto. Para a avaliacao estatistica das fileiras de medigao, estes protocolos requerem nos
respectivos programas de calculacdo uma edi¢do posterior correspondente.

2.14.3.5 Protocolo de usuario

Funcéao

A fungao baseia-se no fato de que o usuario define ele proprio livremente o conteudo das
linhas do protocolo e armazene em um campo de variaveis string (comprimento do string 200).

Ciclos de medicao
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Através do acesso de um novo ciclo CYCLE160, o conteudo deste campo string € protocolado.
A execugao do protocolo inicia-se sempre com o indice de campo 0 e sera protocolado por
tanto tempo, até que um string vazio (isto €, comprimento de string 0) tenha sido localizado.

Para as aplicagdes simples é predefinido no médulo PGUD um campo global NCK de variaveis
string:

DEF NCK STRING[200] S_PROTTXT[10]
Isto é, podem ser protocoladas imediatamente 10 linhas.

Se isto nao for suficiente, pode ser criado pelo usuario de forma alternativa em um maédulo
GUD proprio (por ex., MGUD ou GUD) um segundo campo string com o nome predefinido
S_USERTXT[n] em qualquer comprimento:

DEF NCK STRING[200] S_USERTXT[n]

A funcao de protocolo verifica a existéncia deste campo S_USERTXT. Caso ele exista, o
conteudo deste campo sera protocolado, se ele ndo existir, o conteudo de S_PROTTXT.

No ponto do programa, no qual é acessado o CYCLE160, a execugao do protocolo é realizada
de acordo com o objetivo de protocolo configurado pelo acesso de CYCLE150 — de mesmo
modo que ao protocolar os resultados de medigao.

Com esta fungao é possivel, tanto emitir um completo protocolo especifico de usuario (sem a
referéncia a medi¢ao) ou inserir linhas suplementares nos protocolos padrao.

Se tiverem que ser gravadas linhas suplementares nos protocolos padrao em formato de
tabela, o usuario deve responsabilizar-se ele proprio pela formatagao das colunas nestes
strings (inserir o simbolo de separagao ";").

Na mascara de introdugdo do CYCLE150 para o comando do protocolo é selecionado
"Protocolo de usuario".

Nao ha diferenga entre formato de texto e formato de tabela — o usuario define o contetudo. O
tampo de selegéo correspondente sera oculto no protocolo de usuario.

Se for especificado o atalho, isto ocorrera com o0 mesmo dialogo, como no caso do protocolo
padrao.

Ciclos de medigao
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ga3e8 ¥ 0 <notext available>

H; !l HC/WES/GEGEMSP_RABSTICH/GEGENSP_2K_1 Meas. result
Measure result scree

Desl.

Log Lig.
Report type
liser report

X188.123

MNew

aoenmnnn Ll]gdata
Report directory

fis part program

Log

Name of report file
MEAS_PROTOCOL

X188.123 TR

Gancelar

_«I

v
=
)
&
=
B
=

Medir
ferr.

- B
Esquema 2-15  Mascara de introdugdo do protocolo de usuario
No programa de pecgas deve ser gravado o seguinte:
® Chamada CYCLE150 para ligar o protocolo de usuario
® Atribuicdo do conteudo do protocolo a variaveis string predefinidas

® CYCLE160 para a emissao do conteudo do protocolo

O CYCLE160 nao possui nenhum parametro de transferéncia. O préoprio usuario deve

programa-lo sem a mascara de introdugao.

Protocolo de usuario de livre definigdo
Exemplo de programagéo:

N50 CYCLE1l50(10,1111,
“MY PROT.TXT")

N51 S USERTXT[O]=REP("")
N52 S USERTXT[0]="MASCHINE:

: Protocolar LIGA

; Excluir os dados antigo no campo
; Agrupar o contetido do protocolo

ABC 12345"

N53 S USERTXT[1]="LOGFILE KOMPENSATIONSDATEN"

N54 S USERTXT[2]=" " ; Programacéo da linha vazia: 1 x Blank
N55 S USERTXT[3]="WERT1 = "<<R1l0l

N56 S USERTXT[4]="WERT2 = "<<R102

N60 CYCLE160 ; Gravar o protocolo de usuario

Manual de programagao, 12/2019, 6FC5398-4BP40-6KA3
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M30
Extrato do protocolo:
MAQUINA: ABC 12345

LOGFILE DADOS DE COMPENSACAO

VALORLI = 123.456
VALORZ = 789.333
Explanacoes:
e N50 ... A execugdo do protocolo sera ligada
— Objetivo: no mesmo atalho como o programa acessado
— o0 protocolo sera prosseguido
— Tipo de protocolo: Protocolo de usuario
— Protocolar "liga"
® N52 - N56 Conteudo do protocolo
® NG60 ... Chamada CYCLE160: Agora serdo gravados os dados

o Wert 1 e Wert 2 (valor 1 e valor 2) refletem o conteudo do pardmetro R R101 e R102 no
momento da geragéo do protocolo.

Protocolo padrao com dados suplementares do usuario
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Exemplo de programacéao:

N50 CYCLE150(10,1001,...) ; Protocolar LIGA, gravar o cabegalho
N51 S PROTTXT[O]=REP("") ; Excluir os dados antigo no campo
N52 S PROTTXT[0]="BOHRUNG DM 20H7" ; Descrever os dados de usuario

N53

S PROTTXT[1]="GROESSTMASS:20.021"

N54

S PROTTXT[2]="KLEINSTMASS:20.000"

N55 S PROTTXT[3]="SPINDELTEMPERATUR:"<<R99<<" GRD"

N60 CYCLE160 ; Gravar os dados de usuario no protocolo
T="3D TASTER FR" D1 M6

GO X0 YO z5

N70 CYCLES77(201,,4000001,1,24,,,2,8,0,1,1,,,1,"
",,0,1.01,1.01,-1.01,0.34,1,0,,1,1)

M30

Ciclos de medigao
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Extrato do protocolo:

*hkkkkkkhkkhkkkkhkkhkhkhkhkhhhkkhkkhkhkhkhhkhhhhkhkhkhkhhhhhhhhkhkhhhhhhhhkhkhkhhhhhhhhkhkhhhhhhhhkhkhkhhhhhhhhkhkhhhhhhhhkhkhkhkhhhhhikk

Data : 2013-08-05 Time: 11:59:10
Protocol: / N WKS DIR/ N WPl WPD/ PROT TE 977 BOHR TXT
Program : N TE 977 BOHR MPF

Workpiece No: 123

*hkkkkkkhkhkhkhkhkkkhkhkhkhhhkhkkhkhhhhhhkhkhkhhhhhhhhkhkhhhhhhhhhkhkhhhhhhhhkhkhhhhhhhhkhkhkhhhhhhhhkhkhkhhhhhhhkhkhkhkhhhhid

FURO DM 20H7
MEDIDA MAXIMA:20.021
MEDIDA MINIMA:20.000

TEMPERATURA DO FUSO:68.7 GRAUS

1 1977 / 101 Time: 11:58:10
Results measure: 1 Hole / CYCLES977

Correction into: Work offset, Coarse

G508
Coarse [mm] Rotation [deg]
X -0.0200 0.0000
Y 0.0300 45.0000
Z -0.0128 0.0000
Results: Setpoint Measured Difference
X 12.9900 12.9700 -0.0200 mm
Y 7.5000 7.5300 0.0300 mm
Diameter 24.0000 23.8400 -0.1600 mm

Indicagao de um protocolo do usuario na forma de uma imagem do resultado de medigao

Ciclos de medicao

Um protocolo do usuario € exibido na forma de uma imagem do resultado de medigcéo na tela,
quando as seguintes condigbes forem atendidas:

e CYCE150: Imagem do resultado de medigao "liga"
— Tipo de protocolo "Protocolo do usuario" OU
— Protocolo "desliga"

® Chamada de CYCLE160
No caso de selegao do protocolo "ultima medicao", o CYCLE160 nao deve ser acessado!
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Se através do controle do programa "MRD" estiver ativado, o conteudo do campo de variaveis
"S_PROTTXT"ou"S_USERTXT" ¢é exibido na forma de umaimagem do resultado de medigao.
O conteudo da imagem de resultado corresponde ao protocolo. A continuagao do programa &
realizada com "inicio" ou "automaticamente" dependendo da sele¢ao em CYCLE150. No caso
de protocolo "desliga" € exibida somente a imagem do resultado. O modo de indicagao "em
caso de alarme" possui efeito somente nos ciclos de medicao.

Exemplo de programacgéo 1

Se as linhas do protocolo do usuario forem emitidas com a mesma divisao de colunas, como
no protocolo padrao, em formato de texto, a descrigdo do formato pode ser transferida a partir
da variavel GUD _PROTVAL[35],[36]. Mediante a utilizagao da palavra chave "SPRINT" entao
deve ser programado, como segue:

$ N _TEST 3.MPF
CYCLE150 (31,11, "MEAS_PROTOCOL.TXT")
S_PROTTXT[0]=REP ("",10)

S PROTTXT[O0]="SPRINT( PROTVAL[35],'"'Axis'"','"'Setpoint'""', '""'Measu
ral"l,l"lDifferencel"T,l"lUnitl"l>"

S_PROTTXT [1]="SPRINT ( PROTVAL[36],'"'z'"',R11,R12,R13,S TXT[3])"
CYCLE160
M30

Explicagéao

No protocolo de medicéo padrao, a emissao dos valores de medigao é realizada em linhas,
divididas em 5 colunas padrédo. O string de formato é a prescri¢do de formatagéo a ser
empregada pelos respectivos valores separados por virgula para cada uma destas colunas.

_PROTVAL[35] = string de formato para a apresentac¢do dos titulos das colunas (somente
texto)

_PROTVAL[36] = string de formato para a apresentagdo dos conteudos das colunas (texto,
valores)

S_TXT[3] = unidade da medida de comprimento no sistema ativo (mm ou polegada)

O inicio e o final do string devem ser " identificados com ("...") inclusive a palavra chave
SPRINT. Se a respectiva coluna contiver apenas o texto, entdo a identificagao do string deve
ser inclusa em apéstrofos (por ex., : * “ ‘NAME" “ ).

Exemplo de programagéo 2
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No caso de chamada do CYCLE150 com a fungao "ultima medi¢ao", o conteudo atual do
campo de varidveis é protocolado e exibido (se MRD estiver ativo).

$ N _LASTMEAS MPF
CYCLE150 (31,12, "MEAS_ PROTOCOL_LAST.TXT")
M30

Ciclos de medigao
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Comportamento no processo de busca, simulagéo e em varios canais

Localizagao de blocos

Simulagao

Varios canais

2144

Ciclos de medicao

Se durante o processo de busca por bloco for editado um acesso de ciclo para protocolar
"Liga“, entao este estado sera memorizado. Os acessos subsequentes dos ciclos de medigao,
que ainda serao percorridos no modo de processo de busca, ndo protocolam nada (visto nao
haver quaisquer resultados de medig¢ao). A partir do inicio do programa até atingir o objetivo da
busca sera entao protocolado.

De mesmo modo, no acesso de ciclo para protocolar "Desliga“ sera memorizado o estado no
processo de busca e a partir do inicio do programa entao nao sera protocolado nada.

Na simulagao do Operate aplica-se o seguinte comportamento:

Os programas com os acessos da fungao de protocolo podem ser executados, porém nao
serao criados quaisquer protocolos.

Os ciclos de medicao na simulagao nao fornecem quaisquer resultados de medigéo, porém
apenas indicam os movimentos de deslocamento até os pontos de medicao — assim nao ha
nada a ser protocolado.

Os programas de medigdo com execugao de protocolo podem basicamente rodar em dois
canais.

No entanto, o usuario deve se responsabilizar pelo fato de que as fungdes de medicao e de
protocolo decorram em sequéncia de canal para canal e nao se sobreponham. Isto se aplica
também aos protocolos de usuario.

Resposta de falha avangadas durante a medi¢do da ferramenta

Para a operagdo autbnoma, pode ser vantajosos atuar em certos alarmes com respostas
adicionais ou suprimir a emissao dos alarmes. Para isso, foi implementada a fungao "reacao
de falha avangada" para a medicao da ferramenta (CYCLE971 e CYCLE982).

Os seguintes alarmes s&o suportados:

® 61301 - "o sensor de medigao nao comuta"

® 61303 - "intervalo de confianca excedido"

® 61306 - "diferenca de medida permitida excedida"

® 62320 - "o corte Unico esta fora da diferenca de medida”
Os seguintes parametros GUD também s&o descritos:

e QOVI[2] - Numero de ciclo (971 ou 982)

e QOVI[9] - Numero de alarme
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2.14.41

Exemplo

2.14.4.2

76

Saida CUST_MEACYC adicional antes da emissao do alarme

Com o SD54750 $SNS_MEA_ALARM_MASK Bit 16=1, os alarmes mencionados acima
ocorrem antes ativagao do alarme no CUST_MEACYC no titulo ,_MEACYC_ERROR".
Reacgdes adicionais podem ser programadas de acordo com essa etiqueta, por exemplo, a
retracao do sensor de medicao da ferramenta. Através da consulta dos pardmetros GUD _OVI
[2]1 e _OVI[9], é possivel fazer uma distingao entre os ciclos individuais e os numeros de alarme.

IF _OVI[2]==971

IF OVI[9] == 61303 ; intervalo de confianca excedido
ENDIF
ENDIF

Supressao da emissao do alarme

Com o SD54750 $SNS_MEA_ALARM_MASK Bit 17=1 os alarmes mencionados acima ndo
s&o ativados. O Bit 17 atua somente em conjunto com o SD54750 Bit 16.

Indicagdo

O alarme 61301 "O sensor de medigao ndo comuta” ndo indica necessariamente que ocorreu
uma interrupgao de ferramenta. E indicado que ndo ha sinal de comutagéo do sensor de
medigao. Também pode haver um problema de conexao entre o sensor de medigao e o
comando.

Ciclos de medigao
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Variantes de medicao

3.1

3.1.1

Requisitos gerais

Visao geral dos ciclos de medigao

Funcéo dos ciclos de medigéo

Atabela apresentada a seguir descreve todas fungdes de ciclo de medicao para as tecnologias

de torneamento e fresamento.

Tabelas 3-1 Ciclos de medigao

Ciclo de medi- | Descrigédo Variantes de medigéo
¢ao
CYCLE973 2 | Com este ciclo de medigdo um apalpador de medicdo de | e Calibragéo de sensor de medigéo - Com-
pecas de trabalho pode ser calibrado em uma superficie na primento
propria pega de tabalho ou em uma ranhura. ® Calibragao de sensor de medigao - Raio na
superficie
® (Calibragao de sensor de medigao - Apal-
pador na ranhura
CYCLE974 2 | Com este ciclo de medigdo determina-se o ponto zeroda | e Medigdo no torneamento - Borda dianteira
peca de trabalho no eixo de medi¢ao selecionado ou em e Medig&o no torneamento - Diametro inter-
uma corregao de ferramenta com medigédo de 1 ponto. no
® Medicdo no torneamento - Diametro exter-
no
CYCLE994 2 | Com este ciclo de medigdo determina-se o ponto zeroda | e Medigdo no torneamento - Diametro inter-
peca de trabalho no eixo de medi¢ao selecionado com a no
medi¢ao de 2 pontos. Para isso dois pontos de medigédo e Medicio no torneamento - Didmetro exter-
opostos no didmetro sdo aproximados automaticamente, ¢
um apos o outro. no
CYCLE976 Com este ciclo de medicdo um apalpador de medigdo de | e Calibragdo do sensor de medigéo - Com-
pecas de trabalho pode ser calibrado totalmente em um primento na superficie
anel de calibragdo ou em uma esfera de calibragédo no plano e Calibracio do sensor de medicio - Raio no
de trabalho ou em uma aresta para um determinado eixo e | ¢ ¢
direcéo. ane
® Calibragido do sensor de medigéo - Raio na
aresta
e (Calibragao do sensor de medigao - Cali-
bragéo na esfera
CYCLE961 Com este ciclo de medi¢édo determina-se a posigdo de um | @ Canto - Canto retangular
canto da pega de trabalho (interno ou externo), que passa | 4 Canto - Qualquer canto
a ser empregada como deslocamento de ponto zero.

Ciclos de medicao
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Variantes de medi¢do

3.1 Requisitos gerais

apalpador de medigéo de ferramentas e a medigéo de fer-
ramentas de tornear, furar e fresar empregadas em tornos.

Ciclo de medi- | Descri¢édo Variantes de medi¢céo
¢éo
CYCLE977 Com este ciclo de medi¢ao determina-se o centro no plano, | ® Distancia de aresta - Ranhura
assim como a largura e o diametro. e Distancia de aresta - Ressalto
® Furo - Bolsao retangular
® Furo - 1 furo
® Saliéncia - Saliéncia retangular
® Saliéncia - 1 saliéncia circular
CYCLE978 Com este ciclo de medi¢ao é medida a posigdo de uma ® Distancia de aresta - Definigdo de aresta
aresta no sistema de coordenadas da peca de trabalho.
CYCLE979 Com este ciclo de medicdo sédo medidos o centro no plano | ® Furagdo - Segmento de circulo interno
€ o raio de segmentos de circulos. e Saliéncia - Segmento de circulo externo
CYCLE995 Com esse ciclo de medicéo é possivel mediraangularidade | ® 3D - Variagdo angular do fuso
do fuso em uma maquina de ferramenta.
CYCLE996 Com este ciclo de medigcao determinam-se dados relevan- | ® 3D - Cinematica
tes as transformagdes cinematicas que compreendem ei-
xos rotativos.
CYCLE9960 | Com este ciclo de medigao determinam-se dados relevan- | ® 3D - Cinematica
tes as transformagdes cinematicas que compreendem ei-
xos rotativos.
CYCLE997 Com este ciclo de medigao determina-se o centro e o dia- | ¢ 3D - Esfera
metro de uma esfera. Além disso, também s&o determina- | o 3D - 3 esferas
dos os centros de trés esferas distribuidas (no espaco). O
plano formado pelos trés centros de esfera é determinado
em sua posigao angular, e relacionado ao plano de trabalho
no sistema de coordenadas da peca de trabalho.
CYCLE998 com esse ciclo de medicéo é possivel determinar a posicéo | ¢ Distancia de aresta - Alinhamento de ares-
angular de uma superficie (plano) baseada no plano de tra- ta
balho e no &ngulo das margens no sistema de coordenadas e 3D - Alinhamento de plano
da peca.
CYCLE971" | Com este ciclo de medigao é executada a calibragdo de um | ® Calibragem do sensor de medigéo
apalpador de medicéo de ferramentas e a medigéo do com- | o Medicgo de ferramenta
primento da ferramenta e/ou do raio da ferramenta, no caso
das fresas.
CYCLE982 2 | Com este ciclo de medigao é executada a calibragemde um | @ Calibragem do sensor de medigéo

® Ferramenta de tornear
® Fresa

® Broca

" apenas para fresa tecnolégica

2 Apenas para torno tecnolédgico
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Variantes de medi¢do

3.1.2

3.1 Requisitos gerais

Selegao das variantes de medigdo através de softkeys (torneamento)

Abaixo vocé encontrara as variaveis de medigado da Tecnologia de Giro apresentado no Menu
do Editor de Programas. Nesta representacdo sdo mostradas todas as variantes de medicéo
disponiveis no comando numérico. Em uma instalagcdo concreta, entretanto, apenas sao
aplicados os passos que estiverem de acordo com a tecnologia ampliada configurada.

Arvore de menus para tecnologia de torneamento

« Medir -
BT e

QJI Medir -
ferr.

Calibrar -
apalpador Compr
Raio na
superf.
Calibr.
na ranh.

Calibrar
apalpador

Ferram.
tornear

Broca

Comprimento (CYCLE973)

Raio na superficie (CYCLE973)
(Pagina 90)

Calibracéo na ranhura (CY-
CLE973) (Pagina 94)

Borda dianteira (CYCLE974) (Pa-
gina 98)

Diametro interno (CYCLE974,
CYCLE994) (Pagina 102)

Diametro externo (CYCLE974,
CYCLE994) (Pagina 107)

Calibragem do sensor de medi-
¢ao (CYCLE982) (Pagina 260)

Ferramenta de tornear (CY-
CLE982) (Pagina 265)

Broca (CYCLE982) (Pagina 277)

As softkeys seguintes somente sao exibidas, se a tecnologia ampliada para "Fresar" tiver sido
configurada (especifico de canal MD52201 $MCS_TECHNOLOGY_EXTENSION = 2).

« Medir -
B e

Ciclos de medicao

Calibrar -

apalpador Compr

Raio no

anel

Raio na
aresta

Calibr.
na esfera

Medicao —]
torneam. 1

Manual de programagao, 12/2019, 6FC5398-4BP40-6KA3

Comprimento na aresta (CY-
CLE976) (Pagina 120)

Raio no anel (CYCLE976) (Pagi-
na 120)

Raio na aresta (CYCLE976) (Pa-
gina 125)

Calibragao na esfera (CY-
CLE976) (Pagina 134)

Diametro interno (CYCLE974, CY-
CLE994) (Pagina 102)
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Variantes de medi¢do

3.1 Requisitos gerais

Canto -
Distan.

Definicdo de aresta (CYCLE978)
(Pagina 138)

Alinhamento de aresta (CY-
CLE998) (Pagina 144)

Ranhura (CYCLE977) (Pagi-
na 152)

Ressalto (CYCLE977) (Pagi-
na 158)

Canto perpendicular (CYCLE961)
(Pagina 164)

Canto qualquer (CYCLE961) (Pa-
gina 169)

Canto

Bolsao retangular (CYCLE977)
(Pagina 174)

1 furo (CYCLE977) (Pagina 181)

Furo

Segmento de circulo interno (CY-
CLE979) (Pagina 187)

Saliéncia retangular (CYCLE977)
(Pagina 193)

1 saliéncia circular (CYCLE977)
(Pagina 198)

Segmento de circulo externo (CY-
CLE979) (Pagina 204)

Espiga

Alinhamento de plano (CY-
CLE998) (Pagina 210)

A Softkey "3D" é exibida em geral
se SD54760 $SNS_MEA_FUNC-
TION_MASK_PIECE o Bit1 = 1
estiver definido.

Esfera (CYCLE997) (P4gina 215)

L oD EEE Do eB00

30

.é.

3 esferas (CYCLE997) (Pagi-
na 221)

Variagao angular do fuso (CY-
CLE995) (Pagina 226)

A Softkey "Variagao angular do
Fuso" é exibida no programa G-
-Code.

s

)

2

Ciclos de medigao
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Variantes de medi¢do

Pl Medir - Fresa

ferr.

Veja também

Ri=

3.1 Requisitos gerais

Medir cinematica por completo
(CYCLE9960) (Pagina 230)

A softkey "Cinematica" é exibida
exclusivamente no programa em
codigo G, se estiver estabelecido
o opcional "Medicao de cinemati-

ca.

Fresa (CYCLE982) (P4gina 270)

Calibragdo de apalpador de medi¢ao - Comprimento (CYCLE973) (Pagina 87)

Medir peca de trabalho na maquina com tecnologia combinada (Pagina 254)

Ciclos de medicao
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Variantes de medi¢cdo

3.1 Requisitos gerais

3.1.3 Selegao das variantes de medigao através de softkeys (fresamento)

Abaixo vocé encontrara as variaveis de medi¢ao da Tecnologia de Fresagem apresentado no

Menu do Editor de Programas.

Nesta representagcédo sdo mostradas todas as variantes de medigao disponiveis no comando
numérico. Em uma instalagao concreta, entretanto, apenas sdo aplicados os passos que
estiverem de acordo com a tecnologia ampliada configurada.

Arvore de menus para tecnologia de fresamento

2? Medir - Calibrar - Compr.
peca apalpador
Raio no
anel
Raio na
aresta
Calibr.
na esfera
Canto -
Distan.

=gy elu

!
o

O

Comprimento (CYCLE976)

Raio no anel (CYCLE976) (Pagi-
na 120)

Raio na aresta (CYCLE976) (Pa-
gina 125)

Calibragao na esfera (CY-
CLE976) (Pagina 134)

Definicdo de aresta (CYCLE978)
(Pagina 138)

Alinhamento de aresta (CY-
CLE998) (Pagina 144)

Ranhura (CYCLE977) (Pagi-
na 152)

Ressalto (CYCLE977) (Pagi-
na 158)

Canto perpendicular (CY-
CLE961) (Pagina 164)

Canto qualquer (CYCLE961) (Pa-
gina 169)

Bolsao retangular (CYCLE977)
(Pagina 174)

1 furo (CYCLE977) (Pagina 181)

Segmento de circulo interno (CY-
CLE979) (Pagina 187)

Saliéncia retangular (CYCLE977)
(Pagina 193)

1 saliéncia circular (CYCLE977)
(Pagina 198)

Ciclos de medigao
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Variantes de medi¢do

A softkey -
"3D" & exibi- 3 &3P

da se nos da-
dos gerais
SD54760
$SNS_MEA_
FUNC-
TION_MASK
_PIECE o
Bit1 = 1 esta
definido.

& &

!I Medir - Calibrar
ferr. apalpador
Fresa
Broca

3.1 Requisitos gerais

Segmento de circulo externo (CY-
CLE979) (Pagina 204)

Alinhamento de plano (CY-
CLE998) (Pagina 210)

Esfera (CYCLE997) (Pagina 215)

3 esferas (CYCLE997) (Pagi-
na 221)

Variagdo angular do fuso (CY-
CLE995) (Pagina 226)

A Softkey "Variagao angular do
Fuso" é exibida no programa G-
-Code.

Medir cinematica por completo
(CYCLE9960) (Pagina 230)

A Softkey "Cinematica" somente
sera exibida no Programa G-Co-
de , quando a opc¢ao "medir cine-
matica" tiver sido escolhida.

Calibragem do sensor de medi-
¢ao (CYCLE971) (Pagina 287)

Fresa ou broca (CYCLE971) (Pa-
gina 294)

Fresa ou broca (CYCLE971) (Pa-
gina 294)

As seguintes softkeys serdo exibidas quando a tecnologia avangada "Torno" é ajustada
(especifico de canal MD52201 $MCS_TECHNOLOGY_EXTENSION = 1).

!I Medir - Ferram.
ferr. tornear

Ciclos de medicao
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Ferramenta de tornear (CY-
CLE982) (Pagina 265)
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Variantes de medi¢do

3.1 Requisitos gerais

Veja também

3.14

Defini¢ao

Chamada

84

Calibragao de apalpador de medigao - Calibragdo na ranhura (CYCLE973) (Pagina 94)
Medicao no torneamento - Borda dianteira (CYCLE974) (Pagina 98)

Medigao no torneamento - Didmetro interno (CYCLE974, CYCLE994) (Pagina 102)
Medigcao no torneamento - Didmetro externo (CYCLE974, CYCLE994) (Pagina 107)

Parametros de resultado

Os parametros de resultado sao resultados de medigao disponibilizados pelos ciclos de
medigao.

Parametros | Tipo Significado

_OVR[] REAL Parametros de resultado - nimeros reais:
Setpoints, valores reais, diferengas, valores de corregéo, entre outros.

_OVI[] INTEGER Parametros de resultado - nimeros inteiros

Os parametros de resultado dos ciclos de medi¢ao estdo armazenados nas variaveis de
usuario especificas de canal. Eles podem ser chamados a partir da area de operagao da
seguinte maneira:

| O

1. Pressione a softkey "Parédmetros".

Parametros
Uariéuei 3. Pressione a softkey "Variaveis de usuario".
Na janela "Variaveis de usuario especificas de canal" sao exibidos
os parametros de resultado _OVR[] e _OVI[ ].
GUD 2. Pressione a softkey "Canal GUD".
Canal
Indicagéo

Nao sdo apenas as variaveis SGUD que estao disponiveis, para que o "SGUD" possa ser
selecionado através da softkey "Seleg¢do de GUD".

Ciclos de medigao
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Variantes de medi¢do

3.1 Requisitos gerais

Variantes de medig¢ao

Quais parametros de resultado que sao fornecidos pelos ciclos de medigao esta descrito em
cada uma das variantes de medicao.

Algumas variantes de medi¢ao fornecem parametros de resultado adicionais na medi¢ao de
pecas de trabalho com corregao de ferramenta ou corregao no PZ, veja o capitulo Parametros
de resultado adicionais (Pagina 353).

Ciclos de medicéao
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Variantes de medi¢do

3.2 Medigdo da pega de trabalho (forneamento)

3.2 Medicao da pecga de trabalho (torneamento)

3.2.1 Generalidades

Os ciclos de medigdo mencionados a seguir estdo previstos para o emprego em tornos.

Indicagéo
Fuso

Nos ciclos de medicéo, os comandos de fuso sempre referem-se ao fuso mestre ativo no
comando numérico.

Durante a aplicacao dos ciclos de medigao na maquina com varios fusos, o fuso em questao
deve ser definido antes do arranque do ciclo como fuso principal.

Indicagéo

A medicao exata exige um sensor de medigao calibrado sob as condigdes de medicao, ou seja,
o plano de trabalho e a velocidade de medig&o durante os processos de medigao e calibragao
devem ser compativeis.

Durante a aplicagdo do sensor de medigao no fuso para ferramentas acionadas, deve ter-se
também em atengéao o alinhamento do fuso. Desvios podem causar erros de medigao.

Mais informag¢des: Manual de programacao da programagdo NC

Programacéao em diametro, sistema de medigao
Os ciclos de medigéo sob torneamento trabalham com o plano atual G18.

As especificagbes de valores do eixo transversal (X) dos ciclos de medi¢do sob torneamento
ocorrem no didmetro (DIAMON). Os ciclos de medic&o sob torneamento (CYCLE973,
CYCLE974e CYCLE994) operam internamente também com programacéo de didmetro ativa
(DIAMON).

O sistema de medicao (sistema basico) da maquina e da pec¢a de trabalho podem ser
diferentes.

Durante a medi¢do de uma peca de trabalho numa maquina métrica, deve ser utilizada a
ordem G G700.

Durante a medigdo de uma pega de trabalho em mm numa maquina de "polegadas", deve ser
utilizada a ordem G G710.

Ciclos de medigao
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Variantes de medi¢do

3.2 Medigdo da pega de trabalho (forneamento)

Informacdes para medigdo em combinacao com um 3° eixo, consulte o capitulo Medicao
ampliada (Pagina 113).

Indicacéo

Uma lista de correspondéncia/ atribuicdo dos parametros dos ciclos de medigao utilizados,
dados da maquina e de definicio relativas as versodes dos ciclos de medicdo 7.5, 2.6 € 4.4
podem ser encontrados no anexo Modificagdes a partir da versao de ciclos SW4.4
(Pagina 355)!

3.2.2 Calibragdo de apalpador de medi¢do - Comprimento (CYCLE973)

Funcéao
Valido apenas na maquina de torneamento sem tecnologia de fresamento.

Com esta variante de medigdo um apalpador de medigéo de pecgas de trabalho pode ser
calibrado com as posigdes de corte SL=5 até 8 em uma superficie conhecida (relacionada a
peca de trabalho). Dessa forma s&o determinados os pontos de disparo do apalpador de
medicao.

Opcionalmente especifica-se o comprimento efetivo em uma meméria de corregéo de
ferramenta através do parametro "Adaptacao do comprimento de ferramenta".

Principio de medig¢édo

A posigao de deflexdo determinada do apalpador de medigéo de pegas de trabalho em um eixo
€ processada junto com o respectivo comprimento de apalpador de medigao. O ponto de
disparo calculado € determinado no eixo e sentido de eixo correspondentes e registrado no
grupo de dados de calibragdo (campo de dados de calibragado) selecionado do apalpador de
medigao de pegas de trabalho.

O apalpador de medigado movimenta-se até a superficie de calibragao (p. ex. pega de trabalho)
no sentido de medigéo.

= 20

DFA

-

[
L
Z

Esquema 3-1  Calibragao: Comprimento na superficie (CYCLE973), exemplo do G18, SL=7

Ciclos de medicao
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Variantes de medi¢do

3.2 Medigdo da pega de trabalho (forneamento)

Pré-requisitos

® A superficie deve estar em uma posigao paralela a um eixo do sistema de coordenadas de
peca de trabalho (WCS).

® A superficie de calibragao deve apresentar uma baixa rugosidade superficial.

® O apalpador de medigao de pegas de trabalho é chamado como ferramenta e com corregao
de ferramenta.

® Como tipo de apalpador de medigao convencionou-se o tipo 580.

® A calibragdo dos comprimentos do apalpador de medigdo nao representa nenhuma
medigao da ferramenta. O desvio do comprimento fisico do apalpador de medigéo, com
relagao aos valores nos dados da ferramenta, deve ser inferior a 5 mm /0,2 polegadas.

Posicdo de saida antes da medicéo

O apalpador de medi¢ao deve ser posicionado de encontro com a superficie de calibragao.

Posigao apés fim do ciclo de medigdo

O apalpador de medigao esta de frente a superficie de calibragcao e na distancia do curso de
medicdo (DFA) selecionado.

Veja também

Medir pecga de trabalho na maquina com tecnologia combinada (Pagina 254)

Procedimento

O programa de pega ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

« Medir 1. Pressione a softkey "Medir pega de trabalho".
Fo eca

Calibrar 2. Pressione a softkey "Calibrar apalpador de medigao".
apalpador

3. Pressione a softkey "Comprimento".

O campo de entrada "igualar: Comprimento na superficie" sera aber-
to.

Compr.

Ciclos de medicao
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Variantes de medi¢do

3.2 Medigdo da pega de trabalho (forneamento)

Parametros
Programa em cédigo G Programa ShopTurn
Parametros | Descrigao Unidade Parametros | Descrigdo Unidade
Lo Grupo de dados de calibragéo | - T Nome do apalpador de medicao |-
(1 - 40), possibilidade de intro-
ducéo de variavel”
F Avanco de calibragdo e avan- | Curso/ DO Numero de corte (1 - 9) -
¢o de medigao min
Lo Grupo de dados de calibragdo (1 - | -
- 40), possibilidade de introdugéo
de variavel"
B Orientagao de ferramenta com ei- | Graus
xo rotativo
4 - (0 graus)
° 1 (90 graus)
® Entrada de valor
F Avanco de calibragdo e avango | mm/min
de medicao
CP Angulo de posicionamento para | Graus
a faixa de medigao
Z Ponto de partida Z da medigao mm
X Ponto de partida X da medicdo | mm
Y Ponto de partida Y da medicdo | mm
Parametros Descrigao Unidade
Adaptagéo do Adaptagao do comprimento de ferramenta e do ponto de disparo: -
comprimento de e Sim
ferramenta () - )
® Nao (apenas adaptar o ponto de disparo)
Sentido de medi- | Eixo de medigéo (no G18): -
¢aoQ o +-Z
o +/-X
Z0/ X0 Ponto de referéncia Z / X (em fungdo do sentido de medicao) mm
DFA Curso de medigao mm
TSA Faixa confiavel para resultado de medigao mm

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

Indicagdo

Na primeira calibragcdo o campo de dado do apalpador de medigao ainda vem preenchido com
"0". Por isso que se deve programar o parametro TSA > raio da esfera do apalpador de
medigao, para evitar o alarme "Faixa confiavel violada".

Ciclos de medicao
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Variantes de medi¢do

3.2 Medigdo da pega de trabalho (forneamento)

Lista dos parametros de resultado

A variante de medigao "Comprimento" disponibiliza os seguintes parametros de resultado:

Tabelas 3-2 Parametro de resultado "Comprimento"”

Parametros Descri¢do Unidade
_OVR [4] Valor real do diametro da esfera do apalpador de medigao mm
_OVR [5] Diferenca do didmetro da esfera do apalpador de medicao mm
_OVR [8] Ponto de disparo em sentido negativo com valor real do 1° eixo do plano | mm
_OVR[10] Ponto de disparo em sentido positivo com valor real do 1° eixo do plano | mm
_OVR[12] Ponto de disparo em sentido negativo com valor real do 2° eixo do plano | mm
_OVR [14] Ponto de disparo em sentido positivo com valor real do 2° eixo do plano | mm
_OVR[9] Ponto de disparo em sentido negativo com diferenga do 1° eixo do plano | mm
_OVR[11] Ponto de disparo em sentido positivo com diferenga do 1° eixo do plano | mm
_OVR[13] Ponto de disparo em sentido negativo com diferenca do 2° eixo do plano | mm
_OVR[15] Ponto de disparo em sentido positivo com diferenga do 2° eixo do plano | mm
_OVR [20] Desvio de posi¢ao do 1° eixo do plano (posigao torta do apalpador de | mm
medi¢ao)
_OVR [21] Desvio de posi¢éao do 2° eixo do plano (posigéo torta do apalpador de | mm
medicao)
_OVR [27] Faixa de correg¢ao zero mm
_OVR [28] Faixa de confiabilidade mm
_OVI[2] Numero do ciclo de medicao -
_OVI [5] Numero de apalpador de medigéo -
_OVI[9] Numero de alarme -
3.23 Calibragao de apalpador de medi¢ao - Raio na superficie (CYCLE973)

Fungio
Vdlido apenas em maquinas de torneamento sem tecnologia de fresamento.
Com esta variante de medigao, o raio de um apalpador de medi¢ao de pecgas de trabalho pode

ser calibrado com as posicoes de corte SL=5 até 8 em uma superficie. Dessa forma sao
determinados os pontos de disparo do apalpador de medigao.

A superficie de calibragao é relativa a peca de trabalho. A calibragido somente pode ser
realizada no eixo e sentido selecionados, que estdo posicionados perpendicularmente com
esta superficie de calibragao.

Principio de medig¢ao

A posicao de deflexdo determinada do apalpador de medigao de pegas de trabalho no eixo e
sentido parametrizados, é processada com o setpoint da superficie de referéncia e disso
determina-se o respectivo ponto de disparo.

Ciclos de medigao
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Variantes de medi¢do

Pré-requisitos

3.2 Medigdo da pega de trabalho (forneamento)

Se nao for emitido nenhum alarme, o valor de disparo sera registrado no grupo de dados de
calibragao selecionado do apalpador de medigao de pegas de trabalho.

O apalpador de medi¢gdo movimenta-se até a superficie de referéncia (p. ex. pega de trabalho)
no sentido de medic&o.

Esquema 3-2  Calibragao: Raio na superficie (CYCLE973), exemplo do G18, SL=8

® A superficie deve estar em uma posicao paralela a um eixo do sistema de coordenadas de
peca de trabalho (WCS).

e A superficie de calibragdo deve apresentar uma baixa rugosidade superficial.

® (O apalpador de medicao de pecas de trabalho € chamado como ferramenta e com correcao
de ferramenta.

® Como tipo de apalpador de medigdo convencionou-se o tipo 580.

Posicdo de saida antes da medicéo

O apalpador de medicao deve ser posicionado de encontro com a superficie de calibragao.

Posicdo apds fim do ciclo de medicéo

Veja também

Ciclos de medicao

O apalpador de medicao (raio da esfera) esta posicionado de frente a superficie de calibragdo
e na distancia que corresponde ao curso de medigao.

Medir peca de trabalho na maquina com tecnologia combinada (Pagina 254)
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Variantes de medi¢do

3.2 Medigdo da pega de trabalho (forneamento)

Procedimento

Parametros

O programa de pega ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

- i 1.
F Medir

e pega

Calibrar
apalpador

Raio na
superf.

Pressione a softkey "Medir ferram".

2. Pressione a softkey "Calibrar apalpador de medigao".

3. Pressione a softkey "Raio na superficie".

O campo de entrada "igualar: Raio na superficie" sera aberto.

Programa em codigo G

Programa ShopTurn

Parametros | Descrigdo Unidade Parametros | Descrigdo Unidade
Lo Grupo de dados de calibragao | - T Nome do apalpador de medi- | -
(1 - 40), possibilidade de intro- ¢ao
dugao de variavel"
F Avanco de calibragéo e avan- | Curso/mi D Numero de corte (1 - 9) -
¢o de medigao n
1O Grupo de dados de calibragao | -
(1 - 40), possibilidade de intro-
dugao de variavel"
F Avanco de calibragao e avan- | mm/min
¢o de medigao
BIO Orientagao de ferramenta com | Graus
eixo rotativo
4 - (0 graus)
[ 1 (90 graus)
e Entrada de valor
X Ponto de partida X da medi¢do | mm
Y Ponto de partida Y da medi¢do | mm
z Ponto de partida Z da medigdo | mm
Parametros Descrigao Unidade
Sentido de Eixo de medigao (no plano de medigdo G18): -
medicéo (O o -7
o +/-X
Z0/ X0 Ponto de referéncia Z / X (em fung¢éo do sentido de medigao) mm
DFA Curso de medicao mm
TSA Faixa confiavel para resultado de medigédo mm

" O nome da variavel nao pode estar vazio.

92

Ciclos de medigao
Manual de programagao, 12/2019, 6FC5398-4BP40-6KA3




Variantes de medi¢do

3.2 Medigdo da pega de trabalho (forneamento)

Indicacéo

Na primeira calibragao o campo de dado do apalpador de medigcao ainda vem preenchido com
"0". Por isso que se deve programar o parametro TSA > raio da esfera do apalpador de
medic¢ao, para evitar o alarme "Faixa confiavel violada".

Lista dos parametros de resultado

A variante de medicgao "Raio na superficie" disponibiliza os seguintes parametros de resultado:

Tabelas 3-3 Parametro de resultado "Raio na superficie"

Parametros Descrigéo Unidade

_OVR [4] Valor real do didmetro da esfera do apalpador de medigéo mm

_OVR [5] Diferenca do didmetro da esfera do apalpador de medi¢ao mm

_OVR [8] Ponto de disparo em sentido negativo com valor real do 1° eixo do | mm
plano

_OVR[10] Ponto de disparo em sentido positivo com valor real do 1° eixo do mm
plano

_OVR[12] Ponto de disparo em sentido negativo com valor real do 2° eixo do | mm
plano

_OVR [14] Ponto de disparo em sentido positivo com valor real do 2° eixo do mm
plano

_OVR[9] Ponto de disparo em sentido negativo com diferenga do 1° eixo do | mm
plano

_OVR[11] Ponto de disparo em sentido positivo com diferenca do 1° eixo do mm
plano

_OVR[13] Ponto de disparo em sentido negativo com diferenga do 2° eixo do | mm
plano

_OVR[15] Ponto de disparo em sentido positivo com diferenga do 2° eixo do mm
plano

_OVR [20] Desvio de posicéo do 1° eixo do plano (posigao torta do apalpador de | mm
medicao)

_OVR [21] Desvio de posigao do 2° eixo do plano (posigao torta do apalpador de | mm
medic¢ao)

_OVR [27] Faixa de correg¢ao zero mm

_OVR [28] Faixa de confiabilidade mm

_OVI[2] Numero do ciclo de medigao -

_OVI[5] Numero de apalpador de medi¢ao -

_OVI[9] Numero de alarme -

Ciclos de medicao
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Variantes de medi¢do

3.2 Medigdo da pega de trabalho (forneamento)

3.24

Fungao

Calibragao de apalpador de medigéao - Calibragao na ranhura (CYCLE973)

Vdlido apenas em maquinas de torneamento sem tecnologia de fresamento.

Com esta variante de medicao um apalpador de medicao de pecas de trabalho é calibrado com
a posicao de corte SL=7 ou SL=8 em uma ranhura de referéncia relativa a maquina nos eixos
do plano. Com a calibragao determina-se tanto o comprimento do apalpador de medigdo como
o raio de sua esfera.

Na determinagao do raio é possivel realizar uma calibragdo em um sentido ou em sentidos
opostos de um eixo. Além disso, na calibracao realizada em sentidos opostos é possivel
determinar o desvio de posigéo (posigao torta) do sensor de medigao e o diametro efetivo da
esfera do sensor de medigao.

Principio de medigao

94

As posicdes de deflexdao medidas do apalpador de medicdo da pega de trabalho no eixo
parametrizado sao processadas com os dados relativos a maquina da ranhura de calibragéao
selecionada, e disso séo calculados os pontos de disparo em sentidos positivo e negativo,
assim como o desvio de posicao neste eixo e o didmetro efetivo da esfera do apalpador de
medicdo. Os pontos de disparo sempre referem-se ao centro da esfera do apalpador de
medicao (TCP).

O sensor de medigao percorre o eixo de medigao selecionado nos dois sentidos dentro da
ranhura de calibracéo.

Calibragem: Sensor em ranhura (CYCLEQ73), Calibragem: Sensor em ranhura (CYCLE973),
Exemplo G18, SL=7 Exemplo G18, SL=8

Ciclos de medicao
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Variantes de medi¢do

Pré-requisitos

3.2 Medigdo da pega de trabalho (forneamento)

® O apalpador de medigao de pegas de trabalho deve ser chamado como ferramenta e com

correcao de ferramenta.

® As dimensbes geométricas relativas a maquina da ranhura de calibragao selecionada
devem ser registradas nos dados gerais de ajuste correspondentes antes da calibragao.

KN_2 z

Geometria da calha de calibragem,
Exemplo G18, SL=7

KN_4  KN_3 z

Geometria da Calha de calibragem,
Exemplo G18, SL=8

Tabelas 3-4 Dados gerais de ajuste para dimensdes da ranhura de calibragao

Ranhura de | Dados gerais de ajuste Descricéo

calibragcéo

KN_O SD54621 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX2 Borda de ranhura de calibragdo em sentido po-
sitivo do 2° eixo de medigcdo

KN_1 SD54622 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX2 Borda de ranhura de calibragdo em sentido ne-
gativo do 2° eixo de medigao

KN_2 SD54615 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX1 Base da ranhura de calibragdo do 1° eixo de
medigao

KN_3 SD54617 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX1 Borda de ranhura de calibragdo em sentido po-
sitivo do 1° eixo de medigao

KN_4 SD54618 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX1 Borda de ranhura de calibragdo em sentido ne-
gativo do 1° eixo de medigao

KN_5 SD54620 $SNS_MEA_CAL_EDGE_UPPER_AX2 Canto superior da ranhura de calibragédo do 2°
eixo de medigao

KN_6 SD54619 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX2 Base da ranhura de calibragao do 2° eixo de

medi¢ao

Ciclos de medicao
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Variantes de medi¢do

3.2 Medigdo da pega de trabalho (forneamento)

Posicdo de saida antes da medicéo

O ponto de partida deve ser escolhido de modo que o apalpador de medigéo de pegas de
trabalho escolhido possa ser posicionado no percurso mais curto na ranhura de referéncia
selecionada com movimentos paralelos aos eixos, € livre de colisdes, de acordo com a posi¢ao

de corte ativa.

Posigao ap6s fim do ciclo de medigdo

Apbés a finalizagao do processo de calibragado com uma diregdo de calibragem, o sensor de

medigao esta posicionado para o curso de medigao (DFA) em frente a superficie de calibragao.
Ao calibrar com 2 diregbes de ajustamento, a posi¢do do sensor de medigao sera a posi¢ao
inicial apds o término do processo de medicao.

Procedimento

O programa de pega ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

-« Medir
Fo eca

Calibrar
apalpador

Calibr.
na ranh.

Parametros

1. Pressione a softkey "Medir ferram".

2. Pressione a softkey "Calibrar apalpador de medigao".

3. Pressione a softkey "Calibrar na ranhura".
O campo de entrada "igualar: Apalpador na ranhura" sera aberto.

Programa em codigo G

Programa ShopTurn

Parametros | Descrigdo Unidade Parametros | Descrigéo Unidade
PLO Plano de medigéo (G17 - G19) | - T Nome do apalpador de medicao | -
L0 Grupo de dados de calibragao | - DO Numero de corte (1 - 9) -
(1 - 40), possibilidade de intro-
ducéo de variavel
F Avanco de calibragdo e avan- | Curso/mi Lo Grupo de dados de calibragéo (1 | -
¢o de medicao n - 40), possibilidade de introdugéo
de variavel"
BIL Orientagao de ferramenta com ei- | Graus
xo rotativo
° +~ (0 graus)
. 1 (90 graus)
e Entrada de valor
F Avanco de calibragdo e avango | mm/min
de medicao
X Ponto de partida X da medicdo | mm
Y Ponto de partida Y da medicdo | mm
4 Ponto de partida Z da medicdo | mm
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Variantes de medi¢do

3.2 Medigdo da pega de trabalho (forneamento)

Parametros Descrigao Unidade
Calibragaoy e Comprimento (calibragdo do comprimento do apalpador de medigéo) -

® Raio (calibragéo do raio do apalpador de medicéo)
Sentidos de calibragéo ) e 1: Calibragdo em um sentido -
(apgnas para calibragao e 2: Calibragéo em sentidos opostos
"Raio")
Sentido de medigao() Eixo de medi¢éo (de acordo com o plano de medigéo): -

° (+-)Z

o (+-)X
Corregéo do comprimento da | ® N3o (apenas adaptar o ponto de disparo) -
Izg::;esn;g calibragéio "Com- e Sim (adaptar comprimento do apalpador de medig&o e o ponto de disparo)
primento")
Bloco de dados do entalhede | e 1 -
calibragédo (O e 2

e 3
DFA Curso de medigao mm
TSA Faixa confiavel para resultado de medicéao mm

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

Indicagdo

Na primeira calibragdo o campo de dado do apalpador de medigao ainda vem preenchido com
"0". Por isso que se deve programar o parametro TSA > raio da esfera do apalpador de
medicao, para evitar o alarme "Faixa confiavel violada".

Lista dos parametros de resultado

A variante de medigao "Calibragao na ranhura" disponibiliza os seguintes parametros de
resultado:

Tabelas 3-5 Parametros de resultado "Calibragao na ranhura"

Parametros Descrigao Unidade

_OVR [4] Valor real do diametro da esfera do apalpador de medigao mm

_OVR [5] Diferenca do didmetro da esfera do apalpador de medicao mm

_OVR [8] Ponto de disparo em sentido negativo com valor real do 1° eixo do | mm
plano

_OVR[10] Ponto de disparo em sentido positivo com valor real do 1° eixo do mm
plano

_OVR[12] Ponto de disparo em sentido negativo com valor real do 2° eixo do | mm
plano

_OVR [14] Ponto de disparo em sentido positivo com valor real do 2° eixo do mm
plano

Ciclos de medicao
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Variantes de medi¢do

3.2 Medigdo da pega de trabalho (forneamento)

3.2.5

Fungao

Parametros Descrigao Unidade

_OVR[9] Ponto de disparo em sentido negativo com diferenga do 1° eixo do | mm
plano

_OVR[11] Ponto de disparo em sentido positivo com diferenca do 1° eixo do mm
plano

_OVR[13] Ponto de disparo em sentido negativo com diferenga do 2° eixo do | mm
plano

_OVR[15] Ponto de disparo em sentido positivo com diferenga do 2° eixo do mm
plano

_OVR [20] Desvio de posicéo do 1° eixo do plano (posigao torta do apalpador de | mm
medic¢ao)

_OVR [21] Desvio de posigao do 2° eixo do plano (posigao torta do apalpador de | mm
medi¢ao)

_OVR [27] Faixa de correg¢ao zero mm

_OVR [28] Faixa de confiabilidade mm

_OVI[2] Numero do ciclo de medigao -

_OVI[5] Numero de apalpador de medi¢ao -

_OVI[9] Numero de alarme -

Medig¢ao no torneamento - Borda dianteira (CYCLE974)

Com esta variante de medicdo podem ser medidos cantos na diregao do eixo de penetragao,
medidas da pega de trabalho e retiradas as corregoes.

O resultado da medigéo, a diferenca de medigéo, pode ser aplicada da seguinte maneira:
® Correcao de um deslocamento de ponto zero
® Correcao de uma ferramenta

® Medigdo sem corregao

Indicagdo
Medi¢do avangada

Informacgdes sobre medicdo em relagdo com um terceiro eixo poder&o ser encontradas no
capitulo Medigdo ampliada (Pagina 113).

Principio de medigao

98

O ciclo de medi¢ao determina o valor real de um ponto de medi¢cdo num canto da peca de
torneamento, relativo ao ponto zero da pega de trabalho.

E calculada a diferenca entre o atual valor real (valor medido) e o setpoint especificado no 1°
eixo do plano calculado (em G18: Z).

Ciclos de medigao
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Variantes de medi¢do

3.2 Medigdo da pega de trabalho (forneamento)

Uma corregao de ferramenta mais ampla em ferramentas irmas, assim como, nas corre¢des
aditivas e corregdes de ajuste também & possivel.

Geralmente na correcao da ferramenta podem ser também podem ser inclusos valores de
experiéncia.

Esquema 3-3  Medigdo: Borda dianteira (CYCLE974)

Pré-requisitos

e O sensor de medi¢ao deve ser calibrado no sentido da medigao, além de estar ativo como
ferramenta. O tipo de sensor de medigao é 580. Em caso de tecnologia combinada
"torneadora / fresadora", o tipo do sensor de medicao é 710.

® A posicao de corte pode ser 5 até 8 e deve corresponder a tarefa de medicgao.

e Se for o caso, a pega de trabalho deve ser colocada na posigao angular desejada,
posicionando o fuso principal (SPOS).

Posigao de saida antes da medigéo

O sensor de medicao deve ser posicionado em posicao oposta a superficie/canto a medir. A
partir desta posic¢ao, o ciclo de medi¢ao guia sempre o eixo de medi¢ao na diregdo do valor
nominal.

Posigao apds fim do ciclo de medigao

Apbs a finalizagao do processo de medi¢ao o sensor de medigdo esta posicionado contra a
superficie de medigéo, e afastado pelo valor do curso de medigédo (DFA).

Ciclos de medicao
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Variantes de medi¢do

3.2 Medigdo da pega de trabalho (forneamento)

Procedimento

O programa de pega ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

« Medir 1. Pressione a softkey "Medir ferram".
Fo eca
Medigao 2. Pressione a softkey "Medir no torneamento”.
torneam.
_ 3. Pressione a softkey "Definir borda dianteira”.

O campo de entrada "Medicao: Borda dianteira" sera aberta.

Parametros
Programa de cédigo G Programa ShopTurn
Parametros | Descrigédo Unidade Parametros | Descrigédo Unidade
Lo Grupo de dados de calibra- | - T Nome do sensor de medicao -
¢éo (1 - 40), possibilidade de
introducado de variavel
D Numero de corte (1 -9) -
0 Grupo de dados de calibragéo (1- |-
40), possibilidade de introducéo de
variavel "
BIO Orientagao de ferramenta com eixo | Graus
rotativo
4 - (0 graus)
[ 1 (90 graus)
e Entrada de valor
Z Ponto de partida Z da medigao mm
X Ponto de partida X da medicao mm
Y Ponto de partida Y da medicao mm
Parametros Descrigdo Unidade
Objetivo de corre- | ¢ apenas medigdo (sem corregao) -
a0 ® Deslocamento de ponto zero (salvar valores de medigdo no PZ ajustavel) 2

® Correcao de ferramenta (salvar valor medido nos dados de ferramenta)
® Corregao de ferramenta (ST) (armazenar o valor de medi¢do na ferramenta DUPLO,

numero ST)
TR Nome da ferramenta que deve ser corrigida -
DQ Numero do corte da ferramenta que deve ser corrigida -
ST Numero da ferramenta irma (nimero DUPLO) -
Z0 Ponto de referéncia Z mm
DFA Curso de medicao mm
TSA Faixa confiavel para resultado de medigao mm

Ciclos de medigao
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Variantes de medi¢do

3.2 Medigdo da pega de trabalho (forneamento)

Parametros Descrigao Unidade

Tolerancia dimen- | Emprego de tolerancia dimensional (apenas para objetivo de corregéao "Corregao de fer-
sional () ramenta")

® Sim

e Nao

TUL Limite superior de tolerancia da pega de trabalho (incremental do valor exigido, apenas | mm
para tolerancia dimensional "Sim")

TLL Limite inferior de tolerancia da pecga de trabalho (forma incremental do valor desejado, mm
apenas para tolerancia dimensional "Sim")

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

2 Demais parametros e objetivos de corregdo sdo ajustados nos dados gerais de ajuste SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

a_ Fabricante da maquina
Por favor siga as instru¢des do fabricante da maquina.

Lista dos parametros de resultado

A variante de medigéo "Borda dianteira" disponibiliza os seguintes parametros de resultado:

Tabelas 3-6 Parametros de resultado "Borda dianteira"

Parametros Descrigao Unidade
_OVR[0] Setpoint do eixo de medigao mm
_OVR[1] Setpoint no 1° eixo do plano -~ somente em S_MA=1 mm
_OVR [2] Setpoint no 2° eixo do plano - somente em S_MA=2 mm
_OVR [3] Setpoint no 3° eixo do plano - somente em S_MA=3 mm
_OVR [4] Valor real do eixo de medigéo mm
_OVR [5] Valor efetivo no 1° eixo do plano - somente em s_MA=1 mm
_OVR [6] Valor efetivo no 2° eixo do plano -~ somente em S _MA=2 mm
_OVR[7] Valor efetivo no 3° eixo do plano - somente em S MA=3 mm
_OVR [16] Diferenga do eixo de medicao mm
_OVR[17] Diferencga no 1° eixo do plano -~ somente em S _MA=1 mm
_OVR[18] Diferenga no 2° eixo do plano -~ somente em S_MA=2 mm
_OVR[19] Diferenca no 3° eixo do plano - somente em S MA=3 mm
_0OVI[0] Numero D ou nimero PZ -
_0VI [2] Numero do ciclo de medig¢ao -

Na medicao de pecas de trabalho com corregao de ferramenta ou correcdo no deslocamento
de ponto zero, sdo exibidos parametros adicionais, veja Pardmetros de resultado adicionais
(Pagina 353).
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Variantes de medi¢do

3.2 Medigdo da pega de trabalho (forneamento)

3.2.6

Fungao

Medicao no torneamento - Diametro interno (CYCLE974, CYCLE994)

Com esta variante de medigéo é possivel medir diametros internos de pecgas de trabalho
cilindricas. E dado suporte a programagéao de valores em didmetros e raios.

O resultado da medigao (diferenga de medigao) pode ser aplicado da seguinte maneira:
® Corregao no deslocamento de ponto zero (apenas para medigdes de 1 ponto)
® Correcao de uma ferramenta

® Medigdo sem corregao

Indicagdo
Medicdo avanc¢ada

Informacgdes sobre medigdo em relagdo com um terceiro eixo poder&o ser encontradas no
capitulo Medigdo ampliada (Pagina 113).

Principio de medigao

102

O ciclo de medi¢ao determina o valor real de um didmetro interno através da medicao de 1
ponto ou de 2 pontos simétrica ao ponto zero da pega de trabalho (centro do giro de
torneamento). A medigao de 2 pontos é executada através de uma reversao de fuso de 180°
na pega de trabalho ou através de uma medi¢ao acima e abaixo do centro de giro.

Uma corregao de ferramenta mais ampla em ferramentas irmas, assim como, nas corre¢des
aditivas e corregdes de ajuste também é possivel.

Geralmente na correcao da ferramenta podem ser também podem ser inclusos valores de
experiéncia.

Esquema 3-4  Medigdo: Diametro interno (CYCLE974)

Ciclos de medigao
Manual de programacéo, 12/2019, 6FC5398-4BP40-6KA3



Variantes de medi¢do

3.2 Medigdo da pega de trabalho (forneamento)

Posicionamento "Deslocamento abaixo do centro” (CYCLE994)

Com "Deslocamento abaixo do centro" o didmetro interno da pecga de trabalho é medido
através da medicao de 2 pontos com o ciclo de medigdo CYCLE994 . Dois pontos de medicao
opostos sdo aproximados simetricamente com o ponto zero da pega de trabalho (centro do giro
de torneamento) a uma distancia correspondente ao setpoint predefinido pelo usuario.

Pode ser programada uma area de protegao que sera considerada nos movimentos. O usuario
deve considerar o raio da esfera do sensor de medi¢ao no dimensionamento da area de

protecéao.
@
o7 0. /I_
N ‘ o
L 3 (2 I
® R,
. @

@®  Medicso inicial
@  Medicao final

Esquema 3-5  Posigdes do sensor de medigdo na medi¢ao do diametro interno através da medigéo de
2 pontos (CYCLEQ994)

Medi¢do com reversao da peca de trabalho (CYCLE974)

Indicagdo

O fuso principal deve poder ser posicionado (SPOS).

Com esta variante de medigao é determinado o valor real de uma peca de trabalho em relagao
ao ponto zero da pega no eixo de medigao pela sondagem de dois pontos opostos no didmetro.

Antes da primeira medi¢ao, a pega de trabalho é posicionada pelo ciclo na posi¢do angular
programada no parametro a0. Apds a 12 medigao a reversao de 180 graus antes da segunda
medigdo também é gerado automaticamente pelo ciclo. O valor médio é formado a partir dos
dois valores medidos.

Uma corregao do deslocamento de ponto zero (PZ) somente é possivel na medi¢gdo sem
reversao (medi¢do de 1 ponto).

Ciclos de medicao
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3.2 Medigdo da pega de trabalho (forneamento)

Pré-requisitos
e O sensor de medicao deve estar calibrado no sentido da medicéo.

® O tipo de sensor de medigao 580 deve estar ativo. Em caso de tecnologia combinada
"torneadora / fresadora", o tipo do sensor de medi¢ao 710 esta ativo.

® A posigao de corte pode ser 5 até 8 e deve corresponder a tarefa de medigao.

Posicdo de saida antes da medicéo

O sensor de medigao deve ser posicionado de frente a superficie de medigao, acima do centro
de giro.

Posigao apds fim do ciclo de medigdo

O sensor de medigao esta posicionado contra a superficie de medi¢ao distante conforme o
curso de medicao (DFA), e acima do centro de giro.

Com a selecao "Deslocamento abaixo do centro de giro" o sensor de medigao esta
posicionado contra a superficie de medigao a uma distancia equivalente ao curso de medig¢ao
(DFA), abaixo do centro de giro.

Procedimento
O programa de pega ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

« Medir 1. Pressione a softkey "Medir ferram".
Fo eca
Medigao 2. Pressione a softkey "Medigao Torneamento”.
torneam.
= 3. Pressione a softkey "Didametro interno”.
— O campo de entrada "Medicao: Diametro interno" sera aberto.

Ciclos de medigao
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Variantes de medi¢do

3.2 Medigdo da pega de trabalho (forneamento)

Parametros
Programa em cédigo G Programa ShopTurn
Parametros | Descrigdo Unidade Parametros | Descrigdo Unidade
Lo Grupo de dados de calibragao | - T Nome do sensor de medi¢ao -
(1 - 40), possibilidade de intro-
ducéo de variavel”
DO Numero de corte (1 - 9) -
L0 Grupo de dados de calibragéo (1 | -
- 40), possibilidade de introdugao
de variavel"
B Orientagao de ferramenta com ei- | Graus
xo rotativo
4 - (0 graus)
. 1 (90 graus)
® Entrada de valor
Z Ponto de partida Z da medigao mm
X Ponto de partida X da medigdo | mm
Parametros Descrigéo Unidade
Objetivo de corre- | ¢ apenas medigao (sem corregao) -
¢aon e Deslocamento de ponto zero (salvar valor de medigdo no PZ ajustavel) 2%
® Corregao de ferramenta (salvar valor medido nos dados de ferramenta)
® Correcao de ferramenta (ST) (armazenar o valor de medi¢ao na ferramenta DUPLO,
nuamero ST)
TR Nome da ferramenta que deve ser corrigida -
DQ Numero do corte da ferramenta que deve ser corrigida -
ST Numero da ferramenta irma (numero DUPLO) -
1) Diadmetro interno mm
Posicionamento ® Medicdo sem reversao da peca de trabalho -
o e Medigdo com reversdo da peca de trabalho (180 °) 4
® Deslocamento abaixo do centro (medigéo acima e abaixo do centro de giro)
a0 Angulo de partida para reversdo do fuso (apenas para posicionamento "com reversdo") | Graus
XR Retrocesso em X (didametro) mm
ZR (em G18) Retrocesso em Z mm
DFA Curso de medigao mm
TSA Faixa confiavel para resultado de medigéo mm
Tolerancia dimen- | Emprego de tolerancia dimensional (apenas para objetivo de corregao "Corregéo de fer- | -
sional () ramenta")
® Sim
e Nao
Ciclos de medicao
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Variantes de medi¢do

3.2 Medigdo da pega de trabalho (forneamento)

Parametros Descri¢cao Unidade

TUL Limite superior de tolerancia da pega de trabalho (incremental do valor exigido, apenas | mm
para tolerancia dimensional "Sim")

TLL Limite inferior de tolerancia da peca de trabalho (forma incremental do valor desejado, mm
apenas para tolerancia dimensional "Sim")

" O nome da variavel nao pode estar vazio.
2 Apenas para posicionamento "sem reversao"

3 Demais parametros e objetivos de corregdo sdo ajustados nos dados gerais de ajuste SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

4 A fungéo "Medigédo com reversao da peca" sera exibida quando, no geral, estiver estabelecido o Bit0 SD54764
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TURN.

a_ Fabricante da maquina
Por favor siga as instru¢des do fabricante da maquina.

Lista dos parametros de resultado

A variante de medi¢ao "Didmetro interno" disponibiliza os seguintes paradmetros de resultado:

Tabelas 3-7 Parametros de resultado "Didmetro interno”

Parametros Descrigao Unidade
_OVR[0] Setpoint de didmetro (observe o eixo de medi¢do S_Ma) mm
_OVR[1] Setpoint do didmetro no 1° eixo do plano -~ apenas para s_MaA=1 mm
_OVR [2] Setpoint do didmetro no 2° eixo do plano - apenas para S_MA=2 mm
_OVR [3] Setpoint do didmetro no 3° eixo do plano — apenas para S_MA=3 mm
_OVR [4] Valor real do diametro mm
_OVR [5] Valor real do didmetro no 1° eixo do plano — apenas para S_MA=1 mm
_OVR [6] Valor real do didmetro no 2° eixo do plano — apenas para S_MA=2 mm
_OVR[7] Valor real do didmetro no 3° eixo do plano - apenas para S_MA=3 mm
_OVR[16] Diferenca do didmetro mm
_OVR[17] Diferenga do didametro no 1° eixo do plano — apenas para S_MA=1 mm
_OVR[18] Diferenga do didametro no 2° eixo do plano » apenas para S_MA=2 mm
_OVR[19] Diferenca do didmetro no 3° eixo do plano — apenas para S_MA=3 mm
_OVI 0] Numero D -
_0VI [2] Numero do ciclo de medi¢ao -

Na medicao de pecas de trabalho com corregao de ferramentas e correcdo no deslocamento
de ponto zero sdo exibidos parametros adicionais, veja Pardmetros de resultado adicionais
(Pagina 353).

Ciclos de medigao
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Variantes de medi¢do

3.2 Medigdo da pega de trabalho (forneamento)

3.2.7 Medicao no torneamento - Diametro externo (CYCLE974, CYCLE994)

Fungao

Com esta variante de medi¢éo é possivel medir diametros externos de pecas de trabalho
cilindricas. E dado suporte a programagao de valores em didmetros e raios.

O resultado da medigao (diferenga de medigao) pode ser aplicado da seguinte maneira:

® Corregao no deslocamento de ponto zero (apenas para medi¢cao sem reversao, medi¢ao de
1 ponto)

® Correcao de uma ferramenta

® Medicdo sem corregao

Indicagdo
Medicao avancgada

Informacgdes sobre medicao em relagdo com um terceiro eixo poderéo ser encontradas no
capitulo Medigdo ampliada (Pagina 113).

Principio de medigéo

O ciclo de medig¢ao determina o valor real de um didmetro externo pela medi¢ao de 1 ponto ou
de 2 pontos simétricos ao ponto zero da pega de trabalho (centro do giro de torneamento). A
medicao de 2 pontos é executada através de uma reversao de fuso de 180° na peca de
trabalho ou através de uma medigao acima e abaixo do centro de giro.

Medigao: Diametro externo (CYCLE974) Medigao: Diametro externo (CYCLE994)
com/sem reversao da peca de trabalho acima e abaixo do centro de giro

Ciclos de medicao
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Variantes de medi¢do

3.2 Medigdo da pega de trabalho (forneamento)

108

Posicionamento "Deslocamento abaixo do centro™ (CYCLE994)

Com "Deslocamento abaixo do centro" o didmetro externo da pecga de trabalho é medido
através da medigao de 2 pontos com o ciclo de medigdo CYCLE994 . Dois pontos de medicao
opostos sdo aproximados simetricamente com o ponto zero da pega de trabalho (centro do giro
de torneamento) a uma distancia correspondente ao setpoint predefinido pelo usuario. Uma
area de protegao é considerada durante os movimentos. O usuario deve considerar o raio da
esfera do sensor de medigdo no dimensionamento da area de protegéo.

X1

@_ [0 =]

__° go
_LOT_ [5) ©

T °T_g..~_

®

@D  Medicao inicial
®  Medicao final
Esquema 3-6  Posi¢des do sensor de medicdo na medigéo do didametro externo (CYCLE994) com
percurso de retornoem X e Z

Medigdo com reversao da peca de trabalho (CYCLE974)

Indicagdo

O fuso principal deve poder ser posicionado (SPOS).

Com esta variante de medigao é determinado o valor real de uma peca de trabalho em relagao
ao ponto zero da pega no eixo de medigao pela sondagem de dois pontos opostos no didametro.

Antes da primeira medicao, a pega de trabalho é posicionada pelo ciclo na posigao angular
programada no parametro a0. Apds a 12 medigao a reversao de 180 graus antes da segunda
medicao também é gerado automaticamente pelo ciclo. O valor médio é formado a partir dos
dois valores medidos.

Uma corregao do deslocamento de ponto zero (PZ) somente é possivel na medigdo sem
reversao (medi¢éo de 1 ponto).

Uma corregao de ferramenta mais ampla em ferramentas irmas, assim como, nas corre¢des
aditivas e corregdes de ajuste também é possivel.

Geralmente na correcao da ferramenta podem ser também podem ser inclusos valores de
experiéncia.

Ciclos de medigao
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3.2 Medigdo da pega de trabalho (forneamento)

Pré-requisitos
® O sensor de medicao deve estar calibrado nos sentidos da medigao.

® O tipo de sensor de medigao 580 deve estar ativo. Em caso de tecnologia combinada
"torneadora / fresadora", o tipo do sensor de medicao 710 esta ativo.

® A posigao de corte pode ser 5 até 8 e deve corresponder a tarefa de medigao.

Indicagéo

Na variante de medig&o "Passar por baixo do centro de giro" também pode ser medido sem
uma calibragdo prévia, se no programa do usuario, antes da chamada de CYCLE994 for
definido o _CHBIT[7] (compatibilidade em relagédo as versdes mais antigas).

Posigao de saida antes da medicao

O sensor de medigao deve ser posicionado de frente a superficie de medicao, acima do centro
de giro.

Posigao apds fim do ciclo de medigao

O sensor de medigao esta posicionado contra a superficie de medicao distante conforme o
curso de medicao (DFA), e acima do centro de giro.

Se for selecionado "Deslocamento abaixo do centro de giro", o sensor de medigéo estara
posicionado contra a superficie de medigao a uma distancia equivalente ao curso de medicao
(DFA), abaixo do centro de giro.

Procedimento

O programa de pega ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

oy Medir 1. Pressione a softkey "Medir ferram".
° pega
Medigdo 2. Pressione a softkey "Medi¢cdo Torneamento".
torneam.
I 3. Pressione a softkey "Didmetro externo”.

O campo de entrada "Medi¢ao: Didmetro externo" sera aberto.

Ciclos de medicao
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Variantes de medi¢cdo

3.2 Medigdo da pega de trabalho (forneamento)

Parametros
Programa de cédigo G Programa ShopTurn
Parametros | Descrigdo Unidade Parametros | Descrigao Unidade
Lo Grupo de dados de calibra- - T Nome do sensor de medi¢ao -
¢ao (1 - 40), possibilidade de
introdugdo de variavel"
D Numero de corte (1 - 9) -
0 Grupo de dados de calibragéo (1- |-
40), possibilidade de introducéo de
variavel"
B Orientagao de ferramenta com eixo | Graus
rotativo
L - (0 graus)
U 1 (90 graus)
® Entrada de valor
Z Ponto de partida Z da medigéo mm
X Ponto de partida X da medicao mm
Parametros Descrigdo Unidade
Objetivo de corre- | ¢ apenas medigao (sem corregao) -
¢ao0 e Deslocamento de ponto zero (salvar valor de medigdo no PZ ajustavel) 23
® Corregao de ferramenta (salvar valor medido nos dados de ferramenta)
e Correcao de ferramenta (ST) (armazenar o valor de medi¢do na ferramenta DUPLO,
namero ST)
TR Nome da ferramenta que deve ser corrigida -
DQ Numero do corte da ferramenta que deve ser corrigida -
ST Numero da ferramenta irma (numero DUPLO) -
%) Diadmetro externo mm
Posicionamento ® Medicdo sem reversao da peca de trabalho -
o e Medigao com reversao da pecga de trabalho 4
® Deslocamento abaixo do centro (medi¢do acima e abaixo do centro de giro)
a0 Angulo de partida para reversdo do fuso (apenas para posicionamento "Medigéo com Graus
reversao")
ZR (em G18) Retrocesso em Z mm
XR Retrocesso em X (no didmetro) mm
DFA Curso de medicao mm
TSA Faixa confiavel para resultado de medigéo mm

Tolerancia dimen-
sional [

Emprego de tolerancia dimensional (apenas para objetivo de corregao "Corregéo de fer-
ramenta")

® Sim

e Nao
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Variantes de medi¢do

3.2 Medigdo da pega de trabalho (forneamento)

Parametros Descrigao Unidade

TUL Limite superior de tolerancia da pega de trabalho (incremental do valor exigido, apenas | mm
para tolerancia dimensional "Sim")

TLL Limite inferior de tolerancia da peca de trabalho (forma incremental do valor desejado, mm
apenas para tolerancia dimensional "Sim")

" O nome da variavel nao pode estar vazio.

2 Apenas para posicionamento "Medi¢do sem reversio"

3 Demais pardmetros e objetivos de corregdo sdo ajustados nos dados gerais de ajuste SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

4 Afungao "Medigdo com reversdo da pega" sera exibida quando, no geral, estiver estabelecido o Bit0 SD54764
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TURN .

&

Fabricante da maquina
Por favor siga as instru¢des do fabricante da maquina.

Variante de medicéo de fresa na maquina de torneamento

Procedimento

O programa de pega ou programa ShopMill a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

Ciclos de medicao

« Medir 1° Pressione a softkey "Medir ferram".
Fa peca
Medigdo 2° Pressione a softkey "Medi¢do Torneamento".
torneam.
I 3° Pressione a softkey "Diametro externo”.
O campo de entrada "Medic¢ao: Didmetro externo" sera aberto.
Parametros
Programa ShopMill
Parametros Descrigao Unidade
T Nome do sensor de medigao -
DO Numero de corte (1 - 9) -
10O Grupo de dados de calibragéo (1 - 40), possibilidade de -
introdugdo de variavel”
BiL Orientacao de ferramenta com eixo rotativo Graus
4 - (0 graus)
[ 1 (90 graus)
e Entrada de valor
Z Ponto de partida Z da medigéo mm
X Ponto de partida X da medicao mm

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.
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Variantes de medi¢do

3.2 Medigdo da pega de trabalho (forneamento)

Lista dos parametros de resultado

A variante de medi¢ao "Diametro externo" disponibiliza os seguintes parametros de resultado:

Tabelas 3-8 Parametros de resultado "Didmetro externo"

Parametros Descrigdo Unidade
_OVR[0] Setpoint de didmetro (observe o eixo de medigdo S Ma) mm
_OVR[1] Setpoint do didmetro no 1° eixo do plano — apenas para S_MA=1 mm
_OVR [2] Setpoint do didmetro no 2° eixo do plano -~ apenas para S_MA=2 mm
_OVR [3] Setpoint do didmetro no 3° eixo do plano - apenas para S_MA=3 mm
_OVR [4] Valor real do didmetro mm
_OVR [5] Valor real do didmetro no 1° eixo do plano — apenas para S_MA=1 mm
_OVR [6] Valor real do didmetro no 2° eixo do plano — apenas para S_MA=2 mm
_OVR[7] Valor real do didmetro no 3° eixo do plano — apenas para S_MA=3 mm
_OVR[16] Diferenca do didmetro mm
_OVR[17] Diferenga do didametro no 1° eixo do plano - apenas para S_MA=1 mm
_OVR[18] Diferenga do didametro no 2° eixo do plano — apenas para S_MA=2 mm
_OVR[19] Diferenga do didametro no 3° eixo do plano — apenas para S_MA=3 mm
_OVI [0] Numero D -
_OVI [2] Numero do ciclo de medi¢ao -

Na medigao de pegas de trabalho com corregao de ferramentas e corre¢gao no deslocamento
de ponto zero sado exibidos parametros adicionais, veja Parametros de resultado adicionais
(Pagina 353).

Ciclos de medigao
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Variantes de medi¢do

3.2.8

3.2 Medigdo da pega de trabalho (forneamento)

Medi¢ao ampliada

Medicao em combinagao com um 3° eixo (Y)

Se um torno é equipado com um 3° eixo, pode ser bastante util, por razbes técnicas, aproveitar
esse eixo também como um eixo de medi¢ao. Neste caso, o pré-posicionamento e o processo
de medigao sao realizados no 3° eixo (eixo Y), mas a corregao do resultado de medicao &
registrada nos componentes de ferramenta e de PZ do 2° eixo geométrico (eixo X). O 3° eixo
auxilia a programagcao de raios e didametros de acordo com as condigdes do 2° eixo geométrico
(X).

Indicagdo

A funcgao de inclusdo de um 3° eixo em tornos refere-se aos ciclos de medicado CYCLE974 e
CYCLE994! Essa fungao precisa ser liberada:

Mais informagdes: Manual de colocagéo em funcionamento SINUMERIK 840D s/ Software
basico e software de comando / SINUMERIK Operate

Possiveis modos ampliados de contornar na medigdo de 2 pontos (CYCLE994)

Ciclos de medicao

Se um torno é equipado com um 3° eixo, também existe a possibilidade de utilizar esse eixo
como eixo de desvio.

As estratégias de circundamento representadas a seguir podem ser realizadas através das
telas de parametrizacao ou do numero do eixo de medi¢édo (parémetro S_MA).

O fundamental para uma estratégia de circundamento € a habilitagao do 3° eixo para ciclos de
medicao.

S_MA, viérios digitos = 102 S_MA, varios digitos = 103
O 1° eixo do plano é o eixo de desvio (Z) O 1° eixo do plano € o eixo de desvio (Z)
O 2° eixo do plano é o eixo de medigao (X) O 3° eixo € o eixo de medigéo (Y)

X

Y

Sensor de medigao com posicao de corte Sensor de medigao com SL=7
SL=7
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3.2 Medigdo da pega de trabalho (forneamento)

S_MA, viérios digitos = 302 S_MA, viérios digitos = 203

O 3° eixo € o eixo de desvio (Y) O 2° eixo do plano € o eixo de desvio (X)
O 2° eixo do plano é o eixo de medigao (X) O 3° eixo é o eixo de medigéo (Y)

Sensor de medi¢do com SL=7 Sensor de medi¢do com SL=7

Ciclos de medigao
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3.3 Medigdo da peca de trabalho (fresamento)

3.3 Medicao da pecga de trabalho (fresamento)
3.3.1 Generalidades
Fresas

Os seguintes ciclos de medi¢ao estao previstos para a aplicagdo em fresas.

Indicagéo
Fuso

Nos ciclos de medicéo, os comandos de fuso sempre referem-se ao fuso mestre ativo no
comando numérico.

Durante a aplicacao dos ciclos de medigao na maquina com varios fusos, o fuso em questao
deve ser definido antes do arranque do ciclo como fuso principal.

Indicagéo

Uma medigao precisa exige um sensor calibrado sob as condi¢gdes de medi¢ao, ou seja, plano
de trabalho e velocidade durante a medigéo e calibragem coincidem.

Durante a aplicagdo do sensor de medigao no fuso para ferramentas acionadas, deve ter-se
também em atengéao o alinhamento do fuso. Desvios podem causar erros de medigao.

Mais informag¢des: Manual de programacao da programagédo NC

Definigao de plano, sistema de medigéao
Os ciclos de medicao sob fresamento trabalham com os planos ativos G17, G18 ou G19.

O sistema de medicdo (sistema basico) da maquina e da pecga de trabalho podem ser
diferentes.

Durante a medi¢do de uma peca de trabalho numa maquina métrica, deve ser utilizada a
ordem G G700.

Na peca de trabalho em mm numa maquina de "polegadas”, deve ser utilizada a ordem G
G710.

Ciclos de medicao
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

3.3.2 Calibragao de apalpador de medi¢ao - Comprimento (CYCLE976)
3.3.21 Funcgéo
Indicagéo

Indicagéo para variantes de calibragdo

Para medigbes exatas em relagdo com as fungdes Rotagao/Cycle800 ou Traori, deve-se
atentar para que ocorra a calibragao do sensor de medigao da mesma forma que na medi¢ao
durante a conexao.

Isto significa que a calibragao do sensor de medi¢cao deve ocorrer na constelagdo mecénica
dos eixos rotativos e lineares, que corresponda a medi¢ao!

Funcgéo

Com esta variante de medicdo o comprimento de um apalpador de medicao de pegas de
trabalho é calibrado no eixo da ferramenta em uma superficie conhecida (superficie de
referéncia). Por exemplo, essa pode ser em uma pega de trabalho mesmo.

Principio de medigéo

O sensor de medigdo movimenta-se até a aresta/borda (p. ex. pega de trabalho) no sentido de
medicao.

Esquema 3-7  Calibragem: Comprimento na aresta (CYCLE976)

Determina-se o comprimento do sensor de medi¢cdo de acordo com o ajustado em dados
gerais MD 51740 SMNS_MEA_FUNCTION_MASK, no Bit 1. O ajuste define se o comprimento
da ferramenta faz referéncia ao centro da esfera do apalpador de medicao ou a parte periférica
da esfera do apalpador de medigao.

Na variante do comprimento da ferramenta até o centro da esfera, nos dados de calibragao é
registrado um valor (ponto) de disparo de acordo com o sentido de calibragao.

Ciclos de medigao
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3.3 Medigdo da peca de trabalho (fresamento)

Pré-requisitos
® O sensor de medigao deve estar ativo como se fosse uma ferramenta.
® Tipo de sensor de medigao:
— Multissensor 3D (tipo 710)
— Monossensor (tipo 712)
— Sensor L (tipo 713)

Indicagéo
Utilizagédo do sensor L (Tipo 713)
Com o sensor L é possivel realizar a calibragem em Z+ (para medigao constante).

O alinhamento basico da haste sensora do sensor L € para +X (&dngulo de corregéo = 0).
Se a haste sensora do sensor no programa de medigdo deve ser alinhada em outro
sentido, isto pode ser realizado mediante uma rotagao pelo eixo da ferramenta (por ex.,
com ROT Z = 90).

® Para o posicionamento livre de colisdes do sensor de medigdo da pecga de trabalho no
programa, o comprimento do sensor de medigéo deve estar introduzido na memaria de
corregéo da peca de trabalho.

® O raio exato da esfera deve ser conhecido e especificado nos dados da ferramenta. Por
exemplo, realizavel através da calibragem no circulo ou na esfera (valido para o tipo 710,
712).

® A superficie de calibragao encontra-se em um plano perpendicular ao eixo de medigao, ou
seja, ao eixo da ferramenta.

Posicao de saida antes da medigéo

O sensor de medigao deve ser posicionado de encontro com a superficie de calibragao.

A distancia do sensor de medicao até a superficie de calibracdo deve corresponder
aproximadamente ao curso de medicao (DFA) selecionado.

Posigao apds fim do ciclo de medigao

De acordlo com o sentido da medicao (X, Y, Z), o sensor de medi¢ao esta na operagao
AUTOMATICO afastado da superficie de calibragao pela distancia correspondente ao curso
de medicao (DFA) selecionado. Na operagao JOG, a posig¢ao inicial sera movida novamente.
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Variantes de

medigao

3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

3.3.2.2

Chamada da variante de medigao

Procedimento

O programa de pecga ou programa ShopMill a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

sy Medir 1. Pressione a softkey "Medir ferram".
peca
Calibrar 2. Pressione a softkey "Calibrar apalpador de medigao".
apalpador
i 3. Pressione a softkey "Comprimento".
O campo de entrada "igualar: Comprimento na aresta" sera aberto.
3.3.2.3 Parametros
Parametros
Programa em cédigo G Programa ShopMill
Parametros | Descrigao Unidade Parametros | Descricdo Unidade
PL O Plano de medicéao (G17 - G19) | - T Nome do sensor de medi¢ao -
Lo Grupo de dados de calibragéo | - DO Numero de corte (1 - 9) -
(1 - 40), possibilidade de intro-
dugao de variavel "
F Avanco de calibragao e avan- | Curso/mi L0 Grupo de dados de calibragéo (1- | -
¢o de medicao n - 40), possibilidade de introducao
de variavel "
F Avanco de calibragédo e avango | mm/min
de medicao
X Ponto de partida X da medicdo | mm
Y Ponto de partida Y da medigao mm
Z Ponto de partida Z da medigao mm
Parametros Descrigao Unidade
Adaptagédo do ® Sim (adaptar comprimento do apalpador de medicéo e o ponto de chaveamento) ? -
?;_2‘::;??3“ ® Nao (apenas adaptar o ponto de disparo)
Sentido de medi- | Eixo de medigao (+/-) Z (no plano de medigao G17) -
¢aoD
Z0 Ponto de referéncia Z (no plano de medigcéo G17) mm
DFA Curso de medicéao mm
Ciclos de medicao
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Variantes de medi¢do

3.3 Medigdo da peca de trabalho (fresamento)

Parametros Descrigao Unidade
TSA Faixa confiavel para resultado de medigao mm
Medicdesiy Numero de medigbes no mesmo local (1-9) -

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

2 O parametro "Ajustar o comprimento da ferramenta" so6 estara disponivel se esse campo for liberado através do SD54780
$SNS_J_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE Bit28.

Indicagéo

Na primeira calibragdo o campo de dado do apalpador de medigao ainda vem preenchido com
"0". Por isso que se deve programar o parametro TSA > raio da esfera do apalpador de
medigao, para evitar o alarme "Faixa confiavel violada".

Variante de medigdo de torno na maquina de fresa (apenas no 840D sl)

Procedimento

O programa de pega ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

sy Medir 1°  Pressione a softkey "Medir ferram".
pega
Calibrar 2° Pressione a softkey "Calibrar sensor de medicao".
apalpador
C 3° Pressione a tecla "Comprimento".
ompr.

A janela de especificagao "Calibragdo: Comprimento na aresta" sera aberto.

Parametros

Programa ShopTurn

Parametros | Descrigédo Unidade
T Nome do sensor de medi- | -
cao
DO Numero de corte (1 - 9) -
10 Grupo de dados de calibra- | -

¢ao (1 - 40), possibilidade
de introdugéo de variavel "

F Avanco de calibragdo e mm/min
avango de medigao

X Ponto de partida X da me- | mm
dicado

Y Ponto de partida Y da me- | mm
dicdo

Z Ponto de partida Z da me- | mm
dicdo

» O nome da variavel ndo pode estar vazio.
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Variantes de medi¢do

3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

3.3.24

Parametros de resultado

Lista dos parametros de resultado

3.3.3

Fungao

A variante de medigao "Comprimento” disponibiliza os seguintes parametros de resultado:

Tabelas 3-9 Parametros de resultado "Comprimento”

Parametros Descrigao Unidade
_OVR [4] Valor real do diametro da esfera do apalpador de medigao mm
_OVR [9] Diferenca do didmetro da esfera do apalpador de medi¢ao mm
_OVR[16] Ponto de disparo em sentido negativo com valor real do 3° eixo do plano | mm
_OVR[17] Ponto de disparo em sentido negativo com diferenga do 3° eixo do plano | mm
_OVR[18] Ponto de disparo em sentido positivo com valor real do 3° eixo do plano | mm
_OVR[19] Ponto de disparo em sentido positivo com diferenga do 3° eixo do plano | mm
_OVR [22] Comprimento do apalpador de medigéo de pegas de trabalho mm
_OVR [27] Faixa de correg¢ao zero mm
_OVR [28] Faixa de confiabilidade mm
_OVI[2] Numero do ciclo de medicgao -
_OVI[9] Numero de apalpador de medigéo -
_OVI[9] Numero de alarme -

Calibragao de apalpador de medi¢ao - Raio no anel (CYCLE976)

Com esta variante de medigao podem ser comparados os seguintes dados de calibragao:
® Posigao inclinada do sensor de medigao da pecga de trabalho

e Valores de disparo

® Raio da esfera do sensor de medicdo em um anel de calibragido (nos eixos do plano)

A calibragcédo do sensor de medi¢gao no anel pode ser realizada quando se conhece ou néo o
centro do anel. Quando o centro é conhecido, este corresponde ao ponto de partida.

Com a variante de calibragao "Partida no centro do anel" também calibra-se sob consideragao
de um angulo de partida. Com o uso de um angulo de partida torna-se possivel desviar
eventuais obstaculos no curso de medigao ou no ponto de medigao.

Principio de medig¢ao

120

A calibracdo sempre € iniciada em sentido positivo do 1° eixo do atual plano de trabalho. A
sondagem é realizada em 8 posicoes de calibragao, distribuidas por 2 passagens.
Dependendo do tipo de sensor de medigdo empregado, as passagens sao realizadas com
uma posigao uniforme do fuso ou com uma reversao de 180 graus do mesmo.

Ciclos de medicao
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Variantes de medi¢do

3.3 Medig¢édo da peca de trabalho (fresamento)

Durante a execugao do processo de calibragdo determina-se o centro do anel de calibragao
(de acordo com a variante de calibragao) e sua distancia até a posig¢ao de partida.

No resultado os dados de calibragao e os valores de disparo sao influenciados pelas seguintes
grandezas:

® raio fisico da esfera do sensor de medigao
® Construgao do sensor de medigao
® Velocidade de medigao

® Anel de calibragdo com sua precisao correspondente

Fixacéo correta do anel de calibragao

Esquema 3-8  Calibragem: Raio no anel (CYCLE976)

Pré-requisitos
Os seguintes pré-requisitos devem estar preenchidos para a calibragdo no anel:
® O sensor de medicao deve estar ativo como se fosse uma ferramenta.
® Tipo de sensor de medicgao:
— Multissensor 3D (tipo 710)
— Monossensor (tipo 712)

— sensor estrela (tipo 714)

Indicagéo

Um fuso compativel com SPOS é necessario em conjunto com monosensor, sensor

estrela e com a variante de ajuste "partida no centro do anel "Nao "".

Indicacgéo

Os bragos de um sensor tipo estrela (714) tém de estar precisamente a 90 graus do
outro.

e (O diametro exato do anel de calibragao € conhecido.

Ciclos de medicao
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Posicdo de saida antes da medicéo

Se o ciclo de medigao nao for iniciado no centro do anel, o centro da esfera do sensor de
medigao da peca de trabalho deve ser posicionado na proximidade do ponto central do anel,
assim como em uma altura de calibrag@o no interior do anel de calibragao.

Na partida do ciclo de medi¢ao no centro do anel € necessario que o centro da esfera do sensor
de medicao de pegas de trabalho esteja posicionado exatamente no centro do anel, assim em
uma altura de calibragédo dentro do anel de calibragao.

Posigao apés fim do ciclo de medigdo

Procedimento

122

Depois de concluido o processo de calibragao o centro do sensor de medigao esta posicionado
no centro do anel e na altura de calibragao.

Indicacéo

Se for exigido um nivel de precisdo muito alto na medicdo, entdo aconselha-se adotar a
distancia entre o centro e a posi¢ao de partida no deslocamento de ponto zero e com essa
otimizacgdo realizar uma nova calibragéo.

O programa de pega ou programa ShopMill a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

sy Medir 1. Pressione a softkey "Medir ferram".
peca
Calibrar 2. Pressione a softkey "Calibrar apalpador de medigao".
apalpador
Raio no 3. Pressione a softkey "Raio no anel".
anel

O campo de entrada "igualar: Raio no anel" sera aberto.
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Variantes de medi¢do

3.3 Medi¢édo da peca de trabalho (fresamento)

Parametros
Programa em cédigo G Programa ShopMill
Parametros | Descrigédo Unidade Parametros | Descrigédo Unidade
PLO Plano de medicao (G17 - G19) | - T Nome do apalpador de medi- | -
cao
Lo Grupo de dados de calibragao | - DO Numero de corte (1 -9) -
(1 - 40), possibilidade de intro-
dugao de variavel"
F Avanco de calibragdo e avan- | Curso/mi Lo Grupo de dados de calibragao | -
¢o de medigéo n (1 - 40), possibilidade de intro-
ducéo de variavel"
F Avanco de calibragdo e avan- | mm/min
¢o de medigéo
X Ponto de partida X da medi¢ao | mm
Y Ponto de partida Y da medi¢cdo | mm
z Ponto de partida Z da medi¢do | mm
Parametros Descrigao Unidade
Ponto de partida | ¢ Sim (selecionar eixos e diregdes para calibragio) -
no centro do ® Nao (calibragdo em todos os eixos e diregdes do nivel)
anel
Sentidos de cali- | ® 1 (calibragdo em uma dire¢ao) -
braggo ® 2 (calibragdo em sentidos opostos)
® 4 (calibragdo em sentidos opostos do plano)
Definir desvio e Sim (determinar desvio de posi¢ao do sensor) -
de posigaoQ ® Nao (ndo determinar desvio de posi¢do do sensor)
Eixo de medi- Eixo de medigao (X, Y) -
¢éo 0
Sentido de medi- | Sentido de medigao (+/-), eixo de medigao (X, Y) -
gaoQ
%] Diametro do anel mm
a0 Angulo de contato Graus
DFA Curso de medicao mm
TSA Faixa confiavel para resultado de medicéo mm
Medigdes Numero de medigbes no mesmo local (1-9) -

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

Indicagdo

Na primeira calibragdo o campo de dado do apalpador de medigao ainda vem preenchido com
"0". Por isso que se deve programar o parametro TSA > raio da esfera do apalpador de
medicao, para evitar o alarme "Faixa confiavel violada".
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Variantes de medi¢do

3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Variante de medigdo de torno na maquina de fresa (apenas no 840D sl)

Procedimento
O programa de pecga ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

sy Medir 1° Pressione a softkey "Medir ferram".
pega
Calibrar 2° Pressione a softkey "Calibrar sensor de medi¢ao".
apalpador
Raio no 3° Pressione a softkey "Circulo do anel”.
anel

A janela de especificagao "Calibracéo: Raio no anel" sera aberto.

Parametros

Programa ShopTurn

Parametros | Descri¢gdo Unidade
T Nome do sensor de medi- | -
cao
D Numero de corte (1 - 9) -
10 Grupo de dados de calibra- | -

¢ao (1 - 40), possibilidade
de introdugao de variavel"

F Avanco de calibragdo e mm/min
avancgo de medicéao

X Ponto de partida X da me- | mm
dicao

Y Ponto de partida Y da me- | mm
dicdo

4 Ponto de partida Z da me- | mm
dicao

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

Lista dos parametros de resultado

A variante de medigao "Raio no anel" disponibiliza os seguintes pardmetros de resultado:

Tabelas 3-10 Parametros de resultado "Raio no anel"

Parametros Descrigdo Unidade
_OVR [4] Valor real do didmetro da esfera do apalpador de medigéo mm
_OVR [9] Diferenga do diametro da esfera do apalpador de medi¢ao mm
_OVR [6] Centro do anel de calibragéo no 1° eixo do plano mm
_OVR[7] Centro do anel de calibragéo no 2° eixo do plano mm
_OVR [8] Ponto de disparo em sentido negativo com valor real do 1° eixo do | mm
plano
_OVR[9] Ponto de disparo em sentido negativo com diferenga do 1° eixo do | mm
plano

Ciclos de medigao
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3.3 Medig¢édo da peca de trabalho (fresamento)

Parametros Descri¢ao Unidade

_OVR[10] Ponto de disparo em sentido positivo com valor real do 1° eixo do mm
plano

_OVR[11] Ponto de disparo em sentido positivo com diferenca do 1° eixo do mm
plano

_OVR[12] Ponto de disparo em sentido negativo com valor real do 2° eixo do | mm
plano

_OVR[13] Ponto de disparo em sentido negativo com diferenga do 2° eixo do | mm
plano

_OVR [14] Ponto de disparo em sentido positivo com valor real do 2° eixo do mm
plano

_OVR[15] Ponto de disparo em sentido positivo com diferenga do 2° eixo do mm
plano

_OVR [20] Desvio de posicéo do 1° eixo do plano (posigao torta do apalpadorde | mm
medicao)

_OVR [21] Desvio de posigao do 2° eixo do plano (posigao torta do apalpador de | mm
medicao)

_OVR [24] Angulo, sob o qual foram determinados os pontos de disparo Graus

_OVR [27] Faixa de correg¢ao zero mm

_OVR [28] Faixa de confiabilidade mm

_OVI[2] Numero do ciclo de medicao -

_OVI [5] Numero de apalpador de medigéo -

_OVI[9] Numero de alarme -

3.34 Calibragao de apalpador de medigao - Raio na aresta (CYCLE976)

Fungao

Com esta variante de medic¢ao calibra-se um apalpador de medigao de pegas de trabalho em
um eixo e sentido escolhidos pelo usuario, em uma superficie de referéncia disposta
perpendicularmente. Por exemplo, essa pode ser em uma pega de trabalho mesmo.

O ponto de ativagao identificado € assumido no campo de dados de calibragem.

Principio de medig¢ao
O sensor de medicao desloca-se até a superficie de referéncia no eixo e sentido selecionado.

O valor de calibragao determinado (ponto de chaveamento + desvio de posicao) é transferido
para o campo de dados de calibragao enderecado. A partir dos dados de ferramenta do sensor
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

de medi¢ao, o raio da esfera do sensor de medicao é convertido em didmetro e também é
gravado no campo de dados de calibragao.

Calibragem: Raio em margens (CYCLE976),
Direcéo de calibragem

Pré-requisitos
® O sensor de medigao deve estar ativo como se fosse uma ferramenta.
® Tipo de ferramenta para sensor de medigao:
— Multissensor 3D (tipo 710)
— Monossensor (tipo 712)
— Sensor estrela (tipo 714)

— Sensor L (tipo 713)

Indicagdo

Um fuso compativel com SPOS é necessario em conjunto com 0 monossensor, o sensor L e
0 sensor estrela.

Posicdo de saida antes da medicéo

O sensor de medigao deve ser posicionado em frente a aresta mais ou menos na distancia
correspondente ao curso de medi¢do (DFA).

Posicdo apds fim do ciclo de medicdo

O centro da esfera do apalpador de medigao esta posicionado em frente a aresta de referéncia,
a uma distancia equivalente ao curso de medigao.

Ciclos de medigao
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3.3 Medig¢édo da peca de trabalho (fresamento)

Procedimento

O programa de pega ou programa ShopMill a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

ey Madir 1. Pressione a softkey "Medir ferram".
pega
Calibrar 2. Pressione a softkey "Calibrar apalpador de medi¢ao".
apalpador
Raio na 3. Pressione a softkey "Raio na aresta".
aresta

O campo de entrada "igualar: Raio na aresta" sera aberto.

Parametros
Programa em cédigo G Programa ShopMill
Parametros | Descricdo Unidade Parametros | Descrigido Unidade
PL O Plano de medigao (G17 - G19) | - T Nome do apalpador de medi- | -
cao
Lo Grupo de dados de calibragéo | - DO Numero de corte (1 - 9) -
(1 - 40), possibilidade de intro-
ducao de variavel"
F Avanco de calibragao e avan- | Curso/mi 1O Grupo de dados de calibragéo |-
¢o de medigéao n (1 - 40), possibilidade de intro-
ducgao de variavel"
F Avanco de calibragdo e avan- | mm/min
¢o de medicao
X Ponto de partida X da medi¢do | mm
Y Ponto de partida Y da medi¢cdo | mm
Z Ponto de partida Z da medi¢cao | mm
Parametros Descri¢cdo Unidade
Sentido da calibra- ® 1: Calibragdo em um sentido -
¢ao ® 2: Calibragdo em sentidos opostos
Definir desvio de po- | ¢ Sim (determinar desvio de posi¢éo do sensor) -
sigdoQ ® N3ao (ndo determinar desvio de posigéo do sensor)
Eixo de medicdo 9 |® X (no G17) -
® Y (noG17e G19)
e Z(noG19)
Sentido de medi- Eixo de medigao: -
¢a00 e (+-) X (no G17)
® (+/-)Y (noG17 e G19)
® (+/-)Z(no G19)
X0/Y0/Z0 Ponto de referéncia mm
X1/ Y1/Z1 Posicéo do 2° canto relacionado ao X0 /YO0 / Z0 inc
DFA Curso de medigao mm
Ciclos de medicao
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Parametros Descricao Unidade
TSA Faixa confiavel para resultado de medigao mm
Medig¢desi(y Numero de medigbes no mesmo local (1-9) -

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

Variante de medigao de torno na maquina de fresa (apenas no 840D sl)

128

Indicagéo

Na primeira calibragdo o campo de dado do apalpador de medigao ainda vem preenchido com
"0". Por isso que se deve programar o pardmetro TSA > raio da esfera do apalpador de

medigao, para evitar o alarme "Faixa confiavel violada".

Procedimento

O programa de pega ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

ay  Medir
peca

Calibrar
apalpador

Raio na
aresta

Parametros

1° Pressione a softkey "Medir ferram".

2° Pressione a softkey "Calibrar sensor de medig¢ao".

3° Pressione a softkey "Raio na aresta".

A janela de especificagcéo "Calibracdo: Raio na aresta" sera aberta.

Programa ShopTurn

Parametros | Descrigido Unidade

T Nome do sensor de medi- | -
¢ao

DO Numero de corte (1 - 9) -

10 Grupo de dados de calibra- | -
¢ao (1 - 40), possibilidade
de introdugéo de variavel”

F Avanco de calibracdo e mm/min
avango de medigao

X Ponto de partida X da me- | mm
dicdo

Y Ponto de partida Y da me- | mm
dicao

Z Ponto de partida Z da me- | mm

dicado

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.
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3.3 Medig¢édo da peca de trabalho (fresamento)

Lista dos parametros de resultado

A variante de medigao "Raio na aresta" disponibiliza os seguintes parametros de resultado:

Tabelas 3-11 Parametros de resultado "Raio na aresta"

Parametros Descri¢ao Unidade

_OVR [4] Valor real do diametro da esfera do apalpador de medigao mm

_OVR [9] Diferenca do didmetro da esfera do apalpador de medicao mm

_OVR [8] Ponto de chaveamento no sentido negativo com valor efetivo do 1° | mm
eixo do plano

_OVR[10] Ponto de chaveamento no sentido positivo com valor efetivo do 1° mm
eixo do plano

_OVR [40] Ponto de chaveamento no sentido negativo com valor efetivo do 2° | mm
eixo do plano

_OVR [14] Ponto de chaveamento no sentido positivo com valor real do 2° eixo | mm
do plano

_OVR[9] Ponto de chaveamento no sentido negativo com diferen¢a do 1° eixo | mm
do plano

_OVR[11] Ponto de chaveamento no sentido positivo com diferenga do 1° eixo | mm
do plano

_OVR[13] Ponto de chaveamento no sentido negativo com diferenga do 2° eixo | mm
do plano

_OVR[15] Ponto de chaveamento no sentido positivo com diferenga do 2° eixo | mm
do plano

_OVR [20] Desvio de posigao do 1° eixo do plano (posigao torta do apalpador de | mm
medic¢ao)

_OVR [21] Desvio de posicéo do 2° eixo do plano (posigao torta do apalpador de | mm
medicao)

_OVR [24] Angulo, sob o qual foram determinados os pontos de disparo Graus

_OVR [27] Faixa de corregao zero mm

_OVR [28] Faixa de confiabilidade mm

_0VI [2] Numero do ciclo de medi¢ao -

_OVI [5] Numero de apalpador de medigao -

_OVI[9] Numero de alarme -

3.3.5 Calibracao de sensor de medigao - Raio entre 2 arestas (Cycle976)
3.3.5.1 Funcéo

Funcéo

Com esta variante de medigao, um sensor de medi¢ao de pegas de trabalho pode ser calibrado
em um eixo do plano de usinagem escolhidos pelo usuario, entre duas superficies de
referéncia dispostas em paralelo entre si.
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Principio de medigéo

O sensor de medigao desloca-se com alinhamento constante do fuso no eixo selecionado,
entre as superficies de referéncia. O curso de deslocamento deve ser realizado em &ngulo reto
em relagao as superficies de referéncia.

O valor de calibragdo determinado (ponto de chaveamento + desvio de posi¢ao) e o diametro
da esfera do sensor de medigao sao transferidos para o campo de dados de calibragao
enderegado. Com a selegao de fungao "Determinar desvio de posi¢ao", os pontos de
chaveamento e o desvio de posi¢cao sdo gravados separadamente nos parametros de
calibragao correspondentes.

X0

Esquema 3-9  Calibragem: Raio entre 2 arestas (CYCLE976)

Pré-requisitos
® O sensor de medicao deve estar ativo como se fosse uma ferramenta.
e Tipo de ferramenta para sensor de medicao:
— Multissensor 3D (tipo 710)

Posigao de saida antes da medigéo

A esfera do sensor de medi¢ao deve ser posicionada na altura de calibragao,
aproximadamente no centro entre ambas as arestas.

Posigao apds fim do ciclo de medigao

O centro do sensor de medicao situa-se no centro entre as superficies de referéncia.

Ciclos de medigao
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3.3.5.2

3.3 Medig¢édo da peca de trabalho (fresamento)

Chamada da variante de medigao

Procedimento

O programa de pega ou programa ShopMill a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

o3 Medir 1. Pressione a softkey "Medir a pega de trabalho".

peca
Calibrar 2. Pressione a softkey "Calibrar apalpador de medigao".
apalpador
Raio na 3. Pressione a softkey "Raio na aresta".
aresta A janela de introdugao "Calibragao: Raio na aresta" sera aberta.
4. Selecione no campo de selegao os sentidos de calibragao, "2".
Parametros
Programa em codigo G Programa ShopMill
Parametros | Descrigdo Unidade Parametros | Descrigdo Unidade
PLO Plano de medigéo (G17 - G19) | - T Nome do apalpador de medi- | -
céo
Lo Grupo de dados de calibragéo |- D Numero de corte (1 - 9) -
(1 - 40), possibilidade de intro-
ducgio de variavel"
F Avanco de calibragdo e avan- | Curso/mi LYW Grupo de dados de calibragdo | -
¢o de medigao n (1 - 40), possibilidade de intro-
dugao de variavel"
F Avanco de calibragdo e avan- | mm/min
¢o de medigao
X Ponto de partida X da medi¢cao | mm
Y Ponto de partida Y da medi¢do | mm
z Ponto de partida Z da medi¢cdo | mm
Parametros Descri¢cao Unidade
Sentido da calibra- ® 1: Calibragdo em um sentido -
¢do0 ® 2: Calibracdo em sentidos opostos
Definir desvio de po- | ® Sim (determinar desvio de posigdo do sensor) -
sigdo0 ® Na3ao (ndo determinar desvio de posigao do sensor)
Eixo de medicdo ) |® X (no G17) -
® Y (noG17e G19)
e 7 (noG19)
Sentido de medi- Eixo de medigao: -
¢a00 e (+/-) X (no G17)
® (+/-)Y (no G17 e G19)
® (+/-) Z (no G19)

Ciclos de medicao
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Parametros Descricao Unidade
X0/Y0/Zz0 Ponto de referéncia mm

X1/ Y1/Z1 Posigéo do 2° canto relacionado ao X0 /YO0 /Z0 inc

DFA Curso de medicao mm
TSA Faixa confiavel para resultado de medigéo mm
Medigdesiy Numero de medigbes no mesmo local (1-9) -

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

Indicagdo

Na primeira calibragdo o campo de dado do apalpador de medigado ainda vem preenchido com
"0". Por isso que se deve programar o parametro TSA > raio da esfera do apalpador de
medigao, para evitar o alarme "Faixa confiavel violada".

Variante de medigdo de torno na maquina de fresa (apenas no 840D sl)

Procedimento

O programa de pega ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

sy Medir 1° Pressione a softkey "Medir ferram".
pega
Calibrar 2° Pressione a softkey "Calibrar sensor de medicao".
apalpador
Raio na 3° Pressione a softkey "Raio na aresta".
aresta

A janela de especificagao "Calibragédo: Raio na aresta" serd aberta.

Parametros

Programa ShopTurn

Parametros | Descrigdo Unidade
T Nome do sensor de medi- | -
cao
DO Numero de corte (1 - 9) -
10 Grupo de dados de calibra- | -

cao (1 - 40), possibilidade
de introdugéo de variavel”

F Avanco de calibragdo e mm/min
avanco de medigcao

X Ponto de partida X da me- | mm
dicado
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3.3 Medi¢édo da peca de trabalho (fresamento)

Programa ShopTurn

Parametros | Descrigdo Unidade

Y Ponto de partida Y da me- | mm
dicao

V4 Ponto de partida Z da me- | mm
dicado

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

3.35.3 Parametro de resultado

Lista dos parametros de resultado

O sensor de medigédo "Raio entre duas arestas" disponibiliza os seguintes parametros de
resultado:

Tabelas 3-12 Parametro de resultado "Raio entre duas arestas"

Parametros Descricao Unidade

_OVR[4] Valor real do didmetro da esfera do apalpador de medigdo | mm

_OVR[5] Diferenga do diametro da esfera do apalpador de medi¢do | mm

_OVR[8] Ponto de disparo no sentido negativo com valor real do 1° | mm
eixo do plano

_OVR[10] Ponto de disparo no sentido positivo com valor real do 1° | mm
eixo do plano

_OVR[12] Ponto de disparo no sentido negativo com valor real do 2° | mm
eixo do plano

_OVR[14] Ponto de disparo no sentido positivo com valor real do 2° | mm
eixo do plano

_OVRI9] Ponto de disparo no sentido negativo com diferenga do 1° | mm
eixo do plano

_OVR[11] Ponto de disparo no sentido positivo com diferenga do 1° | mm
eixo do plano

_OVR[13] Ponto de disparo no sentido negativo com diferenga do 2° | mm
eixo do plano

_OVR[15] Ponto de disparo no sentido positivo com diferenga do 2° | mm
eixo do plano

_OVR[20] Desvio de posi¢édo do 1° eixo do plano (colocagéo torta do | mm
sensor de medicao)

_OVR[21] Desvio de posi¢ao do 2° eixo do plano (colocagédo torta do | mm
sensor de medigao)

_OVR[27] Faixa de correcao zero mm

_OVR[28] Faixa de confiabilidade mm

_0VI[2] Numero do ciclo de medig¢édo -

_OVI[5] Numero de apalpador de medigao -

_OVI[9] Numero de alarme -

Serao descritos os parametros de resultado, que correspondem ao eixo selecionado.

Ciclos de medicao
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

3.3.6

Fungao

Calibragao de apalpador de medicao - Calibragdo na esfera (CYCLE976)

Com esta variante de medigcdo um apalpador de medi¢ao de pecas de trabalho é calibrado em
uma posicao qualquer no espaco. Isto tem uma vantagem especial em combina¢gédo com
funcgoes de rotagao (de coordenadas) e transformacgdes.

Serao gerados os mesmos dados de calibragdo como na calibragéo no anel:
® Posigao inclinada do sensor de medigao da peca de trabalho

e Valores de disparo

® Raio da esfera do sensor de medicao.

Além disso, através do dado da maquina, pode ser determinado o comprimento do sensor de
medicao no eixo da ferramenta:

MD51740 SMNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 1 (centro ou dimensao da esfera do sensor de
medicao)

Como resultado adicional temos a determinacgao do centro da esfera de calibracao.

Indicagdo

Na variante "Posicionamento no percurso circular", ocorre um posicionamento em 90°, sempre
na diregdo matematicamente positiva.

Principio de medigao

134

A sequéncia da medicgao é dividida nos seguintes segmentos:
1. Definigao das coordenadas do centro da esfera de referéncia
2. Determinacao dos dados de calibracao

Esta sequéncia pode ser realizada essencialmente paralela aos eixos ao se passar ou
circundar a esfera de referéncia.

Esquema 3-10  Calibragdo na esfera (CYCLE976), exemplo da passagem (posicionamento
intermediario paralelo ao eixo)

Ciclos de medicao
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3.3 Medigdo da peca de trabalho (fresamento)

Requisitos
e (O didmetro da esfera de referéncia deve ser conhecido.
® Tipo de ferramenta para apalpador de medigao:
— Multiapalpador 3D (tipo 710)
— Monoapalpador (tipo 712)

® Necessario fuso com suporte SPOS.

Posicdo de saida antes da medicéo

O apalpador de medi¢ao de pegas de trabalho deve ser posicionado acima da esfera de
referéncia, de modo que esta permita ser aproximada em sua parte periférica sem ocorrer
colisdes.

Posigao apés fim do ciclo de medigdo

O apalpador de medicao de pegas de trabalho encontra-se acima do centro da esfera.

Procedimento

O programa de pega ou programa ShopMill a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

23 Meadir 1. Pressione a softkey "Medir ferram".
pega
Calibrar 2. Pressione a softkey "Calibrar apalpador de medi¢ao".
apalpador
Calibr. 3. Pressione a softkey "Calibrar na esfera".
na esfera

O campo de entrada "igualar: Apalpador na esfera" sera aberto.

Parametros
Programa em cédigo G Programa ShopMill
Parametros | Descrigdo Unidade Parametros | Descrigédo Unidade
PLO Plano de medigéo (G17 - G19) | - T Nome do apalpador de medi¢ao | -
Lo Grupo de dados de calibragao | - DO Numero de corte (1 - 9) -

(1 - 40), possibilidade de intro-
ducéo de variavel "

F Avanco de calibragdo e avan- | Curso/mi Lo Grupo de dados de calibragéo (1 | -
¢o de medigao n - 40), possibilidade de introdugao
de variavel "
F Avanco de calibracdo e avanco | mm/min
de medicao
X Ponto de partida X da medigdo | mm
Y Ponto de partida Y da medicdo | mm

V4 Ponto de partida Z da medigao mm
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Parametros Descrigao Unidade

Posicionamento | Contornar a esfera -
O e paralelo ao eixo

® contornar em percurso circular

Definir desvio ® Sim (determinar desvio de posi¢do do sensor) -

de posi¢doQy ® Nao (ndo determinar desvio de posicao do sensor)

Calibragdonoei- | ® Sim (calibrar sensor de medigio no plano e no eixo de penetragio) -

X0 de penetra- ® Na3o (calibrar sensor de medi¢ao no plano)

Gao)

Corregéo do ® Sim (adaptar comprimento do apalpador de medigao e o ponto de disparo) -

?g;‘:;i;?:s de | o N&ao (apenas adaptar o ponto de disparo)

ZS (no G17) Borda superior da esfera de calibragdo (apenas para corre¢gdao de comprimento de ferra- mm
menta "Sim")

1] Diametro da esfera mm

a0 Angulo de contato 2 Graus

DFA Curso de medigao mm

TSA Faixa confiadvel para resultado de medicao mm

Medigoesi() Numero de medi¢des no mesmo local (1-9) -

O nome da variavel ndo pode estar vazio.

2 O angulo de contato se refere sempre ao sentido positivo, do 1° eixo do sistema de coordenadas ativo, por exemplo, em
G17 em +X, G18/+Z, G19/+Y

Variante de medigdo de torno na maquina de fresa (apenas no 840D sl)

Procedimento

O programa de pega ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto

sy Medir 1° Pressione a softkey "Medir ferram".
pega
Calibrar 2° Pressione a softkey "Calibrar sensor de medicao".
apalpador
Calibr. 3° Pressione a softkey "Calibrar na esfera".
na esfera

A janela de especificagao "Calibracdo: Sensor na esfera" é aberta.

Programa ShopTurn

Parametros Descricdo Unidade

T Nome do sensor de medi¢ao -

DO Numero de corte (1 - 9) -

10 Grupo de dados de calibragéo (1 - 40), possibilidade de | -
introdugdo de variavel "

F Avanco de calibragao e avanco de medicéo mm/min

X Ponto de partida X da medigao mm
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3.3 Medig¢édo da peca de trabalho (fresamento)

Programa ShopTurn

Parametros Descricao Unidade
Y Ponto de partida Y da medicao mm

4 Ponto de partida Z da medigao mm

» O nome da variavel ndo pode estar vazio.

Lista dos parametros de resultado

A variante de medig¢ao "Raio na esfera" disponibiliza os seguintes parametros de resultado:

Tabelas 3-13 Parametros de resultado "Raio na esfera"

Parametros Descrigao Unidade

_OVR [4] Valor real do didmetro da esfera do apalpador de medigao mm

_OVR [9] Diferenga do diametro da esfera do apalpador de medi¢ao mm

_OVR [8] Ponto de disparo em sentido negativo com valor real do 1° eixo do | mm
plano

_OVR[10] Ponto de disparo em sentido positivo com valor real do 1° eixo do mm
plano

_OVR[12] Ponto de disparo em sentido negativo com valor real do 2° eixo do | mm
plano

_OVR [14] Ponto de disparo em sentido positivo com valor real do 2° eixo do mm
plano

_OVR[16] Ponto de disparo em sentido negativo com valor real do 3° eixo do | mm
plano

_OVR[18] Ponto de disparo em sentido positivo com valor real do 3° eixo do mm
plano

_OVR[9] Ponto de disparo em sentido negativo com diferenga do 1° eixo do | mm
plano

_OVR[11] Ponto de disparo em sentido positivo com diferenga do 1° eixo do mm
plano

_OVR[13] Ponto de disparo em sentido negativo com diferenga do 2° eixo do | mm
plano

_OVR[15] Ponto de disparo em sentido positivo com diferenga do 2° eixo do mm
plano

_OVR[17] Ponto de disparo em sentido negativo com diferenga do 3° eixo do | mm
plano

_OVR[19] Ponto de disparo em sentido positivo com diferenca do 3° eixo do mm
plano

_OVR [20] Desvio de posigao do 1° eixo do plano (posigao torta do apalpador de | mm
medi¢ao)

_OVR [21] Desvio de posicao do 2° eixo do plano (posicao torta do apalpador de | mm
medicao)

_OVR [22] Comprimento do apalpador de medigao de pegas de trabalho mm

_OVR [24] Angulo, sob o qual foram determinados os pontos de disparo Graus

_OVR [27] Faixa de corregao zero mm

_OVR [28] Faixa de confiabilidade mm
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Parametros Descrigao Unidade
_OVI[2] Numero do ciclo de medigao -
_OVI [5] Numero de apalpador de medigao -
_OVI[9] Numero de alarme -

3.3.7 Distancia de aresta - Definigdo de aresta (CYCLE978)

Fungao

Esta variante de medi¢ao determina a posicdo de uma aresta paralela ao eixo no sistema de
coordenadas da peca de trabalho através da medicdo de 1 ponto.

Ao empregar apalpadores de medigdo com haste sensora lateral (apalpador L, tipo 713) existe
a possibilidade da medigao por arraste no sentido positivo do eixo da ferramenta.

No método de medicao "Apalpador 3D com reversao do fuso”, a medigédo é executada nos
eixos dos planos como medic¢ao de diferengas. Serdo realizadas automaticamente duas
medi¢des em sequéncia, uma vez com 180 graus de posi¢ao do fuso e uma vez com 0 graus.
O diferencial neste tipo de medicao, é que se permite a utilizagdo de um apalpador
multidirecional nao calibrado. O raio da ferramenta correto do sensor de medigao, no entanto,
deve ser determinado uma vez através da calibragao (compensagao) do sensor de medigao.
Os tipos de apalpador de medicéo 712, 713 e 714 ndo sdo apropriados para isso. E
imprescindivel um fuso posicionavel.

No método de medicao "Ajustar apalpador 3D", a diregéo para o acionamento do apalpador
sempre sera equivalente a diregdo de medigao atual. Esta opgao é indicada para altas
exigéncias no nivel de exatidao das medidas. Os tipos de apalpador de medigéo 712, 713 e
714 ndo sdo apropriados para isso. E imprescindivel um fuso posicionavel.

O resultado da medigao (diferenga de medigao) pode ser aplicado da seguinte maneira:
® Corregao de um deslocamento de ponto zero

® Corregao de uma ferramenta

® Medigdo sem corregao

® Uma corregao de ferramenta mais ampla em ferramentas irmas, assim como, correcdes
aditivas e corregdes de ajuste também é possivel. Geralmente na corregao da ferramenta
podem ser também podem ser inclusos valores de experiéncia.

Principio de medigao

O ciclo de medigao determina o valor real de um ponto de medicéo, sob consideragao dos
valores de calibragdo, em uma aresta da peca de trabalho, relacionado a seu ponto zero.

Ciclos de medigao
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Pré-requisitos

Ciclos de medicao

3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

E calculada a diferenca entre o atual valor real (valor medido) e o setpoint especificado no eixo
de medigao parametrizado.

DFA
-H j_._.
Z o T
z & L
\ +2
X0
X
X

Medicdo: Canto (CYCLE978) Medicdo: Canto (CYCLE978)
Direcdo de medigéo: -X Diregdo de medigdo: +Z (medicao constante)

® O apalpador de medigéo deve estar ativo como se fosse uma ferramenta.
® Tipo de ferramenta para apalpador de medigao:

— Multiapalpador 3D (tipo 710)

— Monoapalpador (tipo 712)

— Apalpador L (tipo 713)

Indicagéo

Utilizagao do apalpador L (Tipo 713)

Com o apalpador L é possivel realizar a medigdo em Z+ (para medi¢ao constante).

O alinhamento basico da haste sensora do sensor L € para +X (dngulo de corregao = 0).
Se a haste sensora do sensor no programa de medigao deve ser alinhada em outro

sentido, isto pode ser realizado mediante uma rotagao pelo eixo da ferramenta (por ex.,
ROT Z = 90).

— Sensor estrela (tipo 714)

Indicagéo

Os seguintes métodos de medicéo s&o aplicaveis somente nos eixos dos planos:
® Apalpador 3D com reversao de fuso (Medi¢ao de diferenca)

e Alinhar apalpador 3D

Para esses métodos de medigao, os apalpadores dos tipos 712, 713 e 714 normalmente ndo
sao usados.
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Ao empregar a variante de medi¢do em tornos:
e Utilizar o tipo de sensor de medi¢ao 710 ou 580

e Ajustar a referéncia longitudinal do sensor de medig¢do da pega de trabalho para o centro
da esfera do sensor de medigéo:
MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit1 =0

Indicacéo

Em conjunto com as fungdes "Sensor 3D com reverséo de fuso", "Alinhar sensor 3D" ou ao
utilizar os tipos de sensor 712, 713 e 714, é necessario um fuso compativel com SPOS.

Posigao de saida antes da medigao

O apalpador de medigéo deve ser posicionado em frente a superficie medida a uma distancia
um pouco maior o que o curso de medigao (DFA).

Posigao apds fim do ciclo de medigao

Ap6s afinalizagao do processo de medicao o apalpador de medigao esta posicionado com sua
parte periférica da esfera contra a superficie de medi¢ao, e a uma distancia equivalente ao
curso de medigao (DFA).

Procedimento

O programa de pega ou programa ShopMill a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

sy Medir 1. Pressione a softkey "Medir ferram".
pega
Canto 2. Pressione a softkey "Distancia aresta".
Distan.
'H 3. Pressione a softkey "Definir aresta".

O campo de entrada "Medigao: Aresta" sera aberta.
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3.3 Medi¢édo da peca de trabalho (fresamento)

Parametros
Programa de cédigo G Programa ShopMill
Parametros | Descrigdo Unidade Parametros | Descrigdo Unidade
Métodode |e métodode medigéo padréo | - T Nome do sensor de medigdo | -
medigdo O | o sensor 3D com reversdo DO Namero de corte (1 - 9) i
de fuso "
® Alinhar sensor 3D 2
PLO Plano de medicéo (G17 - G19) | - Método de ® método de medigéo padréao | -
medigéo O ® sensor 3D com reversao
de fuso "
e Alinhar sensor 3D ?
Lo Grupo de dados de calibragado | - ) Grupo de dados de calibragao | -
(1 - 40), possibilidade de intro- (1 - 40), possibilidade de intro-
dugéo de variavel ¥ dugao de variavel®
(apenas para medi¢do sem re- (apenas para medigdo sem re-
versdo do fuso) versao do fuso)
X Ponto de partida X da medigdo | mm
Y Ponto de partida Y da medigdo | mm
4 Ponto de partida Z da medi¢éo | mm
Parametros Descrigdo Unidade
Objetivo de cor- | ¢ apenas medig&o (sem corregéo) -
regaon e Deslocamento de ponto zero (salvar valor de medigdo no PZ ajustavel) 4
— Salvar valores de medigao no deslocamento ajustavel do ponto zero (PZ, G54, G55,
G56, G57, G505, G506 ativos)
— Aproximado / fino (salvar valor de medig&do no deslocamento aproximado / salvar
valor de medic¢ao no deslocamento fino)
e Referéncia basica (salvar valor de medigéo na referéncia basica)
— Aproximado / fino (salvar valor de medigédo no deslocamento aproximado / salvar
valor de medic¢ao no deslocamento fino)
® de base especifica do canal
— Salvar valores de medigao no numero do Frame (1-4)
— Aproximado / fino (salvar valor de medigédo no deslocamento aproximado / salvar
valor de medigao no deslocamento fino)
® Corregao de ferramenta (salvar valor medido nos dados de ferramenta)
® Corregao de ferramenta (ST) (armazenar o valor de medigao na ferramenta DUPLO,
ndmero ST)
TR Nome da ferramenta que deve ser corrigida -
DO Numero do corte da ferramenta que deve ser corrigida (1-9) -
® Geometria: Salvar valor de medigdo na geometria da ferramenta -
® Desgaste: Salvar valor de medi¢ao no desgaste da ferramenta
Ciclos de medigao
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Parametros Descrigao Unidade
e automatico: selegdo automatica do comprimento de ferramenta ou raio da ferramenta -
e Comprimento L1-L3: Corrigir comprimento de ferramenta L1-L3
® Raio: Corrigir raio de ferramenta
ST Numero da ferramenta irma (nimero DUPLO) -
Calculoy ® Nao invertido (calcular o valor de correcao da ferramenta nao invertido) -
® |Invertido (calcular o valor de corregéo da ferramenta invertido)
Sentido de medi- | Eixo de medigao -
Gao e +-X
o +-Y
o +-7
X0/Y0/Zz0 Setpoint (em fung&o do sentido de medigao) mm
DFA Curso de medigao mm
TSA Faixa confiavel para resultado de medigao mm
TDIF Area de tolerancia para controle da diferenca dimensional mm
TUL Limite superior de tolerancia da peca de trabalho (incremental do valor exigido, apenas para | mm
tolerancia dimensional "Sim")
TLL Limite inferior de tolerancia da pecga de trabalho (forma incremental do valor desejado, ape- | mm
nas para tolerancia dimensional "Sim")
TZL Area de tolerancia para corretor de zero mm

Valor de experi-
éncia do bloco

® Sem (nao utilizar valores de experiéncia)
® 1-20 (bloco de dados para valor de experiéncia)

de dadosi()

Valor médio do | Sem (ndo processar nenhum valor médio) -
bloco de da- 1-20 (bloco de dados para o valor de experiéncia)

dosiy

T™MV Area para corregao do valor médio -
FW Fator de ponderagéo para formagao do valor médio -
MedigdesiQ Numero de medi¢cdes no mesmo local (1-9) -

" A fungao "Apalpador 3D com revers&o da pega" sera exibida quando, no geral, estiver estabelecido o Bit 16 SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

2 Afuncgao "alinhar apalpador 3D " sera exibida quando, no geral, estiver estabelecido o Bit 17 SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

3 O nome da variavel ndo pode estar vazio.

4 Demais parametros e objetivos de corre¢do sdo ajustados nos dados gerais de ajuste SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .
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Fabricante da maquina
Por favor siga as instrugdes do fabricante da maquina.

L
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3.3 Medig¢édo da peca de trabalho (fresamento)

Variante de medigdo de torno na maquina de fresa (apenas no 840D sl)

Procedimento

O programa de pecga ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

23  Medir 1° Pressione a softkey "Medir ferram".
pega
Canto 2° Pressione a softkey "Distancia aresta”.
Distan.
] 3° Pressione a softkey "Definir aresta".

O campo de entrada "Medicao: Aresta" sera aberta.

Parametros

Programa ShopTurn

Parametros Descrigao Unidade
T Nome do sensor de medi¢ao -
D Numero de corte (1 - 9) -

Método de medicdo () | ® método de medigdo padrao -
e Sensor 3D com reversdo de fuso
® Alinhar sensor 3D

40 Grupo de dados de calibracao (1 - 40), possibilidade | -
de introdugéo de variavel "
(apenas para medigdo sem reversao do fuso)

X Ponto de partida X da medigao mm
Y Ponto de partida Y da medicao mm
4 Ponto de partida Z da medigao mm

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

Lista dos parametros de resultado

A variante de medigao "Defini¢gdo de aresta" disponibiliza os seguintes pardmetros de
resultado:

Tabelas 3-14 Parametros de resultado "Definigdo de aresta”

Parametros Descrigao Unidade
_OVR[0] Setpoint do eixo de medigao mm
_OVR[1] Setpoint no 1° eixo do plano - somente em S_MA=1 mm
_OVR [2] Setpoint no 2° eixo do plano -~ somente em S_MA=2 mm
_OVR [3] Setpoint no 3° eixo do plano - somente em S_MA=3 mm
_OVR [4] Valor real do eixo de medicao mm
_OVR [5] Valor efetivo no 1° eixo do plano - somente em s_MA=1 mm
_OVR [6] Valor efetivo no 2° eixo do plano -~ somente em S _MA=2 mm
_OVR[7] Valor efetivo no 3° eixo do plano -~ somente em S MA=3 mm
_OVR [16] Diferenga do eixo de medicao mm

Ciclos de medicao
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3.3.8

Fungio

144

Parametros Descrigao Unidade
_OVR[17] Diferenga no 1° eixo do plano -~ somente em S _MA=1 mm
_OVR[18] Diferenca no 2° eixo do plano - somente em S MA=2 mm
_OVR[19] Diferenca no 3° eixo do plano - somente em S_MA=3 mm
_OVR [21] Valor médio mm
_OVI [0] Numero D ou numero PZ -
_OVI[2] Numero do ciclo de medicao -

_OVI [3] Variante de medigao -
_OVS_TNAME | Nome da ferramenta -

Na medigéo de pecas de trabalho com corregao de ferramenta ou corre¢cdo no deslocamento
de ponto zero, sédo exibidos parametros adicionais, veja Pardmetros de resultado adicionais

(Pagina 353).

Distancia de aresta - Alinhamento de aresta (CYCLE998)

A peca de trabalho esta em uma posigao qualquer, isto é, ela ndo esta paralela ao sistema de
coordenadas da pega de trabalho (WCS), sobre a mesa de trabalho. Através da medigao de
dois pontos escolhidos na aresta de referéncia da pega de trabalho, sera determinado o angulo
em relagao ao sistema de coordenadas ativo. Este angulo pode ser corrigido em um PZ
qualquer ou no PZ ativo como rotagdo em um eixo geométrico ou como deslocamento
translatério em um eixo rotativo (mesa giratoria).

Indicagéo

Angulo de medigdo maximo

Com a variante de medicao "Alinhamento de aresta" é possivel executar medigdes com um
angulo maximo de +/- 45 graus.

Ciclos de medigao
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Principio de medigéo

A variante de medigao "Alinhamento de aresta" é realizada conforme o principio da medi¢ao
de 1 angulo:

® Em uma pecga de trabalho fixada de modo girado no plano é realizada a corregao angular
na parte rotatéria do eixo geométrico, que esta posicionado perpendicularmente ao plano
de medigéo.
Exemplo para plano G17: Eixo de medicao X, eixo de deslocamento Y

— A corregao angular é realizada no giro em Z

— Acorregao do giro no PZ é realizada de modo que a posi¢ao real da aresta (valor efetivo)
e 0 angulo nominal desejado (a) sejam considerados no sistema de coordenadas da
peca de trabalho.

® Em uma pega de trabalho sobre uma mesa giratéria a corregao angular é realizada de
modo aditivo ao deslocamento translatério do eixo rotativo (eixo da mesa). A corregao
somente tera efeito se o eixo rotativo girar em torno do eixo geométrico, que esta
posicionado perpendicularmente ao plano de medigao.
Exemplo para plano G17: Eixo de medicao X, eixo de deslocamento Y

— A corregao angular é realizada no eixo C. O eixo rotativo C gira uma mesa giratoéria em
torno do eixo Z.

— Apds a medicao deve-se executar um novo posicionamento do eixo rotativo para alinhar
a pecga de trabalho.

— Exemplo: G55 GO CO.

Nas duas variantes de corregao as partes translatérias do PZ permanecem inalteradas e
devem ser determinadas novamente apds o alinhamento da aresta. Isto pode ser realizado em
um programa de medigao posterior através da fungao "Definicdo de aresta".

P
P2
Medicao: Alinhamento de aresta (CY- Medicao: Alinhamento de aresta (CY-
CLE998), CLE998),
peca de trabalho fixada no plano peca de trabalho fixada no eixo C da mesa
giratoria
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Pré-requisitos

Medigdo sem reversao do fuso

A medicdo exata exige um apalpador de medig&o calibrado, ou seja, o plano de trabalho, a
direcao do fuso no plano e a velocidade de medicado durante os processos de medicao e
calibragao devem ser compativeis. Os desvios podem conduzir a erros de medi¢ao adicionais.

Medi¢do com reversao do fuso

No método de medicao "sensor 3D com reversao do fuso", o ponto de medicdo P1 deve ser
medido duas vezes a cada 180 graus da reversao do fuso (rotagdo do sensor de medi¢gdo em
180 graus) e 0 grau. Dessa forma os pontos de disparo sdo determinados novamente para o
alinhamento desta atual medigcao (sem necessidade de calibragdo do apalpador de medicao
no sentido de medicao). No método de medigao "apalpador 3D com reversao do fuso" sé é
conveniente o ajuste da margem dos eixos no plano de trabalho (em G17 XY).

O diferencial neste tipo de medicao, & que se permite a utilizagdo de um apalpador
multidirecional ndo calitgrado. Os tipos de apalpador de medigao 712, 713 e 714 nao sao
apropriados para isso. E imprescindivel um fuso posicionavel.

® O apalpador de medigao deve ser chamado como ferramenta e com corregéao de
comprimento de ferramenta.

® Tipo de ferramenta para apalpador de medigao:
— Multiapalpador 3D (tipo 710)
— Monoapalpador (tipo 712)

Indicagéo

Uma determinagao exata do angulo requer pelo menos uma qualidade superficial compativel
nos pontos de medicao. As distancias entre os pontos de medi¢do devem ser selecionadas o
maior possivel.

Indicagéo

A fungao "apalpador 3D com reversao do fuso" (Medi¢ao de diferenga) so € possivel nos eixos
do plano. Para esses métodos de medi¢ao, os apalpadores dos tipos 712, 713 e 714
normalmente ndo sao usados.

Indicacéo

Em conjunto com a fungéo "Sensor 3D com reversao de fuso" ou ao utilizar os tipos de sensor
712,713 e 714, é necessario um fuso compativel com SPOS.

Posicao de saida antes da medigéo

146

O eixo de medigao e o eixo de posicionamento (de deslocamento) pode ser qualquer um, mas
nao podem ser 0s mesmos.
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Posicionamento sob consideragédo de uma zona de protegéo

® Zona de protecdo = Nao
O apalpador de medigao é posicionado no eixo de medigdo em frente a superficie de
medigao a uma distancia maxima e equivalente ao curso de medigao DFA, antes do ponto
de medi¢ado P1 e na altura de medicao.

® Zona de protegdo = Sim
O apalpador de medigao é posicionado no eixo de medigdo em frente a superficie de
medigcao a uma distancia maxima e equivalente ao curso de medicao DFA mais o valor
especificado no paradmetro DX (no G17 e eixo de medi¢ao X), antes do ponto de medig¢ao
P1 e na altura de medicao.

Em ambos os casos o ponto de medi¢gao P1 deve ter acesso garantido no processo de
medigao.

Nao havera nenhuma medicao se as distancias da aresta de referéncia forem muito grandes
na 12 medicao.

Posicionamento intermediario do ponto de medigdo P1 para o ponto de medigdo P2

Posicionamento intermediario "paralelo a aresta"

P2

Esquema 3-11  Alinhamento de aresta (CYCLE998), posicionamento intermediario "paralelo a aresta"

O apalpador de medicao percorre paralelo a aresta de referéncia em frente ao ponto de
medic&o P2 na distancia definida no parametro L2. Aqui é considerado o angulo especificado
nos parametros a e TSA. O TSA contém o valor para o desvio angular maximo permitido.

Posicionamento intermediario "paralelo ao eixo"

Ciclos de medicao
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P2

Esquema 3-12  Alinhamento de aresta (CYCLE998), posicionamento intermediario "paralelo ao eixo"

O apalpador de medigao percorre paralelo ao eixo de posicionamento (de deslocamento) em
frente ao ponto de medicao P2 na distancia definida no parametro L2.

Posi¢ao apds fim do ciclo de medigao

Ap6s afinalizagao do processo de medicao o apalpador de medigao esta posicionado no ponto

de medigao P2 em frente a superficie de medigao, e a uma distancia equivalente ao curso de
medicao (DFA).

Procedimento

O programa de pega ou programa ShopMill a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

oy Medir 1. Pressione a softkey "Medir ferram".
peca
Canto 2. Pressione a softkey "Distancia aresta".
Distan.
Q 3. Pressione a softkey "Alinhar aresta".

O campo de entrada "Medigao: Alinhar aresta" sera aberta.

Ciclos de medigao
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Parametros
Programa de cédigo G Programa ShopMill
Parametros | Descrigdo Unidade Parametros | Descrigdo Unidade
Métodode |e método de medigéo padrdo |- T Nome do sensor de medicdo | -
medigdo O | ¢ sensor 3D com reversao de DO Numero de corte (1 - 9) -
fuso !
PL O Plano de medigao (G17 - G19) - Métodode |e método de medigdo padréo |-
medicgo © |, sensor 3D com reversao
de fuso "
Lo Grupo de dados de calibragéo (1 |- 1O Grupo de dados de calibragao | -
- 40), possibilidade de introducéo (1 - 40), possibilidade de intro-
de variavel ? dugéo de variavel ?
(apenas para método de medi- (apenas para método de medi-
¢ao padrao) ¢éo padrao)
X Ponto de partida X da medi¢do | mm
Y Ponto de partida Y da medigdo | mm
4 Ponto de partida Z da medi¢do | mm
Parametros Descrigdo Unidade
Objetivo de corregédol | ® apenas medigdo (sem corregao) -
e Deslocamento de ponto zero (salvar valores de medigdo no PZ ajustavel)
e Referéncia basica
® Base especifica de canal (salvar valores de medi¢do no frame ndmero 1-4)
Correcéo do angulo {j | A corregéo gera: -
(apenas para "Desloca- | ® Giro do sistema de coordenadas
mento de ponto zero) | Giro do eixo rotativo C 4
Posicionamento Posicionamento do sensor de medic¢ao: -
® paralelo ao eixo
® paralelo a aresta
Sentido de medigaoy | Eixo de medicao -
o (+-)X
o (+-)Y
o (+-)Z
Eixo de posicionamen- | Eixo de deslocamento (Indicagdo: Eixo de medig¢éo e eixo de deslocamento n&o po- | -
to dem ser iguais!)
e X
o Y
o 7
a Angulo entre eixo de posicionamento e aresta 9 Graus
L2 Distancia até o 2° ponto de medigdo 9 mm
Zona de protecao () Emprego de zona de protegao -
e Sim
e Nao
Ciclos de medigao
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Parametros Descrigao Unidade
DX /DY /Dz Distancia até a aresta no ponto de medigao 1 (apenas para zona de protegao "Sim") | mm
(conforme sentido de

medigao)

DFA Curso de medigao mm
TSA Faixa confiavel para resultado de medicao Graus
Valor de experiénciado | ¢ Sem (nao utilizar valores de experiéncia) -

bloco de dadosy e 1-20 (bloco de dados para valor de experiéncia)

Medigdesi(y Numero de medigbes no mesmo local (1-9) -

A funcéo "Apalpador 3D com reversdo da pega" sera exibida quando, no geral, estiver estabelecido o Bit 16 SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

O nome da variavel ndo pode estar vazio.

Demais parametros e objetivos de corregao sao ajustados nos dados gerais de ajuste SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

Para indicar o eixo rotativo correspondente como objetivo de corregéo é necessario que o dado especifico de canal
MD52207 $MCS_AXIS_USAGE_ATTRIB esteja definido com Bit6 = 1.

Se a corregao contiver mais que uma rotagao em torno de um eixo geométrico, esta corre¢éo de um eixo rotativo ndo podera
ser feita. Sera emitido o alarme 61403 "corregéo do deslocamento de ponto zero nao foi efetuado”.

5)

Com a especificagéo do eixo de medigao no parametro Sentido de medigéo , todos os 3 planos de medigéo sdo possiveis.
Por isso que o angulo nominal a refere-se ao sentido positivo do eixo de deslocamento e é negativo no sentido horario, e
positivo no sentido anti-horario.

O angulo nominal a indica o angulo desejado entre a aresta e o sentido positivo do eixo de deslocamento. No a a=0
(s_sTa=0) margem referente ao eixo substituido apos a corregéo efetuada esta alinhada paralelamente ao eixo.

No posicionamento "paralelo as margens", o &ngulo a também é incluido no posicionamento. O angulo de posicionamento
¢é formado junto com o parametro TSA. Por isso que o parametro a deve desviar o menos possivel do angulo medido!

Com o pardmetro L2 (S_1ID) se estabelece a distancia entre P1 e P2 no eixo substituido. Para L2 s&o permitidos somente
valores positivos. De modo similar, o P1 deve ser selecionado no eixo de deslocamento no inicio do ciclo.

¢ Fabricante da maquina
Por favor siga as instru¢des do fabricante da maquina.

Variante de medigao de torno na maquina de fresa (apenas no 840D sl)

Procedimento
O programa de pega ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

oy Medir 1° Pressione a softkey "Medir ferram".
pega
Canto 2° Pressione a softkey "Distancia aresta".
Distan.
Q 3° Pressione a softkey "Alinhar aresta".

O campo de entrada "Medi¢ao: "Alinhar aresta" sera aberta.

Ciclos de medigao
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Parametros

Programa ShopTurn

Parametros Descrigao Unidade
T Nome do sensor de medi¢ao -

D Numero de corte (1 - 9) -
Método de medigéo ® método de medigdo padrao -

o ® Sensor 3D com reversao de fuso

10 Grupo de dados de calibragao (1 - 40), possibilidade de | -

introdugao de variavel "
(apenas para método de medigao padréo)

X Ponto de partida X da medigao mm
Y Ponto de partida Y da medicao mm
Z Ponto de partida Z da medigao mm

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

Lista dos parametros de resultado

A variante de medigao "Alinhamento de aresta" disponibiliza os seguintes parametros de
resultado:

Tabelas 3-15 Parametros de resultado "Alinhamento de aresta"

Parametros Descrigdo Unidade
_OVR[0] Setpoint do angulo Graus
_OVR [4] Valor real do angulo Graus
_OVR[16] Diferenga do &ngulo Graus
_OVR [20] Valor de corre¢édo do angulo Graus
_OVR [28] Faixa de confiabilidade Graus
_OVR [30] Valor de experiéncia Graus
_OVI [0] Numero PZ -
_0OVI [2] Numero do ciclo de medigao -
_OVI [5] Numero de apalpador de medigéo -
_OVI[7] Numero da memoria de valor de experiéncia -
_OVI[9] Numero de alarme -
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3.3.9

Fungao

Distancia de aresta - Ranhura (CYCLE977)

Com esta variante de medigédo executa-se a medigdo de uma ranhura em uma pecga de
trabalho. Mede-se a largura da ranhura e determina-se o centro da ranhura. As medi¢cbes em
uma ranhura inclinada também sao possiveis. Para isso deve-se especificar na tela de
parametrizagao um angulo que corresponda a inclinagao real da ranhura. O apalpamento nas
arestas da ranhura sempre é realizado perpendicularmente. Dentro da ranhura pode ser
definida uma zona de protecéo.

No método de medicao "Apalpador 3D com reversao do fuso”, a medigdo é executada nos
eixos dos planos como medicao de diferencas. Serao realizadas automaticamente duas
medi¢des completas da ranhura em sequéncia, uma vez com 180 graus de posigao do fuso e
uma vez com 0 graus. O diferencial neste tipo de medicao, é que se permite a utilizagdo de um
apalpador multidirecional ndo calibrado. O raio da ferramenta correto do sensor de medicao,
no entanto, deve ser determinado uma vez através da calibragao (compensagéao) do sensor de
medicao. Os tipos de apalpador de medicdo 712, 713 e 714 ndo sdo apropriados para isso. E
imprescindivel um fuso posicionavel.

No método de medicao "Ajustar apalpador 3D", a diregéo para o acionamento do apalpador
sempre sera equivalente a diregcdo de medigao atual. Esta opgao é indicada para altas
exigéncias no nivel de exatidao das medidas. Os tipos de apalpador de medigéo 712, 713 e
714 ndo sdo apropriados para isso. E imprescindivel um fuso posicionavel.

O resultado da medigao (diferenga de medigao) pode ser aplicado da seguinte maneira:

® Correcao de um PZ, de modo que o ponto zero da pega de trabalho esteja relacionado ao
centro do segmento da ranhura.

e Correcao de uma ferramenta,
® Medigdo sem corregao

Uma corregao de ferramenta mais ampla em ferramentas irmas, assim como, nas corre¢des
aditivas e corregoes de ajuste também é possivel. Geralmente na corre¢ao da ferramenta
podem ser também podem ser inclusos valores de experiéncia.

Principio de medigao

152

E medido 1 ponto nas arestas opostas da ranhura baseado no eixo de medic&o selecionado.
O sentido positivo do eixo geométrico € medido primeiro sequéncia.

A largura da ranhura é calculada a partir das duas posigoes reais, sob consideragéo dos
valores de calibragao.

A posicgao do centro da ranhura como ponto zero da peca de trabalho é determinado de acordo
com o deslocamento de ponto zero selecionado, o qual deve ser corrigido.

Por meio da selecao de centro do setpoint "SIM", a posi¢ao do centro da ranhura pode ser
definida como ponto zero da pecga de trabalho através de especificagdes de setpoint.

Ciclos de medigao
Manual de programagao, 12/2019, 6FC5398-4BP40-6KA3



Variantes de medi¢do

Pré-requisitos

Ciclos de medicao

3.3 Medig¢édo da peca de trabalho (fresamento)

A diferenga de medigao da largura da ranhura serve como grandeza basica para uma corregao
de ferramenta, a posi¢gao do ponto zero da ranhura como base para uma correg¢ao de ponto
zero.

Medigéo: Ranhura (CYCLE977) Medigéo: Ranhura com zona de protegao (CY-
CLE977)

® O apalpador de medigao deve estar ativo como se fosse uma ferramenta.
® Tipo de ferramenta para apalpador de medigao:

— Multiapalpador 3D (tipo 710)

— Monoapalpador (tipo 712)

Indicagdo

Os seguintes métodos de medicao sao aplicaveis somente nos eixos dos planos:
® Apalpador 3D com reversao de fuso (Medigao de diferenga)

e Alinhar apalpador 3D

Para esses métodos de medigao, os apalpadores dos tipos 712, 713 e 714 normalmente ndo
s&o usados.

Indicagéo

Em conjunto com as fungdes "Sensor 3D com reversdo de fuso", "Alinhar sensor 3D" ou ao
utilizar os tipos de sensor 712, 713 e 714, é necessario um fuso compativel com SPOS.
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Variantes de medi¢do

3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Posicdo de saida antes da medicéo

O apalpador de medigao deve ser posicionado com o centro de sua esfera no eixo de medigao
aproximadamente no centro da ranhura, e na altura de medi¢gdo. Em uma zona de protegao a
esfera do apalpador de medigao deve ser posicionada no eixo de medigao aproximadamente
centralizada emrelacao a ranhura, e a uma altura acima da zona de protecao. Deve-se garantir
que a partir desta altura, a altura de medig¢do desejada na ranhura seja realizavel com o curso
de penetragao.

Indicagéo

Se o curso de medi¢cdo DFA for muito grande, de modo a violar a zona de protegéo, entdo a
distancia sera automaticamente reduzida no ciclo. Deve existir espaco suficiente para a esfera
do sensor de medicao.

Posigao apds fim do ciclo de medigao

Procedimento
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Sem a area de protecéo ativada a esfera do apalpador de medicdo encontra-se na altura de
medicao dentro da ranhura. Com a area de protegéo a posi¢ao da esfera do apalpador de
medicao é centralizada na ranhura e esta acima da area de protegéo, na posigao de partida do
ciclo de medigao.

O programa de pega ou programa ShopMill a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

sy Medir 1. Pressione a softkey "Medir ferram".
peca
Canto 2. Pressione a softkey "Distancia aresta".
Distan.
I:H:I 3. Pressione a softkey "Ranhura”.

O campo de entrada "Medi¢cao: Ranhura" sera aberta.
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Variantes de medi¢do

3.3 Medig¢édo da peca de trabalho (fresamento)

Parametros
Programa de cédigo G Programa ShopMill
Parametros Descrigcao Unidade Parametros Descrigao Unidade
Método de me- | ® método de medigéo pa- |- T Nome do sensor de medicao | -
dicdo O drdo DO Numero de corte (1 - 9) -
® sensor 3D com reversio
de fuso "
® Alinhar sensor 3D ?
PLO Plano de medigéo (G17-G19) | - Método de ® método de medigdo padrao | -
medigdo O e sensor 3D com reversao
de fuso "
e Alinhar sensor 3D ?
Lo Grupo de dados de calibragéo | - Lo Grupo de dados de calibragéo | -
(1 -40), possibilidade de intro- (1 - 40), possibilidade de intro-
dugao de variavel® dugao de variavel®
(apenas para medigdo sem (apenas para medigao sem re-
reversao do fuso) versao do fuso)
X Ponto de partida X da medigédo | mm
Y Ponto de partida Y da medigdo | mm
Z Ponto de partida Z da medigdo | mm
Parametros Descrigdo Unidade
Objetivo de cor- | ¢ apenas medig&o (sem corregéo) -
regaon e Deslocamento de ponto zero (salvar valores de medigdo no PZ ajustavel) 4

— Salvar valores de medigao no deslocamento ajustavel do ponto zero (PZ, G54, G55,
G56, G57, G505, G506 ativos)

— Aproximado / fino (salvar valor de medigédo no deslocamento aproximado / salvar
valor de medic¢ao no deslocamento fino)

e Referéncia basica

— Aproximado / fino (salvar valor de medigédo no deslocamento aproximado / salvar
valor de medic¢ao no deslocamento fino)

® de base especifica do canal
— Salvar valores de medigao no numero do Frame (1-4)

— Aproximado / fino (salvar valor de medigédo no deslocamento aproximado / salvar
valor de medigao no deslocamento fino)

® Corregao de ferramenta (salvar valores medidos nos dados de ferramenta)

® Corregao de ferramenta (ST) (armazenar o valor de medigao na ferramenta DUPLO,

ndmero ST)
TR Nome da ferramenta que deve ser corrigida -
DO Numero do corte da ferramenta que deve ser corrigida (1-9) -

® (Geometria: Salvar valor de medigdo na geometria da ferramenta

® Desgaste: Salvar valor de medi¢ao no desgaste da ferramenta

Ciclos de medicao
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Parametros Descrigao Unidade
e automatico: selegdo automatica do comprimento de ferramenta ou raio da ferramenta
e Comprimento L1-L3: Corrigir comprimento de ferramenta L1-L3
® Raio: Corrigir raio de ferramenta
ST Numero da ferramenta irma (nimero DUPLO) -
Calculoy ® Nao invertido (calcular o valor de correcao da ferramenta nao invertido)
® |Invertido (calcular o valor de corregéo da ferramenta invertido)
Eixo de medi- Eixo de medicéo (no G17): -
¢ao o X
o Y
w Valor exigido da largura da ranhura mm
XM, YM Especificagcdo do valor exigido para o centro da ranhura, conforme o eixo de medi¢ao (ape- | mm
nas no centro do valor exigido "Sim")
a0 Angulo entre eixo de medicdo e peca de trabalho Graus
Zona de prote- | Emprego de zona de protegao -
Gao 0 e Sim
® Nao
ws Largura da zona de protecdo (apenas para zona de protegao "Sim") mm
Dz Curso de penetragdo na altura de medicéo (no G17) (apenas para zona de protegao "Sim") | mm
DFA Curso de medigao mm
TSA Faixa confiavel para resultado de medi¢ao mm
TDIF Area de tolerancia para controle da diferenca dimensional mm
TUL Limite superior de tolerancia da pega de trabalho (incremental do valor exigido, apenas para | mm
tolerancia dimensional "Sim")
TLL Limite inferior de tolerancia da peca de trabalho (forma incremental do valor desejado, ape- | mm
nas para tolerancia dimensional "Sim")
TZL Area de tolerancia para corretor de zero mm

Valor de experi-
éncia do bloco

® Sem (ndo utilizar valores de experiéncia)
® 1-20 (bloco de dados para valor de experiéncia)

de dadosi()

Valor médio do | Sem (ndo processar nenhum valor médio) -
bloco de da- 1-20 (bloco de dados para o valor de experiéncia)

dosiy

T™MV Area para corregao do valor médio -
FW Fator de ponderagéo para formagao do valor médio -
Medigoesi() Numero de medi¢des no mesmo local -

" A fungdo "sensor 3D com reversao da peca" sera exibida quando, no geral, estiver estabelecido o Bit 16 SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

2 Afungado "alinhar sensor 3D " sera exibida quando, no geral, estiver estabelecido o Bit 17 SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

% O nome da variavel ndo pode estar vazio.

4 Demais parametros e objetivos de corre¢do sdo ajustados nos dados gerais de ajuste SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .
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Variantes de medi¢do

3.3 Medig¢édo da peca de trabalho (fresamento)

¢ Fabricante da maquina
Por favor siga as instrugdes do fabricante da maquina.

Variante de medi¢do de torno na maquina de fresa (apenas no 840D sl)

Procedimento
O programa de pega ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

ey Madir 1° Pressione a softkey "Medir ferram".
pega
Canto 2° Pressione a softkey "Distancia aresta".
Distén.
M 3° Pressione a softkey "Ranhura". O campo de entrada "Medi¢ao: Ra-
5 nhura" sera aberta.

Parametros

Programa ShopTurn

Parametros Descrigdo Unidade
T Nome do sensor de medi¢ao -
D Numero de corte (1 - 9) -

Método de medigdo () ® método de medigdo padrao -
e Sensor 3D com reversdo de fuso
e Alinhar sensor 3D

30 Grupo de dados de calibragéo (1 - 40), possibilidade | -
de introdugéo de variavel”
(apenas para medigdo sem reversao do fuso)

X Ponto de partida X da medigao mm
Y Ponto de partida Y da medicao mm
Z Ponto de partida Z da medigao mm

O nome da variavel ndo pode estar vazio.

Lista dos parametros de resultado

A variante de medig¢ao "Ranhura" disponibiliza os seguintes parametros de resultado:

Tabelas 3-16 Parametros de resultado "Ranhura"

Parametros Descri¢do Unidade
_OVR[0] Setpoint da largura da ranhura mm
_OVR[1] Setpoint do centro da ranhura no 1° eixo do plano mm
_OVR [2] Setpoint do centro da ranhura no 2° eixo do plano mm
_OVR [4] Valor real da largura da ranhura mm
_OVR [9] Valor efetivo do centro da ranhura no 1° eixo do plano mm
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Variantes de medi¢do

3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

3.3.10

Fungao

158

Parametros Descrigao Unidade
_OVR [6] Valor efetivo do centro da ranhura no 2° eixo do plano mm
_OVR[16] Diferenca da largura da ranhura mm
_OVR[17] Diferenga do centro da ranhura no 1° eixo do plano mm
_OVR[18] Diferenga do centro da ranhura no 2° eixo do plano mm
_OVI [0] Numero D ou numero PZ -
_OVI[2] Numero do ciclo de medicao -

_OVI [3] Variante de medicao -
_OVS_TNAME | Nome da ferramenta -

Na medigéo de pecas de trabalho com corregao de ferramenta ou corre¢cdo no deslocamento
de ponto zero, sédo exibidos parametros adicionais, veja Pardmetros de resultado adicionais
(Pagina 353).

Distancia de aresta - Ressalto (CYCLE977)

Com esta variante de medicao executa-se a medi¢cao de um ressalto em uma pecga de trabalho.
Mede-se a largura do ressalto e determina-se o centro do ressalto.

As medi¢cées em um ressalto inclinado também sao possiveis. Para isso deve-se especificar
na tela de parametrizagdo um angulo que corresponda a inclinagao real do ressalto. O
apalpamento nas arestas do ressalto sempre é realizado perpendicularmente. Uma zona de
protecao pode ser definida lateralmente ao ressalto.

No método de medicao "Apalpador 3D com reversao do fuso”, a medigao é executada nos
eixos dos planos como medicao de diferencas. Serao realizadas automaticamente duas
medigcdes completas do ressalto em sequéncia, uma vez com 180 graus de posigéao do fuso e
uma vez com 0 graus. O diferencial neste tipo de medigao, € que se permite a utilizagdo de um
apalpador multidirecional nao calibrado. O raio da ferramenta correto do sensor de medigao,
no entanto, deve ser determinado uma vez através da calibragao (compensagao) do sensor de
medigao. Os tipos de apalpador de medigao 712, 713 e 714 n&o sdo apropriados para isso. E
imprescindivel um fuso posicionavel.

No método de medicao "Ajustar apalpador 3D", a diregao para o acionamento do apalpador
sempre sera equivalente a dire¢cdo de medigao atual. Esta opgao é indicada para altas
exigéncias no nivel de exatidao das medidas. Os tipos de apalpador de medigao 712, 713 e
714 ndo sdo apropriados para isso. E imprescindivel um fuso posicionavel.

O resultado da medicao (diferenca de medigédo) pode ser aplicado da seguinte maneira:

® Corregao de um PZ, de modo que o ponto zero da peca de trabalho esteja relacionado ao
centro do segmento do ressalto.

® (Correcao de uma ferramenta

® Medicao sem correcao

Ciclos de medigcao
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Variantes de medi¢do
3.3 Medig¢édo da peca de trabalho (fresamento)

Uma corregao de ferramenta mais ampla em ferramentas irmas, assim como, nas corre¢des
aditivas e corregdes de ajuste também é possivel. Geralmente na correcao da ferramenta
podem ser também podem ser inclusos valores de experiéncia.

Principio de medigéo
E medido 1 ponto nas arestas opostas do ressalto baseado no eixo de medic&o selecionado.
O sentido positivo do eixo geométrico € medido primeiro sequéncia. A largura do ressalto é
calculada a partir das duas posigoes reais, sob consideragao dos valores de calibragao. A
posicao do centro do ressalto como ponto zero da pega de trabalho é determinado de acordo
com o deslocamento de ponto zero selecionado, o qual deve ser corrigido.

Por meio da selecao de centro do setpoint "SIM", a posi¢gao do centro do ressalto pode ser
definida como ponto zero da pega de trabalho através de especificagdes de setpoint.

A diferenga de medigao da largura do ressalto serve como grandeza basica para uma corregao
de ferramenta, a posi¢cao do ponto zero do ressalto como base para uma corregao de ponto
Zero.

Medicao: Ressalto (CYCLE977) Medicao: Ressalto com area de protegao (CY-
CLE977)

Pré-requisitos
® O apalpador de medigao deve estar ativo como se fosse uma ferramenta.
® Tipo de ferramenta para apalpador de medigao:
— Multiapalpador 3D (tipo 710)
— Monoapalpador (tipo 712)
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Variantes de medi¢do

3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Indicacéo

Os seguintes métodos de medicéo s&o aplicaveis somente nos eixos dos planos:
® Apalpador 3D com reversao de fuso (Medicao de diferenca)

e Alinhar apalpador 3D

Para esses métodos de medigao, os apalpadores dos tipos 712, 713 e 714 normalmente ndo
sdo usados.

Indicagéo

Em conjunto com as fungdes "Sensor 3D com reversao de fuso", "Alinhar sensor 3D" ou ao
utilizar os tipos de sensor 712, 713 e 714, é necessario um fuso compativel com SPOS.

Posicao de saida antes da medigéo

O apalpador de medigao deve ser posicionado com o centro de sua esfera no eixo de medicao
aproximadamente no centro do ressalto. Deve-se garantir que a altura de medigao desejada
no ressalto seja alcangada com o curso penetragao especificado a partir da altura de partida.

Indicagéo

Se o curso de medigdo DFA for muito grande, de modo a violar a zona de protegao, entao a
distancia sera automaticamente reduzida no ciclo. Deve existir espaco suficiente para a esfera
do sensor de medicao.

Posicdo apds fim do ciclo de medicdo

Procedimento
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A esfera do apalpador de medicao esta centralizada sobre o ressalto, na altura da posicao de
partida do ciclo de medigao.

O programa de pecga ou programa ShopMill a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

o3  Medir 1. Pressione a softkey "Medir ferram".
peca
Canto 2. Pressione a softkey "Distancia aresta".
Distan.
3. Pressione a softkey "Ressalto".

O campo de entrada "Medicao: Ressalto" sera aberto.
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Variantes de medi¢do

3.3 Medi¢édo da peca de trabalho (fresamento)

Parametros
Programa de cédigo G Programa ShopMill
Parametros | Descrigdo Unidade Parametros Descrigao Unidade
Métodode |e método de medigéo padréo |- T Nome do sensor de medigdo | -
medigdo O | o sensor 3D com reversdo DO Numero de corte (1 - 9) -
de fuso "
e Alinhar sensor 3D 2
PLO Plano de medigéo (G17 - G19) | - Método de ® método de medicdo padrao | -
medigéo O ® sensor 3D com reversao
de fuso "
® Alinhar sensor 3D ?
Lo Grupo de dados de calibragéo | - 10 Grupo de dados de calibragdo | -
(1 - 40), possibilidade de intro- (1 - 40), possibilidade de intro-
dugao de variavel ¥ dugao de variavel®
(apenas para medigcao sem re- (apenas para medi¢édo sem re-
versdo do fuso) versao do fuso)
X Ponto de partida X da medi¢ao | mm
Y Ponto de partida Y da medi¢cdo | mm
Z Ponto de partida Z da medi¢do | mm
Parametros Descrigdo Unidade
Objetivo de corre- | ¢ apenas medigdo (sem corregao) -
¢a00 e Deslocamento de ponto zero (salvar valores de medigdo no PZ ajustavel) 4
— Salvar valores de medigao no deslocamento ajustavel do ponto zero (PZ, G54,
G55, G56, G57, G505, G506 ativos)
— Aproximado / fino (salvar valor de medig&o no deslocamento aproximado / salvar
valor de medigao no deslocamento fino)
e Referéncia basica
— Aproximado / fino (salvar valor de medig&do no deslocamento aproximado / salvar
valor de medigao no deslocamento fino)
® de base especifica do canal
— Salvar valores de medigao no numero do Frame (1-4)
— Aproximado / fino (salvar valor de medigédo no deslocamento aproximado / salvar
valor de medic¢édo no deslocamento fino)
® Corregao de ferramenta (salvar valores medidos nos dados de ferramenta)
® Corregao de ferramenta (ST) (armazenar o valor de medigao na ferramenta DUPLO,
ndmero ST)
TR Nome da ferramenta que deve ser corrigida -
DO Numero do corte da ferramenta que deve ser corrigida (1-9) -
® Geometria: Salvar valor de medi¢do na geometria da ferramenta -
® Desgaste: Salvar valor de medigao no desgaste da ferramenta
Ciclos de medigao
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Variantes de medi¢do

3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Parametros Descri¢do Unidade
e automatico: selegdo automatica do comprimento de ferramenta ou raio da ferramenta | -
e Comprimento L1-L3: Corrigir comprimento de ferramenta L1-L3
® Raio: Corrigir raio de ferramenta
ST Numero da ferramenta irma (numero DUPLO) -
Calculoy ® Na3o invertido (calcular o valor de correcao da ferramenta nao invertido) -
® |Invertido (calcular o valor de corregéo da ferramenta invertido)
Eixo de medicdo Eixo de medicao (no plano de medigao G17): -
0 e X
o Y
w Valor exigido da largura do ressalto mm
XM, YM Especificagdo de valor exigido para o centro do ressalto, conforme o eixo de medicao mm
(apenas no centro do valor exigido "Sim")
a0 Angulo entre eixo de medicdo e peca de trabalho Graus
Dz Curso de penetragao na altura de medigao (no plano de medigdo G17) mm
Zona de Emprego de zona de protecao -
protecéo (O e Sim
e Nao
WS Largura da zona de protegao (apenas para zona de protec¢éo "Sim") mm
DFA Curso de medigao mm
TSA Faixa confiavel para resultado de medicao mm
TDIF Area de tolerancia para controle da diferenca dimensional mm
TUL Limite superior de tolerancia da pecga de trabalho (incremental do valor exigido, apenas | mm
para tolerancia dimensional "Sim")
TLL Limite inferior de tolerancia da pega de trabalho (forma incremental do valor desejado, mm
apenas para tolerancia dimensional "Sim")
TZL Area de tolerancia para corretor de zero mm

Valor de experién-
cia do bloco de da-
dosiy

® Sem (nao utilizar valores de experiéncia)
® 1-20 (bloco de dados para valor de experiéncia)

Valor médio do blo-
co de dadosi()

® Sem (ndo processar nenhum valor médio)
e 1-20 (bloco de dados para o valor de experiéncia)

T™MV Area para corregao do valor médio -
FW Fator de ponderacéo para formagao do valor médio -
Medigoesi() Numero de medigbes no mesmo local -

" A fungdo "sensor 3D com reversao da peca" sera exibida quando, no geral, estiver estabelecido o Bit 16 SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

2 Afungado "alinhar sensor 3D " serd exibida quando, no geral, estiver estabelecido o Bit 17 SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

% O nome da variavel ndo pode estar vazio.

4 Demais parametros e objetivos de corre¢do sdo ajustados nos dados gerais de ajuste SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .
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Variantes de medi¢do

3.3 Medig¢édo da peca de trabalho (fresamento)

¢ Fabricante da maquina
Por favor siga as instrugdes do fabricante da maquina.

Variante de medi¢do de torno na maquina de fresa (apenas no 840D sl)

Procedimento
O programa de pega ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

ey Madir 1° Pressione a softkey "Medir ferram".
pega
Canto 2° Pressione a softkey "Distancia aresta".
Distén.
3° Pressione a softkey "Ressalto".

O campo de entrada "Medicao: Ressalto" sera aberto.

Parametros

Programa ShopTurn

Parametros Descricdo Unidade
T Nome do sensor de medi¢ao -
DO Numero de corte (1 - 9) -

Método de medigdo () e método de medigao padréao -
® Sensor 3D com reversao de fuso

® Alinhar sensor 3D

10 Grupo de dados de calibragéo (1 - 40), possibilidade | -
de introdugéo de variavel"
(apenas para medi¢do sem reversao do fuso)

X Ponto de partida X da medigao mm
Y Ponto de partida Y da medigao mm
4 Ponto de partida Z da medigéo mm

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

Lista dos parametros de resultado

A variante de medigao "Ressalto" disponibiliza os seguintes parametros de resultado:

Tabelas 3-17 Parametros de resultado "Ressalto"

Parametros Descrigao Unidade
_OVR[0] Setpoint da largura do ressalto mm
_OVR[1] Setpoint do centro do ressalto no 1° eixo do plano mm
_OVR [2] Setpoint do centro do ressalto no 2° eixo do plano mm
_OVR [4] Valor real da largura do ressalto mm
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Variantes de medi¢do

3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Parametros Descrigao Unidade
_OVR [9] Valor efetivo do centro do ressalto no 1° eixo do plano mm
_OVR [6] Valor efetivo do centro do ressalto no 2° eixo do plano mm
_OVR [16] Diferenca da largura do ressalto mm
_OVR[17] Diferenga do centro do ressalto no 1° eixo do plano mm
_OVR[18] Diferenca do centro do ressalto no 2° eixo do plano mm
_OVI [0] Numero D ou numero PZ -
_0OVI[2] Numero do ciclo de medi¢ao -

_OVI [3] Variante de medigcéo -
_OVS_TNAME | Nome da ferramenta -

Na medicao de pecas de trabalho com corregao de ferramenta ou correcado no deslocamento
de ponto zero, sao exibidos parametros adicionais, veja Parametros de resultado adicionais
(Pagina 353).

3.3.11 Canto - Canto perpendicular (CYCLE961)

Funcéao

Com esta variante de medigao € medido um canto perpendicular interno ou externo de uma
peca de trabalho.

Além da medigao, a posi¢ao do canto pode ser aplicada como ponto zero da pega de trabalho
em um deslocamento de ponto zero (PZ) predefinido.

A medicao ocorre paralela ao eixo em relagdo ao WKS. Com o parametro de tela a0, o
movimento de medida pode ser ajustado paralelo as arestas. Essa especificagao de angulo
nao tem qualquer efeito sobre o resultado.

Principio de medig¢éo

O ciclo de medicao percorre 3 pontos de medigao e determina o ponto de intersec¢ao
resultante das retas e do angulo de giro para o positivo 1° eixo do plano atual.

A intersecg¢ao/angulo do canto representa sua posigao. Esse € armazenado como valor MKS
e WKS, nos parametros de resultado OVR[]. Caso o canto determinado seja utilizado como

Ciclos de medigao
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Variantes de medi¢do

Pré-requisitos

3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

ponto zero da pega de trabalho, as especificagdes de setpoint X0,Y0 (por exemplo, G17) sao
consideradas no calculo do deslocamento de ponto zero.

Medigao: Canto perpendicular interno (CY-  Medicao: Canto perpendicular externo (CY-
CLE961) CLE961)

® O sensor de medigao deve ser chamado como ferramenta e com correcao de comprimento
de ferramenta.

® Tipo de ferramenta para sensor de medigao:
— Multisensor 3D (tipo 710)

— Monoapalpador (modelo 712), apenas em variantes de parametro "polar"

Indicagdo

Em conjunto com o tipo de sensor 712, é necessario um fuso compativel com SPOS.

Posicdo de saida antes da medicéo

Ciclos de medicao

O sensor de medigao esta posicionado na altura de medi¢ao ou acima do canto (veja zona de
protecédo) e em frente ao canto a ser medido ou em frente ao 1° ponto de medigao.

Daqui os pontos de medicao devem ser aproximados sem causar colisdes.

Os pontos de medigao resultam das distancias programadas L1 até L3 e da posig¢ao polar (XP,
YP). No posicionamento também é considerado o a0 (&dngulo entre o eixo X e a 1? aresta no
MKS).

O ciclo de medigao gera os blocos de deslocamento necessarios e executa as medigdes nos
pontos de medi¢ao P1 até P3, comecgando pelo P1.
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Posicionamento dos pontos de medigao P1 até P3 sob consideragédo de uma zona de protegéo

® Zona de protegcdo = Nao
O sensor de medicao é pré-posicionado na altura de medigcao e permanece nesta altura de
medi¢ao durante a medi¢ao do canto. Um canto externo é circundado.

® Zona de protecdo = Sim
O sensor de medigéo é pré-posicionado acima do canto. Na medi¢ao é executado o
movimento até a altura de medig&o pelo valor especificado no parametro DZ no 3° eixo do
plano (Z no G17) e, em seguida, medido o ponto de medig¢do correspondente. Apods a
medi¢ao o sensor de medicao € levantado pelo valor especificado no parametro DZ, para
deslocar-se até o préoximo ponto de medigao, onde ele novamente sera baixado.

Ji -

Esquema 3-13  Zona de protegdo = Sim: Passagem do canto externo com DZ>0 (altura de
medi¢do + DZ) no G17

Posigao apés fim do ciclo de medigdo

O sensor de medigdo encontra-se novamente na posi¢ao de saida (em frente ao canto
medido).

Dependendo do parémetro de "zona de prote¢édo sim/ndo" o sensor de medic¢ao esté na altura
de medicao ou, entdo, acima do canto.

Procedimento

O programa de pecga ou programa ShopMill a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

oy Medir 1. Pressione a softkey "Medir ferram".
pega
Canta 2. Pressione a softkey "Aresta".
Q 3. Pressione a softkey "Canto perpendicular".

O campo de entrada "Medicao: Canto perpendicular" sera aberto.

Ciclos de medigao
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3.3 Medig¢édo da peca de trabalho (fresamento)

Parametros
Programa de cédigo G Programa ShopMill
Parametros | Descrigdo Unida- Parametros Descrigao Unidade
de
PLO Plano de medigéo (G17 - - T Nome do sensor de medicao -
G19)
L0 Grupo de dados de calibra- | - DO Numero de corte (1 - 9) -
¢ao (1-40), possibilidade de
introdugdo de variavel”
1O Grupo de dados de calibragdo (1 - | -
- 40), possibilidade de introdugéo
de variavel”
X Ponto de partida X da medicgao mm
Y Ponto de partida Y da medicéo mm
Z Ponto de partida Z da medigéo mm
Parametros Descrigao Unidade
Objetivo de corre- | ® apenas medigdo (sem corregdo) -
¢do0 ® Deslocamento de ponto zero (salvar valores de medigdo no PZ ajustavel) 2
Posigao ) Tipo de canto: -
Canto externo Canto interno -
Posicao do L * 7 -
canto [ o o N
o || ° ?é
* E * &
X0 Valor exigido X do canto (no plano de medi¢ao G17) mm
YO0 Valor exigido Y do canto (no plano de medi¢do G17) mm
XP Polo (no plano de medigao G17) mm
YP Polo (no plano de medi¢ao G17) mm
a0 Especificacdo de angulo em relagdo a extremidade de referéncia angular a ser medida e | Graus
ao 1° eixo de geometria do plano ativo no sistema de coordenadas da maquina (MKS).
Um processo paralelo ao canto dos eixos com relagdo ao angulo pode assim ser realizado.
L1 Distancia entre o polo e o ponto de medi¢do P1 no sentido do 1° eixo do plano (em G17 X) | mm
L2 Distancia entre o polo e o ponto de medi¢cao P2 no sentido do 1° eixo do plano mm
L3 Distancia entre o polo e o ponto de medi¢édo P3 no sentido do 2° eixo do plano (em G17 Y) | mm
Zona de Emprego de zona de protegao -
protecéo e Sim
e Nao
Dz Curso de penetragdo na altura de medi¢ao (apenas para zona de protecao "Sim") mm
DFA Curso de medigéo mm
TSA Faixa confiavel para resultado de medigao mm

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

2 Demais parametros e objetivos de corregdo sdo ajustados nos dados gerais de ajuste SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

Ciclos de medicao
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

¢ Fabricante da maquina
Por favor siga as instru¢des do fabricante da maquina.

Variante de medi¢do de torno na maquina de fresa (apenas no 840D sl)

Procedimento

O programa de pega ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

oy Medir 1° Pressione a softkey "Medir ferram".
pega
[o] H " "
Canta 2° Pressione a softkey "Aresta".

Q 3° Pressione a softkey "Canto perpendicular".
O campo de entrada "Medicao: Canto perpendicular" sera aberto.

Parametros

Programa ShopTurn

Parametros Descrigdo Unidade
T Nome do sensor de medi¢ao -

DO Numero de corte (1 - 9) -

10 Grupo de dados de calibragao (1 - 40), possibilidade de | -

introdugédo de variavel"

X Ponto de partida X da medigao mm

Y Ponto de partida Y da medigao mm

4 Ponto de partida Z da medigao mm

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

Lista dos parametros de resultado

A variante de medigao "Canto perpendicular” disponibiliza os seguintes parametros de
resultado:

Tabelas 3-18 Parametros de resultado "Canto perpendicular"

Parametros | Descrigdo Unidade

_OVR [4] Angulo de valor efetivo do canto de referéncia angular a ser medido, com | Graus
base no 1° eixo de geometria do plano ativo no sistema de coordenadas da
peca de trabalho (WKS).

_OVR [5] Valor efetivo do canto no 1° eixo do plano no WCS mm
_OVR [6] Valor efetivo do canto no 2° eixo do plano no WCS mm
_OVR [20] Angulo de valor efetivo do canto de referéncia angular a ser medido, com | Graus

base no 1° eixo de geometria do plano ativo no sistema de coordenadas da
maquina (MKS).

_OVR [21] Valor efetivo do canto no 1° eixo do plano no MKS mm

Ciclos de medigao
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Variantes de medi¢cdo

3.3.12

Funcéao

3.3 Medig¢do da peca de trabalho (fresamento)

Parametros | Descricdo Unidade
_OVR [22] Valor efetivo do canto no 2° eixo do plano no MKS mm
_OVI[2] Numero do ciclo de medicao -
_OVI[3] Variante de medigao -

_OVI [5] Numero de sensor de medigao -

_OVI [9] Numero de alarme -

Canto - Canto qualquer (CYCLE961)

Com esta variante de medigao € medido um canto perpendicular interno ou externo de uma
geometria desconhecida da pega de trabalho. A medigédo ocorre paralela ao eixo em relagao
ao WKS. Com o parametro de tela a0, o movimento de medida pode ser ajustado paralelo as
arestas. Essa especificagdo de angulo nao tem qualquer efeito sobre o resultado.

Apds a medigao, a posigao do canto pode ser aplicada como ponto zero da pega de trabalho
em um deslocamento de ponto zero (PZ) predefinido.

Principio de medig¢ao

Ciclos de medicao

O ciclo de medigao percorre os 4 pontos de medigao (P1 até P4) sequencialmente e determina
o ponto de intersecgao resultante das retas e do angulo de giro em relagao a aresta de
referéncia dos pontos de medicédo P1 e P2 em relagdo ao 1° eixo do plano (X no G17) no
sentido positivo

A intersecg¢ao/angulo do canto representa sua posi¢ao. Esse é armazenado como valor MKS
e WKS, nos parametros de resultado OVR[]. Caso o canto determinado seja utilizado como
ponto zero da pega de trabalho, as especificagdes de setpoint X0,Y0 (por exemplo, G17) sao
consideradas no calculo do deslocamento de ponto zero.
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Pré-requisitos

A posicao dos pontos P1 e P2 entre si determina o sentido do 1° eixo do plano do novo sistema
de coordenadas.

Medicao: Canto qualquer interno (CYCLE961) Medigao: Canto qualquer externo (CY-
CLE961)

® O sensor de medigao deve ser chamado como ferramenta e com corregdo de comprimento
de ferramenta.

e Tipo de ferramenta para sensor de medic¢ao:
— Multisensor 3D (tipo 710)

— Sensor mono (tipo 712), apenas para variante de fung¢ao "polar”

Indicagéo

Em conjunto com o tipo de sensor 712, & necessario um fuso compativel com SPOS.

Posicao de saida antes da medigéo

170

O sensor de medigao esta posicionado na altura de medi¢ao ou acima do canto (veja zona de
protecido) e em frente ao canto a ser medido ou em frente ao 1° ponto de medigao.

Daqui os pontos de medigdo devem ser aproximados sem causar colisées.

O ciclo de medigao gera os blocos de deslocamento necessarios e executa as medigdes nos
pontos de medi¢ao P1 até P4, comecando pelo P1.

Ciclos de medigao
Manual de programagao, 12/2019, 6FC5398-4BP40-6KA3
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Posicionamento dos pontos de medigao P1 até P4 sob consideragéo de uma zona de protegéo

® Zona de protegao = Nao
O sensor de medigao é pré-posicionado na altura de medigao e permanece nesta altura de
medigao durante a medigao do canto. Um canto externo é circundado.

® Zona de protegdo = Sim
O sensor de medicao é pré-posicionado acima do canto. Na medigao é executado o
movimento até a altura de medigao pelo valor especificado no parametro DZ no 3° eixo do
plano (Z no G17) e, em seguida, medido o ponto de medig¢ao correspondente. Apds a
medicao o sensor de medigao € levantado pelo valor especificado no pardmetro DZ, para
deslocar-se até o préximo ponto de medigao, onde ele novamente sera baixado.

—r—

Esquema 3-14  Zona de protegdo = Sim: Passagem do canto externo com DZ>0 (altura de
medicao + DZ) no G17

Posi¢ao apds fim do ciclo de medigao

Procedimento

Ciclos de medicao

O sensor de medigao encontra-se no ponto de medi¢gao P4 apds a ultima medigao.

Dependendo do parametro de "zona de protegao (sim/ndo)" o sensor de medicao esta na
altura de medigéo ou, entdo, acima do canto.

O programa de pega ou programa ShopMill a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

ey Madir 1. Pressione a softkey "Medir ferram".
pega
o 2. Pressione a softkey "Aresta".
Q 3. Pressione a softkey "Canto qualquer”.

O campo de entrada "Medigao: Canto qualquer" sera aberto.
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Parametros
Programa de cédigo G Programa ShopMill
Parametros | Descrigdo Unida- Parametros Descrigao Unidade
de
PLO Plano de medigao (G17 - - T Nome do sensor de medigao -
G19)
L0 Grupo de dados de calibra- |- DO Numero de corte (1 - 9) -
¢ao (1-40), possibilidade de
introdugdo de variavel”
Lo Grupo de dados de calibragéo (1 - |-
- 40), possibilidade de introdugéo
de variavel”
X Ponto de partida X da medicao mm
Y Ponto de partida Y da medicao mm
Z Ponto de partida Z da medicéo mm
Parametros Descrigao Unidade
Objetivo de corre- | ® apenas medigdo (sem corregdo) -
¢do0 e Deslocamento de ponto zero (salvar valores de medi¢do no PZ ajustavel) 2
Sistema de coor- | e polar -
denadasiy e ortogonal
Posigéo i Tipo de canto: -
Canto externo Canto interno -
Posi¢éo do ° 7 o 7 -
canto [ o Y o
o |[EZ ° %
¢ E ° &
X0 Valor exigido X do canto medido (X no G17) mm
YO0 Valor exigido Y do canto medido (X no G17) mm
Apenas para sistema de coordenadas = "polar":
XP Posicéo do polo no 1° eixo do plano (X em G17) mm
YP Posicao do polo no 2° eixo do plano (Y em G17) mm
a0 Especificagdo de angulo em relagao a extremidade de referéncia angular a ser medida e | Graus
ao 1° eixo de geometria do plano ativo no sistema de coordenadas da maquina (MKS). Um
processo paralelo ao canto dos eixos com relagdo ao angulo pode assim ser realizado.
L1 Distancia até o ponto de partida da 12 medigao mm
L2 Distancia até o ponto de partida da 22 medig¢ao mm
al Angulo de abertura Graus
L3 Distancia até o ponto de partida da 3% medigao mm
L4 Distancia até o ponto de partida da 42 medigao mm
Apenas para sistema de coordenadas = "perpendicular":
X1 Ponto de partida X da 12 medigéo mm
Y1 Ponto de partida Y da 12 medigéo mm
X2 Ponto de partida X da 22 medigéo mm
Ciclos de medigao
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Variantes de medi¢do

3.3 Medig¢édo da peca de trabalho (fresamento)

Parametros Descrigao Unidade
Y2 Ponto de partida Y da 22 medigéo mm
X3 Ponto de partida X da 32 medigéo mm
Y3 Ponto de partida Y da 32 medigao mm
X4 Ponto de partida X da 42 medigéo mm
Y4 Ponto de partida Y da 42 medigéo mm
Zona de Emprego de zona de protecao -
protecao (O e Sim

® Nao
Dz Curso de penetragao na altura de medi¢ao (apenas para zona de protegao "Sim") mm
DFA Curso de medigao mm
TSA Faixa confiavel para resultado de medicao mm

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

2 Demais parametros e objetivos de corregdo sdo ajustados nos dados gerais de ajuste SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

¢ Fabricante da maquina

Por favor siga as instrugdes do fabricante da maquina.

Indicagdo

Os 4 pontos de medigao ou o curso de medi¢cao DFA deverao ser escolhidos de forma que o
perfil dentro do curso total: seja atingido 2 - DFA [em mm]. Caso contrario ndo havera medigcao

nenhuma.

Internamente no ciclo é gerado um valor minimo para o curso de medicdo DFA de 20 mm.

Variante de medigdo de torno na maquina de fresa (apenas no 840D sl)

Ciclos de medicao

Procedimento

O programa de pega ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

o3 Medir 1° Pressione a softkey "Medir ferram".
peca
[o] H n "
Canto 2° Pressione a softkey "Aresta".

Q 3° Pressione a softkey "Canto qualquer”.

O campo de entrada "Medi¢ao: Canto qualquer" sera aberto.
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Parametros

Programa ShopTurn

Parametros Descrigdo Unidade
T Nome do sensor de medigao -

D Numero de corte (1 - 9) -

0 Grupo de dados de calibragao (1 - 40), possibilidade de |-

introdugdo de variavel”

X Ponto de partida X da medigao mm

Y Ponto de partida Y da medigao mm

4 Ponto de partida Z da medigao mm

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

Lista dos parametros de resultado

A variante de medigao "Canto qualquer" disponibiliza os seguintes parametros de resultado:

Tabelas 3-19 Parametros de resultado "Canto qualquer"

Parametros | Descricdo Unidade

_OVR [4] Angulo de valor efetivo do canto de referéncia angular a ser medido, com | Graus
base no 1° eixo de geometria do plano ativo no sistema de coordenadas da
peca de trabalho (WKS).

_OVR [5] Valor efetivo do canto no 1° eixo do plano no WCS mm
_OVR [6] Valor efetivo do canto no 2° eixo do plano no WCS mm
_OVR[8] Valor efetivo do angulo do canto Graus
_OVR [20] Angulo de valor efetivo do canto de referéncia angular a ser medido, com | Graus

base no 1° eixo de geometria do plano ativo no sistema de coordenadas da
maquina (MKS).

_OVR [21] Valor efetivo do canto no 1° eixo do plano no MKS mm

_OVR [22] Valor efetivo do canto no 2 eixo do plano no MKS mm

_0VI [2] Numero do ciclo de medigao -

_OVI [3] Variante de medigao -

_OVI [5] Numero de sensor de medigéao -

_OVI[9] Numero de alarme -
3.3.13 Furagéo - Bolsao retangular (CYCLE977)

Fungao

Com esta variante de medicao executa-se a medigdo de um bolsao retangular em uma peca
de trabalho. E realizada a medi¢do da largura do bolsdo e o comprimento do bolsédo e
determinado o centro do bolsao.

Ciclos de medigao
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

As medi¢cbes sempre sao realizadas paralelamente aos eixos geométricos do plano ativo.
Medi¢coes numa bolsa retangular fresada por um eixo de penetragao também sao possiveis.
Para isso deve-se especificar na tela de parametrizagdo um angulo que corresponda a posi¢gao
real do bolsdo. A varredura nos lados do bolsdo sempre é realizado em perpendicular a este.
No bolsdo pode ser definida uma zona de protegao.

No método de medicao "Apalpador 3D com reversao do fuso", a medi¢do é executada nos
eixos dos planos como medic¢ao de diferencas. Serao realizadas automaticamente duas
medi¢cdes completas do bolsdo quadrado em sequéncia, uma vez com 180 graus de posi¢ao
do fuso e uma vez com 0 graus. O diferencial neste tipo de medigao, € que se permite a
utilizacdo de um apalpador multidirecional ndo calibrado. O raio da ferramenta correto do
sensor de medigdo, no entanto, deve ser determinado uma vez através da calibracéo
(compensacgao) do sensor de medig¢ao. Os tipos de apalpador de medi¢cao 712, 713 e 714 nao
s&o apropriados para isso. E imprescindivel um fuso posicionavel.

No método de medicao "Ajustar apalpador 3D", a diregao para o acionamento do apalpador
sempre sera equivalente a diregdo de medigao atual. Esta opgao é indicada para altas
exigéncias no nivel de exatidao das medidas. Os tipos de apalpador de medigao 712, 713 e
714 nao s&o apropriados para isso. E imprescindivel um fuso posicionavel.

O resultado da medigao (diferenga de medigao) pode ser aplicado da seguinte maneira:

e (Corregao de um PZ, de modo que o ponto zero da pega de trabalho esteja relacionado ao
centro do retangulo

® (Corregao de uma ferramenta
® Medicdo sem corregao

Uma corregao de ferramenta mais ampla em ferramentas irmas, assim como, nas corre¢des
aditivas e corregdes de ajuste também é possivel. Geralmente na correcao da ferramenta
podem ser também podem ser inclusos valores de experiéncia.

Principio de medigédo

Sempre sdo medidos dois pontos opostos nos dois eixos geométricos do plano. As medigdes
comegam em sentido positivo do 1° eixo geométrico. Sob consideracéo dos valores de
calibragao, a largura e 0 comprimento do bolsdo sao medidos partir das quatro posigdes reais
medidas nos lados do bolsdo. A posigao do centro do bolsdo como ponto zero da pega de
trabalho é determinado de acordo com o deslocamento de ponto zero selecionado, o qual deve
ser corrigido. As diferengas de medigdo dos comprimentos dos lados servem como grandeza
basica para uma corregao de ferramenta, a posigao do ponto zero do bolsdo como base para
uma corregao de ponto zero.

Ciclos de medicao
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Pré-requisitos

Por meio da selecao de centro do setpoint "SIM", a posi¢ao do centro do bolsao retangular
pode ser definida como ponto zero da pega de trabalho através de especificagoes de setpoint.

Medigao: Bolsao retangular (CYCLE977) Medigao: Bolsao retangular com zona de pro-
tecéo (CYCLE977)

® O apalpador de medigao deve estar ativo como se fosse uma ferramenta.
® Tipo de ferramenta para apalpador de medigao:

— Multiapalpador 3D (tipo 710)

— Monoapalpador (tipo 712)

— Sensor estrela (tipo 714)

Indicagdo

Os seguintes métodos de medicao sao aplicaveis somente nos eixos dos planos:
® Apalpador 3D com reversdo de fuso (Medicao de diferenca)

® Alinhar apalpador 3D

Para esses métodos de medigéo, os apalpadores dos tipos 712, 713 e 714 normalmente ndo
s&o usados.

Indicagéo

Em conjunto com as fungdes "Sensor 3D com reversdo de fuso", "Alinhar sensor 3D" ou ao
utilizar os tipos de sensor 712 e 714, é necessario um fuso compativel com SPOS.

Posicao de saida antes da medigéo

176

O sensor de medicao deve ser posicionado sobre a posicao nominal do ponto central do
bolsao. Esta posi¢cao abordada no bolsao, representa a posi¢cao de partida e simultaneamente
o valor nominal para as corregcdes a serem determinadas. Numa zona de protecao, a posicao
da esfera do sensor de medigéo encontra-se numa altura sobre a zona de protegéo.

Ciclos de medigao
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Deve-se garantir que a partir desta altura a altura de medigcao desejada no bolsao seja
realizavel com o curso de penetragao.

Indicacéo

Se o curso de medi¢cdo DFA for muito grande, de modo a violar a zona de protegéo, entdo a
distancia sera automaticamente reduzida no ciclo. Deve existir espaco suficiente para a esfera
do sensor de medicao.

Posigao apds fim do ciclo de medigao

Procedimento

Ciclos de medicao

No fim do ciclo de medig&o e sem a area de protecao ativada a esfera do apalpador de medicao
encontra-se na altura de medi¢cao no centro do bolsao.

No fim do ciclo de medig&o e com a area de protecao ativada a esfera do apalpador de medicao
encontra-se centralizada sobre o bols&o na altura da posi¢ao de partida do ciclo de medigao.

O programa de pega ou programa ShopMill a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

o3 Medir 1. Pressione a softkey "Medir ferram".
peca
F 2. Pressione a softkey "Perfuragao".
uro
3. Pressione a softkey "Bolsao retangular”.

O campo de entrada "Medi¢ao: Bolsao retangular" sera aberto.
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Parametros
Programa de cédigo G Programa ShopMill
Parametros | Descrigdo Unidade Parametros | Descrigdo Unidade
Métodode |e método de medigéo padréo | - T Nome do sensor de medigao | -
medicdo O | o sensor 3D comreversao de DO Nimero de corte (1 - 9) -
fuso ¥
® Alinhar sensor 3D 2
PLO Plano de medigdo (G17 - G19) | - Método de ® método de medigdo padréao | -
mediggo @ |, sensor 3D com reversao
de fuso "
e Alinhar sensor 3D ?
Lo Grupo de dados de calibragéo | - ) Grupo de dados de calibragao | -
(1 - 40), possibilidade de intro- (1 - 40), possibilidade de intro-
ducgao de variavel® dugao de variavel®
(apenas para medigdo sem re- (apenas para medigao sem re-
versao do fuso) verséo do fuso)
X Ponto de partida X da medi¢gdo | mm
Y Ponto de partida Y da medigdo | mm
4 Ponto de partida Z da medi¢do | mm
Parametros Descrigdo Unidade
Objetivo de cor- | ¢ apenas medigéo (sem corregéo) -
regdo ® Deslocamento de ponto zero (salvar valores de medigdo no PZ ajustavel) 4
® Corregao de ferramenta (salvar valores medidos nos dados de ferramenta)
® Corregao de ferramenta (ST) (armazenar o valor de medi¢do na ferramenta DUPLO,
numero ST)
TR Nome da ferramenta que deve ser corrigida -
DQ Numero do corte da ferramenta que deve ser corrigida -
ST Numero da ferramenta irma (numero DUPLO) -
w Valor exigido da largura do bolsédo mm
L Valor exigido do comprimento do bolsédo mm
XM, YM Especificagédo de valor exigido para centro do bols&o retangular (somente para o centro do | mm
valor exigido "Sim")
a0 Angulo entre eixo de medicdo e peca de trabalho Graus
Zona de prote- | Emprego de zona de protecao -
6ao Q) e Sim
e Nao
WS Largura da zona de protegao (apenas para zona de protecédo "Sim") mm
LS Comprimento da zona de protec¢éo (apenas para zona de protegao "Sim") mm
DX /DY / Dz Curso de penetragao na altura de medigao (apenas para zona de protegao "Sim") mm
DFA Curso de medigao mm
TSA Faixa confiavel para resultado de medigéo mm
Ciclos de medigao
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Parametros Descrigcdo Unidade
Tolerancia di- Emprego da tolerancia dimensional na corregéo de ferramenta -
mensional [ e Sim
e Nao
TUL Limite superior de tolerancia da pecga de trabalho (incremental do valor exigido, apenas para | mm
tolerancia dimensional "Sim")
TLL Limite inferior de tolerancia da pega de trabalho (forma incremental do valor desejado, ape- | mm

nas para tolerancia dimensional "Sim")

" A fungdo "sensor 3D com reversao da peca" sera exibida quando, no geral, estiver estabelecido o Bit 16 SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

2 Afungédo "alinhar sensor 3D " sera exibida quando, no geral, estiver estabelecido o Bit 17 SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

3 O nome da variavel ndo pode estar vazio.

4 Demais parametros e objetivos de corregdo sdo ajustados nos dados gerais de ajuste SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

¢ Fabricante da maquina
Por favor siga as instrugdes do fabricante da maquina.

Variante de medigdo de torno na maquina de fresa (apenas no 840D sl)

Ciclos de medicao

Procedimento
O programa de pega ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

ey Madir 1° Pressione a softkey "Medir ferram".
pega
s 2° Pressione a softkey "Perfuragao".
3° Pressione a softkey "Bolsao retangular”.
O campo de entrada "Medig&o: Bolsao retangular” sera aberto.
Parametros

Programa ShopTurn

Parametros Descrigao Unidade
T Nome do sensor de medi¢ao -
DO Numero de corte (1 - 9) -

Método de medigéo () | ® método de medigdo padrao -
® Sensor 3D com reversao de fuso

® Alinhar sensor 3D

10 Grupo de dados de calibragao (1 - 40), possibilidade | -
de introdugéo de variavel”
(apenas para medigdo sem reversao do fuso)

X Ponto de partida X da medigao mm

Manual de programagao, 12/2019, 6FC5398-4BP40-6KA3 179



Variantes de medi¢do

3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Programa ShopTurn

Parametros Descrigido Unidade
Y Ponto de partida Y da medicao mm

4 Ponto de partida Z da medigao mm

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

3.3.13.1 Parametro - tecnologia mista

Variante de medi¢do de torno na maquina de fresa

Procedimento
O programa de pega ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

oy Medir 1° Pressione a softkey "Medir ferram".
pega
F 2° Pressione a softkey "Perfuragao".
uro
3° Pressione a softkey "Bolsao retangular”.
O campo de entrada "Medicao: Bolsao retangular” sera aberto.
Parametros

Programa ShopTurn

Parametros Descrigao Unidade
T Nome do sensor de medi¢ao -
DO Numero de corte (1 - 9) -

Método de medigéo () | ® método de medigao padrao -
® Sensor 3D com reversao de fuso

® Alinhar sensor 3D

10 Grupo de dados de calibragao (1 - 40), possibilidade | -
de introdugao de variavel"
(apenas para medi¢do sem reversao do fuso)

X Ponto de partida X da medigao mm
Y Ponto de partida Y da medicao mm
4 Ponto de partida Z da medigao mm

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

Ciclos de medigao
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Lista dos parametros de resultado

3.3.14

Fungao

Ciclos de medicao

A variante de medigao "Bolsao retangular” disponibiliza os seguintes parametros de resultado:

Tabelas 3-20 Parametros de resultado "Bolsao retangular"

Parametros Descrigao Unidade
_OVR [0] Setpoint do comprimento do retangulo (no 1° eixo do plano) mm
_OVR[1] Setpoint do comprimento do retangulo (no 2° eixo do plano) mm
_OVR [2] Setpoint do centro do retangulo no 1° eixo do plano mm
_OVR [3] Setpoint do centro do retangulo no 2° eixo do plano mm
_OVR [4] Valor real do comprimento do retangulo (no 1° eixo do plano) mm
_OVR [9] Valor real do comprimento do retangulo (no 2° eixo do plano) mm
_OVR [6] Valor efetivo do centro do retangulo no 1° eixo do plano mm
_OVR[7] Valor efetivo do centro do retangulo no 2° eixo do plano mm
_OVR[16] Diferenga do comprimento do retangulo (no 1° eixo do plano) mm
_OVR[17] Diferenga do comprimento do retangulo (no 2° eixo do plano) mm
_OVR[18] Diferenga do centro do retangulo no 1° eixo do plano mm
_OVR[19] Diferenga do centro do retangulo no 2° eixo do plano mm
_OVI [0] Numero D ou numero PZ -
_0VI[2] Numero do ciclo de medig¢ao -
_OVS_TNAME | Nome da ferramenta -

Na medicao de pecas de trabalho com corregao de ferramenta ou correcdo no deslocamento
de ponto zero, sdo exibidos parametros adicionais, veja Pardmetros de resultado adicionais
(Pagina 353).

Furagéo - 1 furo (CYCLE977)

Com esta variante de medigdo executa-se a medigdo de um furo em uma peca de trabalho. E
executada a medigao do didmetro do furo, assim como determinado o centro do furo. As
medi¢cdes sempre sao realizadas paralelamente aos eixos geométricos do plano ativo.

Com um angulo de arranque, os pontos de medi¢ao podem ter sido deslocados para a periferia
da perfuragao devido a rotagao e ao eixo de penetragao como centro.

No furo pode ser definida uma zona de protecao.

No método de medicao "Apalpador 3D com reversao do fuso”, a medigao é executada nos
eixos dos planos como medicao de diferencas. Serao realizadas automaticamente duas
medi¢cdes completas do furo em sequéncia, uma vez com 180 graus de posi¢ao do fuso e uma
vez com 0 graus. O diferencial neste tipo de medigao, € que se permite a utilizacdo de um
apalpador multidirecional nao calibrado. O raio da ferramenta correto do sensor de medicao,
no entanto, deve ser determinado uma vez através da calibragao (compensagao) do sensor de
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medigao. Os tipos de apalpador de medigao 712, 713 e 714 n&o séo apropriados para isso. E
imprescindivel um fuso posicionavel.

No método de medicao "Ajustar apalpador 3D", a diregao para o acionamento do apalpador
sempre sera equivalente a diregdo de medigao atual. Esta opgao é indicada para altas
exigéncias no nivel de exatidao das medidas. Os tipos de apalpador de medigao 712, 713 e
714 nao s&o apropriados para isso. E imprescindivel um fuso posicionavel.

O resultado da medigao (diferenca de medigao) pode ser aplicado da seguinte maneira:

e Corregao de um PZ, de modo que o ponto zero da pega de trabalho esteja relacionado ao
centro do furo.

e Correg¢ao de uma ferramenta,
® Medicdo sem corregao

Uma corregao de ferramenta mais ampla em ferramentas irmas, assim como, nas corre¢des
aditivas e corregdes de ajuste também é possivel. Geralmente na correcao da ferramenta
podem ser também podem ser inclusos valores de experiéncia.

Principio de medigéo

182

Sempre sdao medidos 2 pontos opostos nos dois eixos geométricos do plano. Sob
consideragao dos valores de calibragao, o didmetro e o centro do furo sado calculados a partir
destas 4 posigdes reais medidas. A partir dos pontos de medi¢ao do 1° eixo geométrico do
plano é calculado o centro desse eixo, e depois 0 apalpador de medi¢ao é posicionado neste
centro. A medigao é realizada nos dois pontos no 2° eixo geométrico partindo deste centro, e
com isso é determinado o didmetro real do furo. As medigdes comegam em sentido positivo do
1. eixo geométrico. A diferenga de medig¢ao do didmetro do furo serve para uma corregao da
ferramenta, e a posigao do ponto zero do furo como base para uma corregao de ponto zero.

Por meio da selegao de centro do setpoint "SIM", a posigéo do centro do furo pode ser definida
como ponto zero da pega de trabalho através de especificagdes de setpoint.

Medigao: Furo (CYCLE977) Medigao: Furo com zona de protegéo (CY-
CLE977)

Ciclos de medigao
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Pré-requisitos

3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

® O apalpador de medigao deve estar ativo como se fosse uma ferramenta.
® Tipo de ferramenta para apalpador de medigao:

— Multiapalpador 3D (tipo 710)

— Monoapalpador (tipo 712)

— Apalpador estrela (tipo 714)

Indicagéo

Os seguintes métodos de medicéo s&o aplicaveis somente nos eixos dos planos:
® Apalpador 3D com reversao de fuso (Medi¢ao de diferenca)

e Alinhar apalpador 3D

Para esses métodos de medigao, os apalpadores dos tipos 712, 713 e 714 normalmente ndo
sdo usados.

Indicagéo

Na medigao dos anéis de referenciamento, o didmetro do anel de referenciamento sé sera
dado com precisao se a complexidade mecanica da totalidade das posicoes de eixo forem
consideradas. Isto pode ser alcangado quando a calibragdo ocorre conforme a seguinte
situagao de medicao. Esta indicacdo pode ser aplicada a todas as medigdes.

Indicagdo

Em conjunto com as fungdes "Sensor 3D com reversao de fuso", "Alinhar sensor 3D" ou ao
utilizar os tipos de sensor 712 e 714, é necessario um fuso compativel com SPOS.

Posi¢ao de saida antes da medigéo

Ciclos de medicao

O sensor de medicao deve ser posicionado sobre a posicdo nominal do ponto central do furo.
Esta posicao abordada no furo, representa a posi¢ao de partida e simultaneamente o valor
nominal para as corregdes a serem determinadas.

Numa zona de prote¢ao, o centro da esfera do sensor de medigdo encontra-se numa altura
sobre a zona de protegado. Deve-se garantir que a partir desta altura a altura de medicao
desejada no furo seja realizavel com o curso de penetragao.

Indicagéo

Se o curso de medigdo DFA for muito grande, de modo a violar a zona de protegao, entao a
distancia sera automaticamente reduzida no ciclo. Deve existir espago suficiente para a esfera
do sensor de medicao.
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Posigao apds fim do ciclo de medigdo

Sem a area de protegao ativada a esfera do apalpador de medigado encontra-se na altura de
medigao dentro do furo.

No final do ciclo de medi¢cao e com a area de protegao ativada, a posi¢ao da esfera do
apalpador de medigao encontra-se centralizada sobre o furo, na altura da posi¢ao de partida.

Indicacéo

A largura de dispersdo do ponto de partida do ciclo de medi¢cao deve estar dentro do valor
equivalente ao curso de medicdo DFA em relagdo ao centro do furo; caso contrario ha perigo

de colisdo ou, entdo, n&o sera possivel executar a medic¢ao!

Procedimento

O programa de pega ou programa ShopMill a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

sy Medir 1.
pega

Furo

Pressione a softkey "Medir ferram".

3. Pressione a softkey "1 furo".

2. Pressione a softkey "Perfuragao".

O campo de entrada "Medi¢do: 1 Furagao" sera aberta.

Parametros
Programa de cédigo G Programa ShopMill
Parametros | Descrigdo Unidade Parametros | Descrigéo Unidade
Método de ® método de medigdo padrao | - T Nome do sensor de medi¢do | -
medigdold | o sensor 3D com reversao de DO Numero de corte (1 - 9) -
fuso
e Alinhar sensor 3D ?
PLO Plano de medicéo (G17 - G19) | - Métodode |e método de medigdo padrao | -
medigdo @ | o sensor 3D com reversao
de fuso "
e Alinhar sensor 3D ?
Lo Grupo de dados de calibragdo | - 1O Grupo de dados de calibragao | -
(1 - 40), possibilidade de intro- (1 - 40), possibilidade de intro-
dugéo de variavel® ducéo de variavel®
(apenas para medigdo sem re- (apenas para medicdo sem re-
versdo do fuso) versao do fuso)
X Ponto de partida X da medigdo | mm
Y Ponto de partida Y da medi¢éo | mm
z Ponto de partida Z da medigéo | mm
Ciclos de medigao
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para tolerancia dimensional "Sim")

Parametros Descrigao Unidade
Objetivo de ® apenas medigdo (sem corregao) -
corre¢aoiy ® Deslocamento de ponto zero (salvar valores de medigdo no PZ ajustavel) 4
e Corregao de ferramenta (salvar valores medidos nos dados de ferramenta)
TR Nome da ferramenta que deve ser corrigida -
DQ Numero do corte da ferramenta que deve ser corrigida -
ST Numero da ferramenta irma (ferramenta DUPLO, ndmero ST) -
1) Valor exigido do didametro do furo mm
a0 Angulo de contato 9 Graus
Zona de prote- | Emprego de zona de protecéo -
Gao e Sim
® Nao
7S Diametro da zona de protegao (apenas para zona de protegao "Sim") mm
XM, YM Especificagdo de valor exigido para centro do furo (somente para o centro do valor exigido | mm
"Sim")
DX /DY /DZz | Curso de penetragao na altura de medigéo (apenas para zona de protegéo "Sim") mm
DFA Curso de medigéo mm
TSA Faixa confiavel para resultado de medigao mm
Tolerancia di- | Emprego da tolerancia dimensional na correcdo de ferramenta -
mensional & | e Sim
® Nao
TUL Limite superior de tolerancia da pega de trabalho (incremental do valor exigido, apenas para | mm
tolerancia dimensional "Sim")
TLL Limite inferior de tolerancia da pega de trabalho (forma incremental do valor desejado, apenas | mm

" A fungdo "sensor 3D com reversao da pega" sera exibida quando, no geral, estiver estabelecido o Bit 16 SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

2 Afuncgao "alinhar sensor 3D " sera exibida quando, no geral, estiver estabelecido o Bit 17 SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

3 O nome da variavel ndo pode estar vazio.

4 Demais parametros e objetivos de corregdo sdo ajustados nos dados gerais de ajuste SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

5 O angulo de contato se refere sempre ao sentido positivo, do 1° eixo do sistema de coordenadas ativo, por exemplo, em
G17 em +X, G18/+Z, G19/+Y

Ciclos de medicao

Fabricante da maquina
Por favor siga as instru¢des do fabricante da maquina.

&
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Variante de medigdo de torno na maquina de fresa (apenas no 840D sl)

Procedimento

ay  Medir
peca

Furo

Parametros

1° Pressione a softkey "Medir ferram".
2° Pressione a softkey "Perfuragéo”.

3° Pressione a softkey "1 furo".

O campo de entrada "Medicao: 1 Furagao" sera aberta.

Programa ShopTurn

Parametros Descrigdo Unidade
T Nome do sensor de medi¢ao -
D Numero de corte (1 - 9) -
Método de Medigdo ® método de medigdo padrao -
o ® Sensor 3D com reversao de fuso
® Alinhar sensor 3D
30 Grupo de dados de calibragao (1 - 40), possibilidade de | -
introdugdo de variavel"
(apenas para medigdo sem reversao do fuso)
X Ponto de partida X da medi¢ao mm
Y Ponto de partida Y da medicao mm
Z Ponto de partida Z da medigao mm

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

Lista dos parametros de resultado

A variante de medigao "Furo" disponibiliza os seguintes parametros de resultado:

Tabelas 3-21 Parametros de resultado "Furo"

Parametros Descrigdo Unidade
_OVR[0] Setpoint do didmetro do furo mm
_OVR[1] Setpoint do centro do furo no 1° eixo do plano mm
_OVR [2] Setpoint do centro do furo no 2° eixo do plano mm
_OVR [4] Valor real do diametro do furo mm
_OVR [5] Valor real do centro do furo no 1° eixo do plano mm
_OVR [6] Valor real do centro do furo no 2° eixo do plano mm
_OVR[16] Diferenga do didmetro do furo mm
_OVR[17] Diferenga do centro do furo no 1° eixo do plano mm
_OVR [18] Diferenga do centro do furo no 2° eixo do plano mm
_OVI 0] Numero D ou nimero PZ -
_OVI[2] Numero do ciclo de medigao -

186
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3.3.15

Funcéo

Ciclos de medicao

3.3 Medigdo da peca de trabalho (fresamento)

Parametros Descri¢ao Unidade

_OVI[3] Variante de medicédo -

_OVS_TNAME | Nome da ferramenta -

Na medigao de pecas de trabalho com correcao de ferramenta ou corregcado no deslocamento
de ponto zero, sado exibidos parametros adicionais, veja Parametros de resultado adicionais
(Pagina 353).

Furagdo - Segmento de circulo interno (CYCLE979)

Com esta variante de medigdo um segmento de circulo € medido pelo lado interno. Sao
determinados o didmetro e o centro do segmento de circulo no plano. Por meio da sele¢ao de
centro do valor exigido "SIM", a posig&o do centro do segmento do circulo pode ser definida
como ponto zero da pega de trabalho através de especificagdes do valor exigido.

Com um angulo de partida, relacionado ao 1° eixo geométrico do plano, os pontos de medi¢ao
sdo deslocados até a parte periférica do segmento de circulo. A distancia até a parte periférica
entre os pontos de medig¢ao é definida por um angulo de indexagao.

No método de medicao "sensor 3D com reversao do fuso", a medicao € executada nos eixos
dos planos como medigao de diferengas. O diferencial neste tipo de medicao, € que se permite
a utilizagdo de um sensor multidirecional ndo calibrado. Os tipos de sensor de medicao 712,
713 e 714 n&o sao apropriados para isso. E imprescindivel um fuso posicionavel.

No método de medicao "Ajustar sensor 3D", a diregdo para o acionamento do sensor sempre
sera equivalente a diregdo de medicao atual. Esta op¢ao € indicada para altas exigéncias no
nivel de exatiddo das medidas. Os tipos de sensor de medigéo 712, 713 e 714 ndo sao
apropriados para isso. E imprescindivel um fuso posicionavel.

O resultado da medigao (diferenga de medigédo) pode ser aplicado da seguinte maneira:

e (Corregao de um PZ, de modo que o ponto zero da pega de trabalho esteja relacionado ao
centro do segmento de circulo.

® Corregao de uma ferramenta
® Medicao sem correcao

Uma corregao de ferramenta mais ampla em ferramentas irmas, assim como, nas corre¢des
aditivas e corregdes de ajuste também é possivel. Geralmente na correcao da ferramenta
podem ser também podem ser inclusos valores de experiéncia.
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Principio de medigéo

Pré-requisitos

188

O segmento de circulo pode ser medido com 3 ou 4 pontos de medi¢ao. As posi¢des
intermediarias dos pontos de medi¢gao ndo sao aproximadas paralelamente ao eixo
geomeétrico em um percurso circular. Aqui a distancia da parte periférica da esfera do sensor
de medigao até o furo ndo corresponde ao curso de medi¢cao DFA. O sentido do percurso
circular resulta do sinal definido para o angulo de indexagao. O curso de medigao das posigdes
intermediarias dos pontos de medigao esta disposto radialmente em relagao a periferia do furo.

O segmento de circulo resultante do numero de pontos de medi¢ao e do angulo de indexagao
nao pode exceder os 360 graus. A diferengca de medigado do didmetro do segmento serve de
correcao da ferramenta, o ponto zero do segmento como base para uma corregédo de ponto
Zero.

Esquema 3-15  Medigao: Segmento de circulo interno (CYCLE979), exemplo de 4 pontos de medigao

® O sensor de medicao deve estar ativo como se fosse uma ferramenta.
e Tipo de ferramenta para sensor de medicao:
— Multisensor 3D (tipo 710)

— Monosensor (tipo 712)

Indicagéo
Os seguintes métodos de medigao sao aplicaveis somente nos eixos dos planos:

® sensor 3D com reversao de fuso (Medigao de diferenga)
® Alinhar sensor 3D

Para esses métodos de medigéo, os sensores dos tipos 712, 713 e 714 normalmente ndo sao
usados.

Ciclos de medigao
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Indicagdo

Na medicao de segmentos de circulo < 90 graus deve-se observar que os pontos de medi¢ao
que, matematicamente, estao fora da forma circular ttm uma influéncia muito grande na
precisao dos resultado (centro, didmetro)!

Por isso a medi¢cao de pequenos segmentos circulares exige um cuidado especial na sua
execugao. Com a aplicagao das medidas mencionadas a seguir sao obtidos bons resultados.
O segmento de circulo medido deve:

e estar livre de restos e rebarbas da usinagem.

® ter a forma circular mais exata possivel, garantida pela tecnologia de usinagem!

® apresentar o menor indice possivel de rugosidade superficial, garantido pela tecnologia de
usinagem!

® ser medido com sensores de medi¢ao de alta precisao e qualidade, ou seja, a esfera de
sondagem deve ter a forma esférica 0 mais homogénea possivel.

e ser medido com 4 pontos (ajuste feito através de paradmetros).
® ser medido com um sensor de medigao sempre calibrado

Indicagéo

Em conjunto com as fungdes "Sensor 3D com reversdo de fuso", "Alinhar sensor 3D" ou ao
utilizar o tipo de sensor 712, é necessario um fuso compativel com SPOS.

Posi¢ao de saida antes da medicéo

O sensor de medic¢ao deve ser posicionado na altura de medigdo desejada no 3° eixo (eixo da
ferramenta) do plano de trabalho, aproximadamente a uma distancia equivalente ao curso de
medi¢cao DFA, em frente ao primeiro ponto de medi¢ao. Ao selecionar essa posi¢ao prévia nos
eixos do plano, é preciso considerar a configuragao do angulo inicial. Ja que o primeiro ponto
de medicao e os outros estao deslocados em torno do &ngulo de partida no percurso circular.

Como exemplo de um angulo de partida de 180°, esta o primeiro ponto de apalpagéo no lado
oposto do furo a ser medido. Caso ndo haja consideragéo na posi¢ao de deslocamento, pode
haver uma colisdo com os bloqueios eventualmente presentes no furo.

Posi¢ao apds fim do ciclo de medicao

Apods o processo de medigao a parte periférica da esfera do sensor de medigao esta na altura
de medigao, a uma distancia que equivale ao curso de medi¢cao DFA, afastada radialmente do
ultimo ponto de medicéo.

Indicagdo

A largura de disperséo do ponto de partida do ciclo de medi¢c&o deve estar dentro do valor
equivalente ao curso de medigdo DFA em relagédo ao centro do segmento de circulo; caso
contrario ha perigo de colisdo ou, entdo, ndo sera possivel executar a medig¢ao!

Ciclos de medicao
Manual de programagéo, 12/2019, 6FC5398-4BP40-6KA3 189



Variantes de medi¢do

3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Procedimento

O programa de pega ou programa ShopMill a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

ex  Medir 1.
pega
Furo 2.

3.

Pressione a softkey "Medir ferram".
Pressione a softkey "Perfuragao".

Pressione a softkey "Segmento de circulo interno".

O campo de entrada "Medigao: Segmento de circulo interno” sera
aberto.

Parametros
Programa de cédigo G Programa ShopMill
Parametros | Descrigdo Unidade Parametros | Descricdo Unidade
Métodode |e método de medicéo padrdo |- T Nome do sensor de medigéo | -
medicdo O | e sensor 3D com reversao de DL Ntmero de corte (1 - 9) -
fuso "
e Alinhar sensor 3D ?
PLO Plano de medigao (G17 - G19) | - Métodode |e métodode medigdo padréo |-
mediao © | o sensor 3D com reversao
de fuso "
® Alinhar sensor 3D ?
Lo Grupo de dados de calibragdo | - Lo Grupo de dados de calibragédo | -
(1 - 40), possibilidade de intro- (1 - 40), possibilidade de intro-
ducgao de variavel® ducéo de variavel®
(apenas para medigédo sem re- (apenas para medigao sem re-
versao do fuso) versao do fuso)
X Ponto de partida X da medigédo | mm
Y Ponto de partida Y da medigéo | mm
A Ponto de partida Z da medigéao | mm
Parametros Descrigdo Unidade
Objetivo de corre- | ¢ apenas medigdo (sem corregdo) -
¢a00 ® Deslocamento de ponto zero (salvar valores de medigdo no PZ ajustavel) 4
® Correcao de ferramenta (salvar valores medidos nos dados de ferramenta)
® Correcao de ferramenta (ST) (armazenar o valor de medigéo na ferramenta DUPLO,
numero ST)
TR Nome da ferramenta que deve ser corrigida -
DO Numero do corte da ferramenta que deve ser corrigida -
ST Numero da ferramenta irma (nimero DUPLO) -
Quantidade de Medig¢do com: -
pontos de medi- e 3 pontos
¢ao 0
® 4 pontos
Ciclos de medigao
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3.3 Medi¢édo da peca de trabalho (fresamento)

Parametros Descrigao Unidade
0] Diametro do furo mm
XM Centro X (no plano de medigéao G17) mm
YM Centro Y (no plano de medigcéo G17) mm
XMS Especificagéo de valor exigido para o centro X mm
YMS Especificagdo de valor exigido para o centro Y mm
a0 Angulo de contato Graus
al Angulo de indexagéo © Graus
DFA Curso de medigao mm
TSA Faixa confiavel para resultado de medigao mm
Tolerancia dimen- | Emprego da tolerancia dimensional na corregao de ferramenta -
sional (O e Sim

® Nao
TUL Limite superior de tolerancia da pecga de trabalho (incremental do valor exigido, apenas | mm

para tolerancia dimensional "Sim")

TLL Limite inferior de tolerancia da pecga de trabalho (forma incremental do valor desejado, mm
apenas para tolerancia dimensional "Sim")

" Afungdo "sensor 3D com reversao da pega" sera exibida quando, no geral, estiver estabelecido o Bit 16 SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

2 Afuncgao "alinhar sensor 3D " sera exibida quando, no geral, estiver estabelecido o Bit 17 SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

3 O nome da variavel ndo pode estar vazio.

4 Demais parametros e objetivos de corregdo sdo ajustados nos dados gerais de ajuste SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

5 O angulo de contato se refere sempre ao sentido positivo, do 1° eixo do sistema de coordenadas ativo, por exemplo, em
G17 em +X, G18/+Z, G19/+Y

8 O sinal prévio do angulo de indexagao indica a dire¢gdo do posicionamento deste angulo.

¢ Fabricante da maquina
Por favor siga as instrugdes do fabricante da maquina.

Variante de medi¢do de torno na maquina de fresa (apenas no 840D sl)

Procedimento
O programa de pega ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

ey Madir 1° Pressione a softkey "Medir ferram".
pega
s 2° Pressione a softkey "Perfuragao".
3° Pressione a softkey "Segmento de circulo interno".
O campo de entrada "Medigdo: Segmento de circulo interno” sera
aberto.

Ciclos de medicao
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Parametros
Programa ShopTurn
Parametros Descrigédo Unidade
T Nome do sensor de medi¢ao -
D Numero de corte (1 -9) -
Método de Medigéo ® método de medigcéo padrao -
o ® Sensor 3D com reversao de fuso
® Alinhar sensor 3D
LS Grupo de dados de calibragéo (1 - 40), possibilidade de | -
introdugdo de variavel "
(apenas para medigédo sem reversao do fuso)
X Ponto de partida X da medigao mm
Y Ponto de partida Y da medicéo mm
Z Ponto de partida Z da medigao mm

O nome da variavel ndo pode estar vazio.

Lista dos parametros de resultado

A variante de medi¢ao "Segmento de circulo interno" disponibiliza os seguintes parametros de

resultado:

Tabelas 3-22 Parametros de resultado "Segmento de circulo interno”

Parametros Descrigao Unidade
_OVR[0] Setpoint do didmetro do furo mm
_OVR[1] Setpoint do centro no 1° eixo do plano mm
_OVR [2] Setpoint do centro no 2° eixo do plano mm
_OVR [4] Valor real do diametro do furo mm
_OVR [5] Valor efetivo do centro no 1° eixo do plano mm
_OVR [6] Valor efetivo do centro no 2° eixo do plano mm
_OVR[16] Diferenga do didmetro do furo mm
_OVR[17] Diferenga do centro no 1° eixo do plano mm
_OVR [18] Diferenga do centro no 2° eixo do plano mm
_0OVI[0] Numero D ou nimero PZ -
_OVI[2] Numero do ciclo de medigao -
_OVI [3] Variante de medigao -
_OVS_TNAME | Nome da ferramenta -

Na medigao de pegas de trabalho com corregao de ferramenta ou corre¢gao no deslocamento
de ponto zero, sdo exibidos parametros adicionais, veja Parametros de resultado adicionais

(Pagina 353).
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3.3.16

Fungao

3.3 Medigdo da peca de trabalho (fresamento)

Saliéncia - Saliéncia retangular (CYCLE977)

Com esta variante de medigédo executa-se a medigdo de uma saliéncia retangular em uma
peca de trabalho. E executada a medigao da largura e comprimento da saliéncia, assim como
determinado o centro da saliéncia.

As medi¢des sempre sao realizadas paralelamente aos eixos geométricos do plano ativo. As
medi¢cdes em uma saliéncia retangular fresada por um eixo de penetragao também séo
possiveis. Para isso deve-se especificar no eixo de parametrizagdo um angulo que
corresponda a posig¢ao real da saliéncia. A varredura nos lados da saliéncia sempre é realizada
em perpendicular a esta.

Em torno da saliéncia pode ser definida uma zona de protecéo.

No método de medicao "Apalpador 3D com reversao do fuso”, a medicao é executada nos
eixos dos planos como medicdo de diferencas. Serao realizadas automaticamente duas
medi¢des completas da saliéncia retangular em sequéncia, uma vez com 180 graus de
posigao do fuso e uma vez com 0 graus. O diferencial neste tipo de medigao, € que se permite
a utilizagao de um apalpador multidirecional ndo calibrado. O raio da ferramenta correto do
sensor de medicdo, no entanto, deve ser determinado uma vez através da calibragéo
(compensagcao) do sensor de medigdo. Os tipos de apalpador de medigéo 712,713 e 714 nao
s&o apropriados para isso. E imprescindivel um fuso posicionavel.

No método de medicao "Ajustar apalpador 3D", a diregéo para o acionamento do apalpador
sempre sera equivalente a diregcdo de medigao atual. Esta opgao é indicada para altas
exigéncias no nivel de exatidao das medidas. Os tipos de apalpador de medigéo 712, 713 e
714 ndo sdo apropriados para isso. E imprescindivel um fuso posicionavel.

O resultado da medigao (diferenga de medigao) pode ser aplicado da seguinte maneira:

® Correcao de um PZ, de modo que o ponto zero da pega de trabalho esteja relacionado ao
centro da saliéncia retangular.

® Correcao de uma ferramenta,
® Medigcdo sem corregao

Uma corregao de ferramenta mais ampla em ferramentas irmas, assim como, nas corregdes
aditivas e corregoes de ajuste também é possivel. Geralmente na corre¢ao da ferramenta
podem ser também podem ser inclusos valores de experiéncia.

Principio de medigéo

Ciclos de medicao

Sempre sdo medidos 2 pontos opostos nos dois eixos geométricos do plano. As medi¢des
comegam em sentido positivo do 1° eixo geométrico. Sob consideragéo dos valores de
calibragao, a largura e o comprimento da saliéncia sdo medidos partir das 4 posigoes reais
medidas nos lados da saliéncia. A posicao do centro da saliéncia é determinada como ponto
zero da pecga de trabalho de acordo com o deslocamento de ponto zero selecionado e que
deve ser corrigido. As diferengas de medigao dos comprimentos dos lados servem como
grandeza basica para uma corregao de ferramenta. A posigao do ponto zero da saliéncia como
base para uma corregao de ponto zero.
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Pré-requisitos

Por meio da selegao de centro do setpoint "SIM", a posi¢ao do centro da saliéncia retangular
pode ser definida como ponto zero da pega de trabalho através de especificagoes de setpoint.

Medicao: Saliéncia retangular (CYCLE977) Medigao: Saliéncia retangular com zona de
protegao (CYCLE977)

® O apalpador de medigao deve estar ativo como se fosse uma ferramenta.
® Tipo de ferramenta para apalpador de medigao:

— Multiapalpador 3D (tipo 710)

— Monoapalpador (tipo 712)

— Sensor estrela (tipo 714)

Indicagéo

Os seguintes métodos de medigao sao aplicaveis somente nos eixos dos planos:
® Apalpador 3D com reversao de fuso (Medi¢ao de diferenca)

® Alinhar apalpador 3D

Para esses métodos de medicdo, os apalpadores dos tipos 712, 713 e 714 normalmente ndo
sdo usados.

Indicagéo

Em conjunto com as fungdes "Sensor 3D com reversao de fuso", "Alinhar sensor 3D" ou ao
utilizar os tipos de sensor 712 e 714, é necessario um fuso compativel com SPOS.

Posicao de saida antes da medicéo

194

O sensor de medigao deve ser posicionado acima da saliéncia retangular sobre a posicao
nominal do ponto central. Esta posi¢cao abordada acima da saliéncia, representa a posi¢ao de
partida e simultaneamente o valor nominal para as corregdes a serem determinadas.

Ciclos de medigao
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Deve ser garantido que com um curso de penetragao introduzido, a partir da altura da posi¢ao
inicial, possa ser atingida a altura de medigao pretendida na saliéncia retangular.

Uma zona de proteg¢ado nao tem influéncia sobre a posi¢ao inicial.

Indicacéo

Se o curso de medi¢cdo DFA for muito grande, de modo a violar a zona de protegéo, entdo a
distancia sera automaticamente reduzida no ciclo. Deve existir espaco suficiente para a esfera
do sensor de medicao.

Posigao apds fim do ciclo de medigao

Procedimento

Ciclos de medicao

A posicao final do ciclo de medicao da esfera do sensor de medicdo esta no centro sobre a
saliéncia, a altura da posigao inicial do ciclo de medicao.

Indicagdo

A largura de dispersao do ponto de partida do ciclo de medigdo deve estar dentro do valor
equivalente ao curso de medigdo DFA em relagao ao centro da saliéncia; caso contrario, ha
perigo de colisdo ou nao sera possivel executar a medigao!

O programa de pecga ou programa ShopMill a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

ey Madir 1. Pressione a softkey "Medir ferram".
pega
Esoi 2. Pressione a softkey "Saliéncia".
spiga
{E} 3. Pressione a softkey "Saliéncia retangular”.

O campo de entrada "Medicao: Saliéncia retangular" sera aberta.
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Parametros
Programa de cédigo G Programa ShopMill
Parametros | Descrigdo Unidade Parametros | Descrigdo Unidade
Métodode |e método de medigéo padréo |- T Nome do sensor de medigcdo | -
medigdo O | o sensor 3D com reversao de DO Numero de corte (1 - 9) -
fuso ¥
® Alinhar sensor 3D 2
PLO Plano de medigdo (G17 - G19) | - Método de ¢ método de medigdo padréao | -
medigdo © |, sensor 3D com reverséo
de fuso "
e Alinhar sensor 3D ?
Lo Grupo de dados de calibragdo |- ) Grupo de dados de calibragéo | -
(1 - 40), possibilidade de intro- (1 - 40), possibilidade de intro-
ducgao de variavel® dugéo de variavel®
(apenas para medigéo sem re- (apenas para medicéo sem re-
versao do fuso) verséo do fuso)
X Ponto de partida X da medi¢gdo | mm
Y Ponto de partida Y da medi¢cdo | mm
4 Ponto de partida Z da medi¢do | mm
Parametros Descrigdo Unidade
Objetivo de corre- | ¢ apenas medigao (sem corregao) -
¢ao0 e Deslocamento de ponto zero (salvar valores de medigdo no PZ ajustavel) 4
® Correcao de ferramenta (salvar valores medidos nos dados de ferramenta)
® Corregao de ferramenta (ST) (armazenar o valor de medi¢do na ferramenta DUPLO,
numero ST)
TR Nome da ferramenta que deve ser corrigida -
DQ Numero do corte da ferramenta que deve ser corrigida -
ST Numero da ferramenta irma (numero DUPLO) -
w Valor exigido da largura da saliéncia mm
L Valor exigido do comprimento da saliéncia mm
XM, YM Especificagédo de valor exigido para o centro da saliéncia retangular (somente para o mm
centro do valor exigido "Sim")
a0 Angulo de contato ® Graus
Dz Curso de penetragdo na altura de medi¢ao (no G17) mm
Zona de Emprego de zona de protecao -
protecao (O e Sim
® Nao
WS Largura da zona de protegéo (apenas para zona de protegao "Sim") mm
LS Comprimento da zona de protegao (apenas para zona de prote¢do "Sim") mm
DFA Curso de medicao mm
TSA Faixa confiavel para resultado de medigéo mm
Ciclos de medigao
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

apenas para tolerancia dimensional "Sim")

Parametros Descrigao Unidade
Tolerancia dimen- | Emprego da tolerancia dimensional na corregao de ferramenta -
sional [ e Sim
e Nao
TUL Limite superior de tolerancia da pega de trabalho (incremental do valor exigido, apenas | mm
para tolerancia dimensional "Sim")
TLL Limite inferior de tolerancia da peca de trabalho (forma incremental do valor desejado, mm

" A fungdo "sensor 3D com reversao da peca" sera exibida quando, no geral, estiver estabelecido o Bit 16 SD54760

$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

2 Afungédo "alinhar sensor 3D " sera exibida quando, no geral, estiver estabelecido o Bit 17 SD54760

$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .
3 O nome da variavel ndo pode estar vazio.

4 Demais parametros e objetivos de corregdo sdo ajustados nos dados gerais de ajuste SD54760

$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

5 O angulo de contato se refere sempre ao sentido positivo, do 1° eixo do sistema de coordenadas ativo, por exemplo, em

G17 em +X, G18/+Z, G19/+Y

# Fabricante da maquina
Por favor siga as instrugdes do fabricante da maquina.

Variante de medigao de torno na maquina de fresa (apenas no 840D sl)

Procedimento

O programa de pega ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

ey  Medir 1°
pega
o]
Espiga 2
Loy ¥
Parametros

Pressione a softkey "Medir ferram".

Pressione a softkey "Saliéncia".

Pressione a softkey "Saliéncia retangular".

O campo de entrada "Medic&o: Saliéncia retangular" sera aberta.

Programa ShopTurn

Parametros Descrigao Unidade
T Nome do sensor de medicao -
DO Numero de corte (1 - 9) -

Método de Medigéo

® método de medicdo padréo
® Sensor 3D com reversao de fuso
® Alinhar sensor 3D

LS

Grupo de dados de calibragéo (1 - 40), possibilidade
de introdugéo de variavel”
(apenas para medigdo sem reversao do fuso)

Ciclos de medicao
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Programa ShopTurn

Parametros Descrigao Unidade
X Ponto de partida X da medigao mm

Y Ponto de partida Y da medigao mm

Z Ponto de partida Z da medigao mm

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

Lista dos parametros de resultado

A variante de medig&o "Saliéncia retangular" disponibiliza os seguintes parametros de
resultado:

Tabelas 3-23 Parametros de resultado "Saliéncia retangular”

Parametros Descri¢édo Unidade
_OVR[0] Setpoint do comprimento do retangulo (no 1° eixo do plano) mm
_OVR[1] Setpoint do comprimento do retangulo (no 2° eixo do plano) mm
_OVR [2] Setpoint do centro do retangulo no 1° eixo do plano mm
_OVR [3] Setpoint do centro do retangulo no 2° eixo do plano mm
_OVR [4] Valor real do comprimento do retangulo (no 1° eixo do plano) mm
_OVR [5] Valor real do comprimento do retangulo (no 2° eixo do plano) mm
_OVR [6] Valor efetivo do centro do retangulo no 1° eixo do plano mm
_OVR[7] Valor efetivo do centro do retangulo no 2° eixo do plano mm
_OVR[16] Diferenga do comprimento do retangulo (no 1° eixo do plano) mm
_OVR[17] Diferenga do comprimento do retangulo (no 2° eixo do plano) mm
_OVR[18] Diferenga do centro do retangulo no 1° eixo do plano mm
_OVR[19] Diferenca do centro do retangulo no 2° eixo do plano mm
_0OVI[0] Numero D ou niumero PZ -
_OVI[2] Numero do ciclo de medigao -
_OVI [3] Variante de medi¢ao -
_OVS_TNAME | Nome da ferramenta -

Na medigao de pegas de trabalho com corregao de ferramenta ou corregao no deslocamento
de ponto zero, sdo exibidos parametros adicionais, veja Parametros de resultado adicionais
(Pagina 353).

3.3.17 Saliéncia - 1 saliéncia circular (CYCLE977)

Fungao

Com esta variante de medicao executa-se a medicdo de uma saliéncia circular em uma peca
de trabalho.

Ciclos de medicao
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3.3 Medigdo da peca de trabalho (fresamento)

Mede-se o didmetro da saliéncia e determina-se o centro da saliéncia. As medigdes sempre
sdo realizadas paralelamente aos eixos geométricos do plano ativo.

Com um angulo de arranque, os pontos de medi¢do podem ter sido deslocados para a periferia
da saliéncia devido a rotagao e ao eixo de penetragdo como centro.

Em torno da saliéncia pode ser definida uma zona de protecgao.

No método de medicao "Apalpador 3D com reversao do fuso", a medi¢ao é executada nos
eixos dos planos como medi¢ao de diferencas. Serao realizadas automaticamente duas
medigcdes completas da saliéncia em sequéncia, uma vez com 180 graus de posigao do fuso
e uma vez com 0 graus. O diferencial neste tipo de medigao, é que se permite a utilizagado de
um apalpador multidirecional ndo calibrado. O raio da ferramenta correto do sensor de
medigao, no entanto, deve ser determinado uma vez através da calibragao (compensagao) do
sensor de medi¢do. Os tipos de apalpador de medigao 712, 713 e 714 nao sao apropriados
para isso. E imprescindivel um fuso posicionavel.

No método de medicao "Ajustar apalpador 3D", a diregao para o acionamento do apalpador
sempre sera equivalente a diregdo de medigao atual. Esta opgao é indicada para altas
exigéncias no nivel de exatidao das medidas. Os tipos de apalpador de medigao 712, 713 e
714 nao s&o apropriados para isso. E imprescindivel um fuso posicionavel.

O resultado da medigao (diferenga de medigao) pode ser aplicado da seguinte maneira:

® (Corregao de um PZ, de modo que o ponto zero esteja relacionado ao centro da saliéncia.
® Corregao de uma ferramenta

® Medicdo sem corregao

Uma corregao de ferramenta mais ampla em ferramentas irmas, assim como, nas corre¢des
aditivas e corregdes de ajuste também é possivel. Geralmente na correcao da ferramenta
podem ser também podem ser inclusos valores de experiéncia.

Principio de medigéo

Sempre sdao medidos 2 pontos opostos nos dois eixos geométricos do plano. Sob
consideragao dos valores de calibracao, o didmetro e o centro da saliéncia sao calculados a
partir destas 4 posi¢oes reais medidas. A partir dos pontos de medigao do 1° eixo geométrico
do plano é calculado o centro desse eixo, e depois o0 apalpador de medigao € posicionado
neste centro.

A medigao é realizada nos pontos de medi¢ao no 2° eixo geométrico partindo deste centro, e
com isso determinado o didmetro real da saliéncia. As medicdes comegam em sentido positivo
do 1° eixo geomeétrico. A diferenga de medi¢do do didmetro da saliéncia serve para uma
correcao da ferramenta, e a posi¢cao do ponto zero da saliéncia como base para uma corregao
de ponto zero.

Ciclos de medicao
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Variantes de medi¢do

3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Pré-requisitos

Por meio da selecao de centro do setpoint "SIM", a posi¢gao do centro da saliéncia pode ser
definida como ponto zero da pega de trabalho através de especificagdes de setpoint.

Medigao: Saliéncia circular (CYCLE977) Medicao: Saliéncia circular com zona de pro-
tecéo (CYCLE977)

® O apalpador de medigao deve estar ativo como se fosse uma ferramenta.
® Tipo de ferramenta para apalpador de medigao:

— Multiapalpador 3D (tipo 710)

— Monoapalpador (tipo 712)

— Sensor estrela (tipo 714)

Indicagdo

Os seguintes métodos de medicao sao aplicaveis somente nos eixos dos planos:
® Apalpador 3D com reversao de fuso (Medicao de diferenca)

® Alinhar apalpador 3D

Para esses métodos de medigéo, os apalpadores dos tipos 712, 713 e 714 normalmente ndo
s&o usados.

Indicagéo

Em conjunto com as fungdes "Sensor 3D com reversdo de fuso", "Alinhar sensor 3D" ou ao
utilizar os tipos de sensor 712 e 714, é necessario um fuso compativel com SPOS.

Posicdo de saida antes da medicéo

200

O sensor de medicao deve ser posicionado acima da saliéncia circular sobre a posicao
nominal do ponto central. Esta posicao aproximada acima da saliéncia, representa a posi¢cao
de partida e simultaneamente o setpoint para as corregoes a serem determinadas.

Ciclos de medigao
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Variantes de medi¢do

3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Deve ser garantido que com um curso de penetragao introduzido, a partir da altura da posi¢ao
inicial, possa ser atingida a altura de medigao pretendida na saliéncia.

Uma zona de proteg¢do nao tem influéncia sobre a posi¢ao inicial.

Indicacéo

Se o curso de medi¢cdo DFA for muito grande, de modo a violar a zona de protegéo, entdo a
distancia sera automaticamente reduzida no ciclo. Deve existir espaco suficiente para a esfera
do sensor de medicao.

Posigao apds fim do ciclo de medigao

Procedimento

Ciclos de medicao

A posicao final do ciclo de medicao da esfera do sensor de medicdo esta no centro sobre a
saliéncia, a altura da posigao inicial do ciclo de medicao.

Indicagdo

A largura de dispersao do ponto de partida do ciclo de medigdo deve estar dentro do valor
equivalente ao curso de medigdo DFA em relagao ao centro da saliéncia; caso contrario ha
perigo de colisdo ou, entdo, nao sera possivel executar a medigao!

O programa de pecga ou programa ShopMill a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

ey Madir 1. Pressione a softkey "Medir ferram".
pega
Esoi 2. Pressione a softkey "Saliéncia".
spiga
‘@’ 3. Pressione a softkey "1 saliénc. circular.".

O campo de entrada "Medicao: 1 saliéncia circular" sera aberta.
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Variantes de medi¢do

3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Parametros
Programa de cédigo G Programa ShopMill
Parametros | Descrigdo Unidade Parametros | Descrigdo Unidade
Métodode |e métodode medigéo padréo |- T Nome do sensor de medi¢do | -
medicd0 0 | ¢ sensor 3D com reversdo DO Numero de corte (1 - 9) -
de fuso "
® Alinhar sensor 3D 2
PLO Plano de medigcéo (G17 - G19) | - Métodode |e método de medigdo padrao |-
medigdo @ | o sensor 3D com reversao de
fuso
e Alinhar sensor 3D ?
Lo Grupo de dados de calibragéo | - ) Grupo de dados de calibragdo | -
(1 - 40), possibilidade de intro- (1 - 40), possibilidade de intro-
ducgao de variavel® dugéo de variavel®
(apenas para medigéo sem re- (apenas para medicédo sem re-
versao do fuso) verséo do fuso)
X Ponto de partida X da medi¢gao | mm
Y Ponto de partida Y da medi¢géo | mm
4 Ponto de partida Z da medigdo | mm
Parametros Descrigdo Unidade
Objetivo de cor- | ¢ apenas medigéo (sem corregéo) -
regdoQ e Deslocamento de ponto zero (salvar valores de medigdo no PZ ajustavel) 4
® Corregao de ferramenta (salvar valores medidos nos dados de ferramenta)
® Corregao de ferramenta (ST) (armazenar o valor de medi¢do na ferramenta DUPLO,
namero ST)
TR Nome da ferramenta que deve ser corrigida -
DQ Numero do corte da ferramenta que deve ser corrigida -
ST Numero da ferramenta irma (numero DUPLO) -
1) Valor exigido do diametro da saliéncia mm
XM, YM Especificagdo de valor exigido para o centro da saliéncia (somente para o centro do valor | mm
exigido "Sim")
a0 Angulo de contato 9 Graus
Dz Curso de penetragao na altura de medigao (no G17) mm
Zona de prote- | Emprego de zona de protecao -
6ao Q) e Sim
e Nao
7S Diametro da zona de protegéo (apenas para zona de protecéo "Sim") mm
DFA Curso de medigao mm
TSA Faixa confiavel para resultado de medig¢ao mm
Tolerancia di- Emprego da tolerancia dimensional na correcéo de ferramenta -

mensional

® Sim

e Nao
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Variantes de medi¢do

3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Parametros Descrigcdo Unidade

TUL Limite superior de tolerancia da pega de trabalho (incremental do valor exigido, apenas para | mm
toleréncia dimensional "Sim")

TLL Limite inferior de tolerancia da peca de trabalho (forma incremental do valor desejado, ape- | mm
nas para tolerancia dimensional "Sim")

" A fungéo "sensor 3D com reversao da pega" sera exibida quando, no geral, estiver estabelecido o Bit 16 SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

2 Afungao "alinhar sensor 3D " sera exibida quando, no geral, estiver estabelecido o Bit 17 SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

% O nome da variavel ndo pode estar vazio.

4 Demais parametros e objetivos de corregdo sdo ajustados nos dados gerais de ajuste SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

5 O angulo de contato se refere sempre ao sentido positivo, do 1° eixo do sistema de coordenadas ativo, por exemplo, em
G17 em +X, G18/+Z, G19/+Y

a_ Fabricante da maquina
Por favor siga as instru¢des do fabricante da maquina.

Variante de medicao das fresas da maquina na maquina de torneamento (apenas no 840D sl)

Procedimento

O programa de pega ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

o3 Medir 1° Pressione a softkey "Medir ferram".
peca
Esoi 2° Pressione a softkey "Saliéncia".
spiga

Q 3° Pressione a softkey "1 saliénc. circular.”.
O campo de entrada "Medigao: 1 saliéncia circular" sera aberta.

Parametros

Programa ShopTurn

Parametros Descri¢cao Unidade
T Nome do sensor de medi¢ao -
D Numero de corte (1 - 9) -

Método de Medigédo (O | ® método de medigéo padrio -
® Sensor 3D com reversao de fuso
® Alinhar sensor 3D

1O Grupo de dados de calibragéo (1 - 40), possibilidade de
introdugdo de variavel"
(apenas para medigdo sem reversao do fuso)

X Ponto de partida X da medigao mm

Ciclos de medicao
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Variantes de medi¢cdo

3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Programa ShopTurn

Parametros Descrigcao Unidade
Y Ponto de partida Y da medicao mm

4 Ponto de partida Z da medigao mm

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

Lista dos parametros de resultado

A variante de medigao "1 saliéncia circular" disponibiliza os seguintes parametros de resultado:

Tabelas 3-24 Parametros de resultado "1 saliéncia circular"

Parametros Descri¢do Unidade
_OVR[0] Setpoint do didmetro da saliéncia circular mm
_OVR [1] Setpoint do centro da saliéncia circular no 1° eixo do plano mm
_OVR [2] Setpoint do centro da saliéncia circular no 2° eixo do plano mm
_OVR [4] Valor real do diametro da saliéncia circular mm
_OVR [5] Valor efetivo do centro da saliéncia circular no 1° eixo do plano mm
_OVR [6] Valor efetivo do centro da saliéncia circular no 2° eixo do plano mm
_OVR[16] Diferenca do didmetro da saliéncia circular mm
_OVR[17] Diferenca do centro da saliéncia circular no 1° eixo do plano mm
_OVR[18] Diferenca do centro da saliéncia circular no 2° eixo do plano mm
_0OVI 0] Numero D ou nimero PZ -
_OVI[2] Numero do ciclo de medigao -
_OVI [3] Variante de medigcao -
_OVS_TNAME | Nome da ferramenta -

Na medigao de pecgas de trabalho com corregao de ferramenta ou corregao no deslocamento
de ponto zero, sdo exibidos parametros adicionais, veja Parametros de resultado adicionais
(Pagina 353).

3.3.18 Saliéncia - Segmento de circulo externo (CYCLE979)

Fungao

Com esta variante de medigdo um segmento de circulo é medido pelo lado externo. Sdo
determinados o didmetro e o centro do segmento de circulo no plano. Por meio da selecdo de
centro do valor exigido "SIM", a posi¢c&o do centro do segmento do circulo pode ser definida
como ponto zero da peca de trabalho através de especificagdes do valor exigido. Com um
angulo de partida, relacionado ao 1° eixo geométrico do plano, os pontos de medi¢do séo
deslocados até a parte periférica do segmento de circulo. A distancia até a parte periférica
entre os pontos de medic¢éo é definida por um angulo de indexacao.

Ciclos de medicao
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Variantes de medi¢do

3.3 Medig¢édo da peca de trabalho (fresamento)

No método de medi¢ao "sensor 3D com reversao do fuso", a medigao é executada nos eixos
dos planos como medic¢ao de diferencgas. O diferencial neste tipo de medi¢ao € que se permite
a utilizagdo de um sensor multidirecional ndo calibrado. Os tipos de sensor de medigao 712,
713 e 714 n&o sao apropriados para isso. E imprescindivel um fuso posicionavel.

No método de medicao "Ajustar sensor 3D", a diregdo para o acionamento do sensor sempre
sera equivalente a diregao de medicao atual. Esta opgao € indicada para altas exigéncias no
nivel de exatiddo das medidas. Os tipos de sensor de medigédo 712, 713 e 714 ndo sao
apropriados para isso. E imprescindivel um fuso posicionavel.

O resultado da medigao (diferenga de medigao) pode ser aplicado da seguinte maneira:

e (Corregao de um PZ, de modo que o ponto zero da pega de trabalho esteja relacionado ao
centro do segmento de circulo.

® Corregao de uma ferramenta
® Medicdo sem corregao

Uma corregao de ferramenta mais ampla em ferramentas irmas, assim como, nas corre¢des
aditivas e corregdes de ajuste também é possivel. Geralmente na correcao da ferramenta
podem ser também podem ser inclusos valores de experiéncia.

Principio de medig¢éo

O segmento de circulo pode ser medido com 3 ou 4 pontos de medi¢ao. As posi¢des
intermediarias dos pontos de medi¢gao ndo sao aproximadas paralelamente ao eixo
geomeétrico em um percurso circular. Aqui a distancia da parte periférica da esfera do sensor
de medigao até o furo nao corresponde ao curso de medi¢cao DFA. O sentido do percurso
circular resulta do sinal definido para o angulo de indexacgao. O curso de medigao das posigdes
intermediarias dos pontos de medigao esta disposto radialmente em relagao a periferia do furo.

O segmento de circulo resultante do numero de pontos de medi¢ao e do angulo de indexagao
nao pode exceder os 360 graus. A diferenca de medigédo do didmetro do segmento serve de
correcao da ferramenta e o ponto zero do segmento como base para uma corre¢ao de ponto
Zero.

Esquema 3-16  Medigc&o: Segmento de circulo externo (CYCLE977)

Ciclos de medicao
Manual de programagao, 12/2019, 6FC5398-4BP40-6KA3 205



Variantes de medi¢do

3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Pré-requisitos

® O sensor de medigao deve estar ativo como se fosse uma ferramenta.
® Tipo de ferramenta para sensor de medigao:
— Multisensor 3D (tipo 710)

— Monosensor (tipo 712)

Indicacéo

Os seguintes métodos de medicéo s&o aplicaveis somente nos eixos dos planos:
® sensor 3D com reversao de fuso (Medigao de diferencga)

® Alinhar sensor 3D

Para esses métodos de medigao, os sensores dos tipos 712, 713 e 714 normalmente ndo sao
usados.

Indicagéo

Na medicdo de segmentos de circulo < 90 graus deve-se observar que os pontos de medi¢ao
que matematicamente estdo fora da forma circular tém uma influéncia muito grande na
precisédo dos resultado (centro, didmetro)!

Por isso que a medi¢ao de pequenos segmentos circulares exige um cuidado especial na sua
execucao. Com a aplicagdo das medidas mencionadas a seguir séo obtidos bons resultados.
O segmento de circulo medido deve:

e estar livre de restos e rebarbas da usinagem.

e ter a forma circular mais exata possivel, garantida pela tecnologia de usinagem!

® apresentar o menor indice possivel de rugosidade superficial, garantido pela tecnologia de
usinagem!

e ser medido com sensores de medi¢do de alta precisdo e qualidade, ou seja, a esfera de
sondagem deve ter a forma esférica 0 mais homogénea possivel.

® ser medido com 4 pontos (ajuste feito através de parametros).
® ser medido com um sensor de medicdo sempre calibrado

Indicagdo

Em conjunto com as fungdes "Sensor 3D com reversao de fuso", "Alinhar sensor 3D" ou ao
utilizar o tipo de sensor 712, é necessario um fuso compativel com SPOS.

Posi¢ao de saida antes da medigéo

206

O sensor de medig¢ao deve ser posicionado na altura de medigao desejada no 3° eixo (eixo da
ferramenta) do plano de trabalho, aproximadamente a uma distancia equivalente ao curso de
medicao DFA, em frente ao primeiro ponto de medigédo. Ao selecionar essa posi¢ao prévia nos
eixos do plano, é preciso considerar a configuragao do angulo inicial. Ja que o primeiro ponto
de medicao e os outros estao deslocados em torno do angulo de partida no percurso circular.

Ciclos de medigao
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Variantes de medi¢do

3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Como exemplo de um angulo de partida de 180°, o primeiro ponto de apalpacgao esta no lado
oposto da saliéncia a ser medida. Se isso nao for considerado na posi¢gao de condugao, é
possivel haver colisdo com o objeto de medigao.

Posigao apés fim do ciclo de medigdo

No fim do processo de medigéo a parte periférica da esfera do sensor de medigéo esta na
altura de medigao, a uma distancia que equivale ao curso de medigdo DFA, afastada
radialmente do ultimo ponto de medigdo.

Indicacéo

A largura de disperséo do ponto de partida do ciclo de medi¢cao deve estar dentro do valor
equivalente ao curso de medigdo DFA em relag&o ao centro do segmento de circulo; caso
contrario ha perigo de colisdo ou, entdo, ndo sera possivel executar a medigao!

Procedimento

O programa de pega ou programa ShopMill a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

o3 Medir 1. Pressione a softkey "Medir ferram".
peca
Esoi 2. Pressione a softkey "Saliéncia".
spiga
.é. 3. Pressione a softkey "Segmento de circulo externo”.
O campo de entrada "Medi¢cao: Segmento de circulo externo" sera
aberto.

Ciclos de medicao
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Variantes de medi¢do

3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Parametros
Programa de cédigo G Programa ShopMill
Parametros | Descrigdo Unidade Parametros | Descrigdo Unidade
Métodode |e método de medigéo padréo | - T Nome do sensor de medigcdo | -
medicd0 0 | ¢ sensor 3D com reversdo DO Numero de corte (1 - 9) )
de fuso "
® Alinhar sensor 3D 2
PLO Plano de medigéo (G17 - G19) | - Método de ¢ método de medigdo padrao | -
medigdo @ |, sensor 3D com reversao de
fuso
e Alinhar sensor 3D ?
Lo Grupo de dados de calibracao | - ) Grupo de dados de calibragdo | -
(1 - 40), possibilidade de intro- (1 - 40), possibilidade de intro-
ducgao de variavel® dugéo de variavel®
(apenas para medigéo sem re- (apenas para medicéo sem re-
versdo do fuso) versao do fuso)
X Ponto de partida X da medi¢do | mm
Y Ponto de partida Y da medi¢do | mm
4 Ponto de partida Z da medigéo | mm
Parametros Descrigdo Unidade
Objetivo de corre- | ¢ apenas medigao (sem corregao) -
¢a00 e Deslocamento de ponto zero (salvar valores de medigdo no PZ ajustavel) 4
® Correcao de ferramenta (salvar valores medidos nos dados de ferramenta)
® Corregao de ferramenta (ST) (armazenar o valor de medi¢do na ferramenta DUPLO,
numero ST)
TR Nome da ferramenta que deve ser corrigida -
DQ Numero do corte da ferramenta que deve ser corrigida -
ST Numero da ferramenta irma (numero DUPLO) -
Quantidade de Medigdo com: -
pontos de medi- e 3 pontos
Gao 0
® 4 pontos
1] Diédmetro da saliéncia mm
XM Centro X (no plano de medigédo G17) mm
YM Centro Y (no plano de medigao G17) mm
XMS Especificagdo de valor exigido para o centro X mm
YMS Especificacdo de valor exigido para o centro Y mm
a0 Angulo de contato 9 Graus
al Angulo de indexaco © Graus
DFA Curso de medigao mm
TSA Faixa confiavel para resultado de medigéo mm
Ciclos de medigao
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Variantes de medi¢do

3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Parametros

Descrigao

Unidade

Tolerancia dimen-

Emprego da tolerancia dimensional na corregédo de ferramenta

sional () e Sim
e Nao

TUL Limite superior de tolerancia da pega de trabalho (incremental do valor exigido, apenas | mm
para tolerancia dimensional "Sim")

TLL Limite inferior de tolerancia da peca de trabalho (forma incremental do valor desejado, mm

apenas para tolerancia dimensional "Sim")

" A fungdo "sensor 3D com reversao da peca" sera exibida quando, no geral, estiver estabelecido o Bit 16 SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

2 Afungédo "alinhar sensor 3D " sera exibida quando, no geral, estiver estabelecido o Bit 17 SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

3 O nome da variavel ndo pode estar vazio.

4 Demais parametros e objetivos de corregdo sdo ajustados nos dados gerais de ajuste SD54760

$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

% O angulo de contato se refere sempre ao sentido positivo, do 1° eixo do sistema de coordenadas ativo, por exemplo, em
G17 em +X, G18/+Z, G19/+Y

8 O sinal prévio do angulo de indexacao indica a diregdo do posicionamento deste angulo.

Variante de medigdo de torno na maquina de fresa (apenas no 840D sl)

Ciclos de medicao

a_ Fabricante da maquina

Procedimento

Por favor siga as instru¢des do fabricante da maquina.

O programa de pega ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

o3 Medir 1°
peca
0
Espiga 2

e ¥

Pressione a softkey "Medir ferram".

Pressione a softkey "Saliéncia".

Pressione a softkey "Segmento de circulo externo”.
O campo de entrada "Medigcédo: Segmento de circulo externo" sera

aberto.
Parametros
Programa ShopTurn
Parametros Descrigao Unidade
T Nome do sensor de medicao -
D Numero de corte (1 - 9) -

Método de medigdo (O

® meétodo de medigdo padrao
e Sensor 3D com reversao de fuso
® Alinhar sensor 3D
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Variantes de medi¢do

3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Programa ShopTurn
Parametros Descri¢ao Unidade

0 Grupo de dados de calibragao (1 - 40), possibilidade de
introdugdo de variavel"
(apenas para medigdo sem reversao do fuso)

X Ponto de partida X da medigéo mm
Y Ponto de partida Y da medigao mm
z Ponto de partida Z da medigéo mm

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

Lista dos parametros de resultado

A variante de medigao "Segmento de circulo externo" disponibiliza os seguintes parametros de
resultado:

Tabelas 3-25 Parametros de resultado "Segmento de circulo externo”

Parametros Descrigao Unidade
_OVR[0] Setpoint do didmetro do segmento de circulo mm
_OVR[1] Setpoint do centro no 1° eixo do plano mm
_OVR [2] Setpoint do centro no 2° eixo do plano mm
_OVR [4] Valor real do didmetro do segmento de circulo mm
_OVR [5] Valor efetivo do centro no 1° eixo do plano mm
_OVR [6] Valor efetivo do centro no 2° eixo do plano mm
_OVR[16] Diferenca do didametro do segmento de circulo mm
_OVR[17] Diferenga do centro no 1° eixo do plano mm
_OVR[18] Diferencga do centro no 2° eixo do plano mm
_0OVI 0] Numero D ou nimero PZ -
_0VI [2] Numero do ciclo de medigao -
_OVI [3] Variante de medic¢ao -
_OVS_TNAME Nome da ferramenta -

Na medigao de pecgas de trabalho com corregao de ferramenta ou corre¢cao no deslocamento
de ponto zero, sdo exibidos parametros adicionais, veja Parametros de resultado adicionais
(Pagina 353).

3.3.19 3D - Alinhamento de plano (CYCLE998)

Fungao

Com esta variante de medi¢céo determina-se e corrige-se a posi¢gao angular de um plano
inclinado no espago em uma peca de trabalho através da medigédo de 3 pontos. Os angulos
referem-se ao giro em torno dos eixos do plano ativo G17 até G19.

Ciclos de medigao
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

S0 aplicados mesmos os pré-requisitos como na medigao angular simples; veja a variante de
medigao Alinhamento de aresta (Pagina 144).

Sao necessarias informagdes adicionais para indicagado de setpoint do 2° angulo. Uma
correcao no deslocamento de ponto zero é realizada nas partes rotatérias (giro) do
deslocamento de ponto zero (PZ) especificado.

As partes translatérias do permanecem inalteradas e devem ser corrigidas em uma medi¢ao
posterior (por exemplo: definicao de aresta, canto).

Apds a medigdo, em maquinas apropriadas, nas quais encontra-se configurada uma
transformagao de orientagao (rotagao, TRAORI), é possivel alinhar o apalpador de medigao
perpendicularmente ao plano de medi¢ao (plano de usinagem).

® Rotagao: veja o manual de programacao SINUMERIK 840D sl/840D/840Di s/ - Ciclos,
capitulo "Rotagao - CYCLES800".

e TRAORI
GO0 C3=1 ;alinhamento para o eixo de ferramenta Z no G17

Principio de medigéo

A variante de medigao "Alinhamento de plano" é realizada conforme o principio da medi¢ao de
2 angulos:

Em uma pega de trabalho com um plano inclinado no espago as corre¢des angulares sao
realizadas na parte rotatéria dos eixos geométricos.

Esquema 3-17  Medigao: Alinhamento de plano (CYCLE998)

Indicagdo
Angulo de medigdo maximo

O ciclo de medi¢cao CYCLE998 permite a medigdo maxima de um angulo de -45...+45 graus.

Ciclos de medicao
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Pré-requisitos

® O apalpador de medigao deve ser chamado como ferramenta e com corregao de
comprimento de ferramenta.

® Tipo de ferramenta para apalpador de medigao:
— Multiapalpador 3D (tipo 710)
— Monoapalpador (tipo 712)

Posicdo de saida antes da medicéo

O apalpador de medicao esta preliminarmente posicionado sobre o 1° ponto de medigéo P1
nos eixos do plano (em G17: XY) .

Posicionamento sob consideragdo de uma zona de protegao

® Zona de protecdo "nao"
O apalpador de medigao é posicionado no eixo de medigao sobre a superficie de medigao
a uma distdncia maxima e equivalente ao curso de medi¢gao DFA, através do ponto de
medic&o P1 e na altura de medigéo.

® Zona de protecdo "sim"
O apalpador de medig¢ao é posicionado no eixo de medigao sobre a superficie de medigcao
a uma distancia maxima e equivalente ao curso de medigao DFA mais o valor especificado
no parametro DZ (no G17 sempre é o eixo de medigéo Z), através do ponto de medig¢édo P1
e na altura de medicgéo.

Em ambos os casos o ponto de medi¢gdo P1 deve ter acesso garantido no processo de
medigao.

Nao havera nenhuma medicao se as distancias da superficie de referéncia forem muito
grandes na 12 medigao.

O eixo de medigéo é sempre o 3° eixo do plano (em G17: Z). O ponto de medi¢cao P1 deve ser
selecionado no plano de modo que a distancia até o 2° ponto de medi¢ao (L2) e até o 3° ponto
de medicgéo (L3) retorne valores positivos.

Posicionamento entre os pontos de medig¢ao P1, P2, P3

212

Posicionamento intermediario "paralelo ao plano”

O apalpador de medicao percorre paralelo a superficie de referéncia e a uma distancia
equivalente ao parametro L2 até o ponto de medi¢cao P2 e ap6s a 22 medi¢ao a uma distancia
equivalente ao parametro L3 até o ponto de medi¢ao P3. Aqui é considerado o dngulo
especificado nos parametrosa e TSA . O TSA contém o valor para o desvio angular maximo
permitido.

Apbs a execucdo da medicdo no P1 é realizado um posicionamento até o P2 no 1° eixo do
plano e no 3° eixo do plano (no G17 em X e Z) sob consideragao do angulo 8 e um desvio
maximo especificado no TSA. Apods a execugao da medicao no P2 é realizado o
reposicionamento até o P1 no mesmo percurso. E seguida ocorre o posicionamento e
subsequente medi¢ao do P1 para o P3 no 2° eixo do plano (no G17 em X e Y) e no 3° eixo do
plano sob consideragéo do &ngulo a e o desvio maximo especificado no TSA.

Ciclos de medigao
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Variantes de medi¢do

3.3 Medi¢édo da peca de trabalho (fresamento)

Posicionamento intermediario "paralelo ao eixo"

O posicionamento de P1 para P2 é realizado no 1° eixo do plano, de P1 para P3 no 2° eixo do
plano. O P2 e o P3 também devem ser alcangados sem colisdo com a posi¢ao inicial em P1
no 3° eixo do plano (no G17 em Z).

Posigao apds fim do ciclo de medigao

Através do ultimo ponto de medig&o (P3) o apalpador de medigdo encontra-se em frente a
superficie de medicdo a uma distancia equivalente ao curso de medicao.

Procedimento

O programa de pecga ou programa ShopMill a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

o3 Medir 1. Pressione a softkey "Medir ferram".
peca
a 2. Pressione a softkey "3D".
y 3. Pressione a softkey "Alinhar plano".
O campo de entrada "Medi¢ao: Alinhar plano" sera aberto.
Parametros
Programa de cédigo G Programa ShopMill
Parametros | Descrigdo Unidade Parametros | Descrigédo Unidade
PL O Plano de medigao (G17 - G19) | - T Nome do sensor de medi¢ao -
Lo Grupo de dados de calibracao | - DO Numero de corte (1 - 9) -

(1 - 40), possibilidade de intro-
dugao de variavel"

L0 Grupo de dados de calibragédo (1 | -
- 40), possibilidade de introdugao
de variavel"
X Ponto de partida X da medicao mm
Y Ponto de partida Y da medicdo | mm
V4 Ponto de partida Z da medigao mm
Parametros Descri¢ao Unidade
Objetivo de corre- | ® apenas medigéo (sem corregdo) -
¢é00 ® Deslocamento de ponto zero (salvar valores de medigdo no PZ ajustavel) ?
Posicionamento Posicionamento do sensor de medigao: -
Q e paralelo ao eixo
® paralelo ao plano
a Inclinagao do plano em relagdo ao eixo X (X no G17) Graus
L2X Distancia até o 2° ponto de medigao no sentido do eixo X mm
B Inclinagéo do plano em relagao ao eixo Y (Y no G17) Graus

Ciclos de medicao
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Parametros Descri¢cao Unidade
L3X Distancia até o 3° ponto de medigao no sentido do eixo X mm
L3Y Distancia até o 3° ponto de medigao no sentido do eixo Y mm
Zona de Emprego de zona de protecao -
protegéo (0 e Sim

® Nao
Dz Curso de penetragdo na altura de medigéo no eixo Z (no G17) mm
(apenas para zona
de protegao "Sim")
DFA Curso de medicao mm
TSA Faixa confiavel para resultado de medigéo mm

" O nome da variavel nao pode estar vazio.

2 Demais parametros e objetivos de corre¢do sdo ajustados nos dados gerais de ajuste SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

a_ Fabricante da maquina
Por favor siga as instrugdes do fabricante da maquina.

Variante de medi¢do de torno na maquina de fresa (apenas no 840D sl)

Procedimento
O programa de pecga ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

oy Medir 1° Pressione a softkey "Medir ferram".
pega
a0 2° Pressione a softkey "3D".
ﬁ 3° Pressione a softkey "Alinhar plano".
O campo de entrada "Medicao: Alinhar plano" sera aberto.
Parametros

Programa ShopTurn

Parametros Descricdo Unidade
T Nome do sensor de medi¢ao -

DO Numero de corte (1 - 9) -

10 Grupo de dados de calibragéo (1 - 40), possibilidade de | -

introdugdo de variavel"

X Ponto de partida X da medigao mm

Y Ponto de partida Y da medi¢ao mm

4 Ponto de partida Z da medigao mm

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

Ciclos de medigao
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3.3 Medig¢édo da peca de trabalho (fresamento)

Lista dos parametros de resultado

A variante de medigao "Alinhamento de plano" disponibiliza os seguintes parametros de

resultado:

Tabelas 3-26 Parametros de resultado "Alinhamento de plano”

Parametros | Descricdo Unidade
_OVR[0] Setpoint do angulo entre a superficie da peca de trabalho e 0 1° eixo do | Graus
plano do WCS ativo
_OVR[1] Setpoint do angulo entre a superficie da pega de trabalho e 0 2° eixo do | Graus
plano do WCS ativo
_OVR [4] Valor efetivo do angulo entre a superficie da pega de trabalho e o0 1° eixo | Graus
do plano do WCS ativo
_OVR [9] Valor efetivo do angulo entre a superficie da pecga de trabalho e o 2° eixo | Graus
do plano do WCS ativo
_OVR[16] Diferenga do angulo em relagéo ao 1° eixo do plano Graus
_OVR[17] Diferenga do angulo em relagéo ao 2° eixo do plano Graus
_OVR [20] Valor de corregédo do angulo Graus
_OVR [21] Valor de corregdo do angulo em relagao ao 1° eixo do plano Graus
_OVR [22] Valor de corregédo do angulo em relagao ao 2° eixo do plano Graus
_OVR [23] Valor de corregédo do angulo em relagao ao 3° eixo do plano Graus
_OVR [28] Faixa de confiabilidade Graus
_OVR [30] Valor de experiéncia Graus
_OVI [0] Numero PZ -
_OVI[2] Numero do ciclo de medicao -
_OVI [5] Numero de apalpador de medigao -
_OVI[7] Numero da meméria de valor de experiéncia -
_OVI[9] Numero de alarme -
_OVI[11] Estado do pedido de corre¢ao -
3.3.20 3D - Esfera (CYCLE997)

Fungao

Com esta variante de medicao é executada a medi¢cao de uma esfera. A medigao pode ser

realizada paralelamente ao eixo ou em um percurso circular no WCS.

O centro (posicéo da esfera) em um didmetro conhecido é determinado a partir de 3 ou 4
pontos de medig¢ado na parte periférica e um ponto de medigao no "polo norte" da esfera (ponto
mais alto). Com a selecdo "Determinacdo do didmetro da esfera" e "Sem repeticdo da
medic&o" determina-se corretamente o didmetro da esfera através de uma medi¢ao adicional.

Se ocorrer a selecéo "Determinagao do didmetro da esfera" e "Com repeticdo da medigao", a
medic&o suplementar sera executada apenas em 1 passagem.

Na 22 passagem (Passagem repetida) o didmetro sera calculado internamente sem a medicao

suplementar.

Ciclos de medicao
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Variantes de medi¢do

3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

O ciclo de medicao CYCLE997 pode medir a esfera e, além disso, corrigir automaticamente
um deslocamento de ponto zero (PZ) baseado na posi¢ao do centro da esfera em
deslocamentos translatérios do 3° eixo do plano ativo.

Principio de medigéo

216

A descrigcao apresentada a seguir refere-se ao plano de usinagem G17:
® FEixos do plano: XY
® FEixo da ferramenta: Z

Saindo da posi¢ao de partida, primeiro percorre-se em X e depois em Z, até alcangar o setpoint
do equador da esfera. Nesta altura de medic¢ao é realizada a medi¢ao de 3 ou 4 pontos de
medigao.

Medigao: Esfera (CYCLE997), Medigao: Esfera (CYCLE997),
exemplo de posicionamento "paralelo ao eixo" exemplo de posicionamento "em percurso cir-
cular"

e Variante de medigado com posicionamento "paralelo ao eixo":
No posicionamento entre os pontos de medigao (p. ex. P1-> P2, P2->P3) sempre se retorna
a posigao de partida (no polo norte da esfera).
Com o angulo de contato a0 (angulo de partida) sera definida a posigéo angular durante a
medi¢ao do ponto de medigao P1

® Variante de medigdo com posicionamento "em percurso circular":
O posicionamento entre pontos de medic¢ao (p. ex. P1-> P2, P2->P3) é realizado em um
percurso circular e na altura do equador da esfera.
Com o angulo de contato a0 (angulo de partida) define-se a posigao angular na medigéo do
ponto de medigao P1; com a1 o angulo de indexagéo para o P2 e, continuando, para o P3,
€ na variante de medigdo com 4 pontos de medicao, para o P4.
O numero de pontos de medigdo multiplicados pelo dngulo de indexagdo a1 nao pode
exceder 360 graus.

A partir desses valores medidos determina-se internamente o centro real do circulo em XY
(centro da esfera no plano). Em seguida, o movimento € executado com +Z e em XY até o "polo
norte" calculado da esfera. Ali é realizada uma medi¢cao em —Z.

A partir dos pontos de medig¢ao é calculado o centro real completo da esfera no 3° eixo do plano
(XYZ).

Ciclos de medigao
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Variantes de medi¢do

Pré-requisitos

3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Em uma repeticdo da medicao € executado o movimento até o equador exato da esfera
(determinado na 1° medigao) e executada a medigao, que proporciona um melhor resultado de
medigao.

Se, além do ponto central da esfera, também deve ser medido o didmetro efetivo da esfera,
entao, na 12 passagem de medigao pelo ciclo, ocorre uma medigao adicional paralela ao eixo
no equador, no sentido +X.

Se a"Repeticao da medicao" tiver sido selecionada, na 22 passagem (Passagem repetida) ndao
ocorrera nenhuma medigao suplementar, o didametro sera calculado internamente.

Preferencialmente deve-se medir com a variante de medi¢édo "Posicionamento em um
percurso circular”, pois essa permite um posicionamento otimizado. Além disso, nesta variante
de medigao o apalpador de medigao pode ser alinhado ao circundar a esfera no sentido de
deflexao (veja o parametro "Alinhamento de apalpador de medi¢ao").

Corregdo em um deslocamento de ponto zero (PZ)

S&o calculadas as diferengas entre nominal e efetivo das coordenadas do centro na parte
translatéria do PZ. Na corregéo, o centro determinado da esfera adota a posigcéo de setpoint
especificada no PZ corrigido (coordenadas da peca de trabalho, nos trés eixos).

® O apalpador de medigao deve ser chamado como ferramenta e com corregao de
comprimento de ferramenta, além de estar ativo.

® Tipo de ferramenta para apalpador de medicao:
— Multisensor 3D (tipo 710)
— Mono-Sensor (Tipo 712)

® O didmetro da esfera a ser medida deve ser consideravelmente maior que o didmetro da
esfera do sensor de medicao (cerca de 10:1).

Indicagdo

Em conjunto com a fungao "Alinhar o sensor 3D" ou ao usar o tipo de sensor 712, é necessario
um fuso compativel com SPOS.

Indicagdo

Na medicao das esferas de referenciamento, o diametro da esfera de referenciamento so6 sera
dado com precisao se a complexidade mecanica da totalidade das posi¢des de eixo forem
consideradas. Isto pode ser alcangado quando a calibracdo ocorre conforme a seguinte
situagao de medigao. Esta indicagao pode ser aplicada a todas as medi¢oes de esferas.

Posicdo de saida antes da medicéo

Ciclos de medicao

O apalpador de medicao deve ser posicionado sobre o centro nominal da esfera, e na altura
de seguranga.
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

O ciclo de medicao gera os movimentos de deslocamento para a propria aproximagao dos
pontos de medigao, e executa as medi¢des de acordo com a variante de medigao selecionada.

Indicacéo

A esfera a ser medida devera ser montada de modo que no posicionamento do apalpador de
medic&o a esfera do apalpador possa alcangar com seguranga o equador do objeto de
medicdo em WCS, e que ndo ocorra nenhuma colisdo com o meio de fixagdo da esfera. Isto
também é possivel em meios de fixagdo complexos, através da especificagdo de um angulo de
partida e um angulo de indexacgao variaveis no posicionamento em um percurso circular.

O curso de medicado no parametro DFA deve ser o suficiente para que todos os pontos de
medig&o sejam alcangados dentro do curso de medigdo total 2 DFA. Caso contrario, ndo
havera nenhuma medicao, ou as medicdes ficardo incompletas.

Posigao apds fim do ciclo de medigao

Procedimento

O apalpador de medi¢ao encontra-se sobre o centro determinado da esfera, e na altura de
seguranca (altura como posicao de saida).

O programa de pega ou programa ShopMill a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

sy Medir 1. Pressione a softkey "Medir ferram".
peca
a0 2. Pressione a softkey "3D".
"6" 3. Pressione a softkey "Esfera”.
O campo de entrada "Medigao: Esfera" sera aberta.
Parametros
Programa de cédigo G Programa ShopMill
Parametros | Descrigdo Unidade Parametros | Descrigéo Unidade
PLO Plano de medigao (G17 - - T Nome do sensor de medigado -
G19)
L0 Grupo de dados de calibra- | - DO Numero de corte (1 - 9) -
¢ao (1-40), possibilidade de
introdugao de variavel"
) Grupo de dados de calibragdo (1 | -
- 40), possibilidade de introdugéo
de variavel’
X Ponto de partida X da medicdo | mm
Y Ponto de partida Y da medicdo | mm
Z Ponto de partida Z da medigao mm
Ciclos de medicao
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3.3 Medi¢édo da peca de trabalho (fresamento)

Parametros Descrigao Unidade
Objetivo de corregédoy | ® apenas medigdo (sem corregao) -

® Deslocamento de ponto zero (salvar valores de medigdo no PZ ajustavel) 2
Posicionamento () Contornar a esfera: -

® paralelo ao eixo

® em percurso circular
apenas para posicionamento "em percurso circular":
Alinhar sensor de me- | Sempre alinhar o sensor de medigdo no mesmo sentido de apalpamento -
dicao e Nio

e Sim
Quantidade de pontos | Medigdo da esfera com 3 ou 4 pontos de medigédo no equador da esfera -
de medicao O
Repeticdo de medi- Repetir medigdo com valores determinados -
Gaoy e Nio

e Sim
Determinagdo do dia- | e Nao -
metro da esfera) e Sim
%] Valor nominal do didmetro da esfera mm
a0 Angulo de contato Graus
al Angulo de indexagao (apenas para posicionamento "em percurso circular") 4 Graus
XM Centro da esfera no eixo X (no G17) mm
YM Centro da esfera no eixo Y mm
ZM Centro da esfera no eixo Z mm
DFA Curso de medigao mm
TSA Faixa confiavel para resultado de medicéo mm

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

2 Demais parametros e objetivos de corregdo sdo ajustados nos dados gerais de ajuste SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

3 O angulo de contato se refere sempre ao sentido positivo, do 1° eixo do sistema de coordenadas ativo, por exemplo, em
G17 em +X, G18/+Z, G19/+Y

4 O sinal prévio do angulo de indexagao indica a diregdo do posicionamento deste angulo.

L

Fabricante da maquina
Por favor siga as instrugdes do fabricante da maquina.

Ciclos de medicao
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Variante de medigdo de torno na maquina de fresa (apenas no 840D sl)

Procedimento

O programa de pecga ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

o3  Medir 1° Pressione a softkey "Medir ferram".
peca
a0 2° Pressione a softkey "3D".
"6" 3° Pressione a softkey "Esfera".
O campo de entrada "Medigao: Esfera" sera aberta.
Parametros
Programa ShopTurn
Parametros Descrigédo Unidade
T Nome do sensor de medi¢ao -
D Numero de corte (1 - 9) -
0 Grupo de dados de calibragéo (1 - 40), possibilidade de | -
introdugdo de variavel”
X Ponto de partida X da medigao mm
Y Ponto de partida Y da medigao mm
4 Ponto de partida Z da medigéo mm

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

Lista dos parametros de resultado

A variante de medigao "Esfera" disponibiliza os seguintes parametros de resultado:

Tabelas 3-27 Parametros de resultado "Esfera"

Parametros Descrigao Unidade
_OVRI0] Valor nominal do didmetro da esfera mm
_OVR[1] Setpoint das coordenadas do centro no 1° eixo do plano mm
_OVR[2] Setpoint das coordenadas do centro no 2° eixo do plano mm
_OVR[3] Setpoint das coordenadas do centro no 3° eixo do plano mm
_OVR[4] Valor real do diametro da esfera mm
_OVR[5] Valor efetivo das coordenadas do centro no 1° eixo do plano mm
_OVR[6] Valor efetivo das coordenadas do centro no 2° eixo do plano mm
_OVR[7] Valor efetivo das coordenadas do centro no 3° eixo do plano mm
_OVR[8] Diferenca do didmetro da esfera mm
_OVR][9] Diferenga das coordenadas do centro no 1° eixo do plano mm
_OVR[10] Diferenca das coordenadas do centro no 2° eixo do plano mm
_OVR[11] Diferenca das coordenadas do centro no 3° eixo do plano mm
_OVR[28] Faixa de confiabilidade mm
_OVI[0] Numero PZ -
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3.3.21

Funcéao

3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Parametros Descri¢ao Unidade

_0VI[2] Numero do ciclo de medi¢ao -

_OVI[5] Numero de apalpador de medigao -

_OVI[9] Numero de alarme -

_OVI[11] Estado do pedido de corregao -

_OVI[12] Indicagao complementar de falha por alarme, avaliagéo interna de | -
medicao

3D - 3 esferas (CYCLE997)

Com esta variante de medigdo sdo medidas 3 esferas de mesmo tamanho, fixadas em uma
base comum (pega de trabalho).

A medicao de cada uma das esferas é realizada como na medi¢ao de apenas uma esfera, veja
3D - Esfera (CYCLE997) (Pagina 215).

Apéds a medicao da 32 esfera, na corregao feita em um deslocamento de ponto zero (PZ), a
posicao da pega de trabalho, que encontra-se fixada sobre as esferas, é corrigida como
rotagdo (giro) no PZ.

Principio de medicéo

Ciclos de medicao

A posicao dos centros das 3 esferas € definida como setpoint (valor nominal) nos parametros
XM1 até ZM3 no WCS ativo. A medicéo é iniciada com a 12 esfera e finalizada com a 3° esfera.

O posicionamento entre as esferas € realizado sobre uma reta na altura da posi¢ao de partida
da 1?2 esfera. Os ajustes de parametro, como a quantidade de pontos de medigao,
determinacao de didmetro e o proprio didmetro, sdo aplicados a todas as 3 esferas.

Medigao: 3 esferas (CYCLE997), Medigao: 3 esferas (CYCLE997),
Exemplo "Posicionar em paralelo ao eixo" Exemplo "Posicionar em percurso circular"
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Pré-requisitos

Correcéo do deslocamento de ponto zero (PZ)

Apods a medicao da 32 esfera, é calculado um PZ a partir dos centros medidos das esferas. Este
é composto de partes translatorias (deslocamento) e partes rotatorias (giro), e descreve a
posicao da peca de trabalho, que encontra-se fixada sobre as esferas.

Na correcao o tridngulo formado pelos centros de esfera determinados adota a posigéo de
setpoint do centro (coordenadas da pecga de trabalho). A soma dos desvios das esferas umas
em relagdo as outras deve estar dentro do valor dos pardmetros TVL. Caso contrario, ndo
havera correcdo nenhuma, e um alarme sera emitido.

® O apalpador de medi¢ao deve ser chamado como ferramenta e com corregao de
comprimento de ferramenta, além de estar ativo.

e Tipo de ferramenta para apalpador de medicao:
— Multisensor 3D (tipo 710)
— Mono-Sensor (Tipo 712)

® No PZ ativo estéo registrados e ativados os valores aproximados da posi¢cao das esferas
em deslocamento e rotagdo (giro). O valor no deslocamento do PZ refere-se a 12 esfera.

® Do ciclo somente sdo esperados pequenos desvios da posi¢ao real da pecga de trabalho.

e O didmetro da esfera a ser medida deve ser consideravelmente maior que o didmetro da
esfera do sensor de medic¢ao (cerca de 10:1).

Indicagdo

Em conjunto com a fungao "Alinhar o sensor 3D" ou ao usar o tipo de sensor 712, é necessario
um fuso compativel com SPOS.

Posi¢ao de saida antes da medigéo
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O apalpador de medigao deve ser posicionado sobre o centro nominal da 12 esfera, e na altura
de seguranga.

Indicacéo

Os pontos de medicao devem ser selecionados de modo que nas medi¢des ou no
posicionamento intermediario ndo ocorre nenhuma colisdo com um meio de fixagdo das
esferas ou com qualquer outro objeto.

O curso de medigéo no parametro DFA deve ser o suficiente para que todos os pontos de
medigao sejam alcangados dentro do curso de medigao total 2 DFA. Caso contrario, ndo
havera nenhuma medi¢ao, ou as medigdes ficardo incompletas.

Ciclos de medigao
Manual de programagao, 12/2019, 6FC5398-4BP40-6KA3



Variantes de medi¢do

Posigao apés fim do ciclo de medigdo

O apalpador de medi¢ao encontra-se sobre o centro determinado da 32 esfera, e na altura de

3.3 Medi¢édo da peca de trabalho (fresamento)

seguranga (altura como posig¢ao de saida).

Procedimento

O programa de pega ou programa ShopMill a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

ex  Medir 1.
peca
a0 2.

W 3.

Pressione a softkey "Medir ferram".

Pressione a softkey "3D".

Pressione a softkey "3 esferas".
O campo de entrada "Medicao: 3 esferas" sera aberto.

Parametros
Programa de cédigo G Programa ShopMill
Parametros | Descrigdo Unidade Parametros | Descrigdo Unidade
PLO Plano de medigéo (G17 - G19) | - T Nome do sensor de medigéo | -
Lo Grupo de dados de calibragao | - D Numero de corte (1 - 9) -
(1 - 40), possibilidade de intro-
ducéo de variavel”
L% Grupo de dados de calibragao | -
(1 - 40), possibilidade de intro-
dugéo de variavel"
X Ponto de partida X da medi¢do | mm
Y Ponto de partida Y da medigdo | mm
4 Ponto de partida Z da medi¢do | mm
Parametros Descrigao Unidade
Objetivo de corre- ® apenas medigio (sem corregio) -
¢a00 e Deslocamento de ponto zero (salvar valores de medigdo no PZ ajustavel) 2
Posicionamento () Contornar a esfera: -
® paralelo ao eixo
® em percurso circular
apenas para posicionamento "em percurso circular":
Alinhar sensor de Sempre alinhar o sensor de medigdo no mesmo sentido de apalpamento -
medicao [ e Sim
® Nao
Quantidade de pon- | Medigao da esfera com 3 ou 4 pontos de medi¢ao no equador das esferas -
tos de medicao i)
Ciclos de medicao
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

Parametros

Descri¢ao Unidade

Repeticdo de medi-
¢aoD

Repetir medigdo com valores determinados -
® Sim
e Nao

metro da esferaiy

Determinagdo do dia- | ® Sim -

e Nao
%] Valor nominal do didametro da esfera mm
a0 Angulo de contato ¥ Graus
al Angulo de indexac&o (apenas para posicionamento "em percurso circular") 4 Graus
XM1 Centro da 12 esfera no eixo X mm
YM1 Centro da 12 esfera no eixo Y mm
ZM1 Centro da 12 esfera no eixo Z mm
XM2 Centro da 22 esfera no eixo X mm
YM2 Centro da 22 esfera no eixo Y mm
ZM2 Centro da 22 esfera no eixo Z mm
XM3 Centro da 32 esfera no eixo X mm
YM3 Centro da 32 esfera no eixo Y mm
ZM3 Centro da 32 esfera no eixo Z mm
TVL Valor limite do angulo interno minimo do triangulo medido das trés medi¢des dos eixos | -

rotativos
DFA Curso de medigéo mm
TSA Faixa confiavel para resultado de medigéo mm

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

2 Demais parametros e objetivos de corregdo sdo ajustados nos dados gerais de ajuste SD54760
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

3 O angulo de contato se refere sempre ao sentido positivo, do 1° eixo do sistema de coordenadas ativo, por exemplo, em
G17 em +X, G18/+Z, G19/+Y

4 O sinal prévio do angulo de indexagao indica a diregdo do posicionamento deste angulo.

¢ Fabricante da maquina

Por favor siga as instrugdes do fabricante da maquina.

Variante de medigao de torno na maquina de fresa (apenas no 840D sl)
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Procedimento
O programa de pega ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

oy Medir 1° Pressione a softkey "Medir ferram".
pega
a0 2° Pressione a softkey "3D".
W 3° Pressione a softkey "3 esferas".

O campo de entrada "Medicao: 3 Esfera sera aberta.

Ciclos de medigao
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3.3 Medig¢édo da peca de trabalho (fresamento)

Parametros

Programa ShopTurn

Parametros Descrigao Unidade
T Nome do sensor de medi¢ao -

D Numero de corte (1 - 9) -

0 Grupo de dados de calibragao (1 - 40), possibilidade de | -

introdugédo de variavel”

X Ponto de partida X da medigao mm

Y Ponto de partida Y da medigao mm

Z Ponto de partida Z da medigao mm

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

Lista dos parametros de resultado

A variante de medigao "3 esferas" disponibiliza os seguintes parametros de resultado:

Tabelas 3-28 Parametros de resultado "3 esferas"

Parametros | Descri¢do Unidade
_OVRI0] Setpoint do didmetro da 12 Esfera mm
_OVR[1] Setpoint das coordenadas do centro no 1° eixo do plano 1. Esfera mm
_OVR[2] Setpoint das coordenadas do centro no 2° eixo do plano 1. Esfera mm
_OVR[3] Setpoint das coordenadas do centro no 3° eixo do plano 1. Esfera mm
_OVR[4] Valor efetivo do didmetro da esfera, 12 Esfera mm
_OVR[5] Valor efetivo das coordenadas do centro no 1° eixo do plano 1. Esfera mm
_OVR[6] Valor efetivo das coordenadas do centro no 2° eixo do plano 1. Esfera mm
_OVR[7] Valor efetivo das coordenadas do centro no 3° eixo do plano 1. Esfera mm
_OVR[8] Diferenca do didmetro da esfera, 12 Esfera mm
_OVR][9] Diferenga das coordenadas do centro no 1° eixo do plano 1. Esfera mm
_OVR[10] Diferenca das coordenadas do centro no 2° eixo do plano 1. Esfera mm
_OVR[11] Diferenga das coordenadas do centro no 3° eixo do plano 1. Esfera mm
_OVR[12] Valor efetivo do didmetro da esfera, 22 Esfera mm
_OVR[13] Valor efetivo das coordenadas do centro no 1° eixo do plano 2. Esfera mm
_OVR[14] Valor efetivo das coordenadas do centro no 2° eixo do plano 2. Esfera mm
_OVR[15] Valor efetivo das coordenadas do centro no 3° eixo do plano 2. Esfera mm
_OVR[16] Diferenca do didmetro da esfera, 22 Esfera mm
_OVR[17] Diferenca das coordenadas do centro no 1° eixo do plano 2. Esfera mm
_OVR[18] Diferenga das coordenadas do centro no 2° eixo do plano 2. Esfera mm
_OVR[19] Diferenga das coordenadas do centro no 3° eixo do plano 2. Esfera mm
_OVR[20] Valor efetivo do didmetro da 32 Esfera mm
_OVR[21] Valor efetivo das coordenadas do centro no 1° eixo do plano 3. Esfera mm
_OVR[22] Valor efetivo das coordenadas do centro no 2° eixo do plano 3. Esfera mm
_OVR[23] Valor efetivo das coordenadas do centro no 3° eixo do plano 3. Esfera mm
_OVR[24] Diferenga do diametro da 3?2 Esfera mm

Ciclos de medicao
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3.3.22

Fungao

Parametros | Descricdo Unidade
_OVR[25] Diferenga das coordenadas do centro no 1° eixo do plano 3. Esfera mm
_OVR[26] Diferenga das coordenadas do centro no 2° eixo do plano 3. Esfera mm
_OVR[27] Diferenga das coordenadas do centro no 3° eixo do plano 3. Esfera mm
_OVR[28] Faixa de confiabilidade mm
_OVI[0] Numero PZ -
_0OVI[2] Numero do ciclo de medicao -
_OVII5] Numero de apalpador de medigao -
_0VI[9] Numero de alarme -
_OVI[11] Estado do pedido de corregao -
_0OVI[12] Indicagdo complementar de falha por alarme, avaliagao interna de medi- | -
céo

3D - Desvio angular do fuso (CYCLE995)

Com esta variante de medigédo executa-se a medigao da angularidade (paralelismo) de um
fuso em relagdo a maquina de ferramenta em uma esfera de calibragdo. A medicao é realizada
por meio da combinagao da variante de medi¢ao "Esfera" (CYCLE997) e "segmento de circulo
externo" (CYCLE979).

Com base nos valores medidos executa-se o calculo do desvio angular do fuso em relagéo aos
eixos do plano.

Com os desvios angulares medidos € possivel que o fuso se ajuste mecanicamente e paralelo
ao eixo da ferramenta ou que as tabelas correspondentes a compensagao do processo sejam
atualizadas.

Os dados de angulo estabelecidos nos eixos rotativos ja existentes podem ser utilizados para
0 ajuste de outros eixos rotativos. Para isso é necessario usar o parametro de resultado
(_LOVR) do CYCLE995.

Principio de medigao
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1° medicao da esfera de calibragéo é realizada com CYCLE997 e repeticdo de medicao. O
angulo inicial é de livre escolha. O angulo incremental entre os pontos de medigao deve ser 90
graus. O centro é estabelecido por meio de 2 pontos de medi¢ao no perimetro e um ponto de
medicao no "polo norte" da esfera (ponto mais alto). Com isso também € possivel estabelecer
o didmetro da esfera de calibragao.

A 2. medicao ocorre com CYCLE979 na haste do sensor de medicdo em um intervalo de DZ.
Serao adotados o angulo de partida e o angulo incremental da 1. medicao. A trajetéria de
medicao e o intervalo de confianga ¢ integrado ao fator 1.5 também na 1° medigao. O centro
da haste do apalpador de medigao é determinado no plano.

Em ambas medicdes é estabelecido o sentido de acionamento do apalpador de medi¢cées em
cada medigao individual.

Ciclos de medigao
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3.3 Medi¢do da peca de trabalho (fresamento)

O desvio angular em XY ¢é calculado pelos resultados de ambos os centros em XY e da
distancia de ambas Medi¢des em Z (no G17).

A averiguagao do parametro de tolerancia do valor do &ngulo é opcional (Tolerancia de medida
"sim").
Observagao:

O ciclo CYCLE995 baseia-se no método Renishaw AxiSet™ que se baseia na comunicagéo
de patentes WO 2007068912 A1.

Aconselha-se a utilizagdo de sensores de medigao com a maxima precisao da empresa
Renishaw para a aplicagdo do CYCLE995.

\J

Medicao: Variagao angular do fuso Medicao: Variagao angular do fuso
(CYCLE995), 12 Medicao (CYCLE995), 22 Medicao

Pré-requisitos
® A exatidao da esfera de calibragdo deve ser menor que 0,001 mm.

® Esta introduzido no fuso um apalpador de medigao eletrénico com uma ponta comprida
(>100 mm).

® A haste do apalpador deve ser de 6timo material (p.

Posicao de saida antes da medigéo

O apalpador de medicao precisa ser posicionado de tal modo antes da chamada do ciclo que
seja obtida uma aproximagao no perimetro (equador) isenta de colisdes entre a distancia da
trajetéria de medicao (DFA) sobre a esfera de calibragéo (Polo norte).

Ciclos de medicao
Manual de programagao, 12/2019, 6FC5398-4BP40-6KA3 227



Variantes de medi¢do
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Posigao apds fim do ciclo de medigdo

O apalpador volta a posicao inicial apds o término do ciclo de medi¢do. No sentido do
apalpador de medig¢ao (em G17 Z), o mesmo se encontra na distancia do curso de medi¢ao
(DFA) sobre o polo norte.

Procedimento

O programa de peca a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

oy Medir 1. Pressione a softkey "Medir ferram".
peca

a0 2. Pressione a softkey "3D".

i 3. Pressione a softkey "Desvio angular do fuso".

Q.

O campo de entrada "Medigao: "Desvio angular do fuso" sera aberto.

Parametros

Programa de cédigo G

Parametros Descrigao Unidade
PL O Plano de medic¢ao (G17 - G19) -
Lo Grupo de dados de calibragao (1 - 40), possibilidade de introdugéo de variavel" -
Estabelecer dia- Determinagao do didametro da esfera -
metro da esfera. 0 | ¢ N30

e Sim
%] Diametro da esfera mm
a0 Angulo de contato Graus
Dz Penetragao em profundidade para a 22 Medi¢ao mm
DFA Curso de medigéo mm
TSA Faixa confiavel para resultado de medigao mm
Tolerancia dimen- | Utilizagao de tolerancia dimensional -
sional [ e Sim

® Nao
TUL Limite superior de toleréncia do desvio angular (apenas para tolerancia dimensional "Sim") | Graus

" O nome da variavel nao pode estar vazio.

a_ Fabricante da maquina
Por favor siga as instru¢des do fabricante da maquina.

Ciclos de medigao
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Lista dos parametros de resultado

A variante de medigao "geometria de maquinas" disponibiliza os seguintes parametros de

resultado:

Tabelas 3-29 Parametro de resultado "geometria de maquinas" (CYCLE995)

Parametros Descrigdo Unidade
_OVR[2] Angulo real entre X e Z Graus
(X=1. Eixo do plano em G17, Z=3. Eixo do plano em G17)
_OVR [3] Valor real do angulo entre Y e Z (Y = 2° eixo do plano em G17) Graus
_OVR [4] Distancia em Z entre a esfera do apalpador de medigao e a posi¢do de mm
medicao na haste do apalpador
_OVR [5] Ultrapassagem da tolerancia entre X e Z (na tolerancia de medida "sim") | mm
_OVR [6] Ultrapassagem da tolerancia entre Y e Z (na tolerancia de medida "sim") | mm
_OVR[7] Interrupgao do fuso em XZ (XZ em G17) mm
_OVR [8] Interrupgao do fuso em YZ (YZ em G17) mm
_OVR[9] Limite superior de tolerancia do valor do angulo medido (_OVR[2], mm
_OVR[3))
_0VI [2] Numero do ciclo de medi¢ao -
_OVI[3] Variante de medicéao -
_OVI [5] Numero do apalpador de medigdo campo de dados do calibrador. -
_OVI[9] Numero de alarme -
Tabelas 3-30 Resultado intermediario da 1 medigao (esfera de calibragéo)
Parametros | Descricdo Unidade
_OVR[10] Valor nominal da esfera de calibragéo mm
_OVR [11] Valor nominal da coordenada do ponto central do 1° eixo do plano mm
_OVR[12] Valor nominal da coordenada do ponto central do 2° eixo do plano mm
_OVR[13] Valor nominal da coordenada do ponto central do 3° eixo do plano mm
_OVR [14] Valor real do didmetro da esfera mm
_OVR[15] Valor nominal da coordenada do ponto central do 1° eixo do plano mm
_OVR[16] Valor nominal da coordenada do ponto central do 2° eixo do plano mm
_OVR[17] Valor nominal da coordenada do ponto central do 3° eixo do plano mm
_OVR[18] Diferenca do didmetro da esfera mm
_OVR[19] Valor nominal da coordenada do ponto central do 1° eixo do plano mm
_OVR [20] Valor nominal da coordenada do ponto central do 2° eixo do plano mm
_OVR [21] Valor nominal da coordenada do ponto central do 3° eixo do plano mm
Ciclos de medigéao
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Tabelas 3-31 Resultado intermediario da 2 medic¢éo (haste do apalpador ou 2 esfera do apalpador na

haste)
Parametros | Descricdo Unidade
_OVR [22] Valor nominal didmetro esfera de calibragao mm
_OVR [23] Valor nominal da coordenada do ponto central do 1° eixo do plano mm
_OVR [24] Valor nominal da coordenada do ponto central do 2° eixo do plano mm
_OVR [25] Valor real da coordenada do ponto central do 1° eixo do plano Graus
_OVR [26] Valor real da coordenada do ponto central do 2° eixo do plano Graus
_OVR [27] Diferenca da coordenada do ponto central do 1° eixo do plano Graus
_OVR [28] Diferenca da coordenada do ponto central do 2° eixo do plano Graus
3.3.23 Medir cinematica por completo (CYCLE9960)

3.3.23.1 Funcgao

Com a variante de medigao "Medir cinematica por completo” (CYCLE9960) é possivel, através
de uma medigéo das posi¢des de esfera no espago, corrigir os vetores geométricos para
definicao da transformacao cinematica de 5 eixos com base nas cadeias cinematicas e do
Toolcarrier (classico $TC_CARR pela e com base nas cadeias cinematicas).

A medigao € basicamente realizada de modo que sejam apalpadas até doze posigoes de uma
esfera de medicao por eixo rotativo por meio de sensores de medigédo de pecas. As posicoes
de esfera sdo uniformemente definidas em uma area especificada pelo usuario de acordo com
as condigdes geométricas maquina. As posigdes de esfera sdo ajustadas automaticamente
através do reposicionamento isolado de cada eixo rotativo a ser medido.

Para a utilizagdo de CYCLE9960, a cinematica deve estar configurada com precisdo conforme
as medidas do desenho, de modo a garantir o reposicionamento automatico.

O CYCLE9960 oferece a possibilidade de, apés a medicao e corregao da cinematica, medir
adicionalmente os desvios na ponta da ferramenta (TCP) com transformagéo ativa para
diferentes posicdes de eixo rotativo. Estes desvios podem ser compensados com o ciclo de
compilagéo "VCS Rotary".

Ciclos de medigao
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Possiveis areas de aplicagdo

Verificagdo e corregao da cinematica das maquinas

— Assisténcia técnica ap6s colisdes

— Verificagdo da cinematica durante o processo de usinagem

— E possivel corrigir uma cinematica medida previamente

Medir a referéncia (somente em cinematicas com cabegas intercambiaveis)
— Uso da medida Z de uma cabega de referéncia

— O vetor do eixo da ferramenta permanece registrado conforme o fabricante da maquina
e inalterado

Ajustar em relagao a referéncia (somente em cinematicas com cabegas intercambiaveis)
— Permite a utilizacao de diversas cabegas para a usinagem de uma pecga de trabalho
Medir e corrigir os pontos de apoio (somente se "VCS Rotary" estiver instalado)

— Compensagao do TCP no deslocamento do eixo rotativo com auxilio do ciclo Compile
"VCS Rotary"

— Criagao automatica de um arquivo de compensagao
Medir e compensar a orientagdo dos eixos rotativos (somente se "VCS" estiver instalado)
— Compensagao da orientagao dos eixos rotativos com auxilio do ciclo Compile "VCS"

— Criagao automatica de um arquivo de compensagao

Na medigao, uma transformagao ou um Toolcarrier precisa ser ativo.

Pré-requisitos

As seguintes condi¢oes prévias devem estar atendidas para aplicagdo do CYCLE9960
(medicao de cinematica):

Ciclos de medicéao

Sensor de medi¢ao 3D calibrado ou sensor mono
Esfera de calibragdo montada

Deve estar estabelecida uma transformagao com base em cadeias cinematicas ou um
Toolcarrier.

Geometria basica ortogonal e referenciada da maquina (X, Y, 2Z)

A perpendicularidade refere-se ao fuso de ferramenta e deve ser controlada
preferencialmente através de um pino de calibragao ou com o ciclo de medigao CYCLE995.

Posicao definida dos eixos rotativos envolvidos na transformagao

Sentidos de deslocamento definidos de modo normalizado de todos os eixos envolvidos na
transformagao conforme ISO 841-2001 e DIN 66217 (regra da méo direita)

Os eixos linear e rotativo devem ser ajustados com uma dinamica ideal.

O sensor de medigao deve estar calibrado com precisdo. O comprimento de ferramenta
calibrado do sensor de medigao sera incluso diretamente no vetor calculado da cinematica.
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e Durante a medicao, deve ser usada a variante de medicao "Circundamento da esfera de
calibracdo com acompanhamento da diregao de acionamento”.

® Medir com giro ativo (TCARR) ou TRAORI ativo, SD55740:
$SCS:MEA_FUNCTION_MASK, definir Bit 8 = 1.

Indicacéo

Uma cinematica s6 pode ser corrigida quando nenhuma transformacéo persistente estiver
ativa. Neste caso a cinematica pode ser medida com "Apenas medi¢ao". Os vetores
resultantes podem ser lidos pelos parametros _OVR[1] até _OVR[20].

a_ Fabricante da maquina
Por favor siga as instru¢des do fabricante da maquina.

O dimensionamento do eixo rotativo deve ser executado no sistema basico da maquina.
Maquina métrica com G710 e posigoes em mm. Maquina "INCH" com G700 e posi¢des em
POLEGADAS.

3.3.23.2 Montagem da esfera de calibragdo

A esfera de calibragao deve ser montada sobre a mesa da maquina. Para medigao de
cinematicas de dispositivos de fixagao orientaveis, a esfera deve ser acomodada no respectivo
dispositivo de fixagdo. Em todo caso deve-se garantir que a esfera de calibragdo montada seja
possivel de ser alcangada e circundada com o sensor de medigdo em todas as posigoes
selecionadas do eixo rotativo, sem ocorrer nenhuma coliséo.

A esfera de calibragdo deve ser montada o mais afastado possivel do centro de giro do eixo
rotativo medido, sob consideragao da eliminagao de qualquer possibilidade de colisao.

Esfera de calibracdo montada suficientemen- Esfera de calibragdo montada muito proxima
te afastada do centro de giro, maior tridngulo  do centro de giro, tridangulo de fixagdo muito
de fixagao pequeno

Ciclos de medigao
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Indicacéo

A fixagao mecanica da esfera de calibragao nao pode apresentar nenhuma variagao durante
a medicao do eixo rotativo.

3.3.23.3 Posicionamento dos eixos rotativos

O usudrio define a faixa a ser medida para cada eixo rotativo e a quantidade de pontos de
medicao nesta faixa. A faixa de medi¢céo deve ser apropriada para a area de usinagem
posterior.

O CYCLE9960 calcula as posi¢des de eixo rotativo a ser aproximadas na faixa de medigao
predefinida. A direcao de posicionamento dos eixos rotativos a serem medidos € DEFINIDA
EM SENTIDO DE ROTACAO MATEMATICO POSITIVO para eixos modulares. Para eixos
nao modulares, os valores inicial e final podem ser medidos em dire¢gdes matematicamente
positivas ou negativas.

Como primeiro passo, sempre se realiza uma medicao de referéncia na posicdo normal
(geralmente 0°). Quando a posi¢cao normal estiver incluida na faixa de medigéo predefinida,
esta ndo € novamente medida.

Para a medig¢ao dos pontos de apoio € necessario que a posigdo normal seja um ponto contido
na faixa de medigao. A faixa de medicao nao deve exceder 360°. S3o aproximados os pontos
de medigao conforme o predefinido.

No caso dos eixos com serrilhado tipo Hirth, as posicdes de medicao sao
correspondentemente arredondadas e adaptadas a grade. Os angulos inicial e final dos eixos
rotativos sempre indicam a posi¢ao do eixo rotativo (ndo o angulo efetivo de ataque).

Exemplo 1 a - Eixo ndo modular com faixa de angulo -100 °... 100°
Angulo inicial = -90 °, angulo final = 0 °, nimero de pontos de medigdo = 3

Ponto de medicado 1=0°, ponto de medicao 2= -90°, ponto de medicéo 3= -45°

Exemplo 1 b - Eixo ndo modular com faixa de angulo -100 °... 100°
Angulo inicial = 0 °, angulo final = 90 °, nimero de pontos de medigéo = 3

Ponto de medicdo 1 =0 °, ponto de medigao 2 = 45 °, ponto de medi¢ao 3 =-90 °

Exemplo 2 a - Eixo modular com faixa de angulo 0 °... 360°
Angulo inicial = 270 °, angulo final = 0 °, nimero de pontos de medicdo = 4

Ponto de medig¢ao 1 =0 °, ponto de medi¢cdo 2 = 270 °, ponto de medig¢ao 3 = 300 °, ponto de
medicao 4 = 330 °

Exemplo 2 b - Eixo nodular com faixa de angulo 0 °... 360°

Angulo inicial = 0 °, angulo final = 270 °, nimero de pontos de medigdo = 4

Ciclos de medicao
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Ponto de medigéao 1 = 0 °, ponto de medi¢ao 2 = 90 °, ponto de medig¢édo 3 = 180 °, ponto de
medicdo 4 = 270 °

Exemplo 3 (a medida de referéncia na posigdo normal € medida em conjunto)

Exemplo 4

Angulo de partida= 30°, angulo final= 180°, quantidade de pontos de medi¢do=6 (pontos de
apoio)

Medicao de referéncia= 0°, MP 1= 30°, MP 2=60°, MP 3=90°, MP 4= 120°, MP 5= 150°, MP 6=
180°

Angulo de partida= -180°, angulo final=180°, quantidade de pontos de medigdo=6
Medigao de referéncia=0°, MP 1=-180°, MP 2=-120°, MP 3=-60°, MP 4= 0°, MP 5=60°, MP 6=
120°

MP 4 é ignorado e os valores da medicao de referéncia sao utilizados. +180° ndo sdo medidos,
pois essa posi¢ao corresponde a MP 1 -180°.

Exemplo 5: Cinematica da cabega com 2 eixos rotativos

3.3.23.4

1° e 2° eixos rotativos: Angulo de partida= -120°, angulo final= 120°, quantidade de pontos de
medicdo=6

1° eixo rotativo: Medi¢ao de referéncia ndo necessaria

MP 1=-120°, MP 2= -72°, MP 3= -24°, MP 4= 24°, MP 5= 72°, MP 6= 120°

2° eixo rotativo:

Medigao de referéncia: MP 1= 0°, MP 2=-120°, MP 3=-60°, MP 4= 0°, MP 5= 60°, MP 6= 120°
MP 4 ¢é ignorado, pois a medigao de referéncia ja foi realizada.

Para que seja possivel obter um resultado de medigao o mais preciso possivel, a area de eixo
rotativo a ser medida néo deve ser muito pequena. O dado de configuragdo 55648 $
SCS_MEA_KIN_MIN_ANG_POS pode ser usado para ajustar um angulo minimo para a area
do eixo rotativo a ser medida.

Para uma medicao dos eixos rotativos com 3 pontos de medi¢ao, um angulo interno minimo do
triangulo de medicéo pode ser definido por meio do dado de configuragdo 55647 $
SCS_MEA_KIN_MIN_ANG_TRIANGLE.

Variantes de medi¢ao
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Os vetores lineares dos eixos de orientagdo sao calculados e registrados de modo opcional a
partir de até doze pontos de medicao por eixo rotativo.

Na correcao de uma transformacéao de orientagdo ou de um Toolcarrier com base em uma
cadeia cinematica, é corrigido nos elementos de corregao da cadeia cinematica especificados
pelo fabricante da maquina. Para a transformacgao de orientagao, os nomes dos elementos de
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correcdo permanecem nas variaveis SNT_CORR_ELEM_P e $SNT_CORR_ELEM_T. Para um
TCARR séo fornecidos os nomes dos elementos de corre¢ao na variavel
$TC_CARR_CORR_ELEM. No Toolcarrier classico as variaveis $TC_CARR-s3o0
correspondentemente corrigidas diretamente, como até o momento.

No caso de varias cinematicas intercambiaveis (por exemplo, cabegas intercambiaveis para
ferramentas de furagao), estas sdo medidas de modo independente. Nao é estabelecida
nenhuma relagao do comprimento Z entre as cinematicas individuais. O NVP ativo ndo é
alterado.

Medir a referéncia

A selegao "Referéncia" s6 é exibida quando existirem pelo menos duas cabegas giratorias
para selegado. Em cinematicas de mesa, o Toggler ndo é exibido. De modo geral, neste caso
trata-se somente da referéncia dimensional Z entre MCS e WCS! A fungao pode ser ativada
por meio do bit 10 do dado de configuragdo 55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK.

Neste caso, a medida Z da cabega de referéncia € usada para determinar o centro da esfera
de medigao em Z. O ponto zero do NVP ativo ajustavel é corrigido correspondentemente na
medigao. Na correcao dos vetores, sdo corrigidos apenas os dois eixo do plano (X, Y em G17)
€ nao o vetor do eixo da ferramenta (Z). O vetor do eixo da ferramenta permanece registrado
conforme o fabricante da maquina e inalterado. Os dados do NVP ativo sdo salvos para
controle de medi¢Ges posteriores.

Ajustar a referéncia

Aqui sao ajustados todos os vetores de comprimento da cabega (X, Y, Z). Como referéncia, é
utilizado o ponto zero do NVP ativo que é correspondentemente ajustado com o método de
medicao "Medir cabecga de referéncia”. Isto permite que diversas cabegas seja usadas para a
usinagem de uma peca de trabalho. A observancia da sequéncia durante a medigao (primeiro
"Medir a cabeca de referéncia", depois todas as demais cabegas por meio de "Ajustar a cabeca
a cabeca de referéncia") é de responsabilidade do operador. Certamente se deve verificar se
no método de medi¢ao "Ajustar a cabega com a cabega de referéncia”, o NVP salvo em "Medir
cabega de referéncia" e o ativo sao idénticos.

Sao corrigidos todos os vetores de comprimento da cinematica (por exemplo, de medidas de
desenho para valores reais).

Medigao dos pontos de apoio

Para a fungao "Medigao dos pontos de apoio", &€ necessario o ciclo de compilagéao
"VCS Rotary".

Primeiro deve ser sempre medida e corrigida a cinematica. No caso de maquinas com
requisitos extremamente severos de precisdao pode ser necessario usar a compensagao de
maior precisao através do ciclo de compilagcao "VCS Rotary". A selegao "Medigao dos pontos
de apoio" s6 é exibida quando o ciclo de compilagéo "VCS Rotary" também estiver instalado.

Sao registrados até doze pontos de medigdo em uma grade de medi¢ao uniforme por eixo
rotativo.

Um arquivo com uma tabela (um comprimento de apalpador de medigao) € gerado por
CYCLE9960.
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Sequéncia de medigao

Em diferentes orientacdes, o desvio nos trés eixos geométricos é determinado e salvo para
cada ponto de medi¢do. Deste modo se realiza a determinagédo da compensacao e, em
seguida, esta é automaticamente salva e ativada em um arquivo de compensacgéo.

Arquivo de compensagéo

O arquivo de compensacao € criado automaticamente e salvo no diretério dos ciclos do
fabricante ou usuario.

MD62738 $MC_E996_FILE_LOCATION: Local de armazenamento do arquivo de
compensagao, 1=CMA.DIR, 2=CUS.DIR

O CYCLE9960 cria um arquivo de compensagao com o seguinte nome:
E996<TC_NAME>_<ChanNo>.SPF

TC_NAME é o nome da transformacgao ativa e ChanNo é o niumero do canal, por exemplo,
E996HEAD_1.spf

Se o arquivo de compensacgao estiver ativo antes da partida, ele permanecera ativo. Antes da
medicao é verificado se 0 nome do arquivo de compensagao corresponde a transformacgao
ativa. (A partir de SW 4.7 SP2)

e Medir e corrigir os pontos de apoio
Um arquivo de compensacao ja existente é salvo automaticamente com o nome
E996<TC_NAME>_OLD<n>_<ChanNo>.SPF.
n € um numero sequencial menor que doze. A vantagem de um backup automatico é o fato
de ser possivel reativar o arquivo antigo, caso ocorra um erro na medi¢cao ou o resultado
nao for satisfatério. Apds a medicao, o operador pode gravar e ativar o arquivo de
compensagao através de uma confirmacao de operador (NC-Start).

® Apenas medigdo dos pontos de apoio
Na remedicao dos pontos de apoio é gravado um novo arquivo, no qual esta contida a nova
compensagao medida. O nome do arquivo é E996>TC_NAME>_MEA<n>.SPF e este é
gravado automaticamente ap6s a medicao. A vantagem deste arquivo é o fato de que, caso
0 operador seja de opinido de que deve ser usada a hova compensagao a partir da
remedigao, esta nova compensagao pode ser ativada por meio de simples alteragao do
nome do arquivo.

Tabelas 3-32 Ativacao e desativagdo de um arquivo de compensagao

CC_E996() Desativar Ciclo Compile "VCS Rotary"

CC_E996("TC_NAME") Ativacao do arquivo de compensac¢ao E9Q96<TC_NAME>_<Chan-
No>.SPF. Nos casos em que tenha sido executada somente a
medicao e este arquivo de compensacao (E996 TC_NA-
ME_MEA1.MPF) deva ser ativado, este arquivo deve ser regrava-
do para E996TC_NAME_1.MPF para que seja possivel ativa-lo
com CC_E996("TC_NAME").

Ou o arquivo de compensacao é regravado para E996TC_NA-
ME_MEA_1.MPF e ativado com CC_E996("TC_NAME_MEA"). A
vantagens desta opgao é que o arquivo de compensacao antigo
ainda permanece existente.
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Tela dos resultados de medigao

A tela dos resultados de medicdo é muito semelhante ao protocolo. No cabecgalho constam a
variante de medicgao, a transformacao ativa, o eixo rotativo medido e a faixa de medigcao
correspondente. Em seguida, sdo mostradas as diferencas de medicao de cada uma das
medicdes no sistema de coordenadas basicas. Para uma estimativa de se a cinematica
medida deve ser corrigida, sdo exibidos os elementos de corregao atual e recém-calculado.

Exemplo 1: Transformagdo com base em cadeias cinematicas:

Time: 08:59:42

Results measure: Kinematic measure complete /CYCLE9960
S MVAR=11400

Measuring plane: G17

Name / number: HEAD CA Y100/2

Variant

Rotary axis 1 Cl start: 120.000 final: 240.000 no.:3
Position of rotary axis 2: 30

Rotary axis 2 Al start: 30.000 final: 90.000 no.:3
Position of rotary axis 1: 0

Difference of measure: X [mm] Y [mm] Z [mm]
max Value 0.03663 0.01208 0.04873
min Value -0.02591 -0.05250 0.00000
Cl[deg] Al [deqg] X [mm] Y [mm] Z [mm]
120.0000 30.0000 -0.02591 0.00373 0.01599
180.0000 30.0000 -0.00379 -0.03623 0.03088
240.0000 30.0000 0.03663 -0.05250 0.04800
0.0000 0.00000 0.00000 0.00000 0.00000
0.0000 30.0000 0.00682 -0.00950 0.04377
0.0000 90.0000 0.00505 0.01208 0.01473
Difference of vector X [mm] Y [mm] Z [mm]
before:

MC1 OFFSET 2 CORR 0.00000 0.00000 0.00000
MA1l OFFSET 2 CORR 0.00000 0.00000 0.00000
Results:

Difference of vector: X [mm] Y [mm] Z [mm]
MCl OFFSET 2 CORR 0.00470 -0.00449 0.15641
MA1l OFFSET 2 CORR -0.01612 -0.00129 -0.25343

Overwrite kinematics data record, yes -> NC start,
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Exemplo 2: Toolcarrier (classico)

3.3.23.6
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Time: 08:59:42

Results measure: Kinematic measure complete /CYCLE9960

S _MVAR=11400

Measuring plane: G17

Name / number: HEAD CA / 2

Cl start: 120.000 final: 240.000 no.:3

Variant

Rotary axis 1

Position of rotary axis 2 : 30

Rotary axis 2 Al start: 30.000 final: 90.000 no.:3
Position of rotary axis 1 : O

Difference of measure: X [mm] Y [mm] Z [mm]
max Value 0.03663 0.01208 0.04873
min Value -0.02591 -0.05250 0.00000
Cl[deqg] Al [deqg] X [mm] Y [mm] Z [mm]
120.0000 30.0000 -0.02591 0.00373 0.01599
180.0000 30.0000 -0.00379 -0.03623 0.03088
240.0000 30.0000 0.03663 -0.05250 0.04800
0.0000 0.00000 0.00000 0.00000 0.00000
0.0000 30.0000 0.00682 -0.00950 0.04377
0.0000 90.0000 0.00505 0.01208 0.01473
vectors before: X [mm] Y [mm] Z [mm]
I1 -9.50000 0.00000 -80.00000
I2 9.50000 0.00000 30.00000
I3 0.00000 0.00000 50.00000
Results:

vectors: X [mm] Y [mm] Z [mm]
Il -9.50470 0.00449 -79.90200
I2 9.50470 -0.00440 30.15640
I3 0.00000 0.00000 49.74650

Overwrite kinematics data record, yes -> NC start,

Calibragido da esfera de calibragdo

no -> reset

Antes da medicao da cinematica com pré-posicionamento no polo norte da esfera de
calibracao é possivel selecionar uma calibragao automatica na esfera de calibragao

em CYCLE9960. Neste caso, a nova calibragao é realizada somente no plano (X, Y em
PL=G17). Antes disto, o comprimento do apalpador de medicao deve ser determinado com a
maior precisao possivel.
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3.3.23.7 Contornar a esfera de calibragéo

De modo a garantir que durante a medi¢ao automatica da esfera de calibragdo nao ocorra
nenhuma colisdo com a haste da esfera de calibragao, é possivel predefinir a orientagdo da
haste nos dados da maquina 55649$SCS_MEA_KIN_BALL_VEC]IO0..2]. A direcdo do vetor vai
da esfera de calibragdo para a haste. Quando este vetor € predefinido, os angulos de
partida a1 e a2 sao calculados automaticamente na medi¢ao da esfera, evitando assim uma
colisdo com a haste.

A velocidade com que os eixos rotativos podem ser deslocados podem ser indicada em
SD55637 $SCS_MEA_FEED_POS_DEG. O movimento de deslocamento é realizado em
graus/min.

3.3.23.8 Limites de tolerancia

Tolerancia dos vetores de offset (TLIN)

Através da ativagéo dos limites de tolerancia na parametrizagdo de CYCLE9960 (comparagao:
Valores iniciais - valores calculados) podem ser tiradas conclusdes sobre as alteragdes ndo
usuais na cinematica. Configurando-se através dos limites de tolerancia, também é possivel
evitar uma sobregravagio automatica involuntaria dos valores iniciais.

Tolerancia dos vetores de dire¢cao dos eixos rotativos

Os vetores determinados de eixo rotativo permitem em primeira linha uma afirmagao sobre
uma condigdo mecéanica nominal-efetiva da cinematica. Dependendo da configuracéo de
cinematica definida, os desvios determinados e corrigidos na posi¢do dos vetores de eixo
rotativo podem resultar em consideraveis movimentos de compensacao.

Com o SD41611 $SN_CORR_TRAFO_DIR_MAX, pode ser estabelecida a maxima diferenca
angular admissivel dos vetores dos eixos rotativos.

Com o SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK BIT12, no caso de ultrapassagem de
tolerancia, pode haver comutacao entre CANCAL e RESET Alarm.

Indicagdo

Os vetores de eixo rotativo V1/V2 (orientagé@o dos eixos rotativos) ndo séo sobrescritos
automaticamente sob nenhuma hipotese.

Monitoramento da tolerancia do diametro da esfera

Se o dado de ajuste for SD55644 $SCS_MEA_KIN_DM_TOL > 0, deve ser realizada apés
cada medigao uma verificagao do diametro medido da esfera de calibragao. Se a diferenga for
maior que a dos dados de ajuste SD55644 $SCS_MEA_KIN_DM_TOL é emitido o erro 62321
ou 0 62322.

62321 Eixo rotativo 1: Tolerancia do diametro da esfera de calibragao excedido entre a
medicao %4.

62322 Eixo rotativo 2: Tolerancia do diametro da esfera de calibragdo excedido entre a
medicao %4.
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3.3.23.9

Exemplo

Definir o valor fixo (normalizagdo)

E possivel definir um valor fixo em uma direcéo de eixo (X,Y,Z) para cada eixo rotativo. Isto &
necessario principalmente no caso das cinematicas de mesa, pois o resultado do calculo da
cinematica se refere a altura de medicao da esfera de calibragdo. Com o valor fixo é possivel,
por exemplo, calcular o componente Z para o ponto de referéncia da mesa da pecga de trabalho.

A definicao de um valor fixo sé é util em algumas dire¢des de eixo.

Cinematica de mesa

® O eixo rotativo C gira em torno de Z - Definir o valor fixo para o eixo rotativo C na direcao
de eixo Z.

Cinematica mista

® O eixo rotativo C na cabeca gira em torno de Y e Z (vetor de eixo rotativo=(0,1,1))
— Definir o valor fixa para o eixo rotativo C na direcao de eixo Y ou Z

® A mesagiraemtornodeY
- Definir o valor fixo para o eixo rotativo B na diregao de eixo Y.

O ajuste de para qual eixo rotativo qual componente sera definido, é realizado pelos dados de
ajuste SD556445 $SCS_MEA_KIN_MODE e SD556446 $SCS_MEA_KIN_VALUE.

DE[0]

SCS_MEA_KIN_MO- | Componentes livres do vetor linear do 1° eixo rotativo

Todos os componentes do vetor linear sdo calculados

O componente para X é aplicado a partir de $SCS_MEA_KIN_VALUEJO].

O componente para Y é aplicado a partir de $SCS_MEA_KIN_VALUEJO].

O componente para Z é aplicado a partir de $SCS_MEA_KIN_VALUE[0].

O componente para X é aplicado a partir da transformagéo ativa.

O componente para Y ¢ aplicado a partir da transformacgao ativa.

O componente para Z é aplicado a partir da transformacgao ativa.

SCS_MEA_KIN_
DE[1]

MO- | Componentes livres do vetor linear do 2° eixo rotativo

240

Indicagdo

A definicdo do valor fixo € sempre realizada tendo como base os vetores de orientagao dos
eixos rotativos registrados na cadeia cinematica ou no Toolcarrier.
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No caso de uma transformagao baseada em cadeias cinematicas, a cadeia de ferramenta ou
a cadeia de partes é fechada através da variavel do sistema $ NT_CNTRL Bit7 e 8. Para um
Toolcarrier, pode ser definido através do dado de ajuste SD556445 $SCS_MEA_KIN_MODE
se o vetor final também deve ser calculado.

Tabelas 3-33 SCS_MEA_KIN_MODE[0]

Valor Significado

0x default A cadeia de cabega é fechada, isso significa que |1 sera calculado como vetor de
fechamento.

1x A cadeia do cabecote ndo é fechada, isso significa 11 = (0,0,0)

Tabelas 3-34 SCS_MEA_KIN_MODE[1]

Valor Significado

0x default A cadeia de mesa ¢ fechada, isso significa que 14 sera calculado como vetor de
fechamento.

1x A cadeia de mesa nao é fechada, isso significa 14=(0,0,0)

Somente corrigir a cinematica

Uma cinematica ja medida pode ser corrigida novamente com "somente corrigir". Se, por
exemplo, a cinematica tiver sido medida usando a variante "somente medir", a cinematica
podera ser corrigida sem uma nova medigao.

As variaveis necessarias sao armazenadas durante a medicdo cinematica nas seguintes
GUDs:

Parametros Significado
_OVR[120] Numero de posi¢cdes de medicao do 1° eixo rotativo
_OVR[121] Numero de posi¢cdes de medicao do 2° eixo rotativo

_MEA_MKS[n,m]
_MEA_MKS[n,0..2]
_MEA_MKS[n,3]
_MEA_MKS[n,4]
_MEA_MKS[0,m]
_MEA_MKS[1,m]
_MEA_MKS[_OVR[120],m]
_MEA_MKS[_OVR[120]+1,m]

_MEA_MKS[_OVR[120]+_OVR[121],
m]

Campo de todos os pontos de medigao

Posicao X, Y, Z durante a medigéo n

Posicéo do 1° eixo rotativo durante a medi¢do n

Posicéo do 2° eixo rotativo durante a medigéo n

Medigao na posigéo normal, esse valor pode ser repetido

12 medigao do 1° eixo rotativo

Ultima medigao do 1° eixo rotativo

12 medigao do 2° eixo rotativo

Ultima medicdo do 2° eixo rotativo

As configura¢des de monitoramento de tolerancia ou Definir valor fixo como para "somente
corrigir' ndo precisam ser iguais as configuracdes para a mera medi¢ao da cinematica. Além
disso, uma cinematica ja corrigida pode ser "somente corrigida" novamente. Por exemplo, com
um novo valor fixo. Apds a corregao, € realizada uma consulta ao operador para determinar se
os dados da cinematica devem ser gravados, o que deve ser confirmado com NC-Start.
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3.3.23.11

Procedimento

Exemplo

3.3.23.12

Medir cinematica com senha de USUARIO

A medicao da cinematica ocorre geralmente através do fabricante da maquina com a senha
especificada do mesmo.

O fabricante da maquina decide se o usuario final pode efetuar a medigcao da cinematica. Os
seguintes MDs devem ser definidos para esse Use-Case :

1. Definir MD11160 $NM_ACCESS_EXEC_CST = 1.
2. Definir MD51742 SMNS_MEA_ACCESS_EXECI[0]=1a 7.

A configuragao limita os niveis de protegdo ao gravar as variaveis do sistema ao executar
ciclos de medigao. O MD51742 limita uma faixa dos niveis atuais de protecéo entre o ajuste em
MD11160 e ajuste em MD51742 na execugao dos ciclos de medicao. O significado dos valores
numeéricos (nivel de segurancga), veja no MD11160.

O ajuste em MD51742 s6 funciona se o MD11160 = 1 estiver ajustado.

MD11160 = 1
MD51742[0] = 3

O ciclo de medigcao CYCLE9960 pode ser executado com os niveis de seguranca 1 (fabricante)
a 3 (usuario final).

Compensagéao da orientagéao dos eixos rotativos com VCS e CYCLE996

A cinematica € medida com CYCLE9960. Os vetores de rotacao calculados sdo determinados,
mas nao corrigidos. O CYCLE9960 grava o arquivo de transferéncia VCSROTVEC.SPF, que
é lido pelo VCS e, deste modo, é realizada a compensacao dos desvios dos vetores de rotagao
em relagao ao vetores ideais por meio do VCS.

Indicagdo

Essa funcgao funciona apenas para o TCARR classico.

Criar o arquivo de compensacgao para VCS
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VCSROTVEC_VERIFICATION=0 (padrao)

O arquivo existente /_N_CMA_DIR/_N_VCSROTVEC_SPF ¢é excluido no 1° ponto de medi¢édo
e novamente gravado com os vetores ideais do Toolcarrier.

Apéds as medicdes, os vetores de orientagao sao calculados e o arquivo
/_N_CMA_DIR/_N_VCSROTVEC_SPF ¢é gravado novamente. O arquivo VCS é reativado.

Ciclos de medigao
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Exemplo /_N_CMA_DIR/_N_VCSROTVEC_SPF:

[ROTV1]

-0.9999998863 0.000325562546 0.000348567077
[ROTV2]

0.000605196161 -0.000244774126 -0.9999997869

Verificar o arquivo de compensacgéao para VCS
VCSROTVEC_VERIFICATION=1

O arquivo existente /_N_CMA_DIR/_N_VCSROTVEC_SPF permanece mantido durante a
medi¢ao. Apds a medig¢ao, € criado um novo arquivo /_ N_CMA_DIR/
_N_VCSROTVEC_VERIFI_SPF.

O arquivo contém os vetores de orientagdo da compensacgao e os vetores de orientagao
calculados com compensagao ativa.

Exemplo /_N_CMA_DIR/_N_VCSROTVEC_VERIFI_SPF:

//activ compensation for rotary axis orientation

[ROTV1]

-0.9999998863 0.000325562546 0.000348567077

[ROTV2]

0.000605196161 -0.000244774126 -0.9999997869

//measured rotary axis orientation with activ compensation
[ROTV1]

-0.999999998 0.000003232074 0.000003458678

[ROTV2]

0.000006049775 -0.000002447851 -0.999999997

3.3.23.13 Parametro

Programa em caédigo G

Parametros Descrigdo Unidade
PLO Plano em qual a medigao sera efetuada -
L0 Grupo de dados de calibragado (1-40), possibilidade de introdugao de variavel" -
TC Nome da transformacgao -
Método de medigcéo ® Medicao de cinematica -

® Medir a referéncia
e Ajustar a referéncia
e Medigao dos pontos de apoio

Deslocamento de ponto | somente na medic¢éo da referéncia
zero

Variantes de medicdo da | ® Somente corrigir

medi¢ao da cinematica: e Apenas medigio

Compensacao Calibragéo do apalpador de medigdo no plano na primeira medigéo ?
e Sim

e Nao

Ciclos de medicao
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Programa em cddigo G

Parametros Descrigao Unidade
Posicionar ® Paralelo ao eixo

® Em percurso circular
(6] Diametro da esfera mm
DFA Curso de medigéo mm
TSA Faixa confiavel para resultado de medig¢éo mm
Eixo rotativo 1 [ Nome do 1° eixo rotativo a ser medido -
AX1S Angulo de partida da série de medicéo 1 Graus
AX1E Angulo final da série de medigao 1 Graus
AX1N Quantidade de pontos de medigéo para a 12 série de medicédo (3...12) -
Ax2P Posicéo do 2° eixo rotativo durante a medigéo Graus
aAx1 Angulo de contato na esfera de calibragéo na série de medicdo do eixo rotativo 1 3 | Graus

Eixo rotativo 2 i)

Nome do 2° eixo rotativo a ser medido -

AX2S Angulo de partida da série de medigéo 2 Graus
Ax2E Angulo final da série de medicéo 2 Graus
Ax2N Quantidade de pontos de medigao para a 22 série de medigdo (3...12) -
Ax1P Posicédo do 1° eixo rotativo durante a medigéo Graus
aAx2 Angulo de contato na esfera de calibragdo na série de medigéo do eixo rotativo 2 ¥ | Graus
Tolerancia ® Sim

® Nao

Valor da tolerancia dos vetores lineares com tolerancia sim: mm

Valor em SD $SN_CORR_TRAFO_LIN_MAX

" O nome da variavel nao pode estar vazio.

2 A calibragao do apalpador de medigéo de pecas de trabalho so6 é possivel quando este Ultimo estiver instalado em um fuso
com recursos SPOS.

3 Quando a diregéo da haste da esfera de calibragédo ($SCS_MEA_KIN_BALL_VEC) estiver definida, o angulo de contato é
calculado automaticamente.

Lista dos parametros de resultado
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A variante de medigao "Medir cinematica por completo" disponibiliza os seguintes parametros

de resultado:

Tabelas 3-35 Transformagdo com base em cadeias cinematicas

Parametros Descri¢ao Unidade
_OVR[21,22,23] Valores de corregao do offset do eixo rotativo 1 mm
_OVR[24,25,26] Valores de correcao do offset do eixo rotativo 2 mm
_OVR[130,131,13 | Diferenga de medig¢ao da 12 medi¢ao na posi¢cao normal mm

2]

_OVR[133,134] Posigao dos eixos rotativos 1 € 2 na 12 Medigao Graus
_OVR[135,136,13 | Diferenga de medicao da 22 medicao mm

7]

_OVR[138,139] Posigao dos eixos rotativos 2 e 2 na 22 Medigcéo Graus

Ciclos de medigao
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3.3.24

Fungao

Ciclos de medicao

3.3 Medig¢édo da peca de trabalho (fresamento)

Parametros Descri¢ao Unidade
_OVR[140,141,14 | Diferenca de medigao da 2% medigao mm

2]

_OVR[143,144] Posicao dos eixos rotativos 1 e 2 na 32 Medigao Graus

A partir de _OVR[130], as diferencas de medi¢do sdo armazenadas com as respectivas
posicdes do eixo rotativo. Conforme a quantidade de pontos a serem medidos, 0 nimero
correspondente de variaveis _OVR estao descritas.

Tabelas 3-36 Toolcarrier (classico)

Parametros Descrigao Unidade
_OVR[1,2,3] Vetor de Offset [1 " mm
_OVR[4,5,6] Vetor de Offset 12 mm
_OVR][7,8,9] Vetor de eixo rotativo calculado V1 (n&o corrigido) mm
_OVR[10,11,12] Vetor de eixo rotativo calculado V2 (ndo corrigido) mm
_OVR[15,16,17] Vetor de Offset I3 mm
_OVRJ[18,19,20] Vetor de Offset 14 2 mm
_OVR[130,131,13 | Diferenga de medi¢ao da 12 medi¢ao na posi¢ao normal mm

2]

_OVR[133,134] Posicao dos eixos rotativos 1 e 2 na 12 Medicao Graus
_OVR[135,136,13 | Diferenca de medicao da 22 medigao mm
7]

_OVR[138,139] Posigao dos eixos rotativos 1 € 2 na 22 Medigao Graus

Os parametros de resultado que ndo devem ser calculados apresentam um valor igual a 0.

1) cinematica de cabecote: Fechar a cadeia vetorial 11=-(13+12); no caso de instalagao fixa da cinematica
da maquina

2) cinematica de mesa: Fechar a cadeia vetorial 14=-(13+12); no caso de instalagao fixa da cinematica da
maquina

Cinematica mista: Fechar a cadeia vetorial 11=-12 14=-13; no caso de instalagdo fixa da cinematica da
maquina

3D - Medir em maquinas com transformagao de orientagao

E possivel a medicdo com transformac&o de orientacdo ativa, ou seja, com o ciclo de
rotagdo CYCLESOO (porta-ferramentas orientavel TCARR) ou com a transformagéao
cinematica de 5 eixos (TRAORI) com os ciclos de medicao.

Antes de carregar os ciclos de medigao, o sensor de medigdo tem de ser posicionado na
vertical sobre o plano de trabalho ou em paralelo ao eixo da ferramenta.
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Os niveis de fungdes de medigao de alinhamento de planos (CYCLE998) e medem cinematica
(CYCLE9960/CYCLE996)) sao excegdes. Aqui, por principio, o sensor de medigdo encontra-
se em posigao inclinada em relagao ao objeto de medigéo.

A medicao de pecas de trabalho baseia-se, geralmente, no sistema de coordenadas ativas da
peca de trabalho WKS.

Controle do sentido correto de acionamento durante a medigdo da pega de trabalho

Se for suposto medir elementos (perfuragao, canto, ...) no WKS girado, deve controlar-se,
antes da primeira colocacao em funcionamento da maquina a diregdo de acionamento do
sensor de medi¢cdo 3D da pega de trabalho na BA JOG e AUTO como indicado de seguida:

e EmSD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit1 = 1 precisa estar definido (acoplamento
do fuso com a rotagédo coordenada).

® No sensor de medigao deve ser identificada correspondentemente a diregao de
acionamento em X+ (em G17) na posigao inicial da cinematica da maquina.

® No exemplo da medigao de uma perfuragao com CYCLE977no plano girado, a diregao de
acionamento identificada na aproximagao e medi¢ao do primeiro ponto de medigao deve
ser de X+.
Nos ciclos de medigao € calculada, com a transformacgao de orientagao ativa
(TCARR, CYCLES800, TRAORI), a posigao do fuso alterada devida a orientagao da
ferramenta e o fuso é ajustado correspondentemente.
O resultado do célculo é gravado na variavel GUD _MEA_CORR_ANGLE[1].
A posigao correta do fuso durante a medigao deve ser controlada na pega de trabalho
quando existem varias orientagdes do objeto a medigao.

® Apos um teste bem-sucedido SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit1 = 0 pode ser
definido. Os resultados de medigao devem corresponder as medi¢gdes com acoplamento do
fuso.

Indicacéo
Adaptacao adicional do angulo de corre¢éo

Com a cinematica da maquina ou as aplicagdes selecionadas, pode ser necessario efetuar
uma adaptacgao adicional do angulo de correcao para o posicionamento do fuso.

Para tal, vocé tem a opg¢ao, durante o ciclo do fabricante CUST_MEACYC.SPF , de descrever
os angulos de corre¢cao _MEA_CORR_ANGLE[0] e _MEA_CORR_ANGLE[1].

Esse angulo atua, na posic¢éo do fuso / alinhamento do apalpador de medi¢do na medic¢ao, ou
na conversao interna do valor de disparo, quando o fuso nao deve ser alinhado na diregdo de
comutagao (SD55740 Bit1 = 0, SPOS = 0 na medigao).

Ciclos de medigao
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3.3.25

Generalidades

3.3.25.1

Pré-requisito

Funcéo

Ciclos de medicao

3.3 Medig¢do da pega de trabalho (fresamento)

Medi¢ao com sensor de medigao nao posicionavel

Se um sensor de medicdo nao puder ser posicionado na maquina ao redor do eixo de
aproximacao, todas as fungdes de medigao que requerem um posicionamento ou alinhamento
podem néo ser executadas.

Exemplos de tais fungdes de medi¢ao sao:

e (Calibragdo no anel de referéncia com ponto de partida ndo no centro do anel
e (Calibragao na esfera

® Funcéao sensor 3D com reversao de fuso

® Alinhar o sensor 3D

® Funcéao acoplamento do fuso com rotagdo de coordenadas.

As seguintes explicagdes referem-se a ciclos de medigédo de fresagem.
Distingue-se essencialmente entre dois casos de utilizac&o:

® O sensor de medigao esta localizado em um "fuso ndo compativel com SPOS". Estes
podem ser, por exemplo, fusos controlados por velocidade variavel sem regulagéo de
posicdes ou fusos de alta velocidade.

® O sensor de medigao esta instalado "fixamente na maquina". Isto é possivel, por exemplo,
no caso de maquinas de processamento a laser sem fuso ou maquinas de moagem.

Fuso ndo compativel com SPOS

e Sensor eletronico 3D de medigéo da pega de trabalho (multisensor)

e Entre a calibragdo e a medigdo, uma orientagao idéntica (posi¢do do fuso) do sensor de
medigao deve ser garantida pelo usuario, por exemplo, prendendo ou indexando.

Geralmente, assume-se que o fuso contido no sensor de medigéo, € definido como fuso
mestre através de dados da maquina ou comando do programa. Os centros do fuso dos
sensores de medigado e de usinagem correspondem a posigao do eixo programado.

O comportamento dos ciclos de medigéo é configurado com o seguinte dado da maquina
especifico do canal:
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3.3.25.2

Pré-requisito

Fungao

248

MD 52207[n] $MCS_AXIS_USAGE_ATTRIB, Bit 9

Valor Bit 9 Significado
=0 O fuso é compativel com SPOS (Default)
=1 Independentemente da caracteristica do fuso,

apenas as fungdes de medigdo sem posiciona-
mento do fuso sao executadas pelos ciclos de me-
dicdo. A programacao dos ciclos de medigao ocor-
re da mesma forma que com um sensor de medi-
¢ao posicionavel. Todas as fungdes que requerem
um fuso posicionavel ndo séo selecionaveis nas

mascaras do ciclo de medigao.

No ciclo de medigao, percebe-se que ndo se recorre a nenhum comando SPOS e que as
fungdes de medigdo ndo executaveis sao rejeitadas no tempo de execucgao do ciclo por meio
de uma mensagem de alarme.

Indicacéo
Compensagao
Se um sensor de medig¢ao nao for compativel com SPOS ou nao estiver fixado na maquina, sao
necessarias condicdes especiais para a calibragao.
Variantes de calibragdo admissiveis sao:
® (Calibrar no anel, com "ponto de partida no centro do anel"
— Instrugdo AUTO: SD54760 Bit22 = 1
— Instrucao JOG: SD55740 Bit 15 =1
® (Calibrar em uma extremidade / entre duas extremidades

Sensor de medigao fixo na maquina

® Sensor eletronico 3D de medicao da pecga de trabalho (multisensor)

Quando o sensor de medi¢ao € montado firmemente na maquina, um deslocamento mecéanico
pode estar presente nos trés eixos de geometria:

® entre a esfera do sensor de medicao (ponta da ferramenta)
® entre o ponto de referéncia da ferramenta do fuso de usinagem
® e entre o meio de usinagem (laser).

Este deslocamento é transferido para a dimensao do adaptador (dimensao de base) dos
dados da ferramenta do sensor de medicao da ferramenta. A dimensao do adaptador como
componente da geometria da ferramenta ja esta incluida no CNC.

A partir da explicada adaptacado da geometria da ferramenta, se consegue que a posi¢ao do
eixo programado corresponda a esfera do sensor de medigao (ponta da ferramenta). Se deve

Ciclos de medigao
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notar se o comprimento do sensor de medicao refere-se ao centro da esfera do sensor de
medigao ou a circunferéncia da esfera do sensor de medic¢ao.

O comportamento dos ciclos de medic¢ao é configurado com o seguinte dado geral da maquina:
MD 51740 SMNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 4

Valor Bit 4 Significado

=0 O sensor de medi¢ao da pecga de trabalho encon-
tra-se em um fuso (Default)

=1 O sensor de medigdo esta fixado permanentemen-
te na maquina. A programacéo dos ciclos de me-
dicdo ocorre da mesma forma que com um sensor
de medicao posicionavel. Todas as fungdes que
requerem um fuso posicionavel ndo sao selecio-
naveis nas mascaras do ciclo de medig¢ao. No ciclo
de medigao, percebe-se que n&o se recorre a ne-
nhum comando SPOS e que as fungdes de medi-
¢a0 nao executaveis sao rejeitadas no tempo de
execugao do ciclo por meio de uma mensagem de
alarme.

Indicagéo
Compensagao
Se um sensor de medigao nao for compativel com SPOS ou nao estiver fixado na maquina, sao
necessarias condicdes especiais para a calibragao.
Variantes de calibragao admissiveis sao:
® (Calibrar no anel, com "ponto de partida no centro do anel"
— Instrugdo AUTO: SD54760 Bit22 = 1
— Instrugao JOG: SD55740 Bit 15 =1
e (Calibrar em uma extremidade / entre duas extremidades

3.3.26 Medicao simultinea nos fusos duplos

3.3.26.1 Generalidades

A medigao simultanea permite medir simultaneamente 2 pecgas de trabalho idénticas dos fusos
duplos. Sao apoiados exclusivamente ciclos de medigao dos componentes. Ferramentas nao
podem ser medidas de forma simultanea.

® Para a utilizagcao da fungao "medigao simultdnea" é necessario a licenca "medigao nivel 2".

e Com o MD52740 Bit 0 e Bit 16 é definido em qual acesso de medi¢ao o apalpador de
medicao da pecga de trabalho e da ferramenta é conectado.

® Na medigao simultanea é conectado, contudo, um sensor de medigao de componente em
ambas as entradas do sensor de medigao.

Ciclos de medicao
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e E valida a seguinte atribuigdo:

— O primeiro sensor de medigao corresponde a entrada do sensor de medigao do
componente

— 0O segundo sensor de medicao corresponde a entrada do sensor de ferramenta

® Os 2 campos de dados de calibragem para os 2 sensores de medigao devem ser
consecutivos. Ou seja, 0 campo de dados de calibragem para os dois sensores de medigao
€ 0 campo de dados de calibragem para o primeiro sensor de medigao mais 1. Na interface
de usuario, para o sensor é sempre especificado, entdo, apenas o primeiro campo de
dados de calibragem.

A outra parametrizagao dos ciclos de medi¢cao se comporta do mesmo modo que com um
sensor de medicao.

3.3.26.2 Calibragao

A calibragem de ambos os sensores de medigao ocorre individualmente sucessivamente.
Visto que no gerenciamento de ferramenta, sempre apenas uma ferramenta esta ativa, na
verdade, no entanto, 2 sensores de medigdo medem simultaneamente, os resultados de
calibragem nao devem ser escritos nos dados da ferramenta. A escrita do raio do sensor de
medicao é impedida com o dado de configuragdo 54740 Bit3 = 0. Na interface de usuario
"comprimento de alinhamento", a correcdo do comprimento da ferramenta é impedida nos
dados da ferramenta com "ajustar comprimento da ferramenta = NAO".

Comutagdo manual das entradas de medigao

Um procedimento possivel para a calibragem separada poderia ser colocar o anel de
calibragem respectivamente apenas embaixo do sensor de medigao. A fungao "medicao
simultanea" precisa ser desligada (MD51740 Bit14 = 0). Nesta ocasido deve ser observado o
seguinte:

® Entre ambos os procedimentos de alinhamento, o campo de dados de calibragao é
incrementado em torno de 1 (ocultar em mascaras com SD54760 Bit 3 = 1 ou SD54780 Bit
3=1)

® A entrada de medicao € comutada (MD52740 Bit 0/Bit 16).

Comutador automatico das entradas de medigao

Para uma comutagao automatica das entradas de medigao, a fungao "medi¢ao simultanea"”
precisa estar ativa (MD51740 Bit14 = 1).

O sensor de medigao colocado no procedimento de ferramenta possui 2 cortes "D1" e "D2".
Com essa configuragao, os sensores de medigdo podem ser calibrados de forma sucessiva.
Uma vez com o primeiro corte e uma vez com o segundo corte. O conjunto correto dos dados
de calibragao deve ser selecionado na interface de usuario para cada aresta de corte.
Numeros de cortes superiores a 2 levam a um alarme de ciclo.

Ciclos de medigao
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3.3 Medig¢do da pega de trabalho (fresamento)

Medig¢ao

A medicao dos componentes ocorre de forma simultadnea, ou seja, ambos os sensores de
medicado medem de forma paralela. No estado atual de desenvolvimento sdo apoiadas as
seguintes variantes de medicgéo:

® Medicao de aresta

® Medicao de ranhura

® Medigao de ressalto

e Medir o furo

® Medicao de saliéncia circular
o Medicao de bolsdo retangular
® Medicao de saliéncia retangular
® Alinhamento de aresta

® Medicao de plano

® Canto perpendicular

® (Canto qualquer

® Medigcao de segmento circular

Os parametros de resultado para o 2° sensor de medi¢ao sao colocados paralelos aos
parametros do primeiro sensor de medi¢ao sobre o campo GUD "_OVR[ ]". O Offset entre
ambos é de 100. Desse modo, o_OVR][0] € o parametro de resultado para o primeiro sensor de
medicao e o _OVR[100] o parametro associado ao segundo sensor de medigdo. A partir do
parametro _OVR[900], sdo colocados os valores médios da medi¢cao do primeiro e segundo
sensor de medicdo. Como exemplo, _OVR[900] é o valor médio de _OVR][0] e _OVR[100].

O resultado para o primeiro sensor de medigao pode ser indicado, como de costume, pela
imagem de resultado de medigao e pode ser documentado pela fungao de protocolo. Os
resultados do sensor de medi¢cao podem ser postos para exibigdo e protocolo com a fungao
"Protocolo do usuario".

Exemplo de programa

Ciclos de medicao

T="3D_ SENSOR"
M6

G54

F2000

CYCLE150 (31,1, "MEAS PROTOCOL.TXT")

cycLgo77(103,1,,1,50,,,5,5,0,1,1,,1,1,"",,0,1.01,1.01,-1.01,0.34,1,0
Illll)

;Protocolo/imagem de resultado de medigcd&o do segundo sensor orificio
circular/saliéncia
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

3.3.26.4

S _PROTTXT[O]=REP("")
S _PROTTXT[0]="2° teste:"

S_PROTTXT[1]=SPRINT ("X %10.3F $10.3F
$10.3F mm", OVR[101], OVR[105], OVR[117])

S_PROTTXT[2]=SPRINT ("Y %10.3F $10.3F
$10.3F mm", OVR[102], OVR[106], OVR[118])

S _PROTTXT[3]=SPRINT ("Diameter %10.3F $10.3F
%10.3F mm", OVR[100], OVR[104], OVR[116])

CYCLE160 ;Escrever e exibir protocolo

M2

Monitoramentos

Protecao do sensor de medigao

Danos ao sensor de medi¢cao poderiam ocorrer nos seguintes casos:

® A medicao simultanea esta ativa acidentalmente, mas apenas uma peca de trabalho é
montada

® Qs elementos a serem medidos se diferem fortemente um do outro na medigao simultanea

Para evitar isso, a rota maxima de transbordo do sensor de medi¢ao é monitorada. A rota de
transbordo é a diferenga entre a posi¢cdo de comutagao do sensor de medigao articulado
inicialmente e da posicao atual. Essa rota de transbordo pode ser parametrizada com o
SD55700 $SCS_MEA_SIMULTAN_LIMIT. Por padrao, o SD é pré-definido com 1 mm e pode
ser parametrizado livremente no limite de 0,5 mm a 5 mm. Caso uma rota de transbordo
maxima parametrizada exceda, em uma medicdo, a medigao é interrompida com um alarme.

Desvio de posigcao

Para resultados altamente precisos, € necessario que o desvio de posigao entre os dois
sensores de medicédo ndo divirja muito. O SD55701 $
SCS_MEA_SIMULTAN_POS_DEV_MAX pode ser usado para especificar uma tolerancia
para isso. Se isso for violado, um alarme sera sinalizado antes da medigao.

Campo de dados de calibragao

252

Cada sensor de medigao possui um conjunto de dados de calibragao. O uso simultaneo de
dois sensores de medigao cria pares de conjuntos de dados de calibragao. Isso significa que
apenas conjuntos de dados de calibragdo impares podem ser selecionados para o modo de
operagao AUTO durante a medicdo. Se pares de conjuntos de dados de calibragao forem
selecionados, um alarme sera sinalizado.

Para o modo de operagao JOG e ao calibrar com o CYCLE976, é determinado que um
conjunto de dados de calibragdo impar seja selecionado para a aresta de corte D1 e um
conjunto de dados de calibragédo para a aresta de corte D2.

Ciclos de medigao
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3.3 Medigdo da pega de trabalho (fresamento)

3.3.26.5 Restrigbes
® A medicao de ferramenta ndo é suportada
® As medigbes cinematica e de esferas nao sao suportadas
® Qs valores de calibragem nado devem ser escritos no parametro da ferramenta
® Maquinas com mais de 2 fusos nao sao suportadas

Mais informagdes sobre a tecnologia de fresagem/torneamento encontram-se no Manual de
colocagdo em operagdo SINUMERIK Operate.

3.3.26.6 Medicdo em JOG

Se a fungdo "medigao simultanea" estiver ativa, no modo de operacido JOG ainda havera
medigc&o sequencial, ou seja, uma apds a outra. O respectivo sensor de medigdo pode ser
selecionado através do numero D, como no caso da calibragdo. O armazenamento dos
parametros de resultado e o calculo da corregdo sao realizados como na medi¢ao de fuso

unico. O conjunto correto dos dados de calibragédo deve ser especificado para cada aresta de
corte.

Ciclos de medicao
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3.4 Medir peca de trabalho na maquina com tecnologia combinada

3.4

3.4.1

Generalidades

3.4.2

254

Medir peca de trabalho na maquina com tecnologia combinada

Medicao da pega de trabalho nas maquinas de fresar/tornear

Este capitulo refere-se a medigao da pecga de trabalho nas maquinas de fresa/torno. Nesta
ocasiao, a fresa é criada como 12 tecnologia e o torno como 22 tecnologia.

Pré-requisito:

1. Tecnologia de fresamento: MD52200 $MCS_TECHNOLOGY =2

2. Tecnologia de torneamento: MD52201 $MCS_TECHNOLOGY_EXTENSION = 1
Além disso, os seguintes dados de ajuste devem ser definidos:

e SD42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE =3

e SD42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST = 17

e SD42942 $SC_TOOL_LENGTH_CONST_T =19

A medigao de pecas de trabalho com a tecnologia de torneamento em uma maquina de fresar
ocorre com os ciclos de medigio da tecnologia de fresamento. Por exemplo, caso deva-se
medir o didmetro externo de um contorno, isso pode ser realizado com o ciclo CYCLE977
"Medigéo de saliéncia" no plano G17. Caso os valores medidos em uma ferramenta de tornear
precisem ser corrigidos, o programador pode fornecer os comprimentos de ferramenta L3x ou
L1z a serem corrigidos, além do sinal prévio da corre¢ao. Com a configuragao "automatica", a
duracao do ciclo e o sinal sdo selecionados corretamente. A seleg¢do da correcao depende da
orientagao da ferramenta de tornear (funcéo de acionamento da ferramenta de tornear beta e
gamma) na usinagem de torneamento.

Atente a SD55760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE Bit12 e Bit13.

A corregao dos valores medidos da peca de trabalho torneada em um deslocamento de ponto
zero é util somente para o eixo Z. A definicao correta do centro do giro de torneamento em XY
ocorre pelo fabricante da maquina durante seu primeiro uso.

Observe as instru¢des do fabricante da maquina

Caso o apalpador de medicao da pega de trabalho precise ser desmontado para a medigéo,
esta sera realizada com a funcao rota¢do de plano (CYCLES00).

Outras defini¢gdes/instrugdes para a tecnologia de fresamento/torneamento podem ser obtidas
em IM9 - capitulo "Torneamento em maquinas de fresar".

Para a parametrizagédo das variantes de medi¢ao individuais, as descri¢gdes neste manual
devem ser utilizadas para os ciclos correspondentes.

Medicao da pecga de trabalho nas maquinas de tornear/fresar

O capitulo a seguir trata da medigédo da peca de trabalho em maquinas de tornear/fresar. Nesta
ocasiao, o torneamento é criado como 12 tecnologia e a fresa como 22 tecnologia.

Ciclos de medigcao
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3.4 Medir peca de frabalho na maquina com tecnologia combinada

O sensor de medigédo da pega de trabalho ndo pode ser calibrado nas maquinas de tornear/
fresar operadas geometricamente sob o plano de trabalho G18 ativo (torneamento). As
medigdes das pegas de trabalho devem ser realizadas sob torneamento em G18. O sensor de
medicao sera entao calibrado sob G17 ou G19 e os valores de disparo serao classificados
internamente de forma correspondente.

Medicdo do torneamento (medigdo do didmetro externo, interno,...)

Se a medigao tiver de ser efetuada em varias orientagdes das pegas de trabalho (eixo B na
tecnologia de torneamento), o sensor de medi¢ao pode ser previamente posicionado com a
fungao "Alinhamento de ferramentas" (CYCLES00).

- Medir fresamento (medir perfuragao, colocagéo de cantos, alinhamento de aresta,...)

Se a medigao tiver de ser efetuada em varias orientagdes das pecas de trabalho, o sensor de
medigao pode ser previamente posicionado com a fung¢ao "Rotagao de plano" (CYCLES00).

As especificagdes de valores do eixo transversal (X) dos ciclos de medi¢ao no fresamento
ocorrem no raio (DIAMOF). Os ciclos de medi¢ao sob fresamento trabalham internamente com
referéncia em um eixo transversal com a programacao radial.

Medir perfuracgao e saliéncia (CYCLE977, CYCLE979) o objeto a medir € indicado no didmetro.

3.4.2.1 Classificagdo dos valores de acionamento

Fungao

Com a funcgao "O nivel entre calibragao e medigao pode ser diferente" a partir de SW 4.5SP2,
€ possivel o seguinte caso de aplicagao:

e calibrar (com CYCLE976) no plano de trabalho G17 ou G19
® Medir peca de trabalho em G18 como tornear (com CYCLE974, CYCLE994)

Pré-requisito
e 1. Tecnologia de torneamento: MD 52200 $MCS_TECHNOLOGY =1
e 2. Tecnologia de fresamento: MD 52201 $SMCS_TECHNOLOGY_EXTENSION = 2

® Ferramenta ativa € um sensor de medig¢éo 3D, tipo 710

3422 Universalizagao da utilizagdo de um sensor de medi¢do 3D do tipo 710

Fungao

De acordo com a fungao "O nivel entre calibragdo e medicao pode ser diferente” numa
magquina de tornear/fresar, o sensor de medig¢ao 3D (tipo 710) pode ser utilizado na base do
conjunto de dados de calibragéo para todas as variantes de pecgas de trabalho (tornear e
fresar).

Ciclos de medicao
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3.4 Medir peca de trabalho na maquina com tecnologia combinada

Pré-requisito
e Dados de ajuste SD42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST = 18 (ou -18)
e Dados de ajuste SD42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE =2

® Ferramenta ativa € um sensor de medic¢éao 3D, tipo 710

Indicagdo

Se os pré-requisitos acima mencionados nao forem preenchidos durante a medigcao sob
torneamento, sera emitido o alarme 61309 "Verificar tipo de sensor de medigao".

34.3 Medicao com prevencéao de colisdo ativa

Ao medir em uma maquina com prevengao de colisdo ativa com ciclos de medi¢ao, deve-se
observar o seguinte:

® Para os ciclos de medigdo, o comprimento do conjunto de medicdo é especificado pelo
usuario:

— Na automatica BA através do pardmetro de mascara DFA

- Para medigdes em JOG, através dos dados gerais da maquina MD51751 $
MNS_J_MEA_M_DIST_MANUELL =10 mm (padréo)

® Ao definir as areas de protecao, deve-se levar em consideragdo que esses caminhos de
medig&o séo percorridos em comprimento DUPLO. Se isso nédo for observado durante a
definicdo, o "Alarme 26260 - Colisdo das duas areas de protecdo" podera ser acionado
prematuramente.
O comportamento dos ciclos de medi¢cdo a serem deslocados duas vezes o caminho de
medic&o especificado esta correto. Pois o conjunto de medic&o é simétrico em seu
comprimento total em torno da posi¢éo exigida, o ponto de contato esperado. Isso garante
que a medic&o possa ser realizada, apesar do desvio entre o ponto de contato esperado e
efetivo (diferenca de medicao).

Indicagéo

Se o monitoramento de colisdo do conjunto de medi¢do responder, esses caminhos de
medi¢ao poderao ser reduzidos em conformidade. Isso se torna ainda mais eficaz quanto
mais proximo o valor exigido e o valor de medigao estiverem um do outro, em outras
palavras, a posigao de medigao ja € conhecida (por exemplo, durante a medigéo posterior).

® Se os ciclos de medigao forem aplicados em um ambiente simulado, por exemplo, VNCK,
SINUTRAIN ou na NCU com eixos completamente simulados, o caminho de medic¢ao sera
SIMPLESMENTE percorrido.

Ciclos de medicao
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3.5

3.5.1

3.5 Ferramenta de medigdo (Torno)

Ferramenta de medig¢ao (Torno)

Generalidades

Os ciclos de medigdo mencionados a seguir estdo previstos para o emprego em tornos.

Indicagéo
Fuso

Nos ciclos de medicéo, os comandos de fuso sempre referem-se ao fuso mestre ativo no
comando numérico.

Durante a aplicacao dos ciclos de medigao na maquina com varios fusos, o fuso em questao
deve ser definido antes do arranque do ciclo como fuso principal.

Mais informagdes: Manual de programacao da programagdo NC

Definicdo de planos

Ciclos de medigcao

Os ciclos de medicao trabalham internamente com o 1° e 2° eixo do nivel atual G17 até G19.

Em tornos a configuracéo padréo é G18.

Indicagéo

O ciclo de medi¢ao com a ferramenta de medigéo (CYCLE982) posicionada ndo no 3° eixo (Y
em G18). A posicao para o 3° eixo deve ser definida pelo usuario.
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3.5 Ferramenta de medigdo (Torno)

Medicao/calibragdo em fungéo da maquina/peca de trabalho

® Medicao/calibragdo em fungcao da maquina:
A medicao é realizada no sistema de coordenadas basico (sistema de coordenadas da
maquina com transformacao cinematica desativada). As posi¢des de deflexao do
apalpador de medicao referem-se ao ponto zero da maquina. E utilizado os dados dos
seguintes dados de ajuste (PLUS e MINUS indicam a diregdo do movimento da ferramenta):

(D SD54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1
@ SD54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
(® SD54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2

@ SD54628 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX2
X1

A Valores do disparador para o
sensor de medigao no sistema
de coordehagédo da maquina

®
@
A .
Z1
M @ O

Esquema 3-18  Apalpador de medigao de ferramentas, relacionado a maquina (G18)

® Medicao/calibragdo em funcao da pecga de trabalho:
As posicdes de deflexao do apalpador de medigao referem-se ao ponto zero da pega de
trabalho. E utilizado os dados dos seguintes dados de ajuste (PLUS e MINUS indicam a
diregdo do movimento da ferramenta):

- (@ SD54640 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX1
- (@ SD54641 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX1
- (® SD54642 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX2

Ciclos de medigao
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3.5 Ferramenta de medigdo (Torno)

- (@ SD54643 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX2

X1 A Valores do disparador para o
sensor de medigao no sistema

X 4 de coordenagéo da ferramenta
®
—+
@
@ oS -
M WW @ @ 2/z1

Esquema 3-19  Apalpador de medigcéo de ferramentas, relacionado a peca de trabalho (G18)

Indicagéo

A medi¢ao em fungao da pega de trabalho ou em fungao da maquina exige um
apalpador de medig¢ao de ferramentas compativel, veja o capitulo Calibragao de
apalpador de medicao (CYCLE982) (Pagina 260).

Estratégia de corregéo
O ciclo de medicao de ferramenta esta previsto para diversas aplicagoes:

® Primeira medi¢do de uma ferramenta (dados gerais de ajuste SD54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL Bit9):
Os valores de correcao de ferramenta na geometria e desgaste sao substituidos.
Os corretores tem os respectivos comprimentos nos componentes geométricos.
A componente de desgaste € apagada.

® Medicao posterior de uma ferramenta (dados gerais de ajuste SD54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL Bit9):
A diferenca determinada é processada no componente de desgaste (comprimento) da

ferramenta.

Os valores de experiéncia também podem ser considerados. Uma formagao de valor médio
nao é realizada.

Veja também
Modificagdes a partir da versao de ciclos SW4.4 (Pagina 355)

Ciclos de medicao
Manual de programagao, 12/2019, 6FC5398-4BP40-6KA3 259



Variantes de medi¢do

3.5 Ferramenta de medigdo (Torno)

3.5.2

Fungao

Calibragao de apalpador de medi¢cao (CYCLE982)

Com esta variante de medicdo um apalpador de medicao de ferramentas pode ser calibrado
em relagéo a maquina ou a pega de trabalho. Com a ajuda de calibrar as medi¢des a distancia
atual entre as maquinas ou o ponto zero da pega e pontos de disparo do probe sao
determinados.

O calculo é processado sem valores de experiéncia nem valores médios.

Indicagdo

Se nenhuma ferramenta de calibragcao especiais disponiveis, ou, em alternativa, uma
ferramenta de corte rotativa com camadas de 1 a 4 sdo usados para a calibragdo dos dois
lados da ferramenta de medigao.

Principio de medig¢éo

260

Calibragdo com o tipo de ferramenta de calibragao (tipo 585)

A ferramenta de calibragdo € moldada (dobrado) que pode ser calibrado com esta ferramenta
todos os 4 lados.

Calibragdo com o tipo de ferramenta de calibragao (tipo 725) ou ferramenta de torno (tipo 5xy)

Ao usar uma ferramenta de tornear ou uma de calibragao do tipo 725, o apalpador de medicao
pode ser calibrado apenas em 2 lados.

A ferramenta de medicdo calibrada com ferra- A ferramenta de medicéo calibrada com ferra-
menta de calibragao menta de tornear

O posicionamento do calibrador ou ferramenta de tornear em relagdo ao apalpador de
medicao é realizado pelo ciclo. Com a chamada do ciclo é calibrada a posi¢ao de
deslocamento no eixo especificado e medido.

Ciclos de medigao
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Pré-requisitos

3.5 Ferramenta de medigdo (Torno)

O comprimento 1 e 2 e o raio da ferramenta de calibragdo ou tornear devem ser conhecidos
com precisao e armazenados em corretores de ferramenta.
Esta correcao de ferramenta deve estar ativa no momento da chamada do ciclo de medicao.

Para a calibracao pode ser utilizada uma ferramenta de tornear de referéncia do tipo 5xy
com geometria exata conhecida ou uma ferramenta de calibragao do tipo 585 ou do tipo 725
(Tipo 580 apalpador de medigdo em 3D nao é utilizavel).

A calibragao com ferramenta de calibrar ou tornear é permitida com gumes de 1 a 4.

As faces laterais do probe de medigao sao paralelas aos eixos da maquina Z1, X1 (Eixos
do plano).

As posic¢des aproximadas da superficie de comutagao do apalpador de medigdo, com
relagao ao ponto zero da maquina ou da pega, precisam ser inseridas nos dados gerais de
ajuste antes da calibragao.

Mais informagdes: Manual de colocagdo em operagdo SINUMERIK Operate

Estes valores servem para a aproximagao automatica até o apalpador de medigdo com o
calibrador e eles ndo podem desviar mais do que o valor de parametro TSA do valor real.
O apalpador de medigao deve ser alcangado dentro do curso total 2 DFA.

Posicdo de saida antes da medicéo

Ciclos de medicao

©

X1

A
SL=4 SL=3
Q‘**E**T T P
I al | \
} A iv‘ }
) e — ]
[ [
| . |
} H >DFA}
SL=1 @ bSL=2
N .
Z1
M @ @

Corretores 1 a 4 e posi¢des de saida apropriadas para ambos os eixos

@ Ponto de disparo do 1° eixo de medi¢édo no sentido negativo (dados gerais SD54625)

@) Ponto de disparo do 1° eixo de medig¢édo no sentido positivo (dados gerais SD54626)

® Ponto de disparo do 2° eixo de medigédo no sentido negativo (dados gerais SD54627)

® Ponto de disparo do 2° eixo de medigao no sentido positivo (dados gerais SD54628)
Esquema 3-20 A ferramenta de medigao calibrada com ferramenta de calibragéo
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3.5 Ferramenta de medigdo (Torno)

X1

B

(m]

® Ban T |
) R
] T

4

® i mn >DFA1

[

Corretores 1 a 4 e posigdes de saida apropriadas para ambos os eixos

@ Ponto de disparo do 1° eixo de medigédo no sentido negativo (dados gerais SD54625)
@) Ponto de disparo do 1° eixo de medi¢éo no sentido positivo (dados gerais SD54626)
® Ponto de disparo do 2° eixo de medigédo no sentido negativo (dados gerais SD54627)

® Ponto de disparo do 2° eixo de medigao no sentido positivo (dados gerais SD54628)
Esquema 3-21 A ferramenta de medicgao calibrada com ferramenta de tornear

O inicio do apalpador é retirado do ciclo.

Posicdo apds fim do ciclo de medicdo

A ferramenta encontra-se em frente a superficie de medicao, a uma distancia equivalente ao
curso de medicao.

X1 A
d DFA Pﬂt‘
| @
\ - |
area nao - — distancia
iti minima
permitda O O recomenda-
*Z -Z da
A o I
Z1

Y ® @
©) Ponto de disparo do 1° eixo de medi¢édo no sentido positivo (dados gerais SD54626)

@) Ponto de disparo do 1° eixo de medigédo no sentido negativo (dados gerais SD54625)
Esquema 3-22  Posigéo apos fim do ciclo de medigéo, exemplo do 1° eixo do plano (em G18: Z)

Ciclos de medigao
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3.5 Ferramenta de medigdo (Torno)

Procedimento

O programa de pega ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

Medir 1. Pressione a softkey "Medir ferram.".
PI ferr.
Calibrar 2. Pressione a softkey "Calibrar apalpador de medigao".
apalpador

O campo de entrada "igualar: apalpador" foi aberto.

Parametros
Programa em codigo G Programa ShopTurn
Parametros | Descrigéo Unidade Parametros | Descrigdo Unidade
L0 Grupo de dados de calibragao | - T Nome do calibrador -

(1 - 6), possibilidade de intro-
dugao de variavel”

F Avanco de calibragcéo e avan- | Curso/mi DO Numero de corte (1 - 9) -
¢o de medigao n

L0 Grupo de dados de calibragéo
(1 - 6), possibilidade de introdu-
¢ao de variavel?

F Avanco de calibragdo e avanco | mm/min
de medicao
B Orientagao de ferramenta com | Graus
eixo rotativo
® - (0 graus)
o 1 (90 graus)
® FEntrada de valor
\ Sentido ferramenta com fuso de | Graus
ferramenta
Z Ponto de partida Z da medigédo | mm
X Ponto de partida X da medicao | mm
Y Ponto de partida Y da medicdo | mm
Parametros Descrigao Unidade
Eixo de medigéo Eixo de medigéo (no plano de medicado G18) -
Q e X
o 7
DFA Curso de medigéo mm
TSA Faixa confiavel para resultado de medigao mm

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

Ciclos de medicao
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3.5 Ferramenta de medigdo (Torno)

Variante de medigao de fresa na maquina de torno

Procedimento

O programa de pecga ou programa ShopMill a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

@JI Medir 1° Pressione a tecla "Medir ferram.".
ferr.
Calibrar 2° Pressione a softkey "Calibrar sensor de medi¢ao".
apalpador
Parametros
Programa ShopMill
Parametros Descrigao Unidade
T Nome do sensor de medicao -
DO Numero de corte (1 -9) -
Lo Grupo de dados de calibragao (1 | -
- 6), possibilidade de introdugao
de variavel’
F Avanco de calibragdo e avango | mm/min
de medicao
X Ponto de partida X da medicéo mm
Y Ponto de partida Y da medicdo | mm
Z Ponto de partida Z da medigao mm

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

Lista dos parametros de resultado
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A variante de medigao "Calibragao do apalpador de medigao" disponibiliza os seguintes

parametros de resultado:

Tabelas 3-37 Parametro de resultado "Calibragdo do apalpador de medi¢ao”

Parametros Descrigdo Unidade
_OVR[8] Ponto de disparo em sentido negativo com valor real do 1° eixo do plano | mm
_OVR[10] Ponto de disparo em sentido positivo com valor real do 1° eixo do plano | mm
_OVR[12] Ponto de disparo em sentido negativo com valor real do 2° eixo do plano | mm
_OVR[14] Ponto de disparo em sentido positivo com valor real do 2° eixo do plano | mm
_OVR[9] Ponto de disparo em sentido negativo com diferenca do 1° eixo do plano | mm
_OVR[11] Ponto de disparo em sentido positivo com diferenga do 1° eixo do plano | mm
_OVR[13] Ponto de disparo em sentido negativo com diferenga do 2° eixo do plano | mm
_OVR[15] Ponto de disparo em sentido positivo com diferenga do 2° eixo do plano | mm
_OVR[27] Faixa de corregao zero mm
_OVR[28] Faixa de confiabilidade mm
_0VI[2] Numero do ciclo de medi¢ao -
_OVI[3] Variante de medigcao -

Ciclos de medigao
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Variantes de medi¢do

3.5.3

Funcéo

3.5 Ferramenta de medigdo (Torno)

Parametros Descri¢ao Unidade
_OVI[5] Numero de apalpador de medigao -
_0OVI[9] Numero de alarme -

Ferramenta de tornear (CYCLE982)

Com essa variante de medi¢ao pode ser determinado o comprimento de medi¢ao (L1 e/ou L2)
de uma ferramenta de tornear com corretores de 1 a 8. A variante de medigao verifica se a
correcao da diferenga do antigo comprimento da ferramenta antiga esta dentro da tolerancia
definida:

® Limite superior: Faixa de confiabilidade TSA e controle da diferenga dimensional DIF
e Limite inferior: Faixa de corregdo zero TZL

De acordo com a tolerancia o comprimento da ferramenta é corrigido nos corretores, caso seja
mais € emitido um alarme. Se o valor ficar abaixo do limite inferior, ndo havera correcao.

Principio de medigao

Ciclos de medicéao

Na medigao "completa" todos os comprimentos da ferramenta é medido:
® Ferramenta de tornear com corretoresde 1a4 L1 e L2

® Ferramenta de tornear com corretores de 5a 7: L2

® Ferramenta de tornear com corretores de 6 a 8: L1

Para uma ferramenta de tornear com corretores de 1 a 4, é apalpada em ambos os eixos do
plano (no G18 Z e X), para a medi¢do com 1 eixo do plano comegar (co G18 Z). Com corretores
de 5 a 8 apenas um eixo é medido:

e Corretores 5 ou 7: 1. Eixo de medi¢cédo no G18 Z

e Corretores 6 ou 8: 2° Eixo de medi¢gdo no G18 X.

Na medicdo "por eixos" o comprimento da ferramenta é atribuido no parametro de medigao.

Esquema 3-23  Medigao: Ferramenta de tornear (CYCLE982), Por exemplo: medigdo completa
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3.5 Ferramenta de medigdo (Torno)

Pré-requisitos

O probe de medicao deve ser calibrado, vide Calibragao de apalpador de medigao
(CYCLE982) (Pagina 260).

As dimensoes da ferramenta aproximada deve ser indicado os dados de corretores da
ferramenta:

® Tipo de ferramenta 5xx
® Corretor de comprimento, raio
® Comprimentoem Xe Z

A ferramenta a ser medida deve estar ativa com seus valores de corregao de ferramenta no
momento da chamada do ciclo.

Posicdo de saida antes da medicéo

266

Para a chamada de ciclo, a posi¢ao de inicio da ponta da ferramenta deve estar de acordo com
a seguinte imagem.

X1

A
SL=4 sL=3
\\E[ﬁ R
R |
) A
[—— 1
| |
| i 2DFA
‘ I
sL=1 7 Jv SL=2
AN .

Esquema 3-24  Corretores 1 a 4 e posigOes de saida apropriadas para ambos os eixos

Os respectivos centros da ferramenta de medigao e instrugdes de diregao sao calculados
automaticamente e gera o trajeto necessario. O centro do raio do gume é posicionado no
centro do probe de medicao.

Ciclos de medigcao
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Variantes de medi¢do

3.5 Ferramenta de medigdo (Torno)

P - ponta da ferramenta
S - centro da aresta de corte
R -raio da aresta de corte

X1

TR

M
Esquema 3-25 Medig¢ao de ferramenta de tornear: Compensar no raio de corte, exemplo SL=3

Posicéo apds fim do ciclo de medigao

Pela medig¢édo "modo eixo" manter a ferramenta no trajeto de medigao para a area medida pelo
apalpador.

Na medicao "completa" a ferramenta apds a medicado do ponto de inicio do posicionamento da
chamada do ciclo.

Procedimento
O programa de pecga ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

i Medir 1. Pressione a softkey "Medir ferram.".
ferr.
Ferram. 2. Pressione a softkey "ferramenta de tornear".
tornear O campo de entrada "Medicao: ferramenta de tornear" foi aberto.

Ciclos de medigcao
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3.5 Ferramenta de medigdo (Torno)

Parametros
Programa em cédigo G Programa ShopTurn
Parametros | Descrigdo Unidade Parametros | Descrigdo Unidade
PLO Plano de medigao (G17 - G19) | - T Nome da ferramenta que deve | -
ser medida
L0 Grupo de dados de calibragao | - D Numero de corte (1 - 9) -
(1 - 6), possibilidade de intro-
dugao de variavel”
L0 Grupo de dados de calibragao | -

(1 - 6), possibilidade de intro-
ducéo de variavel”

B Orientacao de ferramenta com | Graus
eixo rotativo:
. - (0 graus)
L 1 (90 graus)
e Entrada de valor
\% Sentido ferramenta com fuso | Graus
de ferramenta
Z Ponto de partida Z da medi¢ao | mm
X Ponto de partida X da medi¢do | mm
Y Ponto de partida Y da medi¢do | mm
Parametros Descrigao Unidade
Medigaoi) Medicao de comprimento de ferramenta (no plano de medigdo G18) -

® Completa (medigdo comprimento Z e comprimento X)
® Apenas medig¢ao para comprimento em Z
® Apenas medigdo para comprimento em X

DFA Curso de medicao mm
TSA Faixa confiavel para resultado de medigéo mm
TZL Area de tolerancia para corretor de zero mm
TDIF Area de tolerancia para controle da diferenca dimensional mm

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

Variante de medigao de fresa na maquina de torneamento

Procedimento

O programa de pecga ou programa ShopMill a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

@JI Medir 1° Pressione a softkey "Medir ferram".
ferr.
Ferram. 2° Pressione a softkey "ferramenta de tornear".
tornear

Ciclos de medigao
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3.5 Ferramenta de medigdo (Torno)

Parametros

Programa ShopMill
Parametros | Descrigdo Unidade

T Nome do sensor de medi- | -
cao

DO Numero de corte (1 - 9) -

10 Grupo de dados de calibra- | -
¢ao (1-6), possibilidade de
introdugdo de variavel”

F Avanco de calibragdo e mm/min
avancgo de medicao

X Ponto de partida X da me- | mm
dicao

Y Ponto de partida Y da me- | mm
dicdo

V4 Ponto de partida Z da me- | mm
dicao

O nome da variavel ndo pode estar vazio.

Lista dos parametros de resultado

A variante de medigao "Ferramenta de tornear" disponibiliza os seguintes pardmetros de
resultado:

Tabelas 3-38 Parametro de resultado "Ferramenta de tornear"

Parametros Descri¢do Unidade
_OVR[8] Valor real do comprimento L1 mm
_OVRI[9] Diferenga do comprimento L1 mm
_OVR[10] Valor real do comprimento L2 mm
_OVRI[11] Diferenga do comprimento L2 mm
_OVR[12] Valor real do comprimento L3 mm
_OVR[13] Diferenga do comprimento L3 mm
_OVR[27] Faixa de corregao zero mm
_OVR[28] Faixa de confiabilidade mm
_OVR[29] Diferenga dimensional permitida mm
_OVR[30] Valor de experiéncia mm
_oviI[0] Numero D -
_OVI[2] Numero do ciclo de medigao -
_OVI[3] Variante de medigao -
_OVII5] Numero de apalpador de medigao -
_OVI[7] Numero de memoria de valor de experiéncia -
_OVI[8] Numero de ferramenta -
_OVI[9] Numero de alarme -

Ciclos de medigcao
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Variantes de medi¢do

3.5 Ferramenta de medigdo (Torno)

3.54

Fungao

Fresa (CYCLE982)

Com esta variante de medicao executa-se a medicdo de uma fresa em um torno.
As seguintes medidas podem ser realizadas:

® Comprimento

® Raio

® Comprimento e raio

O ciclo de medigao verifica se a corregao da diferenga do antigo comprimento ou raio da
ferramenta antiga esta dentro da tolerancia definida:

e Limite superior: Faixa de confiabilidade TSA e controle da diferenca dimensional DIF,
® Limite inferior: Faixa de corregao zero TZL.

De acordo com a tolerancia o comprimento da ferramenta é corrigido nos corretores, caso seja
maior é emitido um alarme. Se o valor estiver abaixo do limite inferior, ndo havera corregao.

As corregbes de comprimento de ferramenta sado especificas do torno. O comprimento de
atribuicdo (L1 no X, Y em L2) para os eixos geométricos €, portanto, como uma ferramenta
rotativa.

Principio de medigéo

270

Coma rr]edig:éo "completa" todos os comprimentos sao determinados (Comprimentos L1 e L2
e raio). E apalpado em ambos os eixos (em G18: Z e X) no plano do apalpador, em que a
medi¢do com o 1° eixo do plano (com G18: Z) comega.

Com a medigao "modo eixo" o tamanho de medigao corresponde a selegao "apenas
comprimento (L1 ou L2)", "apenas raio" ou "comprimento (L1 ou L2) e raio" apenas na
parametrizagao do eixo de medi¢gdo no plano ativo.

Ciclos de medigao
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Variantes de medi¢do

3.5 Ferramenta de medigdo (Torno)

Medigao "modo eixo" - apenas comprimento (L1 ou L2)

Os comprimentos L1 ou L2 s&o medidos nos respectivos eixos.

Tabelas 3-39 Medicao "modo eixo" - apenas comprimento (L1 ou L2)

sem reversao da fresa com reversao da fresa

X1 A L2 | L2

||

-
-

L2 X1

|5
3
‘,

M

Ponto de
medicédo

Ponto de
medigcao 2

Ponto de

)/ medicao 1 [
| i
]

J medicao

\
e

Medigao comprimento L2

Medicao comprimento L1 Medi¢ao comprimento L2

Pré-requisito: Raio R deve ser conhecido.

Medig¢do "modo eixo" - apenas raio

E medido o raio no eixo de medicdo parametrizado. Na medicdo com revers&o é medido o
ponto 1 no eixo selecionado e na posi¢ao do fuso da fresa. Em seguida, a ferramenta é girada
180° e a medigao é feita novamente. O valor médio é o valor medido;=.

Tabelas 3-40 Medigao "modo eixo" - apenas raio

sem reversdo da fresa com reversao da fresa

X1 X1

Ponto de
medigao 1

Ponto de
Jmedicdo 2 y

Ponto de medica

Ciclos de medigcao

Posigao inicial da

<

o
‘ .~ ]
DFA ! Posigéo inicial da
— } ferramenta no inicio ferramenta no inicio
| do ciclo do ciclo
R

<
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Variantes de medi¢do

3.5 Ferramenta de medigdo (Torno)

Medigao "modo eixo" - apenas comprimento (L1 ou L2) e raio

E medido o comprimento L1 ou L2 e o raio no eixo de medicdo respectivos parametrizado por
apalpacao duas vezes em dois lados diferentes do apalpador.

Tabelas 3-41 Medigao "modo eixo" - apenas comprimento (L1 ou L2) e raio

Medicdo de comprimento L1 e raio sem reversdo | Medigdo de comprimento L2 e raio com reversao
da fresa da fresa

2

X1
A

Medigao "completo” - Comprimentos (L1 e L2) e raio

Na medigao completa todos os comprimentos sao definidos:

® ambos comprimento e raio (4 medigdes),

® ¢ oraio = 0 dado, entdo, apenas dois comprimentos determinados (duas medidas).

O ciclo de medicao gera os blocos de aproximagéo para o apalpador e os movimentos de
deslocamento para a medigao dos comprimentos 1 e 2 e do préprio raio. A condigdo € uma
posicao inicial selecionada corretamente.

reversdo da fresa

Com medigao com reversao é medido primeiramente no eixo selecionado e uma posigdo com
angulo inicial SPOS medida. Em seguida, a ferramenta gira (spindle) a 180 graus e medido
novamente.

O valor médio é o valor medido;=. Medigdo com reversao tras a cada ponto uma segunda
medigao com um giro no fuso de 180 do angulo inicial. O dngulo de corregdo de dados em
SCOR é resumida neste 180 graus. Com isso, & possivel selecionar uma 22 borda de
fresamento especifica que nao esteja deslocada exatamente 180 graus em relagao a 12 borda.
Com medicao com reversao podem ser medidos dois gumes. A média é o tamanho correto.

Ciclos de medigao
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3.5 Ferramenta de medigdo (Torno)

Comprimento de ferramenta

posigéo axial Posicao radial
X1

A

X1

$\ - Ponto de medicéao
71 oo e
: Ij |
|
Raio da fresa no 2° eixo (com G18: X LR
( ) N\ - -

Raio da fresa no 1° eixo (com G18: Z)

Medigao com fuso parado / rotacionado
E possivel medis com rotagéo (M3, M4) ou com fresa parada (M5).

Para fresa parada o inicio & posicionado em um angulo inicial SPOS.

Indicagdo
Medigao com fuso girando

Nenhuma selegéo é possivel com gume conhecido, pode ser medida com fuso girando. Aqui
€ necessario que o usuario cuidadosamente especifique a rotacdo e avancgo para o CYCLE982
para evitar danos no apalpador. Rotagao e avango sao especificados de acordo com valor
baixo.

Os valores de experiéncia também podem ser considerados. Uma formacgao de valor médio
nao € realizada.

Pré-requisitos

® O probe de medicao deve ser calibrado, vide Calibragdo de apalpador de medigao
(CYCLE982) (Pagina 260).

® As dimensobes da ferramenta aproximada deve ser indicado os dados de corretores da
ferramenta:

— Tipo de ferramenta: 1xy(Fresa)
— Raio, Comprimento 1, Comprimento 2.

e Aferramenta a ser medida deve estar ativa com seus valores de corregéo de ferramenta no
momento da chamada do ciclo.

Ciclos de medicao
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3.5 Ferramenta de medigdo (Torno)

® Para fresas, o SD especifico do canal42950: $SC_TOOL_LENGTH_TYPE = 2 precisa ser
definido (calculo dos comprimentos como na ferramenta rotativa).

® O fuso da ferramenta deve ser declarado como fuso mestre.

Posicdo de saida antes da medicéo
Para a posicao inicial o apalpador precisa ter trajetéria livre.

As posigdes de partida estao fora da area nao permitidas (veja abaixo).

X1 A
X
® @
1 Sensor de

medicao

— area nao

permitida
® @

N A .
M WM Z1Z1

@ até @ faixa admissivel
Esquema 3-26  Medicao de fresa: posi¢des de saida permitidas no 2° eixo do plano (com G18: X)

Posicao apds fim do ciclo de medicao

Pela medicao "modo eixo" manter a ferramenta no trajeto de medigcéo para a ultima area
medida pelo apalpador.

Na medic¢ao "completa" a ferramenta apds a medicao do ponto de inicio do posicionamento da
chamada do ciclo.

Procedimento
O programa de pega ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

@JI Medir 1. Pressione a softkey "Medir ferram.".
ferr.

2. Pressione a softkey "Fresamento".
O campo de entrada "Medigao: Fresamento" foi aberto.

Fresa

Ciclos de medigao
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3.5 Ferramenta de medigdo (Torno)

Parametros
Programa em cédigo G Programa ShopTurn
Parametros | Descrigédo Unidade Parametros | Descrigao Unidade
PLO Plano de medicao (G17 - - T Nome da ferramenta que deve | -
G19) ser medida
L0 Grupo de dados de calibra- | - DO Numero de corte (1 - 9) -
¢ao (1 - 6), possibilidade de
introdugdo de variavel"
L0 Grupo de dados de calibragao | -
(1 - 6), possibilidade de intro-
ducéo de variavel"
B Orientagao de ferramenta com | Graus
eixo rotativo
* - (0 graus)
[ 1 (90 graus)
e Entrada de valor
z Ponto de partida Z da medi¢éo | mm
X Ponto de partida X da medi¢éo | mm
Y Ponto de partida Y da medi¢do | mm
Parametros Descrigao Unidade
Tipo de medigcdo(h ® ¢ixo a eixo -
e completa (Medicdo de comprimento e raio)
Comprimento de ferra- | e axial (<) -
mentaf e radial (V)
Modo de medigéo "completo"”
Medigéo Comprimento X, Z e raio (respectivo comprimento) -
Gume (3 ® |ado frontal -
® |ado traseiro
Aproximacgao Apalpador posicionando no seguinte sentido (com plano G18): -
® Com a posigao da ferramenta "axial": +/- X
® Com a posi¢édo da ferramenta "radial": +/- Z
Com medicao "modo eixo":
Medigaoiy Com plano G18: -
e Comprimento X/ Z e raio (respectivo comprimento)
® apenas comprimento Z
® apenas comprimento X
® apenas raio
Reversédo da fresa [ ® Sim (Medigdo com reverséo da fresa (180 °)) -
® Nao (Medigdo sem reversao)
Ciclos de medigao
Manual de programagao, 12/2019, 6FC5398-4BP40-6KA3 275



Variantes de medi¢do

3.5 Ferramenta de medigdo (Torno)

Parametros

Descrigao

Unidade

Posicionamento do fu-

Determinagao do posicionamento do fuso (apenas na reversao "Nao") -

S0 0 e Na3o (Qualquer posicionamento do fuso)
e Sim (Fuso na posigéo inicial)
SPOS angulo de posicionamento do inserto de corte (apenas na reverséo "sim" ou posicio- | Graus
namento do fuso "sim" ou medi¢ao "completa")
SCOR angulo de corregao para reversao (Apenas na reversao "Sim") Graus
DFA Curso de medigao mm
TSA Faixa confiavel para resultado de medigao mm
TZL Area de tolerancia para corretor de zero mm
TDIF Area de tolerancia para controle da diferenca dimensional mm

O nome da variavel ndo pode estar vazio.

Variante de medigao de fresa na maquina de torno

Procedimento

O programa de pecga ou programa ShopMill a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

PI Medir 1°  Pressione a tecla "Medir ferram.".
farr.
F 2° Pressione a softkey "Fresamento".
resa
Parametros
Programa ShopMill
Parametros Descrigao Unidade
T Nome do sensor de medigao -
DI Numero de corte (1 - 9) -
Lo Grupo de dados de calibragao (1 |-
- 6), possibilidade de introdugao
de variavel"
F Avanco de calibragdo e avango | mm/min
de medicao
X Ponto de partida X da medicdo | mm
Y Ponto de partida Y da medigao mm
Z Ponto de partida Z da medigao mm

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.
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3.5 Ferramenta de medigdo (Torno)

Lista dos parametros de resultado

A variante de medigao "Fresamento" disponibiliza os seguintes parametros de resultado:

Tabelas 3-42 parametros de resultado "Fresamento”

Parametros Descrigdo Unidade
_OVR[8] Valor real do comprimento L1 mm
_OVR[9] Diferenca do comprimento L1 mm
_OVR[10] Valor real do comprimento L2 mm
_OVRI[11] Diferenga do comprimento L2 mm
_OVR[12] Valor real raio mm
_OVR[13] Diferencga de raio mm
_OVR[27] Faixa de correg¢ao zero mm
_OVR[28] Faixa de confiabilidade mm
_OVRI[29] Diferenca dimensional permitida mm
_OVR[30] Valor de experiéncia mm
_0OVI[0] Numero D -
_OVI[2] Numero do ciclo de medigao -
_OVI[5] Numero de apalpador de medigcao -
_OVI[7] memoria de valor de experiéncia -
_OoVI[8] Numero de ferramenta -
_0OVI[9] Numero de alarme -
3.5.5 Broca (CYCLE982)

Funcéo

Com essa variante de medicao pode ser realizada a medigao do comprimento de uma broca
(L1 ou L2). A variante de medigao verifica se a corregédo da diferenga do comprimento da
ferramenta anterior esta dentro da tolerancia definida:

e Limite superior: Faixa de confiabilidade TSA e controle da diferenga dimensional DIF
e Limite inferior: Faixa de corregao zero TZL

De acordo com a tolerancia o comprimento da ferramenta é corrigido nos corretores, caso seja
maior € emitido um alarme. Se o valor estiver abaixo do limite inferior, ndo havera corregao.

Ciclos de medicao
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3.5 Ferramenta de medigdo (Torno)

Principio de medigéo

Os comprimentos L1 ou L2 da broca sdao medidos.

Medi¢do comprimento L1

Medigcdo comprimento L2

S

Ponto de |

medigao

|

o
A .
Z1

M

Medigéo comprimento L1 Medigéo comprimento L2
) L2
/ F
X1y
i
A - :
71 Ponto de medigao m
“ B
IR
A i -
M Z1
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3.5 Ferramenta de medigdo (Torno)

Esquema 3-27  Medigdo de comprimento: Broca (CYCLE982), exemplo na posigéo da ferramenta: {
posicao radial

Indicacéo

Se o comprimento da broca medido com acesso lateral para o apalpador, deve ser assegurado
que para a broca a ser medida, ndo esta na area de spin-groove ou nas proximidades da ponta
da broca.

O pré-requisito é que a corregdo do raio da ferramenta seja inserida nos corretores, caso
contrario, um alarme é disparado.

Pré-requisitos
® O apalpador de medigao deve ser calibrado.

® As dimensobes da ferramenta aproximada deve ser indicado os dados de corretores da
ferramenta:

— Tipo de ferramenta: 2xy (Broca)
— Comprimento 1, comprimento 2

e Aferramenta a ser medida deve estar ativa com seus valores de corregéo de ferramenta no
momento da chamada do ciclo.

e (0 SD42950 especifico do canal: $SC_TOOL_LENGTH_TYPE deve ser ocupado por
padrao com 2 (tais como o comprimento de cesséo para transformar ferramentas). Para as
aplicagdes especiais pode ser utilizado o valor 0.

Posigao de saida antes da medicao
Para a posigéao inicial o apalpador precisa ter trajetoria livre.

As posicdes de partida estédo fora da area nao permitidas (veja abaixo).

X1
A

@ )

Sensor de
medi¢cao
area nao
permitida

S ® @
I 7 -
M{M WW ziz1

@ até @ faixa admissivel
Esquema 3-28  Medigao de broca: posi¢des de saida permitidas no 2° eixo do plano (com G18: X)

Posicdo apds fim do ciclo de medicdo

A ponta da ferramenta encontra-se em frente a superficie de medicdo, a uma distancia
equivalente ao curso de medigao.

Ciclos de medicao
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Veja também
Broca (CYCLE982) (Pagina 277)

Medicao broca - aplicagdes especiais
O apalpador é calibrado através no G18 ativo, como é habitual no uso de ferramentas de
tornear.
Funcao

Se forem usados em tornos brocas com corregdo de comprimento igual a das fresadoras
(SD42950: $SC_TOOL_LENGTH_TYPE=0 especifico do canal), entdo uma broca nessa
aplicagao também pode ser medida.

O Comprimento L1 € sempre no terceiro eixo (eixo do corretor) do plano atual G17 ao G19.
Assim, é configurada a ferramenta.

G17: L1 em eixo Z (Corresponde a posigao axial)
G18: L1 em eixo Y (sem aplicacdo de tornos)

G19: L1 em eixo X (Corresponde a posigao radial)

Condigdes

O comprimento L1 é determinado se as seguintes condicdes forem atendidas:
e A ferramenta ativa é tipo 2xy (Broca)

e Especifico do canal SD42950: $SC_TOOL_LENGTH_TYPE=0

® G17o0u G19 é ativo e

X1

medicao

Comprimento da broca L1 medido em G19

Ciclos de medigao
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Procedimento

3.5 Ferramenta de medigdo (Torno)

O programa de pega ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

QJI Medir 1. Pressione a softkey "Medir ferram.".
ferr.
Broca 2. Pressione a softkey "Furagao".

O campo de entrada "Medi¢ao: Furacao" foi aberta.

Parametros
Programa em codigo G Programa ShopTurn
Parametros | Descrigédo Unidade Parametros | Descri¢éo Unidade
PLO Plano de medigéo (G17 - - T Nome da ferramenta que deve | -
G19) ser medida
e Grupo de dados de calibra- | - D Numero de corte (1 - 9) -
¢éo (1 - 6), possibilidade de
introdugdo de variavel”
Posicdoda | e axial («) - = Grupo de dados de calibragdo | -
ferramenta | radial (1) (1 - 6), possibilidade de intro-
QO dugao de variavel"
BIO Orientacao de ferramenta com | Graus
eixo rotativo
° ~ (0 graus)
U 1 (90 graus)
® Entrada de valor
z Ponto de partida Z da medi¢éo | mm
X Ponto de partida X da medig¢do | mm
Y Ponto de partida Y da medigdo | mm
Parametros Descrigao Unidade
DFA Curso de medicao mm
TSA Faixa confiavel para resultado de medigéo mm
TZL Area de tolerancia para corretor de zero mm
TDIF Area de tolerancia para controle da diferenga dimensional mm
" O nome da variavel ndo pode estar vazio.
Ciclos de medicao
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Variante de medigao de fresa na maquina de torno

Procedimento

O programa de pecga ou programa ShopMill a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

PI Medir 1° Pressione a tecla "Medir ferram.".
ferr.
B 2° Pressione a softkey "Furagao".
roca
Parametros
Programa ShopMill
Parametros Descrigao Unidade
T Nome do sensor de medicao -
DO Numero de corte (1 -9) -
Lo Grupo de dados de calibragao (1 | -
- 6), possibilidade de introdugao
de variavel’
F Avanco de calibragdo e avango | mm/min
de medicao
X Ponto de partida X da medicéo mm
Y Ponto de partida Y da medicdo | mm
Z Ponto de partida Z da medigao mm

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

Lista dos parametros de resultado

282

A variante de medigao "Furagao" disponibiliza os seguintes parametros de resultado:

Tabelas 3-43 parametros de resultado "Furagao"

Parametros Descrigdo Unidade
_OVR[8] Valor real do comprimento L1 mm
_OVR[9] Diferenca do comprimento L1 mm
_OVR[10] Valor real do comprimento L2 mm
_OVRI[11] Diferenga do comprimento L2 mm
_OVR[27] Faixa de corregao zero mm
_OVR[28] Faixa de confiabilidade mm
_OVR[29] Diferenca dimensional permitida mm
_OVR[30] Valor de experiéncia mm
_OVI[0] Numero D -
_0VI[2] Numero do ciclo de medig¢ao -
_OVI[3] Variante de medigcéo -
_OVI[5] Numero de apalpador de medigao -
_OVI[7] memoria de valor de experiéncia -

Ciclos de medigao
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3.5.6

Viséo geral

Pré-requisitos

Funcéo

Ciclos de medicao

3.5 Ferramenta de medigdo (Torno)

Parametros Descri¢ao Unidade
_OVI[8] Numero de ferramenta -
_OVI[9] Numero de alarme -

Medicao de ferramenta com porta-ferramenta orientavel

A funcionalidade se baseia em uma determinada configuragao de maquina em tornos (tornos/
fresadoras). Os tornos devem, além dos eixos lineares (Z e X) e o fuso principal, ter um eixo
rotativo em torno do Y com fuso de ferramenta instalado. Com o eixo de rotacao a ferramenta
poderd ser alinhada no plano X/Z.

® As superficies laterais do apalpador de ferramentas devem ser alinhadas de modo paralelo
aos respectivos eixos (sistema de coordenadas da maquina ou da ferramenta no 1° e no
2° eixo do plano). O apalpador de medicao de ferramentas deve estar calibrado no eixo de
medigao e no sentido em que ele deve ser medido.

e Aferramenta a ser medida deve estar ativa com seus valores de corregao de ferramenta no
momento da chamada do ciclo.

® Na medi¢ao de ferramentas de tornear a posi¢ao do corte da ferramenta deve estar
registrado na corregéo de ferramenta de acordo com a Posigéo inicial do porta-ferramenta.

® Na medig¢do de brocas e fresas o dado de ajuste deve ser
SD42950: TOOL_LENGTH_TYPE =2
, isto é, a associagdo de comprimento com os eixos € feita da mesma maneira como nas
ferramentas de tornear.

® O plano ativo deve ser o G18.

Para que o porta-ferramenta orientavel seja considerado no CYCLE982, o seguinte dado da
maquina deve ser ajustado:

MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 16 = 1

A corregao dos componentes de ferramentas ocorre de acordo com a orientagdo do porta-
ferramentas na configuragao basica.

Na medigao de ferramentas de tornear, ferramentas de desbaste especial, ferramentas de
acabamento e ferramentas tipo cogumelo, o eixo de rotagao pode adotar qualquer posigdo em
torno do Y. Para ferramentas de fresar e furar sdo permitidos valores multiplos de 90°. Para o
fuso de ferramenta sao permitidas as posi¢gdes multiplas de 180°.

Isto € monitorado internamente no ciclo.
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Se as ferramentas de tornear forem medidas através de qualquer posi¢ao (nao multiplos de
90°) do eixo de rotagdo em torno do Y, entdo deve-se considerar que a ferramenta de tornear,
sempre que possivel, sera medida nos dois eixos X/Z com a mesma posi¢ao de ferramenta.

Sequéncia de operagdo
Antes da chamada do CYCLE982 a ferramenta deve ser alinhada de modo que ela seja
medida em seguida.

O alinhamento da ferramenta deve ser realizado preferencialmente com o CYCLESO00, veja o
Manual de operacao - Torneamento, capitulo "Rotacao de plano / Rotagao de ferramenta
(CYCLES800)".

Deve-se observar que o ciclo de medigao considera que a ferramenta ja se encontra alinhada
numa area preévia.

Uma aproximacgao em X, Z no apalpador de medigao deve ser possivel pelo ciclo de medigao
a partir da posicao adotada da ferramenta.

A continuagao da medigao é similar as variantes de medi¢ao na posigao inicial do porta-
ferramenta.

Indicacéo
Medigao de fresas

A seguinte variante de medigdo nao tem suporte quando utilizado um porta-ferramenta
orientavel:

Tipo de medigao: "completo" e corte: Medir "Lado traseiro".

Na utilizacdo dessa variante de medicao sera informado o Alarme 61037: "Variante de
medic¢ao incorreta”.

Ciclos de medigao
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3.6 Medi¢do de ferramenta (fresas)

3.6 Medicéo de ferramenta (fresas)

3.6.1 Generalidades

Os ciclos de medigao descritos neste capitulo estdo previstos para o emprego em fresadoras
e centros de usinagem.

Indicagéo
Fuso

Nos ciclos de medigéo, os comandos de fuso sempre referem-se ao fuso mestre ativo no
comando numérico.

Durante a aplicacao dos ciclos de medigao na maquina com varios fusos, o fuso em questao
deve ser definido antes do arranque do ciclo como fuso principal.

Mais informagdes: Manual de programacao da programagdo NC

Definicdo de planos

Em fresadoras e centros de usinagem a configuragao padrao do atual plano de usinagem é o
G17.

Ciclos de medicao
Manual de programagao, 12/2019, 6FC5398-4BP40-6KA3 285



Variantes de medi¢do

3.6 Medigdo de ferramenta (fresas)

Medicao/calibragdo em fungéo da maquina/peca de trabalho

® Medicao/calibragdo em fungcao da maquina:

A medicao é realizada no sistema de coordenadas basico (sistema de coordenadas da

maquina com transformagao cinematica desativada).

As posigoes de deflexdo do apalpador de medigao referem-se ao ponto zero da maquina.

Somente sao utilizadas as informagdes dos seguintes

dados de ajuste gerais:

1 A Valores do disparador para o 4 A Ponto de chaveamen-
sensor de medicdo no sistema to nos eixos geométri-
de coordehacéo da maquina N1 cos

|
® ®
+ ©+— l
@ +
+X -X
D) . A .
X1 X1
M @ ® M
@ SD54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1
@ SD54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
@ SD54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2
@ SD54628 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX2
@ SD54629 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX3
@ SD54630 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX3

Esquema 3-29  Apalpador de medigéo de ferramentas, relacionado a maquina (G17)

® Medicao/calibragdo em fungdo da peca de trabalho:

As posicdes de deflexdo do apalpador de medi¢ao referem-se ao ponto zero da pega de

trabalho.
Somente sao utilizadas as informagdes dos seguintes dados de ajuste gerais:
1 A Valores do disparador para o 4 A Ponto de chaveamen-
sensor de medicdo no sistema to nos eixos geométri-
X\  de coordenagao da ferramenta Zp Nt cos
® ®
. + ©
4
+X -X
D 4 - D 4 -
W /XA W X/XA
M ® O M

SD54640 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX1
SD54641 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX1
SD54642 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX2
SD54643 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX2
SD54644 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX3
SD54645 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX3

@O

Esquema 3-30  Apalpador de medigédo de ferramentas, relacionado a pega de trabalho (G17)

286

Ciclos de medigao

Manual de programagao, 12/2019, 6FC5398-4BP40-6KA3



Variantes de medi¢do

3.6 Medigdo de ferramenta (fresas)

Indicagéo

A medi¢do em fungao da pega de trabalho ou em fungdo da maquina exige um apalpador
de medigao de ferramentas compativel, veja o capitulo Calibragdo de apalpador de
medicdo (CYCLE971) (Pagina 287).

Estratégia de corregéo
O ciclo de medicao de ferramenta esta previsto para diversas aplicagoes:

® Primeira medi¢gdo de uma ferramenta (dado de ajuste geral SD54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL[BIt9]):
Os valores de corregao de ferramenta na geometria e desgaste séo substituidos.
A corregao é realizada nos componentes de geometria do comprimento e do raio.
A componente de desgaste € apagada.

® Medicao posterior de uma ferramenta (dados gerais de ajuste SD54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL[BIt9]):
A diferenca determinada é processada no componente de desgaste (comprimento e raio)
da ferramenta.

Os valores de experiéncia também podem ser considerados. Uma formagao de valor médio
nao é realizada.

3.6.2 Calibragao de apalpador de medigao (CYCLE971)

Fungao

Com esta variante de medicdo um apalpador de medi¢ao de ferramentas pode ser calibrado
em relagao a maquina ou a peca de trabalho.

O calculo é processado sem valores de experiéncia nem valores médios.

Principio de medigao

Com a ajuda do calibrador determinam-se as atuais distancias entre ponto zero da maquina
(calibragdo em funcao da maquina) ou entre ponto zero da pecga de trabalho (calibracdo em
funcéo da peca de trabalho) e o ponto de disparo do apalpador de medigao de ferramentas. O
posicionamento do calibrador em relagéo ao apalpador de medigao é realizado pelo ciclo.

Indicagdo

Ao usar um disco como tipo de apalpador de medigéo e as variantes de compensacgao "por
eixo" ou "completo - com dire¢des de arranque limitadas no nivel", as posi¢cdes da tecla de
medi¢ao no nivel, nos dados de ajuste, devem ser registradas com exatidao, para, na
sequéncia, garantir uma medi¢ao exata.

Mais informagdes encontram-se no Manual de colocagdo em operagcao SINUMERIK Operate

Ciclos de medicao
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Y —
E e
Calibragem: Apalpador de medic¢ao (CY- Calibragem: Apalpador de medigéo (CY-
CLE971), por eixos CLE971), completo

Calibracgéo por eixos

Na calibragdo "por eixos" o apalpador de medig¢éo é calibrado (compensado) no eixo de
medic¢ao e sentido de medigcao parametrizados. O ponto de contato do eixo de deslocamento
pode ser centralizado. Neste caso, determina-se primeiramente o centro real do apalpador de
medi¢ao de ferramentas, ainda antes de ocorrer a calibragdo no eixo de medigao.

.. O
i,

O >|'T m Distancia para o
1

(calibrado) i l contorno: DFA
o~ -
|
|
|

DFA

||

AN

M inalterado: é @ X1

) Dados gerais SD54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2
@ Dados gerais SD54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
® Dados gerais SD54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1

Esquema 3-31  Calibracdo do apalpador de medi¢do (CYCLE971) com eixo de deslocamento,
exemplo do G17: Definicdo do centro em X, calibragdo em Y

Calibragdo completa

Na calibragao "completa" o apalpador de medigao de ferramentas é calibrado
automaticamente. O ciclo de medigao, com a ajuda do calibrador, determina os pontos de
disparo do apalpador de medigao de ferramentas em todos os eixos e sentidos de eixo, onde
for possivel realizar uma aproximagao do apalpador de medigao.

Ciclos de medigao
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Mais informagdes: Manual de colocagao em operagcdo SINUMERIK Operate
$SNS_MEA_TP_AX_DIR_AUTO_CAL ou SD54647 $SNS_MEA_TPW_AX_DIR_AUTO_CAL.

O eixo da ferramenta (com G17: Z) deve ser sempre possivel de partir no sentido menos. Caso
contrario, ndo sera possivel realizar a calibragao "completa". A calibragao € iniciada no 3° eixo,
depois continua nos eixos do plano. Nas figuras seguintes se encontra a calibragao "completa"
(Exemplo: representado G17).

Calibrador 0_6

Esquema 3-32  Apalpador de medic¢éo de ferramentas, versao disco e cubo

Antes do primeiro processo de calibragao no plano, p. ex., no sentido positivo do 1° eixo, no
outro eixo (2° eixo) é determinado o centro exato do apalpador de medigédo, enquanto uma
aproximacao até o apalpador for possivel neste eixo. Para isso sdo executados movimentos
adicionais de deslocamento no plano.

Y1 i Z1 A
il
® ®
®
N
® . ¥
— Disténcia para o
contorno: DFA
+X -X
A . A .
@ é) X1 X1
M (calibrado) M
@ Dados gerais SD54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1
@ Dados gerais SD54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
@ Dados gerais SD54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2
@ Dados gerais SD54628 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX2
@ Dados gerais SD54629 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX3
@ Dados gerais SD54630 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX3

Esquema 3-33  Determinagao do centro do apalpador de medigéo no 2° eixo do plano, calibragédo +X
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Pré-requisitos

O comprimento e raio exatos do calibrador devem estar registrados em um grupo de dados
da corregao de ferramenta. Esta corre¢ao de ferramenta deve estar ativa no momento da
chamada do ciclo de medigéo.

Tipo de ferramenta:

— Calibrador (tipo 725)

— Ferramenta de fresa (tipo 1xy)

O plano de usinagem G17 ou G18 ou G19 deve estar definido antes da chamada do ciclo.

As coordenadas aproximadas do apalpador de medigédo de ferramentas precisam ser
inseridas nos dados gerais de ajuste antes da calibragdo (mais informag6es encontram-se
no Manual de colocagdo em operagao SINUMERIK Operate).

Estes valores servem para a aproximagao automatica até o apalpador de medigdo com o
calibrador e eles ndo podem desviar mais do que o valor de parametro TSA do valor real.

O apalpador de medi¢ao deve ser alcangado dentro do curso total 2 DFA.

Posicdo de saida antes da medicéo

290

Na

calibragdo "por eixos" o ciclo calcula a posi¢ao de partida do curso de aproximagao até o

apalpador de medigao e gera os blocos de deslocamento necessarios. Deve-se garantir que

aa

Y1

M

®
@

proximacgao seja executada sem ocorréncia de colisoes.

I\ 1)
‘DFA DFA‘
Q |
@ °
— distancia N
area nao — minima
permitda @ @) recomendada m
+X -X Nl
é\ - @ * - T -
X1 X1
O © v

Dados gerais SD54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
Dados gerais SD54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1

Esquema 3-34  Posi¢oes de partida para a calibragdo no plano, exemplo: G17

Indicagéo

Cal
Se

ibracdo no 3° eixo do plano de medi¢do

o didmetro de ferramenta for maior, entao o calibrador sera posicionado deslocado pelo

valor do raio da ferramenta até o centro sobre o apalpador de medic&o. E subtraido valor do
deslocamento.

Na

calibragdo "completa” a posi¢cao antes da chamada do ciclo deve ser selecionada de modo

que seja obtida uma aproximacao isenta de colisdes por todo o curso de medigao DFA e sobre
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o centro do apalpador de medigao. A sequéncia de eixos para 0 movimento de aproximagao
€ primeiro o eixo da ferramenta (3° eixo) e depois os eixos do plano.

Posigao apés fim do ciclo de medigdo

Na calibragao "por eixos" o calibrador esta posicionado em frente a superficie de medigao, e
a uma distancia equivalente ao curso de medi¢cédo DFA.

Na calibragao "completa" o calibrador esta posicionado sobre o centro do apalpador de
medigao, e a uma distancia equivalente ao curso de medi¢do DFA.

Procedimento

O programa de pega ou programa ShopMill a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

!I Medir 1. Pressione a softkey "Medir ferram.".
ferr.
Calibrar 2. Pressione a softkey "Calibrar apalpador de medi¢ao".
apalpador A janela de especificacdo "Calibragdo: do sensor de medicdo" esta
aberta.

Parametros

Programa de cédigo G Programa ShopMill

Parametros | Descricédo Unidade Parametros | Descricdo Unidade

PLO Plano de medigéo (G17 - G19) | - T Nome do calibrador -

nlo Grupo de dados de calibragao | - DO Numero de corte (1 - 9) -

(1 - 6), possibilidade de intro-
ducéo de variavel"

F Avanco de calibragao e avan- | Curso/mi 10 Grupo de dados de calibragéo | -
¢o de medigéo n (1 - 6), possibilidade de introdu-
¢ao de variavel"
F Avanco de calibragdo e avanco | mm/min
de medicao
Parametros Descrigao Unidade

Tipo de medigaol) ® calibragdo (compensagao) por eixos -
e calibragdo (compensagao) completa

apenas no tipo de medigao "por eixos" (no G17):

Eixo de medigéo {3 | X Y Z -

Centragem do ponto | ¢ Nao ® Nao veja Deslocamento de ferra-
de contato O menta

e emY ® emX

Ciclos de medicao
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Parametros Descri¢ao Unidade
Deslocamento de Sentido do eixo de deslocamento de ferramenta para ferramentas grandes -
ferramenta e Nio

— Calibragao no 3° eixo: sera calibrado centralizado sobre o apalpador de medicao.

— Calibragao no plano: o centro exato do apalpador de medigédo ndo sera determi-
nado no respectivo outro eixo para o eixo de medi¢cao

e emX

— Calibragdo no plano: antes da calibracdo em Y sera determinado o centro exato
do apalpador de medigao em X.

— Calibragao no 3° eixo: vide deslocamento
® emY

— Calibragao no plano: antes da calibragao em X sera determinado o centro exato
do apalpador de medi¢cdo em Y.

— Calibragéo no 3° eixo: vide deslocamento

Reversao do fuso J) | Compensacao do erro giratorio através da reverséo do fuso 2 -
e Sim

® Nao

\% Deslocamento lateral (somente no eixo de medigéao "Z", no G17) mm

O deslocamento atua na calibragédo do 3° eixo de medicao, se o didametro do calibrador
for maior que o didmetro superior do sensor de medi¢do. Aqui a ferramenta e o raio da
ferramenta séo deslocados do centro do apalpador de medigéo, descontando o valor de
V. Deve-se indicar um eixo de deslocamento.

DFA Curso de medicao mm

TSA Faixa confiavel para resultado de medigéo mm

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

2 Afungéo "Reversao do fuso" é exibida quando nos dados gerais SD54762 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL o Bit11
esta definido.

Variante de medigdo de torno na maquina de fresa (apenas no 840D sl)

Procedimento

O programa de pega ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

!I Medir 1° Pressione a softkey "Medir ferram".
ferr.
Calibrar 2° Pressione a softkey "Calibrar sensor de medigao".
apalpador
Parametros

Programa ShopTurn

Parametros Descrigao Unidade
T Nome do sensor de medigao -
DO Numero de corte (1 - 9) -

Ciclos de medigao
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Programa ShopTurn
Parametros Descrigao Unidade
10 Grupo de dados de calibragao (1 |-
- 6), possibilidade de introducao
de variavel"
F Avanco de calibragdo e avango | mm/min
de medicao
X Ponto de partida X da medicao mm
Y Ponto de partida Y da medigao mm
Z Ponto de partida Z da medigao mm

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

Lista dos parametros de resultado

A variante de medicéo "Calibragdo do apalpador de medigao" disponibiliza os seguintes
parametros de resultado:

Tabelas 3-44 Parametros de resultado "Calibragao do apalpador de medigao"

Parametros Descrigao Unidade

_OVR [8] Ponto de disparo no sentido negativo com valor real do 1° eixo geo- | mm
métrico

_OVR[10] Ponto de disparo no sentido positivo com valor real do 1° eixo geo- | mm
métrico

_OVR[12] Ponto de disparo no sentido negativo com valor real do 2° eixo geo- | mm
métrico

_OVR [14] Ponto de disparo no sentido positivo com valor real do 2° eixo geo- | mm
métrico

_OVR[16] Ponto de disparo no sentido negativo com valor real do 3° eixo geo- | mm
métrico

_OVR[18] Ponto de disparo no sentido positivo com valor real do 3° eixo geo- | mm
métrico

_OVR[9] Ponto de disparo no sentido negativo com diferenga do 1° eixo geo- | mm
meétrico

_OVR[11] Ponto de disparo no sentido positivo com diferenga do 1° eixo geo- | mm
métrico

_OVR[13] Ponto de disparo no sentido negativo com diferenga do 2° eixo geo- | mm
meétrico

_OVR [15] Ponto de disparo no sentido positivo com diferenga do 2° eixo geo- | mm
métrico

_OVR[17] Ponto de disparo no sentido negativo com diferenga do 3° eixo geo- | mm
métrico

_OVR[19] Ponto de disparo no sentido positivo com diferenga do 3° eixo geo- | mm
métrico

_OVR [27] Faixa de correcao zero mm

_OVR [28] Faixa de confiabilidade mm

_OVI[2] Numero do ciclo de medicao -

_OVI [3] Variante de medicao

Ciclos de medigcao
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Parametros Descrigao Unidade
_OVI [5] Numero de apalpador de medigao -
_OVI [9] Numero de alarme -

3.6.3 Fresa ou broca (CYCLE971)

Funcéo

Com esta variante de medi¢cao é medido o comprimento ou o raio de ferramenta de fresas ou
brocas. Opcionalmente pode-se medir o comprimento ou o raio de corte (por ex., para o
controle de quebra das laminas da ferramenta de fresa), consultar a se¢ao "Verificar dentes
individualmente".

Aqui é verificado se a diferenga a ser corrigida para o comprimento ou raio de ferramenta
registrado no gerenciamento de ferramentas esta dentro de uma faixa de tolerancia definida:

® Limite superior: Faixa de confiabilidade TSA e controle da diferenca dimensional DIF
e Limite inferior: Faixa de corregao zero TZL

Quando preservada esta faixa o comprimento ou o raio de ferramenta medido é registrado no
gerenciamento de ferramentas; caso contrario sera emitida uma mensagem de alarme. Se o
valor estiver abaixo do limite inferior, ndo havera correcao.

Opcionalmente, a medigéo é possivel com
® Fuso parado (veja a secao Medigado da ferramenta com fuso parado (Pagina 298))

® Fuso girando (veja a se¢do Medigao da ferramenta com fuso em rotagao (Pagina 298))

Indicacéo

A fungao "Verificar dente individualmente" é possivel apenas em conjunto com a fungao
"Medicao de ferramentas com fuso rotativo"!

Ciclos de medigao
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3.6 Medi¢do de ferramenta (fresas)

Principio de medigéo

;
|

Medigao: Fresa (CYCLE971), Medigao: Fresa (CYCLE971),
exemplo de comprimento exemplo de raio

A fresa ou a broca deve estar alinhada sempre na vertical ao sensor de medicao antes da
chamada ao ciclo de medigao. Isto significa que o eixo da ferramenta fica paralelo a linha
central do sensor de medigao.

Exemplo: G17

Relativo a ferramenta

Esquema 3-35  Alinhamento paralelo do eixo de ferramenta, eixo de apalpador de medi¢ao e eixo do
sistema de coordenadas

Medigdo de comprimento
Ao medir o comprimento da ferramenta, o sensor de medigao € apalpado no sentido da
ferramenta.

E possivel medir com ou sem deslocamento de ferramenta. O deslocamento de ferramenta
significa um movimento lateral da ferramenta do centro do sensor de medicdo em um eixo de
deslocamento em torno do raio da ferramenta e corrige um deslocamento.

Ciclos de medicao
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Ao medir o comprimento com deslocamento de ferramenta ha duas possibilidades:

Deslocamento de raio no® sentido do
eixo de deslocamento MitteMT

MessPos = MitteMT + ( WZRadius — AV)

1. deslocamento de ferramenta "automatico":

Corregéo de deslocamento AV
Eixo de deslocamento: em X/ em Y

Um deslocamento no eixo de deslocamento selecionado ocorre apenas se o didmetro da
ferramenta for maior que o didmetro para a medigéo de comprimento do sensor de medig¢ao
da ferramenta ($SNS_MEA_TP_EDGE_DISK_SIZE e
$SNS_MEA_TPW_EDGE_DISK_SIZE).

A direcao do deslocamento do eixo de deslocamento selecionado é dada da posicao inicial
da ferramenta antes da medig&o. Se a posig¢ao inicial no eixo de deslocamento for maior
que o centro do sensor de medi¢ao, ocorre o deslocamento em sentido "+" do eixo de
deslocamento ou no sentido "-". O valor do deslocamento da ferramenta é dado pelo raio
da ferramenta descontando a corre¢ao do deslocamento.

Deslocamento de ferramenta "sim"

O deslocamento é realizado independentemente do tamanho do diametro da ferramenta ao
didmetro do sensor de medigao no eixo de deslocamento selecionado e relacionado ao
comportamento de condugao € idéntico ao deslocamento da ferramenta "auto".

Deslocamento de ferramenta

sim ~ nao
Selegao na tela

lauto

Corregao de deslocamento AV
Eixo de deslocamento: em X/ em Y

CYCLE971 n&o
Ferramenta & > d
MT @

a sim

sim StartPos WZ >

Mitte MT Pos

¢ nao
Deslocamento de raio no® sentido do
eixo de deslocamento MitteMT

v
Pos. de medi¢do = meio do

MessPos = MitteMT - ( WZRadius - AV)

sensor de medigdo

Wwz: ferramenta MitteMT: centro do sensor de medigao
MT: sensor de medi¢ao Mitte MT Pos: centro do sensor de medigao da posicao do eixo de deslocamento
MessPo: posicao de medi¢ao Posicao de partida

WZRadius:raio de medicéo

2906

da ferramenta: Posicao de partida da ferramenta - eixo de deslocamento

Ciclos de medigao
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Esquema 3-36  Influéncia do deslocamento da ferramenta (raio) e da corregédo do deslocamento na medigéo do
comprimento da ferramenta ou calibragdo no 3° eixo com CYCLE971 no plano G17

Esquema 3-37  Medigado de comprimento sem e com deslocamento

Medigao de raio
O raio da ferramenta é medido através do contato lateral no apalpador de medigao no eixo e
sentido de medigao parametrizados (veja a figura a seguir).

Z1 A F

L1

R

|
o

Esquema 3-38  Medicao de raio sem e com deslocamento

Pré-requisitos

Indicagdo

O apalpador de medicao de ferramentas deve ser calibrado antes da medicao da ferramenta
(veja Calibragao de apalpador de medigao (CYCLE971) (Pagina 287)).

® Os dados geométricos da ferramenta (valores aproximados) deve ser registrados no grupo
de dados de corregao de ferramenta.

® A ferramenta deve estar ativa.
® Deve-se programar o plano de usinagem em que o apalpador de medicao foi calibrado.

e A ferramenta deve ser preposicionado de modo que seja possivel realizar uma
aproximagao sem colisdes no apalpador de medi¢ao no ciclo de medigao.

Ciclos de medicao
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Posicdo de saida antes da medicéo

Antes da chamada do ciclo deve ser adotada uma posicao de partida, a partir da qual a
aproximacao até o apalpador seja realizada sem colisdes. O ciclo de medigao calcula a
continuagao do curso de aproximagao e gera os blocos de deslocamento necessarios.

F
Y1 A 21 i
‘ DFA DFA‘ —
o ‘ = Iy
| .
— distancia ’T‘T ¢
area nao — minima
permitda @ @) recomendada

i\ & ;X, . @ E‘l | -
" D @ X1 " X1

©) Dados gerais SD54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
@) Dados gerais SD54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1
Esquema 3-39  Medigao de ferramenta (CYCLE971), posi¢des iniciais para medigdo no plano

Posigao apés fim do ciclo de medigdo

3.6.3.1

A ferramenta encontra-se em frente a superficie de medi¢édo, a uma distancia equivalente ao
curso de medicao.

Medigao com fuso parado

Medigao de ferramenta com fuso parado

3.6.3.2

Na medigao de fresas, ainda antes da chamada do ciclo de medigao, a ferramentas precisa ser
girada com o fuso de modo que seja possivel medir o corte selecionado (comprimento ou raio).

Medicao com fuso girando

Medicao de ferramenta com fuso girando

208

Tradicionalmente a medigao do raio das fresas € realizada com o fuso girando, ou seja, o corte
maior é que determina o resultado da medicgao.

Uma medicao de comprimento em fresas também pode ser relevante com o fuso em rotacao.

Deve-se observar o seguinte:

® O apalpador de medicao de ferramentas € permitido em medigbes com o fuso girando para

determinar o comprimento ou o raio das ferramentas? (informagodes fornecidas pelo
fabricante)

® Velocidade periférica permitida para a ferramenta medida

Ciclos de medigao
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® Numero de rotagdes maximo permitido
® Avanc¢o maximo permitido no momento do contato
® Avanc¢o minimo no contato

® Selecgao do sentido de giro em fungao da geometria de corte para que sejam evitados fortes
golpes no momento do contato com o apalpador de medigao

® Precisdo de medicdo requerida

Na medi¢do com a ferramenta em rotagao a relagao do avango de medigao e o numero de
rotagdes deverao ser observados. Aqui considera-se um corte. No caso de multiplos cortes,
sempre sera o corte mais longo (mais externo) o responsavel pelo resultado da medigao.

Devem ser consideradas as seguintes relagoes:
n=S/(2m-r-0.001)

F=n-A

Significam: Sistema basico
meétrico polegada

n Numero de rotagoes rpm rpm

S Velocidade periférica max. permitida m/min pé/min

r Raio da ferramenta mm polegada

F Avanco de medicao mm/min polegada/min

A Precisao de medicao mm polegada

Ciclos de medicao
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Particularidades na medi¢do com fuso girando

Como padréo é realizado um calculo interno de ciclo do avango e do numero de rotagoes
com os valores limite definidos nos dados gerais de ajuste SD54670 - SD54677 para
velocidade periférica, numero de rotagdes, avango minimo, avango maximo e precisao de
medicdo, assim como o sentido de giro do fuso previsto na medicao (mais informagoes
encontram-se no Manual de colocagdo em operagdao SINUMERIK Operate)

A medicao é realizada através de dois contatos (apalpamentos), sendo que um avango
maior atua no 1° contato. No maximo €& possivel realizar uma medi¢gao com trés contatos
(apalpamentos). No caso de multiplos contatos, o numero de rotagao é reduzido no ultimo
contato.

Pela definigdo dos dados gerais SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK]BIt19] essa
redugao do numero de rotagdes pode ser restringida.

Através dos dados gerais SD54762 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL[BIt5] o usuario
pode ocultar o célculo no ciclo interno e inserir os valores para o avango e a rotagao através
da mascara de insergao.

Para a insergao dos valores com o Bit5 definido nos dados gerais SD54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL utilizam-se os campos de entrada da mascara F1
(Avanco 1) e S1 (Rotagao 1), F2 (Avancgo 2) e S2 (Rotagao 2) ou F3 (Avanco 3) e S3
(Rotagao 3). No primeiro contato (apalpamento) estao ativos os valores de F1 e S1, e no
segundo contato os valores F2 e S2. Se S2=0, havera apenas um contato. Se S3>0 e S2>0
havera um terceiro contato (apalpamento), sendo que no 3° contato estarao ativos os
valores de F3 e S3.

A supervisao dos dados gerais de ajuste SD54670 - SD54677 nao funciona!

Quando, na chamada do ciclo de medi¢ao o fuso esta parado, o sentido de rotagao &
determinado através dos dados gerais SD54674 $SNS_MEA_CM_SPIND_ROT_DIR.

Indicacéo

Quando, na chamada do ciclo de medig&o o fuso ainda gira, esse sentido de rotagdo é mantido
independente dos dados gerais SD54674 $SNS_MEA_CM_SPIND_ROT_DIR!

3.6.3.3 Verificar os dentes individualmente

Verificar os dentes individualmente

A funcéao "Verificar dentes individualmente" pode ser utilizada para a medicao posterior
(corregao do desgaste) e para o primeiro dimensionamento (corregdo da geometria). Pode-se
medir fresadoras com até 100 cortes.

E avaliado se o valor de medicéo de todos os cortes se encontram dentro da area de tolerancia:

Limite superior: Faixa de confiabilidade TSA e controle da diferenga dimensional DIF

Limite inferior: Faixa de correcao zero TZL

Um alarme é emitido em caso de ultrapassagem do valor de medigdo da area de tolerancia.

300
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Se o valor de medigédo do maior corte estiver dentro da area de tolerancia, este sera inserido
no controle de ferramenta. Se o valor ficar abaixo do limite inferior, ndo havera corregao.

Indicacéo

A fungao "Verificar dente individualmente" é possivel apenas em conjunto com a
fungdo Medicao de ferramentas com fuso rotativo (Pagina 298).

Medi¢do de comprimento

A ferramenta é posicionada ao lado do apalpador e abaixo do canto superior do apalpador no
eixo de deslocamento. Para a determinagao da posi¢ao do fuso de um corte, o apalpador de
medicao é apalpado duas vezes com a ferramenta em rotagao.

Por fim ocorre a medigdo do comprimento com o fuso parado. Nisto a ferramenta é deslocada
pelo apalpador em torno do raio da ferramenta e posicionada no centro do apalpador de
medicao.

Primeiramente € medido o corte, cuja posi¢cao do fuso foi determinada pela amostra lateral. Os
cortes subsequentes sdao medidos pela orientagdo do fuso.

Apds a medigao o valor do corte maior é registrado na corregao da ferramenta, desde que
esteja dentro da area de tolerancia.
Medigéo de raio

Para a medigao do raio a divisdo dos cortes precisa ser uniforme (exemplo: um cortador de 3
tem um corte a cada 120 graus.).

A ferramenta é posicionada ao lado do apalpador e abaixo do canto superior do apalpador no
eixo de deslocamento. Para a determinacao da posi¢ao do fuso do corte maior, o apalpador de
medigao é apalpado duas vezes com a ferramenta em rotagao.

Por fim realiza-se por meio de apalpamento multiplo com fuso parado a medigao da posigao
exata do fuso e do raio de corte no ponto mais alto do corte.

Os outros cortes sdo medidos pela mudancga na orientagao do fuso. O Raio medido do corte
maior € registrado na corregéo da ferramenta, desde que esteja dentro da area de tolerancia.

Caracteristicas especiais da funcéo "Verificar dentes individualmente"
Se aplicam as seguintes condi¢des adicionais:
e A quantidade de cortes da fresadora precisa ser registrada na corregéo de ferramenta.
® Fuso de ferramenta com sistema de medidas de posic¢ao.

® O apalpador de ferramenta precisa ser calibrado, veja Calibragdo de apalpador de medi¢ao
(CYCLE971) (Pagina 287)

Antes da chamada do ciclo a ferramenta precisa ser posicionada ao lado do apalpador e acima
do canto do apalpador de medicao.
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Z1 A Posicao de partida

Py
L1

_TP[0,4] -
N\ _

_TP[6,4] _TI‘D[O,O] X1

M

Esquema 3-40  "Verificar dentes individualmente" (CYCLE971), posi¢édo de partida antes do
acionamento dos ciclos de medigéo

3.6.34 Chamada da variante de medi¢ao Fresa

Procedimento

O programa de pecga ou programa ShopMill a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

!I Medir 1. Pressione a softkey "Medir ferram." na barra de sofkeys vertical.
ferr.
Fresa 2. Pressione a softkey "Fresa" na barra de softkeys horizontal.

O campo de entrada "Medicao: Ferramenta" sera aberta.

3.6.3.5 Chamada da variante de medigdo Broca

Procedimento

O programa de pega ou programa ShopMill a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

!I Medir 1. Pressione a softkey "Medir ferram." na barra de sofkeys vertical.
ferr.

2. Pressione a softkey "Broca" na barra de softkeys horizontal.
O campo de entrada "Medicao: Ferramenta" sera aberta.

Broca

Ciclos de medigao
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3.6.3.6 Parametros
Parametros

Programa de cédigo G Programa ShopMill
Parametros | Descrigdo Unidade Parametros | Descrigao Unidade
PLO Plano de medigéo (G17 - - T Nome da ferramenta que deve | -

G19) ser medida
nlo Grupo de dados de calibra- | - DO Numero de corte (1 - 9) -
¢éo (1 - 6), possibilidade de
introdugdo de variavel"
10 Grupo de dados de calibragao | -
(1 - 6), possibilidade de intro-
dugéo de variavel"

Parametros Descrigao Unidade
Medigaoiy ® Comprimento (medigdo do comprimento da ferramenta) -

® Raio (medi¢ao do raio da ferramenta)

Fuso) Comportamento do fuso na medigéo: -

® Fuso parado
® Fuso em rotagao
Verificar os dentes indi- | Controle de ruptura dos dentes (apenas com "Fuso em rotagao") 2 -
vidualmente [ ® sim
® nao
apenas na medi¢ao "Raio™ -
Eixo de medicao de acordo com o plano de medi¢ao configurado: -
e X (noG17)
® Y (noG17)

Dz Deslocamento de comprimento (no G17) mm
apenas na medi¢ao "Comprimento": -
Deslocamento de ferra- | Eixo de deslocamento -
menta (O e sim: com indicac&o do eixo de deslocamento

® n3o: a ferramenta é medida pelo centro
® auto: com indicagéo do eixo de deslocamento (inclui somente em ferramentas
grandes)

AV Corregao de deslocamento (apenas para deslocamento da ferramenta "sim" ou "au- | mm

to")

DFA Curso de medicao mm
TSA Faixa confiavel para resultado de medicéo mm

" O nome da variavel ndo pode estar vazio.

2 A funcgao "Verificar dentes individualmente" é exibida se nos dados gerais SD54762
$SNS_MEA_FUNCTIONS_MASK_TOOL o Bit10 estiver definido.
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Variante de medigdo de torno na maquina de fresa (apenas no 840D sl)

Procedimento

O programa de pecga ou programa ShopTurn a ser editado foi criado e o editor esta aberto.

!I Medir 1° Pressione a softkey "Medir ferram".
ferr.
F 2° Pressione a softkey "Fresamento".
resa
Parametros

Programa ShopTurn
Parametros Descrigdo Unidade
T Nome do sensor de medigao -
DI Numero de corte (1 - 9) -
Lo Grupo de dados de calibragao (1 |-

- 6), possibilidade de introdugao

de variavel"
F Avanco de calibracdo e avango | mm/min

de medicao
X Ponto de partida X da medicdo | mm
Y Ponto de partida Y da medigao mm
Z Ponto de partida Z da medigao mm

O nome da variavel ndo pode estar vazio.

3.6.3.7

Parametros de resultado

Lista dos parametros de resultado

304

A variante de medigao "Medir a fresa" ou "Medir a broca" disponibiliza os seguintes parametros

de resultado:

Tabelas 3-45 Parametros de resultado "Medigéo de ferramenta"”

Parametros Descrigdo Unidade
_OVR[8] Valor real do comprimento L1 "/ Comprimento do corte maior mm
_OVR[9] Diferenga do comprimento L1 "/ Diferenga do comprimento do corte | mm
maior ¥
_OVR[10] Valor real do raio R 2/ Valor real do raio do corte maior % mm
_OVR[11] Diferenca do raio R 2/ Diferenga do raio do corte maior 4 mm
_OVR[12] Valor real do corte menor ¥ mm
_OVR[13] Diferenga do comprimento do corte menor % mm
_OVR [14] valor real do raio do corte menor 4 mm
_OVR[15] Diferenca do raio do corte menor 4 mm
_OVR [27] Faixa de correg¢ao zero mm
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3.6 Medigdo de ferramenta (fresas)

Parametros Descri¢ao Unidade
_OVR [28] Faixa de confiabilidade mm
_OVR [29] Diferenca dimensional permitida mm
_OVR [30] Valor de experiéncia mm
_OVR[100] - Valores reais dos raios individuais 4 mm
_OVR[199]

_OVR [200] - Diferenga dos raios individuais % mm
_OVR [299]

_OVR [300] - Valor real dos comprimentos individuais 2 mm
_OVR [399]

_OVR [400] - Diferenca dos comprimentos individuais 2 mm
_OVR [499]

_OVI[0] Numero D -
_0VI [2] Numero do ciclo de medi¢ao -
_OVI[3] Variante de medicéao -
_OVI[5] Numero de apalpador de medicao -
_OVI 7] Numero da memoria de valores de experiéncia -
_0OVI [8] Nome T -
_OVI[9] Numero de alarme -

" apenas na medigdo "Comprimento"

2 apenas na medigao "Raio"

% apenas na fungdo "Verificar dentes individualmente", medir o comprimento da lamina
4 apenas na fungdo "Verificar dentes individualmente", medir o raio da lamina

3.6.3.8 Medir ferramenta nas maquinas com tecnologia combinada

Generalidades

Este capitulo trata da ferramenta de medigao em maquinas de fresar/tornear. Nesta ocasiao,
a fresa é criada como 12 tecnologia e o torno como 22 tecnologia.

Pré-requisito:
1. Tecnologia de fresamento: MD 52200 $MCS_TECHNOLOGY =2
2. Tecnologia de torneamento: MD 52201 $MCS_TECHNOLOGY_EXTENSION = 1

Mais informag6es sobre a tecnologia de fresagem/torneamento encontram-se no Manual de
colocacdo em operagdo SINUMERIK Operate.

Fungéo

Em maquinas de fresar/tornear, o sensor de medigao pode ser calibrado com os ciclos de
medi¢ao e medir as ferramentas de fresar, furar e tornear.

® A calibragdo do sensor de medi¢ao ocorre com o ciclo CYCLE971
® A medicao das ferramentas de fresar e furar ocorre com o ciclo CYCLE971

® A medicao de ferramentas de tornear ocorre com o ciclo CYCLE982
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3.6 Medigdo de ferramenta (fresas)

Para a parametrizagdo das variantes de medic¢ao individuais, as descri¢goes neste manual
devem ser utilizadas para os ciclos correspondentes.
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4.1 Visao geral de parametros dos ciclos de medicao

411

Parametros de ciclo de medi¢do do CYCLE973

PROC CYCLE973 (INT S MVAR, INT S PRNUM, INT S CALNUM,REAL S SETV,INT S MA,INT S MD,REAL
S FA,REAL S TSA,REAL S VMS,INT S NMSP,INT S MCBIT,INT DMODE, INT AMODE)

Tabelas 4-1 Parametros de chamada do CYCLE973 "

N° | Parametros | Parame- Significado
de tela tros de ci-
clo
1 S_MVAR Variante de medigao (padrao=0012103)

Valo-
res:

UNIDADE: Calibragdo em uma superficie, aresta ou em uma ranhura

0 = Comprimento na superficie/aresta (em WCS) com setpoint conhecido
1 = Raio na superficie (em WCS) com setpoint conhecido

2 = Comprimento na ranhura (em MCS), veja S_CALNUM

3 = Raio na ranhura (em MCS), veja S_CALNUM

DEZENA: reservado

0=0
CENTENA: reservado
0=0

MILHAR: Selegao de eixo e sentido de medigéo na calibragdo ?

0 = Sem especificagao (na calibragdo de superficie na base da ranhura sem se-
lecéo de eixo e sentido de medigdo) 4

1 = Informar selegéo de eixo e sentido de medicéo, veja s MA, S MD (um sentido
de medi¢cdo em um eixo de medicao)

2 =Informar selegdo de eixo de medi¢ao, vejas_MA (dois sentidos de medi¢gdo em
um eixo de medigao)

DEZENA DE MILHAR: Determinagao de desvio de posigao (posigao torta do apal-
pador de medigéo) 2%

0 = Determinagao de desvio de posi¢ao

1 = Sem determinagao de desvio de posi¢ao

CENTENA DE MILHAR: reservado
0=0

UNIDADEDEMILHAO:adaptagdo do comprimento da ferramenta”

0 = ndo adaptar o comprimento da ferramenta (somente os pontos de disparo)
1 = adaptar o comprimento da ferramenta
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N° | Parametros | Parame- Significado
de tela tros de ci-
clo
2 icone+ S_PRNUM | Numero do campo do parémetro do apalpador de medi¢cdo (ndo numero do sensor)
quantidade (default=1)
3 S_CALNUM | Numero da ranhura de calibragéo na calibragdo em uma ranhura (padréo=1) ®
4 S_SETV Setpoint na calibragdo em uma superficie
5 |[X0 S _MA Eixo de medig¢do (numero do eixo) ® (padrao=1)
Valo- |1 =1.Eixo do plano (em G18 2)
res: 2 = 2. Eixo do plano (em G18 X)
3 = 3. Eixo do plano (em G18 Y) ©
6 +- S _MD Sentido de medigao (padrao=1)
Valo- 0 = sentido de medicao positivo
res: 1 = sentido de medic&o negativo
7 |DFA S _FA Curso de medigéo
8 |TSA S TSA Faixa de confiabilidade
9 |VMS S_VMS Velocidade de medigdo variavel na calibragéo ?
10 | Medigbes S_NMSP Numero de medi¢des no mesmo local ? (padrdo=1)
11 S _MCBIT |reservado
12 _ DMODE DisplayMode
Valo- | UNIDADE: Plano de usinagem G17/G18/G19
res. 0 = Compatibilidade, permanece o plano ativo antes da chamada do ciclo
1 = G17 (apenas no ciclo ativo)
2 = G18 (apenas no ciclo ativo)
3 = G19 (apenas no ciclo ativo)
13 _AMODE AlternativeMode

1)
2)
3)

4)

todos valores padrao = 0 ou marcados como padrao=x
Exibigéo independentemente do dado geral SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
apenas relevante na calibragado nos dois sentidos do eixo

apenas o eixo e sentido de medigao sdo determinados automaticamente a partir da posigéo de corte (SL) do apalpador de
medigao. SL=8 - -X , SL=7 > -Z

O numero da ranhura de calibragéo (n) refere-se aos seguintes dados gerais de ajuste (todas as posi¢cdes em MKS):
para comprimento do corte SL=7:

SD54615 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX1[n] posi¢éo do fundo da ranhura no 1° eixo do plano (com G18 Z)
SD54621 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX2[n] posi¢éo da parede da ranhura no sentido positivo do 2° eixo do
plano (com G18 X)

SD54622 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX2[n] posigao da parede da ranhura no sentido negativo do 2° eixo do
plano

para comprimento do corte SL=8:

SD54619 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX2[n] posi¢do do fundo da ranhura no 2° eixo do plano

SD54620 $SNS_MEA_CAL_EDGE_UPPER_AX2[n] posigdo do topo da ranhura no 2° eixo do plano, (apenas para pré-
posicionamento do apalpador de medigéo)

SD54617 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX1[n] posi¢éo da parede da ranhura no sentido positivo do 1° eixo do
plano

SD54618 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX1[n] posigao da parede da ranhura no sentido negativo do 1° eixo do
plano

Observagao:

Os valores de posicao +- da parede da ranhura podem ser aproximadamente estimados.

Alargura da ranhura dada pela diferenga dos valores de posigao da parede da ranhura precisa ser exatamente determinada
(relégio comparador fino).
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Na calibragdo da ranhura decorre que o comprimento da ferramenta do apalpador de medigéo do eixo calibrado é = 0.
Os valores de posigao para o fundo da ranhura precisam ser em qualquer caso determinados exatamente na maquina (nao
usar medidas de desenho).

Eixo de medicdo s_MA=3 ao calibrar em uma superficie e em uma méaquina de torno com o 3° eixo do plano (em G18Y).

Adaptar o comprimento da ferramenta ao calibrar o comprimento na ranhura ou em comprimentos nas superficies.
Apalpador de medicéo da peca de trabalho nas maquinas de tornear pode ser descrito com 2 comprimentos (X Z).
Apalpador de medi¢ao de tornear tipo 580

Posicao de corte 7: Ao adaptar o comprimento é corrigido opcionalmente o comprimento Z.

Sensor de medicao para tornear do tipo 580

posicdo da lamina 8: Ao adaptar o comprimento é corrigido opcionalmente o comprimento X

No caso das variantes de medigao raio na ranhura ou raio da superficie ndo é realizada nenhuma adaptagao do
comprimento da ferramenta.

Sao armazenados sempre somente os respectivos pontos de chaveamento.

4.1.2 Parametros de ciclo de medi¢do do CYCLE974

PROC CYCLE974 (INT S MVAR, INT S_KNUM, INT S _KNUMI1,INT S_PRNUM,REAL S SETV,INT S MA,REAL
S_FA,REAL S_TSA,REAL S_STAl,INT S _NMSP,STRING[32] S TNAME,INT S _DLNUM,REAL S TZL,REAL
S_TDIF,REAL S TUL,REAL S TLL,REAL S TMV,INT S K,INT S_EVNUM, INT S MCBIT,INT DMODE, INT
_AMODE, INT _DP)

Tabelas 4-2 Parametros de chamada do CYCLE974 "

NO

Parame- Parame- Significado
tros de tela | tros de ci-
clo

S_MVAR Variante de medig&o
Valo- | UNIDADE:

res. 0 = medir superficie frontal
1 = medicgdo interna
2 = medigao exterior

DEZENA: reservado

CENTENA: Objetivo de corregéao

0 = apenas medir (sem corregao de PZ ou sem corregao de ferramenta)
1 = medir, determinagao e corregdo de PZ (veja S_KNUM)

2 = medir e corregdo de ferramenta (veja S_KNUM1)

MILHAR: reservado

DEZENA DE MILHAR: Medi¢ao com ou sem reversao do fuso principal (fuso de
giro)

0 = medir sem reversao

1 = medir com reversao
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NO

Parame-
tros de tela

Parame-
tros de ci-
clo

Significado

Selecao

S_KNUM

Corregao no deslocamento de ponto zero (PZ) ou PZ basico ou referéncia basica ?

Valo-
res:

UNIDADE:

DEZENA:

0 = nenhuma corregao
1 até no max. 99 Numero do Deslocamento do ponto zero ou
1 até no max. 16 Numero do deslocamento base

CENTENA: reservado

MILHAR: Corregao no PZ ou PZ basico ou referéncia basica

0 = corregao do PZ ajustavel

1 = corregéo do PZ basico especifico de canal

2 = corregao da referéncia basica

3 = corregéo do PZ basico global

9 = corregao do PZ ativo ou, em G500, ultimo PZ basico especifico de canal ativo

DEZENA DE MILHAR: Corregao aproximada ou fina no PZ, PZ basico ou refe-
réncia basica

0 = Corregao final ®

1 = Corregao aproximada
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NO

Parame-
tros de tela

Parame-
tros de ci-
clo

Significado

Selecao

S KNUM1

Corregéo na corregéo de ferramenta 24

Valo- | UNIDADE:
res. DEZENA:
CENTENA:

0 = sem corregao
1 até max. 999 numeros D (numero de corte) na corregao de ferramenta;
na correc¢éo aditiva e corre¢éo de ajuste, veja também o S DLNUM

MILHAR: 0 ou numero D especifico
DEZENA DE MILHAR: 0 ou numero D especifico

1 até max. 32000, quando os numeros D especificos estiverem estabelecidos em
MD

CENTENA DE MILHAR: Corregao de ferramenta ?

0 = ndo especificado (Corre¢ao no raio da ferramenta)
1 = Correg¢édo do comprimento L1

2 = Corregéo do comprimento L2

3 = Corregao do comprimento L3

4 = Corregao do raio

UNIDADE DE MILHAO: Corregao de ferramenta 2

0 = sem especificagao (corregao do desgaste do comprimento de ferramenta)
1 = Corregao de ferramenta para corregdo aditiva (SK) 9

Valor de correcao de ferramenta adicionada ao SK existente

2 = Corregao de ferramenta para correcéo de ajuste (EK) 9

EK (nova) = EK (antiga) + SK (antiga) do valor de correc¢édo, SK (nova) = 0

3 = Correcao de ferramenta para corregéo de ajuste (EK) 9

Valor de corregao de ferramenta adicionada ao EK existente

4 = Corregao de ferramenta para geometria

DEZENA DE MILHAO: Corregéo de ferramenta 2

0 = sem especificacao (corregao na geometria de ferramenta normal, ndo invertida)
1 = Corregdo invertida

CEM MILHOES: Correcdo de ferramenta
0 = correcao da ferramenta sem ferramentas duplas

1 = corregao da ferramenta na ferramenta dupla (_DP)

icone+
quantidade

S_PRNUM

Numero do campo do parametro do apalpador de medigdo (n&o numero do sensor)
(default=1)

X0

S_SETV

Valor exigido

X

S_MA

Eixo de medigdo (numero do eixo) (padrdo=1)

Valo- | 1=1. Eixo do plano (em G18 2)
res: 2 = 2. Eixo do plano (em G18 X)
3 = 3. Eixo do plano (em G18Y) ®

DFA

S_FA

Curso de medigao

TSA

S_TSA

Faixa de confiabilidade

a

S STA1

Angulo de partida na medigéo com reverséo

10

Medigbes

S_NMSP

Numero de medi¢des no mesmo local ? (padrdo=1)

11

T

S_TNAME

Nome de ferramenta 2

12

DL

S_DLNUM

Corregao de ajuste/aditiva, nimero DL ®

Ciclos de medicao
Manual de programagéo, 12/2019, 6FC5398-4BP40-6KA3 311



Listas de pardmetros

4.1 Visdo geral de pardmetros dos ciclos de medigdo

N° | Parame- Parame- Significado
tros de tela | tros de ci-
clo
13 | ST _DP Numero da ferramenta irma a ser corrigida (nimero duplo)
14 | TZL S TZL Corregdo zero 24
15 |DIF S_TDIF Controle de diferenga de medida 2-4
16 |TUL S _TUL Limite superior de tolerancia (incremental do valor nominal) 4
17 | TLL S _TLL Limite inferior de tolerancia (incremental do valor nominal) ¥
18 | TMV S_TMV Faixa de correcdo na formagao do valor médio ?
19 |FW S K Fator de ponderagao para formagao do valor médio 2
20 |EVN S _EVNUM | Nimero da memoéria de valores de experiéncia e de valores médios 2
21 S MCBIT |reservado
22 _DMODE DisplayMode
Valo- | UNIDADE: Plano de usinagem G17/G18/G19
res. 0 = Compatibilidade, permanece o plano ativo antes da chamada do ciclo
1 = G17 (apenas no ciclo ativo)
2 = G18 (apenas no ciclo ativo)
3 = G19 (apenas no ciclo ativo)
23 _ AMODE AlternativeMode
Valo- UNIDADE: Tolerancia dimensional sim/ndo
res: 0 = nao
1 =sim

todos valores padrdao = 0 ou marcados como padrao=x

Exibicdo independentemente do dado geral SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

Corregao no PZ s6 é possivel na medigdo sem reversao

na corregao de ferramenta observar Bit0O e Bit1 no dado MD 20360 TOOL_PARAMETER_DEF_MASK especifico de canal
somente se a fungdo "Corregéo aditiva de ajuste" estiver configurada no dado geral MD 18108

$MN_MM_NUM_SUMCORR . Além disso, no dado geral MD 18080 $SMN_MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK deve estar
definido Bit8=1.

se o DPZ "fino" ndo estiver configurado em MDs, entdo a corregéo é feita conforme PZ "aproximado"

Valores de experiéncia e valores médios apenas possivel para corregao de ferramentas
faixa de valores da memoria de valores de experiéncia e valores médios:

1 até 20 numero(s) da memoéria de valores de experiéncia, ver canal especifico SD55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]

10000 até 200000 numero(s) da memoria de valores médios, ver canal especifico SD55625
$SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]

4.1.3 Parametros de ciclo de medi¢do do CYCLE994

PROC CYCLE994 (INT S MVAR, INT S KNUM, INT S _KNUMI1,INT S_PRNUM,REAL S SETV,INT S MA,REAL
S_SZA,REAL S_SZ0,REAL S_FA,REAL S_TSA,INT S_NMSP,STRING([32] S TNAME,INT S _DLNUM,REAL
S_TZL,REAL S_TDIF,REAL S TUL,REAL S TLL,REAL S TMV,INT S K,INT S_EVNUM, INT S MCBIT, INT
_DMODE, INT _AMODE, INT _DP)
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Tabelas 4-3 Parametros de chamada do CYCLE994 "

NO

Parametros
de tela

Parametros
de ciclo

Significado

S MVAR

Variante de medicao

Valo-
res:

UNIDADE: Medicao interna ou externa (padrao = 1)

1 = medigao interna
2 = medicao externa

DEZENA: reservado

CENTENA: Objetivo de correcéao

0 = apenas medir (sem correcado de PZ ou sem corregcéo da ferramenta)
1 = medigéo, determinagdo e corregéo de PZ (veja S_KNUM) 3

2 = medic&o e corre¢do da ferramenta (veja S_KNUM1)

MILHAR: Area de desvio

0 = sem area de desvio

1 = eixo de desvio 1° eixo do plano (em G18 Z). Consultar o eixo de
medi¢do S_MA.

2 = eixo de desvio 2° eixo do plano (em G18 X) Consultar o eixo de
medi¢do S MA.

3 = eixo de desvio 3° eixo do plano (em G18 Y). Consultar o eixo de
medigdo s MA. ®

Selegdo

S_KNUM

Corregao no deslocamento de ponto zero (PZ) ou PZ basico ou referéncia basica ?

Valo-
res:

UNIDADE:

DEZENA:

0 = nenhuma corregéo
1 até no max. 99 Numero do Deslocamento do ponto zero ou
1 até no max. 16 Numero do deslocamento base

CENTENA: reservado

MILHAR: Corregéo no PZ ou PZ basico ou referéncia basica

0 = corregao do PZ ajustavel

1 = corregdo do PZ basico especifico de canal

2 = corregao da referéncia basica

3 = corregao do PZ basico global

9 = corregao do PZ ativo ou, em G500, no ultimo PZ basico especifico de canal
ativo

DEZENA DE MILHAR: Correcao aproximada ou fina no PZ, PZ basico ou refe-
réncia basica

0 = Corregao final ®

1 = Corregao aproximada
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NO

Parametros
de tela

Parametros
de ciclo

Significado

Selegéo

S_KNUM1

Corregao na correcéo de ferramenta 24

Valo-
res:

UNIDADE:

DEZENA:

CENTENA:

0 = nenhuma corregao
1 até no max. 999 Numero D (numero de corte) na corregéo de ferramenta
na soma e corregao de instalagéo ver também S DLNUM

MILHAR: 0 ou numero D especifico

DEZENA DE MILHAR: 0 ou numero D especifico

1 até max. 32000, quando os numeros D especificos estiverem estabelecidos
em MD

CENTENA DE MILHAR: Correcao de ferramenta ?

0 = ndo especificado (Correcao da geometria da ferramenta)
1 = Corregao do comprimento L1

2 = Corregéo do comprimento L2

3 = Corregao do comprimento L3

4 = Corregao do raio

UNIDADE DE MILHAO: Corregéo de ferramenta ?

0 = sem especificagao (corregao do desgaste do comprimento de ferramenta)
1 = Corregédo de ferramenta para corre¢ao aditiva (SK) %

Valor de corregéo de ferramenta adicionada ao SK existente

2 = Corregao de ferramenta para corregéo de ajuste (EK) ®

EK (nova) = EK (antiga) + SK (antiga) do valor de corregéo, SK (nova) = 0

3 = Corregao de ferramenta para correcdo de ajuste (EK) ®

Valor de corregao de ferramenta adicionada ao EK existente

4 = Corregao de ferramenta para geometria

DEZENA DE MILHAO: Corregao de ferramenta 2

0 = sem especificagao (corregao na geometria de ferramenta normal, ndo in-
vertida)
1 = Corregao invertida

CEM MILHOES: Correcéo de ferramenta
0 = correcao da ferramenta sem ferramentas duplas
1 = corregao da ferramenta na ferramenta dupla (_DP)

icone+
quantidade

S_PRNUM

Numero do campo do parametro do apalpador de medigdo (n&o numero do sensor)
(default=1)

X0

S_SETV

Valor exigido

X

S_MA

Numero do eixo de medigao (padrao=1)

Valo-
res:

1 =1. Eixo do plano (em G18 2)
2 = 2. Eixo do plano (em G18 X)
3 = 3. Eixo do plano (em G18 Y) ®

X1

S _SZA

Amplitude de desvio no eixo de medicéo

Y1

S_SZ70

Amplitude de desvio no eixo de desvio

DFA

S FA

Curso de medicao

10

TSA

S_TSA

Faixa de confiabilidade

11

Medigbes

S_NMSP

Numero de medigdes no mesmo local 2 (padrdo=1)

12

T

S_TNAME

Nome de ferramenta 2
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N° Parametros | Parametros | Significado
de tela de ciclo
13 DL S_DLNUM Correcao de ajuste/aditiva, nimero DL ®
14 ST _DP Numero da ferramenta irma a ser corrigida (niUmero duplo)
15 | TZL S _TZL Correg&o zero 24
16 | DIF S_TDIF Controle de diferenca de medida 24
17 TUL S_TUL Limite superior de tolerancia (incremental do valor nominal) 4
18 TLL S _TLL Limite inferior de tolerancia (incremental do valor nominal) ¥
19 T™MV S_TMV Faixa de corregado na formacgao do valor médio 2
20 FW S K Fator de ponderagéo para formagéo do valor médio ?
21 EVN S _EVNUM | Numero da memoéria de valores de experiéncia 27
22 S_MCBIT reservado
23 _DMODE DisplayMode
Valo- | UNIDADE: Plano de usinagem G17/G18/G19
res: 0 = compatibilidade, o plano acionado antes da chamada do ciclo permanece
ativo
1 =G17 (apenas em ciclo ativo)
2 = G18 (apenas em ciclo ativo)
3 = G19 apenas em ciclo ativo)
24 _AMODE AlternativeMode
Valo- | UNIDADE: Tolerancia dimensional sim/n&o
res: 0 = nao
1 =sim

414

todos valores padrao = 0 ou marcados como padrao=x

Exibigéo independentemente do dado geral SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
Corregdo no PZ sé é possivel na medigdo sem reversao

observar o MD de canal 20360 TOOL_PARAMETER_DEF_MASK na corregéo de ferramenta

somente se a fungdo "Corregéo aditiva de ajuste" estiver configurada no dado geral MD 18108
$SMN_MM_NUM_SUMCORR . Além disso, no dado geral MD 18080 $MN_MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK deve estar

definido Bit8=1.

se o DPZ "fino" ndo estiver configurado em MDs, ent&o a corregéo é feita conforme PZ "aproximado"

Valores de experiéncia e valores médios apenas possivel para correcao de ferramentas
faixa de valores da memoéria de valores de experiéncia e valores médios:

1 até 20 numero(s) da memodria de valores de experiéncia, ver canal especifico SD55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]

10000 até 200000 numero(s) da memoria de valores médios, ver canal especifico SD55625
$SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]

se 0 eixo Y estiver disponivel na maquina

Parametros de ciclo de medi¢do do CYCLE976

PROC CYCLE976 (INT S MVAR, INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S SETV0,INT S MA,INT S MD,REAL
S FA,REAL S TSA,REAL S VMS,REAL S STAl,INT S NMSP,INT S SETV1,INT DMODE, INT AMODE)

Ciclos de medicao
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Tabelas 4-4 Parametros de chamada do CYCLE976 "

N° | Parametros | Parame- | Significado
de tela tros de ci-
clo
1 S_MVAR Variante de medicao (padrao=1000)
Valo- | UNIDADE: Calibragao na superficie, esfera de calibragao ou no anel de calibra-
res: ¢ao?

0 = Comprimento em superficies com setpoint conhecido
1 = Raio no anel de calibragdo com didmetro conhecido (setpoint) e centro conhe-
cido.
2 = Raio no anel de calibragdo com didmetro conhecido (setpoint) e centro desco-
nhecido
3 = Raio e comprimento na esfera de calibragédo
4 = Raio na aresta com setpoint conhecido. Observar a selegéo de eixo e sentido
de medigdo. ¥
5 = raio entre duas arestas com valor nominal e distancia de arestas conhecidos.
Selecionar o eixo de medicao.
DEZENA: reservado
0=0
CENTENA: reservado
0=0
MILHAR: Selegéo de eixo e sentido de medigédo na calibragdo
0 = Sem especificagao (sem necessidade de selegao de eixo e sentido de medi-
¢ao) ¥
1 = Informar selegdo de eixo e sentido de medicéo, veja s MA, S MD (um sentido
de medigdo em um eixo de medigéo)
2 = Informar selecéo de eixo de medigdo, vejas Ma (dois sentidos de medigdo em
um eixo de medigao)
DEZENA DE MILHAR: Determinagao de desvio de posigao (posigao torta do apal-
pador de medigéo) ?
0 = Determinacao de desvio de posi¢do do apalpador de medigao ©
1 = Sem determinagao de desvio de posi¢ao
CENTENA DE MILHAR: Calibrag&o paralela ao eixo ou sob angulo
0 = Calibragao paralela ao eixo no WCS ativo
1 = Calibragao sob angulo ?
UNIDADE DE MILHAO: Determinacdo do comprimento de ferramenta na calibra-
¢ao na superficie ou na esfera
0 = sem determinagao do comprimento da ferramenta
1 = determinagdo do comprimento da ferramenta 4
2 = calibragéo do eixo de penetracdo na esfera, determinagdo do comprimento da
ferramenta, registro da diferenca de medigéo dos comprimentos das ferramentas
nos dados de calibragao

2 icone+ S_PRNUM | Ndmero do campo do parametro do apalpador de medig&o (ndo numero do sensor)

quantidade (default=1)
3 S_SETV | Valor exigido
4 |Z0 S_SETVO | Setpoint da referéncia de comprimento na calibragéo de esfera
Ciclos de medigao
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N° | Parametros | Parame- | Significado
de tela tros de ci-
clo
5 |X/Y/Z S _MA Eixo de medig¢do (numero do eixo) '8 (padrao=1)
Valo- |1 =1. Eixo do plano (em G17 X)
res: 2 = 2. Eixo do plano (em G17Y)
3 = 3. Eixo do plano (em G17 2)
6 |+- S_MD Sentido de medigao 2-9
Valo- |0 = positivo
res: 1 = negativo
7 |DFA S _FA Curso de medigéo
8 |TSA S TSA Faixa de confiabilidade
9 |[VMS S_VMS Velocidade de medigdo variavel na calibragéo ?
10 |a s stal | Angulo de partida 29
11 | Medigbes S_NMSP Numero de medigdes no mesmo local 2 (padrdo=1)
12 | X0 S _SETV1 |Ponto de referéncia da aresta na calibragédo entre 2 arestas ¥
13 _ DMODE DisplayMode
Valo- | UNIDADE: Plano de usinagem G17/G18/G19
res: 0 = Compatibilidade, permanece o plano ativo antes da chamada do ciclo
1 = G17 (apenas no ciclo ativo)
2 = G18 (apenas no ciclo ativo)
3 = G19 (apenas no ciclo ativo)
14 _AMODE | AlternativeMode

todos valores padrao = 0 ou marcados como padrao=x
Exibicdo independentemente do dado geral SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

Na calibragdo "Raio no anel de calibragao" o didmetro e o centro do anel devem ser conhecidos (4 sentidos de medic¢ao).
Na calibragao "Raio em duas arestas" apenas a distancia das arestas no sentido do eixo de medi¢ao deve ser conhecida
(2 sentidos de medicao).

Na calibragéo "Raio em uma aresta" o setpoint da superficie deve ser conhecido.

Variante de medi¢ao "apenas calibragdo em uma superficie" (comprimento na superficie), o comprimento de ferramenta
corrigido resultado s MD edo S MA.

apenas na variante de medic¢éo "Anel de calibragao, ... e centro conhecido" (S_MVAR=1xxx02).

Eixo de medig&o apenas na variante de medicdo S MVAR=0 ouU=xx1x01 ou=xx2x01 ou=20000

Variante de medig¢ao: "Calibrar em uma superficie" -~ Sele¢do do eixo e do sentido de medigéo

ou no "anel de calibragao, ... e ponto central conhecido" — Selegdo de um sentido do eixo e selegdo do eixo e do sentido
de medicao

ou no "anel de calibragéo, ... e 0 ponto central conhecido" - Selegao de dois sentidos do eixo e selegédo do eixo de medigédo
ou "determinagdo do comprimento do sensor de medi¢do" -~ S MA=3 - 3. Eixo do plano (em G17 2Z)

Variante de medi¢ao "apenas calibragdo no anel de calibragdo” ou "na esfera de calibragao"

Na "Calibragéo na esfera de calibragao" a esfera é circundada pelo equador com a medigao sob indicagdo de angulo.

Na calibragéo "Raio no anel de calibragéo" com centro desconhecido, quatro sentidos de medigcéo no plano (no G17: +-X
e +-Y).
Na calibragéo "Comprimento na superficie" no sentido negativo do eixo da ferramenta (no G17: -Z).

Ciclos de medicéao
Manual de programagao, 12/2019, 6FC5398-4BP40-6KA3 317



Listas de pardmetros

4.1 Visdo geral de pardmetros dos ciclos de medigdo

415 Parametros de ciclo de medi¢do do CYCLE978

PROC CYCLE978 (INT S MVAR,INT S KNUM, INT S KNUMI1,INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S FA,REAL
S_TSA,INT S _MA,INT S MD,INT S NMSP,STRING[32] S _TNAME,INT S _DLNUM,REAL S TZL,REAL
S_TDIF,REAL S_TUL,REAL S TLL,REAL S TMV,INT S _K,INT S_EVNUM, INT S MCBIT,INT _DMODE, INT
_AMODE, INT _DP)

Tabelas 4-5 Parametros de chamada do CYCLE978 "

N° | Parametros | Parametros | Significado

de tela de ciclo
1 S_MVAR Variante de medigéo
Valo- UNIDADE: Elemento de contorno
res. 0 = Medic&o de superficie
DEZENA: reservado
CENTENA: Obijetivo de correcéao
0 = apenas medir (sem corre¢do de PZ ou sem corregao da ferramenta)
1 = medigo, determinagéo e corregdo de PZ (veja S_KNUM)
2 = medicao e correcdo da ferramenta (veja S_KNUM1)
MILHAR: reservado
DEZENA DE MILHAR: Medigao com/sem reversao do fuso ou alinhar apalpador
de medicao no sentido de acionamento. 9
0 = Medig¢do sem reversao do fuso, sem alinhamento do apalpador
1 = Medigao com reversao do fuso
2 = Alinhar apalpador de medigao no sentido de acionamento
2 Selegéo S_KNUM Corregao no deslocamento de ponto zero (PZ) ou PZ basico ou referéncia basica ?

Valo- | UNIDADE:
res: DEZENA:

0 = nenhuma corregéo
1 até no max. 99 Numero do Deslocamento do ponto zero ou
1 até no max. 16 Numero do deslocamento base

CENTENA: reservado
MILHAR: Corregéo no PZ ou PZ basico ou referéncia basica

0 = corregao do PZ ajustavel

1 = corregdo do PZ basico especifico de canal

2 = corregao da referéncia basica

3 = corregao do PZ basico global

9 = corregao do PZ ativo ou, em G500, no ultimo PZ basico especifico de canal
ativo

DEZENA DE MILHAR: Corregao aproximada ou fina no PZ, PZ basico ou refe-
réncia basica

0 = Corregao final ®
1 = Corregao aproximada

Ciclos de medigao
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NO

Parametros
de tela

Parametros
de ciclo

Significado

Selegéo

S_KNUM1

Correcgao na corregéo de ferramenta ?

Valo- | UNIDADE:
res. DEZENA:
CENTENA:

0 = sem corregao
1 até max. 999 numeros D (numero de corte) na corregéo de ferramenta;
na corregao aditiva e corregéo de ajuste, veja também o s DLNUM

MILHAR: 0 ou numero D especifico

DEZENA DE MILHAR: 0 ou numero D especifico

1 até max. 32000, quando os numeros D especificos estiverem estabelecidos
CENTENA DE MILHAR: Correcao de ferramenta ?

0 = néo especificado (Corregado na geometria da ferramenta)
1 = Corregédo do comprimento L1

2 = Corregao do comprimento L2

3 = Corregdo do comprimento L3

4 = Corregéao do raio

UNIDADE DE MILHAO: Correcéo de ferramenta ?

0 = sem especificagéo (corregdo do desgaste do raio de ferramenta)

1 = Corregao de ferramenta para corregao aditiva (SK) ®

Valor de corregao de ferramenta adicionada ao SK existente

2 = Corregao de ferramenta para corregéo de ajuste (EK)

EK (nova) = EK (antiga) + SK (antiga) do valor de corre¢édo, SK (nova) = 0
3 = Corregao de ferramenta para correcdo de ajuste (EK) 9

Valor de corregéo de ferramenta adicionada ao EK existente

4 = Corregao de ferramenta para geometria

DEZENA DE MILHAO: Correcéo de ferramenta 2

0 = sem especificagcdo (correcdo na geometria de ferramenta normal, ndo in-
vertida)

1 = Correcgao invertida

CEM MILHOES: Correcéo de ferramenta

0 = correcao da ferramenta sem ferramentas duplas

1 = corregdo da ferramenta na ferramenta dupla (_DP)

icon + quan-
tidade

S_PRNUM

Numero do campo do parametro de apalpador de medigao (n&o niumero do apalpador de
medicao)
(faixa de valores: 1 até 40)

X0

S_SETV

Valor exigido

DFA

S_FA

Curso de medigao

TSA

S_TSA

Faixa de confiabilidade

(N[ |G,

S MA

Numero do eixo de medigéo ” (faixa de valores: 1 até 3)

Valo- |1 =1.Eixo do plano (em G17 X)
res: 2 = 2. Eixo do plano (em G17Y)
3 = 3. Eixo do plano (em G17 Z), medigao na diregao da ferramenta

Sentido de medigao do eixo de medicao

Valo-
res:

1 = sentido de medigao positivo
2 = sentido de medic&o negativo

10

Medigbes

S_NMSP

Numero de medigdes no mesmo local ? (faixa de valores: 1 até 9)

11

TR

S_TNAME

Nome de ferramenta

Ciclos de medicao
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N° | Parametros | Parametros | Significado
de tela de ciclo
12 | DL S_DLNUM Correcao de ajuste/aditiva, nimero DL ®
13 | ST _DP Numero da ferramenta irma a ser corrigida (niUmero duplo)
14 | TZL S _TZL Corregéo zero 23
15 | DIF S TDIF Controle da diferenca dimensional 2%
16 | TUL S_TUL Limite superior de tolerancia (incremental do valor nominal)
17 | TLL S _TLL Limite inferior de tolerancia (incremental do valor nominal) ¥
18 | TMV S_TMV Faixa de corregdo na formacgao do valor médio 2
19 |FW S K Fator de ponderacgédo para formagéo do valor médio ?
20 |EVN S_EVNUM Grupo de dados da memodria de valores de experiéncia 28
21 S_MCBIT reservado
22 _DMODE DisplayMode
Valo- UNIDADE: Plano de usinagem G17/G18/G19
res. 0 = compatibilidade, o plano acionado antes da chamada do ciclo permanece
ativo
1 =G17 (apenas em ciclo ativo)
2 = G18 (apenas em ciclo ativo)
3 = G19 (apenas em ciclo ativo)
23 __AMODE AlternativeMode
Valo- | UNIDADE: Tolerancia dimensional sim/ndo
res: 0 = nao
1 =sim

todos valores padrao = 0 ou marcados como faixa de valores: a até b
Exibigéo independentemente do dado geral SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

apenas na corregao na ferramenta; caso contrario, parametro =
apenas na corregao na ferramenta e tolerancia dimensional "sim"; caso contrario, parametro = 0

somente se a fungado "Corregéo aditiva de ajuste” estiver configurada no dado geral MD 18108
$SMN_MM_NUM_SUMCORR . Além disso, no dado geral MD 18080 $MN_MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK deve estar
definido Bit8=1.

se o DPZ "fino" ndo estiver configurado em MDs, ent&o a corregéo é feita conforme PZ "aproximado"

Corregdo na geometria de ferramenta:
- na medi¢do do plano (S_MA=1 ou S_MA=2) Corre¢ao do raio de ferramenta
- na medi¢do no sentido da ferramenta (S_MA=3) Correcdo no comprimento da ferramenta L1

E possivel a formagdo do valor médio de experiéncia na corregdo da ferramenta e corregéo no PZ

Faixa de valores da memodria de valores médios de experiéncia:

1 até 20 numeros (n) da memoria de valores de experiéncia, veja SD55623 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]
10000 até 200000 numeros (n) especificos de canal da meméria de valores médios, veja SD55625
$SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1] especifico de canal

Na medigéo com reversao do fuso o raio/didmetro do apalpador de medigao deve ser determinado com exatidao. Isto deve
ser realizado com uma variante de calibragdo do CYCLE976 "Raio no anel" ou "na aresta" ou "na esfera". Caso contrario
o resultado de medigao nao sera fiel.

Ciclos de medigao
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4.1.6 Parametros de ciclo de medicdo do CYCLE998

PROC CYCLE998 (INT S MVAR, INT S KNUM,INT S RA,INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S STAl,REAL
S INCA,REAL S FA,REAL S TSA,INT S MA,INT S MD,REAL S ID,REAL S SETVO,REAL S SETV1,REAL
S SETV2,REAL S SETV3,INT S NMSP,INT S EVNUM, INT DMODE,INT AMODE)

Tabelas 4-6 Parametros de chamada do CYCLE998 "

N° | Parametros | Parame- | Significado

de tela tros de ci-
clo
1 S_MVAR Variante de medigao (padrao=5)
Valo- UNIDADE: Elemento de contorno
res. 5 = Medic&o de aresta (um angulo)

6 = Medicao de plano (dois angulos)
DEZENA: reservado
CENTENA: Objetivo de corregao

0 = apenas medi¢gao e nenhuma corregéo de PZ
1 = medigado, determinacéo e correcédo de PZ (veja S_KNUM)

MILHAR: Zona de protecéo

0 = sem consideragédo de uma zona de protegao
1 = Consideragao de uma zona de protegao

DEZENA DE MILHAR: Medigao com reversao do fuso (medigao diferencial)

0 = Medicdo sem reversao do fuso
1 = Medigado com reversao do fuso

CENTENA DE MILHAR: Medic¢édo sob angulo ou paralela ao eixo

0 = Medigao sob angulo

1 = Medigao paralela ao eixo

2 | Selegao S_KNUM Corregao no deslocamento de ponto zero (PZ) ou PZ basico ou referéncia basica ?
Valo- | UNIDADE:

res. DEZENA:

0 = nenhuma corregao
1 até no max. 99 Numero do Deslocamento do ponto zero ou
1 até no max. 16 Numero do deslocamento base

CENTENA: reservado
MILHAR: Correg¢éo no PZ ou PZ basico ou referéncia basica

0 = corregao do PZ ajustavel

1 = corregao do PZ basico especifico de canal

2 = correcgao da referéncia basica

9 = corregao do PZ ativo ou, em G500, no ultimo PZ basico especifico de canal
ativo

DEZENA DE MILHAR: Corregao aproximada ou fina no PZ ou PZ basico ou refe-
réncia basica ¥

0 = Corregao final
1 = Corregao aproximada

Ciclos de medicao
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N° | Parametros | Parame- | Significado
de tela tros de ci-
clo
3 S_RA Objetivo de corregdo do giro de coordenadas ou do eixo rotativo '¥
Valo- | 0 = Objetivo de correcéo "giro de coordenadas" em torno do eixo resultante do
res: parametro s MA 4
A B, C >0 = Objetivo de corregao "eixo rotativo". Numero de eixo de canal do eixo rotativo
(preferencialmente mesa giratoria). A corregao angular é realizada na parte trans-
latéria do PZ do eixo rotativo.
4 icone+ S_PRNUM | Numero do campo dos pardmetros de apalpador de medi¢do
quantidade (padrao=1)
5 |DX/DY/DZ|s _SETvV Curso (incremental) da posigao de partida até o ponto de medi¢ao P1 do eixo de medigéao
(s_t2)¥
6 |a S STAl Setpoint de &ngulo no "Alinhamento de aresta" ou no "Alinhamento de plano" em torno do
1° eixo do plano (em G17 X) 9
7 |B S_INCA Setpoint de angulo no "Alinhamento de plano" em torno do 2° eixo do plano (em G17 Y) 9
8 |DFA S FA Curso de medigdo
9 |TSA S_TSA Faixa de confiabilidade
Monitoramento da diferenga angular com o setpoint de angulo [graus] ©
10 | X/Y/Z S_MA Eixo de medigao, eixo de deslocamento ” (padrdo=201)
Valo- UNIDADE: Numero do eixo de medigao
res. 1 = 1. Eixo do plano (em G17 X)
2 = 2. Eixo do plano (em G17Y)
3 = 3. Eixo do plano (em G17 2)
DEZENA: reservado
CENTENA: Numero do eixo de deslocamento
1 =1. Eixo do plano (em G17 X)
2 = 2. Eixo do plano (em G17Y)
3 = 3. Eixo do plano (em G17 2)
11 | +- S_MD Sentido de medigdo do eixo de medigéo ®
Valo- 0 = O sentido de medicao é determinado a partir do setpoint e da posig¢éo real do
res: eixo de medicado (compatibilidade)
1 = sentido de medic¢éo positivo
2 = sentido de medig&o negativo
12 | L2 S ID Na variante de medicao "Alinhamento de aresta™:
Distancia (incremental) entre os pontos de medigao P1 e P2 no eixo de deslocamento
(valor >0)
Na variante de medi¢ao "Alinhamento de plano" sdo aplicados os parametros mencionados
a sequir.
13 | L2 S_SETVO | Distancia entre os pontos de medigdo P1 e P2 no 1° eixo do plano 1%
14 S_SETV1 | Distancia entre os pontos de medigdo P1 e P2 no 2° eixo do plano ' 12)
15 | L3x S_SETv2 | Distancia entre os pontos de medi¢do P1 e P3 no 1° eixo do plano '
16 |L3y S_SETV3 | Distancia entre os pontos de medig¢do P1 e P3 no 2° eixo do plano "%
17 | Medicdes S_NMSP Numero de medigdes no mesmo local ? (padrdao=1)
18 S_EVNUM | Grupo de dados da memodria de valores de experiéncia 2" ¥
Ciclos de medigao
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N° | Parametros | Parame- | Significado
de tela tros de ci-
clo
19 _ DMODE DisplayMode
Valo- | UNIDADE: Plano de usinagem G17/G18/G19
res. 0 = Compatibilidade, permanece o plano ativo antes da chamada do ciclo
1 = G17 (apenas no ciclo ativo)
2 = G18 (apenas no ciclo ativo)
3 = G19 (apenas no ciclo ativo)
20 _AMODE Reservado (AlternativeMode)

todos valores padréo = 0 ou marcados como padréo=x
Exibigéo independentemente do dado geral SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

DPZ "fino" somente se o objetivo de corregao for o eixo rotativo e MD 52207 $MCS_AXIS_USAGE_ATTRIB[n] Bit6=1.
Se o PZ néo estiver ajustado em MDs, entéo a corregéo é feita conforme PZ "aproximado".

Exemplo para corre¢do na rotagdo de coordenadas: S MA=102 Eixo de medi¢cdo Y e eixo de deslocamento X geram a
rotacéo de coordenadas em torno de Z (no G17)

Valor relevante somente com zona de protegéo "sim" (S_MVAR, posi¢do da MILHAR = 1)

No posicionamento do ponto de medigao P1 para o ponto de medi¢do P2 no eixo de deslocamento sdo adicionados os
angulos nos parametros S STA1 e S TSA .

O ndmero do eixo de medi¢do deve ser um numero diferente do eixo de deslocamento (p. ex.: ndo & permitido o 101)
Sentido de medig&o apenas como "Alinhamento de aresta”" e "Medig¢&o paralela ao eixo" (S_ MVAR=10x105)

Faixa de dngulos s_STA1 de +45 graus no "Alinhamento de aresta"
Faixa de dngulos S STA1 de 0 até +60 graus e S_INCA de 30 graus no "Alinhamento de plano"

Na variante de medigao "Alinhamento de plano” e "Alinhamento de aresta"
Na variante de medigao "Medigao de plano” e "Medigéo paralela ao eixo"
ndo para versao de ciclos de medigdo SW04.04.

formagéao do valor de experiéncia na corre¢do de PZ; faixa de valores da memoria de valores médios de experiéncia:
1 até 20 numeros (n) da memodria de valores de experiéncia, ver canal especifico SD55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]

o parametro S_RA é relevante apenas para a variante de medigao "Alinhar aresta" (S_MVAR xxxxx5).

4.1.7 Parametros de ciclo de medi¢do do CYCLE977

PROC CYCLE977 (INT S MVAR,INT S KNUM, INT S KNUM1, INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S SETV0,REAL

Si
Si
S_

SETV1,REAL S FA,REAL S TSA,REAL S STAl,REAL S ID,REAL S SZA,REAL S SZO,INT S MA, INT
NMSP, STRING[32] S TNAME, INT S DLNUM,REAL S TZL,REAL S TDIF,REAL S TUL,REAL S TLL,REAL
TMV, INT S K,INT S EVNUM,INT S MCBIT,INT DMODE,INT AMODE,REAL S XM,REAL S YM,INT DP)

Ciclos de medicao
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Tabelas 4-7 Parametros de chamada do CYCLE977 "

N° | Parametros | Pardme- Significado
de tela tros de ci-
clo

1 S MVAR Variante de medig&o

Valo- | UNIDADE: Elemento de contorno (faixa de valores: 1 até 6)
res. 1 = Medicéo de furo

2 = Medigao de saliéncia (eixo)

3 = Medicao de ranhura

4 = Medigao de ressalto

5 = Medigao de retangulo, interna

6 = Medigao de retangulo, externa

DEZENA: reservado
CENTENA: Objetivo de correcéo

0 = apenas medir (sem corregdo de PZ ou sem correcdo da ferramenta)
1 = medi¢ao, determinacéo e correcdo de PZ (veja S_KNUM)

2 = medicéo e correcéo da ferramenta (veja S_KNUM1)

MILHAR: Zona de protegao

0 = sem consideragédo de uma zona de protegao
1 = Consideragao de uma zona de protegao

DEZENA DE MILHAR: Medigao com/sem reversao do fuso (medi¢ao de diferenga)
ou alinhar apalpador de medigao no sentido de acionamento.

0 = Medigao sem reversao do fuso, sem alinhamento do apalpador
1 = Medigao com reversao do fuso
2 = Alinhar apalpador de medigao no sentido de acionamento

2 Selegdo S_KNUM Corregao no deslocamento de ponto zero (PZ) ou PZ basico ou referéncia basica ?
Valo- | UNIDADE:
res: DEZENA:

0 = nenhuma corregao
1 até no max. 99 Numero do Deslocamento do ponto zero ou
1 até no max. 16 Numero do deslocamento base

CENTENA: reservado
MILHAR: Corregéo no PZ ou PZ basico ou referéncia basica

0 = corregao do PZ ajustavel

1 = corregdo do PZ basico especifico de canal

2 = corregao da referéncia basica

3 = corregao do PZ basico global

9 = corregao do PZ ativo ou, em G500, no ultimo PZ basico especifico de canal
ativo

DEZENA DE MILHAR: Corregao aproximada ou fina no PZ, PZ basico ou refe-
réncia basica

0 = Corregao final ®
1 = Corregao aproximada

Ciclos de medigao
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NO

Parametros
de tela

Parame-
tros de ci-
clo

Significado

Selecgao

S_KNUM1

Corregéo na corregéo de ferramenta 2

Valo- | UNIDADE:
res. DEZENA:
CENTENA:

0 = sem corregao
1 até max. 999 numeros D (numero de corte) na corregao de ferramenta; na cor-
regéo aditiva e corregéo de ajuste, veja também o S_ DLNUM

MILHAR: 0 ou numero D especifico

DEZENA DE MILHAR: 0 ou numero D especifico

1 até méx. 32000, quando os numeros D especificos estiverem estabelecidos
CENTENA DE MILHAR: Correcao de ferramenta 2

0 = ndo especificado (Corregao no raio da ferramenta)
1 = Correg¢ao do comprimento L1

2 = Corregéo do comprimento L2

3 = Corregao do comprimento L3

4 = Corregao do raio

UNIDADE DE MILHAO: Correcéo de ferramenta 2

0 = sem especificagao (corregao do desgaste do raio de ferramenta)

1 = Corregédo de ferramenta para corre¢ao aditiva (SK) 9

Valor de corregao de ferramenta adicionada ao SK existente

2 = Corregao de ferramenta para corregéo de ajuste (EK) ¥

EK (nova) = EK (antiga) + SK (antiga) do valor de correc¢éo, SK (nova) =0
3 = Corregao de ferramenta para correcdo de ajuste (EK) ®

Valor de corregao de ferramenta adicionada ao EK existente

4 = Corregao de ferramenta para geometria

DEZENA DE MILHAO: Correcao de ferramenta 2

0 = sem especificagao (corregao na geometria de ferramenta normal, ndo invertida)
1 = Corregéo invertida

CEM MILHOES: Correcéo de ferramenta
0 = corregao da ferramenta sem ferramentas duplas

1 = corregéo da ferramenta na ferramenta dupla (_DP)

icone+
quantidade

S_PRNUM

Numero do campo do parametro de apalpador de medigdo (ndo nimero do apalpador de
medi¢ao)
(faixa de valores: 1 até 40)

X0

S_SETV

Valor exigido

X0

S_SETVO

Setpoint no retangulo no 1° eixo do plano (X no G17)

YO

S_SETV1

Setpoint no retdngulo no 2° eixo do plano (Y no G17)

XM

S XM

Valor exigido da especificagdo do ponto central do eixo geométrico X

YM

S_YM

Valor exigido da especificagdo do ponto central do eixo geométrico Y

DFA

S_FA

Curso de medigao

TSA

S_TSA

Faixa de confiabilidade

a0

S STA1

Angulo de partida
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N° | Parametros | Parame- Significado

de tela tros de ci-
clo
13 | DZ S ID Valor incremental
1. Penetragado incremental do 3° eixo do plano (Z no G17)
Sentido de penetracéo através do sinal do s_1D. Na medigao de saliéncias, ressaltos e
retdngulos externos a descida até a altura de medigéo é definidacomo S_1ID .
2. Consideracao de uma zona de protegcéo
Na medicao de furos, ranhuras e retangulos internos acompanhados de uma zona de
protecéo a altura de passagem sobre eles é definidano S_ID .
14 | X1 S _SzZA Diametro ou comprimento (largura) da zona de protegdo 7
15 | Y1 S _Sz0 Na medigao de retangulos: Largura da zona de protegéo do 2° eixo do plano
16 | X S MA Numero do eixo de medigéo ” (apenas na medigao de ranhuras ou ressaltos)
Valo- 1 =1. Eixo do plano (em G17 X)
res: 2 = 2. Eixo do plano (no G17)
17 | ST _DP Numero da ferramenta irma a ser corrigida (nimero duplo)
18 | Medigbes S_NMSP Numero de medigdes no mesmo local ? (faixa de valores: 1 até 9)
19 |TR S _TNAME | Nome de ferramenta 2
20 |DL S_DLNUM | Correcéo de ajuste/aditiva, nimero DL 9
21 |TZL S _TZL Corregéo zero 24
22 |DIF S TDIF Controle de diferenca de medida 24
23 | TUL S_TUL Limite superior de tolerancia (incremental do valor nominal) 4
24 | TLL S_TLL Limite inferior de tolerancia (incremental do valor nominal) 4
25 | TMV S _TMV Faixa de corre¢ao na formagao do valor médio ?
26 |FW S K Fator de ponderagdo para formagéo do valor médio ?
27 S_EVNUM | Grupo de dados da meméria de valores de experiéncia e de valores médios 2-®
28 S_MCBIT |reservado
29 _ DMODE DisplayMode
Valo- | UNIDADE: Plano de usinagem G17/G18/G19
res. 0 = compatibilidade, o plano acionado antes da chamada do ciclo permanece ativo

1 =G17 (apenas em ciclo ativo)
2 = G18 (apenas em ciclo ativo)
3 = G19 (apenas em ciclo ativo)

30 _AMODE AlternativeMode
Valo- UNIDADE: Tolerancia dimensional sim/nao

res: 0 = ndo

1=sim

" todos valores padrdo = 0 ou marcados como faixa de valores: a até b

2 Exibigéo independentemente do dado geral SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
3 apenas na correcdo na ferramenta; caso contrario, parametro = ""

4 apenas na correcdo na ferramenta e tolerancia dimensional "sim"; caso contrario, parametro = 0

5 somente se a fungéo "Corregdo aditiva de ajuste" estiver configurada no dado geral MD 18108
$SMN_MM_NUM_SUMCORR . Além disso, no dado geral MD 18080 $SMN_MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK deve estar
definido Bit8=1.

8 se o DPZ "fino" ndo estiver configurado em MDs, entdo a corregao é feita conforme PZ "aproximado"
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7 Diametro ou largura da zona de protecdo dentro do furo ou ranhura. .
Diametro ou largura da zona de protegao fora da saliéncia ou ressalto

8 Valores de experiéncia e valores médios apenas possivel para correcio de ferramentas
faixa de valores da memodria de valores de experiéncia e valores médios:
1 até 20 numero(s) da memodria de valores de experiéncia, ver canal especifico SD55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]
10000 até 200000 numero(s) da memaria de valores médios, ver canal especifico SD55625
$SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]

4.1.8 Parametros de ciclo de medi¢do do CYCLE961

PROC CYCLE961 (INT S_MVAR,INT S_KNUM, INT S_PRNUM,REAL S_SETVO,REAL S_SETV1,REAL
S_SETV2,REAL S_SETV3,REAL S_SETV4,REAL S_SETV5,REAL S_SETV6,REAL S_SETV7,REAL S_SETVS, REAL
S_SETV9,REAL S STAl,REAL S INCA,REAL S ID,REAL S FA,REAL S TSA,INT S NMSP,INT S MCBIT, INT
_DMODE, INT _AMODE)

Ciclos de medicao
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Tabelas 4-8 Parametros de chamada do CYCLE961 "

NO

Parame-
tros de tela

Parame-
tros de ci-
clo

Significado

S_MVAR

Variante de medic¢ao (padrao = 6)

Valo-
res:

UNIDADE: Elemento de contorno

5 = Ajuste de canto perpendicular interno, especificagcdo de setpoint de angulo e
distancias A1 até A3

6 = Ajuste de canto perpendicular externo, especificagéo de setpoint de angulo e
distancias A1 até A3

7 = Ajuste de canto interno, especificagdo de angulo e distancias A1 até A4

8 = Ajuste de canto externo, especificacdo de angulo e distancias A1 até A4

DEZENA: Especificagdo de setpoint como distancia ou através de quatro pontos

0 = Especificagao de setpoint como distancia (polar)
1 = Especificagao de setpoint através de quatro pontos (pontos de medi¢éo P1 até
P4)

CENTENA: Objetivo de corregao

0 = apenas medicao (sem corre¢ao de PZ ou sem corregéo de ferramenta)
1 = medigdo, determinagdo e corregdo de PZ, veja S KNUM

MILHAR: Zona de protegao

0 = sem consideragao de uma zona de protec¢éo (obstaculo)
1 = Consideragé@o de uma zona de protegao (obstaculo), veja S_ID

DEZENA DE MILHAR: Posigao do canto em WCS

0 = a posicao do canto é definida através do pardmetro s_STA1 (compatibilidade)
1 = posicdo 1 do canto no ponto de partida posicionado da medigéo ©

2 = posigao 2 do canto, distancias no 1° eixo do plano (em G17 X) sdo negativas
(veja s_SETVO, S_SETV1)

3 = posigéo 3 do canto, distancias no 1° e 2° eixos do plano (em G17 XY) sao
negativas (veja S_SETVO até S_SETV3)

4 = posicéo 4 do canto, distancia no 2° eixo do plano (em G17 Y) s&do negativas
(veja s _SETV2, S _SETV3)

Selegao

S_KNUM

Corregao no deslocamento de ponto zero (PZ) ou PZ basico ou referéncia basica 2

Valo-
res:

UNIDADE:

DEZENA:

0 = nenhuma corregao
1 até no max. 99 Numero do Deslocamento do ponto zero ou
1 até no max. 16 Numero do deslocamento base

CENTENA: reservado

MILHAR: Correcao no PZ ou PZ basico ou referéncia basica

0 = corregao do PZ ajustavel

1 = corregao do PZ basico especifico de canal

2 = corregao da referéncia basica

9 = corregao do PZ ativo ou, em G500, no ultimo PZ basico especifico de canal
ativo

DEZENA DE MILHAR: Corregao aproximada ou fina no PZ, PZ basico ou refe-
réncia basica

0 = Correcao final ®

1 = Corregao aproximada
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N° | Parame- Parame- Significado
tros de tela | tros de ci-
clo
3 |icone+ S_PRNUM | Numero do campo do parametro de apalpador de medig&o (ndo nimero do apalpador de
quantidade medic¢ao)
(faixa de valores: 1 até 40)
4 |L1/X1 S_SETVO Distancia L1 entre o polo e o ponto de medigdo P1 no sentido do 1° eixo do plano (no
G17: X)?
(Se a distancia L1=0, calcula-se automaticamente L1 = M_SETV1/ 2) ou
ponto de partida P1x do 1° eixo do plano (no G17: X) 4
5 L2/Y1 S_SETV1 Distancia L2 entre o polo e o ponto de medigado P2 no sentido do 1° eixo do plano 2
ou ponto de partida P1y do 2° eixo do plano (no G17:Y) 4
6 |L3/X2 S_SETV2 Distancia L3 entre o polo e o ponto de medigdo P3 no sentido do 2° eixo do plano 2
(Se a distancia L3=0, em um canto nao perpendicular calcula-se automaticamente
L3 =M_SETV3/2)
ou ponto de partida P2x do 1° eixo do plano 4
7 | L4/Y2 S_SETV3 | Distancia L4 entre o polo e o ponto de medi¢do P3 no sentido do 2° eixo do plano no canto
ndo perpendicular ¥
ou ponto de partida P2y do 2° eixo do plano ¥
8 | XP/X3 S_SETvV4 | Posigdo do polo no 1° eixo do plano ¥
ou ponto de partida P3x do 1° eixo do plano 4
9 |[XP/Y3 S_SETV5 | Posigéo do polo no 2° eixo do plano
ou ponto de partida P3y do 2° eixo do plano ¥
10 | X4 S _SETV6 | Ponto de partida P4x do 1° eixo do plano 4
11 | Y4 S_SETV7 | Ponto de partida P4y do 2° eixo do plano 4
12 | X0 S_SETV8 | Setpoint do canto medido no 1° eixo do plano na corregéo realizada em PZ
13 | YO S_SETVY9 | Setpoint do canto medido no 2° eixo do plano na corregéo realizada em PZ
14 | a0 S_STAl Angulo de partida do sentido positivo do 1° eixo do plano até a aresta de referéncia da peca
de trabalho em MCS (+-270 graus)
15 | a1 S_INCA Angulo entre arestas de referéncia da peca de trabalho na medigéo de um canto néo per-
pendicular 7
16 |DZ S ID Valor de penetragao na altura de medigdo em cada ponto de medigdo com zona de protegao
ativa (veja S_MVAR).
17 | DFA S _FA Curso de medigéo
18 | TSA S TSA Faixa de confiabilidade
Monitoramento da diferenga angular com o setpoint de angulo [grau]
19 | Medigbes S_NMSP Numero de medigdes no mesmo local ? (faixa de valores: 1 até 9) 2
20 S _MCBIT |reservado
21 _DMODE DisplayMode
Valo- | UNIDADE: Plano de usinagem G17/G18/G19
res: 0 = Compatibilidade, permanece o plano ativo antes da chamada do ciclo
1 = G17 (apenas no ciclo ativo)
2 = G18 (apenas no ciclo ativo)
3 = G19 (apenas no ciclo ativo)
22 _ AMODE AlternativeMode

todos valores padrao = 0 ou marcados como faixa de valores: a até b
Exibicdo independentemente do dado geral SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

Especificagao dos pontos de medigdo em coordenadas polares sob consideragao do angulo de partida s_STA1 no ponto
de medicéo 3 ou 4 do angulo de indexagéo S_INCA.
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4 Especificag@o dos pontos de medigdo em sistema de coordenadas ortogonal (especificacido através de 4 pontos)
9  Se o PZ "fino" ndo estiver configurado em MDs, entdo a corregdo é feita conforme PZ "aproximado".

® Faixa de valores do angulo s_INCA: -180 até +180 graus

7 Angulo de partida S_STA1, faixa de valores: canto perpendicular: +- 90 graus, angulo qualquer:  +- 45 graus

41.9 Parametros de ciclo de medi¢do do CYCLE979

PROC CYCLE979 (INT S MVAR, INT S KNUM, INT S KNUM1l, INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S FA,REAL
S TSA,REAL S CPA,REAL S CPO,REAL S STAl,REAL S INCA,INT S NMSP,STRING[32] S TNAME,REAL
S DLNUM,REAL S TZL,REAL S TDIF,REAL S TUL,REAL S TLL,REAL S TMV,INT S K,INT S EVNUM, INT
S MCBIT, INT DMODE,INT AMODE,REAL S XM,REAL S YM,INT DP)

Tabelas 4-9 Parametros de chamada do CYCLE979 0

N° | Parametros | Pardme- Significado
de tela tros de ci-
clo
1 S_MVAR Variante de medigao

Valo-
res:

UNIDADE: Elemento de contorno

1 = Medicao de furo
2 = Medigao de saliéncia (eixo)

DEZENA: reservado

CENTENA: Objetivo de corregéao

0 = apenas medir (sem corregdo de PZ ou sem corregao da ferramenta)
1 = medigdo, determinacéo e correcédo de PZ (veja S_KNUM)

2 = medic&o e correc¢éo da ferramenta (veja S_KNUM1)

MILHAR: Quantidade de pontos de medigéo

0 = 3 pontos de medigéo
1 =4 pontos de medigéao

DEZENA DE MILHAR: Medicdo com/sem reverséo do fuso (medi¢ao de diferen-
¢a) ou alinhar apalpador de medigédo no sentido de acionamento.

0 = Medicao sem reversao do fuso, sem alinhamento do apalpador

1 = Medicao com reversdo do fuso

2 = Alinhar apalpador de medi¢ao no sentido de acionamento
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N° | Parametros | Parame- Significado
de tela tros de ci-
clo
2 | Selegéo S_KNUM Corregao no deslocamento de ponto zero (PZ) ou PZ basico ou referéncia basica ?
Valo- | UNIDADE:
res. DEZENA: 0 = nenhuma correcéo

1 até no max. 99 Numero do Deslocamento do ponto zero ou
1 até no max. 16 Numero do deslocamento base

CENTENA: reservado
MILHAR: Corregéo no PZ ou PZ basico ou referéncia basica

0 = corregao do PZ ajustavel

1 = corregdo do PZ basico especifico de canal

2 = corregao da referéncia basica

3 = corregao do PZ basico global

9 = corregao do PZ ativo ou, em G500, no ultimo PZ basico especifico de canal
ativo

DEZENA DE MILHAR: Corregao aproximada ou fina no PZ, PZ basico ou refe-
réncia basica

0 = Correcao final ®
1 = Corregao aproximada
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N° | Parametros | Parame- Significado
de tela tros de ci-
clo
3 Selecao S_KNUM1 | Corregdo na corregdo de ferramenta ?
Valo- | UNIDADE:
res: DEZENA:
CENTENA:
0 = sem corregao
1 até max. 999 numeros D (numero de corte) na corregao de ferramenta; na cor-
regéo aditiva e corregéo de ajuste, veja também o S_ DLNUM
MILHAR: 0 ou numero D especifico
DEZENA DE MILHAR: 0 ou numero D especifico
1 até méax. 32000, quando os numeros D especificos estiverem estabelecidos
CENTENA DE MILHAR: Correcao de ferramenta 2
0 = nao especificado (Corre¢éo no raio da ferramenta)
1 = Correg¢ao do comprimento L1
2 = Corregéo do comprimento L2
3 = Corregao do comprimento L3
4 = Corregao do raio
UNIDADE DE MILHAO: Correcéo de ferramenta 2
0 = sem especificagado (corregdo do desgaste do raio de ferramenta)
1 = Corregado de ferramenta para corre¢ao aditiva (SK) 9
Valor de corregéo de ferramenta adicionada ao SK existente
2 = Corregao de ferramenta para corregéo de ajuste (EK) ¥
EK (nova) = EK (antiga) + SK (antiga) do valor de correc¢éo, SK (nova) =0
3 = Corregao de ferramenta para correcdo de ajuste (EK) 9
Valor de corregao de ferramenta adicionada ao EK existente
4 = Corregao de ferramenta para geometria
DEZENA DE MILHAO: Correcao de ferramenta 2
0 = sem especificagado (corregdo na geometria de ferramenta normal, nao inverti-
da)
1 = Corregédo invertida
CEM MILHOES: Correcdo de ferramenta
0 = corre¢ao da ferramenta sem ferramentas duplas
1 = corregao da ferramenta na ferramenta dupla (_DP)
4 |icone+ S_PRNUM | Numero do campo do parametro de apalpador de medig&o (ndo nimero do apalpador de
quantidade medicao)
(faixa de valores: 1 até 40)
5 | X0 S_SETV Valor exigido
6 |DFA S FA Curso de medigdo
7 |TSA S TSA Faixa de confiabilidade
8 | X0 S_CPA Centro do 1° eixo do plano (no G17: X)
9 |YO S_CPO Centro do 2° eixo do plano (no G17:Y)
10 | XM S XM Valor exigido da especificagdo do ponto central do eixo geométrico X
11 | YM S_¥YM Valor exigido da especificacdo do ponto central do eixo geométrico Y
12 |alpha 0 S_STAl1 Angulo de partida ?
13 | alpha 1 S_INCA Angulo de indexaco ®
14 | Medicdes S_NMSP Numero de medi¢des no mesmo local " (faixa de valores: 1 até 9)
Ciclos de medigao
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N° | Parametros | Parame- Significado
de tela tros de ci-
clo
15 | ST _DP Numero da ferramenta irma a ser corrigida (nimero duplo)
16 |T S_TNAME | Nome de ferramenta ?
17 | DL S _DLNUM | Corregéao de ajuste/aditiva, nimero DL "4
18 | TZL S TZL Corregao zero "2
19 |DIF S _TDIF Controle da diferenga dimensional "2
20 |TUL S_TUL Limite superior de tolerancia (incremental do valor nominal) 2
21 | TLL S TLL Limite inferior de tolerancia (incremental do valor nominal) ?
22 | TMV S _TMV Faixa de corre¢édo na formagao do valor médio
23 |FW S K Fator de ponderagdo para formagéo do valor médio
24 S_EVNUM | Grupo de dados da memoéria de valores de experiéncia "©
25 S_MCBIT |reservado
26 _ DMODE DisplayMode
Valo- | UNIDADE: Plano de usinagem G17/G18/G19
res. 0 = compatibilidade, o plano acionado antes da chamada do ciclo permanece ativo
1 = G17 (apenas em ciclo ativo)
2 = G18 (apenas em ciclo ativo)
3 = G19 (apenas em ciclo ativo)
27 _AMODE AlternativeMode
Valo- | UNIDADE: Tolerancia dimensional sim/ndo
res: 0 = ndo
1 =sim

Cicl
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Todos valores padrao = 0 ou marcados como faixa de valores: a até b
Exibigéo independentemente do dado geral SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

apenas na corre¢do na ferramenta; caso contrario, parametro =
apenas na corregao na ferramenta e tolerancia dimensional "sim"; caso contrario, parémetro = 0
somente se a fungao "Corregao aditiva de ajuste” estiver configurada no dado geral MD 18108
$MN_MM_NUM_SUMCORR .

se 0 PZ "fino" ndo estiver configurado em MDs, entado a correcao é feita conforme PZ "aproximado"

Valores de experiéncia e valores médios apenas possivel para corre¢ao de ferramentas
faixa de valores da memodria de valores de experiéncia e valores médios:

1 até 20 numero(s) da memoéria de valores de experiéncia, ver canal especifico SD55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]

10000 até 200000 numero(s) da memoria de valores médios, ver canal especifico SD55625
$SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]

Faixa de valores do angulo de partida: -360 até +360 graus

Faixa de valores do angulo de indexagao: >0 até <90 graus em 4 pontos de medigao ou >0 até <120 graus em 3 pontos de
medigao.

os de medicéao
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4.1 Visdo geral de pardmetros dos ciclos de medigdo

41.10

PROC CYCLE997

Parametros de ciclo de medi¢do do CYCLE997

(INT S MVAR,INT S KNUM, INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S FA,REAL S TSA,REAL

S STA1l,REAL S INCA,REAL S SETV0,REAL S SETV1,REAL S SETVZ,REAL S SETV3,REAL S SETV4,REAL
S SETV5,REAL S SETV6,REAL S SETV7,REAL S SETV8,REAL S TNVL, INT S NMSP,INT S MCBIT,INT
_DMODE, INT AMODE)

Tabelas 4-10 Parametros de chamada do CYCLE997 "2

NO

Parame-
tros de tela

Parame-
tros de ci-
clo

Significado

S_MVAR

Variante de medigao (padrao =9)

Valo-
res:

UNIDADE: Elemento de contorno
9 = Medicao de esfera

DEZENA: Repeticdo de medicao

0 = sem repeticdo de medicao
1 = com repeticdo de medigéo

CENTENA: Objetivo de correcéao

0 = apenas medir (sem correcéo de PZ)
1 = medigdo, determinagéo e corregdo de PZ (veja S_KNUM)

MILHAR: Estratégia de medigéo

0 = medicao paralela ao eixo, sem &ngulo de partida, alinhamento do apalpador de
medicao conforme SD55740, Bit 1

1 = medigao com circundamento, com angulo de partida, alinhamento do apalpa-
dor de medig¢ao conforme SD55740, Bit 1

2 = medi¢do com circundamento, com angulo de partida, alinhamento do apalpa-
dor de medicao no sentido de acionamento

3 = medic¢ao paralela ao eixo, com &ngulo de partida, alinhamento do apalpador de
medicao conforme SD55740, Bit 1

4 = medigao paralela ao eixo, com angulo de partida, alinhamento do apalpador de
medi¢do no sentido de acionamento

DEZENA DE MILHAR: Quantidade de esferas para medigéao

0 = medi¢do de uma esfera
1 = Medigao de trés esferas

CENTENA DE MILHAR: Quantidade dos pontos de medigéo, somente na medi-
¢do angular (atentar para estratégia de medicao: Posicdo da MILHAR > 0)

0 = Trés pontos de medigao na medigao sob angulo (circundamento da esfera)
1 = Quatro pontos de medigado na medi¢do sob angulo (circundamento da esfera)

UNIDADE DE MILHAO: Determinacédo do didmetro nominal da esfera

0 = sem determinagéo do didmetro nominal da esfera
1 = Determinagao do diametro nominal da esfera
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4.1 Visdo geral de pardmetros dos ciclos de medicao

N° | Parame- Parame- Significado
tros de tela | tros de ci-
clo
2 | Selegao S_KNUM Corregao no deslocamento de ponto zero (PZ) ou basico ou referéncia basica 2
Valo- | UNIDADE:
res. DEZENA:
0 = nenhuma corregéo
1 até no max. 99 Numero do Deslocamento do ponto zero ou
1 até no max. 16 Numero do deslocamento base
CENTENA: reservado
MILHAR: Corregéo no PZ ou PZ basico ou referéncia basica
0 = corregao no PZ ajustavel
1 = corregéo no PZ basico especifico de canal
2 = corregao na referéncia basica
3 = corregéo no PZ basico global ”
9 = corregao no PZ ativo ou, em G500, no ultimo PZ basico especifico de canal
ativo
DEZENA DE MILHAR: Corregao aproximada ou fina no PZ, PZ basico ou refe-
réncia basica
0 = Corregao final ®
1 = Corregao aproximada
3 icone+ S_PRNUM | Numero do campo do parametro de apalpador de medi¢éo (n&o numero do apalpador de
quantidade medigao)
(faixa de valores: 1 até 40)
4 S _SETV Diametro da(s) esfera(s) 4
5 |DFA S FA Curso de medigéo
6 |TSA S_TSA Faixa de confiabilidade
7 |alphaO S_STAl Angulo de partida na medicdo sob angulo
8 |alpha1 S_INCA Angulo de indexagao na medigao sob angulo
9 (X1 S _SETVO Posi¢cdo nominal da 12 esfera do 1° eixo do plano (no G17: X) na medi¢édo de 3 esferas
10 | Y1 S_SETV1 Posicdo nominal da 12 esfera do 2° eixo do plano (no G17: Y) na medicédo de 3 esferas
11 |21 S_SETV2 Posigdo nominal da 12 esfera do 3° eixo do plano (no G17: Z) na medic¢ao de 3 esferas
12 | X2 S _SETV3 Posigdo nominal da 22 esfera do 1° eixo do plano na medigéo de 3 esferas
13 | Y2 S_SETV4 Posicdo nominal da 22 esfera do 2° eixo do plano na medi¢éo de 3 esferas
14 | Z2 S_SETV5 Posigdo nominal da 22 esfera do 3° eixo do plano na medigao de 3 esferas
15 | X3 S_SETV6 | Posigdo nominal da 3% esfera do 1° eixo do plano na medigdo de 3 esferas
16 | Y3 S _SETV7 Posicdo nominal da 32 esfera do 2° eixo do plano na medigéo de 3 esferas
17 | Z3 S_SETV8 Posigdo nominal da 3?2 esfera do 3° eixo do plano na medigao de 3 esferas
18 | TVL S_TNVL Valor limite para distorgao do tridangulo (soma dos desvios) na medicéo de 3 esferas ®
19 | Medigbes S_NMSP Numero de medi¢des no mesmo local ? (faixa de valores: 1 até 9)
20 S MCBIT |reservado

Ciclos de medicao
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N° | Parame- Parame- Significado
tros de tela | tros de ci-
clo
21 _ DMODE DisplayMode
Valo- | UNIDADE: Plano de usinagem G17/G18/G19
res. 0 = Compatibilidade, permanece o plano ativo antes da chamada do ciclo
1 = G17 (apenas no ciclo ativo)
2 = G18 (apenas no ciclo ativo)
3 = G19 (apenas no ciclo ativo)
22 _ AMODE AlternativeMode

todos valores padrdo = 0 ou marcados como faixa de valores: a até b
Exibigéo independentemente do dado geral SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
Posicionamento intermediario com circundamento da esfera pelo equador

Medicao de 3 esferas: O mesmo didmetro nominal (_SETV) é aplicado para todas as esferas

Valor default para s_TNVL=1.2
corregdo no PZ: O PZ sera corrigido somente se a distor¢do determinada estiver abaixo do valor limite S_ TNVL .

se o DPZ "fino" nado estiver configurado em MDs, ent&o a correcéo é feita conforme PZ "aproximado"

Na variante de medicao "Medicao de trés esferas" ndo é possivel realizar uma correcdo em um Frame basico global
(s_kNUM = 3001 até 3016), pois o Frame ndo possui nenhum componente de rotagao.

4.1.1

PROC CYCLE995

Parametros do ciclo de medigcdo CYCLE995

(INT S MVAR,INT S KNUM, INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S FA,REAL S TSA,REAL

S STA1l,REAL S INCA,REAL S DZz,REAL S SETVO,REAL S SETV1,REAL S SETVZ,REAL S TUL,REAL
S TZL,INT S NMSP,INT S MCBIT,INT DMODE,INT AMODE)
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Tabelas 4-11 Parametros de chamada CYCLE995 "

N° | Parametros | Parame- Significado
de tela tros de ci-
clo
1 S_MVAR Variante de medicdo (padrao=5)
Valo- UNIDADE: Elemento de contorno
res. 5 = Geometria do fuso (Paralelo ao eixo da ferramenta)
DEZENA: Repeti¢cdo de medi¢ao
1 = Com repeticdo da medigéo
CENTENA: sem objetivo de corregéao
0 = Apenas medigao
MILHAR: Estratégia de medicéo
2 = Medigao abaixo do angulo, alinhar apalpador no sentido de acionamento
DEZENA DA MILHAR: Quantidade de esferas para medicao
0 = Medir uma esfera
CENTENA DA MILHAR: Quantidade de pontos de medicao
1 = 4 Pontos de medi¢do na medi¢do abaixo do angulo (ao redor da esfera)
UNIDADE DE MILHAO: Determinagéo do diametro nominal da esfera
0 = sem determinagao do didametro nominal da esfera
1 = Determinagao do didmetro nominal da esfera
2 Selecéo S_KNUM Objetivo de correcao
0=0
3 icone+ S_PRNUM | Numero do campo do pardmetro de apalpador de medic¢édo (ndo numero do apalpador de
quantidade medigao)
(faixa de valores: 1 até 40)
4 |DM S _SETV Diametro da esfera de calibragéo ¥
5 |DFA S FA Curso de medigéo
6 |TSA S_TSA Intervalo de confianga ®
7 alpha 0 S_STAl Angulo de partida na medicéo abaixo do angulo ¥
8 S_INCA Angulo de partida na medicéo abaixo do angulo 2
9 DZ S Dz Distancia da 12 medicdo P1 em relagéo a 22 medi¢ao P2 na haste do sensor de medicao
10 S_SETVO | Posi¢cdo nominal da esfera do 1° eixo do plano (em G17 X) 2
11 S_SETV1 |Posi¢do nominal da esfera do 2° eixo do plano (em G17 Y) 2
12 S_SETV2 | Posi¢do nominal da esfera do 3° eixo do plano (em G17 Z) 2
13 | TUL S TUL Limite superior de toleréncia do desvio angular
14 | TZL S TZL Area de corregéo zero "4
15 | Quantidade | S NMSP Numero de medigdes no mesmo local ? (faixa de valores: 1 até 9)
16 S _MCBIT |reservado?

Ciclos de medicao
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N° | Parametros | Parame- Significado
de tela tros de ci-
clo
17 _ DMODE DisplayMode
Valo- | UNIDADE: Plano de usinagem G17/G18/G19
res. 0 = Compatibilidade, permanece o plano ativo antes da chamada do ciclo
1 = G17 (apenas no ciclo ativo)
2 = G18 (apenas no ciclo ativo)
3 = G19 (apenas no ciclo ativo)
18 _ AMODE AlternativeMode
Valo- | UNIDADE: Tolerancia dimensional sim/n&o
res: 0 = ndo
1=sim

todos valores padrdo = 0 ou marcados como faixa de valores: a até b
' Exibigao independentemente do dado geral SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE.

2 Os parametros Z ndo sao utilizados e também nao sdo exibidos na tela de configuragdo.
O paréametro do angulo incrementals_INCAesta ajustado a 90 graus.

3 Faixa de valores do angulo de partida: -360 até +360 graus

4 Na tolerancia de medida sim:

Se o0 dngulo medido for menor que a area de corregédo do zero TZL, entdo os parametros de resultado ser&o igual a zero
para o angulo (_OVR[2], _OVR[3]) e o desvio (_OVR[7], _OVR]8]).
A exibicdo do TZL é feita por meio do geraSD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE Bit25=1.

(é opcional liberar a corregao do zero na medi¢do da angularidade do fuso)

5 O parametro TSA se refere a 12 medigdo da esfera de calibragao.

4112

Parametros de ciclo de medicdo do CYCLE996

PROC CYCLE996 (INT S MVAR, INT S TC,INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S STAl,REAL S SETV0,REAL
S SETV1,REAL S SETVZ2,REAL S SETV3,REAL S SETV4,REAL S SETV5,REAL S TNVL,REAL S FA,REAL
S TSA,INT S NMSP,INT S MCBIT,INT DMODE,INT AMODE)
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Tabelas 4-12 Parametros de chamada do CYCLE996 "

NO

Parametros
de tela

Parame-
tros de ci-
clo

Significado

S_MVAR

Variante de medicao (padrdo=1)

Valo-
res:

UNIDADE: Sequéncia de medigéo

0 = Calcular cinematica (Selecdo com: Exibicao de resultado, protocolo, alteragao
do grupo de dados de rotagao, e eventualmente com a confirmagao do operador),

veja AMODE

1 =1. Medigao

2 = 2. Medigao

3 = 3. Medigao
DEZENA: reservado
0=0

CENTENA: Variante de medicao da 12 até a 32 Medi¢ao

0 = Medigao da esfera de calibragédo paralela ao eixo

1 = Medigdo da esfera de calibragdo sob angulo e sem acompanhamento do fuso ¥
2 = Medigao da esfera de calibragdo e acompanhamento do fuso no sentido de
acionamento do apalpador de medicéo ¥

3 = medicdo paralela ao eixo, com angulo de partida ©

4 =medigao paralela ao eixo, com angulo de partida, acompanhamento do fuso no
sentido de acionamento do apalpador de medigao &

MILHAR: Objetivo de corregdo no calculo de cinematica 4

0 = apenas medigao. Os grupos de dados de rotagdo sao calculados, mas per-
manecem inalterados

1 = Calculo do grupo de dados de rotagdo. Os grupos de dados de rotagcéo sao
alterados de acordo com a confirmagdo do operador 4

DEZENA DE MILHAR: Eixo de medicao (eixo rotativo 1 ou 2) ou sequéncia de
vetores aberta ou fechada no calculo de cinematica

0 = sequéncia de vetores fechada (calcular apenas na cinematica)
1 = eixo rotativo 1 (apenas da 12 a 32 medigéo)

2 = eixo rotativo 2 (apenas da 12 a 32 medigao) %

3 = sequéncia de vetores aberta (calcular apenas na cinematica)

CENTENA DE MILHAR: Normalizagao do eixo rotativo 1 no calculo de cinematica

0 = nenhuma nomeagcao do eixo rotativo 1

1 = nomeagéo no sentido do 1° eixo do plano (em G17 X)
2 = nomeacéo no sentido do 2° eixo do plano (em G17 X)
3 = nomeagao no sentido do 3° Eixo do plano (em G17 2)

UNIDADE DE MILHAO: Normalizacéo do eixo rotativo 2 no calculo de cinemati-
cad

0 = nenhuma nomeacéo do eixo rotativo 2

1 = nomeagao no sentido do 1° eixo do plano (em G17 X)

2 = nomeagao no sentido do 2° eixo do plano (em G17 X)

3 = nomeacao no sentido do 3° Eixo do plano (em G17 2)

DEZENA DE MILHAO: Arquivo de protocolo

0 = se arquivo de protocolo
1 = Arquivo de protocolo com os vetores calculados (Toolcarrier) e a 12 transfor-
macao dinamica de 5 eixos (TRAORI(1)), se estiver configurada nos MDs.

Ciclos de medicao
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N° | Parametros | Parame- Significado
de tela tros de ci-
clo
2 S TC Numero do grupo de dados de rotagao (Toolcarrier)
3 icone+ S_PRNUM | Numero do campo do pardmetro do apalpador de medig&o (ndo nimero do sensor)
quantidade (default=1)
4 S _SETV Didmetro da esfera de calibragcdo
5 |alphaO S STAl Angulo de partida na medicgo sob angulo
6 |alphaO S_SETVO | Valor de posi¢édo do eixo rotativo 1 (se o eixo rotativo for manual ou semiautomatico)
7 |alpha1 S_SETV1 | Valor de posigao do eixo rotativo 2 (se o eixo rotativo for manual ou semiautomatico) ©
8 | XN S _SETV2 | Valor de posi¢édo para normalizagdo do eixo rotativo 1
9 |[XN S _SETV3 | Valor de posigao para normalizagéo do eixo rotativo 2 ©
10 |delta S_SETV4 | Valor de tolerancia dos vetores de offset 11 até 14
11 | delta S_SETV5 | Valor de tolerancia dos vetores de eixo rotativo V1 e V2
12 |TVL S_TNVL Valor limite do segmento angular do eixo rotativo (faixa de valores: 1 até 60 graus),
(padrao=20) "
13 |DFA S _FA Curso de medigao
14 | TSA S_TSA Faixa de confiabilidade
15 | Medicdes S _NMSP Numero de medigdes no mesmo local ? (padrao=1)
16 S MCBIT |reservado
17 _DMODE DisplayMode
Valo- | UNIDADE: Plano de usinagem G17/G18/G19
res: 0 = Compatibilidade, permanece o plano ativo antes da chamada do ciclo
1 = G17 (apenas no ciclo ativo)
2 = G18 (apenas no ciclo ativo)
3 = G19 (apenas no ciclo ativo)
18 _ AMODE AlternativeMode

Valo- | UNIDADE: Controle de tolerancia sim /nao
res: 0 = n3o
1 = sim: Interpretagéo dos valores de tolerancia dos vetores s SETV4, S SETV5

DEZENA: Confirmacgao do operador no registro dos vetores calculados no grupo
de dados de rotagdo

0 = sim: O operador deve confirmar a alteragcao
1 = nao: os vetores calculados séo registrados imediatamente (apenas ativo e as
posicoes da CENTENA e da MILHAR = 0)

CENTENA: Exibicao do resultado da medigao ¥
0=néo
1=sim

MILHAR: Exibic&do do resultado da medicao editavel
0=néo
1 = sim, e editavel (apenas ativo se a posicdo da CENTENA = 1)

todos valores padrdo = 0 ou marcados como padrao=x
Exibigédo independentemente do dado geral SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE.

Com esta variante, por exemplo, a medigédo na esfera de calibragéo pode se realizada em posigoes de 90 graus da
cinematica, sem provocar colisdo com a haste de fixacdo da esfera de calibragdo. Pode ser especificado um angulo de

partidano s STAL

(0 até 360 graus). O angulo de indexagao no circundamento da esfera é igual a 90 graus.

Como avango no percurso circular € utilizado o dado SD55634 $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE especifico de canal

340

Ciclos de medigao
Manual de programagao, 12/2019, 6FC5398-4BP40-6KA3



Listas de pardmetros

4.1 Visdo geral de pardmetros dos ciclos de medicao

Antes do registro é feito uma consulta ao operador com o comando MO. Os vetores somente seréo registrados com o NC-
Start.

Se o programa de medicao for interrompido com RESET , entdo nenhum dos vetores calculados sera registrado.

Os vetores somente serdo registrados se no calculo n&o for excedida a tolerancia dos vetores de offset.

Exibicdo do resultado de medigao, calcular apenas na variante de medigao da cinematica.
O resultado de medigao deve ser exibido também apos a 12 a 32 medigao, isso é feito pela definigdo do SD55613 especifico
do canal $SCS_MEA_RESULT_DISPLAY.

Eixo rotativo 2 apenas em cinematicas com dois eixos rotativos

Valor limite do segmento angular do eixo rotativo. Faixa de valores do s_TNVL entre 20 até 60 graus. Para valores

dos_ TNVL <20 graus deve-se contar com resultados imprecisos, que estédo condicionados a falta de preciséo de medigao
na faixa de micrometros do apalpador de medigéo. Se o valor limite for excedido, aparece a mensagem de erro 61430 com
a indicagao do valor minimo para o valor limite.

Acompanhamento do eixo na diregdo de acionamento do apalpador de medigdo se SD54760 Bit 17 = 1

4113 Parametro de ciclos de medicdo CYCLE9960

PROC CYCLE9960 (INT S MVAR,STRING[40] S_TNAME, INT S PRNUM,REAL S_SETV,REAL S _SETV1,REAL
S_START RA1,REAL S_END RA1l,INT S CMEA RAl,REAL S_POS_RA2,REAL S SETV2,REAL

S_START RA2,REAL S_END RA2,INT S CMEA RA2,REAL S_POS_RA1l,REAL S SETV4,REAL S_FA,REAL
S_TSA,INT S_NMSP,INT S DMODE,INT S_AMODE,INT S_KNUM)
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Tabelas 4-13 Parametros de chamada do CYCLE9960 "

N° | Parametros | Parame- Significado
de tela tros de ci-
clo
1 Selecéo S_MVAR Variante de medicao (padrdao=1)
Valores: | UNIDADE: Variante de medigao
0 = medir e calcular a cinematica (selegdo com: Exibigdo de resultados, proto-
colo, alteragdo do conjunto de dados de rotagdo (ver milhares S MVAR))
1 = medir cabegote de referéncia
2 = adaptar o cabecote ao cabecote de referéncia
3 = medir e calcular pontos de apoio (E996)
DEZENA: reservado
CENTENA: Variante de medigéo para medi¢ao de esferas
2 = medicao da esfera de calibragdo e acompanhamento do fuso na diregéo de
comutagao do sensor de medigao
4 = medigao paralela ao eixo, com angulo inicial, acompanhamento do fuso na
direcdo de comutagdo do sensor de medigao 2
MILHAR: Objetivo de corregdo no célculo de cinematica ¥
0 = medir e calcular. Os conjuntos de dados séo calculados e permanecem
inalterados
1 = os conjuntos de dados calculados sao alterados, se for o caso, apods a
confirmacgéo pelo operador
2 = a cinematica ja medida é calculada e, se for os caso, alterada apos a con-
firmacao pelo operador
DEZENAS DE MILHARES: eixo de medigao (eixo rotativo 1 ou 2)
1 = medir e calcular todos os eixos rotativos existentes
4 = somente medir e calcular o eixo rotativo 1
5 somente medir e calcular o eixo rotativo 2
2 S_TNAME | Nome do transformador (conjunto de dados de rotagdo ou transformador com base em
cadeias cinematicas)
3 icone+ S_PRNUM | NUumero do campo do pardmetro do sensor de medig&o (ndo numero do sensor de medigéo)
quantidade (padréao=1)
4 S SETV Diametro da esfera de calibragéo
5 |alpha1 S_SETV1 Angulo inicial durante a medigdo abaixo do angulo do 1° eixo rotativo
6 S_START RA1 : Angulo inicial do 1° eixo rotativo
7 s END RA1 : Angulo final do 1° eixo rotativo
8 S_CMEA_RA1 : Numero de medigdes do 1° eixo rotativo, 3 para medicao e calculo da
cinematica. Possibilidade para pontos de apoio com até 12 medigdes.
9 S_POS_RA2 : Posigdo do 2° eixo rotativo ao medir o 1° eixo rotativo 4
10 | alpha 2 s sETv2 | Angulo inicial durante a medigao abaixo do angulo do 2° eixo rotativo
11 S_START RA2 : Angulo inicial do 2° eixo rotativo 4
12 S_END_RA2 : Angulo final do 2° eixo rotativo ¥
13 S_CMEA RA2 : Numero de medigbes do 2° eixo rotativo, 3 para medigdo e calculo da cine-
matica. Possibilidade para pontos de apoio com até 12 medigbes.¥
14 S_POS_RAL : Posigéo do 1° eixo rotativo ao medir o 2° eixo rotativo
15 | delta S_SETV4 | Valor de tolerancia dos vetores de offset
16 | DFA S _FA Curso de medicéao
Ciclos de medicao
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NO

Parametros
de tela

Parame-
tros de ci-
clo

Significado

17

TSA

S_TSA

Faixa de confiabilidade

18

Quantidade

S_NMSP

Numero de medigées no mesmo local ®
(padrao=1)

19

_ DMODE

DisplayMode

Valores:

UNIDADE: Nivel de usinagem G17/G18/G19

0 = compatibilidade, o nivel antes do acesso ao ciclo permanece ativo
1 = G17 (somente ativo no ciclo)

2 = G18 (somente ativo no ciclo)

3 = G19 (somente ativo no ciclo)

20

_ AMODE

Alternative

Mode

Valores:

UNIDADE: Controle de tolerancia sim/nao
0 =nao
1 =sim: Avaliagao dos valores de tolerancia dos vetores -> S_SETV4, S_SETV5

DEZENA: Calibragao automatica
0 = sem calibragdo automatica
1 = Calibragao automatica

CENTENA: Automatica de angulo inicial
0 = o angulo inicial ajustado é usado
1 = calculo automatizado do angulo inicial, em cada ponto de medic¢ao

21

S_KNUM

Medir o nu

mero de NPV a ser corrigido no cabegote de referéncia

Valores

UNIDADE: A corre¢do sempre ocorre no deslocamento grosseiro, o desloca-
mento fino é excluido

DEZENA: 1..99 Numero de NPV ajustavel (1 = G54)

MILHAR: 9 Correcéo de NPV ajustavel ativo

todos valores padrao = 0 ou marcados como padrao =xx

acompanhamento do fuso na diregdo de comutagao do sensor de medicado, se SD54760 bit17 for =1

Antes do registro é feito uma consulta ao operador com o comando MO0. Os vetores s6 sao registrados com NC-Start. Se
o programa de medigao for cancelado com RESET, nenhum vetor calculado sera inserido. Os vetores serao inseridos
apenas se a tolerancia dos vetores de offset ndo for excedida durante o calculo.

Eixo rotativo 2 apenas em cinematicas com 2 eixos rotativos
A exibigdo depende do SD54760 $ SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE geral.

41.14

Parametros de ciclo de medicdo do CYCLE982

PROC CYCLE982 (INT S MVAR,INT S KNUM, INT S PRNUM, INT S MA,INT S MD,REAL S ID,REAL S FA,REAL
S TSA,REAL S VMS,REAL S STAl,REAL S CORA,REAL S TZL,REAL S TDIF,INT S NMSP,INT S EVNUM, INT
S MCBIT,INT DMODE,INT AMODE)

Cicl

os de medicao

Manual de programagéo, 12/2019, 6FC5398-4BP40-6KA3 343



Listas de pardmetros

4.1 Visdo geral de pardmetros dos ciclos de medigdo

Tabelas 4-14 Parametros de chamada do CYCLE982 "

N° | Parametros | Pardme- Significado
de tela tros de ci-
clo
1 S MVAR Variante de medig&o
Valo- UNIDADE: Calibragao / medigao
res. 0 = Calibragao do apalpador de medicéo de ferramentas
1 = Medigao individual de ferramenta
2 = Medigao multipla de ferramenta, determinagdo de comprimentos e raio de
ferramenta (para fresas)
DEZENA: Calibragdo ou medigdo em MCS ou WCS
0 = Relacionado a maquina 4
1 = Relacionado a pega de trabalho
CENTENA: Medi¢cdao com ou sem reversao nas fresas
0 = medir sem reversao
1 = medir com reversao
MILHAR: Objetivo de corregao nas fresas
0 = Determinacéo de comprimento ou comprimento e raio (veja S_MVAR de 1
digito)
1 = Determinagé&o de raio, se S MVAR de 1 digito = 1
2 = Determinacéo de comprimento e raio (lado frontal), se S MVAR de 1 digito = 1
ou2
3 = Corte superior de fresa de disco (lado traseiro) e determinagao de comprimento
eraio ®
DEZENA DE MILHAR: Posigao da fresa ou da broca
0 = Posigao axial da ferramenta de fresagem ou broca, raio em 2. Eixo do plano
(com G18 X) V
1 = Posigao radial da ferramenta de fresagem ou broca, raio em 1. Eixo do plano
(emG182) 7"
CENTENA DE MILHAR: calibragao ou medigao incremental
0 = sem especificagao
1 = calibragdo ou medigao incremental
UNIDADE DE MILHAO: Posicionamento do fuso no angulo de partida S_STAl
(apenas na medigao de fresas)
0 = Sem posicionamento do fuso
1 = Posicionamento do fuso no &ngulo de partida s_STA1
2 | Selegéo S_KNUM Variante de corregédo ?
Valo- UNIDADE: Correcao de ferramenta
res: 0 = sem especificagéo (corre¢do de ferramenta na geometria)
1 = Corregéo de ferramenta no desgaste
3 icone+ S_PRNUM | Numero do campo do parametro do apalpador de medi¢do (ndo nimero do sensor)
quantidade (default=1)
4 | X0 S MA Eixo de medigao
Valo- | 1=1. Eixo do plano (em G18 Z)
res: 2 = 2. Eixo do plano (em G18 X)
Ciclos de medigao
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N° | Parametros | Parame- Significado
de tela tros de ci-
clo
5 |+ S_MD Sentido de medigdo
Valo- 0 = sem selecgéo (o sentido de medi¢édo é determinado a partir do valor real)
res: 1 = positivo
2 = negativo
6 |Z2 S ID Deslocamento
7 | DFA S FA Curso de medigéo
8 |TSA S_TSA Faixa de confiabilidade
9 |[VMS S_VMS Velocidade de medigdo variavel na calibragéo ?
10 | alpha1 S_STAl Angulo de partida na medicgo de fresas
11 | alpha2 S_CORA Angulo de corregao na medigdo com reversao de fresas ®
12 | TZL S TzZL Corregao zero na medigao de ferramentas. Na calibragdoo s _TzL = 0
13 | DIF S TDIF Controle da diferenga dimensional
14 | Medigbes S_NMSP Numero de medigdes no mesmo local ? (padrédo=1)
15 | EVN S_EVNUM | Numero da memoéria de valores de experiéncia e de valores médios 29
16 S_MCBIT |reservado
17 _ DMODE DisplayMode
Valo- | UNIDADE: Plano de usinagem G17/G18/G19
res. 0 = compatibilidade, o plano acionado antes da chamada do ciclo permanece ativo
1 =G17 (apenas em ciclo ativo)
2 = G18 (apenas em ciclo ativo)
3 = G19 apenas em ciclo ativo)
DEZENA: Posigcao de corte em ferramentas de tornear e fresas
(apenas para exibigao nas telas de especificagao 1 até 9)
CENTENA: Tipo de ferramenta
0 = Ferramenta de tornear
1=Fresa
2 = Broca
MILHAR: Estratégia de aproximagao com referéncia ao apalpador de medigéo de
ferramentas
0 = MAIS [X/Z]; X se for posi¢do axial de ferramenta, Z se for posicéo radial de
ferramenta
1 =MENOS [X/Z]; X se for posi¢éo axial de ferramenta, Z se for posicéo radial de
ferramenta
18 _AMODE | AlternativeMode
Valo- UNIDADE: reservado
res:
DEZENA: reservado
CENTENA: reservado
MILHAR: Aproximacao da posi¢ao de partida segundo o processo de medi¢céo na
calibragédo e medicdo individual (veja S_MVAR - EINER)
0 = ferramenta deslocada em DFA em relagdo a aresta do apalpador de medigéo
1 = aproximagao no posi¢ao de partida

1

2)

todos valores padrdao = 0 ou marcados como padrao=x
Exibicao independentemente do dado geral SD54762 _MEA_FUNCTION_MASK_TOOL

Ciclos de medicao
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Medicéo de ferramentas de tornear ou fresas ou brocas. Eixo de medi¢cdo no parametro s_MA
especificagdo em ferramentas rotativas através do comprimento de corte 1...8, em ferramentas de fresagem através dos
digitos de CENTENA até MILHAR no parametro S MVAR.

A medicéo e calibragéo sao realizadas no sistema de coordenadas basico (MCS com a transformacgao cinematica
desativada).

nao para medi¢ao incremental

n&o para medi¢do multipla S MVAR=x2x02 ou x3x02 (exemplo de fresa de disco ou fresa de ranhuras)

se 0 SD42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE = 2 especifico do canal, a classificagdo dos componentes do comprimento da
ferramenta é realizada como nas ferramentas rotativas

apenas na medigdo com reversdo S MVAR=xx1x1

Formacéo de valor de experiéncia

Faixa de valores da memodria de valores de experiéncia: NUmero(s) 1 até 20 da memdria de valores de experiéncia, ver
SD55623 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1] especifico do canal.

4115 Parametros de ciclo de medi¢do do CYCLE971

PROC CYCLE971 (INT S MVAR,INT S KNUM, INT S PRNUM, INT S MA,INT S MD,REAL S ID,REAL S FA,REAL
S TSA,REAL S VMS,REAL S TzL,REAL S TDIF,INT S NMSP,REAL S F1,REAL S S1,REAL S F2,REAL
S S2,REAL S F3,REAL S S3,INT S EVNUM, INT S MCBIT,INT DMODE,INT AMODE)

Ciclos de medigao
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Tabelas 4-15 Parametros de chamada do CYCLE971 "

NO

Parame-
tros de tela

Parame-
tros de ci-
clo

Significado

S_MVAR

Variante de medicao

Valo-
res:

UNIDADE:

0 = Calibracéo de apalpador de medicéo de ferramentas

1 = Medigao de ferramenta com fuso parado (comprimento e raio)

2 = Medicao de ferramenta com fuso girando (comprimento e raio), veja os para-
metros S F1 atés s4

DEZENA: Medi¢gdo em MCS ou WCS

0 = Medi¢gdo em MCS (relacionada a maquina), medigédo de ferramenta ou cali-
bragéo de apalpador de medigao de ferramentas

1 =Medicdo em WCS (relacionada a pega de trabalho), medi¢ao de ferramenta ou
calibragéo de apalpador de medicéo de ferramentas

CENTENA: Verificar os dentes individualmente
0 =nao
1 =sim

MILHAR:
0=0

DEZENA DE MILHAR: calibragdo ou medi¢ao incremental

0 = sem especificagéo
1 = calibragao ou medigao incremental

CENTENA DE MILHAR: Calibragédo automatica de apalpador de medigao de fer-
ramentas

0 = Sem calibragédo automatica de apalpador de medigéo de ferramentas
1 = Calibragdo automatica de apalpador de medi¢do de ferramentas

UNIDADE DE MILHAO: Calibragdo no plano com reversao do fuso

0 = Calibragdo no plano sem reverséo do fuso
1 = Calibragéo no plano com reversao do fuso

Selegao

S_KNUM

Variante de corregao ?

Valo-
res:

UNIDADE: Correcgéao de ferramenta

0 = sem especificagao (corregao de ferramenta na geometria)
1 = Corregao de ferramenta no desgaste

icone+
quantidade

S_PRNUM

Numero do campo do parametro de apalpador de medigéo (ndo nimero do apalpador de

medicgao)

Ciclos de medicao
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N° | Parame- Parame- Significado
tros de tela | tros de ci-
clo
4 | X0 S MA Eixo de medicéo, eixo de deslocamento #
Valo- UNIDADE: Numero do eixo de medi¢ao
res: 1 = 1. Eixo do plano (em G17 X)
2 = 2. Eixo do plano (em G17Y)
3 = 3. Eixo do plano (em G17 2)
DEZENA:
0=0
CENTENA: Numero do eixo de deslocamento
0 = sem eixo de penetracao
1 = 1. Eixo do plano (em G17 X)
2 = 2. Eixo do plano (no G17Y)
5 |+ S MD Sentido de medigéo
Valo- |0 =sem selegao (o sentido de medicao é determinado a partir do valor real)
res: 1 = positivo
2 = negativo
6 |V S ID Deslocamento
Valo- |0 = Para ferramentas sem deslocamento
res: >0 =
® Calibragao: O deslocamento tem efeito sobre 0 3° eixo do plano (no G17: Z), se
o didmetro do calibrador for maior do que o didmetro superior do apalpador de
medic¢ao. Aqui a ferramenta é deslocada do centro do apalpador de medicéao
pelo valor do raio de ferramenta, menos o valor do S_1D. O eixo de desloca-
mento também é especificadono s MA .
® Medicao: No caso de multiplos cortes deve-se informar o deslocamento do
comprimento da ferramenta e o ponto mais alto do corte na medigao de raio ou
o deslocamento do raio de ferramenta para o ponto mais alto do corte na
medig¢ao do comprimento de ferramenta.
7 |DFA S _FA Curso de medigao
8 |TSA S _TSA Faixa de confiabilidade
9 |[VMS S_VMS Velocidade de medigao variavel na calibragéo ?
10 | TZL S _TzL Corregéo zero (apenas na medi¢do de ferramenta)
11 |DIF S_TDIF Controle da diferenga dimensional na medi¢do de ferramenta (S_MVAR=xx1
OU S_MVAR=xx2)
12 | Medigdes |S_NMSP Numero de medi¢des no mesmo local 2
13 |H1 S F1 1° avango para contato (apalpamento) com o fuso girando ?
14 | S1 S s1 1° nimero de rotagdes para contato (apalpamento) com o fuso girando ?
15 | F2 S F2 2° avanco para contato (apalpamento) com o fuso girando ?
16 | S2 S S2 2° nimero de rotagdes para contato (apalpamento) com o fuso girando 2
17 |F3 S F3 2° avango para contato (apalpamento) com o fuso girando ¥
18 | S3 S _S3 3° nimero de rotagdes para contato (apalpamento) com o fuso girando 2
19 |EVN S _EVNUM | NUumero da meméria de valores de experiéncia 2
20 S _MCBIT |Telados_CBITse_CHBITs
Ciclos de medigao
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N° | Parame- Parame- Significado
tros de tela | tros de ci-
clo
21 _ DMODE DisplayMode
Valo- | UNIDADE: Plano de usinagem G17/G18/G19
res. 0 = Compatibilidade, permanece o plano ativo antes da chamada do ciclo

1 = G17 (apenas no ciclo ativo)
2 = G18 (apenas no ciclo ativo)
3 = G19 (apenas no ciclo ativo)

22 _ AMODE AlternativeMode
Valo- UNIDADE: Medir o deslocamento de ferramenta no raio

res: 1=néo

2 =sim

DEZENA: Medir o sentido do deslocamento da ferramenta do raio no 3° eixo do
plano (no G17 2)

1 =positivo

2 = negativo

CENTENA: Medir o deslocamento da ferramenta no comprimento e na calibragdo
do apalpador de medic¢édo no 3° eixo

0 = compatibilidade, auto

1=néo

2 =sim

MILHAR: Medir o sentido do deslocamento da ferramenta no comprimento no eixo
de deslocamento (veja S_MA HUNDERTER)

1 = positivo

2 = negativo

" todos valores padrdo = 0 ou marcados como padrdo=x

2 Exibigéo independentemente do dado geral SD54762 MEA_FUNCTION_MASK_TOOL

3 apenas na correcdo na ferramenta e tolerancia dimensional "sim"; caso contrario, parametro = 0

4 na medigao automatica (S_MVAR=1x00xx) sem indicagdo de eixo de medigao, eixo de deslocamento = S MA=0.

4.1.16 Parametro de ciclos de medi¢ao CYCLE150

PROC CYCLE150 (INT S PICT,INT S PROT,STRING[160] S PATH) SAVE
ACTBLOCNO DISPLOF

Ciclos de medicao
Manual de programagéo, 12/2019, 6FC5398-4BP40-6KA3 349



Listas de pardmetros

4.1 Visdo geral de pardmetros dos ciclos de medigdo

Tabelas 4-16 Parametros de chamada do CYCLE150

N° | ParAmetros | Parame- Significado
de tela tros de ci-
clo
1 Imagemdo |S PICT Selegéo da indicacao do resultado (Default = 0)
resultado
de medicao
Valo- UNIDADE:
res: 0 = imagem do resultado de medi¢do DESLIGADA
1 =imagem do resultado de medigao LIGADA
Dezena: Selegao do modo de exibigao (valores como SD55613)
1 = exibir imagem do resultado de medigao - saida automatica apds 8 s
3 = exibir imagem do resultado de medigao - confirmar com NC-Start
4 = exibir imagem do resultado de medigao - somente nos alarmes (61303 ...
61306)
2 S_PROT Selecéo de protocolar (padréo = 0)
Protocolo Valo- UNIDADE: Selegao de protocolo desligado / ligado / ultima medigao
res: 0 = protocolo DESLIGADO
1 = protocolo LIGADO
2 = protocolar ultima medigao
Tipo de pro- DEZENA: Selegao tipo de protocolo
tocolo 0 = protocolo padréo
1 = protocolo do usuario (configuravel livremente)
Formato do CENTENA: Selegao do formato do protocolo
protocolo 0 = formato do texto
1 = formato das tabelas (para importar Excel)
Dados do MILHAR: Selegéo escrever novo ou anexar
protocolo 0 = novo
1 = anexar
Protocolo DEZENA DE MILHAR: Selegéo de arquivo do protocolo
Local de ar- 0 = como o programa de pegas
mazena- 1 = diretdrio
mento
3 S_PATH Atalho para os dados de protocolo de acordo com a selegdo do armazenamento de proto-
colo
(informagao completa do atalho ou nome do arquivo, p. ex.,:
"/INC:/WKS.DIR/NAME.WPD ou "MESSPROTOKOLL.TXT"
Ciclos de medigao
350 Manual de programagao, 12/2019, 6FC5398-4BP40-6KA3



Listas de pardmetros

4.2 Parémetros adicionais

4.2 Parametros adicionais

Os seguintes parametros adicionais podem ser ocultados ou exibidos nas telas de

especificagao através dos dados de ajuste. Mais informagdes sobre os dados de ajuste
SD54760 até SD54764 encontram-se no Manual de listas Descricdo detalhada dos dados da

maaquina.

L

Fabricante da maquina
Por favor siga as instrugdes do fabricante da maquina.

Os parametros adicionais nao estédo presentes em todos os ciclos de medigao. Veja também
a descrigao de interfaces.

Tabelas 4-17 Parametros adicionais na medicéo de peca de trabalho

Parametros de tela | Parametro | Descrigao Unidade
de transfe-
réncia
Grupodedadosde | S PRNUM Numero do grupo de dados com os valores calibrados do sensor de medigéo | -
calibragao
F S_VMS Avanco de medic¢ao na calibragdo do sensor de medi¢ao mm/min
Selegdo S_MVAR Calibragdo do sensor de medigao: Selegdo do centro conhecido ou desco- | -
nhecido do anel de calibragéo
Selegao S_MVAR Calibragao do sensor de medigao: Selegao para calibragdo com ou sem -
desvio de posigao (posicao torta do sensor de medigao)
Quantidade S NMSP Ndmero de medigdes no mesmo local -
TZL S TZL Corregao zero na corre¢gao em uma ferramenta mm
DIF S_TDIF Controle de diferenga dimensional na corregdo em uma ferramenta -
Grupodedadosda | S EVNUM Formacgéo de valores médios na corregdo em uma ferramenta -
formacao de valo-
res médios
Grupo de dados S_EVNUM Formagao de valores de experiéncia na corregdo em uma ferramenta -
dos valores de ex-
periéncia
FwW S_K Fator de ponderacéo para formagéo do valor médio -
T™MV S_TMV Faixa de correcao para formagao de valores médios
Selegao S_MVAR Medigao sob giro do didmetro interno e externo: -
® com reversao
® percorrer abaixo do centro do ponto de giro
Ciclos de medicao
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Possibilidades extras de corre¢cao na medicao de pega de trabalho:

1. Deslocamentos de ponto zero

Correcao na referéncia basica

Correcao no PZ basico especifico de canal

Correcao no PZ basico global

Corregao em modo aproximado ou fino

2. Correg0es de ferramentas
— Correcao de ferramenta na geometria ou no desgaste
— Correcgao de ferramenta invertida ou nao invertida

— Correcao de ferramenta no raio ou comprimento L1 ou L2 ou L3

Tabelas 4-18 Parametros adicionais na medigao de ferramentas

Parametros de tela | Parametro | Descrigido Unidade
de transfe-
réncia

Grupode dadosde | S PRNUM Numero do grupo de dados com os valores calibrados do sensor de medi¢céo
calibragao

F S_VMS Avanco de medicao na calibragdo do sensor de medi¢ao mm/min
Selegéo de etapas | S MVAR Especificagdo de no max. 3 avangos e 3 numeros de rotagao de fuso na -

de medicao medi¢ao com o fuso girando

Selecéo S_MVAR Correcéo de ferramenta na geometria ou no desgaste -
Selegao S_MVAR Medi¢ao em MCS ou WCS -
Quantidade S_NMSP Numero de medigdes no mesmo local -

Grupo de dados S_EVNUM Formacéo de valores de experiéncia na corre¢gdo em uma ferramenta -
dos valores de ex-
periéncia

Ciclos de medicao
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4.3

Ciclos de medicao

4.3 Parémetros de resultado adicionais

Parametros de resultado adicionais

A seguinte tabela contém os parametros de resultado adicionais para as variantes de medicao

da corregao de ferramentas.

Parametros Descrigao Unidade
_OVR[8] " Limite superior de tolerancia para mm

® Diametro de furo / saliéncia circular / segmento de circulo

® Eixo de medicao

® | argura de ranhura / ressalto

® Comprimento de retangulo no 1° eixo do plano
_OVR[9] "3 Limite superior de tolerancia para comprimento de retangulono | mm

2° eixo do plano
_OVR[12]" Limite inferior de tolerancia para mm

® Diametro de furo / saliéncia circular / segmento de circulo

® Eixo de medigao

® | argura de ranhura / ressalto

e Comprimento de retadngulo no 1° eixo do plano
_OVR [13] "3 Limite inferior de tolerancia para comprimento de retangulo no | mm

2° eixo do plano
_OVR[20]" Valor de corregéo mm
_OVR [27] " Faixa de corregdo zero mm
_OVR [28] " Faixa de confiabilidade mm
_OVR[29] " Diferenca de dimensoes mm
_OVR[30] " Valor de experiéncia mm
_OVR[31] " Valor médio mm
_OVI[4]" Fator de ponderagao -
_OVI [5] Numero de apalpador de medigao -
_ovie" Numero da memoria de valor médio -
_ovI[7n" Numero da memoria de valor de experiéncia -
_ovi[g)" Numero de ferramenta -
_OVI[9]" Numero de alarme -
_OVI[11]2 Estado do pedido de corregao -
_OvI[13]" Numero DL -
_ovir1op Numero da ferramenta irma corrigida (ndmero DUPLO) -

" apenas na medi¢do de pegas de trabalho com corregdo de ferramentas

2 apenas na correc¢éo no PZ

3 aplicado somente para as variantes de medigao "bolsao retangular" e "saliéncia retangular"
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Listas de pardmetros

4.4 Parédmetros

4.4

Parametros

Tabelas 4-19 Lista das variaveis de entrada e de saida dos ciclos de medi¢ao

Parametros Parame- Significado em inglés Correspondéncia em portugués
de tela tros de ciclo
S_CALNUM | Calibration groove number Numero do corpo de calibragao
S _MCBIT Central Bits Tela dos _CBITs e _CHBITs
a2 S_CORA Correction angle position Angulo de corregao
X0 S CPA Center point abscissa Centro do 1° eixo do plano
YO S_CPO Center point ordinate Centro do 2° eixo do plano
DL S_DLNUM Numero DL para corregdo de ajuste e corregao aditiva
EVN S_EVNUM Numero da memdria de valor médio de experiéncia
DFA S _FA Factor for multipl. of measurem. Curso de medigao
path
S ID Infeed in applicate Valor de penetragdo incremental / deslocamento
al S_INCA Indexing angle Angulo de indexacéo / setpoint de angulo
FW S K Weighting factor for averaging Fator de ponderagao para formagéo do valor médio
Selegao S_KNUM Corregao no PZ, PZ basico ou referéncia basica
Selegao S_KNUM1 Corregao na correcao de ferramenta
XIlYIlZ S MA Number of measuring axis Eixo de medigao (numero do eixo)
+/- S_MD Measuring direction Sentido de medicédo
S_MFS Avanco e rotagdo na medigdo com o fuso girando
S MVAR Measuring variant Variante de medigdo
Quantidade S _NMSP Number of measurements at sa- Numero de medi¢gdes no mesmo local
me spot
_OVI[20] Campo: Valores de saida INT
_OVR[32] Campo: Valores de saida REAL
Icone + quan- | S PRNUM Probe type and probe number Numero do campo dos parametros de apalpador de me-
tidade dicdo
X0/Y0/Z0 |s SETV Setpoint value Setpoint
al S_STAl Starting angle Angulo de partida
X S_SZA Safety zone on workpiece abscissa | Zona de protegédo no 1° eixo do plano
Y S _Sz0 Safety zone on workpiece ordinate | Zona de protegao no 2° eixo do plano
DIF S_TDIF Tolerance dimensional difference | Controle da diferenca dimensional
check
TLL S_TLL Tolerance lower limit Limite inferior de tolerancia
T™MV S_TMV Formagao de valor médio com corregao
T S_TNAME Tool name Nome da ferramenta no emprego do gerenciamento de
ferramentas
S_TNVL Valor limite para distorgéo do triangulo
TSA S_TSA Tolerance safe area Faixa de confiabilidade
TUL S _TUL Tolerance upper limit Limite superior de tolerancia
TZL S TZL Tolerance zero offset range Correcao zero
VMS S_VMS Variable measuring speed Velocidade de medigéo variavel
Ciclos de medicao
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ModificagOes a partir da versao de ciclos SW4.4

A1 Associacao dos parametros de ciclos de medigcdo com os parametros
MEA_FUNCTION_MASK
Todos os dados de ajuste que eram armazenados em variaveis GUD até a verséo 2.6 dos
ciclos de medicdo, agora, a partir da versao de software SW 4.4 passam a ser armazenados
nos dados configuraveis da maquina e de ajuste (p. ex. campos de dados dos valores de
calibracéo). Os médulos GUDS, GUD6 e GUD7_MC néo sdo mais necessarios para os dados
de ciclos de medigao.
As tabelas a seguir contém a associag&o dos parédmetros de ciclos de medi¢do determinantes
de fungdo com os parametros MEA_FUNCTION_MASK .
Bit | Fungéao Identificador de MD Nome GUD
" SW 2.6 até o SW 2.6
Dado de maquina geral para ciclos: MD51740 $SMNS_MEA_FUNCTION_MASK (32 Bit)
Medigao de pecga de trabalho
0 Monitoramento da calibragéo (padréo = 1) 51616 SMNS_MEA_CAL_MONITORING _CBIT[16]
1 Referéncia de comprimento do apalpador de medigéo | 51614 $MNS_MEA_PROBE_LENGTH_RE- _CBIT[14]
no eixo de penetragao LATE
(padrao = 1)
0 = o ponto de referéncia é o centro da esfera do apal-
pador de medi¢ao
1 = o ponto de referéncia é a parte periférica da esfera
do apalpador de medigéao
2 | Consideragéo de porta-ferramentas orientaveis na cor- | 51610 SMNS_MEA_TOOLCARR_ENABLE _CBITI[7]
recao realizada em uma ferramenta (padrao = 0)
3 | Angulo de corregdo para monoapalpadores de medi- | 51612 $SMNS_MEA_MONO_COR_POS_AC- | _CBIT[8]
¢ao de pegas de trabalho TIVE
(padrao = 1)
Medigédo de ferramenta
16 | Consideragdo de porta-ferramentas orientaveis na cor- | MD 51610 SMNS_MEA_TOOLCARR_ENA- _CBIT[7]
recao realizada em uma ferramenta (padréao = 0) BLE
Dado de maquina para ciclos e especifico de canal: MD52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK (32 Bit)
Medigdo de pega de trabalho
0 Entrada de medigao do apalpador de medigado de pe- | 51606 SMNS_MEA_INPUT_PIECE_PRO- _CHBIT[0]
¢as de trabalho (padrao = 0) BE[0]
0 = entrada de medigao CNC 1
1 = entrada de medigdo CNC 2
1 Ciclos de medigao rotativos utilizam o eixo Y como eixo | 52605 $SMCS_MEA_TURN_CYC_SPECI- _CHBIT[19]
de medicao (padrao = 0) AL_MODE
Medigéo de ferramenta
Ciclos de medicao
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Modlificagbes a partir da versdo de ciclos SW4.4

A. 1 Associagdo dos pardmetros de ciclos de medicao com os pardmetros MEA_FUNCTION_MASK

Bit | Fungao Identificador de MD Nome GUD

" SW 2.6 até o SW 2.6

16 | Entrada de medigéo do apalpador de medigdo de fer- | 51607 $SMNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBEJ0] | _CHBIT[1]
ramentas (padrao = 1)
0 = entrada de medigao CNC 1
1 = entrada de medigdo CNC 2

Dados gerais de ajuste para ciclos: SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK (32 Bit)

Medicao de pecga de trabalho

0 Repeticdo da medigao pela excedéncia de _TDIF e 54655 $SNS_MEA_REPEATE_ACTIVE _CBIT[O0]
_TSA (padrao= 0)

1 Repeti¢do de medigdo com disparo de alarme e parada | 54656 $SNS_MEA_REPEATE_WITH_MO _CBIT[1]
dos ciclos em MO (padrao = 0)

2 Excedéncia de _TUL, _TLL, _TDI, 54657 $SNS_MEA_TOL_ALARM_SET_MO _CBIT[2]
parada de ciclos em MO (Padrao = 0)

3 registrar nos dados da ferramenta o raio da esfera do | 54660 $SNS_MEA_PRO- _CBIT[15]
apalpador calibrado. (padrédo = 1) BE_BALL_RAD_IN_TOA

Medigao de ferramenta

16 | Repeticdo da medicao pela excedéncia de _TDIF e 54655 $SNS_MEA_REPEATE_ACTIVE _CBIT[O0]
_TSA (padrao= 0)

17 | Repetigdo de medigdo com disparo de alarme e parada | 54656 $SNS_MEA_REPEATE_WITH_MO _CBIT[1]
dos ciclos em MO (padrao = 0)

18 | Excedéncia de _TDIF, 54657 $SNS_MEA_TOL_ALARM_SET_MO _CBIT[2]
parada de cilos em MO (padréo = 0)

19 | Fresa, reducdo do numero de rotagdes do fuso na ulti- _CHBIT[22]
ma apalpada

Dados de ajuste especificos de canal: SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK (32 Bit)

Medigdo de pega de trabalho

0 Monitoramento de colisdes (padréo = 1) 55600 $SCS_MEA_COLLISION_MONITO- _CHBIT[2]

RING

1 Acoplamento da posic¢éo do fuso, com um giro nas co- | 55602 $SCS_MEA_COUPL_SPIND_COORD | _CHBIT[13]
ordenadas em torno do eixo de penetragao em AUTO-
MATICO (padréo = 0)

2 Sentido de giro do posicionamento do fuso, com aco- | 55604 $SCS_MEA_SPIND_MOVE_DIR _CHBIT[14]
plamento ativo do fuso e giro nas coordenadas
(padrao = 0)
0 = no sentido anti-horario
1 = no sentido horario

3 | Tentativas de medigdo sem deflexdo do apalpador de | 55606 $SCS_MEA_NUM_OF_MEASURE _CHBIT[15]
medigao
(padrao = 0)
0 = 5 tentativas
1 =1 tentativa

4 | Velocidade de aproximagao até o ponto de medi¢gdo | 55610 $SCS_MEA_FEED_TYP _CHBIT[17]
(padrao = 0)
0 = com avango de medi¢do _VMS
1 =com $SCS_MEA_FEED_FAST_MEASURE

Ciclos de medigao
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Modlificagbes a partir da versdo de ciclos SW4.4

A. 1 Associagdo dos pardmetros de ciclos de medicao com os pardmetros MEA_FUNCTION_MASK

Bit | Fungao Identificador de MD Nome GUD

" SW 2.6 até o SW 2.6

5 | Velocidade de retrocesso do ponto de medigao (pa- 55608 $SCS_MEA_RETRACTION_FEED _CHBIT[16]
drdo =0)

0 = com $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE
1 =com $SCS_MEA_FEED_RAPID_IN_PERCENT

6 Desativagao e ativagdo do apalpador de medi¢gdo de | - -
pecas de trabalho antes e depois do comando SPOS
do NC.

Veja também o CUST_MEA_CYC.SPF

(padrao = 0)

0 = sem chamada CUST_MEA_CYC.SPF

1 = chamada CUST_MEA_CYC.SPF

14 | Acoplamento da posigdo de fuso com rotagdes de co- | 55770 $SCS_J_MEA_SET_COUPL_SP_CO- |E_MESS_

ordenadas em torno do eixo de penetragdo nas medi- | ORD SETTIO]
¢6es AUTOMATICAS (Padréo = 1)

15 | Calibrag&o no anel de calibragédo na medigéo realizada | 55771 $SCS_J_MEA_SET_CAL_MODE E_MESS_
em JOG SETT[1]
(padréo = 0)

0 = calibragao com centro de referéncia automatico
1 = calibragdo com centro de referéncia conhecido

Medigdo de ferramenta

16 | Monitoramento de colises (padréo = 1) 55600 $SCS_MEA_COLLISION_MONITO- _CHBIT[2]
RING
17 | Tentativas de medigdo sem deflexdo do apalpador de | 55606 $SCS_MEA_NUM_OF_MEASURE _CHBIT[15]
medigao
(padrédo = 0)

0 = 5 tentativas
1 =1 tentativa

18 | Velocidade de aproximagao até o ponto de medigdo | 55610 $SCS_MEA_FEED_TYP _CHBIT[17]
(padrao = 0)

0 = com avango de medig¢do _VMS
1 =com $SCS_MEA_FEED_FAST_MEASURE

19 | Velocidade de retrocesso do ponto de medigao (pa- 55608 $SCS_MEA_RETRACTION_FEED _CHBIT[16]
drdo =0)

0 = com $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE

1 =com $SCS_MEA_FEED_RAPID_IN_PERCENT

" Bit x=0 significa que a fungéo esta desativada
Bit x=1 significa que a funcao esta ativada
Todos os Bits ndo documentados nao sao utilizados.

Ciclos de medicao
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Modlificagbes a partir da versdo de ciclos SW4.4

A.2 Modificacbes nos dados de madquina e dados de ajuste a partir do SW 4.4

A.2 Modificagdes nos dados de maquina e dados de ajuste a partir do

SW4.4

MD substituido por SD

Os seguintes dados de maquina para ciclos (medicdo em JOG) sdo descontinuados a partir da
versdo de ciclos do SW 04.04.01 (em relac&o a versao de ciclos do SW 02.06.00), sendo
substituidos pelos dados de ajuste para ciclos de mesmo significado.

MD descontinuado

Substituido pelo SD

51609 SMNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE_SUBJ|0 .. 5]

54652 $SNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE_SUBJIO .. 5]

51755 $MNS_J_MEA_MEASURING_FEED

55630 $SCS_MEA_FEED_MEASURE

51774 SMNS_J_MEA _T_PROBE_TYPE[n]

54633 $SNS_MEA_TP_TYPE[n]

51776 SMNS_J_MEA_T_PROBE_ALLOW_AX_DIR][n]

54632 $SNS_MEA_TP_AX_DIR_AUTO_CAL[n]

51778 $SMNS_J_MEA_T_PROBE_DIAM_LENGTHIn]

54631 $SNS_MEA_TP_EDGE_DISK_SIZE[n]

51782 $MNS_J_MEA_T_PROBE_T_EDGE_DIST[n]

54634 $SNS_MEA_TP_CAL_MEASURE_DEPTHI[n]

51787 SMNS_J_MEA _T_PROBE_MEASURE_FEED

55628 $SCS_MEA_TP_FEED_MEASURE

Alteragéo de nimero do dado de ajuste

Nos dados de ajuste para ciclos mencionados a seguir € alterado o nimero do dado de ajuste
a partir da versao de ciclos do SW 04.04.01 (em relagao a versao de ciclos do SW 02.06.00).
Os identificadores e a fungcdo nao sofreram nenhuma alteragao.

Numero do SD Identificador
Verséo de a partir do
SW 02.06.00 SW 04.04.01
54798 54780 $SNS_J_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
54799 54782 $SNS_J_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL
55630 55632 $SCS_MEA_FEED_RAPID_IN_PERCENT
55631 55634 $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE
55632 55636 $SCS_MEA_FEED_FEEDAX_VALUE
55633 55638 $SCS_MEA_FEED_FAST_MEASURE
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Modlificagbes a partir da versdo de ciclos SW4.4

A.3 Visdo geral dos dados de madquina e dos dados de ajuste para ciclos

A3 Viséo geral dos dados de maquina e dos dados de ajuste para ciclos

Tabelas A-1 Visao feral dos dados de maquina para ciclos que sofreram alteragdes - a partir do ciclo SW 04.04.05.00

SW 02.06.01.03 HF3 CYCLE SW 02.06.56.00 CYCLE SW 04.04.05.00
N51071 $MNS_ACCESS_ACTIVATE_CTRL_E
N51072 $MNS_ACCESS_EDIT_CTRL_E
N51073 $MNS_ACCESS_SET_SOFTKEY_ACCESS
N51199 $MNS_ACCESS_WRITE_TM_GRIND
N51606 SMNS_MEA_INPUT_PIECE_PROBE[0] N52740 SMCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 0
N51606 $SMNS_MEA_INPUT_PIECE_PROBE[1] Descontinuado
N51607 $SMNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE]0] N52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 16
N51607 SMNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE[1] Descontinuado
N51609 $SMNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE_SUBI0 .. 5] Descontinuado
N51610 SMNS_MEA_TOOLCARR_ENABLE Descontinuado
N51612 SMNS_MEA_MONO_COR_POS_ACTIVE Descontinuado, funcdo sempre ativa
N51614 SMNS_MEA_PROBE_LENGTH_RELATE N51740 SMCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 1
N51616 SMNS_MEA_CAL_MONITORING N51740 $SMCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 0
N51755 $MNS_J_MEA_MEASURING_FEED Descontinuado
N51774 $MNS_J_MEA_T_PROBE_TYPEIO .. 5] N54633 $SNS_MEA_TP_TYPE[n]
N51776 SMNS_J_MEA_T_PROBE_ALLOW_AX_DIR[0 .. 5] N54632 $SNS_MEA_TP_AX_DIR_AUTO_CAL[n]
N51778 $SMNS_J_MEA_T_PROBE_DIAM_LENGTH]IO .. 5] N54631 $SNS_MEA_TP_EDGE_DISK_SIZE[n]
N51782 $SMNS_J_MEA_T_PROBE_T_EDGE_DIST[0 .. 5] N54634 $SNS_MEA_TP_CAL_MEASURE_DEPTH]In]
N51787 SMNS_J_MEA_T_PROBE_MEASURE_FEED N54636 $SNS_MEA_TP_FEED|n]
N52605 $MCS_MEA_TURN_CYC_SPECIAL_MODE N52740 $SMCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 1
N52248 $SMCS_REV_2_BORDER_TOOL_LENGTH
N52290 $MCS_SIM_DISPLAY_CONFIG
N52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK
N52751 $MCS_J_MEA_MAGN_GLAS_POS[0]
N52751 $MCS_J_MEA_MAGN_GLAS_POS[1]

Tabelas A-2 Visao feral dos dados do setting para ciclos que sofreram alteragdes - a partir do ciclo SW 04.04.05.00

SW 02.06.01.03 HF3 CYCLE SW 02.06.56.00 CYCLE SW 04.04.05.00

N54611 $SNS_MEA_WP_FEEDIO .. 11]

N54636 $SNS_MEA_TP_FEEDIO .. 5]

N54651 $SNS_MEA_TPW_FEEDIO .. 5]

N54652 $SNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE_SUBJ|0 .. 5]
N54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK

N54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
N54762 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL

Ciclos de medicao
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Modlificagbes a partir da versdo de ciclos SW4.4

A.3 Visdo geral dos dados de madquina e dos dados de ajuste para ciclos

SW 02.06.01.03 HF3 CYCLE SW 02.06.56.00

CYCLE SW 04.04.05.00

N54764 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TURN

N54798 $SNS_J_MEA FUNCTION_MASK_PIECE

N54780 $SNS_J_MEA _FUNCTION_MASK_PIECE

N54799 $SNS_J_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL

N54782 $SNS_J_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL

N54655 $SNS_MEA_REPEAT_ACTIVE

N54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 0

N54656 $SNS_MEA_REPEAT_WITH_MO

N54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 1

N54657 $SNS_MEA_TOL_ALARM_SET_MO

N54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 2

N54659 $SNS_MEA_TOOL_MEASURE_RELATE

Descontinuado

N54660 $SNS_MEA_PROBE_BALL_RAD_IN_TOA

N54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 3

N55600 $SCS_MEA_COLLISION_MONITORING

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 0

N55602 $SCS_MEA_COUPL_SPIND_COORD

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 1

N55604 $SCS_MEA_SPIND_MOVE_DIR

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 2

N55606 $SCS_MEA_NUM_OF_MEASURE

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 17

N55608 $SCS_MEA_RETRACTION_FEED

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 5

N55610 $SCS_MEA_FEED_TYP

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 4

N55628 $SCS_MEA_TP_FEED_MEASURE

N55630 $SCS_MEA_FEED_MEASURE

N55630 $SCS_MEA_FEED_RAPID_IN_PERCENT

N55632 $SCS_MEA_FEED_RAPID_IN_PERCENT

N55631 $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE

N55634 $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE

N55632 $SCS_MEA_FEED_FEEDAX_VALUE

N55636 $SCS_MEA_FEED_FEEDAX_VALUE

N55633 $SCS_MEA_FEED_FAST_MEASURE

N55638 $SCS_MEA_FEED_FAST_MEASURE

N55642 $SCS_MEA_EDGE_SAVE_ANG

N55761 $SCS_J_MEA_SET_NUM_OF_ATTEMPTS

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 17

N55762 $SCS_J_MEA_SET_RETRAC_MODE

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 5

N55763 $SCS_J_MEA SET_FEED_MODE

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 4

N55770 $SCS_J_MEA_SET_COUPL_SP_COORD

Descontinuado, fungcao sempre ativa

N55771 $SCS_J_MEA_SET_CAL_MODE

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 15

N55772 $SCS_J_MEA_SET_PROBE_MONO

Descontinuado, fungéo correspondente ao tipo de ferramenta
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Modlificagbes a partir da versdo de ciclos SW4.4

A.4 Comparagdo de pardmetros GUD (relacionados com as fungdes de medigdo)

A4 Comparacgéao de parametros GUD (relacionados com as fungdes de
medi¢ao)

E possivel realizar determinadas configuragdes basicas através dos dados de maquina (MD)
e dados de ajuste (SD) para os ciclos.

Os seguintes prefixos estao definidos:

e §SNS_... dados de ajuste de aplicacédo geral

e §SCS_... dados de ajuste especificos de canal

e SMNS._... dados de maquina de aplicagao geral

e SMCS._... dados de maquina especificos de canal

Os parametros GUD representados nas seguintes tabelas apresentam o conteudo dos
médulos GUD5, GUD6 e GUD7_MC até a versao V7.5, para o qual existe um MD/SD
equivalente a partir da versao V2.7/V4.4.

Os médulos GUD séao compativeis na aplicagido quando retornados aos programas de
medig¢ao existentes.

Os médulos GUD5, GUD6 e GUD7_MC foram substituidos pelo PGUD (SGUD na indicagdo
de parametros).

GUD até aversao 7.5 | A partir da versdo MD/SD V2.7/V4.4

_WPI[x,0] SD54600 $SNS_MEA_WP_BALL_DIAMIO...11]

_WPI[x,1] SD54601 $SNS_MEA_WP_TRIG_MINUS_DIR_AX1[0...11]
_WP[x,2] SD54602 $SNS_MEA_WP_TRIG_PLUS_DIR_AX1[0...11]
_WP[x,3] SD54603 $SNS_MEA_WP_TRIG_MINUS_DIR_AX2[0...11]
_WPI[x,4] SD54604 $SNS_MEA_WP_TRIG_PLUS_DIR_AX2[0...11]
_WPI[x,5] SD54605 $SNS_MEA_WP_TRIG_MINUS_DIR_AX3[0...11]
_WP[x,6] SD54606 $SNS_MEA_WP_TRIG_PLUS_DIR_AX3[0...11]
_WPI[x,7] SD54607 $SNS_MEA_WP_POS_DEV_AX1][0...11]
_WPI[x,8] SD54608 $SNS_MEA_WP_POS_DEV_AX2[0...11]
_WPI[x,9] SD54609 $SNS_MEA_WP_STATUS_RT[O0...11]

_WP[x,10] SD54610 $SNS_MEA_WP_STATUS_GEN[O0...11]

_KBI[x,0] SD54621 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX2[0...2]
_KB[x,1] SD54622 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX2[0...2]
_KB[x,2] SD54615 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX1[0...2]
_KBI[x,3] SD54617 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX1][0...2]
_KB[x,4] SD54618 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX1]0...2]
_KBI[x,5] SD54620 $SNS_MEA_CAL_EDGE_UPPER_AX2[0...2]
_KBIx,6] SD54619 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX2|0...2]
_TP[x,0] SD54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1[0...5]
_TP[x,1] SD54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1[0...5]
_TP[x,2] SD54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2[0...5]
_TP[x,3] SD54628 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX2[0...5]
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GUD até a versao 7.5

A partir da versao MD/SD V2.7/V4.4

_TP[x,4] SD54629 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX3[0...5]
_TP[x,5] SD54630 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX3[0...5]
_TP[x.6] e SD54631 $SNS_MEA_TP_EDGE_DISK_SIZE[0...5]
E_MESS_MT_DL[3]

_TP[x,7] e SD54632 $SNS_MEA_TP_AX_DIR_AUTO_CAL[0...5]
E_MESS_MT_AX[3]

_TP[x,8] e SD54633 $SNS_MEA_TP_TYPEO...5]
E_MESS_MT_TYP[3]

_TP[x.9] e SD54634 $SNS_MEA_TP_CAL_MEASURE_DEPTHI0...5]

E_MESS_MT_DZ[3]

_TPWI[x,1] SD54641 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX1[0...5]

_TPWI[x,2] SD54642 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX2[0...5]

_TPWI[x,3] SD54643 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX2|0...5]

_TPWI[x,4] SD54644 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX3|0...5]

_TPWI[x,5] SD54645 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX3[0...5]

_TPWI[x,6] SD54646 $SNS_MEA_TPW_EDGE_DISK_SIZE[0...5]

_TPWI[x,7] SD54647 $SNS_MEA_TPW_AX_DIR_AUTO_CALJ0...5]

_TPWI[x,8] SD54648 $SNS_MEA_TPW_TYPE[0...5]

_TWP[x,9] SD54649 $SNS_MEA_TPW_CAL_MEASURE_DEPTH]IO0...5]

_CMI[0] SD54670 $SNS_MEA_CM_MAX_PERI_SPEED|0] "

_CM[1] SD54671 $SNS_MEA_CM_MAX_REVOLUTIONS[0] "

_CM[4] SD54672 $SNS_MEA_CM_MAX_FEEDRATE[0] "

_CM[2] SD54673 $SNS_MEA_CM_MIN_FEEDRATE[0] "

_CM[5] SD54674 $SNS_MEA_CM_SPIND_ROT_DIR[0] "

_CM[6] SD54675 $SNS_MEA_CM_FEEDFACTOR_1[0] "

_CMI[T7] SD54676 $SNS_MEA_CM_FEEDFACTOR_2[0] "

_CM[3] SD54677 $SNS_MEA_CM_MEASURING_ACCURACYI[0] "

_CM[8] MD51618 SMNS_MEA_CM_ROT_AX_POS_TOL

_CBIT[O0] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 0 (medir pega de trabalho)
SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 16 (medir ferramenta)

_CBIT[1] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 1 (medir pega de trabalho)
SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 17 (medir ferramenta)

_CBIT[2] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 2 (medir pega de trabalho)
SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 18 (medir ferramenta)

_CBIT[7] MD51740 $SMNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 2 (medir peca de trabalho)
MD51740 SMNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 16 (medir ferramenta)

_CBIT[8] MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 3

_CBIT[14] MD51740 SMNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 1

_CBIT[15] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 3

_CBIT[16] MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 0
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GUD até a versao 7.5

A partir da versao MD/SD V2.7/V4.4

_CHBIT[0] MD52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 0

_CHBIT[1] MD52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 16

_CHBIT[2] SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 0 (medir pega de trabalho)
SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 16 (medir ferramenta)

_CHBIT[10] SD55613 $SCS_MEA_RESULT_DISPLAY

_CHBIT[13] SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 1

_CHBIT[14] SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 2

_CHBIT[15] SD 55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 3 (Medir ferramenta)
SD 55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 17 (Medir ferramenta)

_CHBIT[16] SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 5 (medir pega de trabalho)
SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 19 (medir ferramenta)

_CHBIT[17] SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 4 (medir pega de trabalho)
SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 18 (medir ferramenta)

_CHBIT[19] MD52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 1

_CHBIT[22] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 19

_EVMVNUM[0] SD55622 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE

_EVMVNUM[1] SD55624 $SCS_MEA_AVERAGE_VALUE

_EV[20] SD55623 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[0...19]

_MVI[20] SD55625 $SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[0...19]

_SPEED[0] SD55632 $SCS_MEA_FEED_RAPID_IN_PERCENT

_SPEED[1] SD55634 $SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE

_SPEED|2] SD55636 $SCS_MEA_FEED_FEEDAX_VALUE

_SPEED[3] SD55638 $SCS_MEA_FEED_FAST_MEASURE

_TP_CF SD54690 $SNS_MEA_T_PROBE_MANUFACTURER

_MT_COMP SD54691 $SNS_MEA _T_PROBE_OFFSET

_MT_EC_R[1,5] SD54695 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_RAD1][0...4]

_MT_EC_R[2,5] SD54696 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_RAD2[0...4]

_MT_EC_RJ[3,5] SD54697 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_RAD3I0...4]

_MT_EC_R[4,5] SD54698 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_RAD4|0...4]

_MT_EC_RJ[5,5] SD54699 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_RADS5I0...4]

_MT_EC_R][6,5] SD54700 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_RADSI0...4]

_MT_EC_L[1,5] SD54705 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LEN1[0...4]

_MT_EC_L[2,5] SD54706 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LENZ2[0...4]

_MT_EC_L[3,5] SD54707 $SNS_MEA _RESULT_OFFSET_TAB_LENS3[0...4]

_MT_EC_L[4,5] SD54708 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LEN4[0...4]

_MT_EC_L[5,5] SD54709 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LENS5[0...4]

_MT_EC_L[6,5] SD54710 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_LENS[0...4]

E_MESS_D MD51750 $MNS_J_MEA_M_DIST
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364

GUD até a versao 7.5

A partir da versao MD/SD V2.7/V4.4

E_MESS_D_M MD51751 $MNS_J_MEA_M_DIST_MANUELL
E_MESS_D_L MD51752 $MNS_J_MEA_M_DIST_TOOL_LENGTH
E_MESS_D_R MD51753 $MNS_J_MEA_M_DIST_TOOL_RADIUS
E_MESS_FM SD55630 $SCS_MEA_FEED_MEASURE
E_MESS_F MD51757 $MNS_J_MEA_COLL_MONIT_FEED
E_MESS_FZ MD51758 $MNS_J_MEA_COLL_MONIT_POS_FEED

E_MESS_CAL_DI[2]

MD51770 $MNS_J_MEA_CAL_RING_DIAM[O...11]

E_MESS_CAL_L[O]

MD51772 $MNS_J_MEA_CAL_HEIGHT_FEEDAX|0...11]

E_MESS_MT_DRJ[3]

MD51780 $MNS_J_MEA_T_PROBE_DIAM_RADIO0...5]

E_MESS_MT_DIR[3]

MD51784 $MNS_J_MEA_T_PROBE_APPR_AX_DIR[0...5]

E_MESS_SETT[0]

SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 14

E_MESS_SETT[1]

SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 15

1) aos parametros SD54670 a 54677 ha dois blocos de dados para cada, index 0 e 1.

Nota: para GIV 2.7/4.4 é sempre melhor usar o bloco de dados com o index 1. A partir de GIV 4.5 é
sempre melhor usar o bloco de dados com o index 0.

GUD ao ciclo SW A partir do ciclo SW 04.04.05.00
04.04.00
_RF N55640 $SCS_MEA_FEED_CIRCLE

Ciclos de medigao
Manual de programagao, 12/2019, 6FC5398-4BP40-6KA3
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A.5 Alferagdes de nomes de programas de ciclos e modulos GUD

A5 Alteracdes de nomes de programas de ciclos e mdédulos GUD

Os seguintes programas de medigéo foram renomeados ou suprimidos a partir da verséo de
ciclos de medigéo 2.6:

Nome do ciclo GUD até a versdo 7.5 | Nome do ciclo a partir da verséo 2.6
CYC_JMC Cycle131

CYC_JMA Cycle132

Cycle198 CUST_MEACYC
Cycle199 CUST_MEACYC
Cycle100 Programa foi suprimido!
Cycle101 Programa foi suprimido!
Cycle105 Programa foi suprimido!
Cycle106 Programa foi suprimido!
Cycle107 Programa foi suprimido!
Cycle108 Programa foi suprimido!
Cycle113 Programa foi suprimido!
Cycle118 Programa foi suprimido!
Cycle972 Programa foi suprimido!
E_SP_NPV Programa foi suprimido!
CYC_JM Programa foi suprimido!
GUD5 Modulo foi suprimido
GUD6 Modulo foi suprimido
GUD7 Modulo foi suprimido
GUD7_MC Méodulo foi suprimido
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A.5 Alferagdes de nomes de programas de ciclos e modulos GUD
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Anexo B

B.1 Visao geral da documentagao SINUMERIK 840D sl

Uma documentagao completa das fungdes do SINUMERIK 840D sl a partir da versao 4.8 SP4
encontra-se em Visao geral da documentacao 840D sl (https://support.industry.siemens.com/
cs/ww/en/view/109766213).

N
) |

g, |

Existe a possibilidade de exibir os documentos ou fazer o download nos formatos PDF e
HTMLS5.

A documentagéao esta dividida nas seguintes categorias:
® Usuario: Operar

® Usuario: Programacgao

® Fornecedor/Servigo: Projetar

® Fornecedor/Servigo: Colocagao em operagao

® Fornecedor/Servigo: Fungoes

e Safety Integrated

e SINUMERIK Integrate / MindApp

® [nformacao e Treinamento
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Anexo
B.2 Resumo da documentacdo SINUMERIK 828D

B.2 Resumo da documentacao SINUMERIK 828D

Uma documentacgao completa das fungoées do SINUMERIK 828D a partir da versao 4.8 SP4
encontra-se em Visao geral da documentagao 828D (https://support.industry.siemens.com/cs/
ww/en/view/109766724).

L

o |

Existe a possibilidade de exibir os documentos ou fazer o download nos formatos PDF e
HTMLS5.

A documentagéao esta dividida nas seguintes categorias:
® Usuario: Operar

® Usuario: Programacgao

® Fornecedor/Servigo: Projetar

® Fornecedor/Servigo: Colocagao em operagao

® Fornecedor/Servigo: Fungoes

e Safety Integrated

e SINUMERIK Integrate / MindApp

® [nformacao e Treinamento
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Anexo

B.3 Abreviagées
B.3 Abreviacoes
Abreviagao Significado
CNC Computerized Numerical Control: Comando numérico computadorizado
DIN Deutsche Industrie Norm (Norma industrial alema, ou Instituto Alem&o de Normas)
E/A Entrada/saida
GUD Global User Data: Dados de usuario globais
JOG Jogging: Modo de ajuste
MD Dados de maquina
MCS Sistema de coordenadas da maquina
NC Numerical Control: Comando numérico
NCK Numerical Control Kernel: Nucleo numérico com preparagao de blocos, area de des-
locamento, etc.
NCU Numerical Control Unit: Unidade de hardware do NCK
Pz Deslocamento de ponto zero
PLC Programmable Logic Control: Controle de adaptagao (programavel)
SL Posigao de corte
SW Software
WCS Sistema de coordenadas da pega de trabalho
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Glossario

Acoplamento Hirth

Conexao fixa, mas desconectavel entre 2 arvores, por exemplo, para travar a posi¢ao de
rotacado de um eixo rotativo. Ela foi inventada por Albert Hirth no inicio do século XX.

Cadeia cinematica

A cadeia cinematica é a descri¢gdo da estrutura cinematica de uma maquina. Ela consiste em
um numero aleatério de elementos ligados entre si. De uma cadeia cinematica podem
ramificar-se subcadeias paralelas. Existe sempre apenas uma cadeia cinematica ativa no
comando. A cadeia cinematica ativa comeca com o elemento raiz. Uma cadeia cinematica &
definida nas coordenadas fixadas no espaco do sistema de coordenadas mundiais.

Cadeia de ferramentas

A cadeia de ferramentas € uma subcadeia da cadeia cinematica e existe paralelamente a
cadeia de partes. A cadeia de ferramentas comecga no elemento raiz e termina no porta-
ferramentas.

Cadeia de partes

A cadeia de partes € uma subcadeia da cadeia cinematica e existe paralelamente a cadeia de
ferramentas. A cadeia de partes comega no elemento raiz e termina na fixagdo da pega de
trabalho.

Calibracao

Na calibragdo sao definidos os pontos de chaveamento do sensor de medi¢ado e estes sao
armazenados nos dados de ajuste dos ciclos a partir do SD 54600.

Calibrador

E uma ferramenta especial (geralmente um pino cilindrico), cujas dimensdes sdo conhecidas
€ que serve para determinar com precisao as distancias entre ponto zero da maquina e ponto
de disparo do sensor de medig¢édo de ferramentas.

Controle da diferenga dimensional

E um parametro de tolerancia que indica que a ferramenta esta desgastada e precisa ser
trocada quando se alcanga um valor limite (S_ DIF). O controle da diferenga dimensional ndo
tem nenhuma influéncia na formacao do valor de correcao.

Ciclos de medicao
Manual de programagao, 12/2019, 6FC5398-4BP40-6KA3 371



Glossario

Curso de medigéo

O curso de medicao DFA indica a distancia da posi¢éo de partida no ponto de deflexao
(posicao nominal) do sensor de medigao.

Deslocamento de ponto zero (PZ)

No resultado de uma medigao é armazenada a diferenga entre valores real e nominal no grupo
de dados de um deslocamento de ponto zero ajustavel qualquer.

Desvio de posigcéo

O desvio de posigao (posigao torta) descreve a diferencga entre o centro do fuso e o centro da
esfera do sensor determinada durante a calibragao. Ele € compensado pelos ciclos de
medigao.

Diametro da esfera do sensor

E o diametro efetivo da esfera do sensor de medic&o. Ele é determinado durante a calibragéo
e armazenado nos dados do ciclo de medicao.

Diferenca entre real e nominal

Diferencga entre valor medido e valor efetivamente esperado.

Eixo de deslocamento

Em determinadas variantes de medigdo, como a medigao sob angulo no CYCLE998, pode,
entre as medigdes no eixo de medig¢ado, ocorrer um posicionamento em outro eixo indicado, o
qual chamamos de eixo de deslocamento. Este deve ser definido no parametro s_MA com eixo
de deslocamento e eixo de medigao.

Excluir trajeto remanescente

Para aproximar um ponto de medi¢ao, entao é disparado um comando de deslocamento no
circuito de controle de posigéo e o sensor de medigao € movimentado em dire¢ao do ponto de
medicao. Neste caso, como valor exigido de posig¢ao € definido um ponto que corresponde ao
ponto de medigao esperado. Assim que ocorrer o contato do sensor de medigao, o valor efetivo
do eixo é registrado no momento da posi¢ao de deflexao (ativagédo) e o acionamento € parado,
e o0 "curso restante é anulado”.

Faixa de confiabilidade

A faixa de confiabilidade s_TSA n&o tem nenhuma influéncia sobre a formagé&o do valor de
corregao, pois é utilizada somente no diagnoéstico. Se este limite for atingido, podemos concluir
de que se trata de um defeito na sonda de medi¢ao ou um valor incorreto de posi¢cdo nominal.
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Faixa de corregao zero

Esta faixa de tolerancia (limite inferior S_TzL) corresponde ao valor do desvio dimensional
casual maximo. Se a diferenga entre valor efetivo e valor exigido for menor que a faixa de
corregao zero, nao havera correcao.

Fator de ponderagéo para formagéo do valor médio

Como fator de ponderacgao k € possivel avaliar de modo diferente a influéncia de uma medicéo
individual. Dessa forma, um novo resultado de medigdo em fung¢ao do fator k somente tera um
efeito parcial sobre a nova corregao de ferramenta.

Limite inferior de tolerancia

Quando um desvio dimensional € medido como limite inferior de tolerancia (S_TLL), e 0
mesmo deve estar na faixa entre "2/3 da tolerancia da pega de trabalho" e o "controle da
diferenga dimensional", entao ele sera interpretado 100 % como corregao de ferramenta e o
valor médio anterior sera anulado.

Limite superior de tolerancia

Quando um desvio dimensional € medido como limite superior de toleréncia (S_TUL), que
deve estar na faixa entre "2/3 da tolerancia da pecga de trabalho" e o "controle da diferencga
dimensional", entdo este sera interpretado 100% como corregéo de ferramenta e o valor médio
anterior sera anulado.

Medicao da pecga de trabalho

Para medir a pega de trabalho aproxima-se um sensor até a pega de trabalho (fixada no
dispositivo) como se fosse uma ferramenta comum. Através da estrutura flexivel dos ciclos de
medicao é possivel executar praticamente todas as tarefas de medi¢do necessarias em uma
fresadora ou em um torno.

Medicdo de ferramenta

Na medi¢ao de ferramentas a ferramenta que foi carregada é levada até o sensor de medigao,
que encontra-se instalado em um local fixo ou em um dispositivo mecéanico que € basculado
para dentro da area de trabalho (para medir a ferramenta). A geometria de ferramenta
determinada automaticamente é registrada no respectivo bloco de dados de correcao da
ferramenta.

Medigao diferencial

Medicao diferencial significa que o 1° ponto de medigao é medido duas vezes, uma vez com
reversao de 180 graus do fuso (giro do sensor de medigao) em relagao a posi¢ao no inicio do
ciclo e uma segunda vez na posi¢cao em que o fuso se encontrava no inicio do ciclo. Este
processo permite o0 emprego de sensores de medigao descalibrados com pouca exigéncia de
precisao!
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Medicdo em JOG
Contém as seguintes fungoes:

® Determinag¢do semiautomatica da geometria da ferramenta e seu armazenamento na
memoria de corregdes da ferramenta

e Determinagao semiautomatica e definicao de pontos de referéncia e de armazenamento na
memoéria de deslocamentos de ponto zero

A operacgao da fungao é realizada através de softkeys e telas de especificagao.

Medicao flutuante

Neste processo de medigao, o sinal da sonda é processado diretamente no NC.

Medicdo multipla no mesmo local

Com o pardmetro S_NMSP é possivel definir a quantidade de medigbes realizadas no mesmo
ponto. A diferenga entre valor efetivo e exigido € determinada de maneira aritmética.

Medicao paralela ao eixo

E uma variante de medic&o que serve para medir a pega de trabalho paralelamente ao eixo,
por exemplo, um furo, uma saliéncia (eixo), um retangulo, etc. O curso de medigao é percorrido
paralelo ao eixo no WCS.

Medigdo sob angulo

E uma variante de medic&o que serve para medir um furo, uma saliéncia (eixo), uma ranhura
ou um ressalto disposto sob um angulo qualquer. Aqui o curso de medigao é percorrido sob um
determinado &ngulo predefinido no WCS.

Monitoramento de colisdo

No caso dos ciclos de medigao, isto significa que todos os posicionamentos intermediarios
gerados pelo ciclo de medigao sao monitorados quanto ao sinal de comutagao (ativagao) do
sensor de medigao. Quando o sensor sofre a comutagado ocorre uma interrupgao imediata do
movimento e a emissdo de uma mensagem de alarme.

Monossensor
Um monossensor € um sensor de medi¢dao que somente permite a deflexdo em um sentido.
Ele somente pode ser empregado em fresadoras e centros de usinagem para medi¢oes de
pecas de trabalho com poucas restrigdes.

Multissensor

Um multissensor € um sensor de medigao que permite deflexao tridimensional.
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Nome da ferramenta

Nome da ferramenta na lista de ferramentas.

Ponto de disparo

Os pontos de disparo do sensor de medi¢ao sao determinados na calibragdo e armazenados
nos dados de ajuste especificos de canal a partir do SD 54600 de acordo com a respectiva
direcdo do eixo.

Posi¢do angular de corregao

Com o emprego de um - Monossensor, por motivos especificos da maquina, pode haver a
necessidade de corregao da posigao do sensor através dos dados de ferramenta no tipo de
Monossensor 712.

Precisdo de medicao
A precisao de medicao pretendida depende dos seguintes fatores:
® Precisao de repeticdo da maquina
® Precisao de repeticao do sensor de medigao
® Resolucdo do sistema de medigao

A precisao de repeticdo dos comandos com a "Medigao flutuante" é de +1 um.

Ranhura de referéncia

E uma ranhura (fixa na maquina) disponivel na area de trabalho, cuja posi¢do exata é
conhecida (referéncia) e que serve para calibrar sensores de medi¢ao de pegas de trabalho.

Sondagem de pega bruta

Na sondagem de pega bruta, no resultado de uma — Medi¢ao de pega de trabalho, determina-
se a posi¢ao, desvio e deslocamento de ponto zero da pega de trabalho.

Subrotina assincrona

Programa de pega que pode ser iniciado de forma assincrona (independente) para a atual
condigao do programa através de um sinal de interrupgao (p. ex. sinal "entrada NC rapida").

Tipo de sensor de medi¢ao

Para sondagem das dimensdes de ferramentas e pegas de trabalho é necessario o uso de um
sensor de medigao acionado por deflexdo, que retorna uma variagao de sinal (flanco) quando
flexionado.
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Glossaério

Toolcarrier

Os sensores se diferem de acordo com o numero de sentidos de medicgéo:
e Multidirecional (3D, multissensor)

® Monodirecional (monossensor)

O Toolcarrier € usado em maquinas onde a orientagéo entre a ferramenta e a peca de trabalho
pode ser alterada. O Toolcarrier € uma transformagao estatica, ou seja, a orientagdo uma vez
configurada na operacao ¢ fixa e nao pode ser alterada durante o processo. A mudanga de

orientagao causa, entre outras, mudangas nos componentes do comprimento da ferramenta.
O Toolcarrier adota os calculos necessarios para mudanga da orientagao e do deslocamento.

Valor de experiéncia

Valor exigido

Valor médio

Os valores de experiéncia servem para suprimir desvios dimensionais constantes, que nao
estao sujeitos a tendéncias.

No processo de medigao "Medigao flutuante" € predefinida uma posi¢ao para o ciclo como
sendo o valor exigido em que se espera o sinal disparado da sonda de medigao acionada por
deflexao.

O calculo do valor médio considera a tendéncia dos desvios dimensionais de uma série
processada, onde se seleciona o — Fator de ponderagao k, que serve de base para formagao
do valor médio.

A formacgao do valor médio sozinha ainda nao € suficiente para garantir a qualidade constante
da usinagem. O desvio dimensional medido pode ser corrigido para desvios constantes sem
tendéncia através de um — Valor de experiéncia.

Variante de medicdo

376

Através do parametro S MVAR é definida a variante de medig&o dos diversos ciclos de
medigcao. O parametro pode, para cada ciclo de medi¢ao, adotar determinados valores
inteiros, que sdo controlados no préprio ciclo quanto a validade.
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