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Wskazéwki prawne

Koncepcja wskazowek ostrzezen

Podrecznik zawiera wskazéwki, ktére nalezy bezwzglednie przestrzegac dla zachowania bezpieczeristwa oraz w celu
unikniecia szk6d materialnych. Wskazéwki dot. bezpieczeristwa oznaczono tréjkatnym symbolem, ostrzezenia o
mozliwosci wystapienia szkdd materialnych nie posiadaja tréjkatnego symbolu ostrzegawczego. W zaleznosci od
opisywanego stopnia zagrozenia, wskazéwki ostrzegawcze podzielono w nastepujacy sposob.

/\ NIEBEZPIECZENSTWO

oznacza, ze nieprzestrzeganie tego typu wskazéwek ostrzegawczych grozi Smiercia lub odniesieniem ciezkich
obrazen ciata.

/\ OSTRZEZENIE

oznacza, ze nieprzestrzeganie tego typu wskazéwek ostrzegawczych moze grozi¢ $miercig lub odniesieniem ciezkich
obrazen ciata.

/\ OSTROZNIE

oznacza, ze nieprzestrzeganie tego typu wskazéwek ostrzegawczych moze spowodowac lekkie obrazenia ciata.

UWAGA

oznacza, ze nieprzestrzeganie tego typu wskazéwek ostrzegawczych moze spowodowac szkody materialne.

W wypadku mozliwosci wystapienia kilku stopni zagrozenia, wskazéwke ostrzegawcza oznaczono symbolem
najwyzszego z mozliwych stopnia zagrozenia. Wskazéwka oznaczona symbolem ostrzegawczym w postaci tréjkata,
informujaca o istniejgcym zagrozeniu dla oséb, moze by¢ rowniez wykorzystana do ostrzezenia przed mozliwoscia
wystapienia szkéd materialnych.

Wykwalifikowany personel

Produkt /system przynalezny do niniejszej dokumentacji moze by¢ obstugiwany wytacznie przez personel
wykwalifikowany do wykonywania danych zadan z uwzglednieniem stosownej dokumentacji, a zwtaszcza
zawartych w niej wskazéwek dotyczacych bezpieczeristwa i ostrzegawczych. Z uwagi na swoje wyksztatcenie i
doswiadczenie wykwalifikowany personel potrafi podczas pracy z tymi produktami / systemami rozpoznad ryzyka i
unika¢ mozliwych zagrozen.

Zgodne z przeznaczeniem uzywanie produktéw firmy Siemens
Przestrzegac¢ nastepujacych wskazéwek:

/\ OSTRZEZENIE

Produkty firmy Siemens moga by¢ stosowane wytacznie w celach, ktére zostaty opisane w katalogu oraz w zataczonej
dokumentacji technicznej. Polecenie lub zalecenie firmy Siemens jest warunkiem uzycia produktéw badZ
komponentéw innych producentéw. Warunkiem niezawodnego i bezpiecznego dziatania tych produktéw sa
prawidtowe transport, przechowywanie, ustawienie, montaz, instalacja, uruchomienie, obstuga i konserwacja.
Nalezy przestrzegac dopuszczalnych warunkédw otoczenia. Nalezy przestrzegaé wskazdéwek zawartych w
przynaleznej dokumentacji.

Znaki towarowe
Wszystkie produkty oznaczone symbolem @ s3 zarejestrowanymi znakami towarowymi firmy Siemens AG. Pozostate
produkty posiadajace réwniez ten symbol moga by¢ znakami towarowymi, ktérych wykorzystywanie przez osoby
trzecie dla whasnych celéw moze narusza¢ prawa autorskie wtasciciela danego znaku towarowego.

Wykluczenie od odpowiedzialnosci

Tre$¢ drukowanej dokumentacji zostata sprawdzona pod katem zgodnosci z opisywanym w niej sprzetem i
oprogramowaniem. Nie mozna jednak wykluczy¢ pewnych rozbieznosci i dlatego producent nie jest w stanie
zagwarantowac catkowitej zgodnosci. Informacje i dane w niniejszej dokumentacji poddawane sg ciggtej kontroli.
Poprawki i aktualizacje ukazuja sie zawsze w kolejnych wydaniach.

Siemens AG Numer zaméwieniowy dokumentacji: 6FC5398-4BP40-6NA5 Copyright © Siemens AG 2006 - 2021.
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Wstep 1

1.1 O SINUMERIK

Od prostych maszyn standardowych CNC przez znormalizowane maszyny po modutowe
koncepcje maszyn Premium - sterowania SINUMERIK oferujg odpowiednie rozwigzanie dla
kazdej koncepcji maszyny. Niezaleznie od tego, czy chodzi o produkcje pojedynczych czesci czy
produkcje wielkoseryjna, proste lub ztozone przedmioty obrabiane - SINUMERIK jest wydajnym
rozwigzaniem z zakresu automatyzacji dla wszystkich obszaréw produkcji - od produkgji
prototypdéw i narzedzi przez obrébke form po produkcje wielkoseryjna.

Wiecej informacji znajduje sie na stronie SINUMERIK (https://www.siemens.com/sinumerik).

Cykle pomiarowe
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1.2 Informacje na temat tej dokumentacji

1.2 Informacje na temat tej dokumentacji

(720}
(@]}

Tre

Typowa procedura ustawiania na frezarkach CNC jest ustawianie przedmiotu obrabianego
réwnolegle do osi maszyny i okreslanie punktu zerowego, np. przez zadrapanie lub dotkniecie
sonda krawedziowa lub sondg pomiarowa. Podrecznik opisuje wszystkie cykle pomiarowe
dostepne w SINUMERIK Operate (podprogramy do rozwigzywania okreslonych zadan
pomiarowych) dla technologii frezowania i toczenia.

Grupa docelowa

Niniejszy podrecznik programowania przeznaczona jest dla programistéw obrabiarek z
oprogramowaniem SINUMERIK Operate. Podrecznik programowania umozliwia grupie
docelowej projektowanie, pisanie, testowanie i rozwigzywanie probleméw z programami.

Struktura

e Rozdziat ,Opis” wyjasnia niezbedng specjalistyczng i podstawowa wiedze, ktéra wymagana
jest do korzystania z cykli pomiarowych.

e Rozdziat ,Warianty pomiaréw” zawiera kilka przegladéw dostepnych cykli pomiarowych w
danej technologii (i podtechnologii). W dalszej czesci zostaty oddzielnie opisane wszystkie
cykle pomiarowe pod wzgledem ich funkgji, ich wywotania za pomoca przyciskéw
programowanych, a takze objasniono mozliwe parametry oraz parametry wynikow.

e Rozdziat Listy parametrow” zawiera parametry cykli pomiarowych przedstawione w formie
tabelarycznej.

Zakres standardowy

Niniejsza dokumentacja opisuje funkcjonalnosé zakresu standardowego. Moze sie ona rdznic od
zakresu funkcjonalnosci dostarczonego systemu. Funkcjonalnosci dostarczonego systemu
mozna znaleZ¢ tylko w dokumentach zaméwienia.

W systemie moga by¢ dostepne inne funkcje, ktére nie zostaty opisane w tej dokumentacji.
Jednakze uprawnienia do tych funkcji nie przystuguja w przypadku nowej dostawy lub serwisu.

Ze wzgledu na przejrzystos¢ niniejsza dokumentacja nie moze zawiera¢ wszystkich
szczegbdtowych informacji o wszystkich typach produktu. Ponadto dokumentacja ta nie moze
uwzglednia¢ kazdego mozliwego przypadku ustawienia, obstugi i konserwacji.

Uzupetnienia lub zmiany w produkcie wprowadzone przez producenta maszyny, sa przez niego
dokumentowane.

Strony internetowe podmiotéw trzecich

Ta dokumentacja moze zawierac linki do stron internetowych podmiotéw trzecich. Siemens nie
ponosi odpowiedzialnosci za tresé tych stron internetowych, ani tez nie przyjmuje tych stroniich
tredci jako whasnych. Siemens nie kontroluje informacji na tych stronach internetowych i nie
ponosi réwniez odpowiedzialnosci za tresci i informacje tam zawarte. Uzytkownik ponosi ryzyko
zwigzane z ich uzytkowaniem.
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Wstep

1.3 Dokumentacja w internecie

1.3 Dokumentacja w internecie

1.3.1 Przeglad dokumentacji dla SINUMERIK 840D sl

Obszerna dokumentacja dotyczaca funkcji SINUMERIK 840D sl od wersji 4.8 SP4 znajduje sie w
Przegladzie dokumentacji 840D sl (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view!
109766213).

Dokumentacje mozna przegladac lub pobiera¢ w formacie PDF i HTML5.
Dokumentacja podzielona jest na nastepujace kategorie:

¢ Uzytkownik: Obstuga

¢ Uzytkownik: Programowanie

* Producent/Serwis: Funkcje

* Producent/Serwis: Hardware

* Producent/Serwis: Projektowanie/Uruchomienie

* Producent/Serwis: Safety Integrated

* Producent/Serwis: SINUMERIK Integrate / MindApp

¢ Informacje i szkolenia

¢ Producent/Serwis: SINAMICS

Cykle pomiarowe
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1.3 Dokumentacja w internecie

1.3.2 Przeglad dokumentacji SINUMERIK 828D

Obszerna dokumentacja dotyczaca funkcji SINUMERIK 828D od wersji 4.8 SP4 znajduje sie w
Przegladzie dokumentacji 828D (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/
109766724).

2
) |

g, |

Dokumentacje mozna przegladac lub pobiera¢ w formacie PDF i HTML5.
Dokumentacja podzielona jest na nastgepujace kategorie:

* Uzytkownik: Obstuga

» Uzytkownik: Programowanie

* Producent/Serwis: Projektowanie

* Producent/Serwis: Uruchomienie

* Producent/Serwis: Funkcje

* Producent/Serwis: Safety Integrated

e SINUMERIK Integrate/MindApp

* Informacje i szkolenia

1.3.3 Przeglad dokumentacji komponentéw obstugi SINUMERIK

Obszerna dokumentacja dotyczaca komponentéw obstugi SINUMERIK znajduje sie w
Przegladzie dokumentacji dot. komponentéw obstugi SINUMERIK (https://
support.industry.siemens.com/cs/document/109783841/technische-dokumentation-zu-
sinumerik-bedienkomponenten?dti=0&|c=en-WW).

Dokumentacje mozna przegladac lub pobiera¢ w formacie PDF i HTML5.
Dokumentacja podzielona jest na nastepujace kategorie:

e Pulpity obstugi

e Pulpit sterowania maszyny

e Panel przyciskédw maszyny

Cykle pomiarowe
12 Podrecznik programowania, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6NA5


https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/109766724
https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/109766724
https://support.industry.siemens.com/cs/document/109783841/technische-dokumentation-zu-sinumerik-bedienkomponenten?dti=0&lc=en-WW
https://support.industry.siemens.com/cs/document/109783841/technische-dokumentation-zu-sinumerik-bedienkomponenten?dti=0&lc=en-WW
https://support.industry.siemens.com/cs/document/109783841/technische-dokumentation-zu-sinumerik-bedienkomponenten?dti=0&lc=en-WW

Wstep

1.3 Dokumentacja w internecie

* Pulpit przeno$ny/Mini BHG

¢ Pozostate komponenty obstugi

Przeglad najwazniejszych dokumentoéw, artykutéw i linkéw na temat ,SINUMERIK” mozna
znalez¢ na stronie Przeglad zagadnien dot. SINUMERIK (https://

support.industry.siemens.com/cs/document/109766201/sinumerik-an-overview-of-the-most-
important-documents-and-links?dti=0&lc=en-WW).

Cykle pomiarowe
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Wstep

1.4 Opinie na temat dokumentacji technicznej.

1.4 Opinie na temat dokumentacji techniczne;.

W przypadku pytan, sugestii lub zmian do dokumentacji technicznej opublikowanej na stronie
Siemens Industry Online Support nalezy klikna¢ na link ,Przeslij opinie” na koricu wpisu.
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Wstep

1.5 Dokumentacja mySupport

1.5 Dokumentacja mySupport

Dzieki internetowemu systemowi ,Dokumentacja mySupport” mozna indywidualnie zestawiac
dokumentacje na bazie zasobéw Siemens i dopasowywac je do wtasnej dokumentacji maszyny.

Aplikacje mozna uruchomic za pomoca kafelka ,Moja dokumentacja” na stronie startowej
mySupport (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/my):

» Industry Online Support International » Language » Contact p Help » Support Request

»Home > mySupport

my Support Links and Tools

1 El 1 Y 1 1 . 1 EE S
8 A - %
Support Request > My Filters > My Favorites > Iy Notifications > My Products >
- - - -
‘B ¥ 'S
= e =
CAXx »

My Documentation > CAx Data > My |1Base
@ Registrations 2

Skonfigurowana instrukcje mozna wyeksportowac w formacie RTF, PDF lub XML.

Uwaga
Tresci firmy Siemens, ktére obstuguja aplikacje dokumentacji mySupport, mozna rozpoznaé po
obecnosci facza ,Konfiguruj”.

Cykle pomiarowe
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1.6 Serwis | wsparcie techniczne
1.6 Serwis i wsparcie techniczne

Product support
Wiecej informacji na temat produktu znajduja sie na stronie:

Product support (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/)

Pod tym adresem znajduja sie nastepujace informacje:

» Aktualne informacje o produktach (zapowiedzi nowych produktéw).
* FAQ (najczesciej zadawane pytania).

e Podreczniki.

¢ Pliki do pobrania.

¢ Newsletter z najnowszymi informacjami o produktach.

¢ Globalne forum umozliwiajace wymiane informacji i doswiadczen dla uzytkownikéw i
specjalistow.

e Kontakt lokalny za posSrednictwem naszej bazy danych oséb kontaktowych (= ,Kontakt”).

¢ Informacje o serwisie na miejscu, naprawach, czesciach zamiennych i wiele wiecej (=
LSerwis”).

Wsparcie techniczne

Numery telefonéw doradztwa technicznego dla poszczegélnych krajéw mozna znalez¢é w
internecie pod adresem (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/sc/4868) w sekgcji
Jontakt”.

Aby zadaé pytanie techniczne, nalezy uzy¢ formularza online w sekcji ,Prosba o wsparcie
techniczne”.

Szkolenie

Informacje na temat SITRAIN mozna znalez¢ pod nastepujacym adresem (https://
WWW.Siemens.com/sitrain).

SITRAIN oferuje szkolenia dotyczace produktéw, systeméw i rozwigzar firmy Siemens w zakresie
techniki napedowej i automatyzacji.

Cykle pomiarowe
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Wstep

1.6 Serwis i wsparcie techniczne

Mobilne wsparcie techniczne Siemens

SIEMENS

DESIGN
AWARD
2020

d V . ~ .
@ ~ Siemens Industry

) Online Support
reddot winner 2020

Dzieki wielokrotnie nagradzanej aplikacji ,Siemens Industry Online Support” istnieje mozliwos¢
dostepu do ponad 300.000 dokumentacji dotyczacych produktéw Siemens Industry w
dowolnym czasie i miejscu. Aplikacja jest pomocna miedzy innymi w nastepujacych obszarach
zastosowania:

* Rozwiagzywanie probleméw podczas realizacji projektu.
e Usuwanie usterek w przypadku btedéw.
* Rozbudowa lub ponowne rozplanowanie instalacji.

Ponadto maja Paristwo dostep do forum technicznego (Technical Forum) i innych materiatéw
opracowanych przez naszych ekspertow:

¢ FAQs.

* Przyktady aplikacji.

e Podreczniki.

* Certyfikaty.

e Zapowiedzi nowych produktéw i wiele innych.

Aplikacja ,Siemens Industry Online Support” jest dostepna dla systemow Apple iOS i Android.

Kod DataMatrix na tabliczce znamionowej

Kod DataMatrix na tabliczce znamionowej zawiera szczegdtowe dane urzadzenia. Kod ten
mozna odczytac¢ za pomocg dowolnego smartfona i poprzez aplikacje mobilng ,Industry Online
Support” wyswietli¢ informacje techniczne danego urzadzenia.

Cykle pomiarowe
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1.7 Wazne informacje o produkcie
1.7 Wazne informacje o produkcie

Zastosowanie OpenSSL
Ten produkt moze zawieraé nastepujace oprogramowanie:

e Oprogramowanie opracowane przez OpenSSL Project do uzytku z zestawem narzedzi
OpenSSL Toolkit.

¢ Oprogramowanie kryptograficzne napisane przez Erica Younga.
e Oprogramowanie autorstwa Erica Younga.
Wiecej informacji mozna znalez¢ w internecie:

e OpenSSL (https://www.openssl.org)

e Cryptsoft (https://www.cryptsoft.com)

Zgodnos¢ z og6lnym rozporzagdzeniem o ochronie danych (RODO)

Siemens przestrzega zasad ochrony danych, w szczegélnosci zasad minimalizacji danych
(privacy by design).

W przypadku tego produktu oznacza to, ze:

produkt nie przetwarza ani nie przechowuje zadnych danych osobowych, a jedynie techniczne
dane dot. jego funkcjonowania (np. znacznik czasu). Jezeli uzytkownik taczy te dane z innymi
danymi (np. zharmonogramamizmian) lub zapisuje dane osobowe na tym samym nosniku (np.
na dysku twardym), a tym samym tworzy odniesienie do oséb, to musi samodzielnie zapewnic
zgodnos¢ z przepisami dotyczacymi ochrony danych.

Cykle pomiarowe
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Podstawowe wskazowki bezpieczenstwa

2.1

Cykle pomiarowe

Ogodlne wskazéwki bezpieczenstwa

/\ OSTRZEZENIE

Zagrozenie zycia przez nieprzestrzeganie wskazéwek bezpieczeristwa i pozostatego
ryzyka

W przypadku nieprzestrzegania wskazéwek bezpieczeristwa i pozostatego ryzyka w

przynaleznej dokumentacji sprzetu moga wystapi¢ wypadki z ciezkimi uszkodzeniami ciata
albo skutkiem smiertelnym.

* Nalezy przestrzegac wskazdéwek bezpieczeristwa zawartych w dokumentacji sprzetu.
* Przy ocenie ryzyka nalezy uwzgledni¢ pozostate ryzyko.

/\ OSTRZEZENIE

Nieprawidtowe dziatania maszyny wskutek btednej albo zmienionej parametryzacji

W wyniku btednej lub zmienionej parametryzacji moga wystapi¢ w maszynie btedne funkcje,
ktére moga prowadzic¢ do obrazen ciata lub $mierci.

¢ Nalezy chroni¢ parametryzacje przed nieuprawnionym dostepem.

¢ Nalezy skontrolowaé mozliwe awarie przez odpowiednie $rodki (np. EMERGENCY-STOP lub
EMERGENCY-OFF).
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Podstawowe wskazéwki bezpieczeristwa

2.2 Gwarancja i odpowiedzialnos¢ za przyktady aplikacyjne

2.2 Gwarancja i odpowiedzialnos¢ za przyktady aplikacyjne

Przyktady aplikacyjne nie maja charakteru wigzacego i nie sg kompletne pod wzgledem
konfiguracji i wyposazenia oraz wszelkich innych ewentualnosci. Przyktady aplikacyjne nie
przedstawiajg rozwigzan specyficznych dla klienta, lecz stanowig jedynie pomoc w przypadku
standardowych zadan.

Uzytkownik odpowiada za stosowanie opisanego produktu zgodnie z przeznaczeniem.
Przyktady aplikacyjne nie zwalniaja z obowigzku bezpiecznego obchodzenie sie podczas
uzywania, instalacji, obstugi i serwisowania.

Cykle pomiarowe
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Podstawowe wskazdowki bezpieczeristwa

2.3 Wskazdwki dotyczgce bezpieczeristwa

2.3 Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa

Siemens oferuje produkty i rozwigzania z funkcjami bezpieczeristwa przemystowego, ktére
wspierajg bezpieczne dziatanie instalacji, systeméw, maszyn i sieci.

Aby zabezpieczy¢ instalacje, systemy, maszyny i sieci przed zagrozeniami w cyberprzestrzeni,
konieczna jest implementacja kompleksowej koncepcji bezpieczeristwa przemystowego
dostosowanej do obecnego stanu wiedzy technicznej (oraz jej ciggta modernizacja). Produkty i
rozwigzania firmy Siemens sg tylko jednym z elementéw takiej koncepc;ji.

Klienci sg odpowiedzialni za zapobieganie nieuprawnionemu dostepowi do swoich instalacji,
systemdw, maszyn i sieci. Systemy, maszyny i komponenty powinny by¢ podtgczone do sieci
korporacyjnejlub Internetu tylko w niezbednym zakresie, jesli jest to konieczne oraz gdy podjeto
odpowiednie srodki ochronne (np. wykorzystanie zapory sieciowej i/lub segmentacji sieci).

Dodatkowe informacje dotyczace srodkéw bezpieczeristwa, ktére mozna wdrozyé, znajduja sie
na stronie:

https:/lwww.siemens.com/industrialsecurity (https://[www.siemens.com/industrialsecurity)

Produkty i rozwigzania firmy Siemens sg nieustannie rozwijane, aby zapewni¢ jeszcze lepsza
ochrone. Siemens usilnie zaleca aktualizowanie produktéw, gdy tylko odpowiednie aktualizacje
beda dostepne oraz uzywanie wytacznie najnowszych wersji produktéw. Uzywanie produktéw
w niewspieranych juz wersjach, jak rowniez zaniechanie aktualizacji moze zwiekszy¢ podatnos¢
klientbw na zagrozenia w cyberprzestrzeni.

Aby by¢ zawsze informowanym o aktualizacjach produktéw, zasubskrybuj kanat RSS Siemens
Industrial Security pod adresem:

https:/lwww.siemens.com/industrialsecurity (https://new.siemens.com/global/en/products/
services/cert.html#Subscriptions)

Dalsze informacje znajduja sie w internecie na stronie:

Podrecznik projektowania Industrial Security (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/
view/108862708)

/\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczne warunki pracy w wyniku manipulacji w oprogramowaniu.

Manipulacje w oprogramowaniu np. wirusy, konie trojariskie lub robaki moga powodowac
niebezpieczne warunki pracy urzadzenia, ktére moga prowadzi¢ do smierci, ciezkich obrazen
ciata i szkéd materialnych.

* Oprogramowanie nalezy aktualizowac.

* Komponenty automatyki i komponenty napedowe nalezy zintegrowac¢ do catosciowej
koncepcji Industrial Security urzadzenia lub maszyny zgodnie z najnowszym stanem
techniki.

* Uwzgledni¢ nalezy wszystkie produkty uzywane w catosciowej koncepcji Industrial Security.

¢ Pliki na wymiennych nos$nikach pamieci nalezy chroni¢ przed ztosliwym oprogramowaniem
podejmujac odpowiednie srodki ochrony, np.: program antywirusowy.

¢ Po zakonczeniu uruchomienia nalezy sprawdzi¢ wszystkie ustawienia istotne z punktu
widzenia bezpieczenstwa.

Cykle pomiarowe
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Podstawowe wskazéwki bezpieczeristwa

2.3 Wskazdwki dotyczgce bezpieczeristwa

Cykle pomiarowe
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3.1 Podstawy

Informacje ogdlne

Cykle pomiarowe sg ogélnymi podprogramami do wykonywania okre$lonych zadan
pomiarowych, ktére mozna dopasowywac do konkretnego zadania za pomocg parametrow.

Istnieje ogblne rozréznienie miedzy pomiarami
e pomiar narzedzia i

¢ pomiar przedmiotu obrabianego.

Pomiar przedmiotu obrabianego

X A F @
|

N\

A

<
N

Y
\>

X
Pomiar przedmiotu obrabianego, przyktad dla Pomiar przedmiotu obrabianego, przykfad dla
toczenia frezowania

W celu wykonania pomiaru sonda jest dosuwana do zamocowanego przedmiotu obrabianego
tak jak narzedzie, a zmierzone wartosci sg rejestrowane. Dzieki elastycznej strukturze cykli
pomiarowych mozna wykonywac prawie wszystkie zadania pomiarowe wystepujace na frezarce
lub tokarce.

Wynik pomiaru przedmiotu obrabianego mozna opcjonalnie wykorzysta¢ w nastepujacy
sposéb:

* Korekcja w przesunieciu punktu zerowego
¢ Automatyczna korekcja narzedzia

¢ Pomiar bez korekgji

Cykle pomiarowe
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3.1 Podstawy

Pomiar narzedzia

Pomiar narzedzia, przyktad dla narzedzia tokar- Pomiar narzedzia, przyktad dla wiertta
skiego

X

N\

Podczas pomiaru narzedzia, zatozone narzedzie jest dosuwane do sondy pomiarowej, a
zmierzone wartosci sg rejestrowane. Sonda pomiarowa jest zamontowana w statym miejscu lub
wprowadzana do przestrzeni roboczej za pomoca urzadzenia mechanicznego. Okreélona
geometria narzedzia jest wprowadzana do okreslonego zestawu danych korekcji narzedzia.

Cykle pomiarowe
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3.2 Warunki ogdlne

Warunki

Aby méc stosowac cykle pomiarowe, musza byc¢ spetnione okreélone warunki. Dalsze
informacje dotyczace warunkéw znajduja sie w podreczniku uruchomienie SINUMERIK 840D sl,
oprogramowanie podstawowe i oprogramowanie obstugi.

Wymagania nalezy sprawdzi¢ korzystajac z nastepujacej listy kontrolnej:

Dalsze informacje

Maszyna

—  Wszystkie osie maszyny sg zaprojektowane zgodnie z DIN 66217.
— Dane maszynowe zostaty dopasowane.

Pozycja wyjsciowa

— Nastgpito bazowanie do punktéw referencyjnych.

— Ruch do pozycji startowej mozna wykona¢ bez kolizji na drodze interpolacji
prostoliniowe;.

Kanat obrébki

Cykle pomiarowe i funkcje do pomiaru w JOG moga by¢ wykonywane tylko w jednym kanale
obrébki. W kanale obstugi nie dziataja.

(Dotyczy tylko sterowari 828D od SW 4.94).

Funkcje wyswietlania cykli pomiarowych
Do wyswietlania okna wynikéw pomiaréw i obstugi cykli pomiarowych wymagane jest HMI/
TCU lub HMI/PCU.

Podczas programowania nalezy przestrzegac:
— Wybor korekcji promienia narzedzia jest odwotany przed wywotaniem (G40).
— Cykl jest wywotywany najp6Zniej na 5. poziomie programu.

— Pomiar jest mozliwy rowniez w systemie miar innym niz podstawowy (z przetagczanymi
danymi technologicznymi).
W przypadku metrycznego systemu podstawowego z aktywnym G70, G700.
W systemie podstawowym w calach z aktywnym G71, G710.

Dalsze informacje na temat tej dokumentacji mozna znaleZ¢ w nastepujacych podrecznikach:

Cykle pomiarowe

Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate.
Podrecznik programowania, Programowanie NC
Podrecznik Opis funkcji, Funkcje podstawowe
Podrecznik Opis funkcji, Transformacje
Podrecznik Opis funkcji, Narzedzia

Podrecznik Opis funkcji, Technologie

Podrecznik Opis funkcji, Zarzgdzanie narzedziami
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3.3 Zachowanie sie przy szukaniu bloku, pracy probnej, tescie
programu, symulacji

Funkcja

Cykle pomiarowe s3 pomijane podczas wykonywania, gdy jest aktywny jeden z nastepujacych
trybéw wykonywania:

e "Praca prébna" ($P_DRYRUN=1)
e "Test programu” ($P_ISTEST=1)
» "Szukanie bloku"  ($P_SEARCH=1), tylko gdy $A_PROTO=0.

Symulacja, symulacja w czasie rzeczywistym

Ustawienie cykli pomiarowych dla symulacji

Dane ustawcze SD55618 $SCS_MEA_SIM_ENABLE

=0:
=1:

Cykle pomiarowe zostang zakoriczone bez ich wykonania.

Cykle pomiarowe przebiegaja dalej.

Rozréznia sie nastepujace warianty symulacji:

Symulacja w edytorze HMI Operate:

Wyswietlane sg ruchy postepowe.

Wyniki pomiaréw oraz wyswietlenie wynikéw pomiaréw sg niedostepne.
SinuTrain

Wyniki pomiaréw oraz wyswietlenie wynikéw sa dostepne.

Za pomoca symulacji w czasie rzeczywistym moga by¢ wyswietlane ruchy po-
stepowe.

W przypadku systemow, ktére pracuja tylko z osiami symulowanymi (np. maszy-
na wirtualna, NCU w zastosowaniu Testrack)

Wyniki pomiaréw oraz wyswietlenie wynikow sa dostepne.

Za pomoca symulacji w czasie rzeczywistym moga by¢ wyswietlane ruchy po-
stepowe.

W przypadku symulacji w SinuTrain z osiami symulowanymi nalezy uwzgledni¢
nastepujace parametry:

Gdy MD13230 $MN_MEAS_PROBE_SOURCE = 1 do 8,

to MD10360 $MN_FASTIO _DIG_NUM_OUTPUTS >= ustawic¢ na 1!

SD55619 $SCS_MEA_SIM_MEASURE_DIFF = wprowadzenie symulowanej rézni-
cy pomiaru

Cykle pomiarowe i wyniki pomiaréw w srodowisku symulowanym (SinuTrain) stuza do
programowania podczas szkolen lub do celéw szkoleniowych w przypadku gdy nie jest dostepna
realna maszyna. Wyniki pomiaréw zawieraja takze wartosci “symulowane”, réznig sie one o
warto$¢ ustalong w MD13231 MEAS_PROBE_OFFSET, ale moge one na nie wptywad.

26
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3.3 Zachowanie sie przy szukaniu bloku, pracy prébnej, tescie programu, symulacji

10108119 |
1:55 PM |
1

SIEMENS

NCIWKSITESTITEST

R = -

X 0.0000 Z -5.0000 Y 0.0000 5P1  0.0000 T 3D_TASTER D1
M30 C  0.0000 F5000.00/min 100% 00:00:14
>Hl 2]
= Turn- Cont. Vari- Simu-
=, Hdit Iﬂ Drilling |;‘P ing _' turn. |Iﬂ Milling I is ous lation

Rysunek 3-1  Symulacja pomiaru
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3.4 Punkty odniesienia na maszynie i obrabianym przedmiocie.

3.4

Punkty odniesienia na maszynie i obrabianym przedmiocie.

Informacje ogodlne

W zaleznosci od zadania pomiarowego, wyniki pomiaru moga by¢ wymagane w uktadzie
wspotrzednych maszyny (MKS) lub w uktadzie wspotrzednych przedmiotu obrabianego (WKS).

Np. : Okreslenie dtugosci narzedzia moze by¢ korzystne w uktadzie wspdtrzednych maszyny.

Pomiar wymiaréw przedmiotu obrabianego nastepuje w uktadzie wsp6trzednych przedmiotu
obrabianego.

Gdzie:
* M = punkt zerowy maszyny w MKS
e W = punkt zerowy przedmiotu obrabianego w WKS

¢ F = punkt odniesienia narzedzia

Punkty odniesienia

28

L2 F/ N
X1, {}—
F
| V4 -
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M NV in Z

@ Uchwyt wrzeciona
@ Przedmiot obrabiany

Jako wartos$c rzeczywista maszyny definiowana jest pozycja punktu odniesienia narzedzia F w
uktadzie wspotrzednych maszyny o punkcie zerowym M.

Jako wartos¢ rzeczywista przedmiotu obrabianego wyswietlana jest pozycja wierzchotka/
ostrza aktywnego narzedzia w uktadzie wspétrzednych przedmiotu obrabianego o punkcie
zerowym W. W przypadku sondy pomiarowej przedmiotéw obrabianych, srodek lub wierzchotek
kuli sondy pomiarowej mozna zdefiniowac jako wierzchotek narzedzia.

Przesunigcie punktu zerowego (PPZ) charakteryzuje potozenie punktu zerowego W
przedmiotu obrabianego w uktadzie wspétrzednych maszyny.

Przesuniecia punktu zerowego (PPZ) zawieraja sktadowe: przesunigcie, obrot, odbicie lustrzane
i wspotczynnik skali (tylko globalne bazowe przesunigcie punktu zerowego nie zawiera obrotu).

Cykle pomiarowe
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3.4 Punkty odniesienia na maszynie i obrabianym przedmiocie.

Rozréznia sie baze, przesuniecie punktu zerowego (G54 ... G599) i programowane przesuniecie
punktu zerowego. Obszar bazowy zawiera dalsze obszary sktadowe, takie jak globalne bazowe
przesuniecie punktu zerowego, specyficzne dla kanatu bazowe przesuniecie punktu zerowego
i zalezne od zaprojektowania przesuniecia punktu zerowego (np. odniesienie stotu obrotowego
albo odniesienie bazowe).

Wymienione przesuniecia punktu zerowego dziataja jako faricuch i daja w rezultacie uktad
wspétrzednych przedmiotu obrabianego.

W przypadku ,Korekcji w przesunieciu punktu zerowego" w potaczeniu z cyklami pomiarowymi
rozr6zniane sg dwa przypadki:

* Korekcja w przesunigciu zgrubnym:
okre$lona zostanie wartos$¢ absolutna miedzy punktem zerowym maszyny a zmierzonym
punktem zerowym przedmiotu obrabianego. W przypadku tego przesunigcia sktadowe
zgrubne wybranego przesuniecie punktu zerowego zostajg zapisane, a sktadowe
przesuniecia doktadnego skasowane.

* Korekcja w przesunigciu doktadnym:
réznica pomiaru zostanie zapisana jako sktadowe przesuniecie doktadnego wybranego
przesuniecia punktu zerowego i dziata addytywnie do sktadowych zgrubnych.

Aktywowanie okna wprowadzania korekcji punktu zerowego zgrubnie/dokfadnie nastepuje w
masce cykléw automat. za pomoca SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE, Bit 10 = 1.

Uwaga

Wspétczynniki skali o wartosci réznej od "1" nie sg obstugiwane przez cykle pomiarowe!
Lustrzane odbicia sg dopuszczalne tylko w przypadku wrzecion przechwytujacych na tokarkach.

Uktad wspoétrzednych maszyny i uktad wspotrzednych przedmiotu obrabianego mozna
oddzielnie ustawiac lub programowac¢ w calach lub mm.

Uwaga
Transformacja

¢ Pomiar przedmiotu obrabianego
Pomiary przedmiotéw obrabianych nastepuja zawsze w uktadzie wspo6trzednych przedmiotu
obrabianego. Wszystkie opisy dotyczace pomiaru przedmiotu obrabianego odnoszg sie do
niego.

* Pomiar narzedzia
Podczas pomiaru narzedzi z wtaczong transformacja kinematyczna rozréznia sie bazowy
uktad wspétrzednych i uktad wspétrzednych maszyny.
Przy wytaczonej transformacji kinematycznej nie ma potrzeby takiego rozréznienia.
Wszystkie ponizsze opisy pomiardéw narzedzi zaktadaja wytaczong transformacje
kinematyczna i dlatego odnosza sie do uktadu wspdtrzednych maszyny.

Cykle pomiarowe
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3.5

Frezowanie

30

Definicja ptaszczyzn, typy narzedzi

Podczas pomiaru w technologii frezowania mozna wybrac ptaszczyzny obrébki G17, G18 lub
G19.

Podczas pomiaru w technologii toczenia nalezy wybrac ptaszczyzne obrébki G18.
Podczas pomiaru narzedzi dopuszczalne sg nastepujace typy narzedzi:

o frezy typu 1...

e wiertta typu 2...

* narzedzia tokarskie typu 5...

Podczas pomiaru przedmiotu obrabianego dopuszczalne sg nastepujace typy narzedzi:

e Sonda pomiarowa przedmiotu obrabianego podczas frezowania: Typy sond 710, 712, 713,
714

¢ Sonda pomiarowa przedmiotu obrabianego podczas toczenia: Typ sondy 580 dla tokarek bez
rozszerzonej technologii frezowania, w przeciwnym razie typ 710
Patrz "Pomiar obrabianego przedmiotu na maszynie z kombinowanymi technologiami
(Strona 266)".

G19

G18 /

- G17

\X

W zaleznosci od typu narzedzia, dtugosci narzedzi sa przypisywane do osi w nastepujacy sposoéb:

dziataw ... Ptaszczyzna Ptaszczyzna | Ptaszczyzna
G17 G18 G19
Typ narzedzia: Ixyl2xy /710
Dtugosc 1 1. 0§ ptaszczyzny: z Y X
Dtugosc 2 2. 0$ ptaszczyzny: Y X Z
Dtugosc 3 3. 0§ ptaszczyzny: X z Y

Cykle pomiarowe
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3.5 Definicja ptaszczyzn, typy narzedzi

Uwaga

Podczas przyporzadkowywania dtugosci narzedzi nalezy uwzgledni¢ ustawienia w
nastepujacych danych ustawczych

* SD42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST

* SD42942 $SC_TOOL LENGTH_CONST_ T

* SD42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE

Przyktad definicji ptaszczyzny dla frezowania

L1

(Y

X
Rysunek 3-2  Przyktad: Frezarka z G17
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Toczenie

32

G17

G19 /

G18

\Z

W przypadku tokarek sg zwykle tylko osie Z i X, a zatem:

Ptaszczyzna G18

Typ narzedzia 5xy (narzedzie tokarskie, sonda do pomiaru obrabianych przed-
miotéw)

Dtugosc 1 dziata w X (2. 0§ ptaszczyzny)

Dtugosc 2 dziata w Z (1. 0$ ptaszczyzny)

G171G19 sg stosowane na tokarkach do frezowania. Jezeli 0§ maszyny Y nie istnieje, wéwczas
frezowanie moze by¢ realizowane poprzez nastepujace transformacje kinematyczne:

e TRANSMIT
e TRACYL

Zasadniczo cykle pomiarowe obstuguja transformacje kinematyczne. Informacja zostanie
podana w poszczegdlnych cyklach, wariantach pomiaru. Informacje dot. transformacji
kinematycznej mozna znalez¢ w podreczniku programowania. Programowanie NC lub w
dokumentacji producenta maszyny.

Uwaga

Jedliwiertta i frezy mierzone sg na tokarkach, zwykle ustawia sig specyficzna dla kanatu SD42950
$SC_TOOL_LENGTH_TYPE =2 . W ten sposdb narzedzia te sg traktowane w korekgji dtugosci jak
narzedzie tokarskie.

Ponadto w przypadku sterowar SINUMERIK dostepne sa dalsze dane maszynowe i ustawcze,
ktére moga mie¢ wptyw na obliczanie narzedzia.

Cykle pomiarowe
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Dalsze informacje:

¢ Podrecznik Opis funkcji, Funkcje podstawowe
¢ Podrecznik Opis funkcji, Transformacje

e Podrecznik Opis funkcji, Narzedzia

¢ Podrecznik Opis funkcji, Technologie

¢ Podrecznik Opis funkcji, Zarzgdzanie narzedziami

Przyktad definicji ptaszczyzn dla toczenia

4

Rysunek 3-3  Przyktad: Tokarka z G18
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3.6 Sondy pomiarowe, ktére mozna stosowac

Informacje ogodlne

Do okreslenia wymiardéw narzedzia i przedmiotu obrabianego potrzebna jest sonda pomiarowa
przefaczajaca elektronicznie, ktdra przy wychyleniu daje zmiane sygnatu (zbocze) z wymagana
doktadnoscig powtarzalnosci.

Sonda pomiarowa musi dawac¢ sygnat natychmiastowy.

R6zni producenci oferuja rézne wykonania sond pomiarowych.

Uwaga

Nalezy przestrzega¢ wskazéwek producentéw elektronicznych sond pomiarowych wzgl.
wskazéwek producenta maszyny odnosnie nastepujacych punktéw:

* Podfaczenie elektryczne

* Mechaniczne kalibrowanie sondy pomiarowej

* Przy stosowaniu sond do pomiaru przedmiotéw obrabianych nalezy oprécz kierunku
przetaczania uwzglednic réwniez przesytanie sygnatu przetaczenia do maszyny (droga
radiowa, promieniami podczerwieni lub przewodem). W przypadku niektérych wykonan
przesytanie jest mozliwe tylko w okreslonych pozycjach wrzeciona albo w okreslonych
obszarach. Moze to ograniczy¢ zastosowanie sondy pomiarowe;j.

Sondy rozréznia sie wedtug liczby kierunkéw pomiaru:
* wielokierunkowe (sonda wielokierunkowa)

» jednokierunkowe (sonda jednokierunkowa).

Sonda do pomiaru przedmiotéw obrabianych Sonda do pomiaru narzedzi

Wielokierunkowa (3D) | Jednokierunkowa Frezarki Tokarki

+Y

_X<7 —> +X — > = hti‘.ﬂ
v |

. *

Sondy pomiarowe réznig sie poza tym ksztattem trzpienia pomiarowego:

Cykle pomiarowe obstuguja sondy z trzpieniem prostym, z trzpieniem katowym typu L iz
trzpieniem typu gwiazda. W poszczegélnych cyklach pomiarowych wskazuje sie na stosowane
typy sond pomiarowych. Sonda wielokierunkowa moze by¢ stosowana uniwersalnie.

Cykle pomiarowe
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W przypadku sondy jednokierunkowej kierunek przetaczania jest przy kazdym pomiarze
aktualizowany poprzez obrét wrzeciona. Moze to wydtuzy¢ czasu wykonywania programu.

Typy sond do pomiaru przedmiotéw obrabianych

W zarzadzaniu narzedziami do dyspozycji sa nastepujace typy sond do pomiaréw przedmiotéw
obrabianych, jak rowniez narzedzie do kalibracji w celu skalibrowania sondy do pomiaru
narzedzi.

718 - Sonda pom.30D frezow.
711 - Sonda krawedziowa
712 - Monosonda

713 - Sonda o ksztat. L

714 - Sonda gwiazdowa
725 - Narze. do kalibr.

Rysunek 3-4  Typy sond pomiarowych w zarzadzaniu narzedziami

:1,—_549:{&@:

Dane sond pomiarowych

Rozréznianie sond pomiarowych nastepuje poprzez typ narzedzia i ich specjalnych wtasciwosci,
np.: mozliwe kierunki przetaczania.

Sonda pomiarowa moze obejmowac wiele typow narzedzi. W tym przypadku nalezy dla sondy
pomiarowej utworzy¢ wiele ostrzy (D1, D2, ...).

Przyktad: Sonda jednokierunkowa z trzpieniem pomiarowym

D1 SONDA 3D Typ 710
D2 SONDA TYPU L Typ713

Uzytkownik przy wstepnym pozycjonowaniu musi uwzgledni¢ geometrie sondy pomiarowej. W
tym celu poszczegélne dane narzedzi moga by¢ czytane w programie uzytkownika:

Przyktad:
IF (($P_TOOLNO>0) AND ($P_TOOL>0))
Rl= ($P_AD[6]) ; odczyt: Promien aktualnego narzedzia
ENDIF
Kat korekgcji

Za pomoca parametru ,Kat korekcji” sonda pomiarowa jest orientowana w kierunku + X.

Cykle pomiarowe
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3.6 Sondy pomiarowe, ktére mozna stosowac

Sonda pomiarowa 3D (sonda wielokierunkowa)

Przedstawienie Wiasciwosci Cecha

Zastosowanie: uniwersalne

Typ: $TC_DP1 =710

Dtugos$¢ narzedzia: w Z (w przypadku G17)"

Promien kulki sondy po- $7C_DP6
miarowe;.

1) Pomiar przedmiotu obrabianego, w odniesieniu do dtugosci sondy pomiarowej 3D

Dtugos$¢ narzedzia w kierunku osi dosuwu (w przypadku G17: 0$ Z) zdefiniowana jest jako odstep miedzy
punktem odniesienia narzedzia w uchwycie narzedzia i parametryzowanego punktu odniesienia na
kulce sondy pomiarowej. Punkt odniesienia jest ustawiany na pomoca nastepujacej danej maszynowej
na punkcie srodkowym lub na wierzchotku kulki. MD51740 $MN_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 1

Sonda jednokierunkowa

Przedstawienie Wiasciwosci Cecha

Zastosowanie: Orientacja kierunku przetaczania podczas po-
miaru
Typ: $TC_DP1=712
X Dtugos$¢ narzedzia: w Z (w przypadku G17)"
Kat korekgji: $TC_DP10=0.0°do 359.9°
+x | Promier kulki sondy po- $7C_DP6
miarowe;.
4

1) Pomiar przedmiotu obrabianego w odniesieniu do dtugosci sondy jednokierunkowej

Dtugos¢ narzedzia w kierunku osi dosuwu (w przypadku G17: 0$ Z) zdefiniowana jest jako odstep miedzy
punktem odniesienia narzedzia w uchwycie narzedzia i parametryzowanego punktu odniesienia na
kulce sondy pomiarowej. Punkt odniesienia jest ustawiany na pomocg nastepujacej danej maszynowej
na punkcie Srodkowym lub na wierzchotku kulki. MD51740 $MN_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 1

Jako ustawienie podstawowe cykli pomiarowych zdefiniowano, ze przy pozycji wrzeciona 0°
kierunek przefaczania sondy jednokierunkowej w ptaszczyznie roboczej ustawiony jest w
kierunku +X. Jezeli konieczna jest korekcja kata nalezy wpisa¢ warto$¢ do parametru narzedzia
.Kat korekcji” ($TC_DP10).

Cykle pomiarowe
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Sonda typu-L

3.6 Sondy pomiarowe, ktére mozna stosowac

Przedstawienie Wiasciwosci Cecha
Zastosowanie: Pomiar poprzez ciaggniecie w +Z
Typ: $TC_DP1 =713
Dtugos$¢ narzedzia: w Z (w przypadku G17)"
Kat korekgji: $TC_DP10=0.0°do 359.9°
Promier kulki sondy po- | $TC_DP6
miarowej:
Dtugos$¢ L trzpienia pomia- | $TC_DP7
rowego:

1) Pomiar przedmiotu obrabianego w odniesieniu do dtugosci

Dtugos$¢ narzedzia definiowana jest miedzy punktem odniesienia narzedzia w uchwycie a punktem do-
tkniecia kulki sondy pomiarowej w kierunku +Z .

Ustawienie podstawowe sondy typu L w odniesieniu do cykli pomiarowych jest tak
zdefiniowane, ze pozycja wrzeciona 0° wysiegnika i tym samym kierunek przetaczenia w
ptaszczyZnie roboczej sa ustawiane w kierunku +X.

Jezeli konieczna jest korekcja kata wrzeciona narzedziowego nalezy wpisa¢ wartos¢ do
parametru narzedzia ,Kat korekcji” ($TC_DP10).

Sonda z trzpieniem typu gwiazda

Cykle pomiarowe

Przedstawienie Wiasciwosci Cecha

Zastosowanie: Pomiar: otwor réwnolegty do osi V

X Y| Typ: $TC_DP1 =714

\ 5 Dtugo$¢ narzedzia: w Z (w przypadku G17) 2

<> Qﬁ Kat korekgji: $TC_DP10 =0.0°do 359.9°
A\ Promien zewnetrzny R $TC_DP6

Y +X gwiazdy:
Promieri kulki sondy po- | $TC_DP7
miarowej:

1) Zastosowanie odnosi sie tylko do pomiaru w ptaszczyZnie (przy G17: w ptaszczyznie XY). Pomiar w
kierunku narzedzia (przy G17: kierunek Z) jest niedozwolony przy uzyciu sondy typu gwiazda. Jezeli
pomiar ma nastapi¢ w kierunku narzedzia, trzpier pomiarowy gwiazdy (wysiegnik) musi zosta¢ okres-
lony jako trzpieri pomiarowy typu L ($TC_DP1 =713).

2) Pomiar przedmiotu obrabianego w odniesieniu do dtugosci sondy z trzpieniem typu gwiazda

Dtugos$¢ narzedzia definiowana jest miedzy punktem odniesienia narzedzia w uchwycie a punktem srod-
kowym jednej z kulek sondy pomiarowe;j.

Wysiegniki sondy z trzpieniem typu gwiazda sa ustawiane rownolegle do osi geometrycznych
ptaszczyzny roboczej. Jezeli konieczna jest korekcja kata nalezy wpisa¢ warto$¢ do parametru
narzedzia ,Kat korekcji” ($TC_DP10).
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3.7 Sonda pomiarowa, element kalibracyjny, narzedzie kalibracyjne

3.7

3.7.1

Sonda pomiarowa, element kalibracyjny, narzedzie kalibracyjne

Pomiar obrabianych przedmiotéw na frezarkach i centrach obrébczych

Kalibracja sondy pomiarowe;j

Pomiar

38

Wszystkie sondy pomiarowe musza by¢ prawidtowo wyregulowane mechanicznie przed ich
uzyciem. Przy pierwszym zastosowaniu w cyklach pomiarowych kierunki przetaczania musza
by¢ skalibrowane. Obowigzuje to réwniez przy wymianie trzpienia pomiarowego sondy.

Podczas kalibracji, triggerpunkty (punkty przetaczenia), odchytka potozenia (potozenie skosne),
dziatajacy promien kulki sondy do pomiaru przedmiotéw obrabianych sg okreslane i
wprowadzane do pdl danych ogélnej danej ustawczej SD54600 $SNS_MEA WP_BALL DIAM .
Dostepnych jest 40 pdl danych.

Kalibrowanie moze nastgpic na pierscieniu kalibracyjnym (znany otwér), na kuli kalibracyjnej
albo na ptaszczyznach przedmiotu obrabianego, ktére wykazujg odpowiednig doktadnos¢
ksztattu i mata chropowato$¢ powierzchni.

Do kalibrowania i pomiaru nalezy stosowac takie same predkos$ci pomiaru. Dotyczy to w
szczegoblnosci korekeji posuwu. Jezeli w danej MD51740 $MNS_MEA _FUNCTION_MASK
ustawiono Bit6=1, przejazd blokéw pomiarowych (MEAS) w cyklach pomiarowych nastepuje ze
100% korekcja przesuwu, gdy korekcja posuwu ustawiona jest na > 0. Jezeli jeden zestaw
danych kalibracji jest wielokrotnie kalibrowany, nalezy ustawi¢ taka sama predko$¢ pomiaru, w
przeciwnym razie kalibracja przeprowadzona wczesniej zostanie uniewazniona.

W celu kalibracji sondy pomiarowej dostepny jest cykl pomiarowy CYCLE976 z réznymi
wariantami pomiaru.

Uwaga
Zwigkszenie liczby zestawéw danych kalibracji
W danej maszynowej MD 51600 $ MNS_MEA_CAL_WP_NUM nalezy ustawic liczbe

wykorzystywanych pél danych kalibracji (maksymalnie 40). Nalezy zwréci¢ uwage, ze wartosé
ta moze zosta¢ ponownie nadpisana poprzez odczyt w archiwum NC.

Wszystkie typy sond pomiarowych sg stosowane w potgczeniu z wrzecionem pozycjonujacym.
Zapewnia to mozliwo$¢ zastosowania wszystkich wariantéw pomiaru podczas frezowania.

Cykle pomiarowe odnosza sie w przypadku pozycjonowania sondy pomiarowej do aktywnego
wrzeciona Master. Jezeli dostepnych jest kilka wrzecion warunek ten musi zostac¢ wypetniony
przez uzytkownika. Mozna to ustawi¢ podczas trwania programu za pomoca polecenia NC:
SETMS.

Przyktad: SETMS(3); trzecie wrzeciono zostanie zdefiniowane jako wrzeciono Master.

Jezeli zastosowano sonde pomiarowa z wrzecionem niepozycjonujacym wystgpig ograniczenia
w odniesieniu do wariantu pomiaru i typéw sondy pomiarowej. Podczas trwania cyklu w
przypadku zastosowania niewtasciwego wariantu pomiaru moga pojawic sie alarmy.

Cykle pomiarowe
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Patrz rowniez

3.7.2

3.7 Sonda pomiarowa, element kalibracyjny, narzedzie kalibracyjne

W czasie kalibracji i pomiaru uzytkownik musi zagwarantowac identyczng orientacje sondy
pomiarowej (pozycja wrzeciona), np. za pomoca zaciskéw lub indeksacji.

Jezeli sonda pomiarowa ma state potozenie istnieja ograniczenia dotyczace wariantu pomiaru
i typdw sondy pomiarowej. Podczas trwania cyklu w przypadku zastosowania niewtasciwego
wariantu pomiaru moga pojawic sie alarmy.

W przypadku sondy pomiarowej ze statym potozeniem na maszynie moze wystapic
mechaniczne przesuniecie w trzech osiach geometrycznych miedzy punktem srodka kulki sondy
pomiarowej (wierzchotek narzedzia) a punktem odniesienia narzedzia.

To przesuniecie nalezy wpisac¢ jako wymiar przystawki (wymiar bazowy) do danych narzedzia
sondy pomiarowej przedmiotéw obrabianych.

Kompensacja sondy pomiarowej - Promien na pierscieniu (CYCLE976) (Strona 132)
Kompensacja sondy pomiarowej - Promien na krawedzi (CYCLE976) (Strona 137)
Kompensacja sondy pomiarowej - Kompensacja na kuli (CYCLE976) (Strona 146)

Pomiar narzedzi na frezarkach i centrach obrébczych

Sonda do pomiaru narzedzi

Cykle pomiarowe

/Y

Rysunek 3-5  Pomiar frezu
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3.7 Sonda pomiarowa, element kalibracyjny, narzedzie kalibracyjne

Parametry sondy do pomiaru narzedzi

Dane ustawcze

* Dla pomiaru/kalibrowania w odniesieniu do maszyny:
~ 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

* Dla pomiaru/kalibrowania w odniesieniu do przedmiotu obrabianego:
~ 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

W ustawieniu standardowym dostepne sa pola danych dla 6 sond.

Kalibrowanie, narzedzie do kalibracji

Przed uzyciem sondy pomiarowej nalezy ja skalibrowa¢. W tym przypadku podczas
zastosowania cykli pomiarowych w trybie pracy AUTO nalezy przed kalibracja wprowadzi¢ dla
odpowiedniej sondy pomiarowej przyblizone wartosci w wymienionych powyzej danych
ustawczych. Tylko wtedy przyblizone potozenie sondy pomiarowej moze zostac rozpoznane w
cyklu pomiarowym.

Podczas kalibracji, Triggerpunkty (punkty przetaczenia) sondy pomiarowej narzedzia s
dokfadnie okreslane i wprowadzane do odpowiednich parametréw.

Kalibrowanie moze nastapic¢ za pomoca narzedzia do kalibracji (typu 725), narzedzia
frezarskiego (typu 1xy) lub narzedzia wiertarskiego (typu 2xy). Wymiary narzedzia s doktadnie
znane.

Dla procesu kalibrowania gotowy jest wariant pomiaru Kompensacja sondy pomiarowej
(CYCLE971) (Strona 300).

Uwaga
Predkos¢ pomiaru

Pomiar automatycznie wykorzystuje predkosc zapisang w zestawie danych kalibracji podczas
kalibracji.

Cykle pomiarowe
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3.7 Sonda pomiarowa, element kalibracyjny, narzedzie kalibracyjne

Parametry narzedzia Kalibracja sondy do pomiaru narzedzi
Typ narzedzia ($TC_DP1[ ]): 725, 1xy lub 2xy

F
Dtugosc¢ 1 - geometria L1 Narzedzie do kalibraciji 4}
($TC_DP3[ ]):
Promien ($TC_DP6][ ]): r

Dtugosc¢ 1 - wymiar bazowy tylko w razie po-
($TC_DP21[ ]): trzeby

—
-
e

-

Sonda do pomiaru narzedzi

Wszystkie pozostate parametry narzedzia, jak np.: zuzycie sa wypetnione zerami.

3.7.3 Pomiar obrabianych przedmiotéw na tokarkach

Sonda do pomiaru przedmiotéw obrabianych

W przypadku tokarek, sondy do pomiaru przedmiotéw obrabianych sg traktowane jako typ
narzedzia 580 z dopuszczalnymi potozeniami ostrza (SL) 5 do 8. Potozenie ostrza 5..8 dla sondy
do pomiaru przedmiotéw obrabianych musi by¢ zapisana w danych korekcji narzedzia.

Dane dotyczace dtugosci w przypadku narzedzi tokarskich odnosza sie do wierzchotka
narzedzia, natomiast w przypadku sond do pomiaru przedmiotéw obrabianych - do punktu
Srodka kulki.

Sondy sa klasyfikowane wedtug ich potozenia:

Cykle pomiarowe
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3.7 Sonda pomiarowa, element kalibracyjny, narzedzie kalibracyjne

Sonda do pomiaru przedmiotéw obrabianych SL 7

Wprowadzenie do pamigci narzedzi

tokarki

Sonda do pomiaru przedmiotéw obrabianych dla

L2

Typ narzedzia ($TC_DP1[ ]): 580
710"
Potozenie ostrza ($TC_DP2[ ]): | 7
Dtugosc¢ 1 - geometria: L1
Dtugos¢ 2 - geometria: L2

Promien ($TC_DP6[ ]):

r

Dtugosc¢ 1 - wymiar bazowy
($TC_DP21[ ]):

tylko w razie po-
trzeby

Dtugos¢ 2 - wymiar bazowy
($7C_DP22[ D):

tylko w razie po-
trzeby

z

" W przypadku technologii taczonej toczenie-frezowanie (1. technologia toczenia, 2. technologia
frezowania) z warunkami w danych ustawczych SD42940 $SC_TOOL _LENGTH_CONST =18 (lub-18) i
w danych ustawczych SD42950 $SC_TOOL LENGTH_TYPE =2

Zuzycie i inne parametry narzedzia muszg by¢ ustawione na zero.

Sonda do pomiaru przedmiotéw obrabianych SL 8

Wprowadzenie do pamigci narzedzi Sonda do pomiaru przedmiotéw obrabianych dla
tokarki

Typ narzedzia ($TC_DP1[ ]): 580 F

|

710" q’ 3
Potozenie ostrza ($TC_DP2[ ]): | 8
Dtugos$¢ 1 - geometria: L1
Dtugos¢ 2 - geometria: L2 o
Promien ($TC_DP6[ ]): r
Dtugosc¢ 1 - wymiar bazowy tylko w razie po-
($TC_DP21[ D): trzeby X
Dtugos¢ 2 - wymiar bazowy tylko w razie po- r 7
($TC_DP22[ ]): trzeby L2 ]
z

" W przypadku technologii faczonej toczenie-frezowanie (1. technologia toczenia, 2. technologia
frezowania) z warunkami w danych ustawczych SD42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST =18 (lub-18) i
w danych ustawczych SD42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE = 2

Zuzycie i inne parametry narzedzia muszg by¢ ustawione na zero.

Cykle pomiarowe

Podrecznik programowania, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6NA5




Opis

3.7 Sonda pomiarowa, element kalibracyjny, narzedzie kalibracyjne

Sonda do pomiaru przedmiotéw obrabianych SL 5 lub 6

Wprowadzenie do pamigci narzedzi Sonda do pomiaru przedmiotéw obrabianych dla
tokarki
Typ narzedzia ($TC_DP1[ ]): 580 SL=5 SL=6
710"
Potozenie ostrza ($TC_DP2[ ]): | 5lub 6 ‘_L_Z,
Dtugosc¢ 1 - geometria: L1 1
Dtugos¢ 2 - geometria: L2 :LI ‘

Promien ($TC_DP6[ ]):

r

Dtugosc¢ 1 - wymiar bazowy
($7C_DP21[ ]):

tylko w razie po-

Dtugosé 2 - wymiar bazowy
($TC_DP22[ ]):

trzeby o
tylko w razie po- X
trzeby

F

z

" W przypadku technologii taczonej toczenie-frezowanie (1. technologia toczenia, 2. technologia
frezowania) z warunkami w danych ustawczych SD42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST =18 (lub-18) i
w danych ustawczych SD42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE = 2

Zuzycie i inne parametry narzedzia musza by¢ ustawione na zero.

Kalibrowanie, element do kalibracji

X1
A

A

7

% Z1/Z

Rysunek 3-6  Kalibracja sondy pomiarowej przedmiotu obrabianego, przyktad: Kalibracja w rowku

bazowym

Przed uzyciem sondy nalezy ja skalibrowad. Podczas kalibracji, triggerpunkty (punkty
przefaczenia), odchytka potozenia (potozenie skosne), doktadny promier: kulki sondy do
pomiaru przedmiotéw obrabianych sg okreslane i wprowadzane do odpowiednich pél danych
0g6lnej danej ustawczej SD54600 $SNS_MEA_WP_BALL DIAM .

W ustawieniu standardowym dostepne s3 pola danych dla 40 sond pomiarowych.

Cykle pomiarowe
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3.7 Sonda pomiarowa, element kalibracyjny, narzedzie kalibracyjne

Kalibrowanie sondy pomiarowej przedmiotu obrabianego na tokarkach nastepuje zazwyczaj
przy pomocy elementéw do kalibracji (rowkéw bazowych). Doktadne wymiary rowka bazowego
sg znane i wpisane do odpowiednich p6l danych nastepujacych ogdélnych danych ustawczych:

SD54615 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX1
SD54616 $SNS_MEA_CAL_EDGE_UPPER_AX1
SD54617 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AXT
SD54618 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AXT
SD54619 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX2
SD54620 $SNS_MEA_CAL_EDGE_UPPER_AX2
SD54621 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX2
SD54622 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX2

W ustawieniu standardowym istniejg pola danych dla 3 elementéw do kalibracji. W programie
z cyklami pomiarowymi wybér nastepuje poprzez numer elementu do kalibracji (S_CALNUM).

Kalibrowanie na znanej ptaszczyZznie jest réwniez mozliwe.

Cykl pomiarowy CYCLE973 z r6znymi wariantami pomiarowymi jest dostepny dla procesu
kalibracji.

Patrz rowniez

Kompensacja sondy pomiarowej - dtugos¢ (CYCLE973) (Strona 99)

Kompensacja sondy pomiarowej - Promien na ptaszczyznie (CYCLE973) (Strona 102)

Kompensacja sondy pomiarowej - Kompensacja w rowku (CYCLE973) (Strona 105)

3.7.4 Pomiar narzedzi na tokarkach

Sonda do pomiaru narzedzi

/x
\Z

@ Pomiar dtugosci 1
@ Pomiar dtugosci 2
Rysunek 3-7  Pomiar narzedzia tokarskiego
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3.7 Sonda pomiarowa, element kalibracyjny, narzedzie kalibracyjne

Parametry sondy do pomiaru narzedzi

Dane ustawcze:

* Dla pomiaru/kalibrowania w odniesieniu do maszyny:
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

* Pomiarlkalibrowanie w odniesieniu do przedmiotu obrabianego:
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

W ustawieniu standardowym dostepne sa pola danych dla 6 sond.

Oprocz narzedzi tokarskich mozna tutaj réwniez mierzy¢ wiertta i frezy.

Kalibrowanie, element do kalibracji

@ Narzedzie do kalibracji

Przed uzyciem sondy pomiarowej nalezy ja skalibrowa¢. W tym przypadku podczas
zastosowania cykli pomiarowych w trybie pracy AUTO nalezy przed kalibracja wprowadzi¢ dla
odpowiedniej sondy pomiarowej przyblizone wartosci w wymienionych powyzej danych
ustawczych. Tylko wtedy przyblizone potozenie sondy pomiarowej moze zosta¢ rozpoznane w
cyklu pomiarowym.

Podczas kalibracji, Triggerpunkty sondy pomiarowej narzedzia sa doktadnie okreslane i
wprowadzane do odpowiednich parametréw.

Kalibrowanie moze nastapic¢ za pomoca narzedzia do kalibracji (typu 585 lub typu 725),
narzedzia tokarskiego (typu 5xy). Wymiary narzedzia sg doktadnie znane.

Dla procesu kalibrowania dostepny jest wariant pomiaru Kompensacja sondy pomiarowej
(CYCLE982) (Strona 272).

Cykle pomiarowe
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3.7 Sonda pomiarowa, element kalibracyjny, narzedzie kalibracyjne

W przypadku tokarek, narzedzie do kalibracji jest traktowane jak narzedzie tokarskie. Do
kalibracji moga by¢ stosowane potozenia ostrza 1 -4. Dane dot. dtugosci odnosza sie do obwodu
kulki, a nie do jej punktu $Srodkowego.

Wprowadzenie do pamieci narzedzi

Narzedzie do kalibracji dla sondy do pomiaru na-
rzedzi na tokarce

L2

Typ narzedzia ($TC_DP1[ ]): 585, 725 albo
5xy

Potozenie ostrza ($TC_DP2[ ]): | 3

Dtugosc¢ 1 - geometria: L1

Dtugosc 2 - geometria: L2

Lr—Ii}

Promien ($TC_DP6] ]):

r

Dtugosé 1 - wymiar bazowy
($TC_DP21[ ]):

tylko w razie po-

trzeby

Dtugosc 2 - wymiar bazowy
($TC_DP22[ ]):

tylko w razie po-

trzeby

4

Wszystkie pozostate parametry, jak np.: zuzycie sa wypetnione zerami.
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3.8 Zasada pomiaru

NC /;

Cykl pomiarowy

Skasowanie Wartosé
pozostatej rzeczywista
drogi A
Okreslenie warto$ci <

rZeCZiWISteJ é/ Sygnat sondy pomiarowej

Regulacja potozenia

Wyzwalana impulsem sondy, rzeczywista pozycja osi jest wykrywana podczas ruchu osi i
zapisywane w pamieci CNC. Po wykryciu sygnatu sondy, osie s3 hamowane w okre$lony sposob,
pozostata droga bloku pomiaru jest usuwana, a cykl jest zmieniany wewnetrznie na nastepny
blok NC. Przebieg programu jest kontynuowany.

Podtaczenie sondy pomiarowej

Na interfejsie peryferii uktadéw sterowania SINUMERIK znajduja sie dwa wejscia do podtgczenia
przetaczanych sond pomiarowych.

¢ Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wskazéwek producenta maszyny.

Przebieg procesu pomiaru na przyktadzie ustawienia krawedzi (CYCLE978)

Rysunek 3-8  Przebieg procesu pomiaru, przyktad ustawienia krawedzi (CYCLE978)

Cykle pomiarowe
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3.8 Zasada pomiaru

Przebieg zostanie opisany na podstawie wariantu pomiaru ustawienia krawedzi (CYCLE978).
Dla innych cykli pomiarowych podstawowy przebieg jest analogiczny.

Pozycja startowa dla procesu pomiaru jest pozycja DFA przed pozycja zadang (kontur
oczekiwany).

Rysunek 3-9  Pozycja startowa

Pozycja startowa jest obliczana w cyklu na podstawie zadanych parametréw i danych sondy
pomiarowej. Droga ruchu od pozycji wstepnej okre$lonej poprzez program uzytkownika do
pozycji startowej drogi pomiaru jest opcjonalnie przebywana posuwem szybkim GO albo z
predkoscia pozycjonowania G1 (zaleznie od parametru). Od pozycji startowej dziata predkos¢
pomiaru, ktéra jest zapisana w danych kalibracji.

Sygnat przetaczenia jest oczekiwany na odcinku drogi 2 - DFA od pozycji startowej. W
przeciwnym razie zostanie wyzwolony alarm lub powtérzony pomiar.

Wynikajaca stad maksymalna pozycja pomiaru jest zapisana w parametrach wynikéw OVR[ ]
i _OVI[ ] cyklu pomiarowego.

W chwili sygnatu przetaczenia z sondy, aktualna pozycja rzeczywista "podczas ruchu" jest
wewnetrznie zapisywana, 0$ pomiaru jest zatrzymywana, a nastepnie wykonywana jest funkcja
"skasowanie pozostatej drogi".

Pozostata droga to nieprzebyta droga ruchu pomiaru. Po skasowaniu mozna wykona¢ nastepny
blok w cyklu. O$ pomiaru wraca z powrotem do pozycji startowej. Wszelkie wybrane
powtoérzenia pomiardéw zostang ponownie uruchomione od tego miejsca.

Droga pomiaru DFA

Za pomoca parametru DFA definiowana jest dtugos¢ drogi pomiaru przed okreslong wartoscia
zadana. W cyklach droga ta jest ponownie realizowana do pozycji wartosci zadanej. Zapewnia
to wykrycie rzeczywistej pozycji odbiegajacej od specyfikacji wartosci zadane].

Predkos¢ pomiaru

48

Wszystkie cykle pomiarowe wykorzystujg wartos¢ zapisang po kalibracji sondy pomiarowej
przedmiotéw obrabianych w ogélnej danej ustawczej SD54611 jako posuw pomiaru. Do kazdej
tablicy kalibracji [n] mozna przyporzadkowac inny posuw pomiaru.
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Do kalibracji sondy pomiarowej stosowany jest albo posuw pomiaru ze specyficznej dla kanatu
danej ustawczej SD55630 $SCS_MEA FEED_MEASURE (warto$¢ standardowa: 300 mm/min)

albo posuw pomiaru mozna zastapic¢ w oknie dialogowym w momencie kalibracji. W tym celu w
ogblnej danej ustawczej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE nalezy ustawi¢ Bit 4=1.

Maksymalna dopuszczalna predkos¢ pomiaru wynika z:
e charakterystyki hamowania osi,
¢ dopuszczalnej drogi wychylenia sondy,

* zwtoki przetwarzania sygnatu.

Droga hamowania, wychylenie sondy pomiarowej

UWAGA

Bezpieczne wyhamowywanie osi pomiaru

Zawsze nalezy zagwarantowac bezpieczne hamowanie osi pomiaru do zatrzymania w ramach
dopuszczalnej drogi wychylenia sondy. W przeciwnym przypadku nastapi uszkodzenie!

Od rozpoznania sygnatu przetaczenia do wyzwolenia polecenia hamowania osi pomiaru
wystepuje typowa dla sterowania zwtoka t przetwarzania sygnatu (takt IPO: ogdlne dane
maszynowe MD10050 $MN_SYSCLOCK_CYCLE_TIME i MD10070
$MN_IPO_SYSCLOCK_TIME_RATIO). Daje to sktadowa drogi hamowania.

Likwidowany jest uchyb nadazania osi pomiaru. Uchyb nadazania zalezy od predkosci i
jednoczesdnie od ustawionego wspétczynnika regulacji osi pomiaru (wzmocnienie obwodu
powiazanej osi maszyny: wspétczynnik Kv).

Dodatkowo nalezy uwzgledni¢ opéznienie przy hamowaniu osi.
To razem daje specyficzna dla osi, zalezng od predkosci droge hamowania.
Wspdtczynnik Kv jest dang maszynowa osi 32200 $MA_POSCTRL_GAIN.

Maksymalne przyspieszenie | hamowanie osi jest zapisane w danej maszynowej osi 32300
$MA_MAX_AX_ACCEL . Jednak moze by¢ skutecznie zredukowane przez inne wptywy.

Nalezy stosowaé najmniejsze wartosci osi uczestniczacych w pomiarze.

Doktadnos¢ pomiaru

Od rozpoznania sygnatu przetaczenia sondy pomiarowej do przejecia zmierzonej wartosci w
sterowaniu wystepuje zwtoka. Wynika ona z przesytania sygnatu sondy pomiarowej i jest
uwzgledniona w sterowaniu. W tym czasie przebywana jest droga, ktéra fatszuje zmierzona
wartos¢. Ten wptyw mozna zmniejszy¢ poprzez zmniejszenie predkosci pomiaru.

Podczas pomiaru frezu z obracajgcym sie wrzecionem, dodatkowy wptyw ma obrét. Mozna to
skompensowac poprzez zastosowanie tabeli korekgji.
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Mozliwa do uzyskania doktadnos¢ pomiaru zalezy od nastepujacych czynnikéw:

Dokfadnosci powtarzalnosci maszyny

Dokfadnosci powtarzalnosci sondy pomiarowej

Rozdzielczosci systemu pomiarowego

Uwaga

Doktadny pomiar wymaga sondy pomiarowej skalibrowanej w warunkach pomiaru, tzn.
ptaszczyzna robocza, zorientowanie wrzeciona w ptaszczyznie i predko$¢ pomiaru podczas
pomiaru i kalibracji sg identyczne. Odchytki prowadza do btedéw pomiaru. Jezeli w danej
MD51740 $MNS_MEA _FUNCTION_MASK ustawiono Bit6=1, przejazd blokéw pomiarowych
(MEAS) w cyklach pomiarowych nastepuje ze 100% korekcja przesuwu, gdy korekcja posuwu
ustawiona jest na > 0.

Obliczenie drogi hamowania

50

s [mm] ,

®
®
®

Rysunek 3-10  Wykres droga-czas przy réznych predkosciach pomiaru wedtug przyktadowego

v =6 m/min
10
1l .
E v =4 m/min
5 —
@ @
T L ]
1 v =1 m/min .
) T T T »
< 0 100 200 300

@ t [ms]

Zatrzymanie osi
Zatrzymanie

Zwtoka przetwarzania sygnatu

obliczenia.

Oblicza sie droge hamowania, kt6ra nalezy wzig¢ pod uwage:

sb=v-t+ \2/2 + As

st as2
Sy Droga hamowania w mm
v Predko$¢ pomiaru w mls
t Zwtoka sygnatu WS
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Cykle pomiarowe

a Opéznienie przy hamowa-
niu

As Uchyb nadazania

As =v [ Kv

Kv Wzmocnienie obwodu

Przyktad obliczenia:

e v=6m/min=0,1m/s predkosci pomiaru

* a=1mls? opdznienie przy hamowaniu
e t=16 mszwitoka sygnatu

e Kv=1w(m/min)/mm

Kroki posrednie:

3.8 Zasada pomiaru

w m/s?

w mm
v tutaj w m/min
w (m/min)/mm

As =v/[Kv =6[m/min] / 1[(m/min)/mm] =6 mm Uchyb nadazania

As, =V*[2a =0,1[m/s]?12-1[mls?] =5mm Sktadowa specyficzna dla
osi

As,=v-t =0,1[mls] - 0,016 [s] =1,6 mm Skfadowa wynikajaca ze

Wynik catkowity:
S, = As, + As, + As

=6mm+5mm+ 1,6 mm

zwtoki sygnatu

=12,6 mm Droga hamowania

Wychylenie sondy pomiarowej = droga hamowania, az do zatrzymania osi wynosi 12,6 mm.

Podrecznik programowania, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6NA5
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3.9 Strategia pomiaru przy pomiarze obrabianego przedmiotu z korekcjqg narzedzia

3.9 Strategia pomiaru przy pomiarze obrabianego przedmiotu z
korekcja narzedzia

Aby okresli¢ i skorygowac rzeczywista odchytke wymiaréw na przedmiocie obrabianym, nalezy
dokfadnie okresli¢ wymiary rzeczywiste przedmiotu obrabianego i poréwnac je z wartosciami
zadanymi. Na tej podstawie mozna uzyska¢ korekcje narzedzia stosowanego do obrébki.

Funkcja

Wymiary rzeczywiste sg uzyskiwane podczas pomiaru za pomocg maszyny z systemdw pomiaru
drogi osi posuwu o regulowanym potozeniu. Istnieje wiele przyczyn kazdej odchytki pomiaru
okreslonej na podstawie wymiaru zadanego i wymiaru rzeczywistego przedmiotu obrabianego,
ktére mozna zasadniczo podzieli¢ na 3 kategorie:

* Odchytka wymiaréw, ktérych przyczyna nie podlega trendowi, np. rozrzut
pozycjonowania osi posuwu lub réznice wartosci pomiarowych miedzy pomiarem
wewnetrznym (sonda pomiarowa) i zewnetrznym przyrzadem pomiarowym (mikrometr,
maszyna pomiarowa itd.).

Za pomoca tak zwanych wartosci z doswiadczenia, ktére sg zapisane w oddzielnych
pamieciach, mozliwe jest automatyczne skorygowanie ustalonej roznicy miedzy
wartosciami rzeczywista i zadang o te wartosc.

* Odchytka wymiaréw, ktorych przyczyny podlegaja trendowi, np. zuzycie narzedzia albo
wydtuzenie cieplne sruby pociggowe;j.

* Przypadkowa odchytka wymiaréw, np. w wyniku wahan temperatury, dziatania chtodziwa
i matych zanieczyszczeri miejsca pomiaru.
W celu okreslenia wartosci korekcji, moga by¢ brane pod uwage tylko te odchytki wymiaréw,
ktérych przyczyna podlega trendowi. Poniewaz jednak nigdy nie wiadomo, z jaka wielkoscia
i jakim kierunkiem przypadkowa odchytka wymiaru ma wptyw na wynik pomiaru, potrzebna
jest strategia (tworzenie ruchomych wartosci srednich), ktéra okresla wartos¢ korekcji na
podstawie zmierzonej réznicy miedzy wartoscia rzeczywista i zadana.

Tworzenie wartosci sSrednich

Przydatnym srodkiem okazato sie tworzenie wartosci Sredniej w potaczeniu z nadrzedng oceng
pomiaru.

Podczas korekcji narzedzia mozna wybra¢, czy korekcja bedzie nastepowac bezposrednio na
podstawie aktualnego pomiaru, czy tez ma nastepowac tworzenie wartosci sredniej réznic
pomiaru dla kilku pomiaréw, za pomoca ktérych bedzie nastepowata korekgja.

Wzér wybranego tworzenia wartosci Sredniej jest nastepujacy:

Cykle pomiarowe
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3.9 Strategia pomiaru przy pomiarze obrabianego przedmiotu z korekcjqg narzedzia

Mi_ - D
i = i - alt i
nowe alt k
SFrowa Warto$¢ srednia nowa = wartos¢ bezwzgledna korekgji
Stoiara Warto$¢ Srednia przed ostatnim pomiarem

Cykle pomiarowe
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3.9 Strategia pomiaru przy pomiarze obrabianego przedmiotu z korekcjqg narzedzia

Wspétczynnik wagi dla obliczenia wartosci sredniej

Zmierzona réznica wartosci rzeczywistej-zadanej (minus ewentualna wartos$¢ z
doswiadczenia)

Obliczenie wartosci sredniej uwzglednia trend odchytki wymiaréw dla serii obrobki, przy czym
mozna wybra¢ wspoétczynnik wagi k, na podstawie ktérego oblicza sie wartosc Srednia.

Nowy wynik pomiaru, ktéry podlega przypadkowej odchytce, tylko cze$ciowo wptywa na nowa
korekcje narzedzia w zaleznosci od wsp6tczynnika wagi.

Obliczeniowy przebieg wartosci Sredniej przy ré6znych wagach k

Wartos¢ o
Srednia

Korekcja
zera (S_TZL)

obliczone
wartosci
$rednie

Wartos¢

Dolna granica =
"Korekcja zera"

|
|
|
|
|
T
|
|
|
|
[ |
|
|
A
|
|
|
|
|
|
|
T

.
Lgd

zadana

Rysunek 3-11

\ T T T T
1 2 3 4 5 6 i

Liczba utworzonych wartosci $rednich
(liczba przedmiotéw obrabianych)

Tworzenie wartosci sredniej z wptywem wagi k

* Im wieksze k, tym wolniej reaguje formuta, gdy wystapi duza odchytka w obliczeniu lub
przeciwnej korekcji, ale jednoczeénie przypadkowy rozrzut jest zmniejszany wraz ze
wzrostem k.

* Im mniejsze k, tym szybciej reaguje formuta, gdy wystapi duza odchytka w obliczeniu lub
przeciwnej korekgji, tym silniej jednak oddziatujg odchytki przypadkowe.

+ Warto$¢ $rednia Sr jest obliczana od 0 przez liczbe przedmiotéw obrabianych, dopéki
obliczona wartos¢ srednia przekroczy zakres korekcji zera (S_TzL). Od tej granicy korekcja
nastepuje z obliczona wartoscia $rednia.

* Jezeliwarto$¢ srednia zostata skorygowana, to jest ona usuwana z pamieci. Nastepny pomiar
rozpoczyna sie ponownie od Sr,, = 0.
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Tabela 3-1 Przyktad tworzenia wartosci sredniej i korekcji
Dolna granica = 40 pym Przebieg wartosci srednich zdwoma réznymi wspétczynnikami wagi.
(S_TZL = 0.04)
[ Di Sr Sr
= =2
[um] | [pm] [um]
1. po- 30 10 15 Warto$¢ A
miar $rednia T Wartosci $rednie > S_TZL
2. po- 50 533 325 50 wykonyv‘ane sg jako korekcje
miar 40 /} A y Korekcja zera
3.p0- | 60 | 355 | 4620 ¥ i BRIV ek
- po , ' - } </ I / } -
miar 30 // } . // I/G) // . //@)
4. po- 20 30,3 10 /p " [/
miar 207 i } /// I .’ } //
5. po- 40 | 32,6 25 / | [ /[ 1]
. 104 /0 | ! / o | /
-~ /& )]
6. po- 50 | 384 37,5 o=y VI,
miar 0 1 2 4 5 6 7 8 9 10 i
k= Liczba utworzonych
- k=2
7.'p0 >0 | 42,3 @ 43.75 @ k=3 wartosci $rednich (liczba
miar przedmiotow obrabianych)
8. po- 30 10 15
miar
9. po- 70 30 42,505
miar
10 po- 70 | 4330 35
miar

Cykle pomiarowe
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Dla pomiaréw z zaznaczonymi polami, korekcja narzedzia wykonywana jest z wartoscia srednia

(obliczona wartos¢ srednia >S_TZL):
* Przyk=3w7.i10pomiarze (@i@),
e Przyk=2w3.,7.i9. pomiarze (@,@i@).
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3.10 Parametry do kontroli wyniku pomiaru i korekcji

W przypadku statych odchytek wymiaréw bez trendu, dla niektérych wariantéw pomiaru mozna
skorygowa¢ wynik pomiaru o wartos$¢ z doswiadczenia.

W przypadku dalszych korekcji wynikajacych z odchytek wymiaréw, wymiarowi zadanemu
przypisuje sie dziatajgce symetrycznie zakresy tolerancji, ktére prowadza do réznych reakcji.

Wartos$c¢ z doswiadczenia / wartos¢ srednia EVN (S_EVNUM)

Wartosci z do$wiadczenia stuza do ttumienia odchytek wymiaréw, ktére nie podlegaja zadnemu
trendowi.

Uwaga

Jezeli wartosci z do$wiadczenia nie majg by¢ stosowane, nalezy ustawi¢ S_EVNUM = 0.

Wartosci z doswiadczenia sa zapisywane w specyficznej dla kanatu SD55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE .

EVN wskazuje liczbe w tej pamieci wartos$ci z doSwiadczenia. Obliczona przez cykl pomiarowy
réznica wartosci rzeczywistej-zadanej jest korygowana o te wartos¢ przed wszystkimi dalszymi
korekcjami.

Dotyczy to:

* Przy pomiarze przedmiotu obrabianego z automatyczna korekcja narzedzia.

* Przy 1-punktowym pomiarze przedmiotu obrabianego z automatyczng korekcja PPZ.
* Przy pomiarze przedmiotu obrabianego.

Wartos¢ Srednia odnosi sie tylko do pomiaru przedmiotu obrabianego z automatyczna korekcja
narzedzia.

Przy automatycznej korekcji narzedzia tworzenie wartosci $redniej nastepuje z réznicy
poprzedniego i aktualnego pomiaru. Ta funkcjonalno$¢ ma szczeg6lne znaczenie w ramach serii
obrébki z pomiarami w tym samym punkcie.

Funkcja nie musi by¢ aktywowana.

Wartosci srednie sa zapisane w specyficznej dla kanatu SD55625 $SCS_MEA AVERAGE_VALUE .
Numer pamieci wartosci Sredniegj jest przekazywany w cyklu pomiarowym ze zmienna
S_EVNUM.

Zakres ufnosci TSA (S_TSA)

Zakres ufnosci dziata w prawie wszystkich wariantach pomiaréw i nie ma wptywu na tworzenie
wartosci korekgji, stuzy do diagnostyki.

Cykle pomiarowe
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Gdy granica zostanie osiggnieta, mozna wywnioskowaé, ze:
¢ sonda pomiarowa zostata uszkodzona lub
¢ zadano nieprawidtowa pozycje lub

¢ wystapita niedopuszczalna odchytka od pozycji zadane].

Uwaga
Praca AUTO

Praca AUTO jest przerywana, program nie mozne by¢ kontynuowany. Wyswietla sie alarm.

Kontrola réznicy wymiaréw DIF (S_TDIF)

DIF dziata tylko w przypadku pomiaru przedmiotu obrabianego z automatyczna korekcja
narzedzia, jak tez przy pomiarze narzedzia.

Ta granica réwniez nie ma wptywu na tworzenie wartosci korekcji. Po jej osiggnieciu
prawdopodobnie narzedzie jest zuzyte i nalezy je wymienic.

Uwaga

Dla operatora wyswietlany jest alarm, a program mozna kontynuowac¢ przez NC-Start.

Ta granica tolerancji jest zazwyczaj wykorzystywana przez PLC do zarzadzania narzedziami
(narzedzia siostrzane, kontrola zuzycia).

Tolerancja przedmiotu obrabianego: Granica dolna TLL (S_TLL), granica gérna TUL (S_TUL)

Oba parametry podczas pomiaru przedmiotu obrabianego dziataja tylko w odniesieniu do
korekcji narzedzia.

Jezelidla parametréw tolerancji TLL, TUL wybrane zostang wartosci niesymetryczne, to wartosc
zadana @S jest dostosowywana w cyklu, tak aby znajdowata sie ona w srodku nowo
utworzonego symetrycznego pasma tolerancji. Te zmienione wartosci zostang zapisane w
nastepujacych parametrach wynikéw:

e _OVR[O] - Wartos¢ zadana

e _OVR[8] - G6érna granica tolerancji

e _OVR[12] - Dolna granica tolerancji

Wprowadzone parametry uzytkownika TLL,TUL, &S pozostajg niezmienione.
Przyktad: TUL= 0.0, TLL=-0.004, @S= 10

Wynikiem tego jest: OVR[8] =0.002, OVR[12] =-0.002, OVR[0] =9.998

Jezeli praca nastepuje przy korekcji narzedzia z tworzeniem wartosci sredniej i réznica
pomiarowa lezy w zakresie miedzy ,Tolerancja 2/3 przedmiotu obrabianego” (S_TMV)i,Kontrola
r6znicy wymiaréw” (S_TDIF), to roznica pomiarowa traktowana jest jako 100 % korekg;ji
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narzedzia, a dotychczasowa wartosc srednia jest kasowana. Dzieki temu przy wystepujacych
wiekszych odchytkach wymiaréw mozna dokona¢ mozliwie szybkiego wyréwnania.

Uwaga

Jezeli réznica pomiarowa przekracza jedng z granic tolerancji przedmiotu obrabianego, to w
zaleznosci od kierunku tolerancji wyswietla sie operatorowi "Wymiar za duzy" lub "Wymiar za
maty". W cyklu CYCLE995 dla gbrnej granicy tolerancji odchytki kata jest parametr TUL.

Tolerancja 2/3 przedmiotu obrabianego TMV (S_TMV)

TMV dziata tylko przy pomiarze przedmiotu obrabianego z automatyczna korekcja narzedzia.

W ramach zakresu "dolna granica" i "tolerancja 2/3 przedmiotu obrabianego" nastepuje
obliczenie wartosci Sredniej wedtug formuty opisanej w rozdziale "Strategia pomiaru”.

Uwaga

Nastepuje poréwnanie S'rnoWy z zakresem korekcji zera:

o Jezeli §rnowyjest wieksza, niz ten zakres, wéwczas nastepuje skorygowanie o §rn0wy, a
przynalezna pamie¢ wartosci Sredniej jest kasowana.

o Jezeli S'rnowyjest mniejsza, niz ten zakres korekcja nie nastepuje. Pozwala to uniknaé nagtych
korekgji.

Wspétczynnik wagi dla tworzenia wartosci sredniej FW (S_K)

FW dziata tylko przy pomiarze przedmiotu obrabianego z automatyczna korekcja narzedzia. Za
pomoca wspétczynnika wagi, wptyw pojedynczego pomiaru moze by¢ oceniany w rézny sposéb.

Dlatego tez nowy wynik pomiaru zalezny od FW ma tylko czeSciowy wptyw na nowa korekcje
narzedzi.

Zakres korekcji zera TZL (S_TZL)

58

TZL dziata przy:
* pomiarze przedmiotu obrabianego z automatyczna korekcja narzedzia,

* pomiarze narzedzia i kalibrowaniu sond do pomiaru narzedzi i sond do pomiaru
przedmiotéw obrabianych.

Zakres tolerancji odpowiada wartosci bezwzglednej maksymalnych przypadkowych odchytek
wymiarow. Nalezy go okresli¢ dla kazdej maszyny.

W ramach tej granicy nie nastepuje korekcja narzedzi.

Jednak, w przypadku pomiaréw przedmiotéw obrabianych z automatyczng korekcja narzedzi,
wartos$¢ srednia tego punktu pomiaru jest aktualizowana i na nowo zapisywana z zmierzona
réznica rzeczywista-zadang, ewentualnie skorygowana o warto$¢ z doswiadczenia.

Cykle pomiarowe
Podrecznik programowania, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6NA5



Opis

3.10 Parametry do kontroli wyniku pomiaru i korekcji

Zakresy tolerancji (zakres dopuszczalnej tolerancji wymiaréw) i wyprowadzone z nich reakcje sg
okre$lone nastepujaco:

e Przy pomiarze przedmiotu obrabianego z automatyczng korekcja narzedzia

TSA —— Zakres ufnosci

TDIF —{-

TLL, TUL —+

™V —+

TZL ——1

Wartosé

+— Kontrola réznicy wymiaréw

—-4— Tolerancja przedmiotu obrabianego

———1— % Tolerancji przedmiotu obrabianego

71— Korekcja zera (dolna granica)

zadana

Alarm: "Przekroczony zakres ufno$ci”

Alarm: "Dopuszczalna réznica wymiaréw przekroczona"

Korekcja aktualnej odchyiki
Alarm: "Wymiar za duzy" lub "Wymiar za maty"

Korekcja aktualnej odchyiki

Tworzenie warto$ci $redniej (EVN, FW) i
korekcja o warto$c¢ srednig

Tworzenie wartosci Sredniej jest zapisywane

Uwaga

W cyklach pomiarowych, ze wzgledu na symetrig, wymiar zadany przedmiotu obrabianego jest
umieszczany w srodku dopuszczalnej granicy tolerancji +.

* Przy pomiarze narzedzia

TSA —— Zakres ufnosci

TDIF —{-

TZL -+

Wartos¢

+— Kontrola réznicy wymiaréw

——— T Korekcja zera (dolna granica)

zadana

Cykle pomiarowe
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Alarm: "Przekroczony zakres ufnosci"

Alarm: "Dopuszczalna réznica wymiarow
przekroczona"

Pamig¢ narzedzi zostanie skorygowana

Pamie¢ narzedzi bez zmian
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* Przy pomiarze przedmiotu obrabianego z korekcjg PPZ

Alarm: "Przekroczony zakres ufnosci”

TSA —4— Zakres ufnosci

Korekcja pamigci PPZ

Wartos¢ 1
zadana

* Przy kalibrowaniu sondy do pomiaru przedmiotéw obrabianych

Alarm: "Przekroczony zakres ufnosci”

TSA —4— Zakres ufnosci

Dane sondy pomiarowej przedmiotow
obrabianych zostang skorygowane

TZL — Korekcja zera (dolna granica) Dane _sondY1 omiarowej przedmiotow
. obrabianych bez zmian
Warto$¢ —
zadana

* Przy kalibrowaniu sondy do pomiaru narzedzi

Alarm: "Przekroczony zakres ufnosci”

TSA —4— Zakres ufnosci

Dane sondy do pomiaru narzedzi
zostang skorygowane

TZL Korekcja zera (dolna granica)  pyne sondy do pomiaru narzedzi bez zmian
Wartos¢ —
zadana

Cykle pomiarowe
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3.11 Dziatanie wartosci doswiadczalnej, wartosci Sredniej i parametru
tolerancji
Ponizszy schemat blokowy pokazuje w zasadzie wptyw wartosci z doswiadczenia, wartosci

$redniej i parametru tolerancji na podstawie pomiaru przedmiotu obrabianego z automatyczna
korekcja narzedzia.

Cykle pomiarowe
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Cykl pomiarowy

v

Pomiar

<
<

|
Obliczenie roznicy wartos¢ rzeczywista -
wartos¢ zadana
Réznica minus warto$¢ z
doswiadczenia

Roéznica >
Ni Tak
ﬁ Zakres ufnosci S_TSA a

Nie Roéznica >
Kontrola réznicy wymiaréw
$ S_TDIF
. Roéznica > Tol.
Nie przedmiotu obrabianego 12K
S_TUL/S_
TLL
Wyswietlanie: Wyswietlanie: Wyswietlanie:
>« Wymiar za duzy lub za maty Dopuszczalna réznica Przekroczony zakres ufnosci
wymiaréw przekroczona
| 4
Lad
Nie parametr ;
wewnetrzny aktualnie
£ zawsze "=1"

Roéznica > 2/3
tol. przedmiotu obrabianego
S_TMV

¢ Nie
Obliczenie wartosci korekgji z
uwzglednieniem
wspdtczynnika wagi S_K

Nie Wartos¢ korekgiji
> dolna granica
S TZL

Tak

Korekcja o warto$¢ korekcji

Korekcja o réznice
(=korekcja ostabiona)

(=100% korekcji)
1
Skasowanie wartosci
$redniej korekciji

1
Skasowanie warto$ci
$redniej korekcji

. .

Zapisanie warto$ci

Roéznica > 2/3
tol. przedmiotu obrabianego
S_TMV

¢ Nie
Obliczenie wartosci $redniej korekcji
z uwzglednieniem wspdtczynnika
wagi S_K
|

Nie Warto$¢
korekgji > Dolnej granicy
S_TZL

Tak

Korekcja o wartos¢ $rednig

Korekcja o roznice
korekgji (= korekcja ostabiona)

$redniej korekcji (=100% korekcji)

Powtérzenie pomiaru Tak
1

Skasowanie wartosci @
$redniej korekciji |

\ .

1
Skasowanie warto$ci
$redniej korekcji

62

SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit O

N\ »a Czy zakres ufnosci
d T zostat przekroczony?
S_TSA
¢ Tak
Koniec

Zakonczenie programu tylko
poprzez RESET
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3.12.1

Strategia korekcji narzedzia

3.12 Strategia korekcji narzedzia

Strategia korekcji dla korekcji narzedzia przy pomiarze przedmiotu

obrabianego zwigzana z grupami narzedzi (narzedzia siostrzane)

Dla korekcji narzedzia po pomiarze przedmiotu obrabianego cykle pomiarowe sprawdzaja

ogdlnie nastepujacy status narzedzi:
¢ ,Narzedzie aktywne” i

¢ ,Narzedzie byto uzywane”

Korygowane sa tylko narzedzia z tym statusem, o ile nie sg one zablokowane.

Szczegbétowe zachowanie sie cykli pomiarowych

Stan

Zachowanie sie konturu

Dokfadnie jedno narzedzie jednej grupy narzedzi ma ten sta-
tus

* ,Narzedzie aktywne” i
¢ ,Narzedzie byto uzywane”

To narzedzie jest korygowane. Jezeli narzedzie ma status ,za-
blokowane” wyswietlany jest alarm cyklu 61404 ,Korekcja na-
rzedzia nie moze by¢ wykonana”.

Dla tej nazwy narzedzia nie zostato znalezione zadne narze-
dzie.

Nie jest ono korygowane, lecz wyswietlany jest alarm 61343
.Narzedzie nie istnieje”.

W grupie narzedzi nie zostato odnalezione zadne narzedzie o
wyzej wymienionym statusie.

Nie jest ono korygowane, lecz wy$wietlany jest alarm cyklu
61404 ,Korekcja narzedzia nie moze by¢ wykonana”.

W grupie narzedzi zostato znalezionych wiele narzedzi o wyzej
wymienionym statusie.

Nie jest ono korygowane, lecz wyswietlany jest alarm 61344
Jstnieje wiele aktywnych narzedzi”.

Cykle pomiarowe
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3.13 Programy pomocnicze cykli pomiarowych
3.13.1 CYCLE116: obliczenie punktu Srodkowego i promienia okregu
Funkcja

Cykl ten oblicza z trzech lub z czterech punktéw, ktére lezg w jednej ptaszczyznie, przechodzacy
przez nie okrag z punktem srodkowym i promieniem.

Aby méc stosowac ten cykl w uniwersalny sposéb, jego dane sg przekazywane poprzez liste
parametréw

Jako parametr nalezy przekaza¢ tablice zmiennych REAL o dtugosci 13.

Z\

¥

Rysunek 3-12  Obliczenie danych okregu z 4 punktéw

Programowanie
CYCLE116 ( _CAL[ ], _MODE)

Cykle pomiarowe
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Przekazywane parametry

¢ Dane wejsciowe

Parametry Typ danych | Znaczenie

_CAL [0] REAL Liczba punktéw dla obliczenia (3 albo 4)
_CAL [1] REAL 1. 0§ ptaszczyzny pierwszego punktu
_CAL [2] REAL 2. 0s ptaszczyzny pierwszego punktu
_CAL [3] REAL 1. 0§ ptaszczyzny drugiego punktu
_CAL [4] REAL 2. 0$ ptaszczyzny drugiego punktu
_CAL [5] REAL 1. 0$ ptaszczyzny trzeciego punktu
_CAL [6] REAL 2. 0§ ptaszczyzny trzeciego punktu
_CAL [7] REAL 1. 0$ ptaszczyzny czwartego punktu
_CAL [8] REAL 2. 0$ ptaszczyzny czwartego punktu

* Dane wyjsciowe

Parametry Typ danych | Znaczenie

_CAL [9] REAL 1. 0$ ptaszczyzny punktu srodkowego okregu
_CAL [10] REAL 2. 0$ ptaszczyzny punktu Srodkowego okregu
_CAL [11] REAL Promieni okregu

_CAL [12] REAL Status dla obliczenia

0 = obliczenie nastapi
1 = wystapit btad
_MODE INTEGER Numer btedu (mozliwy 61316 albo 61317)

Uwaga

Ten cykl jest np. wywotywany poprzez cykl pomiarowy CYCLE979 jako podprogram.

Przyktad

% N _Okrag MPF

DEF INT MODE

DEF REAL CAL[13]= (3,0,10,-10,0,0,-10,0,0,0,0,0,0) ;z podaniem 3 punktoéw
Pl1: 0,10
pP2: -10,0
P3: 0,-10
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CYCLE116 (_CAL, _MODE) sWynik:
CAL[9]=0
CAL[10]=0
CAL[11]=10
CAL[12]=0
ALM=0

MO

STOPRE

M30

Cykle pomiarowe
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3.13.2 CYCLE119: Cykl obliczeniowy do okres$lenia potozenia przestrzennego

Funkcja

Ten cykl pomocniczy oblicza trzy pozycje rzeczywiste w przestrzeni, odchytke potozenia i kat do
aktywnego Frame z trzech pozycji zadanych w przestrzeni (tr6jkata odniesienia). Korekcja
nastepuje w wybranym Frame.

Z1

A

@ Potozenie rzeczywiste
@ Przedmiot obrabiany
3 potaczone punkty od P1 do P3 (tréjkat) sa przesuniete w przestrzeni i obrécone: P1', P2', P3'

Cycle119 wywotywany jest w cyklu pomiarowym CYCLE997 jako podprogram lub oddzielnie z
programu uzytkownika.

W celu uniwersalnego zastosowania cyklu jego dane przekazywane s3 za pomoca interfejsu
parametréw.

Programowanie

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

Cykle pomiarowe
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Parametr
Dane wejsciowe | Typ danych Znaczenie
_SETPOINT[3, |REAL Pole dla 3 pozycji zadanych w kolejnos¢ 1., 2., 3. oS geometryczna (X, Y, Z)
3] Sa to punkty ptaszczyzny pomiarowej w formie trojkata.
_MEASPOINT[3 |REAL Pole dla 3 mierzonych pozycji w kolejnos¢ 1., 2., 3. 0§ geometryczna (X, Y, Z) Jest to
, 31 rzeczywiste potozenie w przestrzeni opisywanego tréjkata.
_COR INTEGER Korekcja
Wartos- | 0: Bez korekcji
ci:
1...99: Korekcja NV w G54...G57, G505..G599
1000: Korekcja NV w ostatnim aktywnym kanatowym bazowym Frame wedtug
1011 do 1026: Korekcja NV w kanatowym bazowym Frame
2000: Korekcja NV we Frame systemowym dla zadrapania i ustawienia war-
tosci rzeczywistej ($P_SETFR).
9999: Korekcja NV w aktywnym Frame, Frame ustawianym G54 do G57,
G505...G599 lub przy G500 w ostatnim aktywnym Frame bazowym zgodnie z
$P_CHBFRMASK.
_RESLIM REAL Warto$¢ graniczna znieksztatcenia (dotyczy tylko, gdy _COR>0). Jesli Ist _RES jest ponizej

alarmu.

wartosci granicznej, PPZ bedzie korygowane, w przeciwnym razie nastapi wyzwolenie

Wyniki obliczen zostang zapisane w tym przekazywanym parametrze.

Dane wyjscio- | Typ da- Znaczenie
we nych
_ALARM INTEGER Numer alarmu dla cyklu dla informacji zwrotnej
(warto$¢ przekazania dla wywotania cyklu musi wynosi¢ 0)
_RES REAL Wynik obliczenia
War- | < 0: Nie mozna obliczy¢ Frame. Zgtoszony zostanie alarm (_ALARM > 0).
tosci:
>= 0: Obliczenia zakoriczyty sie powodzeniem. Wielkos¢ tej wartosci jest miarg zniek-
sztatcenia tréjkata np. z powodu niedoktadnosci pomiaru. Jest to suma odchytek po-
jedynczych punktéw w mm.
_REFRAME FRAME Frame wynikowe, réznica wzgledem aktywnego Frame. Jezeli Frame wynikowe bedzie pota-
czone z aktywnym Frame wtedy zmierzona pozycja tréjkata otrzyma zadana pozycje zadana
(wspbtrzedne przedmiotu obrabianego).
Cykle pomiarowe
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Uwaga
W przypadku korekcji

Korygowane Frame nie moze zawiera¢ odbicia lustrzanego lub wspo6tczynnikéw skali. W
przypadku braku kanatowego Frame bazowego przy G500 wyprowadzony zostanie alarm dla
cyklu (_ ALARM>0).

Jezeli Cycle119 zostanie wywotany za pomocg CYCLE997, nastgpi automatyczna aktywacja
korygowanego Frame.

Jezeli cykl Cycle119 zostanie wywotany osobno w programie uzytkownika, nowe dane Frame
zostang aktywowane poza tym cyklem poprzez ponowne zaprogramowanie polecenia w
kodach G powigzanego ustawianego Frame (G500, G54 do ...) .

3.13.3 CUST_MEACYC: Program uzytkownika przed/po wykonaniu pomiaru

Funkcja
Cykl CUST_MEACYC wywotywany jest w kazdym cyklu pomiarowym przed i po pomiarze.

Moze by¢ uzywany przez uzytkownika do zaprogramowania niezbednych przebiegéw przed
rozpoczeciem pomiaru (np. aktywowanie sondy pomiarowej).

W ustawieniu standardowym cykl ten zawiera tylko instrukcje CASE, ktéra dla kazdego cyklu
pomiarowego realizuje skok do znacznika z nastepnym M17 (koniec podprogramu).

Przyktad

_M977: ;przed sonda pomiarowa za pomocg CYCLE977 (otwor/wat/rowek/wpust).
GOTOF _AM_WP_MES

_AM_WP_M ;przed przedmiotem obrabianym ogélnie
ES:
M17 ;Koniec cyklu

Po znaczniku skoku moga zosta¢ zaprogramowane akcje, ktére maja byc¢ realizowane przy
kazdym wywotaniu cyklu CYCLE977 (znacznik _M977) lub przy pomiarze przedmiotu
obrabianego ogélnie (znacznik _AM_WP_MES).
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Dalsze informacje

Dalsze informacje znajduja sie w podreczniku uruchomienie SINUMERIK 840D sl,
Oprogramowanie podstawowe i oprogramowanie obstugi.

Cykle pomiarowe
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3.14 Funkcje dodatkowe

3.14.1 Obstuga cykli pomiarowych w edytorze programoéw

Edytor programéw oferuje rozszerzong obstuge cykli pomiarowych do wstawiania wywotan
cykli pomiarowych do programu.

Funkcja
Ta obstuga cykli zapewnia nastepujace funkcje:
e Wybor cykli pomiarowych poprzez przyciski programowe
¢ Okna dialogowe do okreslania parametréow z obrazami pomocy
e 7 poszczegolnych okien jest wytwarzany kod programu, ktéry moze by¢ przetwarzany
wstecz.
3.14.2 Wyswietlanie p6l wynikéw pomiaréw
Funkcja

W trakcie cyklu pomiarowego okna wynikéw pomiaru moga by¢ wyswietlane automatycznie.
Wyswietlanie okna wyniku pomiaru moze by¢ wtaczane lub wytaczane w programie za pomoca
cyklu CYCLE150, ktéry steruje rowniez funkcjg protokotowania. Liczba miejsc po przecinku
wynikéw pomiaru w oknie wyniku pomiaru zalezg od doktadnosci wyswietlania ustawionej w
sterowaniu.

Uwaga

Cykl CYCLE150 nalezy zaprogramowac przed pierwszym odpowiednim wywotaniem cyklu
pomiarowego. Ze wzgledu na potrzebe zapewnienia kompatybilnosci dotychczasowa
mozliwos¢ sterowania oknem wyniku pomiaru za pomocg danej ustawczej SD55613
$SCS_MEA_RESULT_DISPLAY zostata zachowana.

Wyswietlanie okna wyniku pomiaru

Sposéb postepowania

Program obrobki lub program ShopMill zostat utworzony i jest otwarty w edytorze.

a¥ Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obr."
przed. lub "Pomiar narzedzia".

2. Nacisna¢ przycisk programowy "Wynik pomiaru”. Otworzy
sie okno edycji "Wynik pomiaru”.
@] 3. Wybra¢ zadany wybér w polach przetaczania.
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W oknie wyniku pomiaru "Zat." tryb wyswietlania mozna wybra¢ w nastepujacy sposob:

- ,automatycznie 8 s”... Oknowyniku pomiaru pozostaje dostepne przez okreslony czas 8
s.

- "NGC-Start" ... Za pomoca okna wyniku pomiaru cykl jest zatrzymywany przez
polecenie MO, za pomoca NC-Start cykl pomiarowy jest konty-
nuowany, a okno wyniku pomiaru zostanie zamkniete.

- ,w przypadku alarmu” ... WySwietlanie okna wyniku pomiaru nastepuje tylko w przypadku
alarméw dla cykli 61303, 61304, 61305 i 61306.

Te wybory odpowiadaja opcjom, ktére byty wczesniej dostepne za pomoca SD55613
$SCS_MEA_RESULT_DISPLAY .

Okno wyniku pomiaru i funkcja protokotowania moga by¢ wtaczane lub wytgczane oddzielnie.
W kazdym przypadku nalezy zaprogramowac kolejne wywotanie CYCLE150.

Po zakoriczeniu programu (RESET kanatu) funkcja jest automatycznie wytgczana, nie musi by¢
ona bezpos$rednio programowana.

Uwaga

Ze wzgledu na potrzebe zapewnienia kompatybilnosci dotychczasowa mozliwos$¢ sterowania
oknem wyniku pomiaru za pomoca danej ustawczej SD55613 $SCS_MEA _RESULT_DISPLAY
zostata zachowana.

Cykle pomiarowe moga wyswietlac rézne okna wyniku pomiaru w zaleznosci od wariantu
pomiaru:

» Kalibracja sondy do pomiaru narzedzi
* Pomiar narzedzia
» Kalibracja sondy do pomiaru przedmiotéw obrabianych

* Pomiar przedmiotu obrabianego

Zawartos$¢ okna wyniku pomiaru
Okno wyniku pomiaru zawiera nastepujace dane:
Kalibracja sondy do pomiaru narzedzi
* Cykl pomiarowy, wariant pomiaru i numer kanatu
* Wartosci przetaczania kierunkéw osi i roznice
* Numer sondy pomiarowej
* Zakres ufnosci
Pomiar narzedzia
* Cykl pomiarowy i wariant pomiaru

* Wartosci rzeczywiste i réznice dla korekcji narzedzia

Cykle pomiarowe
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Zakres ufnosci i dopuszczalna rdéznica wymiaréw

Nazwa T, numer D

Kalibracja sondy do pomiaru przedmiotéw obrabianych

Cykl pomiarowy i wariant pomiaru

Wartosci przetaczania kierunkéw osi i réznice

Odchytke potozenia (krzywe potozenie sondy) przy kalibracji w ptaszczyznie
Numer sondy pomiarowej

Zakres ufnosci

Pomiar przedmiotu obrabianego

Cykle pomiarowe

Cykl pomiarowy i wariant pomiaru

Wartosci zadane, wartosci rzeczywiste i ich réznice
Gorne i dolne granice tolerancji (przy korekcji narzedzia)
Wartos¢ korekgji

Numer sondy pomiarowej

Zakres ufnosci i dopuszczalna réznica wymiaréw

Nazwa T, numer D i numer DL lub numer pamieci PPZ przy korekcji automatycznej
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Przyktad okna wyniku pomiaru

Please acknowledge with NC-Start

M al E’
M, o

Meas. result CYCLE961 Channel 1

WO calculation corner

Setpt. value Comnerpoint coord.

X 5.000 4.5600

Y 5.000 4.5600

Angle alpha1l 90.000

Angle to X 000
Safe area

Offset G54

Difference
-0.440

-0.440

1.0000

Sterowanie programem do wyswietlania, wytaczania okna wyniku pomiaru

Sterowanie programem MRD "Wys$wietlanie okna wyniku pomiaru" moze stuzy¢ do prostego
wiaczania lub wyfaczania zaprogramowanych wywotan okna. Program nie musi by¢ do tego

74

zmieniany!

mm
mm
deg
deg

mm

Sterowanie programem MRD ma wptyw na wszystkie wywotania okna wyniku pomiaru
niezaleznie od tego, czy s3 one realizowane w programie za pomoca wywotan cyklu CYCLE150
czy przez zaprogramowanie danej ustawczej SD55613 $SCS_MEA_RESULT_DISPLAY .

Cykle pomiarowe
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3.14.3 Protokotowanie
3.14.3.1 Informacje ogélne
Funkcja

Protokét standardowy

Wyprowadzenie wynikéw pomiaru z automatycznych cykli pomiarowych do pliku protokotu.
Dla kazdego wariantu pomiaru standardowych cykli pomiarowych jest przyporzadkowany
staty protokét standardowy. Odpowiada on pod wzgledem tresci polu wynikéw pomiaru na
ekranie. Wprowadzanie przez uzytkownika danych do protokotu nie jest wymagane.

Protokét uzytkownika

Wyprowadzenie danych uzytkownika jako osobny protokét lub uzupetniajacy do protokotu
pomiarowego.

Okreslenie tresci i formatu nalezy wytacznie do uzytkownika. W tym celu jest do dyspozycji
wstepnie zdefiniowana tabela zmiennych, ktora tworzy tres¢ protokotu.

Istnieje mozliwo$¢ protokotowania na nosnikach zewnetrznych, o ile sa dostepne, na dyskach
lokalnych, USB albo w pamieci programéw obrébki. Wyprowadzenie protokotu moze nastapic
jako tekst sformatowany albo w formacie tabeli (znak rozdzielajacy kolumny ";") do dalszego
przetwarzania w arkuszach kalkulacyjnych.

Liczba miejsc po przecinku wynikéw pomiaru w protokole zalezy od doktadnosci wyswietlania
ustawionej w sterowaniu.

Warunki

Jezeli protokotowanie ma odbywac sie na nosnikach zewnetrznych, jak USB czy dyskach
sieciowych, potrzebna jest opcja "EES" (patrz "Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate
(IM9)").

Tres¢ protokotu standardowego

Data / godzina (w ktérym zapisano protokét), nazwa protokotu ze sciezka

Wariant pomiaru

Najwazniejsze wprowadzone dane (ktére zostaty wprowadzone w oknie przed pomiarem)
Cel korekgji

Wartosci zadane, wartos$ci pomiaru i roznice

Zapisuje sie tyle miejsc po przecinku, ile jest wySwietlanych na ekranie. Pojecia i oznaczenia osi
réwniez odpowiadaja tym wyswietlanym na ekranie - ale w rozwinieciu (bez skrotow).
Jednostka miary mm/cal zalezy od systemu pomiarowego aktywnego podczas pomiaru.

Cykle pomiarowe
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3.14.3.2 Cykl sterowania CYCLE150

Funkcja

Aktywowanie funkcji protokotowania nastepuje przez zwykte zaprogramowanie wywotania
cyklu CYCLE150. Wyswietlanie wynikéw i protokotowanie moze by¢ wybierane oddzielnie i
sterowane niezaleznie od siebie. Parametry w cyklu CYCLE150 dziatajg modalnie do korica

programu albo resetu lub do ponownego wywotania cyklu.

Sposéb postepowania

Parametr

Protokotowanie jest wiaczane i wytgczane z programu przez odpowiednie sparametryzowanie
cyklu CYCLE150. Nalezy go zaprogramowac jeden raz na poczatku programu pomiaru. Dopiero
po zmianie wprowadzanych parametréw wymagane jest nowe zaprogramowanie przed
wywotaniem cyklu pomiarowego. Z koricem programu (RESET kanatu) nastepuje
automatycznie wytaczenie funkcji, nie musi by¢ ona bezposrednio programowana.

Program obrébki lub program ShopMill do edycji zostat utworzony i znajduje sie w edytorze.

a¥ Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obr."
przed. lub "Pomiar narzedzia".
Wynik 2. Nacisnac przycisk programowy "Wynik pomiaru". Otworzy
pomiaru sie okno wprowadzania "Wynik pomiaru”.
Q 3. Wybrac zadany wybér w polach przetaczania (patrz tabela
ponizej).

Okno zawiera pole wyboru dla okna wyniku pomiaru do wytaczania i wtaczania za pomoca
przetacznikéw "wyt." | "wt.". Dodatkowo, zawiera ono pole wyboru dla protokotu do wytaczania
i wtaczania za pomoca przetacznikdw "wyt." | "wt." [ "ostatni pomiar”.

Jesli oba pola wyboru sg "wyt.", wszystkie nastepne pola wprowadzania dla danej funkcji sa
ukrywane.

Parametr

Opis

Okno wyniku pomiaru Wyt. | wi.

Tryb wyswietlania

Autom. 8 s | NC-Start / w przypadku alarmu

Protokot

Typ protokotu

Protokot standardowy / Protokdt uzytkownika

Format protokotu
(domyslnie)

Format tekstowy / tabelaryczny
(rozszerzenie pliku TXT / CSV)

Dane protokotu

Nowy [/ dotaczy¢

Zapisanie protokotu

Katalog / Jak program obrébki / Zmienna

Nazwa pliku protokotu Typ pliku ustawiony odpowiednio do wybranego formatu protokotu
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Typ protokotu

Istniejaca infrastruktura do protokotowania wynikéw pomiaru powinna zosta¢ réwnoczesnie
udostepniona uzytkownikowi do wiasnych celéw - wyprowadzanie protokotéw uzytkownika.
Dlatego rozréznia sie protokédt standardowy i protokédt uzytkownika.

Format protokotu

Protokoty standardowe mozna tworzy¢ w dwéch réznych formatach - tekstowym i
tabelarycznym. Format tekstowy opiera sie na wys$wietleniu okna wyniku pomiaru na ekranie.
Format tabelaryczny jest formatem wyjsciowym, ktéry mozna zaimportowac z programu Excel
(lub innego programu do edycji tabel). Umozliwia to statystyczne przetwarzanie wynikéw
pomiardéw z protokotéw.

Wybér formatu tekstowego / tabelarycznego wystepuje tylko dla protokotéw standardowych. W
przypadku protokotéw uzytkownika, uzytkownik sam odpowiada za formatowanie, tzn. w
przypadku protokotu uzytkownika pole wyboru jest ukrywane.

Dane protokotu

Plik protokotu moze zostac utworzony lub zaktualizowany. Wyb6r nastepuje przez dane
protokotu "nowy" i "dotacz". W przypadku pliku "nowy”, istniejacy plik o takiej samej nazwie jest
kasowany i w drodze protokotowania tworzony na nowo.

Zapisanie protokotu

W celu zapisania protokotu mozna podac sciezke bezposrednia albo domysing, tzn. istnieje
mozliwos¢ wyboru "Katalog”, ,Jak program obrébki” lub ,Zmienna”.

W przypadku ,Jak program obrobki" cykle protokotowania automatycznie okreslaja Sciezke
nadrzednego programu NC i tam zapisuja plik protokotu. Pole wprowadzania sciezki jest
ukrywane. W przypadku "Katalog" wystepuje dodatkowe pole wprowadzania, w ktérym wpisuje
sie $ciezke. Sciezka nie musi by¢ wprowadzana, lecz mozna ja wybra¢ poprzez okno dialogowe,
ktére jest otwierane dodatkowym VSK1 "Wybierz katalog".

W polu ,Zmienna” nazwe zmiennej wprowadza sie w kolejnym polu. Za pomoca tej zmiennej
programowana jest nazwa pliku protokotu. Podanie Sciezki jest mozliwe, ale nie jest konieczne.
Plik protokotu znajduje sie na tej samej $ciezce co nadrzedny program NC.

Przycisk programowy "Wybierz katalog" wyswietla sie tylko wtedy, gdy w polu wyboru miejsca
zapisania protokotu ustawiono "Katalog".

Cykle pomiarowe
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SIEMENS SINUMERIK ONE

NC/WKSIEXAMPLESIEXAMPLE3 Meas. result

Lk Meas. res. disp.
G
| c Measurement result screen Log on
% o Report type
74 ;35 X100.123 E Standard report
faom H Report format
@_ oooooooa Text format
PR Log data New
ﬁ 1 Log Report directory
gﬁ 5 Directory
% IINC:IMPF.DIR
ﬁ AL Name of report file
i;i ‘:> MEAS_PROTOCOL TXT
E
e
ar

Meas.

Meas.
7 workp.

tool

b

Rysunek 3-13  Wejscie do okna dialogowego w celu zapisania protokotu

Straight
Circle

SIEMENS SINUMERIK ONE
NCIWKSIEXAMPLE3/EXAMPLES

Meas. result
Meas. res. disp.

Select directory

|5 P NC data

= (1 Workpieces 10102119

B HELIX.MPF 2459 10/25/16  3:14:54 PM

B HELIX.TTD 591 080819 1:22:16 PM New
& (1 Subprograms 10/02/19  2:06:59 PM Sredory

| | | |

Rysunek 3-14  Okno dialogowe wyboru miejsca zapisania protokotu
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Wybiera¢ mozna wszystkie dyski i Sciezki wystepujace w menedzerze programoéw.
¢ Dysk lokalny

e Dane NC (pamie¢ programoéw obrébki)

» Dysk(i) sieciowy(e), o ile s3 podtaczone

e USB (jezeli jest dostepny)

W oknie dialogowym mozna wybra¢ tylko Sciezke lub istniejacy plik.

Jesli wybrano tylko Sciezke, przycisk "Przejmij” przenosi wybor kompletnej $ciezki do okna, ale
nadal mozna go zmieni¢. Nazwa pliku protokotu zostata wprowadzona. Jesli wybrano plik,
kompletna sciezka i nazwa pliku sg przenoszone do okna, ale nadal mozna je zmieni¢.

Alternatywnie mozna wej$¢ do miejsca zapisania.
Przyktady wybranego miejsca zapisania:

1. Dane NC -> Przedmiot obrabiany -> Przedmiot obrabiany ,Protokoty”
IINC:/WKS.DIR/IPROTOKOLY.WPD

2. Dysk sieciowy Protokoty
/1d:IProtokoty

3. USB -> Cykle pomiarowe_Protokoty
/IUSB:/01/Cykle pomiarowe_Protokoty

Nazwa pliku protokotu

Typ pliku

3.14.3.3

Funkcja

Cykle pomiarowe

Nazwe pliku protokotu mozna dowolnie wybiera¢. Musi ona odpowiadaé zasadom tworzenia
nazw programéw w NC lub nazwom plikéw przy zapisie na dyskach zewnetrznych.

Obstugiwane sg nastepujace typy plikdw:

* Pliki tekstowe - TXT

* Format tabelaryczny — CSV

Te typy plikbw zaleza od wybranego formatu protokotu.

Typu pliku nie mozna zmieni¢, jest on tylko wyswietlany.

Protokét "Ostatni pomiar"

Funkcje "Protokotuj ostatni pomiar" programuje sie przez jednokrotne wywotanie cyklu
protokotowania CYCLE150. Nie nastepuje przy tym pomiar, lecz odwotanie do wartosci
ostatniego pomiaru, jeszcze istniejgcych w parametrach wynikowych cykli pomiarowych
(zmienna GUD) i tylko jest wywotywany podcykl do protokotowania. Ta funkcja ma sens tylko
wtedy, gdy podczas pomiaru wybrano Protokét "wyt.".
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Warunek

Wyprowadzenie protokotu standardowego jest mozliwe tylko wtedy, gdy wczesniej cykl
pomiarowy byt w trybie pracy automatycznej.

Sposéb postepowania

Program obrobki dla protokotowania "Ostatni pomiar” jest utworzony i otwarty w edytorze.

Protokt ostatni pomiar 1. W polu wprowadzania wybrac¢ protokét "Ostatni pomiar”

2. Dalej ustawi¢ parametry jak opisano wyzej

v 3. Nacisnac¢ przycisk programowy "Przejmij". W edytorze uka-
Przejmij zuje si¢ wygenerowane wywotanie cyklu.

Przyktad programowania:
CYCLE150(30,11012,"//NC/MPF.DIR/LAST MEASURE.TXT")

M30

3.14.3.4 Protokét standardowy

Funkcja
Protokoty standardowe przedstawiaja wyniki cykli pomiarowych w formie przejrzystej struktury.
Wyprowadzenie jest mozliwe w formie tekstowej albo tabelarycznej. Tre$¢ i struktura sa
wstepnie zdefiniowane.

Warunek

Protokoty standardowe sa mozliwe tylko w potaczeniu z wywotaniami cykli pomiarowych.

Tres¢ protokotu

Protokoty sa tworzone z uzyciem angielskich tekstéw statych. (okna wyniku pomiaru
wys$wietlaja sie w ustawionym jezyku Operate).

Cykle pomiarowe
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Protokoty cykli pomiarowych majag nastepujaca strukture i tresé:
¢ Blok nagtéwka - nagtéwek protokotu
— Data/ godzina (sporzadzenia protokotu)
— Nazwa i Sciezka pliku protokotu
— Nazwa programu obroébki, z ktérego wywotano funkcje pomiaru
— Numer przedmiotu obrabianego
¢ Blok wartosci - wyniki dla punktu pomiaru

— Nr punktu pomiaru, wariant pomiaru jak zaprogramowano, godzina pomiaru
wariant pomiaru jako tekst (np. ,1 Hole")

— Dane w celu korekgji albo
tylko pomiar (measure only)— bez korekcji — lub
w przypadku wariantéw pomiaru z korekcja PPZ: Podanie korygowanego PPZ, cel korekcji
(PPZ | przesuniecie doktadne) — albo
w przypadku wariantéw pomiaru z korekcja narzedzia: Nazwa narzedzia, numer D, typ
narzedzia, cel korekgcji (dtugos$¢/promien, geometrialzuzycie)

— Wartosci zadane (setpoint), wyniki pomiaru (Measured), réznice (Difference) z podaniem
kazdorazowych nazw osi i obiektéw pomiaru (np. "Diameter”) i jednostki miary

Sposéb postepowania

Wywotanie cyklu sterowania CYCLE150 znajduje sie zawsze na poczatku programu. Nastepnie
programowane sg poszczegolne wywotania cykli pomiarowych. Gdy wymagana jest inna
parametryzacja cyklu CYCLE150, nalezy go ponownie wywota¢ w odpowiednim miejscu
programu.

Przyktad programowania

N10 G54

N20 T710 D1 M6 ; Wywotanie sondy po-
miarowe;j

; Pozycjonowanie itd.

N50 CYCLE150(10,1001, "MESSPROT.TXT") ; Wiaczenie protokoto-
wania

N60 ; 1. Pomiar

cYycLe%97(109,1,1,10,1,5,0,45,0,0,0,5,5,5,10,10,10

,0,1,,0,)

; Pozycjonowanie itd.
N90 ; 2. Pomiar
CYCLE978 (200, ,4000001,1,77,2,8,1,1,1,"END MILL D8
"~,0,1.01,0.1,0.1,0.34,1,10001,,1,0) B B

; Pozycjonowanie itd.
N120 ; 3. Pomiar
CYCLE998(100105,10004,0,1,1,1,,1,5,201,1,10,,,,,1

rrly)

N140 M30

Cykle pomiarowe
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Protokét w formacie tabelarycznym

3.14.3.5

Funkcja

82

W oknie wprowadzania cyklu CYCLE150 nalezy pod "Format protokotu" wybra¢ "Format
tabelaryczny". Ten format mozna importowac do arkuszy kalkulacyjnych i dalej przetwarzac.

"Format tabelaryczny" jest definiowany za pomoca nastepujacego ustawienia domysinego:

Rozdzielenie p6l danych: Srednik

Znak dziesietny: Kropka
Format daty: yyyy/MM/dd
Liczba miejsc po przecinku: jak na ekranie
Format godziny hh:mm:ss

Protokét w formacie tabelarycznym zawiera te same informacje co w formacie tekstowym. W
celu oceny statystycznej szeregéw pomiaréw protokoty te wymagaja odpowiedniego
przetwarzania w arkuszach kalkulacyjnych.

Protokoét uzytkownika

Funkcja opiera sie na tym, ze uzytkownik sam swobodnie definiuje tre$¢ wierszy swojego
protokotu i zapisuje w polu zmiennych string (dtugos¢ taricucha znakéw 200).

Przez wywotanie nowego cyklu CYCLE160 jest protokotowana tresc tego pola string.

Protokotowanie rozpoczyna sie zawsze od indeksu tablicy O i trwa tak dtugo, az zostanie
znaleziony pusty taricuch znakéw (tzn. dtugosé taricucha 0).

W celu prostych zastosowan w module PGUD jest wstepnie zdefiniowana globalna dla NCK
tabela zmiennych string:

DEF NCK STRING[200] S_PROTTXT[10]
Tzn. mozna natychmiast zaprotokotowac¢ 10 wierszy.

Gdyby to nie wystarczyto, uzytkownik moze w oddzielnym module GUD (np. MGUD albo UGUD)
utworzy¢ druga tabele string o wstepnie zdefiniowanej nazwie S_USERTXT[n] o dowolnej
dtugosci:

DEF NCK STRING[200] S_USERTXT[n]

Funkcja protokotowania sprawdza istnienie tabeli S_USERTXT. Jedli istnieje, to zawartos$¢ tego
pola jest zapisywana, jezeli nie istnieje, to zapisywana jest tre$¢ S_PROTTXT.

W miejscu programu, w ktérym jest wywotywany CYCLE160, protokotowanie odbywa sie
zgodnie z celem protokotowania ustawionym przez wywotanie CYCLE150 - doktadnie tak, jak w
przypadku protokotowaniu wynikéw pomiaru.

Dzieki tej funkcji mozliwe jest sporzadzenie protokotu specyficznego dla uzytkownika (bez
odniesienia do pomiaru) lub wstawienie dodatkowych wierszy do protokotéw standardowych.

Jezeli dodatkowe wiersze maja by¢ zapisywane w protokotfach standardowych w formacie
tabelarycznym, uzytkownik musi sam sformatowac kolumny w tych taricuchach znakéw
(wstawia¢ znak rozdzielajacy ";").
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Sposéb postepowania
W oknie dialogowym cyklu CYCLE150 do sterowania protokotem wybierany jest "Protokét
uzytkownika".

Nie ma r6znicy miedzy formatem tekstowym i formatem tabelarycznym - uzytkownik sam
okresla zawartos¢. W przypadku protokotu uzytkownika odpowiednie pole wyboru jest
ukrywane.

Jezeli $ciezka jest wprowadzana, odbywa sie to w tym samym oknie dialogowym, co w
przypadku standardowego protokotu.

SIEMENS

NCIWKSIEXAMPLE3IEXAMPLE3 Meas. result
Meas. res. disp.

Log on

Report type
User report

E :: X100.123

Log data New
i Report directory &
As part program
X100.123 Name of report file
|:> MEAS_PROTOCOL IXT

X

Cancel

v

Accept

NENEEQQOUREDR ? 33700

E/ Straight L. Meas. H_,l Meas.
Circle 7 workp. toal

Rysunek 3-15  Okno dialogowe protokotu uzytkownika

W programie obrébki nalezy zapisaé nastepujace informacje:

*  Wywotanie CYCLE150 do wtaczenia protokotu uzytkownika

* Przyporzadkowanie tresci protokotu do wstepnie zdefiniowanych zmiennych String

e CYCLE160 do wyprowadzenia tresci protokotu

CYCLE160 nie ma przekazywania parametréw. Uzytkownik musi sam go zaprogramowac bez
okna dialogowego.

Dowolnie definiowalny protokét uzytkownika

Przyktad programowania:

N50 CYCLE150(10,1111, ; Protokotowanie WL
“MY PROT.TXT“)
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N51 S USERTXT[O]=REP("") ; Skasowanie starych danych tabeli
N52 S USERTXT[0]="MASCHINE: ; Zestawienie tresci protokotfu
ABC_12345"

N53 S USERTXT[1]="LOGFILE KOMPENSATIONSDATEN"

N54 S USERTXT[2]=" " ; Programowanie spacji: 1 x puste pole
N55 S USERTXT[3]="WERT1l = "<<R101l

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

N60 CYCLE160 ; Zapisanie protokotu uzytkownika

M30
Wyciag z protokotu:
MASCHINE: ABC 12345

LOGFILE KOMPENSATIONSDATEN

WERT1 = 123.456
WERT2 = 789.333
Objasnienia:

¢ N50 ... Protokotowanie jest wtaczane
— Cel: Protokét jest aktualizowany w tej samej $ciezce
— Co program wywotujacy.
— Typ protokotu: Protokét uzytkownika
— ; Protokotowanie Wt
¢ N52 - N56 Tres¢ protokotu
¢ N60 ... wywotanie CYCLE160: teraz dane sg zapisywane

e Wartos¢ 1 i warto$¢ 2 odzwierciedlajg tresci parametréw R101 i R102 w chwili
wyprowadzenia protokotu.

Protokét standardowy z dodatkowymi danymi uzytkownika

Przyktad programowania:

N50 CYCLE150(10,1001,..) ; Protokotowanie Wt, zapisanie nagtéwka
N51 S PROTTXT[0]=REP("") ; Skasowanie starych danych tabeli
N52 S PROTTXT[0]="OTWOR DM 20H7" ; Opisanie danych uzytkownika

N53 S PROTTXT[1]="NAJWIEKSZY
WYMIAR:20.021"

N54 S PROTTXT[2]="NAJMNIEJSZY
WYMIAR:20.000"

N55 S PROTTXT[3]="TEMPERATURA WRZECIONA:"<<R99<<" GRD"
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N60 CYCLE160
T="3D SONDA FR" Dl M6
GO X0 YO 25

3.14 Funkcje dodatkowe

; Zapisanie danych uzytkownika do protokotu

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

Wyciag z protokotu:

IR R SRR R R RS SRR SRS S SR SRR S SRS R R SRR SRR E R R SRR R SRS R R R R SRR EEEEEEEEEEEEEEESE]

R R R R R EEEEEEEEEEEEEEEEEEEEESE]

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

IR R SRR SRR S SRR SRS S SR SRR S SRR R SRR SRR E R RS EEE SRS R R R SRR EEEEEEEEEEEEEEEE]

EEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEESEEE]

OTWOR DM 20H7
NAJWIEKSZY WYMIAR:20.021
NAJMNIEJSZY WYMIAR:20.000

TEMPERATURA WRZECIONA:68.7 GRD

1 : 977 / 101 Time: 11:58:10
Results measure: 1 Hole / CYCLE977
Correction into: Work offset, Coarse

G508

Coarse [mm] Rotation [deqg]
X -0.0200 0.0000
Y 0.0300 45.0000

-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
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3.14.3.6 Wyswietlenie protokotu uzytkownika w formie okna wyniku pomiaru

Protokét uzytkownika jest wyswietlany na ekranie w formie okna wyniku pomiaru, gdy
spetnione sg nastepujace warunki:

e CYCE150: Okno wyniku pomiaru ,Zat”
— Typ protokotu ,Protokédt uzytkownika” LUB
— Protokét wyt”

¢ Wywotanie cyklu CYCLE160
Przy wybieraniu protokotu ,Ostatni pomiar” nie mozna wywota¢ cyklu CYCLE160.

Jezeli aktywowane jest poprzez sterowanie programem ,MDR", to zawarto$¢ pola zmiennych
"S_PROTTXT"lub"S_USERTXT" wyswietlana jest w formie okna wyniku pomiaru. Zawarto$¢ okna
wyniku odpowiada protokotowi. Kontynuacja programu nastepuje za pomoca ,Start” lub
LAutomatycznie” w zaleznosci od wyboru w cyklu CYCLE150. Przy protokole ,Wyt* wy$wietlane
jest tylko okno wyniku. Tryb wys$wietlania ,Przy alarmie” dziata tylko w cyklach pomiarowych.

Przyktad programowania 1

Jezeli wiersze protokotu uzytkownika maja by¢ wyswietlane z takim samym rozktadem kolumn
jak protokét standardowy w formacie tekstowym, mozna przejaé opis formatu ze zmiennych
GUD _PROTVAL[35],[36]. Przy zastosowaniu stowa kluczowego ,SPRINT” nalezy
zaprogramowac jak nastepuje:

% N TEST 3.MPF

CYCLE150 (31,11, "MEAS PROTOCOL.TXT")

S PROTTXT[0]=REP("",10)

S PROTTXT[O0]="SPRINT( PROTVAL[35], '"'Axis'"','"'Setpoint'""','"'Measu
rd'"', '"'Differencellll, l"lUnitlHl)H

S PROTTXT[1]="SPRINT( PROTVAL[36],'"'Zz'"',R11,R12,R13,S TXT[3])"
CYCLE160

M30

Objasnienie

W standardowym protokole pomiaru wyprowadzenie wyniku pomiaru nastepuje wierszami

podzielonymi na 5 standardowych kolumn. Format String jest obowigzujacym formatowaniem
dla kazdej wartosci rozdzielonej przecinkami dla kazdej kolumny.

_PROTVAL\[35] = Format String do przedstawiania nagtéwkoéw kolumn (tylko tekst)
_PROTVAL\[36] = Format String do przedstawiania zawartosci kolumn (tekst, wartosci)
S_TXT\[3] = Jednostka miary dtugosci w aktywnym systemie (mm lub cal)

Poczatek i koniec String nalezy oznaczy¢ za pomoca "("...")" wiacznie ze stowem kluczowym
SPRINT. Jezeli kolumna zawiera tylko tekst, to oznaczenie String jest zamkniete przez apostrof
(np‘: 1 INAMEI " I).

Cykle pomiarowe
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Przyktad programowania 2

Przy wywotaniu cyklu CYCLE150 za pomoca funkgji ,Ostatni pomiar”, aktualna zawarto$¢ pola
zmiennych jest protokotowana i wyswietlana (gdy MDR jest aktywne).

% N_LASTMEAS MPF
CYCLE150 (31,12, "MEAS_PROTOCOL_ LAST.TXT")
M30

3.14.3.7 Postepowanie przy szukaniu, symulacji i w przypadku wielu kanatéw

Szukanie bloku

Jezeli w szukaniu bloku jest wykonywane wywotanie cyklu do protokotowania "wt.", wéwczas
ten stan jest zapisywany. Nastepne wywotania cykli pomiarowych, ktérych przejscie nastepuje
jeszcze w trybie szukania, nie protokotujg niczego (poniewaz tez nie ma wynikéw pomiaru).
Protokotowanie nastepuje wéweczas od startu programu po dojsciu do celu szukania.

Tak samo przy wywotaniu cyklu do Protokotowania "Wyt" w szukaniu stan jest zapisywany i od
startu programu nic nie jest protokotowane.

Symulacja
W symulacji Operate obowigzuje nastepujace zachowanie sie:

Programy z wywotaniami funkgcji protokotowania sa wykonywalne, ale protokoty nie sg
sporzadzane.

Cykle pomiarowe nie dajg w symulacji zadnych wynikéw pomiaréw, lecz pokazuja tylko ruchy
przejazdu do punktéw pomiarowych - przez to nie ma nic do zaprotokotowania.

Wiele kanatow

Programy pomiarowe z protokotowaniem moga zasadniczo by¢ wykonywane w dwéch
kanatach.

Uzytkownik musi jednak zatroszczy¢ sie o to, by funkcje pomiaru i protokotowania byty
wykonywane najpierw w jednym a potem w drugim kanale i by nie przecinaty sie. Dotyczy to
réwniez protokotéw uzytkownika.

3.14.4 Rozszerzona reakcja na btad podczas pomiaru narzedzia

W przypadku pracy bez nadzoru korzystne moze by¢ dziatanie na niektére alarmy zdodatkowymi
reakcjami lub ttumienie wyjscia alarmow. W zwigzku z tym zaimplementowano funkcje
"Rozszerzona reakcja na btad" dla pomiaru narzedzi (CYCLE971 i CYCLE982).

Obstugiwane sa nastepujace alarmy:
* 61301 - "Sonda pomiarowa nie przetacza!"

* 61303 - "Przekroczony zakres ufnosci”
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3.14.4.1

Przyktad

3.14.4.2

88

* 61306 - "Przekroczona dopuszczalna réznica wymiaréw"
* 62320 - "Pojedyncze ostrza lezg poza réznicg wymiaréw"
Opisano réwniez nastepujace parametry GUD:

e OVI[2] - numer cyklu (971 lub 982)

e _OVI[9] - numer alarmu

Dodatkowy skok CUST_MEACYC przed wyprowadzeniem alarmu

Za pomoca SD54750 $SNS_MEA ALARM_MASK Bit 16=1 nastepuje skok do etykiety

+. MEACYC_ERROR" dla wyzej wymienionych alarméw, zanim alarm zostanie wystany do
CUST_MEACYC. Po tej etykiecie mozna zaprogramowac¢ dodatkowe reakcje, np. wycofanie
sondy pomiarowej narzedzi. Poprzez zapytanie parametréw GUD _OVI [2] i _OVI [9] mozna
rozr6zni¢ poszczegdlne cykle i numery alarmoéw.

IF _OVI[2]==971

IF OVI[9] == 61303 ; Przekroczony zakres ufnosci
ENDIF
ENDIF

Blokowanie wyprowadzeniu alarmu

Za pomoca SD54750 $SNS_MEA_ALARM_MASK Bit 17=1 wyzej wymienione alarmy nie sg
wyprowadzane. Bit 17 dziata tylko w potaczeniu z Bitem 16 danej ustawczej SD54750.

Uwaga

Alarm 61301 "Sonda pomiarowa nie przetacza” niekoniecznie oznacza, ze nastapito ztamanie
narzedzia. Nalezy zauwazy¢, ze nie ma sygnatu przetaczajacego z sondy pomiarowej. Moze
wystapi¢ réwniez problem z potaczeniem pomiedzy sonda a sterowaniem.
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4.1

4.1.1

Warunki ogélne

Przeglad cykli pomiarowych

Funkcje cykli pomiarowych

Ponizsza tabela opisuje wszystkie funkcje cykli pomiarowych dla technologii toczenia i

frezowania.

Tabela 4-1 Cykle pomiarowe

nie naroza przedmiotu obrabianego (wewnetrzne albo zew-
netrzne) i zastosowac jako przesuniecie punktu zerowego.

Cykl pomiaro- | Opis Warianty pomiaru
wy
CYCLE973 2 Za pomocg cyklu pomiarowego, sonda do pomiaru przed- |+ Kalibracja sondy pomiarowej - Dtugo$é
miotéw obrabianych moze by¢ kalibrowana na powierzchni | , Kalibracja sondy pomiarowej - Promieri na
przedmiotu obrabianego lub w rowku. L
ptaszczyznie
* Kalibracja sondy pomiarowej - Sonda w
rowku
CYCLE974 2 Za pomocga tego cyklu pomiarowego mozna okresli¢ punkt | e Pomiar Toczenie - Krawedz przednia
zerowy przedmiotu obrabianego w wybranej osi pomiaru |, Pomiar Toczenie - $rednica wewnetrzna
albo korekcje narzedzia z pomiarem 1-punktowym. |
e Pomiar Toczenie - Srednica zewnetrzna
CYCLE994 ? Za pomoca tego cyklu pomiarowego mozna okresli¢ punkt |« Pomiar Toczenie - Srednica wewnetrzna
zerowy przedmiotu obrabianego w wybranej osi pomiaruz |, Pomiar Toczenie - $rednica zewnetrzna
pomiarem 2-punktowym. W tym celu dwa przeciwlegte
punktu pomiarowe sg automatycznie dosuwane jeden po
drugim na $rednicy.
CYCLE976 Za pomoca tego cyklu pomiarowego mozna catkowicie ska- | «  Kalibracja sondy pomiarowej - Dtugos$¢ na
librowa¢ sonde do pomiaru przedmiotéw obrabianych na ptaszczyznie
pierscieniu kalibracyjnym lub na kuli kalibracyjnej w pta- «  Kalibracia sondv pomiarowei - Promier na
szczyznie roboczej albo na krawedzi, dla okreslonej osi i kie- S 12 yPp )
runku. pierscieniu
» Kalibracja sondy pomiarowej - Promieri na
krawedzi
¢ Kalibracja sondy pomiarowej - Kalibracja na
kuli
CYCLE961 Za pomoca tego cyklu pomiarowego mozna okreéli¢ potoze- | »  Naroze - Naroze prostokatne

¢ Naroze - Naroze dowolne

Cykle pomiarowe
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4.1 Warunki ogdlne

browanie sondy do pomiaru narzedzi i pomiar narzedzi to-
karskich, wiertarskich i frezarskich na tokarkach.

Cykl pomiaro- | Opis Warianty pomiaru
wy
CYCLE977 Za pomoca tego cyklu pomiarowego mozna okresli¢ punkt Odlegtosc¢ krawedzi - Rowek
srodkowy w pfaszczyznie, jak tez szerokos$¢ lub Srednice. Odlegtos¢ krawedzi - Wypust
Otwor - Kieszen prostokatna
Otwor - 1 otwor
Czop - Czop prostokatny
Czop - 1 czop kotowy
CYCLE978 Za pomoca tego cyklu pomiarowego mozna zmierzy¢ pozy- Odlegtosc¢ krawedzi - Ustawienie krawedzi
cje krawedzi w uktadzie wspétrzednych przedmiotu obrabia-
nego.
CYCLE979 Za pomocg tego cyklu pomiarowego mozna mierzy¢ punkt Otwor - Wewnetrzny fragment okregu
srodkowy na ptaszczyznie i promien na fragmencie okregu. Czop - Zewnetrzny fragment okregu
CYCLE995 Za pomoca tego cyklu pomiarowego mozna zmierzy¢ kat Odchytka kata wrzeciona 3D
odchylenia wrzeciona na obrabiarce.
CYCLE996 Za pomoca tego cyklu pomiarowego mozna okresli¢ istotne Kinematyka 3D
dane transformacji dla transformacji kinematycznej z zawar-
tymi osiami obrotowymi.
CYCLE9960 Za pomoca tego cyklu pomiarowego mozna okresli¢ istotne Kinematyka 3D
dane transformacji dla transformacji kinematycznej z zawar-
tymi osiami obrotowymi.
CYCLE997 Za pomocg tego cyklu pomiarowego mozna okresli¢ punkt 3D - kula
$rodkowy i Srednice kuli. Ponadto mozna zmierzy¢ punkty 3D - 3 kule
Srodkowe trzech rozmieszczonych kul. Ptaszczyzna utworzo-
na przez trzy punkty srodkowe kul jest okreslana w swoim
potozeniu katowym wzgledem ptaszczyzny roboczej w ukta-
dzie wspotrzednych przedmiotu obrabianego.
CYCLE998 Za pomoca tego cyklu pomiarowego mozna okresli¢ potoze- Odlegto$¢ krawedzi - Orientacja krawedzi
nie kata powierzchni (ptaszczyzny) wzgledem ptaszczyzny 3D - Orientacia plaszczvzn
roboczej i kata krawedzi w uktadzie wspétrzednych przed- ! ja plaszczyzny
miotu obrabianego.
CYCLE971 M Za pomoca tego cyklu pomiarowego mozna wykona¢ kali- Kalibracja sondy pomiarowej
browgn@e sondy do_pqmiaru narz_edzi i pomiar dtugosci na- Pomiar narzedzia
rzedzia ilalbo promienia narzedzia frezarskiego.
CYCLE982 ? Za pomoca tego cyklu pomiarowego mozna wykona¢ kali- Kalibracja sondy pomiarowej

Narzedzia tokarskie
Frez
Wiertto

Y tylko dla technologii frezowania

2 tylko dla technologii toczenia
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4.1 Warunki ogdlne

4.1.2 Wybor wariantéw pomiaru poprzez przyciski programowe (Toczenie)

Ponizej przedstawiono warianty pomiaru w technologii toczenia w postaci drzewa menu w
edytorze programu. llustracja pokazuje wszystkie warianty pomiaru istniejace na sterowaniu.
Jednak w danym systemie mozna wybrac tylko kroki, ktére sa mozliwe zgodnie z ustawiona

technologia rozszerzona.

Struktura menu dla technologii toczenia

-1 Pomiar - Kompensac.
8 przed. sondy pom.

PI Pomiar - Kompensac.

narze. sondy pom.

Turning
tool

Drill

Dtugose

Radius
on face

Kompens.

1 rowku

Dtugos¢ (CYCLE973)

Promien na pfaszczyznie (CYC-
LE973) (Strona 102)

Kalibracja w rowku (CYCLE973)
(Strona 105)

Krawedz przednia (CYCLE974)
(Strona 110)

Srednica wewnetrzna (CYCLE974,
CYCLE994) (Strona 113)

Srednica zewnetrzna (CYCLE974,
CYCLE994) (Strona 118)

Kalibracja sondy pomiarowej (CYC-
LE982) (Strona 272)

Narzedzie tokarskie (CYCLE982)
(Strona 278)

Wiertto (CYCLE982) (Strona 290)

Ponizsze przyciski programowe s3 wyswietlane tylko, gdy ustawiona jest technologia
rozszerzona ,Frezowanie" (specyficzna dla kanatu MD52201 $MCS_TECHNOLOGY_EXTENSION

=2).

= Pomiar - Kompensac.

8 przed. sondy pom.

Pomiar
toczenie

Cykle pomiarowe
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Dfugose

Promien
na piers.

Promien
na krawe.

Kompensa.

na kuli

Dtugosc na krawedzi (CYCLE976)
(Strona 132)

Promien na pierécieniu (CYC-
LE976) (Strona 132)

Promieni na krawedzi (CYCLE976)
(Strona 137)

Kalibracja na kuli (CYCLE976)
(Strona 146)

Srednica wewnetrzna (CYCLE974,
CYCLE994) (Strona 113)
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92

R
L
Naroze 2 Q
e
Otwor 2
Czop ” ’E:]‘
o
Ww
w7 2P

& &

=

pey

Ustawienie krawedzi (CYCLE978)
(Strona 150)

Zorientowanie krawedzi (CYC-
LE998) (Strona 156)

Rowek (CYCLE977) (Strona 163)

Wypust (CYCLE977) (Strona 169)

Naroze prostokatne (CYCLE961)
(Strona 175)

Naroze dowolne (CYCLE961) (Stro-
na 180)

Kieszen prostokatna (CYCLE977)
(Strona 185)

1 otwér (CYCLE977) (Strona 191)

tuk wewnetrzny (CYCLE979) (Stro-
na 197)

Czop prostokatny (CYCLE977)
(Strona 203)

1 czop kotowy (CYCLE977) (Stro-
na 208)

tuk zewnetrzny (CYCLE979) (Stro-
na 215)

Zorientowanie ptaszczyzny (CYC-
LE998) (Strona 220)

Przycisk programowy "3D" wy-
Swietla sie, gdy w ogélnych
SD54760 $SNS_MEA_FUNC-
TION_MASK_PIECE ustawiony jest
Bit1=1.

Kula (CYCLE997) (Strona 225)

3 kule (CYCLE997) (Strona 231)

Odchytka kata wrzeciona (CYC-
LE995) (Strona 237)

Przycisk programowy ,Odchytka
kata wrzeciona" wysSwietla sie wy-
tacznie w programie w kodach G.

Cykle pomiarowe
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?I Pomiar - Milling
narze. tool

Patrz rowniez

Ri=

4.1 Warunki ogdlne

Kompletny pomiar kinematyki
(CYCLE9960) (Strona 241)

Przycisk programowy "Kinematy-
ka" jest wyswietlany wytacznie w
programie w kodach G, gdy usta-
wiona jest opcja "Pomiar kinema-
tyki".

Frez (CYCLE982) (Strona 283)

Kompensacja sondy pomiarowej - dtugos¢ (CYCLE973) (Strona 99)

Pomiar obrabianego przedmiotu na maszynie z kombinowanymi technologiami (Strona 266)
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4.1.3 Wybér wariantéw pomiaru poprzez przyciski programowe (Frezowanie)

Ponizej przedstawiono warianty pomiaru dla technologii frezowania w postaci drzewa menu w

edytorze programu.

llustracja pokazuje wszystkie warianty pomiaru istniejace na sterowaniu. Jednak w danym
systemie mozna wybra¢ tylko kroki, ktére s3 mozliwe zgodnie z ustawiong technologia

rozszerzong.

Drzewo menu dla technologii frezowania

a¥ Pomiar - Kompensac.
przed. sondy pom.

Kante
Abstand

MNaroze

Otwor

Czop

94

%

Dtugose

Promien
na piers.

Promien
na kraue.

Kompensa.

na kuli

=g=falln

@ @ @ 5

ol'n}

Dtugos¢ (CYCLE976)

Promien na pierscieniu (CYC-
LE976) (Strona 132)

Promien na krawedzi (CYCLE976)
(Strona 137)

Kalibracja na kuli (CYCLE976)
(Strona 146)

Ustawienie krawedzi (CYCLE978)
(Strona 150)

Zorientowanie krawedzi (CYC-
LE998) (Strona 156)

Rowek (CYCLE977) (Strona 163)

Wypust (CYCLE977) (Strona 169)

Naroze prostokatne (CYCLE961)
(Strona 175)

Naroze dowolne (CYCLE961) (Stro-
na 180)

Kieszen prostokatna (CYCLE977)
(Strona 185)

1 otwér (CYCLE977) (Strona 191)

tuk wewnetrzny (CYCLE979)
(Strona 197)

Czop prostokatny (CYCLE977)
(Strona 203)

1 czop kotowy (CYCLE977) (Stro-
na 208)
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’é)‘ tuk zewnetrzny (CYCLE979) (Stro-
na 215)
Przycisk pro- - Zorientowanie ptaszczyzny (CYC-
gramowy i ﬁ LE998) (Strona 220)
II3DII Wy—
Swietla sie,
gdy w ogél-
nych
SD54760
$SNS_MEA F
UNC-
TION_MASK_
PIECE usta-
wiony jest
Bit1 =1.
{)‘ Kula (CYCLE997) (Strona 225)
W 3 kule (CYCLE997) (Strona 231)
I Odchytka kata wrzeciona (CYC-
Q" LE995) (Strona 237)
Przycisk programowy ,Odchytka
kata wrzeciona" wyswietla sie wy-
tacznie w programie w kodach G.
Kompletny pomiar kinematyki
‘ g (CYCLE9960) (Strona 241)
Przycisk programowy "Kinematy-
ka" wySwietla sie wytacznie w pro-
gramie w kodach G, gdy ustawio-
na jest opcja "Pomiar kinematyki".
!I Pomiar - Kompensac. Kalibracja sondy pomiarowej (CYC-
narze. sondy pom. LE971) (Strona 300)
Milling Frez lub wiertto (CYCLE971) (Stro-
tool na 307)
Drill Frez lub wiertto (CYCLE971) (Stro-
fl na 307)

Ponizsze przyciski programowe s3 wys$wietlane, gdy ustawiona jest technologia rozszerzona
JToczenie" (specyficzna dla kanatu MD52201 $MCS_TECHNOLOGY_EXTENSION = 1).

!I Pomiar - Turning Narzedzie tokarskie (CYCLE982)
narze. tool (Strona 278)

Cykle pomiarowe
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Warianty pomiaru

4.1 Warunki ogdlne

Patrz réwniez
Kompensacja sondy pomiarowej - Kompensacja w rowku (CYCLE973) (Strona 105)
Pomiar przy toczeniu - Krawedz przednia (CYCLE974) (Strona 110)
Pomiar Toczenie - Srednica wewnetrzna (CYCLE974, CYCLE994) (Strona 113)
Pomiar Toczenie - Srednica zewnetrzna (CYCLE974, CYCLE994) (Strona 118)

4.1.4 Parametry wynikéw

Definicja

Parametrami wynikdéw sa wyniki pomiaréw dostarczane przez cykle pomiarowe.

Parametry Typ Znaczenie

_OVR[] REAL Parametry wynikéw - liczba rzeczywista:
Wartosci zadane, wartosci rzeczywiste, réznice, wartosci korekcji, i in-
ne.

_OoVI[] INTEGER Parametry wynikéw - liczba catkowita

Wywotanie

Parametry wynikéw cykli pomiarowych sg zapisane w specyficznych dla kanatu zmiennych
uzytkownika. Mozna je w nastepujacy sposdb wywotaé z obszaru obstugi:

1 O

Parametry

m Zmienn

1. Nacisna¢ przycisk programowy "Parametry".

3. Nacisna¢ przycisk programowy "Zmienne uzytkownika".

W oknie "Zmienne uzytkownika specyficzne dla kanatu" zostang wy-
Swietlone parametry wynikow OVR[]i_OVI[ ].
Kanatowe 2. Nacisna¢ przycisk programowy "GUD kanatu”.

GUD

Uwaga

Jezeli dostepne sg nie tylko zmienne SGUD nalezy wtedy dokona¢ wyboru ,SGUD" za pomoca
przycisku ,Wybor GUD".

Warianty pomiaru

Jakie parametry wynikéw sa wyprowadzane poprzez cykle pomiarowe, opisano w
poszczegdblnych wariantach pomiaru.

Cykle pomiarowe
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Warianty pomiaru

4.1 Warunki ogdlne

Niektére warianty pomiaréw daja przy pomiarze przedmiotu obrabianego z korekcja narzedzia
lub korekcja PPZ dodatkowe parametry wynikdw, patrz rozdziat Dodatkowe parametry wynikow
(Strona 363).

Cykle pomiarowe
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Warianty pomiaru

4.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

4.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

4.2.1 Informacje ogdlne

Nastepujace cykle pomiarowe sg przeznaczone do stosowania na tokarkach.

Wrzeciono

Polecenia dla wrzeciona odnoszg sie zawsze w cyklach pomiarowych do aktywnego wrzeciona
Master sterowania.

Przy zastosowaniu cykli pomiarowych na maszynach z kilkoma wrzecionami nalezy przed
wywotaniem cyklu zdefiniowa¢ dane wrzeciono, jako wrzeciono Master.

Uwaga

Doktadny pomiar wymaga sondy pomiarowej skalibrowanej w warunkach pomiaru, tzn.
ptaszczyzna robocza i predkosé pomiaru musza by¢ takie same podczas pomiaru i kalibracji.

Przy zastosowaniu sondy pomiarowej we wrzecionie do narzedzi napedzanych nalezy réwniez
uwzgledni¢ zorientowanie wrzeciona. Odchytki moga prowadzi¢ do btedéw pomiaru.

Dalsze informacje: Podrecznik programowania, Programowanie NC

Programowanie na srednicy, system miar
Cykle pomiarowe w technologii toczenia wykonywane sg na ptaszczyZznie G18.

Zadawanie wartosci dla osi poprzecznej (X) cykli pomiarowych w technologii toczenia nastepuje
na $rednicy (DIAMON). Cykle pomiarowe w technologii toczenia (CYCLE973, CYCLE974 i
CYCLE994) pracujg wewnetrznie réwniez z aktywnym programowaniem na $rednicy (DIAMON).

System miar (system podstawowy) maszyny i przedmiotu obrabianego moze byc¢ rézny.

Podczas pomiaru przedmiotu obrabianego w calach na maszynie metrycznej nalezy zastosowac
polecenie G700.

Podczas pomiaru przedmiotu obrabianego w mm na maszynie w systemie calowym nalezy
zastosowac polecenie G710.

Informacje na temat pomiaru w potgczeniu z 3. osig znajduja sie w rozdziale Pomiar rozszerzony
(Strona 125).

Uwaga

Liste korespondencji/przyporzadkowania parametréw cykli pomiarowych, danych
maszynowych i ustawczych uzytych w przypadku wersji cykli pomiarowych 7.5, 2.6 i 4.4 mozna
znalez¢ w zataczniku Zmiany od wersji oprogramowania cykli 4.4 (Strona 367)!

Cykle pomiarowe
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4.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

4.2.2 Kompensacja sondy pomiarowe;j - dtugos$¢ (CYCLE973)

Funkcja
Obowigzuje tylko na tokarce bez technologii frezowania.

Za pomoca tego wariantu pomiaru mozliwa jest kompensacja sondy pomiarowej przedmiotéw
obrabianych z potozeniami ostrza SL=5 do 8 na znanej powierzchni (w odniesieniu do
obrabianego przedmiotu). Dzieki temu okre$lone zostaja punkty przetaczenia sondy
pomiarowe;j.

Opcjonalnie mozna wprowadzi¢ rzeczywistg dtugosé do pamieci korekcji narzedzia przez
parametr "Dopasowanie dtugosci narzedzia".

Zasada pomiaru

Ustalona pozycja wiaczenia sondy do pomiaru obrabianych przedmiotéw w jednej osi zostaje
przeliczona z dana dtugoscia sondy pomiarowej. Wyliczony punkt przetaczenia jest okreslany w
odpowiedniej osii kierunku osi oraz zostaje zapisany w wybranym zestawie danych kompensacji
(pole danych kalibracji) sondy do pomiaru obrabianych przedmiotéw.

Sonda pomiarowa przesuwa sie w kierunku pomiaru do powierzchni kalibracji (np. obrabianego
przedmiotu).

X 20

DFA

-

Rysunek 4-1  Kompensacja: Dtugos¢ na powierzchni (CYCLE973), przyktad G18, SL=7

Warunki

* Powierzchnia musi leze¢ rownolegle do jednej osi uktadu wspotrzednych obrabianego
przedmiotu (WKS).

* Powierzchnia kalibracji musi posiada¢ niewielka chropowatos$¢ powierzchni.

* Sonda do pomiaru obrabianych przedmiotéw jest wywotywana jako narzedzie z korekcja
narzedzia.

* Jako typ sondy pomiarowej nalezy ustali¢ typ 580.

* Kompensacja dtugos¢ sondy pomiarowej nie stanowi zadnego pomiaru narzedzia.
Odchylenie fizycznej dtugosci pomiaru od wartosci w danych narzedzi musi by¢ mniejsze od
5mm /0.2 cala.

Cykle pomiarowe
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Warianty pomiaru

4.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonde pomiarowa nalezy pozycjonowac¢ naprzeciw powierzchni kalibracji.

Pozycja po zakornczeniu cyklu pomiarowego

Sonda pomiarowa stoi w odlegtosci wybranej drogi pomiaru (DFA) naprzeciw powierzchni
kalibracji.

Patrz rowniez

Pomiar obrabianego przedmiotu na maszynie z kombinowanymi technologiami (Strona 266)

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

= Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu”.
8 przed.
Kompensac. 2. Nacisnac przycisk programowy "Kompensacja sondy pomiarowe;j".
sondy pom.

3. Nacisnac przycisk programowy "Dtugosc”.

Dugose ] ] . )
Otworzy sie okno "Kompensacja: dtugos¢ na powierzchni®.

Cykle pomiarowe
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Warianty pomiaru

Parametr

4.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

Program w kodzie G

Program ShopTurn

Parametr Opis Jednost- Parametr | Opis Jednostka
ka
L0 Zestaw danych kalibracji (1 - - T Nazwa sondy pomiarowej -
40), mozliwe wprowadzanie
zmiennych"
F Posuw kalibracji i pomiaru Drogal DO Numer ostrza (1 - 9) -
min
L0 Zestaw danych kalibragji (1 - 40), | -
mozliwe wprowadzenie zmien-
nych?
BiO Orientacja narzedzia z osig skret- | stopni
nq
. — (0 stopni)
. 1 (90 stopni)
¢ Wprowadzenie wartosci
F Posuw kalibracji i pomiaru mm/min
cpP Kat pozycjonowania dla zakresu | Stopnie
pomiaru
z Punkt poczatkowy pomiaru w Z mm
X Punkt poczatkowy pomiaruw X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruw Y | mm
Parametr Opis Jednostka
Dopasowanie dtu- | Dopasowanie dtugosci sondy pomiarowej oraz punktu przetaczenia: -
gosci narzedzia | . T4k
¢ Nie (tylko dopasowanie punktu przetaczenia)
Kierunek pomia- | O$ pomiaru (w przypadku G18): -
o e +-Z
e +4/-X
Z0/ X0 Punkt odniesienia Z | X (odpowiednio do kierunku pomiaru) mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.

Uwaga

Przy pierwszej kalibracji w polu danych sondy pomiarowej znajduje sie jeszcze wartos¢ "0".
Dlatego nalezy zaprogramowac parametr TSA > niz promien kulki sondy pomiarowej, aby
uniknac alarmu "Przekroczony zakres ufnosci”.

Cykle pomiarowe
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Warianty pomiaru

4.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

Lista parametréw wynikéw

Wariant pomiaru "Dtugo$¢" udostepnia nastepujace parametry wynikéw:

Tabela 4-2 Parametry wynikéw "Dtugos¢”

Parametr Opis Jednostka

_OVR [4] Warto$¢ rzeczywista Srednicy kulki sondy pomiarowe;j mm

_OVR [5] Réznica $rednicy kulki sondy pomiarowe;j mm

_OVR [8] Wartos¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 1 osi pfa- | mm
szczyzny

_OVR [10] Warto$¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 1 osi pta- | mm
szczyzny

_OVR [12] Warto$¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 2 osi pta- | mm
szczyzny

_OVR [14] Wartos$¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 2 osi pta- | mm
szczyzny

_OVR [9] Réznica punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 1 osi ptaszczyzny mm

_OVR[11] Réznica punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 1 osi ptaszczyzny mm

_OVR[13] Réznica punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 2 osi ptaszczyzny mm

_OVR [15] Réznica punktu przefaczenia w kierunku dodatnim 2 osi ptaszczyzny mm

_OVR [20] Odchytka potozenia 1 osi ptaszczyzny (sko$ne potozenie sondy pomiaro- | mm
wej)

_OVR [21] Odchytka potozenia 2 osi ptaszczyzny (skosne potozenie sondy pomiaro- | mm
wej)

_OVR [27] Zakres korekcji zera mm

_OVR [28] Zakres ufnosci mm

_ovI[2] Numer cyklu pomiarowego

_0VvI [5] Numer sondy pomiarowej

_ovI[9] Numer alarmu

4.2.3 Kompensacja sondy pomiarowej - Promien na ptaszczyznie (CYCLE973)

Funkcja
Obowigzuje tylko na tokarkach bez technologii frezowania.

Za pomoca tego wariantu pomiaru mozliwa jest kompensacja promienia sondy do pomiaru
obrabianych przedmiotéw z potozeniami ostrza SL=5 do 8 na ptaszczyZnie. Dzigki temu
okreslone zostaja punkty przetaczenia sondy pomiarowej.

Ptaszczyzna kalibracji odnosi sie do obrabianego przedmiotu. Kalibracja jest mozliwa jedynie w
wybranej osi i kierunku, ktére znajduja sie prostopadle do ptaszczyzny kalibracji.

Cykle pomiarowe
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Warianty pomiaru

Zasada pomiaru

Warunki

4.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

Ustalona pozycja wiaczenia sondy do pomiaru obrabianych przedmiotéw w sparametryzowanej
osi i kierunku zostaje przeliczona z wartoscig zadang ptaszczyzny referencyjnej, a na tej
podstawie zostaje wyliczony odpowiedni punkt przetaczenia.

Jezeli nie wystgpig alarmy, wéwczas punkt przetaczenia zostaje wprowadzony do wybranego
zestawu danych kompensacji sondy do pomiaru obrabianych przedmiotéw.

Sonda pomiarowa przesuwa sie w kierunku pomiaru do powierzchni referencyjnej (np.
obrabianego przedmiotu).

Rysunek 4-2  Kompensacja: Promieri na ptaszczyznie (CYCLE973), przyktad G18, SL=8

¢ Powierzchnia musi leze¢ réwnolegle do jednej osi uktadu wsp6trzednych obrabianego
przedmiotu (WKS).

¢ Powierzchnia kalibracji musi posiada¢ niewielka chropowatos$¢ powierzchni.

¢ Sonda do pomiaru obrabianych przedmiotéw jest wywotywana jako narzedzie z korekcja
narzedzia.

¢ Jako typ sondy pomiarowej nalezy ustali¢ typ 580.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonde pomiarowa nalezy pozycjonowac naprzeciw powierzchni kalibracji.

Pozycja po zakornczeniu cyklu pomiarowego

Patrz rowniez

Cykle pomiarowe

Sonda pomiarowa (promien kulki) stoi w odlegtosci drogi pomiaru naprzeciw powierzchni
kalibracji.

Pomiar obrabianego przedmiotu na maszynie z kombinowanymi technologiami (Strona 266)
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4.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

Sposéb postepowania

Parametry

Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

- Pomiar
8 przed.

Kompensac.
sondy pom.

Radius
on face

1.

Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu”.

Nacisna¢ przycisk programowy "Kompensacja sondy pomiarowej".

Nacisna¢ przycisk programowy "Promien na ptaszczyznie".

Otworzy sie okno "Kompensacja: promien na ptaszczyznie".

Program w kodzie G

Program ShopTurn

Parametry | Opis Jednost- Parametry | Opis Jednostka
ka
L0 Zestaw danych kalibracji (1 - - T Nazwa sondy pomiarowej -
40), mozliwe wprowadzanie
zmiennych?
F Posuw kalibracji i pomiaru Droga/mi DO Numer ostrza (1 - 9) -
n
LS Zestaw danych kalibracji (1 - -
40), mozliwe wprowadzenie
zmiennych"
F Posuw kalibracji i pomiaru mm/min
BiO Orientacja narzedzia z osig Stopnie
skretna
. - (O stopni)
. 1 (90 stopni)
¢ Wprowadzenie wartosci
X Punkt poczatkowy pomiaru w X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruwY | mm
z Punkt poczatkowy pomiaruw Z | mm
Parametry Opis Jednostka
Kierunek 0O$ pomiaru (w przypadku ptaszczyzny pomiaru G18): -
pomiaru O .« 47
e +-X
20/ X0 Punkt odniesienia Z | X (odpowiednio do kierunku pomiaru) mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.
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Warianty pomiaru

Lista parametréw wynikéw

4.2.4

Funkcja

Cykle pomiarowe

4.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

Uwaga

Przy pierwszej kalibracji w polu danych sondy pomiarowej znajduje sie jeszcze wartos¢ "0".
Dlatego nalezy zaprogramowac parametr TSA > niz promien kulki sondy pomiarowej, aby
uniknac¢ alarmu "Przekroczony zakres ufnosci”.

Wariant pomiaru "Promien na ptaszczyznie" udostepnia nastepujace parametry wynikow:

Tabela 4-3 Parametry wynikéw "Promien na ptaszczyZznie"
Parametr Opis Jednostka
_OVR [4] Warto$¢ rzeczywista $rednicy kulki sondy pomiarowej mm
_OVR [5] Réznica srednicy kulki sondy pomiarowe;j mm
_OVR [8] Wartos$¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 1 osi | mm
ptaszczyzny
_OVR[10] Warto$¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 1 osi | mm
ptaszczyzny
_OVR[12] Warto$¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 2 osi | mm
ptaszczyzny
_OVR [14] Wartos¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 2 osi | mm
ptaszczyzny
_OVR [9] Réznica punktu przefaczenia w kierunku ujemnym 1 osi ptaszczyzny | mm
_OVR[11] Réznica punktu przefaczenia w kierunku dodatnim 1 osi ptaszczyzny | mm
_OVR[13] Réznica punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 2 osi ptaszczyzny | mm
_OVR[15] Réznica punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 2 osi ptaszczyzny | mm
_OVR [20] Odchytka potozenia 1 osi ptaszczyzny (skosne potozenie sondy pomia- | mm
rowej)
_OVR[21] Odchytka potozenia 2 osi ptaszczyzny (skosne potozenie sondy pomia- | mm
rowej)
_OVR [27] Zakres korekcji zera mm
_OVR [28] Zakres ufnosci mm
_ovI[2] Numer cyklu pomiarowego -
_OVvI[5] Numer sondy pomiarowej -
_0ovI[9] Numer alarmu -

Obowigzuje tylko na tokarkach bez technologii frezowania.
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Warianty pomiaru

4.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

Za pomoca tego wariantu pomiaru mozliwa jest kompensacja sondy do pomiaru przedmiotéw
obrabianych z potozeniem ostrza SL=7 lub SL=8 w rowku bazowym, w odniesieniu do maszyny,
w osiach ptaszczyzny. Dzigki kalibracji mozna okresli¢ dtugos¢ sondy pomiarowej lub promien
kulki sondy pomiarowej w zaleznosci od wyboru.

W przypadku okres$lania promienia mozliwa jest kalibracja w jednym kierunku lub w
przeciwnych kierunkach osi. Dodatkowo podczas kalibracji w przeciwnych kierunkach mozna
okresli¢ odchytke potozenia (potozenie skosne) sondy pomiarowej oraz aktywnej srednicy kulki
sondy pomiarowe].

Zasada pomiaru

Zmierzone pozycje przetgczania sondy do pomiaru przedmiotéw obrabianych w
sparametryzowanej osi sg obliczane za pomoca danych zwigzanych z maszyna wybranego
rowka kalibracyjnego i na tej podstawie obliczane sg punkty przetaczenia w kierunku dodatnim
i ujemnym oraz odchytka potozenia w tej osi, jak rowniez efektywna srednica kulki sondy
pomiarowej. Punkty przetaczenia odnoszg sie zawsze do $rodka kulki sondy pomiarowej (TCP).

Sonda pomiarowa wykonuje ruch w wybranej osi pomiaru w obu kierunkach w rowku
kalibracyjnym.

Kalibracja: Sonda w rowku (CYCLE973), Kalibracja: Sonda w rowku (CYCLE973),
przyktad G18, SL=7 przyktad G18, SL=8

Warunki

* Sonda do pomiaru przedmiotéw obrabianych musi zosta¢ wywotana jako narzedzie z
przynalezna korekcja narzedzia.

*  Wymiary geometryczne w odniesieniu do maszyny dla wybranego rowka kalibracyjnego
musza by¢ zapisane w odpowiednich ogdlnych danych ustawczych przed rozpoczeciem
kalibracji.

Cykle pomiarowe
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4.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

KN_2 z KN_4  KN_3 z

Geometria rowka kalibracyjnego,
przyktad G18, SL=7

Geometria rowka kalibracyjnego,
przyktad G18, SL=8

Tabela 4-4  Ogodlne dane ustawcze dla wymiaréw rowka kalibracyjnego

Rowek kali- | Ogélne dane ustawcze Opis

bracyjny

KN_O SD54621 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS DIR_AX2 Krawed? rowka kalibracyjnego w kierunku do-
datnim 2. osi pomiaru

KN_1 SD54622 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX2 Krawedz rowka kalibracyjnego w kierunku
ujemnym 2. osi pomiaru

KN_2 SD54615 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX1 Dno rowka kalibracyjnego 1. osi pomiaru

KN_3 SD54617 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX1 Krawedz rowka kalibracyjnego w kierunku do-
datnim 1. osi pomiaru

KN_4 SD54618 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX1 Krawed? rowka kalibracyjnego w kierunku
ujemnym 1. osi pomiaru

KN_5 SD54620 $SNS_MEA CAL_EDGE_UPPER_AX2 Gérna krawed? rowka kalibracyjnego 2. osi po-
miaru

KN_6 SD54619 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX2 Dno rowka kalibracyjnego 2. osi pomiaru

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Punkt poczatkowy nalezy wybraé w taki sposéb, aby wybrana sonda do pomiaru przedmiotéw
obrabianych mogta by¢ ustawiona na najkrétszej drodze ruchami réwnolegtymi do osi bez kolizji
w wybranym rowku referencyjnym zgodnie z aktywnym potozeniem ostrza.

Pozycja po zakorniczeniu cyklu pomiarowego

Po zakoriczeniu procesu kalibrowania z jednym kierunkiem kalibracji sonda znajduje sie w
odlegtosci drogi pomiaru (DFA) wzgledem powierzchni kalibracyjnej. Przy kalibrowaniu z 2
kierunkami kalibracji pozycja sondy pomiarowe]j po zakoriczeniu procesu pomiaru jest pozycja
startowa.

Cykle pomiarowe
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Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

= Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu”.
8 przed.
Kompensac. 2. Nacisnac przycisk programowy "Kompensacja sondy pomiarowe;j".
sondy pom.
Kompens. 3. Nacisnac przycisk programowy "Kompensacja w rowku".
W rowku

Otworzy sie okno "Kompensacja: sonda w rowku".

Parametr
Program w kodzie G Program ShopTurn
Parametry | Opis Jednost- Parametry | Opis Jednostka
ka
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - - T Nazwa sondy pomiarowej
G19)
Lo Zestaw danych kalibracji (1- |- DO Numer ostrza (1 - 9)
40), mozliwe wprowadzanie
zmiennych"
F Posuw kalibracji i pomiaru Droga/mi 0 Zestaw danych kalibracji (1 - 40),
n mozliwe wprowadzanie zmien-
nych?
BiO Orientacja narzedzia przy pomo- | Stopnie
cy osi skretnej
. - (0 stopni)
. 1 (90 stopni)
¢ Wprowadzenie wartosci
F Posuw kalibracji i pomiaru mm/min
X Punkt poczatkowy pomiaruw X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruw Y | mm
z Punkt poczatkowy pomiaru w Z mm
Parametry Opis Jednostka
Kalibracja (O ¢ Dtugosc (kalibracja dtugosci sondy pomiarowe;j)
¢ Promien (kalibracja promienia sondy pomiarowej)
Kierunki kalibracji (3 e 1:Kalibracja w jednym kierunku
I(Itylkoyvlerzypadku kalibracja |, 2: Kalibracja w przeciwlegtych kierunkach
Promien")
Kierunek pomiaru (3 0O$ pomiaru (odpowiednio do ptaszczyzny pomiaru):
e (+)z
e (+)X

Cykle pomiarowe
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Parametry Opis Jednostka
Dopasowanie dtugosci narze- |+ Nie (tylko dopasowanie punktu przetaczenia) -
?ti/llakc?w orzypadku kalibracja ¢ Tak (dopasowanie dtugosci sondy pomiarowej oraz punktu przetaczenia)
"Dtugosc”)
Zestaw danych rowka kalibra- | « 1 -
cyjnego (O « 2
e 3
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.

Uwaga

Przy pierwszej kalibracji w polu danych sondy pomiarowej znajduje sie jeszcze wartos¢ "0".
Dlatego nalezy zaprogramowac parametr TSA > niz promien kulki sondy pomiarowej, aby
uniknac¢ alarmu "Przekroczony zakres ufnosci”.

Lista parametréw wynikéw

Wariant pomiaru "Kompensacja w rowku" udostepnia nastepujace parametry wynikéw:

Tabela4-5  Parametry wynikéw "Kompensacja w rowku"

Parametr Opis Jednostka

_OVR [4] Warto$¢ rzeczywista Srednicy kulki sondy pomiarowe;j mm

_OVR [5] Réznica $rednicy kulki sondy pomiarowe;j mm

_OVR [8] Wartos¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 1 osi | mm
ptaszczyzny

_OVR [10] Wartos¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 1 osi | mm
ptaszczyzny

_OVR [12] Wartos¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 2 osi | mm
ptaszczyzny

_OVR [14] Warto$¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 2 osi | mm
ptaszczyzny

_OVR[9] Réznica punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 1 osi ptaszczyzny | mm

_OVR[11] Réznica punktu przefaczenia w kierunku dodatnim 1 osi ptaszczyzny | mm

_OVR [13] Réznica punktu przefaczenia w kierunku ujemnym 2 osi ptaszczyzny | mm

_OVR [15] Réznica punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 2 osi ptaszczyzny | mm

_OVR [20] Odchytka potozenia 1 osi ptaszczyzny (skosne potozenie sondy pomia- | mm
rowej)

_OVR [21] Odchytka potozenia 2 osi ptaszczyzny (skoSne potozenie sondy pomia- | mm
rowej)

_OVR [27] Zakres korekcji zera mm

_OVR [28] Zakres ufnosci mm

Cykle pomiarowe
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Parametr Opis Jednostka
_ovI[2] Numer cyklu pomiarowego -
_0VvI[5] Numer sondy pomiarowe;j -
_ovI[9] Numer alarmu -
4.2.5 Pomiar przy toczeniu - Krawedz przednia (CYCLE974)

Funkcja

Zasada pomiaru

110

Za pomoca tego wariantu pomiaru mozliwy jest pomiar przedmiotu obrabianego na
krawedziach w kierunku osi dosuwu, a na ich podstawie mozliwe jest wyprowadzenie korekgji.

Wynik pomiaru, réznica pomiaru, moze by¢ wykorzystany w nastepujacy sposéb:
» Korekcja przesuniecia punktu zerowego
* Korekcja narzedzia

* Pomiar bez korekgji

Uwaga
Pomiar rozszerzony

Informacje dot. pomiaréw w potaczeniu z trzecig osig mozna znalez¢ w rozdziale Pomiar
rozszerzony (Strona 125).

Cykl pomiarowy okresla warto$¢ rzeczywista punktu pomiaru na krawedzi toczonej czesci, w
odniesieniu do punktu zerowego przedmiotu obrabianego.

Obliczana jest r6znica miedzy aktualna wartoscia rzeczywista (wynik pomiaru) a wartoscia
zadana w 1. osi ptaszczyzny (przy G18: Z).

Mozliwa jest rozszerzona korekcja narzedzia w narzedziach siostrzanych, a takze korekcja
sumaryczna i ustawiania.

W przypadku korekcji narzedzia mozna zasadniczo uwzgledni¢ warto$ci z doswiadczenia.

Cykle pomiarowe
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Rysunek 4-3  Pomiar: KrawedzZ przednia (CYCLE974)

Warunki

¢ Sonda pomiarowa musi by¢ skalibrowana w kierunku pomiaru oraz aktywna jako narzedzie.
Typ sondy pomiarowej 580. W przypadku kombinowanej technologii ,Tokarko-frezarka” typ
sondy pomiarowej 710.

* Potozenie ostrza moze by¢ 5 do 8 i musi odpowiadac zadaniu pomiarowemu.

¢ Przedmiot obrabiany moze zosta¢ ustawiony w zadanej pozycji katowe poprzez
spozycjonowanie wrzeciona gtéwnego (SPOS).

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonda pomiarowa musi zostac spozycjonowana wzgledem mierzonej powierzchni/krawedzi.
Zaczynajac od tego potozenia, cykl pomiarowy zawsze przesuwa o$ pomiaru w kierunku
wartosci zadane;j.

Pozycja po zakorniczeniu cyklu pomiarowego

Po zakoriczeniu procesu pomiaru sonda pomiarowa znajduje sie w odlegtosci wartosci drogi
pomiaru (DFA) wzgledem powierzchni pomiaru.

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

= Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu”.
@ przed.

Pomiar 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar Toczenie".

toczenie

_ 3. Nacisnac przycisk programowy "Ustaw krawedZ przednia".

Otworzy sie okno "Pomiar: krawedZ przednia".

Cykle pomiarowe
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Parametr
Program w kodzie G Program ShopTurn
Parametr | Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
L0 Zestaw danych kalibracji (1- |- T Nazwa sondy pomiarowej -
40), mozliwe wprowadzanie
zmiennych
DL Numer ostrza (1 - 9) -
10 Zestaw danych kalibracji (1 - 40), -
mozliwe wprowadzanie
zmiennych P
BIO Orientacja narzedzia z osig skretng | Stopnie
. - (O stopni)
. 1 (90 stopni)
*  Wprowadzenie wartosci
z Punkt startu pomiaru w Z mm
X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w'Y mm
Parametr Opis Jednostka
Cel korekcji @ * Tylko pomiar (bez korekcji) -
* Przesuniecie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) 2
* Korekcja narzedzia (wynik pomiaru zapisa¢ w danych narzedzia)
e Korekcja narzedzia (ST) (wynik pomiaru zapisa¢ w narzedziu DUPLO, numer ST)
TR Nazwa korygowanego narzedzia -
DL Numer ostrza korygowanego narzedzia -
ST Numer narzedzia siostrzanego (numer DUPLO). -
Z0 Punkt odniesienia Z mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
Tolerancja wymia- | Zastosowanie tolerancji wymiaru (tylko w przypadku celu korekcji "Korekcja narzedzia") -
o + Tak
* Nie
TUL Gérna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo do wartosci zadanej, tylko | mm
w przypadku tolerancji wymiaru "Tak")
TLL Dolna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo do wartosci zadanej, tylko | mm

w przypadku tolerancji wymiaru "Tak")

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.
2 Kolejne parametry oraz cele korekcji ustawiane sg w ogélnej danej ustawczej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .
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Producent maszyny

&

Nalezy przestrzegac wskazéwek producenta maszyny.
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Lista parametréw wynikéw

4.2.6

Funkcja

Cykle pomiarowe

Wariant pomiaru "KrawedZ przednia" udostepnia nastepujace parametry wynikéw:

Tabela 4-6  Parametry wynikéw "KrawedZ przednia"

Parametr Opis Jednostka
_OVR [0] Warto$¢ zadana dla osi pomiaru mm
_OVR[1] Wartos¢ zadana w 1. osi ptaszczyzny - tylko przy s MA=1 mm
_OVR[2] Warto$¢ zadana w 2. osi ptaszczyzny - tylko przy S MA=2 mm
_OVR [3] Wartoé¢ zadana w 3. osi ptaszczyzny - tylko przy S MA=3 mm
_OVR [4] Warto$¢ rzeczywista dla osi pomiaru mm
_OVR[5] Warto$¢ rzeczywista w 1. osi ptaszczyzny - tylko przy s MA=1 mm
_OVR[6] Wartos¢ rzeczywista w 2. osi ptaszczyzny - tylko przy s Ma=2 mm
_OVR [7] Wartoé¢ rzeczywista w 3. osi ptaszczyzny - tylko przy s MA=3 mm
_OVR [16] Réznica dla osi pomiaru mm
_OVR[17] Réznica w 1. osi ptaszczyzny - tylko przy S MA=1 mm
_OVR[18] Réznica w 2. osi ptaszczyzny - tylko przy S MA=2 mm
_OVR [19] Roéznica w 3. osi ptaszczyzny - tylko przy S MA=3 mm
_ovi[0] Numer D lub numer PPZ -
_ovI[2] Numer cyklu pomiarowego -

W przypadku pomiaru przedmiotu obrabianego z korekcja narzedzia lub z korekcja w
przesunieciu punktu zerowego sg wysSwietlane dodatkowe parametry, patrz Dodatkowe
parametry wynikoéw (Strona 363).

Pomiar Toczenie - Srednica wewnetrzna (CYCLE974, CYCLE994)

Za pomoca tego wariantu pomiaru mozliwy jest pomiar wewnetrznych $rednic cylindrycznych
przedmiotéw obrabianych. Obstugiwane jest programowanie na $rednicy oraz na promieniu.

Wynik pomiaru (réznica pomiaru) moze by¢ wykorzystany w nastepujacy sposéb:
» Korekcja w przesunieciu punktu zerowego (tylko dla 1-punktowych pomiaréw)
* Korekcja narzedzia

* Pomiar bez korekgji

Uwaga
Pomiar rozszerzony

Informacje dot. pomiaréw w potaczeniu z trzecig osiag mozna znalez¢ w rozdziale Pomiar
rozszerzony (Strona 125).
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Zasada pomiaru
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Cykl pomiarowy okresla wartosc rzeczywista Srednicy wewnetrznej poprzez pomiar w 1 punkcie
lub pomiar w 2 punktach, symetrycznie wzgledem punktu zerowego obrabianego przedmiotu
(0$ obrotu). Pomiar w 2 punktach jest przeprowadzany poprzez obrét wrzeciona o 180 stopni
przedmiotu obrabianego lub poprzez pomiar powyzej i ponizej osi obrotu.

Mozliwa jest rozszerzona korekcja narzedzia w narzedziach siostrzanych, a takze korekcja
sumaryczna i ustawiania.

W przypadku korekcji narzedzia mozna zasadniczo uwzgledni¢ wartosci z do$wiadczenia.

Rysunek 4-4  Pomiar: Srednica wewnetrzna (CYCLE974)

Pozycjonowanie "Przejazd ponizej sSrodka" (CYCLE994)

W przypadku "Przejazd ponizej srodka" zostaje zmierzona Srednica wewnetrzna obrabianego
przedmiotu poprzez pomiar w 2 punktach w cyklu pomiarowym CYCLE994 . Nastepuje dojazd
do dwoch przeciwnych punktéw pomiaru, symetrycznie wzgledem punktu zerowego
przedmiotu obrabianego (osi obrotu), w odlegtosci réwnej zadeklarowanej przez uzytkownika
wartosci zadanej.

Mozliwe jest zaprogramowanie obszaru ochrony, ktéry ma by¢ uwzgledniany podczas tego
ruchu. Przy wymiarowaniu obszaru ochrony uzytkownik musi uwzgledni¢ promien kulki sondy
pomiarowej.

Cykle pomiarowe
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Warunki
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4.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

X1

D ‘ A
© 0;:[[\9 2

@ Rozpoczecie pomiaru
@ Zakoriczenie pomiaru

Rysunek 4-5  Pozycjonowanie sondy pomiarowej przy pomiarze srednicy wewnetrznej za pomoca
pomiaru 2-punktowego (CYCLE994)

Pomiar z obrotem przedmiotu obrabianego (CYCLE974)

Uwaga

Wrzeciono gtéwne musi by¢ pozycjonowalne (SPOS).

Za pomoca tego wariantu pomiaru okreslana jest warto$¢ rzeczywista przedmiotu obrabianego
w odniesieniu do punktu zerowego przedmiotu obrabianego w osi pomiaru poprzez pomiar
dwoch przeciwlegtych punktow lezacych na Srednicy.

Przed pierwszym pomiarem cykl pozycjonuje przedmiot obrabiany na potozenie katowe
zaprogramowane w parametrze a0. Po 1. pomiarze, a przed drugim pomiarem, nastepuje obrot
o kat 180 stopni, rowniez wygenerowany automatycznie przez cykl. Dwa wyniki pomiaru tworza
wartos$¢ Srednia.

Korekcja przesuniecia punktu zerowego (PPZ) jest mozliwa jedynie przy pomiarze bez obrotu
(pomiar 1-punktowy).

* Sonda pomiarowa musi by¢ skalibrowana w kierunku pomiaru.

* Sonda pomiarowa typu 580 musi by¢ aktywna. W przypadku kombinowanej technologii
«Jokarko-frezarka” sonda pomiarowa typu 710 musi by¢ aktywna.

* Potozenie ostrza moze by¢ 5 do 8 i musi odpowiadac zadaniu pomiarowemu.
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Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonde pomiarowa nalezy pozycjonowa¢ wzgledem powierzchni przeznaczonej do pomiaru,

powyzej osi obrotu.

Pozycja po zakornczeniu cyklu pomiarowego

Sonda pomiarowa znajduje sie w odlegtosci drogi pomiaru (DFA) wzgledem powierzchni

pomiarowej, powyzej osi obrotu.

Przy wyborze "Przejazd ponizej osi obrotu" sonda pomiarowa znajduje sie po zakoriczeniu cyklu
pomiarowego w odlegtosci drogi pomiaru (DFA) wzgledem powierzchni pomiarowej, ponizej

osi obrotu.

Sposéb postepowania

Parametr

Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

- Pomiar
8 przed.

Pomiar
toczenie

Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu”.

Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar Toczenie".

Nacisna¢ przycisk programowy "Srednica wewnetrzna".
Otworzy sie okno "Pomiar: Srednica wewnetrzna".

Program w kodzie G

Program ShopTurn

Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
L0 Zestaw danych kalibracji (1 - - T Nazwa sondy pomiarowej
40), mozliwe wprowadzanie
zmiennych?
DO Numer ostrza (1 - 9)
1O Zestaw danych kalibracji (1 - 40),
mozliwe wprowadzanie zmien-
nych"
B Orientacja narzedzia z osig skret- | Stopnie
ng
. - (0 stopni)
. 1 (90 stopni)
¢ Wprowadzenie wartosci
z Punkt startu pomiaru w Z mm
X Punkt startu pomiaru w X mm
Cykle pomiarowe
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Parametr Opis Jednostka
Cel korekcji e Tylko pomiar (bez korekgji) -
* Przesuniecie punktu zerowego (wynik pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) 2-3)
e Korekcja narzedzia (wynik pomiaru zapisa¢ w danych narzedzia)
» Korekcja narzedzia (ST) (wynik pomiaru zapisa¢ w narzedziu DUPLO, numer ST)
TR Nazwa korygowanego narzedzia -
DO Numer ostrza korygowanego narzedzia -
ST Numer narzedzia siostrzanego (numer DUPLO). -
@ Srednica wewnetrzna mm
Pozycjonowanie | Pomiar bez obrotu przedmiotu obrabianego -
o e Pomiar z obrotem przedmiotu obrabianego (180°) 4
* Przejazd ponizej Srodka (pomiar powyzej i pod osig obrotu)
a0 Kat startu przy obrocie wrzeciona (tylko w przypadku pozycjonowania "z obrotem") Stopnie
XR Wycofanie w X (Srednica) mm
ZR (dla G18) Wycofanie w Z mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
Tolerancja wymia- | Zastosowanie tolerancji wymiaru (tylko w przypadku celu korekcji "Korekcja narzedzia") -
o e Tak
* Nie
TUL Gérna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo do wartosci zadanej, tylko | mm
w przypadku tolerancji wymiaru "Tak")
TLL Dolna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo do wartos$ci zadanej, tylko | mm
w przypadku tolerancji wymiaru "Tak")

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.

2 Tylko w przypadku pozycjonowania "bez obrotu”
3 Kolejne parametry oraz cele korekcji ustawiane sa w ogélnej danej ustawczej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

4 Funkcja "Pomiar z obrotem przedmiotu obrabianego" jest wyswietlana, gdy w ogdlnej SD54764
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TURN ustawiony jest BitO.

Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wskazéwek producenta maszyny.

o

Lista parametréow wynikéw

Cykle pomiarowe

Wariant pomiaru "Srednica wewnetrzna" udostepnia nastepujace parametry wynikéw:

Tabela4-7  Parametry wynikéw "Srednica wewnetrzna"
Parametr Opis Jednostka
_OVR [0] Warto$¢ zadana srednicy (uwzglednij o$ pomiaru S_Ma) mm
_OVR[1] Warto$¢ zadana Srednicy w 1 osi ptaszczyzny - tylko przy S MA=1 mm
_OVR [2] Warto$¢ zadana $rednicy w 2 osi ptaszczyzny - tylko przy S MA=2 mm
117
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Parametr Opis Jednostka
_OVR [3] Wartosé¢ zadana érednicy w 3 osi ptaszczyzny - tylko przy s MA=3 mm
_OVR [4] Warto$¢ rzeczywista Srednicy mm
_OVR[5] Wartoé¢ rzeczywista srednicy w 1 osi ptaszczyzny = tylko przy S MA=1 | mm
_OVR[6] Warto$¢ rzeczywista Srednicy w 2 osi ptaszczyzny = tylko przy S MA=2 | mm
_OVR [7] Warto$¢ rzeczywista srednicy w 3 osi ptaszczyzny - tylko przy S MA=3 | mm
_OVR [16] Réznica Srednicy mm
_OVR[17] Réznica Srednicy w 1 osi ptaszczyzny = tylko przy S MA=1 mm
_OVR [18] Roéznica $rednicy w 2 osi ptaszczyzny - tylko przy S MA=2 mm
_OVR[19] Réznica Srednicy w 3 osi ptaszczyzny -» tylko przy S _MA=3 mm
_ovi[0] Numer D -
_ovI[2] Numer cyklu pomiarowego -

W przypadku pomiaru obrabianego przedmiotu z korekcja narzedzia ew. z korekcjg w
przesunieciu punktu zerowego sg wyswietlane dodatkowe parametry, patrz Dodatkowe
parametry wynikoéw (Strona 363).

4.2.7 Pomiar Toczenie - Srednica zewnetrzna (CYCLE974, CYCLE994)

Funkcja
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Za pomoca tego wariantu pomiaru mozliwy jest pomiar zewnetrznych Srednic cylindrycznych
przedmiotéw obrabianych. Obstugiwane jest programowanie na $rednicy oraz na promieniu.

Wynik pomiaru (réznica pomiaru) moze by¢ wykorzystany w nastepujacy sposoéb:

» Korekcja w przesunieciu punktu zerowego (tylko w przypadku pomiaru bez obrotu, pomiar
1-punktowy)

* Korekcja narzedzia

* Pomiar bez korekgji

Uwaga
Pomiar rozszerzony

Informacje dot. pomiaréw w potaczeniu z trzecig osiag mozna znalez¢ w rozdziale Pomiar
rozszerzony (Strona 125).

Cykle pomiarowe
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Warianty pomiaru

Zasada pomiaru
Cykl pomiarowy okresla wartos¢ rzeczywistg Srednicy zewnetrznej poprzez pomiar w 1 punkcie

Cykle pomiarowe

4.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

lub pomiar w 2 punktach, symetrycznie wzgledem punktu zerowego przedmiotu obrabianego
(0$ obrotu). Pomiar w 2 punktach jest przeprowadzany poprzez obrét wrzeciona o 180 stopni
przedmiotu obrabianego lub poprzez pomiar powyzej i ponizej osi obrotu.

Pomiar: Srednica zewnetrzna (CYCLE974) Pomiar: Srednica zewnetrzna (CYCLE994)
zlbez obrotu przedmiotu obrabianego powyzej i ponizej osi obrotu

Pozycjonowanie "Przejazd ponizej sSrodka" (CYCLE994)

W przypadku "Przejazd ponizej srodka" zostaje zmierzona Srednica zewnetrzna przedmiotu
obrabianego poprzez pomiar w 2 punktach w cyklu pomiarowym CYCLE994 . Nastepuje
dojazd do dwdch przeciwnych punktéw pomiaru, symetrycznie wzgledem punktu zerowego
przedmiotu obrabianego (osi obrotu), w odlegtosci réwnej zadeklarowanej przez uzytkownika
wartos$ci zadanej. Podczas tego ruchu uwzgledniany jest obszar ochrony. Przy wymiarowaniu
obszaru ochrony uzytkownik musi uwzgledni¢ promien kulki sondy pomiarowe;j.
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4.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

X1 @ P P
9 o°
_L@ [5) ©

mh "T_g.._

®

@ Rozpoczecie pomiaru
@ Zakoriczenie pomiaru

Rysunek 4-6  Pozycjonowanie sondy pomiarowej w przypadku pomiaru $rednicy zewnetrznej
(CYCLE994) z uwzglednieniem drogi wycofania w kierunku Xi Z.

Pomiar z obrotem przedmiotu obrabianego (CYCLE974)

Uwaga

Wrzeciono gtéwne musi by¢ pozycjonowalne (SPOS).

Za pomoca tego wariantu pomiaru okreslana jest wartos¢ rzeczywista przedmiotu obrabianego
w odniesieniu do punktu zerowego przedmiotu obrabianego w osi pomiaru poprzez pomiar
dwoch przeciwlegtych punktow lezacych na $rednicy.

Przed pierwszym pomiarem cykl pozycjonuje przedmiot obrabiany na potozenie katowe
zaprogramowane w parametrze a0. Po 1. pomiarze, a przed drugim pomiarem, nastepuje obrot
o kat 180 stopni, réwniez wygenerowany automatycznie przez cykl. Dwa wyniki pomiaru tworzg
wartos$¢ Srednia.

Korekcja przesuniecia punktu zerowego (PPZ) jest mozliwa jedynie przy pomiarze bez obrotu
(pomiar 1-punktowy).

Mozliwa jest rozszerzona korekcja narzedzia w narzedziach siostrzanych, a takze korekcja
sumaryczna i ustawiania.

W przypadku korekcji narzedzia mozna zasadniczo uwzgledni¢ wartosci z doswiadczenia.

Warunki
* Sonda pomiarowa musi by¢ skalibrowana w kierunkach pomiaru.

¢ Sonda pomiarowa typu 580 musi by¢ aktywna. W przypadku kombinowanej technologii
JJokarko-frezarka” sonda pomiarowa typu 710 musi by¢ aktywna.

* Potozenie ostrza moze by¢ 5 do 8 i musi odpowiadac zadaniu pomiarowemu.

Cykle pomiarowe
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4.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

Uwaga

W wariancie pomiaru "Przejazd ponizej osi obrotu” mozna mierzy¢ rowniez bez uprzedniego
kalibrowania, gdy w programie uzytkownika przed wywotaniem cyklu CYCLE994 ustawiony jest
_CHBIT[7] (kompatybilnos$¢ ze starym stanami).

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonde pomiarowa nalezy pozycjonowaé wzgledem powierzchni przeznaczonej do pomiaru,
powyzej osi obrotu.

Pozycja po zakornczeniu cyklu pomiarowego

Sonda pomiarowa znajduje sie w odlegtosci drogi pomiaru (DFA) wzgledem powierzchni
pomiarowej, powyzej osi obrotu.

Jezeli dokonano wyboru "Przejazd ponizej osi obrotu”, wéwczas sonda pomiarowa po
zakonczeniu cyklu pomiarowego znajduje sie w odlegtosci drogi pomiaru (DFA) wzgledem
powierzchni pomiarowej, ponizej osi obrotu.

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jesteémy w edytorze.

-« Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu”.
a8 przed.

Pomiar 2. Nacisnac przycisk programowy "Pomiar Toczenie".
toczenie

I 3. Nacisna¢ przycisk programowy "Srednica zewnetrzna".

Otworzy sie okno "Pomiar: srednica zewnetrzna".

Cykle pomiarowe
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4.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

Parametr
Program w kodzie G Program ShopTurn
Parametr | Opis Jed- Parametr Opis Jednostka
nostka
L0 Zestaw danych kalibracji (1- | - T Nazwa sondy pomiarowej -
40), mozliwe wprowadzanie
zmiennych"
DL Numer ostrza (1 - 9) -
10 Zestaw danych kalibracji (1 - 40), -
mozliwe wprowadzanie zmiennych"
BIO Orientacja narzedzia z osig skretng | Stopnie
. - (O stopni)
. 1 (90 stopni)
*  Wprowadzenie wartosci
z Punkt startu pomiaru w Z mm
X Punkt startu pomiaru w X mm
Parametr Opis Jednostka
Cel korekcji (3 e Tylko pomiar (bez korekcji) -
* Przesuniecie punktu zerowego (wynik pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) ?-3)
e Korekcja narzedzia (wynik pomiaru zapisa¢ w danych narzedzia)
* Korekcja narzedzia (ST) (wynik pomiaru zapisa¢ w narzedziu DUPLO, numer ST)
TR Nazwa korygowanego narzedzia -
DO Numer ostrza korygowanego narzedzia -
ST Numer narzedzia siostrzanego (numer DUPLO). -
%] Srednica zewnetrzna mm
Pozycjonowanie |+ Pomiar bez obrotu przedmiotu obrabianego -
o * Pomiar z obrotem przedmiotu obrabianego ¥
e Przejazd ponizej Srodka (pomiar powyzej i pod osig obrotu)
a0 Kat startu przy obrocie wrzeciona (tylko w przypadku pozycjonowania "Pomiar z obrotem") | Stopnie
ZR (dla G18) Wycofanie w Z mm
XR Wycofanie w X (w Srednicy) mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm

Tolerancja wymia-
ruiQ

Zastosowanie tolerancji wymiaru (tylko w przypadku celu korekcji "Korekcja narzedzia")
e Tak
* Nie
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Parametr Opis Jednostka
TUL Gorna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo do wartosci zadanej, tylko | mm

w przypadku tolerancji wymiaru "Tak")
TLL Dolna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo do wartosci zadanej, tylko | mm

w przypadku tolerancji wymiaru "Tak")

Y Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.

2 Tylko przy pozycjonowaniu "Pomiar bez przestawienia"
3 Kolejne parametry oraz cele korekgji ustawiane sa w ogélnej danej ustawczej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

4 Funkcja "Pomiar z obrotem przedmiotu obrabianego" jest wysSwietlana, gdy w ogdlnej SD54764
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TURN ustawiony jest BitO.

a Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wskazéwek producenta maszyny.

Wariant pomiaru przy frezowaniu na tokarce

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i jestesmy w edytorze.

= Pomiar Nacisnac przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego”.
8 przed.
Pomiar Nacisnag¢ przycisk programowy "Pomiar toczenie".
toczenie
I Nacisna¢ przycisk programowy "Srednica zewnetrzna".
Otworzy sie okno "Pomiar: $rednica zewnetrzna".
Parametr
Program ShopMill
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej -
DO Numer ostrza (1 - 9) -
N3 Zestaw danych kalibracji (1 - 40), mozliwe wprowadzanie |-
zmiennych
BIO Orientacja narzedzia z osia skretna Stopnie
. — (O stopni)
o 1 (90 stopni)
¢ Wprowadzenie wartosci
z Punkt startu pomiaru w Z mm
X Punkt startu pomiaru w X mm

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.

Cykle pomiarowe

Podrecznik programowania, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6NA5

123



Warianty pomiaru

4.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

Lista parametréw wynikéw

124

Wariant pomiaru "Srednica zewnetrzna" udostepnia nastepujace parametry wynikéw:

Tabela 4-8  Parametry wynikéw "Srednica zewnetrzna"

Parametr Opis Jednostka
_OVR [0] Warto$¢ zadana Srednicy (uwzglednij o$ pomiaru S_Ma) mm
_OVR[1] Wartoé¢ zadana $rednicy w 1 osi ptaszczyzny = tylko przy S MA=1 mm
_OVR[2] Warto$¢ zadana Srednicy w 2 osi ptaszczyzny - tylko przy s MA=2 mm
_OVR [3] Warto$¢ zadana érednicy w 3 osi ptaszczyzny - tylko przy s MA=3 mm
_OVR [4] Warto$¢ rzeczywista Srednicy mm
_OVR[5] Wartoéc¢ rzeczywista srednicy w 1 osi ptaszczyzny = tylko przy S_MA=1 | mm
_OVR[6] Warto$¢ rzeczywista Srednicy w 2 osi ptaszczyzny = tylko przy S MA=2 | mm
_OVR [7] Wartos¢ rzeczywista srednicy w 3 osi ptaszczyzny - tylko przy S MA=3 | mm
_OVR [16] Réznica Srednicy mm
_OVR[17] Réznica Srednicy w 1 osi ptaszczyzny - tylko przy S MA=1 mm
_OVR [18] Réznica $rednicy w 2 osi ptaszczyzny - tylko przy S MA=2 mm
_OVR[19] Réznica Srednicy w 3 osi ptaszczyzny - tylko przy S _MA=3 mm
_ovi[0] Numer D -
_ovI[2] Numer cyklu pomiarowego -

W przypadku pomiaru obrabianego przedmiotu z korekcja narzedzia ew. z korekcja w
przesunieciu punktu zerowego sg wysSwietlane dodatkowe parametry, patrz Dodatkowe
parametry wynikoéw (Strona 363).

Cykle pomiarowe
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4.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

4.2.8 Pomiar rozszerzony

Pomiar w potaczeniu z 3. osig (Y)

Jezeli tokarka wyposazona jest w 3. 0, to z powoddw technologicznych mozna zastosowac
réwniez tg 0§, jako o$ pomiaru. Pozycjonowanie wstepne i proces pomiaru nastepuja w 3. osi
(osi Y), ale korekcja wyniku pomiaru jest wpisywana w sktadowej narzedzia i PPZ 2. osi
geometrycznej (osi X). 3. 0$ obstuguje programowanie na promieniu i na $rednicy odpowiednio
do warunkéw 2. osi geometrycznej (X).

Uwaga

Funkcja uwzglednienia 3. 0$ w przypadku tokarek odnosi sie do cykli pomiarowych CYCLE974 i
CYCLE994! Funkcja ta musi by¢ wtgczona:

Dalsze informacje: Podrecznik uruchomienia SINUMERIK 840D sl, Oprogramowanie
podstawowe i oprogramowanie obstugi / SINUMERIK Operate

Rozszerzone mozliwosci obejscia przy pomiarze w 2 punktach (CYCLE994)

Jezeli tokarka wyposazona jest w 3. 0S, to istnieje mozliwosc zastosowania tej osi jako osi
obejscia.

Przedstawione ponizej strategie obej$cia mozna realizowac poprzez okna parametryzacji albo
numer osi pomiaru (parametr S_MA).

Podstawa rozszerzonej strategii obejscia jest udostepnienie 3 osi dla cykli pomiarowych.

S_MA, wielocyfrowy = 102 S_MA, wielocyfrowy = 103
1. 0§ ptaszczyzny jest osig obejscia (Z) 1. 0§ ptaszczyzny jest osig obejscia (Z)
2. 0$ ptaszczyzny jest osig pomiaru (X) 3. 0§ jest osig pomiaru (Y)

X

Sonda pomiarowa z potozeniem ostrza SL=7  Sonda pomiarowa z SL=7

Cykle pomiarowe
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4.2 Pomiar obrabianego przedmiotu (toczenie)

S_MA, wielocyfrowy = 302 S_MA, wielocyfrowy = 203
3. 0§ jest osia obejscia (Y) 2. 0$ ptaszczyzny jest osig obejécia (X)
2. 0$ ptaszczyzny jest osig pomiaru (X) 3. 0§ jest osig pomiaru (Y)

Sonda pomiarowa z SL=7 Sonda pomiarowa z SL=7

Cykle pomiarowe
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4.3

4.3.1

Frezarki

4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Informacje ogoélne

Nastepujace cykle pomiarowe sg przewidziane do zastosowania na frezarkach.

Uwaga
Wrzeciono

Polecenia dla wrzeciona odnoszg sie w cyklach pomiarowych zawsze do aktywnego wrzeciona
Master sterowania.

Przy zastosowaniu cykli pomiarowych na maszynach o wielu wrzecionach nalezy przed
wywotaniem cyklu zdefiniowa¢ dane wrzeciono, jako wrzeciono Master.

Uwaga

Dokfadny pomiar wymaga sondy pomiarowej skalibrowanej w warunkach pomiaru, tzn.
ptaszczyzna robocza i predko$¢ podczas pomiaru i kalibracji sg identyczne.

Przy zastosowaniu sondy pomiarowe]j we wrzecionie do narzedzi napedzanych nalezy rowniez
uwzglednic¢ zorientowanie wrzeciona. Odchytki moga prowadzi¢ do btedéw pomiaru.

Dalsze informacje: Podrecznik programowania, Programowanie NC

Definicja ptaszczyzn, system miar

Cykle pomiarowe

Cykle pomiarowe w technologii frezowania wykonywane sg na ptaszczyznach G17, G18lub G19.
System miar (system podstawowy) maszyny i przedmiotu obrabianego moga by¢ roézne.

Podczas pomiaru przedmiotu obrabianego w calach na maszynie metrycznej nalezy zastosowac
polecenie G700.

Podczas pomiaru przedmiotu obrabianego w mm na maszynie w systemie calowym nalezy
zastosowac polecenie G710.
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4.3.2 Kompensacja sondy pomiarowej - Dtugos$¢ (CYCLE976)
4.3.2.1 Funkcja
Uwaga

Funkcja

Zasada pomiaru

128

Wskazéwka dla wszystkich wariantéw kalibracji

W celu uzyskania doktadnych pomiaréw w potaczeniu z funkcjami Skret/Cycle800 lub Traori,
nalezy upewnic sie, ze kalibracja sondy pomiarowej przebiegata w ten sam sposéb, w jak bedzie
przebiegat pomiar.

To znaczy, kalibracja sondy powinna nastepowa¢ w mechanicznym uktadzie osi obrotowych i
liniowych, ktére odpowiadaja pomiarowi!

Za pomoca tego wariantu pomiaru mozliwa jest kompensacja dtugosci sondy do pomiaru
przedmiotéw obrabianych w osi narzedzia na znanej ptaszczyznie (ptaszczyZznie odniesienia).
Moze to nastapi¢ np. na przedmiocie obrabianym.

Sonda pomiarowa przesuwa sie w kierunku pomiaru do krawedzi (np. przedmiotu obrabianego).

Rysunek 4-7  Kalibracja: Dtugo$¢ na krawedzi (CYCLE976)

Dtugos¢ sondy pomiarowej zostaje okres$lona odpowiednio do ustawienia w ogélnym
MD 51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 1. Ustawienie to okresla, czy dtugos¢ narzedzia
odnosi sie do $rodka kulki sondy pomiarowej czy do powierzchni kulki sondy pomiarowe].

Przy pomiarze dtugosci narzedzia do $rodka kulki, do danych kalibracji zostanie wprowadzona
warto$¢ Triggera odpowiednio do kierunku kalibracji.

Cykle pomiarowe
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Warunki
¢ Sonda pomiarowa musi by¢ aktywna jako narzedzie.
¢ Typ sondy pomiarowe;j:
— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)
— Sonda typu Mono (typ 712)
— Sonda L (typ 713)

Uwaga
Zastosowanie sondy L (typ 713)

Za pomoca sondy L (z trzpieniem katowym jednoramiennym) mozliwa jest kalibracja w
+Z (pomiar ciggniony).

Podstawowa orientacja sondy L w kierunku +X (kat korekcji = 0). Jeéli trzpiert pomiarowy
sonda ma zostac zorientowany w programie pomiaru w innym kierunku, moze to
nastapic¢ przez obrét wokét osi narzedzia (np. ROT Z = 90).

* Dtugos¢ sondy pomiarowej musi by¢ wprowadzona do pamieci korekcji narzedzia, w celu
bezkolizyjnego spozycjonowania sondy do pomiaru przedmiotéw obrabianych w programie.

* Promien kulki musi by¢ znany oraz wprowadzony do danych narzedzia. Realizacja jest
mozliwa na przyktad poprzez poprzedzajaca kalibracje na pierscieniu lub na kuli (obowiazuje
dla typu 710, 712).

* Powierzchnia kalibracji jest ustawiona prostopadle do osi pomiaru lub do osi narzedzia.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem
Sonde pomiarowa nalezy pozycjonowa¢ wzgledem powierzchni kalibracji.

Odstep sondy pomiarowej od powierzchni kalibracji powinien odpowiada¢ w przyblizeniu
wybranej drodze pomiaru (DFA).

Pozycja po zakornczeniu cyklu pomiarowego

Odpowiednio do kierunku pomiaru (X, Y, Z), w trybie AUTO sonda pomiarowa jest oddalona od
powierzchni kalibracji o odstep wybranej drogi pomiaru (DFA). W trybie JOG nastepuje ponowny
najazd na pozycje startowa.

Cykle pomiarowe
Podrecznik programowania, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6NA5 129



Warianty pomiaru

4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

4.3.2.2

Wywotanie wariantu pomiaru

Sposéb postepowania

4.3.2.3

Parametr

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

¥ Pomiar
przed.

Kompensac.
sondy pom.

Mugosc

Parametr

Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu”.

Nacisna¢ przycisk programowy "Kompensacja sondy pomiarowej".

Nacisng¢ przycisk programowy "Dtugos¢".
Otworzy sie okno "Kompensacja: dtugos¢ na krawedzi".

Program w kodzie G

Program ShopMill

Parametr Opis Jednost- Parametr | Opis Jednostka
ka
PLIO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - - T Nazwa sondy pomiarowej -
G19)
L0 Zestaw danych kalibracji (1 - - DI Numer ostrza (1 - 9) -
40), mozliwe wprowadzanie
zmiennych
F Posuw kalibracji i pomiaru Drogalmi L0 Zestaw danych kalibracji (1 - 40), | -
n mozliwe wprowadzanie zmien-
nych ™"
F Posuw kalibracji i pomiaru mm/min
X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w'Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm
Parametr Opis Jednostka
Dopasowanie dtu- | « Tak (dopasowa¢ dtugo$¢ sondy pomiarowej i punkt przetaczenia) 2
i];)sa narzedzia e Nie (dopasowac tylko punkt przetaczenia)
Kierunek pomia- | O$ pomiaru (+/-) Z (w przypadku ptaszczyzny pomiaru G17)
ruiQ
Z0 Punkt odniesienia Z (w przypadku ptaszczyzny pomiaru G17) mm
DFA Droga pomiaru mm
Cykle pomiarowe
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Parametr Opis Jednostka
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
Pomiary i Liczba pomiaréw w tym samym miejscu (1-9) -

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.

2 Parametr ,Dopasowac dtugos¢ narzedzia” jest dostepny tylko, gdy pole to zostanie udostepnione poprzez SD54780
$SNS_J_ MEA _FUNCTION_MASK_PIECE Bit 28.

Uwaga

Przy pierwszej kalibracji w polu danych sondy pomiarowej znajduje sie jeszcze wartos¢ "0".
Dlatego nalezy zaprogramowac parametr TSA > niz promien kulki sondy pomiarowej, aby
uniknac alarmu "Przekroczony zakres ufnosci”.

Wariant pomiaru podczas toczenia na frezarce (tylko 840D sl)

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jeste$Smy w edytorze.

oY Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego".
przed.

Kompensac. 2. Nacisnac przycisk programowy ,Kalibracja sondy pomiarowej".

sondy pom.

Diugosc 3. Nacisnac przycisk programowy "Dtugosc".

Otworzy sie okno ,Kalibracja: dtugos¢ na krawedzi".

Parametr

Program ShopTurn

Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej | -
DL Numer ostrza (1 - 9) -
10 Zestaw danych kalibracji (1 | -

- 40), mozliwe wprowadza-
nie zmiennych

Posuw kalibracji i pomiaru | mm/min

Punkt startu pomiaru w X | mm

Punkt startu pomiaruw Y | mm

N | <[X|[m

Punkt startu pomiaruw Z | mm

" Nazwa zmiennej nie moze byc¢ pusta.

Cykle pomiarowe
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

43.2.4 Parametry wynikéw

Lista parametréw wynikéw

Wariant pomiaru "Dtugo$¢"” udostepnia nastepujgce parametry wynikéw:

Tabela 4-9  Parametry wynikéw "Dtugos¢”

Parametr Opis Jednostka

_OVR [4] Wartos¢ rzeczywista $rednicy kulki sondy pomiarowej mm

_OVR [5] Réznica srednicy kulki sondy pomiarowe;j mm

_OVR [16] Wartos$¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 3 osi pta- | mm
szczyzny

_OVR[17] Réznica punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 3 osi ptaszczyzny mm

_OVR[18] Wartos$¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 3 osi pta- | mm
szczyzny

_OVR [19] Réznica punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 3 osi ptaszczyzny mm

_OVR [22] Dtugos¢ sondy do pomiaru obrabianych przedmiotéw mm

_OVR [27] Zakres korekcji zera mm

_OVR [28] Zakres ufnosci mm

_0ovI[2] Numer cyklu pomiarowego

_OvI [5] Numer sondy pomiarowej

_ovI[9] Numer alarmu

4.3.3 Kompensacja sondy pomiarowej - Promien na pierscieniu (CYCLE976)

Funkcja
Za pomoca tego wariantu pomiaru mozna dopasowac nastepujace dane kalibracji:
¢ Skosne potozenie sondy pomiarowej przedmiotéw obrabianych
e Wartosci Triggera
e Promien kulki sondy pomiarowe]j w pierscieniu kalibracyjnym (w osiach ptaszczyzny)

Kalibracja sondy pomiarowej na pierscieniu moze nastgpic¢ na podstawie nieznanego lub
znanego punktu srodka pierscienia. Jesli punkt srodka jest znany, odpowiada to punktowi startu.

Za pomoca wariantu wyboru kalibracji "Start w srodku pierscienia" mozliwe jest takze
kalibrowanie z uwzglednieniem kata startu. Przy zastosowaniu kata startu moga zostac
ominiete ewentualne przeszkody na drodze pomiaru lub w miejscu pomiaru.

Cykle pomiarowe
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Zasada pomiaru

Kalibracja rozpoczyna sie zawsze w dodatnim kierunku 1. osi aktualnej ptaszczyzny roboczej.
Rejestrowanych jest 8 pozycji kalibracji, podzielonych na 2 przejscia. W zaleznosci od
zastosowanego typu sondy pomiarowej, przejscia sg wykonywane z jednakowa pozycja
wrzeciona lub z obrotem o 180 stopni.

Podczas procesu kalibracji okreéla sie punkt Srodkowy pierscienia kalibracyjnego
(odpowiadajacy wariantowi kalibracji) oraz jego odstep od pozycji startu.

W rezultacie na dane kalibracji / wartosci Triggera maja istotny wptyw nastepujace wielkosci:
¢ Fizyczny promien kulki sondy pomiarowej

¢ Konstrukcja sondy pomiarowej

e Predko$¢ pomiaru

* Pierscien kalibracyjny o odpowiedniej doktadnosci

* Poprawne zamocowanie pierscienia kalibracyjnego

Rysunek 4-8  Kalibracja: Promien na pierécieniu (CYCLE976)

Warunki
Dla kalibrowania na pierscieniu musza by¢ spetnione nastepujace warunki:
¢ Sonda pomiarowa musi by¢ aktywna jako narzedzie.
¢ Typ sondy pomiarowe;j:
— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)
— Sonda typu Mono (typ 712)
— Sonda typu gwiazda (typ 714)

Uwaga

W potaczeniu z sonda typu Mono, sonda typu gwiazda i wariantem kalibracji "Start w
$rod.piersc."NIE"™, wymagane jest wrzeciono z funkcjg SPOS.

Uwaga

Ramiona sondy typu gwiazda (typ 714) musza znajdowac sie doktadnie pod katem 90
stopni wzgledem siebie.

e Znana jest doktadna $rednica pierScienia kalibracyjnego.

Cykle pomiarowe
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Gdy cykl pomiarowy nie jest uruchamiany w $rodku pierécienia, woéwczas srodek kulki sondy
pomiarowej przedmiotéw obrabianych musi zosta¢ ustawiony w poblizu punktu $rodka
pierscienia i na wysokosci kalibracji w pierscieniu kalibracyjnym.

W przypadku uruchomienia cyklu pomiarowego w $rodku pierscienia, srodek kulki sondy
pomiarowej przedmiotéw obrabianych musi by¢ ustawiony doktadnie na $rodku pierécieniaina
wysokosci kalibracji w pierscieniu kalibracyjnym.

Pozycja po zakorczeniu cyklu pomiarowego

Po zakonriczeniu kalibracji, srodek sondy pomiarowej znajduje sie w srodku pierscienia na
wysokosci kalibracji.

Uwaga

W przypadku bardzo wysokich wymagan dotyczacych doktadnosci pomiaru sensowne jest
przejecie odlegtosci miedzy punktem srodkowym a pozycjg startu do przesuniecia punktu
zerowego i przeprowadzi¢ dalszg kalibracje z ta optymalizacja.

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

oY Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu”.
przed.
Kompensac. 2. Nacisnac przycisk programowy "Kompensacja sondy pomiarowej".
sondy pom.
Promien 3. Nacisnac przycisk programowy "Promierl na pierscieniu”.
Na piers. Otworzy sie okno "Kompensacja: promieri na pierscieniu".
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
PLIO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - - T Nazwa sondy pomiarowej -
G19)
L0 Zestaw danych kalibracji (1 - - DL Numer ostrza (1 - 9) -
40), mozliwe wprowadzanie
zmiennych®
F Posuw kalibracji i pomiaru Drogalmi L0 Zestaw danych kalibracji (1 - -
n 40), mozliwe wprowadzanie
zmiennych"
F Posuw kalibracji i pomiaru mm/min
X Punkt poczatkowy pomiaru w X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruwY | mm
z Punkt poczatkowy pomiaruw Z | mm
Parametr Opis Jednostka
Punktstartuw | Tak (wybrac osie i kierunki do kalibracji) -
irigd:,u pierscie- | Nie (kalibracja we wszystkich osiach i kierunkach ptaszczyzny)
Kierunki kali- ¢ 1 (kalibracja w jednym kierunku) -
bracjig ¢ 2 (kalibracja w przeciwlegtych kierunkach)
¢ 4 (kalibracja w przeciwlegtych kierunkach ptaszczyzny)
Okresdlenie od- |+ Tak (okresli¢ odchytke potozenia sondy pomiarowej) -
f\?gz:i potoze- |, Nie (nie okresla¢ odchytki potozenia sondy pomiarowej)
O$ pomiaruiy 0§ pomiaru (X, Y) -
Kierunek po- Kierunek pomiaru (+/-), 0$ pomiaru (X, Y) -
miaruy
@ Srednica pierécienia mm
a0 Kat dotknigcia Stopnie
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
Pomiary Liczba pomiaréw w tym samym miejscu (1-9) -

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.

Cykle pomiarowe

Uwaga

Przy pierwszej kalibracji w polu danych sondy pomiarowej znajduje sie jeszcze wartos¢ "0".
Dlatego nalezy zaprogramowac parametr TSA > niz promien kulki sondy pomiarowej, aby
unikna¢ alarmu "Przekroczony zakres ufnosci”.
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Wariant pomiaru podczas toczenia na frezarce (tylko 840D sl)

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jeste$my w edytorze.

oy Pomiar 1. Nacisnac¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego".
przed.
Kompensac. 2. Nacisnac przycisk programowy ,Kalibracja sondy pomiarowej".
sondy pom.
Promien 3. Nacisnac przycisk programowy "Promieri na pierscieniu”.
na piers.

Parametr

Otworzy sie okno ,Kalibracja: promien na pierscieniu".

Program ShopTurn

Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej | -
DL Numer ostrza (1 - 9) -
10 Zestaw danych kalibracji (1 | -
- 40), mozliwe wprowadza-
nie zmiennych?
F Posuw kalibracji i pomiaru | mm/min
X Punkt startu pomiaru w X | mm
Y Punkt startu pomiaruw Y | mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.

Lista parametréw wynikéw

Wariant pomiaru "Promienri na pierscieniu” udostepnia nastepujace parametry wynikéw:

Tabela 4-10  Parametry wynikéw "Promieri na pierscieniu”

Parametr Opis Jednostka
_OVR [4] Wartos¢ rzeczywista $rednicy kulki sondy pomiarowej mm
_OVR [5] Réznica $rednicy kulki sondy pomiarowe;j mm
_OVR [6] Punkt Srodkowy pierscienia kalibracyjnego w 1 osi ptaszczyzny mm
_OVR [7] Punkt Srodkowy pierscienia kalibracyjnego w 2 osi ptaszczyzny mm
_OVR[8] Warto$¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 1 osi | mm
ptaszczyzny
_OVR [9] Réznica punktu przeftaczenia w kierunku ujemnym 1 osi ptaszczyzny | mm
_OVR [10] Wartos$¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 1 osi | mm
ptaszczyzny
_OVR[11] Réznica punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 1 osi ptaszczyzny | mm
_OVR[12] Wartos$¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 2 osi | mm
ptaszczyzny
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Parametr Opis Jednostka

_OVR[13] Réznica punktu przefaczenia w kierunku ujemnym 2 osi ptaszczyzny | mm

_OVR [14] Wartos$¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 2 osi | mm
ptaszczyzny

_OVR[15] Réznica punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 2 osi ptaszczyzny | mm

_OVR [20] Odchytka potozenia 1 osi ptaszczyzny (skosne potozenie sondy pomia- | mm
rowej)

_OVR [21] Odchytka potozenia 2 osi ptaszczyzny (skosne potozenie sondy pomia- | mm
rowej)

_OVR [24] Kat, pod ktérym sa okreslane punkty przetaczenia stopni

_OVR [27] Zakres korekcji zera mm

_OVR [28] Zakres ufnosci mm

_ovI[2] Numer cyklu pomiarowego -

_OVI[5] Numer sondy pomiarowe;j -

_ovI[9] Numer alarmu -

43.4 Kompensacja sondy pomiarowej - Promien na krawedzi (CYCLE976)

Funkcja

Za pomoca tego wariantu pomiaru mozliwa jest kalibracja sondy do pomiaru przedmiotéw
obrabianych w wybranej przez uzytkownika osi i kierunku, na ptaszczyZznie odniesienia
zorientowanej prostopadle do niej. Moze to nastapic¢ np. na przedmiocie obrabianym.

Wyliczony punkt przetaczenia zostanie przejety w polu danych kalibracji.

Zasada pomiaru

Sonda pomiarowa przesuwa sie w wybranej osi i kierunku do ptaszczyzny odniesienia.

Cykle pomiarowe
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Okreslona wartosc kalibracji (punkt Trigger + odchytka potozenia) jest przejmowana do
adresowanego pola danych kalibracji. Z danych narzedzia sondy, promien kuli sondy przeliczony
na srednice, jest réwniez zapisywany w polu danych kalibracji.

Kalibracja: Promien na krawedzi (CYCLE976),
kierunek kalibracji

Warunki
* Sonda pomiarowa musi by¢ aktywna jako narzedzie.
* Typ narzedzia sondy pomiarowej:
— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)
— Sonda typu Mono (typ 712)
— Sonda typu gwiazda (typ 714)
— Sonda typu L (typ 713)

Uwaga

W potaczeniu z sonda typu Mono, sonda typu L i typu gwiazda, wymagane jest wrzeciono z
funkcja SPOS.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonde pomiarowa nalezy ustawic¢ na wysokosci pomiaru w przyblizeniu w odlegtosci drogi
pomiaru (DFA) do krawedzi.

Pozycja po zakorniczeniu cyklu pomiarowego

Srodek kulki sondy pomiarowe]j znajduije sie w odlegtosci drogi pomiaru przed krawedzia
odniesienia.
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Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i jestesmy w edytorze.

a¥ Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu”.
przed.
Kompensac. 2. Nacisnac przycisk programowy "Kompensacja sondy pomiarowej".
sondy pom.
Promien 3. Nacisnac przycisk programowy "Promierl na krawedzi".
na krawe.

Otworzy sie okno "Kompensacja: promien na krawedzi".

Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - - T Nazwa sondy pomiarowej -
G19)
Lo Zestaw danych kalibracji (1- |- DO Numer ostrza (1 - 9) -
40), mozliwe wprowadzanie
zmiennych"
F Posuw kalibracji i pomiaru Droga/mi LS Zestaw danych kalibracji (1 - -
n 40), mozliwe wprowadzanie
zmiennych?
F Posuw kalibracji i pomiaru mm/min
X Punkt poczatkowy pomiaru w X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaru w Y | mm
z Punkt poczatkowy pomiaru w Z | mm
Parametr Opis Jednostka
Kierunki e 1:Kalibracja w jednym kierunku -
kalibracji i e 2:Kalibracja w przeciwlegtych kierunkach
Okreslenie odchytki | » Tak (okresli¢ odchytke potozenia sondy pomiarowej) -
potozenia (@ * Nie (nie okresla¢ odchytki potozenia sondy pomiarowej)
O$ pomiaru e X (dlaG17) -
e Y(dlaG17iG19)
e Z(dlaG19)
Kierunek O$ pomiaru: -
pomiaru [ e (+) X (dlaG17)
e (+-)Y(dlaG17iG19)
* (+-)Z(dlaG19)
X0/Y0/20 Punkt odniesienia mm
X1/Y112Z1 Pozycja 2. krawedzi wzgledem X0 /YO /Z0 ink
DFA Droga pomiaru mm

Cykle pomiarowe
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Parametr Opis Jednostka
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
Pomiaryiy Liczba pomiaréw w tym samym miejscu (1-9) -

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.

Uwaga

Przy pierwszej kalibracji w polu danych sondy pomiarowej znajduje sie jeszcze wartos¢ "0".
Dlatego nalezy zaprogramowac parametr TSA > niz promien kulki sondy pomiarowej, aby
uniknac¢ alarmu "Przekroczony zakres ufnosci”.

Wariant pomiaru podczas toczenia na frezarce (tylko 840D sl)

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

oY Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego”.
przed.
Kompensac. 2. Nacisnac przycisk programowy ,Kalibracja sondy pomiarowej".
sondy pom.
Promien 3. Nacisnac przycisk programowy "Promien na krawedzi”.
na kraue.

Otworzy sie okno ,Kalibracja: promienl na krawedzi".

Parametr

Program ShopTurn

Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej | -
DL Numer ostrza (1 - 9) -
10 Zestaw danych kalibracji (1 | -

- 40), mozliwe wprowadza-
nie zmiennych”

Posuw kalibracji i pomiaru | mm/min

Punkt startu pomiaruw X | mm

Punkt startu pomiaru w'Y mm

N|<[X|™m

Punkt startu pomiaruw Z | mm

" Nazwa zmiennej nie moze byc¢ pusta.
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Lista parametréw wynikéw

4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Wariant pomiaru "Promien na krawedzi" udostepnia nastepujace parametry wynikéw:

Tabela 4-11  Parametry wynikéw "Promien na krawedzi"

Parametr Opis Jednostka

_OVR [4] Wartos¢ rzeczywista Srednicy kulki sondy pomiarowe;j mm

_OVR [5] Réznica $rednicy kulki sondy pomiarowe;j mm

_OVR [8] Warto$¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 1. osi | mm
ptaszczyzny

_OVR [10] Wartos$¢ rzeczywista punktu przetgczenia w kierunku dodatnim 1. osi | mm
ptaszczyzny

_OVR [40] Wartos¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 2. osi | mm
ptaszczyzny

_OVR [14] Wartos$¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 2. osi | mm
ptaszczyzny

_OVR [9] Réznica punktu przefaczenia w kierunku ujemnym 1. osi ptaszczyzny | mm

_OVR[11] Réznica punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 1. osi ptaszczyzny | mm

_OVR[13] Réznica punktu przefaczenia w kierunku ujemnym 2. osi ptaszczyzny | mm

_OVR [15] Réznica punktu przefaczenia w kierunku dodatnim 2. osi ptaszczyzny | mm

_OVR [20] Odchytka potozenia 1. osi ptaszczyzny (sko$ne potozenie sondy po- mm
miarowej)

_OVR [21] Odchytka potozenia 2. osi ptaszczyzny (skosne potozenie sondy po- mm
miarowej)

_OVR [24] Kat, pod ktérym sa okreslane punkty przetaczenia stopni

_OVR [27] Zakres korekcji zera mm

_OVR [28] Zakres ufnosci mm

_ovI[2] Numer cyklu pomiarowego -

_OvI [5] Numer sondy pomiarowe;j -

_0ovI[9] Numer alarmu -

4.3.5 Kompensacja sondy pomiarowej - zaokraglenie miedzy 2 krawedziami
(Cycle976)
4.3.5.1 Funkcja

Funkcja

Za pomoca tego wariantu pomiaru mozliwa jest kalibracja sondy do pomiaru przedmiotéw
obrabianych w wybranej przez uzytkownika osi ptaszczyzny obrébki miedzy dwiema
réwnolegtymi powierzchniami odniesienia.

Cykle pomiarowe
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Zasada pomiaru

Sonda pomiarowa wykonuje ruch ze statym zorientowaniem wrzeciona w wybranej osi,
pomiedzy ptaszczyznami odniesienia. Przejazd musi nastepowac prostopadle do powierzchni
odniesienia.

Okreslona wartosc kalibracji (punkt Trigger + odchytka potozenia) oraz $rednica kulki sondy
pomiarowej jest przejmowana do adresowanego pola danych kalibracji. W przypadku wybrania
funkcji ,Okreslenie odchytki potozenia”, punkty Trigger i odchytka potozenia zapisywane sa
oddzielnie do odpowiednich parametréw kalibracji.

X0

/

Rysunek 4-9  Kalibracja: Promiert miedzy 2 krawedziami (CYCLE976)

Warunki
* Sonda pomiarowa musi by¢ aktywna jako narzedzie.
¢ Typ narzedzia sondy pomiarowe;j:

— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Kulke sondy pomiarowej nalezy ustawi¢ na wysokosci kalibracji mniej wiecej na srodku miedzy
dwoma krawedziami.

Pozycja po zakornczeniu cyklu pomiarowego

Srodek sondy pomiarowej znajduje sie na $rodku miedzy ptaszczyznami odniesienia.

Cykle pomiarowe
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4.3.5.2

Wywotanie wariantu pomiaru

Sposéb postepowania

Parametr

4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

o Pomiar 1.
przed.

Kompensac.

sondy pom.

Promien 3.
na kraue.

Nacisna¢ przycisk programowy "Zaokraglenie na krawedzi".
Zostanie otwarte okno edycyjne "Kompensacja: zaokraglenie na krawedzi".

4. Wybra¢ w polu wyboru kierunki kompensacji, "2".

Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu".

2. Nacisnac przycisk programowy "Kompensacja sondy pomiarowej".

Program w kodzie G

Program ShopMill

2: Kalibracja w przeciwlegtych kierunkach

Parametr | Opis Jednost- Parametr | Opis Jednostka
ka
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - - T Nazwa sondy pomiarowej -
G19)
Lo Zestaw danych kalibracji (1 - - DL Numer ostrza (1 - 9) -
40), mozliwe wprowadzanie
zmiennych"
F Posuw kalibracji i pomiaru Droga/mi Lo Zestaw danych kalibracji (1 - -
n 40), mozliwe wprowadzanie
zmiennych"
F Posuw kalibracji i pomiaru mm/min
X Punkt poczatkowy pomiaru w X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaru w Y | mm
z Punkt poczatkowy pomiaruw Z | mm
Parametr Opis Jednostka
Kierunki » 1:Kalibracja w jednym kierunku -
kalibracji QO .

potozenia ()

Okreslenie odchyiki | «

Tak (okresli¢ odchytke potozenia sondy pomiarowej)

Nie (nie okresla¢ odchytki potozenia sondy pomiarowej)

(+/-) Y (dla G171 G19)
(+/-) Z (dla G19)

0§ pomiaru [ e X (dlaG17) -
e Y(dlaG17iG19)
e Z(dlaG19)
Kierunek Os$ pomiaru: -
pomiaru « (+)X(dlaG17)
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr Opis Jednostka
X0/Y0/Z0 Punkt odniesienia mm
X1/Y11Z1 Pozycja 2. krawedzi wzgledem X0 /YO / ZO ink

DFA Droga pomiaru mm

TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
Pomiary g Liczba pomiaréw w tym samym miejscu (1-9) -

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.

Uwaga

Przy pierwszej kalibracji w polu danych sondy pomiarowej znajduje sie jeszcze wartos¢ "0".
Dlatego nalezy zaprogramowac parametr TSA > niz promien kulki sondy pomiarowej, aby
uniknac¢ alarmu "Przekroczony zakres ufnosci”.

Wariant pomiaru podczas toczenia na frezarce (tylko 840D sl)

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jesteémy w edytorze.

oY Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego”.
przed.
Kompensac. 2. Nacisnac przycisk programowy ,Kalibracja sondy pomiarowej".
sondy pom.
Promien 3. Nacisnac przycisk programowy "Promien na krawedzi”.
na kraue.

Otworzy sie okno ,Kalibracja: promien na krawedzi".

Parametr

Program ShopTurn

Parametr | Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej | -
DL Numer ostrza (1 -9) -
10 Zestaw danych kalibracji (1 | -

- 40), mozliwe wprowadza-
nie zmiennych®

Posuw kalibracji i pomiaru | mm/min

Punkt startu pomiaru w X | mm

Punkt startu pomiaruw Y | mm

N|<[X|[m

Punkt startu pomiaruw Z | mm

" Nazwa zmiennej nie moze byc¢ pusta.
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

4353 Parametry wynikéw

Lista parametréw wynikéw

Sonda pomiarowa "Promiert pomiedzy dwoma krawedziami" udostepnia nastepujace

parametry wynikowe:

Tabela 4-12  Parametry wynikowe ,Promiert pomiedzy dwoma krawedziami"
Parametr Opis Jednostka
_OVR[4] Wartos¢ rzeczywista $rednicy kulki sondy pomiarowej mm
_OVRI[5] Réznica srednicy kulki sondy pomiarowej mm
_OVR[8] Wartos$¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku ujem- | mm
nym 1. osi ptaszczyzny

_OVR[10] Wartos¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku dodat- | mm
nim 1. osi ptaszczyzny

_OVR[12] Warto$¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku ujem- | mm
nym 2. osi ptaszczyzny

_OVR[14] Wartos¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku dodat- | mm
nim 2. osi ptaszczyzny

_OVR[9] Réznica punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 1. osi pfa- | mm
szczyzny

_OVR[11] Réznica punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 1. osi pfa- | mm
szczyzny

_OVR[13] Réznica punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 2. osi pfa- | mm
szczyzny

_OVR[15] Réznica punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 2. osi pfa- | mm
szczyzny

_OVR[20] Odchylenie potozenia 1. osi ptaszczyzny (skosne potozenie | mm
sondy pomiarowej)

_OVR[21] Odchylenie potozenia 2. osi ptaszczyzny (skosne potozenie | mm
sondy pomiarowej)

_OVR[27] Zakres korekcji zerowej mm

_OVR[28] Zakres zaufania mm

_oviI[2] Numer cyklu pomiarowego -

_oviI[5] Numer sondy pomiarowe;j -

_0oVI[9] Numer alarmu -

Parametry wynikowe, ktére odpowiadaja wybranej osi sg zapisywane.
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Warianty pomiaru

4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

4.3.6 Kompensacja sondy pomiarowej - Kompensacja na kuli (CYCLE976)

Funkcja

Zasada pomiaru

146

Za pomoca tego wariantu pomiaru mozliwe jest kalibrowanie sondy do pomiaru obrabianych
przedmiotéw w dowolnym potozeniu w przestrzeni. Ma to szczegblne znaczenie w zwigzku z
funkcjami skretu oraz transformacjami.

Uzyskane zostang takie same dane kalibracyjne jak podczas kalibracji na pierscieniu:

» Skosne potozenie sondy do pomiaru obrabianych przedmiotéw

* Wartosci przetaczenia

* Promien kulki sondy pomiarowe;.

Dodatkowo mozna przez dang maszynowa okresli¢ dtugos¢ sondy pomiarowej w osi narzedzia:
MD51740 $MNS_MEA _FUNCTION_MASK, Bit 1 (Srodek albo obwéd kulki sondy pomiarowej)

Srodek kuli kalibracyjnej zostaje okreslony jako dodatkowy wynik.

Uwaga

W wariancie "Pozycjonowanie po torze kotowym"” nastepuje pozycjonowanie o 90 °, zawsze w
matematycznie dodatnim kierunku.

Przebieg pomiaru dzieli sie na nastepujace czesci:
1. Okreslenie wspétrzednych punktu srodkowego kuli odniesienia
2. Okreslenie danych kalibracyjnych

Przebieg ten moze nastapi¢ zasadniczo rownolegle do osi poprzez ominiecie lub obejscie kuli
odniesienia.

Rysunek 4-10  Kalibracja na kuli (CYCLE976), przyktad ominiecie (pozycjonowanie poSrednie
réwnolegte do osi)
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Warunki
¢ Musi by¢ znana $rednica kuli odniesienia.
¢ Typ narzedzia sondy pomiarowe;j:
— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)
— Sonda jednokierunkowa (typ 712)

¢ Konieczne jest wrzeciono z funkcjg SPOS.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonde do pomiaru przedmiotéw obrabianych nalezy ustawi¢ ponad kulg odniesienia w ten
sposéb, aby byto mozliwe bezkolizyjne dosuniecie z géry oraz na obwodzie.

Pozycja po zakornczeniu cyklu pomiarowego

Sonda do pomiaru obrabianych przedmiotéw znajduje sie ponad $rodkiem kuli.

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i jestesmy w edytorze.

a¥ Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu”.
przed.
Kompensac. 2. Nacisnac przycisk programowy "Kompensacja sondy pomiarowe;j".
sondy pom.
Kompensa. 3. Nacisnac przycisk programowy "Kompensacja na kuli".
na kuli

Otworzy sie okno "Kompensacja: sonda na kuli".

Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr | Opis Jednost- Parametr | Opis Jednostka
ka
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - - T Nazwa sondy pomiarowej
G19)
LY®) Zestaw danych kalibracji (1- |- DO Numer ostrza (1 - 9)
40), mozliwe wprowadzanie
zmiennych
F Posuw kalibracji i pomiaru Droga/mi L0 Zestaw danych kalibracji (1 - 40),
n mozliwe wprowadzanie zmien-
nych
F Posuw kalibracji i pomiaru mm/min
X Punkt poczatkowy pomiaruw X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruwY | mm
z Punkt poczatkowy pomiaru w Z mm
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr Opis Jednostka
Pozycjonowa- Obejscie kuli -
nie O « réwnolegle do osi

¢ obejscie po torze kotowym
Okreslenie od- |« Tak (okresli¢ odchytke potozenia sondy pomiarowej) -
E?g':l;i potoze- |, Nie (nie okresla¢ odchytki potozenia sondy pomiarowej)
Kalibracjaw osi | Tak (kalibracja sondy pomiarowej i osi dosuwu) -
dosuwu(ll ¢ Nie (kalibracja sondy pomiarowej w ptaszczyznie)
Dopasowanie ¢ Tak (dopasowac dtugos¢ sondy pomiarowej i punkt przetaczenia) -
gi?g’tjd narze- |«  Nie (dopasowac tylko punkt przetaczenia)
ZS (dla G17) Goérna krawedz kuli kalibracyjnej (tylko w przypadku dopasowania dtugosci narzedzia "Tak") | mm
@ Srednica kuli mm
a0 Kat dotkniecia ? Stopnie
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
Pomiary [ Liczba pomiaréw w tym samym miejscu (1-9) -

Y Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.
2 Kat dotkniecia odnosi sie zawsze do kierunku dodatniego 1. osi aktywnego uktadu wspétrzednych, np. w G17 do +X, G18/+Z,

G19/+Y

Wariant pomiaru podczas toczenia na frezarce (tylko 840D sl)
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Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jeste$my w edytorze.

¥ Pomiar
przed.

Kompensac.
sondy pom.

Kompensa.
na kuli

Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego".
Nacisna¢ przycisk programowy ,Kalibracja sondy pomiarowej".

Nacisna¢ przycisk programowy ,Kalibracja na kuli".
Otworzy sie okno wprowadzania danych ,Kalibracja: sonda na kuli".

Program ShopTurn

Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej -
DL Numer ostrza (1 - 9)
10 Zestaw danych kalibracji (1 - 40), mozliwe wprowadzanie

zmiennych
F Posuw kalibracji i pomiaru mm/min
X Punkt startu pomiaru w X mm
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Program ShopTurn

Parametr Opis Jednostka
Y Punkt startu pomiaru w'Y mm

z Punkt startu pomiaru w Z mm

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.

Lista parametréw wynikéw

Wariant pomiaru "Promien na kuli" udostepnia nastepujace parametry wynikow:

Tabela 4-13  Parametry wynikéw "Promien na kuli"

Parametr Opis Jednostka

_OVR [4] Wartos¢ rzeczywista Srednicy kulki sondy pomiarowe;j mm

_OVR [5] Réznica $rednicy kulki sondy pomiarowe;j mm

_OVR [8] Warto$¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 1 osi | mm
ptaszczyzny

_OVR [10] Warto$¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 1 osi | mm
ptaszczyzny

_OVR [12] Warto$¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 2 osi | mm
ptaszczyzny

_OVR [14] Wartos$¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 2 osi | mm
ptaszczyzny

_OVR[16] Warto$¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 3 osi | mm
ptaszczyzny

_OVR[18] Wartos$¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 3 osi | mm
ptaszczyzny

_OVR [9] Réznica punktu przefaczenia w kierunku ujemnym 1 osi ptaszczyzny | mm

_OVR[11] Réznica punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 1 osi ptaszczyzny | mm

_OVR[13] Réznica punktu przefaczenia w kierunku ujemnym 2 osi ptaszczyzny | mm

_OVR [15] Réznica punktu przefaczenia w kierunku dodatnim 2 osi ptaszczyzny | mm

_OVR[17] Réznica punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 3 osi ptaszczyzny | mm

_OVR[19] Réznica punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 3 osi ptaszczyzny | mm

_OVR [20] Odchytka potozenia 1 osi ptaszczyzny (skosne potozenie sondy pomia- | mm
rowej)

_OVR [21] Odchytka potozenia 2 osi ptaszczyzny (skosne potozenie sondy pomia- | mm
rowej)

_OVR [22] Dtugos¢ sondy do pomiaru obrabianych przedmiotéw mm

_OVR [24] Kat, pod ktérym sa okreslane punkty przetaczenia stopni

_OVR [27] Zakres korekcji zera mm

_OVR [28] Zakres ufnosci mm

_ovI[2] Numer cyklu pomiarowego -

_OVvI[5] Numer sondy pomiarowej -

_0VI[9] Numer alarmu -
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

4.3.7 Odlegtos$¢ krawedzi - Ustawienie krawedzi (CYCLE978)

Funkcja

Zasada pomiaru

150

Ten wariant pomiaru okreéla potozenie krawedzi rbwnolegtej do osi w uktadzie wspotrzednych
przedmiotu obrabianego poprzez pomiar 1 punktu.

Przy zastosowaniu sond pomiarowych z wysiegnikami bocznymi (sonda L, typ 713) istnieje
mozliwo$¢ pomiaru wykonywanego w dodatnim kierunku osi narzedzia.

W przypadku pomiaru "Sonda 3D z obrotem wrzeciona" pomiar odbywa sie metoda réznicowa
w osiach ptaszczyzny. Dwa pomiary sa wykonywane automatycznie jeden po drugim, jeden raz
z pozycja wrzeciona 180 stopni, drugi raz z pozycja 0 stopni. Szczegdlny przebieg tego pomiaru
pozwala na zastosowanie niekalibrowanej, wielokierunkowej sondy pomiarowej. Prawidtowy
promien sondy pomiarowej jako narzedzia musi zosta¢ okreslony jeden raz przez kalibracje
sondy. Do tego celu nie nadaja sie sondy pomiarowe typu 712, 713 oraz 714. Wrzeciono
pozycjonowalne jest bezwarunkowo wymagane.

W przypadku metody pomiaru "Orientacja sondy 3D" kierunek przetaczenia sondy pomiarowej
jest zawsze ustawiany odpowiednio do aktualnego kierunku pomiaru. Ta funkcja jest zalecana
w przypadku wysokich wymagan dotyczacych doktadnosci pomiaru. Do tego celu nie nadaja sie
sondy pomiarowe typu 712, 713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest bezwarunkowo
wymagane.

Wynik pomiaru (ré6znica pomiaru) moze by¢ wykorzystany w nastepujacy sposoéb:
» Korekcja przesuniecia punktu zerowego

* Korekcja narzedzia

* Pomiar bez korekgji

* Mozliwa jest rozszerzona korekcja narzedzia w narzedziach siostrzanych, a takze korekcja
sumaryczna i ustawiania. W przypadku korekcji narzedzia mozna generalnie uwzgledni¢
wartosci do$wiadczalne.

Cykl pomiarowy okresla warto$¢ rzeczywista dla punktu pomiaru na krawedzi przedmiotu
obrabianego w odniesieniu do jego punktu zerowego, z uwzglednieniem wartosci
kalibracyjnych.
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Obliczona zostaje réznica miedzy aktualng wartoscia rzeczywista (wynik pomiaru), a okreslona
wstepnie wartoscig zadang w sparametryzowanej osi pomiaru.

DFA
=7 [ -
V4 20 < | &
- e
\ e
X0
X
X

Pomiar: Krawedz (CYCLE978) Pomiar: Krawedz (CYCLE978)
Kierunek pomiaru: -X Kierunek pomiaru: +Z (pomiar ciggniony)

Warunki
¢ Sonda pomiarowa musi by¢ aktywna jako narzedzie.
¢ Typ narzedzia sondy pomiarowe;j:
—  Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)
— Sonda typu Mono (typ 712)
— Sonda typu L (typ 713)

Uwaga
Zastosowanie sondy L (typ 713)

Za pomoca sondy L (z trzpieniem katowym jednoramiennym) mozliwy jest pomiar w +Z
(pomiar ciagniony).

Podstawowa orientacja sondy L w kierunku +X (kat korekcji = 0). Jezeli sonda ma w
programie pomiaru zosta¢ zorientowana w innym kierunku, moze to nastapi¢ przez obrét
wokot osi narzedzia (np. ROT Z = 90).

— Sonda typu gwiazda (typ 714)

Uwaga

Nastepujace metody pomiaru sg mozliwe tylko w osiach ptaszczyzny:
* Sonda 3D z obrotem wrzeciona (pomiar metoda réznicowa)
¢ Orientacja sondy 3D

W przypadku tych metod pomiaru z reguty nie mozna stosowac sond typu 712, 713 i 714.
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

W przypadku stosowania tego wariantu pomiaru na tokarkach:
e Zastosowac sonde pomiarowa typu 710 lub 580.

* Ustawi¢ odniesienie dtugosci sondy do pomiaru przedmiotéw obrabianych na srodek kulki
sondy:
MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK, bit 1=0

Uwaga

W potaczeniu z funkcjami ,Sonda 3D z obrotem wrzeciona”, ,Orientacja sondy 3D” lub przy
uzyciu sond typu 712, 713 oraz 714 wymagane jest wrzeciono z funkcja SPOS.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonde pomiarowa nalezy pozycjonowac w odlegtosci nieco wiekszej, niz droga pomiaru (DFA)
wzgledem mierzonej powierzchni.

Pozycja po zakornczeniu cyklu pomiarowego

Po zakoriczeniu pomiaru sonda pomiarowa stoi obwodem swojej kulki w odlegtosci drogi
pomiaru DFA wzgledem mierzonej powierzchni.

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

a¥ Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu”.
przed.
Kante 2. Nacisnac przycisk programowy "Odlegtos¢ krawedzi".
Abstand
] 3. Nacisnac przycisk programowy "Ustaw krawedz".

Otworzy sie okno "Pomiar: krawedz".
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Parametr

Program w kodzie G Program ShopMill

Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka

ka

Metoda po- |+ Standardowa metoda po- |- T Nazwa sondy pomiarowej -

miaru O miaru D Numer ostrza (1 - 9) -
¢ Sonda 3D z obrotem wrze-

ciona "V
* Orientacja sondy 3D ?
PLIO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - - Metoda po- |+ Standardowa metoda po- |-
G1 9) miaru (@) miaru
e Sonda 3D z obrotem wrze-
ciona "
* Orientacja sondy 3D ?

Lo Zestaw danych kalibracji (1- |- 10 Zestaw danych kalibracji (1- |-
40), mozliwe wprowadzanie 40), mozliwe wprowadzanie
zmiennych ¥ zmiennych ¥
(tylko w przypadku pomiaru (tylko w przypadku pomiaru
bez obrotu wrzeciona) bez obrotu wrzeciona)

X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w'Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm
Parametr Opis Jednostka
Cel korekcji @y |+ Tylko pomiar (bez korekgji) -
e Przesunigcie punktu zerowego (wynik pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) 4
—  Wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym przesunieciu punktu zerowego (aktywne PPZ,
G54, G55, G56, G57, G505, G506)
— Zgrubnie/doktadnie (wynik pomiaru zapisaé w przesunieciu zgrubnym/w przesunieciu
doktadnym)
¢ Odniesienie bazowe (wynik pomiaru zapisa¢ w odniesieniu bazowym)
— Zgrubnie/doktadnie (wynik pomiaru zapisaé w przesunieciu zgrubnym/w przesunieciu
doktadnym)
¢ Baza specyficzna dla kanatu
—  Wyniki pomiaru zapisa¢ w numerze Frame (1-4)
— Zgrubnie/doktadnie (wynik pomiaru zapisaé w przesunieciu zgrubnym/w przesunieciu
doktadnym)
e Korekcja narzedzia (wynik pomiaru zapisa¢ w danych narzedzia)
¢ Korekcja narzedzia (ST) (wynik pomiaru zapisa¢ w narzedziu DUPLO, numer ST)
TR Nazwa korygowanego narzedzia -
DU Numer ostrza korygowanego narzedzia (1-9) -
e Geometria: Wyniki pomiaru zapisa¢ w geometrii narzedzia -
e Zuzycie: Wyniki pomiaru zapisaé¢ w zuzyciu narzedzia
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Parametr Opis Jednostka

¢ Automatycznie: Automatyczny wybér dtugosci narzedzia lub promienia narzedzia -
¢ Dtugosc L1-L3: Korekcja dtugosci narzedzia L1-L3

¢ Promieni: Korekcja promienia narzedzia

ST Numer narzedzia siostrzanego (numer DUPLO). -

Obliczeniey ¢ Nieodwrécone (obliczenie nieodwréconej wartosci korekcji narzedzia) -

¢ Odwrécone (obliczenie odwréconej wartosci korekcji narzedzia)

Kierunek po- O$ pomiaru -
miaru (O e 14X

o +-Y

e +-Z
X0/Y0/Z0 Warto$¢ zadana (odpowiednio do kierunku pomiaru) mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
TDIF Zakres tolerancji dla kontroli ré6znicy wymiaréw mm
TUL Gobrna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo do wartosci zadanej, tylko w | mm

przypadku tolerancji wymiaru "Tak")

TLL Dolna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo do wartosci zadanej, tylkow | mm
przypadku tolerancji wymiaru "Tak")

TZL Zakres tolerancji dla korekgji zera mm

Zestaw danych |+ Bez (bez zastosowania wartosci z doswiadczenia) -

dla wartosci z ¢ 1-20 (zestaw danych dla wartosci z doswiadczenia)

doswiadcze-

niai)

Zestaw danych | Bez (bez tworzenia wartosci Sredniej) -
(lila wartosci 1-20 (zestaw danych dla tworzenia wartosci $redniej)

sSredniejiQ

™V Zakres korekcji z tworzeniem wartosci Sredniej -
FW Wspbtczynnik wagi dla tworzenia wartosci Sredniej -
Pomiary O Liczba pomiaréw w tym samym miejscu (1-9) -

" Funkcja "Sonda 3D z obrotem wrzeciona" jest wyswietlana, gdy w 0g6lnej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest
ustawiony Bit 16.

2 Funkcja "Orientacja sondy 3D" jest wySwietlana, gdy w 0g6inej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest ustawiony
Bit 17.

3 Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.
4 Kolejne parametry oraz cele korekcji ustawiane sg w ogdlnej danej ustawczej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

¢ Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wskazowek producenta maszyny.
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Wariant pomiaru podczas toczenia na frezarce (tylko 840D sl)

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jeste$my w edytorze.

s¥ Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego”.
przed.
Kante 2. Nacisnac przycisk programowy "Odlegtos¢ krawedzi".
Abstand
] 3. Nacisna¢ przycisk programowy "Ustaw krawedz".

Otworzy sie okno "Pomiar: krawedZz".

Parametr

Program ShopTurn

Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej -
DL Numer ostrza (1 - 9) -
Metoda pomiaru [() e Standardowa metoda pomiaru -

¢ Sonda 3D z obrotem wrzeciona

e Zorientowanie sondy 3D

10 Zestaw danych kalibracji (1 - 40), mozliwe wprowadza-
nie zmiennych
(tylko w przypadku pomiaru bez obrotu wrzeciona)

X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.

Lista parametréw wynikéw

Wariant pomiaru "Ustaw krawedz" udostepnia nastepujace parametry wynikéw:

Tabela 4-14  Parametry wynikéw "Ustaw krawedz"

Parametr Opis Jednostka
_OVR [0] Warto$¢ zadana dla osi pomiaru mm
_OVR [1] Warto$¢ zadana w 1. osi ptaszczyzny - tylko przy S_MA=1 mm
_OVR[2] Wartoé¢ zadana w 2. osi ptaszczyzny - tylko przy S MA=2 mm
_OVR[3] Warto$¢ zadana w 3. osi ptaszczyzny -» tylko przy S _MA=3 mm
_OVR [4] Warto$¢ rzeczywista dla osi pomiaru mm
_OVR[5] Warto$¢ rzeczywista w 1. osi ptaszczyzny - tylko przy s MA=1 mm
_OVR [6] Wartos¢ rzeczywista w 2. osi ptaszczyzny - tylko przy s MA=2 mm
_OVR[7] Warto$¢ rzeczywista w 3. osi ptaszczyzny - tylko przy s_Ma=3 mm
_OVR [16] Réznica dla osi pomiaru mm
_OVR[17] Réznica w 1. osi ptaszczyzny - tylko przy S MA=1 mm
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4.3.8

Funkcja

156

Parametr Opis Jednostka
_OVR [18] Réznica w 2. osi ptaszczyzny - tylko przy S MA=2 mm

_OVR [19] Roéznica w 3. osi ptaszczyzny - tylko przy S_MA=3 mm

_OVR [21] Wartos¢ srednia mm
_ovi[0] Numer D lub numer PPZ -

_0ovI[2] Numer cyklu pomiarowego -

_0VI[3] Wariant pomiaru -
_OVS_TNAME Nazwa narzedzia -

W przypadku pomiaru przedmiotu obrabianego z korekcja narzedzia lub z korekcja w
przesunieciu punktu zerowego sg wysSwietlane dodatkowe parametry, patrz Dodatkowe
parametry wynikéw (Strona 363).

Odlegtosc¢ krawedzi - Zorientowanie krawedzi (CYCLE998)

Przedmiot obrabiany lezy dowolnie na stole roboczym, tzn. nieréwnolegle do uktadu
wsp6trzednych przedmiotu obrabianego (WKS). Poprzez pomiar dwéch punktédw na wybranej
krawedzi odniesienia przedmiotu obrabianego okre$la sie kat w stosunku do aktywnego uktadu
wsp6trzednych. Kat ten mozna skorygowac jako obrét w osi geometrycznej lub jako
przesuniecie w osi obrotowej (st6t obrotowy) w dowolnym lub aktywnym PPZ.

Uwaga

Maksymalny kat pomiaru

Za pomoca wariantu pomiaru ,Ustawi¢ krawedz" mozna mierzy¢ maksymalny kat o wartosci +/-

45 stopni.
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Zasada pomiaru

4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Pomiar ,Ustawi¢ krawedz" odbywa sie na zasadzie pomiaru 1 kata:

W przypadku przedmiotu obrabianego zamocowanego w spos6b obrécony w ptaszczyznie,
korekcja kata nastepuje w czesci obrotowej osi geometrycznej, ktéra jest prostopadta do
ptaszczyzny pomiaru.

Przyktad dla ptaszczyzny G17: Os pomiaru X, o$ przesuniecia Y

— Korekcja kata nastepuje w obrocie osi Z.

— Korekcja obrotu w PPZ nastepuje w taki sposéb, aby uwzglednic rzeczywiste potozenie
krawedzi (wartos¢ rzeczywista) oraz zadany kat zadany (a) w uktadzie wspétrzednych
przedmiotu obrabianego.

W przypadku przedmiotu obrabianego znajdujacego sie na stole obrotowym korekcja kata
nastepuje addytywnie wzgledem translacyjnego przesuniecia osi obrotowej (osi stotu). Ta
korekcja ma sens jedynie wéweczas, gdy os obrotowa obraca sie wokét osi geometrycznej,
ktéra jest prostopadta do ptaszczyzny pomiaru.

Przyktad dla ptaszczyzny G17: Os pomiaru X, o$ przesuniecia Y

— Korekcja kata nastepuje w osi C. O$ obrotowa C obraca stét obrotowy wokét osi Z.

— Po pomiarze nalezy ponownie spozycjonowac o0$ obrotowa w celu zorientowania
obrabianego przedmiotu.

— Przyktad: G55 GO CO.

W przypadku obu wariantéw korekcji sktadowe translacyjne przesuniecia PPZ pozostaja
niezmienione i powinny zosta¢ ponownie okreslone po ustawieniu krawedzi. Mozna to zrobi¢ w
kolejnym programie pomiaru z funkcja "Ustaw krawedz".

P1

P2

Pomiar: Ustawianie krawedzi (CYCLE998), Pomiar: Ustawianie krawedzi (CYCLE998),
przedmiot obrabiany zamocowany w pta- przedmiot obrabiany zamocowany na osi C sto-
szczyznie tu obrotowego

Pomiar bez obrotu wrzeciona

Dokfadny pomiar wymaga skalibrowanej sondy pomiarowej, tzn. ptaszczyzna robocza,
zorientowanie wrzeciona w ptaszczyznie i predko$¢ pomiaru musza by¢ zgodne przy pomiarze
i przy kalibrowaniu. Odchytki moga prowadzi¢ do dodatkowych btedéw pomiaru.
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Warunki

Pomiar z obrotem wrzeciona

W metodzie pomiaru "Sonda 3D z obrotem wrzeciona" punkt pomiaru P1 jest mierzony
dwukrotnie, przy obrocie wrzeciona 180 stopni (obrét sondy pomiarowej o 180 stopni) i przy O
stopni. Dzieki temu dla tego pomiaru zostaja ponownie okre$lone punkty przetaczenia dla
odpowiedniego kierunku osi (nie jest wymagana kalibracja sondy pomiarowej w kierunku
pomiaru). Wariant pomiaru "Sonda 3D z obrotem wrzeciona" ma sens jedynie w przypadku
ustawienia krawedzi osi w ptaszczyZnie roboczej (w przypadku G17 XY).

Szczegblny przebieg tego pomiaru pozwala na zastosowanie niekalibrowanej,
wielokierunkowej sondy pomiarowej. Do tego celu nie nadaja sie sondy pomiarowe typu 712,
713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest bezwarunkowo wymagane.

* Sonda pomiarowa musi zosta¢ wywotana jako narzedzie z korekcja dtugosci narzedzia.
* Typ narzedzia sondy pomiarowe;j:
—  Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)

— Sonda typu Mono (typ 712)

Uwaga

Doktadne okreslenie kata wymaga odpowiedniej jako$ci powierzchni, przynajmniej w punktach
pomiaru. Nalezy wybraé¢ mozliwie najwigksze odlegtosci pomiedzy punktami pomiaru.

Uwaga

Funkcja "Sonda 3D z odwréceniem wrzeciona” (pomiar metoda réznicowa) jest mozliwa tylko w
osiach ptaszczyzny. W przypadku tej metody pomiaru z reguty nie mozna stosowac sond typu
712,713i1714.

Uwaga

W pofaczeniu z funkcja ,Sonda 3D z obrotem wrzeciona” lub przy uzyciu sond typu 712, 713 oraz
714 wymagane jest wrzeciono z funkcjg SPOS.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

158

O$ pomiaru oraz 0$ pozycjonowania (0$ przesunigecia) moga by¢ wstepnie wybrane zgodnie z
potrzebami, ale nie moga by¢ takie same.
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Pozycjonowanie z uwzglednieniem strefy ochrony

e Strefa ochrony = nie
Sonda pomiarowa jest pozycjonowana w osi pomiaru w maksymalnej odlegtosci od drogi
pomiaru DFA wzgledem powierzchni mierzonej, przed punktem pomiaru P1, na wysokosci
pomiaru.

e Strefa ochrony = tak
Sonda pomiarowa jest pozycjonowana w osi pomiaru w maksymalnej odlegtosci od drogi
pomiaru DFA oraz wartosci parametru DX (dla G17 i osi pomiaru X) wzgledem powierzchni
mierzonej, przed punktem pomiaru P1, na wysoko$ci pomiaru.

W obu przypadkach punkt P1 musi by¢ bezpiecznie osiggalny podczas procesu pomiaru.

Jezeli w przypadku 1 pomiaru zostaty wybrane zbyt duze odlegtosci od krawedzi odniesienia,
woéwczas pomiar nie odbedzie sie.

Pozycjonowanie posrednie z punktu pomiaru P1 do punktu pomiaru P2

Pozycjonowanie posrednie "Réwnolegle do krawedzi"

P2

Rysunek 4-11  Ustawianie krawedzi (CYCLE998), pozycjonowanie posrednie "Réwnolegle do krawedzi"

Sonda pomiarowa przesuwa sie rownolegle do krawedzi odniesienia w odlegtosci parametru L2
przed punkt pomiaru P2. Przy tym jest uwzgledniany kat z parametréw a oraz TSA . TSA zawiera
warto$¢ dla maksymalnego dopuszczalnego odchylenia katowego.

Pozycjonowanie posrednie "réwnolegle do osi"

P2

Rysunek 4-12  Ustawianie krawedzi (CYCLE998), pozycjonowanie po$rednie "Réwnolegle do osi"
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Sonda pomiarowa przesuwa sie rownolegle do osi pozycjonowania (0$ przesuniecia) w

odlegtosci parametru L2 przed punktem pomiaru P2.

Pozycja po zakornczeniu cyklu pomiarowego

Po zakoriczeniu pomiaru sonda pomiarowa znajduje sie w punkcie pomiaru P2 w odlegtosci od

drogi pomiaru DFA wzgledem powierzchni pomiaru.

Sposéb postepowania

Parametr

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i jestesmy w edytorze.

¥ Pomiar 1.
przed.
Kante 2.
Abstand

Q 3.

Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu”.

Nacisna¢ przycisk programowy "Odlegtos¢ krawedzi".

Nacisna¢ przycisk programowy "Zorientuj krawedz".
Otworzy sie okno "Pomiar: zorientuj krawedz".

Program w kodzie G

Program ShopMill

Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
Metoda po- | + Standardowa metoda pomia- T Nazwa sondy pomiarowe;j
miaru [ ru DO Numer ostrza (1 - 9)
¢ Sonda 3D z obrotem wrzecio-
na"
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - G19) |- Metoda po- | « Standardowa metoda po-
miaru [0 miaru
* Sonda 3D z obrotem wrze-
ciona "V
L0 Zestaw danych kalibracji (1 - 40), LS Zestaw danych kalibracji (1 -
mozliwe wprowadzanie zmien- 40), mozliwe wprowadzanie
nych? zmiennych ?
(tylko w przypadku standardowe;j (tylko w przypadku standardo-
metody pomiaru) wej metody pomiaru)
X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w'Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm
Cykle pomiarowe
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Parametr Opis Jednostka
Cel korekcji (O * Tylko pomiar (bez korekcji) -

* Przesuniecie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) ¥

* Odniesienie bazowe

* Baza specyficzna dla kanatu (wyniki pomiaru zapisa¢ w numerze Frame 1-4)
Korekcja () Korekcja powoduje: -
(tylko w przypadku e Obrét uktadu wspoétrzednych
Irlz:/\z/i;?)iede punktuze- |, opret osi obrotowej C %
Pozycjonowanie () Pozycjonowanie sondy pomiarowej: -

* Rownolegle do osi

e Rownolegle do krawedzi
Kierunek pomiaru j) | Os pomiaru -

o (+-)X

o (+h)Y

e (+)z
0O$ pozycjonowania [(J) | O$ przesuniecia (Wskazéwka: o pomiaru i 0$ przesuniecia nie powinny by¢ identycz- | -

nel)

e X

e Y

e Z
a Kat miedzy osig pozycjonowania i krawedzig Stopnie
L2 Odlegtos¢ do 2 punktu pomiaru © mm
Strefa ochrony i3 Zastosowanie strefy ochrony -

e Tak

* Nie
DX /DY /DZ Odlegtos¢ do krawedzi przy 1. punkcie pomiaru (tylko w przypadku strefa ochrony mm
(odpowiednio do kie- "Tak")
runku pomiaru)
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru Stopnie

Zestaw danych dla
wartosci zdoswiadcze-

nia[(y

* Bez (bez zastosowania wartosci z doSwiadczenia)

* 1-20 (zestaw danych dla wartosci z doSwiadczenia)

Pomiaryi

Liczba pomiaréw w tym samym miejscu (1-9)

" Funkcja "Sonda 3D z obrotem wrzeciona" jest wyswietlana, gdy w 0g6lnej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest

ustawiony Bit 16.

2 Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.
3 Kolejne parametry oraz cele korekcji ustawiane sa w ogélnej danej ustawczej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

4 W celu wyswietlenia odpowiedniej osi obrotowej, jako kierunek korekcji nalezy ustawic¢ Bit6 = 1 w kanatowej MD52207
$MCS_AXIS_USAGE_ATTRIB.

Jezeli korekcja zawiera wiecej niz jeden obrét wokét jednej z osi geometrycznych wtedy korekcja osi obrotowej nie moze zostac
zrealizowana. Wygenerowany zostanie alarm 61403 ,Korekcja przesuniecia punktu zerowego nie wykonana”.
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»  Wraz z podaniem osi pomiaru w parametrze Kierunek pomiaru mozliwe sa wszystkie 3 ptaszczyzny pomiaru. Kat zadany a
odnosi sie wiec do dodatniego kierunku osi przesuniecia i jest ujemny w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara,
dodatni w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.
Kat zadany a wskazuje pozadany kat miedzy krawedzig a dodatnim kierunkiem osi przesuniecia. W przypadku a=0
(s_sTA=0) krawedz jest zorientowana wzgledem osi przesunigcia réwnolegle do osi.
W przypadku pozycjonowania "Réwnolegle do krawedzi" kat a jest wykorzystywany réwniez do pozycjonowania. Wraz z
parametrem TSA zostaje utworzony kat pozycjonowania. Dlatego parametr a moze tylko nieznacznie odbiegac¢ od
zmierzonego kata!

® Zapomoca parametru L2 (S_1D) ustalana jest odlegtos¢ miedzy P1i P2 w osi przesuniecia. Dla L2 dopuszczalne sg jedynie
dodatnie wartosci. Nalezy wybra¢ odpowiednio P1 w osi przesuniecia podczas rozpoczecia cyklu.

&

Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wskazéwek producenta maszyny.

Wariant pomiaru podczas toczenia na frezarce (tylko 840D sl)

162

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

a¥ Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego”.
przed.
Kante 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Odlegtos¢ krawedzi".
Abstand
Q 3. Nacisnac przycisk programowy "Zorientuj krawedz".
Otworzy sie okno "Pomiar: zorientuj krawedz".
Parametr
Program ShopTurn
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej -
DU Numer ostrza (1 -9) -
Metoda pomiaru . | ¢ Standardowa metoda pomiaru -
e Sonda 3D z obrotem wrzeciona
10 Zestaw danych kalibracji (1 - 40), mozliwe wprowadza- | -
nie zmiennych
(tylko w przypadku standardowej metody pomiaru)
X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.
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Lista parametréw wynikéw

4.3.9

Funkcja

Cykle pomiarowe

Wariant pomiaru "Zorientuj krawedZ" udostepnia nastepujace parametry wynikéw:

Tabela 4-15 Parametry wynikéw "Zorientuj krawedz"

Parametr Opis Jednostka
_OVR [0] Warto$¢ zadana kata stopni
_OVR [4] Warto$¢ rzeczywista kata stopni
_OVR[16] Réznica kata stopni
_OVR [20] Wartos$¢ korekcji kata stopni
_OVR [28] Zakres ufnosci stopni
_OVR[30] Wartos$¢ doswiadczalna stopni
_ovi[0] Numer PPZ -
_0ovI[2] Numer cyklu pomiarowego -
_OVvI[5] Numer sondy pomiarowej -
_0OVI[7] Numer pamieci wartosci doswiadczalnych -
_0ovI[9] Numer alarmu -

Odlegtos¢ krawedzi - Rowek (CYCLE977)

Za pomoca tego wariantu pomiaru jest mozliwy pomiar rowka w przedmiocie obrabianym.
Mierzona jest szeroko$¢ rowka oraz okreslany jest punkt srodka rowka. Mozliwe sg rowniez
pomiary na rowku potozonym sko$nie. W tym celu na ekranie wprowadzania parametréw nalezy
wprowadzi¢ kat odpowiednio do rzeczywistego odchylenia katowego potozenia rowka.
Dotkniecie do krawedzi rowka nastepuje zawsze pod katem prostym. Mozliwe jest ustalenie
strefy ochrony wewnatrz rowka.

W przypadku pomiaru "Sonda 3D z obrotem wrzeciona" pomiar odbywa sie metoda réznicowa
w osiach ptaszczyzny. Dwa petne pomiary rowka sg wykonywane automatycznie jeden po
drugim, jeden raz z pozycjg wrzeciona 180 stopni, drugi raz z pozycja 0 stopni. Szczegdlny
przebieg tego pomiaru pozwala na zastosowanie niekalibrowanej, wielokierunkowej sondy
pomiarowej. Prawidtowy promien sondy pomiarowej jako narzedzia musi zostac okreslony
jeden raz przez kalibracje sondy. Do tego celu nie nadaja sie sondy pomiarowe typu 712, 713
oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest bezwarunkowo wymagane.

W przypadku metody pomiaru "Orientacja sondy 3D" kierunek przetaczenia sondy pomiarowej
jest zawsze ustawiany odpowiednio do aktualnego kierunku pomiaru. Ta funkcja jest zalecana
w przypadku wysokich wymagar dotyczacych doktadnosci pomiaru. Do tego celu nie nadaja sie
sondy pomiarowe typu 712, 713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest bezwarunkowo
wymagane.
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Warunki
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Wynik pomiaru (ré6znica pomiaru) moze by¢ wykorzystany w nastepujacy sposoéb:

» Korekcja przesuniecia punktu zerowego (PPZ) tak, aby punkt zerowy przedmiotu
obrabianego odnosit sie do punktu srodka rowka.

* Korekcja narzedzia
* Pomiar bez korekgji

Mozliwa jest rozszerzona korekcja narzedzia w narzedziach siostrzanych, a takze korekcja
sumaryczna i ustawiania. W przypadku korekcji narzedzia mozna generalnie uwzgledni¢
wartosci doswiadczalne.

Pomiar przeprowadzany jest po 1 punkcie na przeciwlegtych krawedziach rowka bazujac na
wybranej osi pomiaru. Pierwszy w kolejnosci jest mierzony dodatni kierunek osi geometrycznej.

Szerokosc¢ rowka jest wyliczana na podstawie dwéch pozycji rzeczywistych z uwzglednieniem
wartosci kalibracji.

Potozenie $rodka rowka jako punktu zerowego przedmiotu obrabianego okreslane jest zgodnie
z wybranym przesunieciem punktu zerowego przeznaczonego do korekcji.

Wybierajac wartos¢ zadana punktu srodka na ,TAK”, mozna zdefiniowac potozenie $rodka rowka
jako punkt zerowy przedmiotu obrabianego za pomoca wartosci zadane;j.

Réznica pomiaru szerokosci rowka stuzy jako wielko$¢ podstawowa dla korekcji narzedzia,
potozenie punktu zerowego rowka jest podstawa do korekcji punktu zerowego.

Pomiar: Rowek (CYCLE977) Pomiar: Rowek ze strefg ochrony (CYCLE977)

* Sonda pomiarowa musi by¢ aktywna jako narzedzie.
* Typ narzedzia sondy pomiarowej:
— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)

— Sonda typu Mono (typ 712)

Cykle pomiarowe
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Uwaga

Nastepujace metody pomiaru sg mozliwe tylko w osiach ptaszczyzny:
e Sonda 3D z obrotem wrzeciona (pomiar metoda réznicowa)
* Orientacja sondy 3D

W przypadku tych metod pomiaru z reguty nie mozna stosowac sond typu 712, 713 i 714.

Uwaga

W potaczeniu z funkcjami ,Sonda 3D z obrotem wrzeciona”, ,Orientacja sondy 3D" lub przy
uzyciu sond typu 712, 713 oraz 714 wymagane jest wrzeciono z funkcja SPOS.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonde pomiarowa nalezy spozycjonowac srodkiem kulki sondy pomiarowej w osi pomiaru mniej
wiecej w $rodku rowka oraz na wysokosci pomiaru. W przypadku strefy ochrony, kulka sondy
pomiarowej w osi pomiaru powinna by¢ umieszczona mniej wiecej w potowie rowka i na
wysokosci powyzej strefy ochrony. Nalezy zapewnié, aby z tej wysokosci przy wprowadzonej
drodze dosuwu mozliwe byto osiggniecie zadanej wysokos$ci pomiaru na rowku.

Uwaga

Jezeli droga pomiaru DFA zostanie wybrana tak duza, ze naruszona zostataby strefa ochrony,
woéwczas odlegtosé zostanie automatycznie zmniejszona w cyklu. Jednakze musi by¢ dostepna
wystarczajaca przestrzen dla kulki sondy pomiarowe;.

Pozycja po zakornczeniu cyklu pomiarowego

Jedlistrefa ochrony nie jest aktywna, kulka sondy pomiarowej znajduje sie na wysokosci pomiaru
w $rodku rowka. W przypadku strefy ochrony, pozycja kulki sondy pomiarowej jest
wysrodkowana wzgledem rowka, nad strefg ochrony, w pozycji poczatkowej cyklu
pomiarowego.

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i jestesmy w edytorze.

s¥ Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu".
przed.
Kante 2. Nacisnac przycisk programowy "Odlegtos¢ krawedzi".
Abstand
DHD 3. Nacisnac przycisk programowy "Rowek".

Otworzy sie okno "Pomiar: rowek".

Cykle pomiarowe
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Parametr

Program w kodzie G Program ShopMill

Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka

ka

Metoda po- e Standardowa metoda po- |- T Nazwa sondy pomiarowej -

miaru Q) miaru D Numer ostrza (1 - 9) -
* Sonda 3D z obrotem wrze-

ciona "
* Orientacja sondy 3D ?
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - - Metoda po- e Standardowa metoda po- |-
G19) miaru Q) miaru
¢ Sonda 3D z obrotem wrze-
ciona "
* Orientacja sondy 3D ?

Lo Zestaw danych kalibracji (1- |- 10 Zestaw danych kalibracji (1- |-
40), mozliwe wprowadzanie 40), mozliwe wprowadzanie
zmiennych? zmiennych ¥
(tylko w przypadku pomiaru (tylko w przypadku pomiaru
bez obrotu wrzeciona) bez obrotu wrzeciona)

X Punkt startu pomiaru w X mm

Y Punkt startu pomiaru w'Y mm

z Punkt startu pomiaru w Z mm
Parametr Opis Jednostka

Cel korekcji @

Tylko pomiar (bez korekgji)
Przesuniecie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ)

—  Wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym przesunieciu punktu zerowego (aktywne PPZ,
G54, G55, G56, G57, G505, G506)

— Zgrubnie/doktadnie (wynik pomiaru zapisaé w przesunieciu zgrubnym/w przesunieciu
doktadnym)

Odniesienie bazowe

— Zgrubnie/doktadnie (wynik pomiaru zapisaé w przesunieciu zgrubnym/w przesunieciu
doktadnym)

Baza specyficzna dla kanatu
—  Wyniki pomiaru zapisa¢ w numerze Frame (1-4)

— Zgrubnie/doktadnie (wynik pomiaru zapisaé w przesunieciu zgrubnym/w przesunieciu
doktadnym)

Korekcja narzedzia (wyniki pomiaru zapisa¢ w danych narzedzia)
Korekcja narzedzia (ST) (wynik pomiaru zapisa¢ w narzedziu DUPLO, numer ST)

TR Nazwa korygowanego narzedzia -
DL Numer ostrza korygowanego narzedzia (1-9) -
e Geometria: Wyniki pomiaru zapisa¢ w geometrii narzedzia
e Zuzycie: Wyniki pomiaru zapisaé¢ w zuzyciu narzedzia
Cykle pomiarowe
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Parametr Opis Jednostka
¢ Automatycznie: Automatyczny wybér dtugosci narzedzia lub promienia narzedzia
¢ Dtugosc L1-L3: Korekcja dtugosci narzedzia L1-L3
¢ Promieni: Korekcja promienia narzedzia
ST Numer narzedzia siostrzanego (numer DUPLO). -
Obliczenie ) ¢ Nieodwrécone (obliczenie nieodwréconej wartosci korekcji narzedzia)
¢ Odwrécone (obliczenie odwréconej wartosci korekcji narzedzia)
O$ pomiaru (j) | O$ pomiaru (w przypadku G17): -
e X
e Y
w Wartos¢ zadana szerokosci rowka mm
XM, YM Warto$¢ zadana dla punktu $rodka rowka, odpowiednio do osi pomiaru (tylko przy punkcie | mm
srodka wartosci zadanej ,Tak”)
a0 Kat miedzy osig pomiaru i przedmiotem obrabianym Stopnie
Strefa Zastosowanie strefy ochrony -
ochrony [ . Tak
* Nie
WS Szeroko$¢ strefy ochrony (tylko w przypadku strefy ochrony ustawionej na "Tak") mm
Dz Droga dosuwu na wysokosci pomiaru (dla G17) (tylko w przypadku strefy ochrony ustawionej | mm
na "Tak")
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
TDIF Zakres tolerancji dla kontroli réznicy wymiaréw mm
TUL Gobrna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo do wartosci zadanej, tylko w | mm
przypadku tolerancji wymiaru "Tak")
TLL Dolna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo do wartosci zadanej, tylkow | mm
przypadku tolerancji wymiaru "Tak")
TZL Zakres tolerancji dla korekgcji zera mm

Zestaw danych
dla wartosci z

¢ Bez (bez zastosowania wartosci z doswiadczenia)

¢ 1-20 (zestaw danych dla wartosci z doswiadczenia)

doswiadcze-

nia [

Zestaw danych | Bez (bez tworzenia wartosci $redniej) -
dia wgr.tos’,q 1-20 (zestaw danych dla tworzenia wartosci $redniej)

sredniej i

T™MV Zakres korekgcji z tworzeniem wartosci Sredniej -
FW Wspoétczynnik wagi dla tworzenia wartosci Sredniej -
Pomiaryi) Liczba pomiaréw w tym samym miejscu -

" Funkcja "Sonda 3D z obrotem wrzeciona" jest wyswietlana, gdy w 0g6lnej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest
ustawiony Bit16.

2 Funkcja "Orientacja sondy 3D" jest wyswietlana, gdy w 0gdlnej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest ustawiony

Bit17.

3 Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.
4 Kolejne parametry oraz cele korekcji ustawiane sa w ogdlnej danej ustawczej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

Cykle pomiarowe
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¢ Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wskazéwek producenta maszyny.

Wariant pomiaru podczas toczenia na frezarce (tylko 840D sl)

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

a¥ Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego”.
przed.
Kante 2. Nacisnac przycisk programowy "Odlegtos¢ krawedzi".
Abstand
I:H:I 3. Nacisnac przycisk programowy "Rowek". Otworzy sie okno "Pomiar:
rowek".
Parametr
Program ShopTurn
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej -
DL Numer ostrza (1 - 9) -
Metoda pomiaru [ e Standardowa metoda pomiaru -

¢ Sonda 3D z obrotem wrzeciona

e Zorientowanie sondy 3D

L0 Zestaw danych kalibracji (1 - 40), mozliwe wprowa- | -
dzanie zmiennych"
(tylko w przypadku pomiaru bez obrotu wrzeciona)

X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.

Lista parametréw wynikéw

Wariant pomiaru "Rowek" udostepnia nastepujgce parametry wynikéw:

Tabela 4-16  Parametry wynikéw "Rowek"

Parametr Opis Jednostka
_OVR [0] Wartos$¢ zadana szerokosci rowka mm
_OVR[1] Wartos¢ zadana srodka rowka w 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR [2] Warto$¢ zadana Srodka rowka w 2. osi ptaszczyzny mm
_OVR [4] Warto$¢ rzeczywista szerokosci rowka mm
_OVR [5] Warto$¢ rzeczywista $rodka rowka w 1. osi ptaszczyzny mm

Cykle pomiarowe
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Parametr Opis Jednostka
_OVR [6] Wartos$¢ rzeczywista Srodka rowka w 2. osi ptaszczyzny mm

_OVR [16] Réznica szerokosci rowka mm
_OVR[17] Roéznica $rodka rowka w 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR[18] Réznica $rodka rowka w 2. osi ptaszczyzny mm
_ovi[0] Numer D lub numer PPZ -

_ovI[2] Numer cyklu pomiarowego -

_0VI[3] Wariant pomiaru -
_OVS_TNAME Nazwa narzedzia -

W przypadku pomiaru przedmiotu obrabianego z korekcja narzedzia lub z korekcjg w
przesunieciu punktu zerowego sg wyswietlane dodatkowe parametry, patrz Dodatkowe
parametry wynikoéw (Strona 363).

4.3.10 Odlegtos¢ krawedzi - Wypust (CYCLE977)

Funkcja

Za pomoca tego wariantu pomiaru jest mozliwy pomiar wypustu na przedmiocie obrabianym.
Mierzona jest szeroko$¢ wypustu oraz okreélany jest punkt srodka wypustu.

Mozliwe sg réwniez pomiary na wypuscie skosnym. W tym celu w oknie wprowadzania
parametréw nalezy wprowadzi¢ kat odpowiednio do rzeczywistego odchylenia katowego
potozenia wypustu. Dotkniecie do krawedzi wypustu nastepuje zawsze pod katem prostym. Z
boku wypustu mozna ustali¢ strefe ochrony.

W przypadku pomiaru "Sonda 3D z obrotem wrzeciona" pomiar odbywa sie metoda réznicowa
w osiach ptaszczyzny. Dwa petne pomiary wypustu sg wykonywane automatycznie jeden po
drugim, jeden raz z pozycja wrzeciona 180 stopni, drugi raz z pozycja 0 stopni. Szczegblny
przebieg tego pomiaru pozwala na zastosowanie niekalibrowanej, wielokierunkowej sondy
pomiarowej. Prawidtowy promien sondy pomiarowej jako narzedzia musi zostac okreslony
jeden raz przez kalibracje sondy. Do tego celu nie nadaja sie sondy pomiarowe typu 712, 713
oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest bezwarunkowo wymagane.

W przypadku metody pomiaru "Orientacja sondy 3D" kierunek przetaczenia sondy pomiarowej

jest zawsze ustawiany odpowiednio do aktualnego kierunku pomiaru. Ta funkcja jest zalecana

w przypadku wysokich wymagar dotyczacych doktadnosci pomiaru. Do tego celu nie nadaja sie

sondy pomiarowe typu 712, 713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest bezwarunkowo

wymagane.

Wynik pomiaru (réznica pomiaru) moze by¢ wykorzystany w nastepujacy sposob:

» Korekcja przesuniecia punktu zerowego (PPZ) tak, aby punkt zerowy przedmiotu
obrabianego odnosit sie do punktu srodka wypustu.

* Korekcja narzedzia

¢ Pomiar bez korekgji

Cykle pomiarowe
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Warunki
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Mozliwa jest rozszerzona korekcja narzedzia w narzedziach siostrzanych, a takze korekcja
sumaryczna i ustawiania. W przypadku korekcji narzedzia mozna generalnie uwzgledni¢
wartosci doswiadczalne.

Pomiar jest przeprowadzany po 1 punkcie na przeciwlegtych krawedziach wypustu bazujac na
wybranej osi pomiaru. Pierwszy w kolejnosci jest mierzony dodatni kierunek osi geometrycznej.
Szerokos¢ wypustu jest wyliczana na podstawie dwéch pozycji rzeczywistych z uwzglednieniem
wartosci kalibracji. Potozenie srodka wypustu, jako punkt zerowy obrabianego przedmiotu jest
okreslane odpowiednio do wybranego przesuniecia punktu zerowego przeznaczonego do
skorygowania.

Wybierajac warto$¢ zadang punktu srodka na ,TAK”, mozna zdefiniowac potozenie srodka
wypustu jako punkt zerowy przedmiotu obrabianego za pomoca wartos$ci zadane;j.

Réznica pomiaru szerokosci wypustu stuzy jako wielko$¢ podstawowa dla korekcji narzedzia,
potozenie punktu zerowego wypustu jest podstawg do korekcji punktu zerowego.

Pomiar: Wypust (CYCLE977) Pomiar: Wypust ze strefg ochrony (CYCLE977)

* Sonda pomiarowa musi by¢ aktywna jako narzedzie.
* Typ narzedzia sondy pomiarowe;j:
- Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)

— Sonda typu Mono (typ 712)

Uwaga

Nastepujace metody pomiaru sg mozliwe tylko w osiach ptaszczyzny:
* Sonda 3D z obrotem wrzeciona (pomiar metoda réznicowa)
¢ Orientacja sondy 3D

W przypadku tych metod pomiaru z reguty nie mozna stosowac sond typu 712, 713 i 714.

Cykle pomiarowe
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Uwaga

W potaczeniu z funkcjami ,Sonda 3D z obrotem wrzeciona”, ,Orientacja sondy 3D” lub przy
uzyciu sond typu 712, 713 oraz 714 wymagane jest wrzeciono z funkcja SPOS.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem
Sonde pomiarowa nalezy spozycjonowac srodkiem kulki sondy pomiarowej w osi pomiarowej w
przyblizeniu powyzej Srodka wypustu. Nalezy zapewnic, aby z tej wysokosci przy wprowadzonej
drodze dosuwu mozliwe byto osiggniecie zadanej wysokosci pomiaru na wypuscie.

Uwaga

Jezeli droga pomiaru DFA zostanie wybrana tak duza, ze naruszona zostataby strefa ochrony,
woéwczas odlegtos¢ zostanie automatycznie zmniejszona w cyklu. Jednakze musi by¢ dostepna
wystarczajaca przestrzen dla kulki sondy pomiarowe;.

Pozycja po zakornczeniu cyklu pomiarowego

Kulka sondy pomiarowej jest wycentrowana nad wypustem na wysokosci pozycji startowej cyklu
pomiarowego.

Sposéb postepowania
Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i jestesmy w edytorze.

a¥ Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu”.
przed.
Kante 2. Nacisnac przycisk programowy "Odlegtos¢ krawedzi".
Abstand
3. Nacisnac przycisk programowy "Wypust".

Otworzy sie okno "Pomiar: wypust".
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Parametr

Program w kodzie G Program ShopMill

Parametr Opis Jed- Parametr Opis Jednostka

nostka

Metoda po- |+ Standardowa metoda po- |- T Nazwa sondy pomiarowej -

miaru i miaru D Numer ostrza (1 - 9) -
¢ Sonda 3D z obrotem wrze-

ciona "V
* Orientacja sondy 3D ?
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - - Metoda po- * Standardowa metoda po- |-
G19) miaru Q) miaru
e Sonda 3D z obrotem wrze-
ciona V
* Orientacja sondy 3D ?

Lo Zestaw danych kalibracji (1- |- 10 Zestaw danych kalibracji (1- |-
40), mozliwe wprowadzanie 40), mozliwe wprowadzanie
zmiennych ¥ zmiennych?

(tylko w przypadku pomiaru (tylko w przypadku pomiaru
bez obrotu wrzeciona) bez obrotu wrzeciona)
X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w'Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm
Parametr Opis Jednostka

Cel korekcji

Tylko pomiar (bez korekcji)
Przesuniecie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) 4

—  Wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym przesunieciu punktu zerowego (aktywne
PPZ, G54, G55, G56, G57, G505, G506)

— Zgrubnie | doktadnie (wynik pomiaru zapisa¢ w przesunieciu zgrubnym/w przesu-
nieciu doktadnym)

Odniesienie bazowe

— Zgrubnie | doktadnie (wynik pomiaru zapisa¢ w przesunieciu zgrubnym/w przesu-
nieciu doktadnym)

Baza specyficzna dla kanatu
—  Wyniki pomiaru zapisa¢ w numerze Frame (1-4)

— Zgrubnie | doktadnie (wynik pomiaru zapisa¢ w przesunieciu zgrubnym/w przesu-
nieciu doktadnym)

Korekcja narzedzia (wyniki pomiaru zapisa¢ w danych narzedzia)

Korekcja narzedzia (ST) (wynik pomiaru zapisa¢ w narzedziu DUPLO, numer ST)

TR Nazwa korygowanego narzedzia -
DL Numer ostrza korygowanego narzedzia (1-9) -
* Geometria: Wyniki pomiaru zapisa¢ w geometrii narzedzia -
*  Zuzycie: Wyniki pomiaru zapisa¢ w zuzyciu narzedzia
Cykle pomiarowe
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Parametr Opis Jednostka

* Automatycznie: Automatyczny wybér dtugosci narzedzia lub promienia narzedzia -
* Dtugosc¢ L1-L3: Korekcja dtugosci narzedzia L1-L3

* Promien: Korekcja promienia narzedzia

ST Numer narzedzia siostrzanego (numer DUPLO). -

Obliczeniey * Nieodwrdcone (obliczenie nieodwréconej wartosci korekcji narzedzia) -

* Odwrécone (obliczenie odwréconej wartosci korekcji narzedzia)

0O$ pomiaru [ Os$ pomiaru (w przypadku ptaszczyzny pomiaru G17): -

e X
e Y
w Warto$¢ zadana szerokos$ci wypustu mm
XM, YM Wartos¢ zadana dla punktu srodka wypustu, odpowiednio do osi pomiaru (tylko przy punk- | mm
cie Srodka wartosci zadanej ,Tak”)
a0 Kat miedzy osig pomiaru i przedmiotem obrabianym Stopnie
Dz Droga dosuwu na wysokosci pomiaru (w przypadku ptaszczyzny pomiaru G17) mm
Strefa ochrony [(J) | Zastosowanie strefy ochrony -
* Tak
* Nie
WS Szerokos¢ strefy ochrony (tylko w przypadku strefy ochrony ustawionej na "Tak") mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
TDIF Zakres tolerancji dla kontroli réznicy wymiaréw mm
TUL Gérna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo do wartosci zadanej, tylko | mm
w przypadku tolerancji wymiaru "Tak")
TLL Dolna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo do wartosci zadanej, tylkow | mm
przypadku tolerancji wymiaru "Tak")
TZL Zakres tolerancji dla korekgcji zera mm
Zestaw danych ¢ Bez (bez zastosowania wartosci z doswiadczenia) -

dla wartosci z do-

L. N e 1-20 (zestaw danych dla wartosci z doswiadczenia)
Swiadczenia

Zestaw danych * Bez (bez tworzenia wartosci Sredniej) -
d!a.wartoéci sred- |, 1-20 (zestaw danych dla tworzenia wartosci sredniej)

niej O

™V Zakres korekcji z tworzeniem wartosci Sredniej -
FW Wspotczynnik wagi dla tworzenia wartosci sredniej -
Pomiaryy Liczba pomiaréw w tym samym miejscu -

" Funkcja "Sonda 3D z obrotem wrzeciona" jest wyswietlana, gdy w og6lnej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest
ustawiony Bit16.

2 Funkcja "Orientacja sondy 3D" jest wySwietlana, gdy w 0g6Inej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest ustawiony
Bit17.

3 Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.
4 Kolejne parametry oraz cele korekcji ustawiane sg w ogdlnej danej ustawczej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .
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L

Wariant pomiaru podczas toczenia na frezarce (tylko 840D sl)

Producent maszyny

Nalezy przestrzegac wskazéwek producenta maszyny.

Sposéb postepowania
Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

a¥ Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego”.
przed.
Kante 2. Nacisnac przycisk programowy "Odlegtos¢ krawedzi".
Abstand
3. Nacisnac przycisk programowy "Wypust".
Otworzy sie okno "Pomiar: wypust".
Parametr
Program ShopTurn
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej
DL Numer ostrza (1 - 9)
Metoda pomiaru ) e Standardowa metoda pomiaru
* Sonda 3D z obrotem wrzeciona
* Zorientowanie sondy 3D
10 Zestaw danych kalibracji (1 - 40), mozliwe wprowa-
dzanie zmiennych"
(tylko w przypadku pomiaru bez obrotu wrzeciona)
X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w'Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm
" Nazwa zmiennej nie moze byc¢ pusta.
Lista parametréw wynikéw
Wariant pomiaru "Wypust" udostepnia nastepujace parametry wynikéw:
Tabela 4-17  Parametry wynikéw "Wypust"
Parametr Opis Jednostka
_OVR [0] Warto$¢ zadana szerokosci wypustu mm
_OVR[1] Wartos¢ zadana srodka wypustu w 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR [2] Warto$¢ zadana srodka wypustu w 2. osi ptaszczyzny mm
_OVR [4] Wartos$¢ rzeczywista szerokos$ci wypustu mm
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Parametr Opis Jednostka
_OVR [5] Wartos$¢ rzeczywista Srodka wypustu w 1. osi ptaszczyzny mm

_OVR [6] Warto$¢ rzeczywista Srodka wypustu w 2. osi ptaszczyzny mm

_OVR [16] Réznica szerokosci wypustu mm
_OVR[17] Réznica $rodka wypustu w 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR[18] Réznica srodka wypustu w 2. osi ptaszczyzny mm
_ovi[0] Numer D lub numer PPZ -

_ovI[2] Numer cyklu pomiarowego -

_0OVI[3] Wariant pomiaru -
_OVS_TNAME Nazwa narzedzia -

W przypadku pomiaru przedmiotu obrabianego z korekcja narzedzia lub z korekcja w
przesunieciu punktu zerowego sa wyswietlane dodatkowe parametry, patrz Dodatkowe
parametry wynikéw (Strona 363).

4.3.11 Naroze - Naroze prostokatne (CYCLE961)

Funkcja

Za pomoca tego wariantu pomiaru jest mozliwy pomiar prostokatnego naroza wewnetrznego
i zewnetrznego przedmiotu obrabianego.

Précz pomiaru jest mozliwe zastosowanie potozenia naroza jako punktu zerowego przedmiotu
obrabianego w zadanym przesunieciu punktu zerowego (PPZ).

Pomiar nastepuje rownolegle do osi aktywnego WKS. Za pomoca parametru a0 kierunek
pomiaru mozna dopasowac rownolegle do krawedzi. To podane kata nie ma wptywu na wynik.

Zasada pomiaru

Cykl pomiarowy wykonuje ruch do 3 punktédw pomiaru i okresla punkt przeciecia prostych
okre$lonych w pomiarze oraz kat skrecenia w stosunku do dodatniej 1. osi aktualnej ptaszczyzny.

Punkt przeciecialkat naroza przedstawia ich potozenie. Jest on zapisany jako wartos¢ MKS i WKS
w parametrach wynikéw OVR[]. Jezeli okreslony punkt naroza jest uzywany jako punkt zerowy
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przedmiotu obrabianego, wéweczas przy obliczaniu przesuniecia punktu zerowego
uwzgledniane sg wartosci zadane X0,Y0 (np. G17).

Pomiar: Naroze prostokatne wewnetrzne (CYC- Pomiar: Naroze prostokatne zewnetrzne (CYC-
LE961) LE961)

Warunki
* Sonda pomiarowa musi zosta¢ wywotana jako narzedzie z korekcjg dtugosci narzedzia.
¢ Typ narzedzia sondy pomiarowej:
— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)

— Sonda typu Mono (typ 712), tylko przy wariancie pomiaru ,biegun”

Uwaga

W potaczenie z sonda pomiarowa typu 712 wymagane jest wrzeciono z funkcjg SPOS.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem
Sonda pomiarowa znajduje sie na wysokosci pomiaru lub powyzej naroza (patrz strefa ochrony)
wzgledem naroza przeznaczonego do pomiaru lub przed 1. punktem pomiaru.
Z tej pozycji musi istnie¢ mozliwos$¢ bezkolizyjnego dojazdu do punktéw pomiaru.

Punkty pomiaru wynikaja z zaprogramowanych odlegtosci L1 do L3 oraz z pozycji bieguna (XP,
YP). Przy pozycjonowaniu dodatkowo uwzgledniany jest kat a0 (kat pomiedzy osia X,
a 1. krawedzig w MKS).

Cykl pomiarowy generuje wymagane bloki ruchéw oraz przeprowadza pomiar w punktach
pomiaru P1 do P3, rozpoczynajac od P1.

Cykle pomiarowe
176 Podrecznik programowania, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6NA5



Warianty pomiaru

4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Pozycjonowanie punktow pomiaru P1 do P3 z uwzglednieniem strefy ochrony

* Strefa ochrony = nie
Sonda pomiarowa zostaje wstepnie spozycjonowana na wysokosci pomiaru i pozostaje na tej
wysokosci podczas pomiaru naroza. Nastapi obejscie naroza zewnetrznego.

» Strefa ochrony = tak
Sonda pomiarowa jest wstepnie spozycjonowana powyzej naroza. Podczas pomiaru
nastepuje przejazd o wartos¢ parametru DZ w 3. osi ptaszczyzny (Z w przypadku G17) na
wysokos$¢ pomiaru i zostajg zmierzone odpowiednie punkty pomiaru. Po pomiarze sonda
pomiarowa zostaje uniesiona o warto$¢ parametru DZ i przejezdza do nastepnego punktu
pomiaru, gdzie zostaje ponownie opuszczona.

Ji i

Rysunek 4-13  Strefa ochrony = tak: Ominiecie naroza zewnetrznego z DZ>0 (wysoko$¢
pomiaru + DZ) w przypadku G17

Pozycja po zakornczeniu cyklu pomiarowego
Sonda pomiarowa powraca do pozycji wyjsciowe] (wzgledem zmierzonego naroza).

Sonda pomiarowa znajduje sie na wysokosci pomiaru lub powyzej naroza, w zaleznosci od
parametru strefa ochrony Tak/Nie.

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

a¥ Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu”.
przed.
Naroie 2. Nacisngc przycisk programowy "Naroze".
Q 3. Nacisnac przycisk programowy "Naroze prostokatne".

Otworzy sie okno "Pomiar: naroze prostokatne”.
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Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr | Opis Jed- Parametr Opis Jednostka
nostka
PLIO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - | - T Nazwa sondy pomiarowej -
G19)
L0 Zestaw danych kalibracji (1 - |- DO Numer ostrza (1 - 9) -
40), mozliwe wprowadzanie
zmiennych?
NS Zestaw danych kalibracji (1 - 40), |-
mozliwe wprowadzanie zmien-
nych"
X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm
Parametr Opis Jednostka
Cel korekcji (3 e Tylko pomiar (bez korekgji) -
e Przesuniecie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) 2
Potozenie O Rodzaj naroza: -
Naroze zewnetrzne Naroze wewnetrzne -
Potozenie L | s -
naroza iy . N C
. [ . %
. § . kﬁ
X0 Warto$¢ zadana X naroza (w przypadku ptaszczyzny pomiaru G17) mm
YO Warto$¢ zadana Y naroza (w przypadku ptaszczyzny pomiaru G17) mm
XP Biegun (w przypadku ptaszczyzny pomiaru G17) mm
YP Biegun (w przypadku ptaszczyzny pomiaru G17) mm
a0 Podanie kata mierzonej krawedzi odniesienia w odniesieniu do 1. osi geometrycznej ak- | Stopnie
tywnej ptaszczyzny w uktadzie wspotrzednych maszyny (MKS).
Dzieki temu ruch w osi moze by¢ zrealizowany pod katem, réwnolegle do krawedzi.
L1 Odlegtos¢ miedzy biegunem i punktem pomiaru P1 w kierunku 1. osi ptaszczyzny (w G17 X) | mm
L2 Odlegtos¢ miedzy biegunem i punktem pomiaru P2 w kierunku 1. osi ptaszczyzny mm
L3 Odlegtos¢ miedzy biegunem i punktem pomiaru P3 w kierunku 2. osi ptaszczyzny (w G17 X) | mm
Strefa ochrony )y | Zastosowanie strefy ochrony -
e Tak
¢ Nie
DZ Droga dosuwu na wysoko$¢ pomiaru (tylko przy strefa ochrony "Tak") mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.
2 Kolejne parametry oraz cele korekgji ustawiane sa w ogdlnej danej ustawczej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .
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¢ Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wskazéwek producenta maszyny.

Wariant pomiaru podczas toczenia na frezarce (tylko 840D sl)

Sposoéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

a¥ Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego".
przed.
Naroie 2. Nacisnac przycisk programowy "Naroze".

Q 3. Nacisnac przycisk programowy "Naroze prostokatne".
Otworzy sie okno "Pomiar: naroze prostokatne”.

Parametr

Program ShopTurn

Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej -

DO Numer ostrza (1 - 9) -

0 Zestaw danych kalibracji (1 - 40), mozliwe wprowadza- |-

nie zmiennych®

X Punkt startu pomiaru w X mm

Y Punkt startu pomiaru w Y mm

z Punkt startu pomiaru w Z mm

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.

Lista parametréow wynikéw

Wariant pomiaru "Naroze prostokatne" udostepnia nastepujace parametry wynikéw:

Tabela 4-18 Parametry wynikéw "Naroze prostokatne”

Parametr Opis Jednostka

_OVR [4] Wartos$¢ rzeczywista zmierzonego kata krawedzi odniesienia, w odniesie- | stopni
niu do 1. osi geometrycznej aktywnej ptaszczyzny w uktadzie wspétrzed-
nych przedmiotu obrabianego (WKS).

_OVR [5] Wartos$¢ rzeczywista punktu naroza w 1. osi ptaszczyzny w WKS mm
_OVR [6] Warto$¢ rzeczywista punktu naroza w 2. osi ptaszczyzny w WKS mm
_OVR [20] Wartos$¢ rzeczywista zmierzonego kata krawedzi odniesienia, w odniesie- | stopni

niu do 1. osi geometrycznej aktywnej ptaszczyzny w uktadzie wspétrzed-
nych maszyny (MKS).

_OVR [21] Wartos$¢ rzeczywista punktu naroza w 1. osi ptaszczyzny w MKS mm

_OVR [22] Wartos$¢ rzeczywista punktu naroza w 2. osi ptaszczyzny w MKS mm
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Parametr Opis Jednostka
_ovI[2] Numer cyklu pomiarowego -
_0VI[3] Wariant pomiaru -
_ovI [5] Numer sondy pomiarowe;j -
_0ovI[9] Numer alarmu -
4.3.12 Naroze - Naroze dowolne (CYCLE961)

Funkcja

Zasada pomiaru

180

Za pomoca tego wariantu pomiaru jest mozliwy pomiar naroza wewnetrznego lub
zewnetrznego dla nieznanej geometrii przedmiotu obrabianego. Pomiar nastepuje réwnolegle
do osi aktywnego WKS. Za pomocg parametru a0 kierunek pomiaru mozna dopasowac
réwnolegle do krawedzi. To podane kata nie ma wptywu na wynik.

Po pomiarze jest mozliwe zastosowanie potozenia naroza jako punktu zerowego przedmiotu
obrabianego w zadanym przesunieciu punktu zerowego (PPZ).

Cykl pomiarowy wykonuje kolejno ruch do 4 punktéw pomiaru (P1 do P4) i okresla punkt
przeciecia prostych okreslonych w pomiarze oraz kat obrotu w stosunku do krawedzi
odniesienia punktéw pomiarowych P1iP2 do 1. osi ptaszczyzny (X w G17) w kierunku dodatnim

Punkt przeciecialkat naroza przedstawia ich potozenie. Jest on zapisany jako warto$¢ MKS i WKS
w parametrach wynikéw OVR[]. Jezeli okreslony punkt naroza jest uzywany jako punkt zerowy
przedmiotu obrabianego, wéwczas przy obliczaniu przesuniecia punktu zerowego
uwzgledniane sg wartosci zadane X0,YO0 (np. G17).

Wzajemne potozenie punktéw P1 i P2 okresla kierunek 1. osi ptaszczyzny nowego uktadu
wspbtrzednych.

Pomiar: Dowolne naroze wewnetrzne (CYC-  Pomiar: Dowolne naroze zewnetrzne (CYC-
LE961) LE961)
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Warunki
¢ Sonda pomiarowa musi zosta¢ wywotana jako narzedzie z korekcjag dtugosci narzedzia.
¢ Typ narzedzia sondy pomiarowe;j:
— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)

— Sonda typu Mono (typ 712), tylko przy wariancie funkgji ,biegun”

Uwaga

W potaczenie z sonda pomiarowa typu 712 wymagane jest wrzeciono z funkcjg SPOS.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonda pomiarowa znajduje sie na wysokosci pomiaru lub powyzej naroza (patrz strefa ochrony)
wzgledem naroza przeznaczonego do pomiaru lub przed 1. punktem pomiaru.

Z tej pozycji musi istnie¢ mozliwos$¢ bezkolizyjnego dojazdu do punktéw pomiaru.

Cykl pomiarowy generuje wymagane bloki ruchéw oraz przeprowadza pomiar w punktach
pomiaru P1 do P4, rozpoczynajac od P1.

Pozycjonowanie punktéw pomiaru P1 do P4 z uwzglednieniem strefy ochrony

» Strefa ochrony = nie
Sonda pomiarowa zostaje wstepnie spozycjonowana na wysokosci pomiaru i pozostaje na tej
wysokosci podczas pomiaru naroza. Nastapi obejscie naroza zewnetrznego.

» Strefa ochrony = tak
Sonda pomiarowa jest wstepnie spozycjonowana powyzej naroza. Podczas pomiaru
nastepuje przejazd o wartos¢ parametru DZ w 3. osi ptaszczyzny (Z w przypadku G17) na
wysokos$¢ pomiaru i zostajg zmierzone odpowiednie punkty pomiaru. Po pomiarze sonda
pomiarowa zostaje uniesiona o warto$¢ parametru DZ i przejezdza do nastepnego punktu
pomiaru, na ktory zostaje ponownie opuszczona.

Ji Ll

Rysunek 4-14  Strefa ochrony = tak: Ominiecie naroza zewnetrznego z DZ>0 (wysoko$¢
pomiaru + DZ) w przypadku G17

Pozycja po zakorniczeniu cyklu pomiarowego
Po ostatnim pomiarze sonda pomiarowa stoi na punkcie pomiaru P4.

Sonda pomiarowa znajduje sie na wysokosci pomiaru lub powyzej naroza, w zaleznosci od
parametru strefa ochrony (Tak/Nie).
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Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i jestesmy w edytorze.

a¥ Pomiar Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu”.
przed.
. 2. Nacisnac przycisk programowy "Naroze".
Naroze qc przy prog y
Q 3. Nacisnac przycisk programowy "Naroze dowolne".
Otworzy sie okno "Pomiar: naroze dowolne".
Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr Opis Jed- Parametr Opis Jednostka
nostka
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - |- T Nazwa sondy pomiarowej -
G19)
Lo Zestaw danych kalibracji (1 - | - DO Numer ostrza (1 - 9) -
40), mozliwe wprowadzanie
zmiennych"
Lo Zestaw danych kalibracji (1 - 40), -
mozliwe wprowadzanie zmien-
nych"
X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w'Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm
Parametr Opis Jednostka
Cel korekcji ¢ Tylko pomiar (bez korekgji) -
e Przesunigcie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) 2
Uktad wspétrzed- |« Biegunowy -
nych © ¢ Prostokatny
Potozenie [ Rodzaj naroza: -
Naroze zewnetrzne Naroze wewnetrzne -
Potozenie L | s -
naroza i
Q . @ . §\
. % . VA
. @ . §V
X0 Warto$¢ zadana X zmierzonego naroza (X w przypadku G17) mm
YO Wartos¢ zadana Y zmierzonego naroza (X w przypadku G17) mm
Tylko w przypadku uktad wspétrzednych = "biegunowy":
XP Potozenie bieguna w 1. osi ptaszczyzny (X w G17) mm
YP Potozenie bieguna w 2. osi ptaszczyzny (Y w przypadku G17) mm
Cykle pomiarowe
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr Opis Jednostka
a0 Podanie kata mierzonej krawedzi odniesienia w odniesieniu do 1. osi geometrycznej ak- | Stopnie
tywnej ptaszczyzny w uktadzie wspétrzednych maszyny (MKS). Dzieki temu ruch w osi moze
by¢ zrealizowany pod katem, réwnolegle do krawedzi.
L1 Odlegtos¢ od punktu startu 1. pomiaru mm
L2 Odlegtos$¢ od punktu startu 2. pomiaru mm
al Kat rozwarcia Stopnie
L3 Odlegtos¢ od punktu startu 3. pomiaru mm
L4 Odlegtos$¢ od punktu startu 4. pomiaru mm
Tylko w przypadku uktad wspétrzednych = "prostokatny”:
X1 Punkt startu X 1. pomiaru mm
Y1 Punkt startu Y 1. pomiaru mm
X2 Punkt startu X 2. pomiaru mm
Y2 Punkt startu Y 2. pomiaru mm
X3 Punkt startu X 3. pomiaru mm
Y3 Punkt startu Y 3. pomiaru mm
X4 Punkt startu X 4. pomiaru mm
Y4 Punkt startu Y 4. pomiaru mm
Strefa ochrony i{J) | Zastosowanie strefy ochrony -
e Tak
¢ Nie
DZ Droga dosuwu na wysokos$¢ pomiaru (tylko przy strefa ochrony "Tak") mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm

Y Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.
2 Kolejne parametry oraz cele korekgji ustawiane sa w ogélnej danej ustawczej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

Cykle pomiarowe

¢ Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wskazowek producenta maszyny.

Uwaga

Nalezy w taki sposéb wybrac 4 punkty pomiaru lub droge pomiaru DFA, aby kontur zostat
osiggniety w obrebie catej drogi: 2 - DFA [w mm]. W przeciwnym razie pomiar nie bedzie

wykonany.

Warto$¢ minimalna dla drogi pomiaru DFA o wartosci 20 mm jest tworzona w cyklu.
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Wariant pomiaru podczas toczenia na frezarce (tylko 840D sl)

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jeste$my w edytorze.

s¥ Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego".
przed.
. 2. Nacisnac przycisk programowy "Naroze".
Naroie qc przy prog Yy
Q 3. Nacisna¢ przycisk programowy "Naroze dowolne".
Otworzy sie okno "Pomiar: naroze dowolne".
Parametr
Program ShopTurn
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej -
DL Numer ostrza (1 - 9) -
10 Zestaw danych kalibracji (1 - 40), mozliwe wprowadzanie | -
zmiennych"
X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w'Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.

Lista parametréw wynikéw

Wariant pomiaru ,Dowolne naroze" udostepnia nastepujace parametry wynikéw:

Tabela 4-19  Parametry wynikéw ,Dowolne naroze"

Parametr Opis Jednostka
_OVR [4] Wartos$¢ rzeczywista zmierzonego kata krawedzi odniesienia, w stosunku | stopni
do 1. osi geometrycznej aktywnej ptaszczyzny w uktadzie wspétrzednych
przedmiotu obrabianego (WKS).
_OVR [5] Wartos¢ rzeczywista punktu naroza w 1. osi ptaszczyzny w WKS mm
_OVR [6] Wartos$¢ rzeczywista punktu naroza w 2. osi ptaszczyzny w WKS mm
_OVR[8] Warto$¢ rzeczywista kata naroza stopnie
_OVR [20] Wartos$¢ rzeczywista zmierzonego kata krawedzi odniesienia, w stosunku | stopni
do 1. osi geometrycznej aktywnej ptaszczyzny w uktadzie wspétrzednych
maszyny (MKS).
_OVR [21] Wartos$¢ rzeczywista punktu naroza w 1. osi ptaszczyzny w MKS mm
_OVR [22] Wartos$¢ rzeczywista punktu naroza w 2. osi ptaszczyzny w MKS mm
_ovI[2] Numer cyklu pomiarowego -
_OVI[3] Wariant pomiaru -

Cykle pomiarowe
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4.3.13

Funkcja

Cykle pomiarowe

4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr Opis Jednostka
_OVI[5] Numer sondy pomiarowe;j -
_ovI[9] Numer alarmu -

Otwor - Kieszen prostokatna (CYCLE977)

Za pomoca tego wariantu pomiaru jest mozliwy pomiar kieszeni prostokatnej w przedmiocie
obrabianym. Mierzona jest szerokosc i dtugos$¢ kieszeni oraz okreslany jest punkt srodka kieszeni.

Pomiary nastepuja zawsze réwnolegle do osi geometrycznych aktywnej ptaszczyzny. Mozliwe sg
réwniez pomiary obréconej kieszeni prostokatnej wokét osi dosuwu. W tym celu w oknie
wprowadzania parametrow nalezy wprowadzi¢ kat odpowiednio do rzeczywistego potozenia
kieszeni. Dotkniecie do bokéw kieszeni nastepuje zawsze prostopadle do nich. Mozliwe jest
ustalenie strefy ochrony w kieszeni.

W przypadku pomiaru "Sonda 3D z obrotem wrzeciona" pomiar odbywa sie metoda réznicowa
w osiach ptaszczyzny. Dwa petne pomiary kieszeni prostokatnej sg wykonywane automatycznie
jeden po drugim, jeden z pozycja wrzeciona 180 stopni i drugi z pozycja O stopni. Szczegblny
przebieg tego pomiaru pozwala na zastosowanie niekalibrowanej, wielokierunkowej sondy
pomiarowej. Prawidtowy promien sondy pomiarowej jako narzedzia musi zostac okreslony
jeden raz przez kalibracje sondy. Do tego celu nie nadaja sie sondy pomiarowe typu 712, 713
oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest bezwarunkowo wymagane.

W przypadku metody pomiaru "Orientacja sondy 3D" kierunek przetaczenia sondy pomiarowej
jest zawsze ustawiany odpowiednio do aktualnego kierunku pomiaru. Ta funkcja jest zalecana
w przypadku wysokich wymagar dotyczacych doktadnosci pomiaru. Do tego celu nie nadaja sie
sondy pomiarowe typu 712, 713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest bezwarunkowo
wymagane.

Wynik pomiaru (ré6znica pomiaru) moze by¢ wykorzystany w nastepujacy sposob:

» Korekcja przesuniecia punktu zerowego (PPZ), tak ze punkt zerowy przedmiotu obrabianego
odnosi sie do punktu $rodka prostokata

* Korekcja narzedzia
* Pomiar bez korekgji

Mozliwa jest rozszerzona korekcja narzedzia w narzedziach siostrzanych, a takze korekcja
sumaryczna i ustawiania. W przypadku korekcji narzedzia mozna generalnie uwzgledni¢
wartosci doswiadczalne.
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Zasada pomiaru

Warunki

186

Zmierzone zostajg po dwa przeciwlegte punkty w obu osiach geometrycznych ptaszczyzny.
Pomiary rozpoczynaja sie w kierunku dodatnim 1. osi geometrycznej. Szeroko$¢ oraz dtugosé
kieszeni zostaja wyliczone na podstawie czterech zmierzonych rzeczywistych pozycji bokéw
kieszeni, z uwzglednieniem wartosci kalibracji. Potozenie $rodka kieszeni jako punkt zerowy
przedmiotu obrabianego okreslane jest odpowiednio do wybranego przesuniecia punktu
zerowego przeznaczonego do korekcji. R6znice pomiaru dtugosci bokéw stuzg jako wielkosci
podstawowe dla korekcji narzedzia, potozenie punktu zerowego kieszeni jest podstawa do
korekcji punktu zerowego.

Wybierajac wartos¢ zadang punktu srodka kieszeni prostokatnej jako punkt zerowy przedmiotu
obrabianego za pomoca wartosci zadane].

Pomiar: Kieszen prostokatna (CYCLE977) Pomiar: Kieszen prostokatna ze strefa ochrony
(CYCLE977)

* Sonda pomiarowa musi by¢ aktywna jako narzedzie.
¢ Typ narzedzia sondy pomiarowej:
— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)
— Sonda typu Mono (typ 712)
— Sonda typu gwiazda (typ 714)

Uwaga

Nastepujace metody pomiaru sg mozliwe tylko w osiach ptaszczyzny:
* Sonda 3D z obrotem wrzeciona (pomiar metoda réznicowa)
* Orientacja sondy 3D

W przypadku tych metod pomiaru z reguty nie mozna stosowac sond typu 712, 713 i 714.

Cykle pomiarowe
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Uwaga

W potaczeniu z funkcjami ,Sonda 3D z obrotem wrzeciona”, ,Orientacja sondy 3D” lub przy
uzyciu sond typu 712 oraz 714 wymagane jest wrzeciono z funkcjg SPOS.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonda pomiarowa ustawiana jest na pozycji zadanej punktu srodka kieszeni. Przyjeta pozycja na
kieszeni oznacza pozycje poczatkowa i rGwnoczesnie warto$¢ zadang obliczonych korekt. W
przypadku strefy ochrony pozycja kulki sondy pomiarowej lezy na wysokosci ponad strefa
ochrony.

Nalezy zapewni¢, aby z tej wysokosci przy wprowadzonej drodze dosuwu mozliwe byto
osiggniecie zadanej wysokosci pomiaru na kieszeni.

Uwaga

Jezeli droga pomiaru DFA zostanie wybrana tak duza, ze naruszona zostataby strefa ochrony,
woéwczas odlegtos¢ zostanie automatycznie zmniejszona w cyklu. Jednakze musi by¢ dostepna
wystarczajaca przestrzen dla kulki sondy pomiarowe;.

Pozycja po zakornczeniu cyklu pomiarowego

W przypadku nieaktywowanej strefy ochrony kulka sondy pomiarowej po zakoriczeniu cyklu
pomiarowego znajduje sie na wysokosci pomiaru w srodku kieszeni.

W przypadku zastosowania strefy ochrony kulka sondy pomiarowej po zakoriczeniu cyklu
pomiarowego znajduje sie wspo6tsrodkowo nad kieszenig na wysokosci pozycji poczatkowej
cyklu pomiarowego.

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i jestesmy w edytorze.

a¥ Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu”.
przed.
Ot 2. Nacisnac przycisk programowy "Otwor".
3. Nacisnac przycisk programowy "Kieszen prostokatna".

Otworzy sie okno "Pomiar: kieszen prostokatna”.

Cykle pomiarowe
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr

Program w kodzie G

Program ShopMill

Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
Metoda po- |« Standardowa metoda po- - T Nazwa sondy pomiarowej -
miaru i miaru D Numer ostrza (1 - 9) -
e Sonda 3D z obrotem wrze-
ciona "
* Orientacja sondy 3D ?
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - - Metoda po- |+ Standardowa metoda po- |-
G19) miaru O miaru
* Sonda 3D z obrotem wrze-
ciona
* Orientacja sondy 3D ?
Lo Zestaw danych kalibracji (1 - - 10 Zestaw danych kalibracji (1- |-
40), mozliwe wprowadzanie 40), mozliwe wprowadzanie
zmiennych? zmiennych?
(tylko w przypadku pomiaru (tylko w przypadku pomiaru
bez obrotu wrzeciona) bez obrotu wrzeciona)
X Punkt startu pomiaru w X mm
Punkt startu pomiaru w'Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm
Parametr Opis Jednostka
Cel korekcji gy |+ Tylko pomiar (bez korekcji) -
* Przesuniecie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) #
» Korekcja narzedzia (wyniki pomiaru zapisa¢ w danych narzedzia)
» Korekcja narzedzia (ST) (wynik pomiaru zapisa¢ w narzedziu DUPLO, numer ST)
TR Nazwa korygowanego narzedzia -
DO Numer ostrza korygowanego narzedzia -
ST Numer narzedzia siostrzanego (numer DUPLO). -
w Wartos¢ zadana szerokosci kieszeni mm
L Warto$¢ zadana dtugosci kieszeni mm
XM, YM Wartos¢ zadana dla punktu $rodka kieszeni prostokatnej (tylko przy punkcie Srodka wartoéci | mm
zadanej ,Tak")
a0 Kat miedzy osig pomiaru i przedmiotem obrabianym Stopnie
Strefa Zastosowanie strefy ochrony -
ochrony [ e Tak
* Nie
WS Szerokos¢ strefy ochrony (tylko w przypadku strefy ochrony ustawionej na "Tak") mm
LS Dtugos¢ strefy ochrony (tylko w przypadku Strefa ochrony "Tak") mm
DX /DY Dz Droga dosuwu na wysoko$¢ pomiaru (tylko przy strefa ochrony "Tak") mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
Cykle pomiarowe
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

przypadku tolerancji wymiaru "Tak")

Parametr Opis Jednostka
Tolerancja wy- Zastosowanie tolerancji wymiaru przy korekcji narzedzia -
miaru [Q . Tak
* Nie
TUL Gérna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo do wartosci zadanej, tylko w | mm
przypadku tolerancji wymiaru "Tak")
TLL Dolna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo do wartosci zadanej, tylkow | mm

" Funkcja "Sonda 3D z obrotem wrzeciona" jest wyswietlana, gdy w og6lnej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest
ustawiony Bit16.

2 Funkcja "Orientacja sondy 3D" jest wySwietlana, gdy w 0g6lnej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest ustawiony

Bit17.

3 Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.
4 Kolejne parametry oraz cele korekcji ustawiane sg w ogdlnej danej ustawczej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

o

Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wskazowek producenta maszyny.

Wariant pomiaru podczas toczenia na frezarce (tylko 840D sl)

Cykle pomiarowe

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jeste$Smy w edytorze.

¥ Pomiar
przed.

Otwor

Parametr

Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego".

Nacisna¢ przycisk programowy "Otwor".

Nacisna¢ przycisk programowy "Kieszen prostokatna".

Otworzy sie okno "Pomiar: kieszen prostokatna”.

Program ShopTurn

Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowe;j -
DL Numer ostrza (1 - 9) -
Metoda pomiaru [() e Standardowa metoda pomiaru -
¢ Sonda 3D z obrotem wrzeciona
e Zorientowanie sondy 3D
0 Zestaw danych kalibracji (1 - 40), mozliwe wprowadza- | -
nie zmiennych®
(tylko w przypadku pomiaru bez obrotu wrzeciona)
X Punkt startu pomiaru w X mm
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Program ShopTurn

Parametr Opis Jednostka
Y Punkt startu pomiaru w'Y mm

z Punkt startu pomiaru w Z mm

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.
4.3.13.1 Parametry - Technologia taczona
Wariant pomiaru podczas toczenia na frezarce

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

s¥ Pomiar 1. Nacisnac¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego”.
przed.
Otudr 2. Nacisnac przycisk programowy "Otwor".
3. Nacisnac przycisk programowy "Kieszen prostokatna".
Otworzy sie okno "Pomiar: kieszen prostokatna”.
Parametr

Program ShopTurn

Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej -
DL Numer ostrza (1 - 9) -
Metoda pomiaru ¢ Standardowa metoda pomiaru -

e Sonda 3D z obrotem wrzeciona

e Zorientowanie sondy 3D

10 Zestaw danych kalibracji (1 - 40), mozliwe wprowadza-
nie zmiennych®
(tylko w przypadku pomiaru bez obrotu wrzeciona)

X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w'Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.

Cykle pomiarowe
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Lista parametréw wynikéw

4.3.14

Funkcja

Cykle pomiarowe

Wariant pomiaru "Kieszen prostokatna" udostepnia nastepujgce parametry wynikéw:

Tabela 4-20  Parametry wynikéw "Kieszen prostokatna”

Parametr Opis Jednostka
_OVR [0] Warto$¢ zadana dtugosci prostokata (w 1. osi ptaszczyzny) mm
_OVR [1] Warto$¢ zadana dtugosci prostokata (w 2. osi ptaszczyzny) mm
_OVR [2] Warto$¢ zadana punktu Srodkowego prostokata 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR [3] Wartos¢ zadana punktu srodkowego prostokata 2. osi ptaszczyzny mm
_OVR [4] Warto$¢ rzeczywista dtugosci prostokata (w 1. osi ptaszczyzny) mm
_OVR [5] Warto$¢ rzeczywista dtugosci prostokata (w 2. osi ptaszczyzny) mm
_OVR [6] Warto$¢ rzeczywista punktu Srodkowego prostokata 1. osi ptaszczyzny | mm
_OVR[7] Wartos$¢ rzeczywista punktu srodkowego prostokata 2. osi ptaszczyzny | mm
_OVR [16] Réznica dtugosci prostokata (w 1. osi ptaszczyzny) mm
_OVR[17] Réznica dtugosci prostokata (w 2. osi ptaszczyzny) mm
_OVR[18] Réznica punktu srodkowego prostokata 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR [19] Réznica punktu srodkowego prostokata 2. osi ptaszczyzny mm
_ovi[0] Numer D lub numer PPZ -
_ovI[2] Numer cyklu pomiarowego -
_OVS_TNAME Nazwa narzedzia -

W przypadku pomiaru przedmiotu obrabianego z korekcja narzedzia lub z korekcja w
przesunieciu punktu zerowego sa wyswietlane dodatkowe parametry, patrz Dodatkowe
parametry wynikoéw (Strona 363).

Otwor - 1 otwor (CYCLE977)

Za pomoca tego wariantu pomiaru jest mozliwy pomiar otworu w przedmiocie obrabianym.
Mierzona jest srednica otworu oraz okre$lany jest punkt srodka otworu. Pomiary nastepuja
zawsze rébwnolegle do osi geometrycznych aktywnej ptaszczyzny.

Za pomoca kata startu mozliwe jest przesuniecie punktéw pomiaru na obwodzie otworu,
poprzez obrét wokét osi dosuwu stanowigcej punkt srodka.

Mozliwe jest ustalenie strefy ochrony w otworze.

W przypadku pomiaru "Sonda 3D z obrotem wrzeciona" pomiar odbywa sie metoda réznicowa
w osiach ptaszczyzny. Dwa petne pomiary otworu wykonuje sie automatycznie jeden po drugim,
jeden raz z pozycja wrzeciona 180 stopni, drugi raz z pozycja 0 stopni. Szczegdlny przebieg tego
pomiaru pozwala na zastosowanie niekalibrowanej, wielokierunkowej sondy pomiarowej.
Prawidtowy promier sondy pomiarowej jako narzedzia musi zosta¢ okreslony jeden raz przez
kalibracje sondy. Do tego celu nie nadajg sie sondy pomiarowe typu 712, 713 oraz 714.
Wrzeciono pozycjonowane jest bezwarunkowo wymagane.
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Zasada pomiaru
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W przypadku metody pomiaru "Orientacja sondy 3D" kierunek przetaczenia sondy pomiarowej
jest zawsze ustawiany odpowiednio do aktualnego kierunku pomiaru. Ta funkcja jest zalecana
w przypadku wysokich wymagar dotyczacych doktadnosci pomiaru. Do tego celu nie nadaja sie
sondy pomiarowe typu 712, 713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowane jest bezwarunkowo
wymagane.

Wynik pomiaru (réznica pomiaru) moze by¢ wykorzystany w nastepujacy sposoéb:

» Korekcja przesuniecia punktu zerowego (PPZ) w taki sposéb, ze punkt zerowy przedmiotu
obrabianego odnosi sie do srodka otworu.

* Korekcja narzedzia,
* Pomiar bez korekgji

Mozliwa jest rozszerzona korekcja narzedzia w narzedziach siostrzanych, a takze korekcja
sumaryczna i ustawiania. W przypadku korekcji narzedzia mozna generalnie uwzgledni¢
wartosci doswiadczalne.

Zmierzone zostajg po 2 przeciwlegte punkty w obu osiach geometrycznych ptaszczyzny.
Srednica otworu oraz punkt $rodka otworu zostajg wyliczone na podstawie tych 4 zmierzonych
rzeczywistych pozycji, z uwzglednieniem wartosci kalibracji. Z punktéw pomiarowych 1. osi
geometrycznej ptaszczyzny obliczany jest sSrodek tej osi, a sonda pomiarowa jest pozycjonowana
na ten srodek. Przy wyjsciu z tego Srodka nastepuje pomiar obu punktéw w 2. osi
geometrycznej, na podstawie ktérego jest okreslana rzeczywista $rednica otworu. Pomiary
rozpoczynaja sie w kierunku dodatnim 1. osi geometrycznej. R6znica pomiarowa $rednicy
otworu stuzy do korekcji narzedzia, a potozenie punktu zerowego otworu jest podstawa do
korekcji punktu zerowego.

Wybierajac wartos$¢ zadang punktu srodka na ,TAK”, mozna za pomocg wartosci zadanej
zdefiniowad potozenie Srodka otworu jako punkt zerowy przedmiotu obrabianego.

Pomiar: Otwér (CYCLE977) Pomiar: Otwor ze strefg ochrony (CYCLE977)

Cykle pomiarowe
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Warunki

4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

¢ Sonda pomiarowa musi by¢ aktywna jako narzedzie.
¢ Typ narzedzia sondy pomiarowe;j:
— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)
— Sonda typu Mono (typ 712)
— Sonda typu gwiazda (typ 714)

Uwaga

Nastepujace metody pomiaru sg mozliwe tylko w osiach ptaszczyzny:
» Sonda 3D z obrotem wrzeciona (pomiar metoda réznicowa)
* Orientacja sondy 3D

Dla tych metod pomiaru nie mozna stosowac sond typu 712, 713i 714.

Uwaga

Podczas pomiaru okregéw referencyjnych srednica takiego okregu jest doktadnie
przedstawiana w wynikach pomiaru, jesli uwzgledniona zostanie mechaniczna ztozonos¢
wszystkich pozycji osi. Mozna to osiagnac, poprzez odpowiednig kompensacje w warunkach
pomiaru. To stwierdzenie mozna przenie$¢ na wszystkie pomiary.

Uwaga

W potaczeniu z funkcjami ,Sonda 3D z obrotem wrzeciona”, ,Orientacja sondy 3D" lub przy
uzyciu sond typu 712 oraz 714 wymagane jest wrzeciono z funkcja SPOS.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonde pomiarowa nalezy pozycjonowac w pozycji zadanej punktu Srodka otworu. Ta pozycja w
otworze oznacza pozycje poczatkowa i réwnoczesnie warto$¢ zadang obliczonych korekji.

W przypadku strefy ochrony srodek kulki sondy pomiarowej jest potozony na wysokosci powyzej
strefy ochrony. Nalezy zapewni¢, aby pozadana wysokos¢ pomiaru w otworze mogta zostaé
osiggnieta z tej wysokosci przy wprowadzonej drodze dosuwu.

Uwaga

Jezeli droga pomiaru DFA zostanie wybrana tak duza, ze naruszona zostataby strefa ochrony,
woéwczas odlegtosé zostanie automatycznie zmniejszona w cyklu. Jednakze musi by¢ dostepna
wystarczajgca przestrzen dla kulki sondy pomiarowe;.

Pozycja po zakonczeniu cyklu pomiarowego

Cykle pomiarowe

W przypadku nieaktywnej strefy ochrony kulka sondy pomiarowe]j znajduje sie na wysokosci
pomiaru w srodku otworu.
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

W przypadku zastosowania strefy ochrony kulka sondy pomiarowej po zakoriczonym cyklu
pomiarowym znajduje sie wspo6tsrodkowo powyzej otworu na wysokosci pozycji poczatkowej.

Uwaga

Zakres potozenia punktu startu cyklu pomiarowego w odniesieniu do punktu $rodka otworu
musi miescic sie¢ w wartosci drogi pomiaru DFA, w przeciwnym wypadku istnieje ryzyko kolizji
lub przeprowadzenie pomiaru bedzie niemozliwe!

Sposéb postepowania

Parametr

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

¥ Pomiar 1.
przed.
. 2.
Otwor

3.

Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu”.

Nacisna¢ przycisk programowy "Otwor".

Nacisna¢ przycisk programowy "1 otwér".
Otworzy sie okno "Pomiar: 1 otwér" zostanie otwarty.

Program w kodzie G

Program ShopMill

Parametr Opis Jednost- Parametr | Opis Jednostka
ka
Metoda po- |+ Standardowa metoda po- T Nazwa sondy pomiarowe;] -
miaruiQ miaru D Numer ostrza (1 - 9) -
¢ Sonda 3D z obrotem wrze-
ciona "
* Orientacja sondy 3D ?
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - Metoda po- | + Standardowa metoda po- | -
G19) miaru i) miaru
* Sonda 3D z obrotem wrze-
ciona "
* Orientacja sondy 3D ?
L0 Zestaw danych kalibracji (1 - 10 Zestaw danych kalibracji (1 - -
40), mozliwe wprowadzanie 40), mozliwe wprowadzanie
zmiennych? zmiennych?
(tylko w przypadku pomiaru bez (tylko w przypadku pomiaru
obrotu wrzeciona) bez obrotu wrzeciona)
X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w'Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm
Cykle pomiarowe
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr Opis Jednostka
Cel korekcji ¢ Tylko pomiar (bez korekgji) -
o e Przesunigcie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) 4

¢ Korekcja narzedzia (wyniki pomiaru zapisa¢ w danych narzedzia)
TR Nazwa korygowanego narzedzia -
DQ Numer ostrza korygowanego narzedzia -
ST Numer narzedzia siostrzanego (narzedzie DUPLO, numer ST). -
%] Wartos$¢ zadana Srednicy otworu mm
a0 Kat dotkniecia » Stopnie
Strefa ochro- | Zastosowanie strefy ochrony -
nyQ o Tak

¢ Nie
@S Srednica strefy ochrony (tylko w przypadku Strefa ochrony "Tak") mm
XM, YM Warto$¢ zadana dla punktu $rodka otworu (tylko przy punkt srodka wartosci zadanej ,Tak”) mm
DX /DY | DZ Droga dosuwu na wysoko$¢ pomiaru (tylko przy strefa ochrony "Tak") mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
Tolerancja wy- | Zastosowanie tolerancji wymiaru przy korekcji narzedzia -
miaru [Q . Tak

* Nie
TUL Gobrna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo do wartosci zadanej, tylko w mm

przypadku tolerancji wymiaru "Tak")
TLL Dolna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo do wartosci zadanej, tylko w mm

przypadku tolerancji wymiaru "Tak")

" Funkcja "Sonda 3D z obrotem wrzeciona" jest wyswietlana, gdy w 0g6lnej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest
ustawiony Bit16.

2 Funkcja "Orientacja sondy 3D" jest wyswietlana, gdy w 0gdlnej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest ustawiony

Bit17.

3 Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.
4 Kolejne parametry oraz cele korekgji ustawiane sa w ogdlnej danej ustawczej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .
»  Kat dotkniecia odnosi sie zawsze do kierunku dodatniego 1. osi aktywnego uktadu wspotrzednych, np. w G17 do +X, G18/+Z,

G19/+Y

Cykle pomiarowe

Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wskazéwek producenta maszyny.

o

Podrecznik programowania, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6NA5

195



Warianty pomiaru

4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Wariant pomiaru podczas toczenia na frezarce (tylko 840D sl)

Sposéb postepowania

¥ Pomiar
przed.

Ctwor

Parametr

Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego”.

Nacisng¢ przycisk programowy "Otwor".

Nacisna¢ przycisk programowy "1 otwor".

Otworzy sie okno "Pomiar: 1 otwér" zostanie otwarty.

Program ShopTurn

Lista parametréw wynikéw
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Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej -
DL Numer ostrza (1 - 9) -
Metoda pomiaru [() e Standardowa metoda pomiaru -
e Sonda 3D z obrotem wrzeciona
e Zorientowanie sondy 3D
10 Zestaw danych kalibracji (1 - 40), mozliwe wprowadza- | -
nie zmiennych®
(tylko w przypadku pomiaru bez obrotu wrzeciona)
X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm
" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.
Wariant pomiaru "Otwér" udostepnia nastepujace parametry wynikoéw:
Tabela 4-21  Parametry wynikéw "Otwor"
Parametr Opis Jednostka
_OVR [0] Warto$¢ zadana $rednicy otworu mm
_OVR[1] Wartos¢ zadana punktu srodkowego otworu w 1. osi ptaszczyzny | mm
_OVR [2] Wartos¢ zadana punktu srodkowego otworu w 2. osi ptaszczyzny mm
_OVR [4] Warto$¢ rzeczywista Srednicy otworu mm
_OVR [5] Warto$¢ rzeczywista punktu Srodkowego otworu w 1. osi ptaszczyz- | mm
ny
_OVR [6] Wartos¢ rzeczywista punktu Srodkowego otworu w 2. osi ptaszczyz- | mm
ny
_OVR [16] Réznica $rednicy otworu mm
_OVR[17] Réznica punktu srodkowego otworu w 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR[18] Roéznica punktu Srodkowego otworu w 2. osi ptaszczyzny mm

Cykle pomiarowe
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4.3.15

Funkcja

Cykle pomiarowe

4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr Opis Jednostka
_ovi[0] Numer D lub numer PPZ

_ovI[2] Numer cyklu pomiarowego

_OVI[3] Wariant pomiaru

_OVS_TNAME Nazwa narzedzia

W przypadku pomiaru przedmiotu obrabianego z korekcja narzedzia lub z korekcja w
przesunieciu punktu zerowego sg wyswietlane dodatkowe parametry, patrz Dodatkowe
parametry wynikoéw (Strona 363).

Otwoér - Wewnetrzny fragment okregu (CYCLE979)

Za pomoca tego wariantu pomiaru jest mozliwy pomiar fragmentu tuku od wewnatrz.
Okreslone zostaja $rednica oraz punkt $rodka fragmentu tuku w ptaszczyZnie. Wybierajac
warto$¢ zadang punktu $rodka na ,TAK”, mozna za pomocg wartosci zadanej zdefiniowac
potozenie Srodka fragmentu tuku jako punkt zerowy przedmiotu obrabianego.

Za pomoca kata startu, w odniesieniu do 1. osi geometrycznej ptaszczyzny, mozliwe jest
przesuniecie punktéw pomiaru na obwodzie fragmentu tuku. Odlegtos¢ na obwodzie pomiedzy
punktami pomiaru definiowana jest katem przetgczania.

W przypadku pomiaru "Sonda 3D z obrotem wrzeciona" pomiar odbywa sie metoda réznicowa
w osiach ptaszczyzny. Szczegdlny przebieg tego pomiaru pozwala na zastosowanie
niekalibrowanej, wielokierunkowej sondy pomiarowej. Do tego celu nie nadaja sie sondy
pomiarowe typu 712, 713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest bezwarunkowo
wymagane.

W przypadku metody pomiaru "Orientacja sondy 3D" kierunek przetaczenia sondy pomiarowej
jest zawsze ustawiany odpowiednio do aktualnego kierunku pomiaru. Ta funkcja jest zalecana
w przypadku wysokich wymagar dotyczacych doktadnosci pomiaru. Do tego celu nie nadaja sie
sondy pomiarowe typu 712, 713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest bezwarunkowo
wymagane.

Wynik pomiaru (réznica pomiaru) moze by¢ wykorzystany w nastepujacy sposéb:

» Korekcja przesuniecia punktu zerowego (PPZ) tak, aby punkt zerowy przedmiotu
obrabianego odnosit sie do punktu $rodka fragmentu tuku.

¢ Korekcja narzedzia
¢ Pomiar bez korekgji

Mozliwa jest rozszerzona korekcja narzedzia w narzedziach siostrzanych, a takze korekcja
sumaryczna i ustawiania. W przypadku korekcji narzedzia mozna generalnie uwzgledni¢
wartosci do$wiadczalne.

Podrecznik programowania, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6NA5 197



Warianty pomiaru

4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Zasada pomiaru

Warunki
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Pomiar fragmentu tuku mozliwy jest w 3 lub 4 punktach pomiaru. Dojazd od pozycji posrednich
do punktéw pomiaru odbywa sie nierdwnolegle do osi geometrycznych po torze kotowym.
Odlegto$¢ obwodu kulki sondy pomiarowej do otworu odpowiada drodze pomiaru DFA.
Kierunek toru kotowego wynika ze znaku kata przetaczania. Droga pomiaru od pozycji
posrednich do punktéw pomiaru lezy promieniowo wzgledem obwodu otworu.

Fragment tuku wynikajacy z iloéci punktéw pomiaru oraz z kata przetaczania nie powinien
przekracza¢ 360 stopni. R6znica pomiarowa $rednicy okregu stuzy do korekcji narzedzia, punkt
zerowy okregu jest podstawa do korekcji punktu zerowego.

Rysunek 4-15  Pomiar: Wewnetrzny fragment tuku (CYCLE979), przyktad z 4 punktami pomiaru

¢ Sonda pomiarowa musi by¢ aktywna jako narzedzie.
¢ Typ narzedzia sondy pomiarowe;j:
— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)

— Sonda typu Mono (typ 712)

Uwaga

Nastepujace metody pomiaru sg mozliwe jedynie w osiach ptaszczyzny:
* Sonda 3D z obrotem wrzeciona (pomiar metoda réznicowa)
¢ Orientacja sondy 3D

Dla tych metod pomiaru generalnie nie mozna stosowac sond typu 712, 713 i 714.

Cykle pomiarowe
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Uwaga

W przypadku pomiaru fragmentéw tuku < 90 stopni nalezy zwréci¢ uwage, ze punkty pomiaru
odbiegajace od ksztattu okregu wywieraja szczegélnie duzy wptyw na doktadnos¢
otrzymywanych wynikéw (punkt srodka, $rednica), co jest uwarunkowane matematycznie!

Z tego powodu pomiar matych fragmentéw tuku wymaga szczeg6lnie duzej starannosci
podczas przeprowadzania pomiaru. Poprawne wyniki mozna uzyskac stosujac nastepujace
Srodki.

Fragment tuku przeznaczony do zmierzenia powinien:

» by¢ wolny od pozostatosci produkcyjnych,

e posiadaé¢ mozliwie doktadny ksztatt kotowy, zagwarantowany technologia produkgji!

* wykazywac mozliwie mata chropowato$¢ powierzchni, zagwarantowana technologia
produkgji!

* by¢ mierzony za pomoca sond pomiarowych o wysokiej jakosci, tzn. kulka sondy pomiarowej
powinna posiadaé¢ mozliwie idealny ksztatt.

e by¢ mierzony w 4 punktach pomiaru (ustawianie poprzez parametry).

¢ by¢ mierzony przy uzyciu aktualnie skalibrowanej sondy pomiarowej.

Uwaga

W potaczeniu z funkcjami ,Sonda 3D z obrotem wrzeciona”, ,Orientacja sondy 3D” lub przy
uzyciu sondy typu 712 wymagane jest wrzeciono z funkcja SPOS.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonde pomiarowa nalezy pozycjonowac w 3. osi ptaszczyzny (0$ narzedzia) na zadanej
wysokosci pomiaru, w odlegtos$ci mniej wiecej rownej drodze pomiaru DFA, przed pierwszym
punktem pomiaru. Przy wyborze tej pozycji wstepnej w osiach ptaszczyzny nalezy uwzglednic
ustawienie kata startu. Nastepnie pierwszy punkt pomiaru i wszystkie kolejne nalezy przesunac
o kat startu na torze kotowym.

Na przyktadzie kata startu o wartosci 180° pierwszy punkt dotkniecia lezy na przeciwlegtej
stronie przeznaczonego do pomiaru otworu. Jezeli nie zostanie to uwzglednione przy pozycji
dosuniecia, moze dojs¢ do kolizji z ewentualnie znajdujacymi sie w otworze przeszkodami.

Pozycja po zakonczeniu cyklu pomiarowego

Po zakonczeniu pomiaru bok kulki sondy pomiarowej jest oddalony promieniowo od ostatniego
punktu pomiaru w odlegtosci rownej drodze pomiaru DFA, na wysokosci pomiaru.

Uwaga

Zakres potozenia punktu startu cyklu pomiarowego w odniesieniu do punktu $rodka fragmentu
tuku musi miescic sie w wartosci drogi pomiaru DFA, w przeciwnym wypadku istnieje ryzyko
kolizji lub przeprowadzenie pomiaru bedzie niemozliwe!

Cykle pomiarowe
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Sposéb postepowania

Parametr

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i jestesmy w edytorze.

¥ Pomiar 1.
przed.
Otwor 2.

3.

Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu”.

Nacisna¢ przycisk programowy "Otwor".

Nacisna¢ przycisk programowy "Wewnetrzny fragment okregu”.

Otworzy sie okno "Pomiar: wewnetrzny fragment okregu".

Program w kodzie G

Program ShopMill

Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
Metoda po- | » Standardowa metoda pomia- | - T Nazwa sondy pomiarowe;j -
miaru [ ru DO Numer ostrza (1 - 9) -
* Sonda 3D z obrotem wrzecio-
na"
e Orientacja sondy 3D ?
PLIO Ptaszczyzna pomiaru (G17-G19) | - Metoda po- | ¢ Standardowa metoda po- |-
miaru iQ miaru
* Sonda 3D z obrotem wrze-
ciona
» Orientacja sondy 3D ?
L0 Zestaw danych kalibracji (1 - 40), |- L0 Zestaw danych kalibracji (1- |-
mozliwe wprowadzanie zmien- 40), mozliwe wprowadzanie
nych? zmiennych?
(tylko w przypadku pomiaru bez (tylko w przypadku pomiaru
obrotu wrzeciona) bez obrotu wrzeciona)
X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w'Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm
Parametr Opis Jednostka

Cel korekcji @

* Tylko pomiar (bez korekcji)

* Przesunigcie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) 4
» Korekcja narzedzia (wyniki pomiaru zapisa¢ w danych narzedzia)

e Korekcja narzedzia (ST) (wynik pomiaru zapisa¢ w narzedziu DUPLO, numer ST)

TR Nazwa korygowanego narzedzia
D Numer ostrza korygowanego narzedzia
ST Numer narzedzia siostrzanego (numer DUPLO).
Cykle pomiarowe
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Parametr Opis Jednostka
Liczba punktow Pomiar w: -
pomiaru [ * 3 punktach

¢ 4 punktach
@ Srednica otworu mm
XM Punkt srodka w X (w przypadku ptaszczyzny pomiaru G17) mm
YM Punkt srodka w Y (w przypadku ptaszczyzny pomiaru G17) mm
XMS Warto$¢ zadana dla punktu $rodka w X mm
YMS Warto$¢ zadana dla punktu srodka w Y mm
a0 Kat dotkniecia Stopnie
al Kat przetaczania © Stopnie
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
Tolerancja wymia- | Zastosowanie tolerancji wymiaru przy korekcji narzedzia -
o + Tak

* Nie
TUL Gorna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo do wartosci zadanej, tylko | mm

w przypadku tolerancji wymiaru "Tak")
TLL Dolna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo do wartosci zadanej, tylko | mm

w przypadku tolerancji wymiaru "Tak")

" Funkcja "Sonda 3D z obrotem wrzeciona" jest wyswietlana, gdy w 0g6lnej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest

ustawiony Bit16.

2 Funkcja "Orientacja sondy 3D" jest wySwietlana, gdy w 0g6inej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest ustawiony

Bit17.

3 Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.
4 Kolejne parametry oraz cele korekgcji ustawiane sg w ogdlnej danej ustawczej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .
»  Kat dotkniecia odnosi sie zawsze do kierunku dodatniego 1. osi aktywnego uktadu wspétrzednych, np. w G17 do +X, G18/+Z,

G19/+Y

®  Znak kata przetaczania podaje kierunek pozycjonowania tego kata.

Wariant pomiaru podczas toczenia na frezarce (tylko 840D sl)

Cykle pomiarowe

Sposob postepowania

Podrecznik programowania, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6NA5

¢ Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wskazéwek producenta maszyny.

Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jeste$my w edytorze.
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

¥ Pomiar
przed.

Otwor

Parametr

Nacisnac przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego”.

Nacisna¢ przycisk programowy "Otwor".

Nacisna¢ przycisk programowy "Wewnetrzny fragment tuku”.
Otworzy sie okno "Pomiar: wewnetrzny fragment tuku".

Program ShopTurn

Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej -
DL Numer ostrza (1 - 9) -
Metoda pomiaru e Standardowa metoda pomiaru -

* Sonda 3D z obrotem wrzeciona

e Zorientowanie sondy 3D
10 Zestaw danych kalibracji (1 - 40), mozliwe wprowadza- | -

nie zmiennych "

(tylko w przypadku pomiaru bez obrotu wrzeciona)
X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w'Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm

" Nazwa zmiennej nie moze byc¢ pusta.

Lista parametréw wynikéw
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Wariant pomiaru "Wewnetrzny fragment tuku" udostepnia nastepujace parametry wynikdéw:

Tabela 4-22  Parametry wynikéw "Wewnetrzny fragment tuku"

Parametr Opis Jednostka
_OVR [0] Warto$¢ zadana srednicy otworu mm
_OVR [1] Warto$¢ zadana punktu srodkowego w 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR [2] Warto$¢ zadana punktu srodkowego w 2. osi ptaszczyzny mm
_OVR [4] Wartos¢ rzeczywista $rednicy otworu mm
_OVR [5] Wartos$¢ rzeczywista punktu srodkowego w 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR [6] Wartos$¢ rzeczywista punktu srodkowego w 2. osi ptaszczyzny mm
_OVR[16] Réznica $rednicy otworu mm
_OVR[17] Réznica punktu srodkowego w 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR [18] Réznica punktu srodkowego w 2. osi ptaszczyzny mm
_ovi[0] Numer D lub numer PPZ -
_ovI[2] Numer cyklu pomiarowego -

Cykle pomiarowe
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4.3.16

Funkcja

Cykle pomiarowe

4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr Opis Jednostka
_0OVI[3] Wariant pomiaru
_OVS_TNAME Nazwa narzedzia

W przypadku pomiaru przedmiotu obrabianego z korekcja narzedzia lub z korekcja w
przesunieciu punktu zerowego sa wyswietlane dodatkowe parametry, patrz Dodatkowe
parametry wynikéw (Strona 363).

Czop - Czop prostokatny (CYCLE977)

Za pomoca tego wariantu pomiaru jest mozliwy pomiar czopa prostokatnego na przedmiocie
obrabianym. Zostajg zmierzone szeroko$¢ czopa i dtugo$¢ czopa oraz zostaje okreslony punkt
$rodka czopa.

Pomiary nastepuja zawsze réwnolegle do osi geometrycznych aktywnej ptaszczyzny. Mozliwe sg
réwniez pomiary czopa prostokatnego obréconego w stosunku do osi dosuwu. W tym celu na
sparametryzowanej osi nalezy wprowadzi¢ kat odpowiednio do rzeczywistego potozenia czopa.
Dotykanie na bokach czopa nastepuje zawsze prostopadle do niego.

Wokét czopa mozna ustalic strefe ochrony.

W przypadku pomiaru "Sonda 3D z obrotem wrzeciona" pomiar odbywa sie metoda réznicowa
w osiach ptaszczyzny. Dwa petne pomiary czopa prostokatnego wykonuje sie automatycznie
jeden po drugim, jeden raz z pozycja wrzeciona 180 stopni, drugi raz z pozycja O stopni.
Szczegdlny przebieg tego pomiaru pozwala na zastosowanie niekalibrowane],
wielokierunkowej sondy pomiarowej. Prawidtowy promieri sondy pomiarowej jako narzedzia
musi zostac okreslony jeden raz przez kalibracje sondy. Do tego celu nie nadaja sie sondy
pomiarowe typu 712, 713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest bezwarunkowo
wymagane.

W przypadku metody pomiaru "Orientacja sondy 3D" kierunek przetaczenia sondy pomiarowej
jest zawsze ustawiany odpowiednio do aktualnego kierunku pomiaru. Ta funkcja jest zalecana
w przypadku wysokich wymagan dotyczacych doktadnosci pomiaru. Do tego celu nie nadaja sie
sondy pomiarowe typu 712, 713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest bezwarunkowo
wymagane.

Wynik pomiaru (ré6znica pomiaru) moze by¢ wykorzystany w nastepujacy sposob:

» Korekcja przesuniecia punktu zerowego (PPZ), tak ze punkt zerowy przedmiotu obrabianego
odnosi sie do punktu $rodka czopa prostokatnego.

* Korekcja narzedzia,
* Pomiar bez korekgji

Mozliwa jest rozszerzona korekcja narzedzia w narzedziach siostrzanych, a takze korekcja
sumaryczna i ustawiania. W przypadku korekcji narzedzia mozna generalnie uwzgledni¢
wartosci doswiadczalne.
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Zasada pomiaru

Zmierzone zostajg po 2 przeciwlegte punkty w obu osiach geometrycznych ptaszczyzny.
Pomiary rozpoczynaja sie w kierunku dodatnim 1. osi geometrycznej. Szerokos$¢ czopa oraz
dtugosc¢ czopa zostajg wyliczone na podstawie 4 zmierzonych rzeczywistych pozycji bokéw
czopa, z uwzglednieniem wartosci kalibracji. Potozenie srodka czopa jest okreslane jako punkt
zerowy przedmiotu obrabianego odpowiednio do wybranego przesunigecia punktu zerowego
przeznaczonego do korekcji. R6znice pomiarowe dtugosci bokéw stuza jako wielkosci
podstawowe dla korekcji narzedzia. potozenie punktu zerowego czopa jest podstawa do korekgji
punktu zerowego.

Wybierajac punkt srodka wartos$ci zadanej na ,TAK”, mozna za pomoca wartosci zadanej
zdefiniowad potozenie srodka czopa prostokatnego jako punkt zerowy przedmiotu obrabianego.

Pomiar: Czop prostokatny (CYCLE977) Pomiar: Czop prostokatny ze strefg ochrony
(CYCLE977)

Warunki
* Sonda pomiarowa musi by¢ aktywna jako narzedzie.
* Typ narzedzia sondy pomiarowe;j:
- Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)
— Sonda typu Mono (typ 712)
— Sonda typu gwiazda (typ 714)

Uwaga

Nastepujace metody pomiaru sg mozliwe tylko w osiach ptaszczyzny:
* Sonda 3D z obrotem wrzeciona (pomiar metoda réznicowa)
¢ Orientacja sondy 3D

Dla tych metod pomiaru generalnie nie mozna stosowac sond typu 712, 713 i 714.

Cykle pomiarowe
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Uwaga

W potaczeniu z funkcjami ,Sonda 3D z obrotem wrzeciona”, ,Orientacja sondy 3D” lub przy
uzyciu sond typu 712 oraz 714 wymagane jest wrzeciono z funkcjg SPOS.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonda pomiarowa ustawiana jest przez czop prostokatny na pozycji zadanej punktu srodka.
Pozycja, na kt6éra najechat czop stanowi pozycje startowg i rbwnoczesnie warto$¢ zadana
obliczonych korekt.

Nalezy zapewni¢, aby z ustalonej wysokosci przy wprowadzonej drodze dosuwu mozliwe byto
osiggniecie zadanej wysokosci pomiaru czopa prostokatnego.

Strefa ochrony nie ma wptywu na pozycje poczatkowa.

Uwaga

Jezeli droga pomiaru DFA zostanie wybrana tak duza, ze naruszona zostataby strefa ochrony,
woéwczas odlegtos¢ zostanie automatycznie zmniejszona w cyklu. Jednakze musi by¢ dostepna
wystarczajaca przestrzen dla kulki sondy pomiarowe;.

Pozycja po zakornczeniu cyklu pomiarowego

Pozycja koricowa cyklu pomiarowego kulki sondy pomiarowej jest wysrodkowana nad czopem
na wysokosci pozycji startowej cyklu pomiarowego.

Uwaga

Zakres potozenia punktu startu cyklu pomiarowego w odniesieniu do punktu srodka czopa musi
miesci¢ sie w wartosci drogi pomiaru DFA, w przeciwnym wypadku istnieje ryzyko kolizji lub
przeprowadzenie pomiaru bedzie niemozliwe!

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i jestesmy w edytorze.

s¥ Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu".
przed.
Gzop 2. Nacisnac przycisk programowy "Czop".
"I:::I‘ 3. Nacisna¢ przycisk programowy "Czop prostokatny".

Otworzy sie okno "Pomiar: czop prostokatny".

Cykle pomiarowe
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr

Program w kodzie G

Program ShopMill

Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
Metoda po- |« Standardowa metoda po- - T Nazwa sondy pomiarowej -
miaru miaru D& Numer ostrza (1 - 9) -
e Sonda 3D z obrotem wrze-
cionaV
* Orientacja sondy 3D ?
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - - Metoda po- |+ Standardowa metoda po- |-
G19) miaru i miaru
* Sonda 3D z obrotem wrze-
ciona "
* Orientacja sondy 3D 2
Lo Zestaw danych kalibracji (1 - - 10 Zestaw danych kalibracji (1- |-
40), mozliwe wprowadzanie 40), mozliwe wprowadzanie
zmiennych? zmiennych?
(tylko w przypadku pomiaru bez (tylko w przypadku pomiaru
obrotu wrzeciona) bez obrotu wrzeciona)
X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w'Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm
Parametr Opis Jednostka
Cel korekcji () e Tylko pomiar (bez korekgji) -
* Przesunigcie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) 4
* Korekcja narzedzia (wyniki pomiaru zapisa¢ w danych narzedzia)
e Korekcja narzedzia (ST) (wynik pomiaru zapisa¢ w narzedziu DUPLO, numer ST)
TR Nazwa korygowanego narzedzia -
DL Numer ostrza korygowanego narzedzia -
ST Numer narzedzia siostrzanego (numer DUPLO). -
w Warto$¢ zadana szerokosci czopa mm
L Warto$¢ zadana dtugosci czopa mm
XM, YM Wartos¢ zadana dla punktu $rodka czopa prostokatnego (tylko przy punkt srodka wartosci | mm
zadanej ,Tak")
a0 Kat dotkniecia » Stopnie
Dz Droga dosuwu na wysokosci pomiaru (w przypadku G17) mm
Strefa ochrony j | Zastosowanie strefy ochrony -
* Tak
¢ Nie
WS Szerokos¢ strefy ochrony (tylko w przypadku strefy ochrony ustawionej na "Tak") mm
LS Dtugosc¢ strefy ochrony (tylko w przypadku Strefa ochrony "Tak") mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
Cykle pomiarowe
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr Opis Jednostka
Tolerancja wymia- | Zastosowanie tolerancji wymiaru przy korekcji narzedzia -
o + Tak
* Nie
TUL Gébrna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo do wartosci zadanej, tylko | mm
w przypadku tolerancji wymiaru "Tak")
TLL Dolna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo do wartosci zadanej, tylko | mm
w przypadku tolerancji wymiaru "Tak")

" Funkcja "Sonda 3D z obrotem wrzeciona" jest wyswietlana, gdy w og6lnej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest

ustawiony Bit16.

2 Funkcja "Orientacja sondy 3D" jest wySwietlana, gdy w 0g6lnej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest ustawiony

Bit17.

3 Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.
4 Kolejne parametry oraz cele korekcji ustawiane sg w ogdlnej danej ustawczej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .
»  Kat dotkniecia odnosi sie zawsze do kierunku dodatniego 1. osi aktywnego uktadu wspétrzednych, np. w G17 do +X, G18/+Z,

G19/+Y

L

Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wskazowek producenta maszyny.

Wariant pomiaru podczas toczenia na frezarce (tylko 840D sl)

Cykle pomiarowe

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

a¥ Pomiar 1.
przed.
Gzop 2.

"I::j‘ 3.

Parametr

Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego”.

Nacisng¢ przycisk programowy "Czop".

Nacisna¢ przycisk programowy "Czop prostokatny".

Otworzy sie okno "Pomiar: czop prostokatny".

Program ShopTurn

Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowe;j -
DO Numer ostrza (1 - 9) -

Metoda pomiaru

¢ Standardowa metoda pomiaru
¢ Sonda 3D z obrotem wrzeciona

e Zorientowanie sondy 3D

o

Zestaw danych kalibracji (1 - 40), mozliwe wprowadza-
nie zmiennych®
(tylko w przypadku pomiaru bez obrotu wrzeciona)
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Program ShopTurn

Parametr Opis Jednostka
X Punkt startu pomiaru w X mm

Y Punkt startu pomiaru w'Y mm

z Punkt startu pomiaru w Z mm

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.

Lista parametréw wynikéw

Wariant pomiaru "Czop prostokatny” udostepnia nastepujace parametry wynikow:

Tabela 4-23  Parametry wynikéw "Czop prostokatny"

Parametr Opis Jednostka
_OVR [0] Wartos$¢ zadana dtugosci prostokata (w 1. osi ptaszczyzny) mm
_OVR[1] Wartos¢ zadana dtugosci prostokata (w 2. osi ptaszczyzny) mm
_OVR [2] Wartos¢ zadana punktu srodkowego prostokata 1. osi ptaszczyzny | mm
_OVR [3] Warto$¢ zadana punktu srodkowego prostokata 2. osi ptaszczyzny | mm
_OVR [4] Wartos¢ rzeczywista dtugosci prostokata (w 1. osi ptaszczyzny) mm
_OVR [5] Wartos¢ rzeczywista dtugosci prostokata (w 2. osi ptaszczyzny) mm
_OVR [6] Wartos$¢ rzeczywista punktu Srodkowego prostokata 1. osi ptaszczyz- | mm
ny
_OVR [7] Wartos$¢ rzeczywista punktu Srodkowego prostokata 2. osi ptaszczyz- | mm
ny
_OVR [16] Réznica dtugosci prostokata (w 1. osi ptaszczyzny) mm
_OVR [17] Réznica dtugosci prostokata (w 2. osi ptaszczyzny) mm
_OVR[18] Réznica punktu srodkowego prostokata 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR [19] Réznica punktu srodkowego prostokata 2. osi ptaszczyzny mm
_ovi[0] Numer D lub numer PPZ -
_ovI[2] Numer cyklu pomiarowego -
_0OVI[3] Wariant pomiaru -
_OVS_TNAME Nazwa narzedzia -

W przypadku pomiaru przedmiotu obrabianego z korekcja narzedzia lub z korekcja w
przesunieciu punktu zerowego sa wyswietlane dodatkowe parametry, patrz Dodatkowe
parametry wynikéw (Strona 363).

4.3.17 Czop - 1 czop kotowy (CYCLE977)

Funkcja

Za pomoca tego wariantu pomiaru jest mozliwy pomiar czopa kotowego na przedmiocie
obrabianym.

Cykle pomiarowe
208 Podrecznik programowania, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6NA5



Warianty pomiaru

Zasada pomiaru

Cykle pomiarowe

4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Mierzona jest srednica czopa oraz okreslany jest punkt srodka czopa. Pomiary nastepuja zawsze
réwnolegle do osi geometrycznych aktywnej ptaszczyzny.

Za pomoca kata startu mozliwe jest przesunigecie punktéw pomiaru na obwodzie czopa wokét
osi dosuwu jako punkt obrotu.

Wokét czopa mozna ustalic¢ strefe ochrony.

W przypadku pomiaru "Sonda 3D z obrotem wrzeciona" pomiar odbywa sie metoda réznicowa
w osiach ptaszczyzny. Dwa petne pomiary czopa wykonuje sie automatycznie jeden po drugim,
jeden raz z pozycja wrzeciona 180 stopni, drugi raz z pozycja 0 stopni. Szczegdlny przebieg tego
pomiaru pozwala na zastosowanie niekalibrowanej, wielokierunkowej sondy pomiarowej.
Prawidtowy promien sondy pomiarowej jako narzedzia musi zostac okreslony jeden raz przez
kalibracje sondy. Do tego celu nie nadaja sie sondy pomiarowe typu 712, 713 oraz 714.
Wrzeciono pozycjonowalne jest bezwarunkowo wymagane.

W przypadku metody pomiaru "Orientacja sondy 3D" kierunek przetaczenia sondy pomiarowej
jest zawsze ustawiany odpowiednio do aktualnego kierunku pomiaru. Ta funkcja jest zalecana
w przypadku wysokich wymagar dotyczacych doktadnosci pomiaru. Do tego celu nie nadaja sie
sondy pomiarowe typu 712, 713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest bezwarunkowo
wymagane.

Wynik pomiaru (ré6znica pomiaru) moze by¢ wykorzystany w nastepujacy sposob:

» Korekcja przesuniecia punktu zerowego (PPZ) w taki sposdb, ze punkt zerowy odnosi sie do
punktu $rodka czopa.

¢ Korekcja narzedzia
¢ Pomiar bez korekgji

Mozliwa jest rozszerzona korekcja narzedzia w narzedziach siostrzanych, a takze korekcja
sumaryczna i ustawiania. W przypadku korekcji narzedzia mozna generalnie uwzgledni¢
wartosci doswiadczalne.

Zmierzone zostajg po 2 przeciwlegte punkty w obu osiach geometrycznych ptaszczyzny.
Srednica czopa oraz punkt $rodka czopa zostajg wyliczone na podstawie tych 4 zmierzonych
rzeczywistych pozycji, z uwzglednieniem wartosci kalibracji. Z punktéw pomiarowych 1. osi
geometrycznej ptaszczyzny jest obliczany $rodek tej osi i sonda pomiarowa jest pozycjonowana
na ten srodek.

Wychodzac z tego srodka nastepuje pomiar punktéw pomiarowych w 2. osi geometrycznej, na
podstawie ktorego jest okreélana rzeczywista srednica czopa. Pomiary rozpoczynaja sie w
kierunku dodatnim 1. osi geometrycznej. R6znica pomiarowa $rednicy czopa stuzy do korekgji
narzedzia, a potozenie punktu zerowego czopa jest podstawa do korekcji punktu zerowego.
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Wybierajac wartos$¢ zadang punktu srodka na ,TAK”, mozna za pomocg wartosci zadanej
zdefiniowad potozenie $rodka czopa jako punkt zerowy przedmiotu obrabianego.

Pomiar: Czop kotowy (CYCLE977) Pomiar: Czop kotowy ze strefg ochrony (CYC-
LE977)

Warunki
* Sonda pomiarowa musi by¢ aktywna jako narzedzie.
¢ Typ narzedzia sondy pomiarowej:
—  Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)
— Sonda typu Mono (typ 712)
— Sonda typu gwiazda (typ 714)

Uwaga

Nastepujace metody pomiaru sg mozliwe tylko w osiach ptaszczyzny:
* Sonda 3D z obrotem wrzeciona (pomiar metoda réznicowa)
* Orientacja sondy 3D

Dla tych metod pomiaru generalnie nie mozna stosowac sond typu 712, 713 i 714.

Uwaga

W potaczeniu z funkcjami ,Sonda 3D z obrotem wrzeciona”, ,Orientacja sondy 3D" lub przy
uzyciu sond typu 712 oraz 714 wymagane jest wrzeciono z funkcja SPOS.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonda pomiarowa ustawiana jest nad czopem kotowym na pozycji zadanej punktu srodka.
Ustalona pozycja czopa oznacza pozycje poczatkowa i rownocze$nie wartos¢ zadana
obliczonych korekgiji.

Nalezy zapewni¢, aby z ustalonej wysokosci przy wprowadzonej drodze dosuwu mozliwe byto
osiggniecie zadanej wysokosci pomiaru czopa.

Cykle pomiarowe
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Strefa ochrony nie ma wptywu na pozycje poczatkowa.

Uwaga

Jezeli zostata wybrana tak duza droga pomiaru DFA, ze zostataby naruszona strefa ochrony,
wowczas odlegtos¢ zostanie automatycznie zmniejszona w cyklu. Jednakze musi by¢ dostepna
wystarczajaca przestrzen dla kulki sondy pomiarowe;j.

Pozycja po zakornczeniu cyklu pomiarowego

Pozycja koricowa cyklu pomiarowego kulki sondy pomiarowej jest wysrodkowana nad czopem
na wysokosci pozycji startowej cyklu pomiarowego.

Uwaga

Zakres potozenia punktu startu cyklu pomiarowego w odniesieniu do punktu srodka czopa musi
miesci¢ sie w wartosci drogi pomiaru DFA, w przeciwnym wypadku istnieje ryzyko kolizji lub
przeprowadzenie pomiaru bedzie niemozliwe!

Sposéb postepowania
Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i jestesmy w edytorze.

a¥ Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu”.
przed.
Gzop 2. Nacisnac przycisk programowy "Czop".
‘@' 3. Nacisnac przycisk programowy "1 czop kotowy".

Otworzy sie okno "Pomiar: 1 czop kotowy".

Cykle pomiarowe
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
Metoda po- |« Standardowa metoda po- |- T Nazwa sondy pomiarowej -
miaru iQ miaru D Numer ostrza (1 - 9) -
e Sonda 3D z obrotem wrze-
cionaV
* Orientacja sondy 3D ?
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - - Metoda po- | ¢ Standardowa metoda po- -
G19) miaru ) miaru
* Sonda 3D z obrotem wrze-
ciona "V
» Orientacja sondy 3D ?
Lo Zestaw danych kalibracji (1- |- 10 Zestaw danych kalibracji (1 - -
40), mozliwe wprowadzanie 40), mozliwe wprowadzanie
zmiennych? zmiennych?
(tylko w przypadku pomiaru (tylko w przypadku pomiaru bez
bez obrotu wrzeciona) obrotu wrzeciona)
X Punkt startu pomiaru w X mm
Punkt startu pomiaru w'Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm
Parametr Opis Jednostka
Cel korekcji gy |+ Tylko pomiar (bez korekcji) -
* Przesuniecie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) 4
» Korekcja narzedzia (wyniki pomiaru zapisa¢ w danych narzedzia)
» Korekcja narzedzia (ST) (wynik pomiaru zapisa¢ w narzedziu DUPLO, numer ST)
TR Nazwa korygowanego narzedzia -
DO Numer ostrza korygowanego narzedzia -
ST Numer narzedzia siostrzanego (numer DUPLO). -
%] Warto$¢ zadana Srednicy czopa mm
XM, YM Wartos¢ zadana dla punktu $rodka czopa (tylko przy punkt srodka wartosci zadanej ,Tak”) mm
a0 Kat dotkniecia Stopnie
Dz Droga dosuwu na wysokosci pomiaru (w przypadku G17) mm
Strefa Zastosowanie strefy ochrony -
ochrony e Tak
* Nie
@S Srednica strefy ochrony (tylko w przypadku Strefa ochrony "Tak") mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
Cykle pomiarowe
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Parametr Opis Jednostka
Tolerancja wy- Zastosowanie tolerancji wymiaru przy korekcji narzedzia -
miaru [Q . Tak
* Nie
TUL Gérna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo do wartosci zadanej, tylko w | mm
przypadku tolerancji wymiaru "Tak")
TLL Dolna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo do wartosci zadanej, tylkow | mm

przypadku tolerancji wymiaru "Tak")

" Funkcja "Sonda 3D z obrotem wrzeciona" jest wyswietlana, gdy w og6lnej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest
ustawiony Bit16.

2 Funkcja "Orientacja sondy 3D" jest wySwietlana, gdy w 0g6lnej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest ustawiony

Bit17.

3 Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.
4 Kolejne parametry oraz cele korekcji ustawiane sg w ogdlnej danej ustawczej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .
»  Kat dotkniecia odnosi sie zawsze do kierunku dodatniego 1. osi aktywnego uktadu wspétrzednych, np. w G17 do +X, G18/+Z,

G19/+Y

¢ Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wskazowek producenta maszyny.

Wariant pomiaru przy frezowaniu na tokarce (tylko 840D sl)

Cykle pomiarowe

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

oy Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego”.
przed.
Gzop 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Czop".

‘@' 3. Nacisnac¢ przycisk programowy "1 czop kotowy".
Otworzy sie okno "Pomiar: 1 czop kotowy".

Parametr

Program ShopTurn

Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowe;j -
DO Numer ostrza (1 - 9) -

Metoda pomiaru ¢ Standardowa metoda pomiaru -
e Sonda 3D z obrotem wrzeciona

e Zorientowanie sondy 3D

10 Zestaw danych kalibracji (1 - 40), mozliwe wprowadza- | -
nie zmiennych?
(tylko w przypadku pomiaru bez obrotu wrzeciona)
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Program ShopTurn

Parametr Opis Jednostka
X Punkt startu pomiaru w X mm

Y Punkt startu pomiaru w'Y mm

z Punkt startu pomiaru w Z mm

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.

Lista parametréw wynikéw

Wariant pomiaru "1 czop kotowy" udostepnia nastepujace parametry wynikow:

Tabela 4-24  Parametry wynikéw "1 czop kotowy"

Parametr Opis Jednostka

_OVR [0] Wartos¢ zadana $rednicy czopa kotowego mm

_OVR[1] Wartos¢ zadana punktu srodkowego czopa kotowego w 1. osi pta- | mm
szczyzny

_OVR [2] Warto$¢ zadana punktu srodkowego czopa kotowego w 2. osi pfa- | mm
szczyzny

_OVR [4] Warto$¢ rzeczywista $rednicy czopa kotowego mm

_OVR [5] Wartos$¢ rzeczywista punktu srodkowego czopa kotowego w 1. osi | mm
ptaszczyzny

_OVR [6] Warto$¢ rzeczywista punktu srodkowego czopa kotowego w 2. osi | mm
ptaszczyzny

_OVR[16] Réznica $rednicy czopa kotowego mm

_OVR[17] Réznica punktu srodkowego czopa kotowego w 1. osi ptaszczyzny | mm

_OVR [18] Réznica punktu srodkowego czopa kotowego w 2. osi ptaszczyzny | mm

_ovi[0] Numer D lub numer PPZ -

_ovI[2] Numer cyklu pomiarowego -

_0VI[3] Wariant pomiaru -

_OVS_TNAME Nazwa narzedzia -

W przypadku pomiaru przedmiotu obrabianego z korekcja narzedzia lub z korekcjg w
przesunieciu punktu zerowego sg wyswietlane dodatkowe parametry, patrz Dodatkowe

parametry wynikéw (Strona 363).

Cykle pomiarowe
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4.3.18 Czop - Zewnetrzny fragment okregu (CYCLE979)

Funkcja

Zasada pomiaru

Cykle pomiarowe

Za pomoca tego wariantu pomiaru jest mozliwy pomiar fragmentu tuku od zewnatrz. Okreélone
zostaja srednica oraz punkt $rodka fragmentu tuku w ptaszczyZnie. Wybierajac warto$¢ zadana
punktu $rodka na ,TAK”, mozna za pomoca wartosci zadanej zdefiniowaé potozenie Srodka
fragmentu tuku jako punkt zerowy przedmiotu obrabianego. Za pomoca kata startu, w
odniesieniu do 1. osi geometrycznej ptaszczyzny mozliwe jest przesuniecie punktéw pomiaru na
obwodzie fragmentu tuku. Odlegtos$¢ na obwodzie pomiedzy punktami pomiaru definiowana
jest katem przetaczania.

W przypadku pomiaru "Sonda 3D z obrotem wrzeciona" pomiar odbywa sie metoda réznicowa
w osiach ptaszczyzny. Szczegdlny przebieg tego pomiaru pozwala na zastosowanie
niekalibrowanej, wielokierunkowej sondy pomiarowej. Do tego celu nie nadaja sie sondy
pomiarowe typu 712, 713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest bezwarunkowo
wymagane.

W przypadku metody pomiaru "Orientacja sondy 3D" kierunek przetaczenia sondy pomiarowej
jest zawsze ustawiany odpowiednio do aktualnego kierunku pomiaru. Ta funkcja jest zalecana
w przypadku wysokich wymagan dotyczacych doktadnosci pomiaru. Do tego celu nie nadaja sie
sondy pomiarowe typu 712, 713 oraz 714. Wrzeciono pozycjonowalne jest bezwarunkowo
wymagane.

Wynik pomiaru (ré6znica pomiaru) moze by¢ wykorzystany w nastepujacy sposoéb:

» Korekcja przesuniecia punktu zerowego (PPZ), tak ze punkt zerowy przedmiotu obrabianego
odnosi sie do punktu srodka fragmentu tuku.

* Korekcja narzedzia
* Pomiar bez korekgji

Mozliwa jest rozszerzona korekcja narzedzia w narzedziach siostrzanych, a takze korekcja
sumaryczna i ustawiania. W przypadku korekcji narzedzia mozna generalnie uwzgledni¢
wartosci do$wiadczalne.

Pomiar fragmentu tuku mozliwy jest w 3 lub 4 punktach pomiaru. Dojazd od pozycji posrednich
do punktéw pomiaru odbywa sie nieréwnolegle do osi geometrycznych po torze kotowym.
Odlegtos¢ boku kulki sondy pomiarowej do czopa odpowiada przy tym drodze pomiaru DFA.
Kierunek toru kotowego wynika ze znaku kata przetaczania. Droga pomiaru od pozycji
posrednich do punktéw pomiaru lezy promieniowo wzgledem obwodu otworu.

Fragment tuku wynikajacy z ilosci punktéw pomiaru oraz z kata przetaczania nie powinien
przekracza¢ 360 stopni. R6znica pomiarowa $rednicy okregu stuzy do korekcji narzedzia, punkt
zerowy okregu jest podstawa do korekgji punktu zerowego.
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Warunki
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Rysunek 4-16  Pomiar: Zewnetrzny fragment tuku (CYCLE977)

* Sonda pomiarowa musi by¢ aktywna jako narzedzie.
* Typ narzedzia sondy pomiarowej:
— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)

— Sonda typu Mono (typ 712)

Uwaga

Nastepujace metody pomiaru s3 mozliwe jedynie w osiach ptaszczyzny:
* Sonda 3D z obrotem wrzeciona (pomiar metoda réznicowa)
* Orientacja sondy 3D

Dla tych metod pomiaru generalnie nie mozna stosowac sond typu 712, 713 i 714.

Uwaga

W przypadku pomiaru fragmentéw tuku < 90 stopni nalezy zwréci¢ uwage, ze punkty pomiaru
odbiegajace od ksztattu okregu wywierajg szczegélnie duzy wptyw na doktadnos¢
otrzymywanych wynikéw (punkt $rodka, srednica), co jest uwarunkowane matematycznie!

Z tego powodu pomiar matych fragmentéw tuku wymaga szczeg6lnie duzej starannosci

podczas przeprowadzania pomiaru. Poprawne wyniki mozna uzyskac stosujac nastepujace

Srodki.

Fragment tuku przeznaczony do zmierzenia powinien:

* by¢ wolny od pozostatosci produkcyjnych.

* posiada¢ mozliwie doktadny ksztatt kotowy, zagwarantowany technologia produkgji!

* wykazywac mozliwie mata chropowato$¢ powierzchni, zagwarantowanga technologia
produkcji!

e byé mierzony za pomoca sond pomiarowych o wysokiej jakosci, tzn. kulka sondy pomiarowej
powinna posiada¢ mozliwie idealny ksztatt.

e by¢ mierzony w 4 punktach pomiaru (ustawianie poprzez parametry).
e by¢ mierzony przy uzyciu aktualnie skalibrowanej sondy pomiarowej.

Cykle pomiarowe
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Uwaga

W potaczeniu z funkcjami ,Sonda 3D z obrotem wrzeciona”, ,Orientacja sondy 3D” lub przy
uzyciu sondy typu 712 wymagane jest wrzeciono z funkcja SPOS.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonde pomiarowa nalezy pozycjonowac w 3. osi ptaszczyzny (0$ narzedzia) na zadanej
wysokosci pomiaru, w odlegtos$ci mniej wiecej rownej drodze pomiaru DFA, przed pierwszym
punktem pomiaru. Przy wyborze tej pozycji wstepnej w osiach ptaszczyzny nalezy uwzglednié¢
ustawienie kata startu. Nastepnie pierwszy punkt pomiaru i wszystkie kolejne nalezy przesuna¢
o kat startu na torze kotowym.

Na przyktadzie kata startu o wartosci 180° pierwszy punkt dotkniecia lezy na przeciwlegtym
boku przeznaczonego do pomiaru czopa. Jezeli nie zostanie to uwzglednione przy pozycji
dosuniecia, moze dojs¢ do kolizji z obiektem pomiaru.

Pozycja po zakornczeniu cyklu pomiarowego

Na koricu procesu pomiaru bok kulki sondy pomiarowej stoi oddalony promieniowo od
ostatniego punktu pomiaru w odlegtosci réwnej drodze pomiaru DFA, na wysokosci pomiaru.

Uwaga

Zakres potozenia punktu startu cyklu pomiarowego w odniesieniu do punktu $rodka fragmentu
tuku musi miescic sie w wartosci drogi pomiaru DFA, w przeciwnym wypadku istnieje ryzyko
kolizji lub przeprowadzenie pomiaru bedzie niemozliwe!

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i jestesmy w edytorze.

a¥ Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu”.
przed.
Czop 2. Nacisnac przycisk programowy "Czop".
oéo 3. Nacisnac przycisk programowy "Zewnetrzny fragment okregu".

Otworzy sie okno "Pomiar: zewnetrzny fragment okregu".

Cykle pomiarowe
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Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
Metoda po- |« Standardowa metoda po- |- T Nazwa sondy pomiarowej -
miaru iQ miaru D Numer ostrza (1 - 9) -
e Sonda 3D z obrotem wrze-
cionaV
* Orientacja sondy 3D ?
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - - Metoda po- |« Standardowa metoda po- |-
G19) miaru ) miaru
* Sonda 3D z obrotem wrze-
ciona "V
* Orientacja sondy 3D 2
Lo Zestaw danych kalibracji (1- |- 10 Zestaw danych kalibracji (1- |-
40), mozliwe wprowadzanie 40), mozliwe wprowadzanie
zmiennych? zmiennych?
(tylko w przypadku pomiaru (tylko w przypadku pomiaru
bez obrotu wrzeciona) bez obrotu wrzeciona)
X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w'Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm
Parametr Opis Jednostka
Cel korekcji () e Tylko pomiar (bez korekgji) -
* Przesunigcie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) 4
* Korekcja narzedzia (wyniki pomiaru zapisa¢ w danych narzedzia)
e Korekcja narzedzia (ST) (wynik pomiaru zapisa¢ w narzedziu DUPLO, numer ST)
TR Nazwa korygowanego narzedzia -
DL Numer ostrza korygowanego narzedzia -
ST Numer narzedzia siostrzanego (numer DUPLO). -
Liczba punktéw Pomiar w: -
pomiaru + 3 punktach
e 4 punktach
@ Srednica czopa mm
XM Punkt srodka w X (w przypadku ptaszczyzny pomiaru G17) mm
YM Punkt srodka w Y (w przypadku ptaszczyzny pomiaru G17) mm
XMS Warto$¢ zadana dla punktu $rodka w X mm
YMS Wartos$¢ zadana dla punktu srodka w'Y mm
a0 Kat dotkniecia » Stopnie
al Kat przetaczania © Stopnie
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
Cykle pomiarowe
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Parametr Opis Jednostka
Tolerancja wymia- | Zastosowanie tolerancji wymiaru przy korekcji narzedzia -
o + Tak
* Nie
TUL Gérna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo do wartosci zadanej, tylko | mm

w przypadku tolerancji wymiaru "Tak")

TLL Dolna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (przyrostowo do wartosci zadanej, tylko | mm

w przypadku tolerancji wymiaru "Tak")

2)

3)
4)

5)

6)

Funkcja "Sonda 3D z obrotem wrzeciona" jest wyswietlana, gdy w og6lnej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest
ustawiony Bit16.

Funkcja "Orientacja sondy 3D" jest wySwietlana, gdy w 0g6lnej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE jest ustawiony
Bit17.

Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.
Kolejne parametry oraz cele korekgji ustawiane sa w ogélnej danej ustawczej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

Kat dotkniecia odnosi sie zawsze do kierunku dodatniego 1. osi aktywnego uktadu wspétrzednych, np. w G17 do +X, G18/+Z,
G19/+Y

Znak kata przetaczania podaje kierunek pozycjonowania tego kata.

¢ Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wskazéwek producenta maszyny.

Wariant pomiaru podczas toczenia na frezarce (tylko 840D sl)

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

a¥ Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego”.
przed.
Czop 2. Nacisnac przycisk programowy "Czop".
’é)‘ 3. Nacisnac przycisk programowy "Zewnetrzny fragment okregu".
Otworzy sig okno "Pomiar: zewnetrzny fragment okregu".
Parametr

Program ShopTurn

Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej -
DL Numer ostrza (1 - 9) -
Metoda pomiaru [() » Standardowa metoda pomiaru -

¢ Sonda 3D z obrotem wrzeciona

* Zorientowanie sondy 3D

Cykle pomiarowe
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Program ShopTurn

Parametr Opis Jednostka

10 Zestaw danych kalibracji (1 - 40), mozliwe wprowadza-
nie zmiennych"
(tylko w przypadku pomiaru bez obrotu wrzeciona)

X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w'Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.

Lista parametréw wynikéw

Wariant pomiaru "Zewnetrzny fragment okregu" udostepnia nastepujace parametry wynikoéw:

Tabela 4-25 Parametry wynikéw "Zewnetrzny fragment okregu”

Parametr Opis Jednostka
_OVR [0] Warto$¢ zadana $rednicy okregu mm
_OVR [1] Warto$¢ zadana punktu srodkowego w 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR [2] Wartos¢ zadana punktu srodkowego w 2. osi ptaszczyzny mm
_OVR [4] Warto$¢ rzeczywista $rednicy okregu mm
_OVR [5] Warto$¢ rzeczywista punktu srodkowego w 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR [6] Wartos$¢ rzeczywista punktu srodkowego w 2. osi ptaszczyzny mm
_OVR[16] Réznica $rednicy okregu mm
_OVR[17] Réznica punktu Srodkowego w 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR [18] Réznica punktu srodkowego w 2. osi ptaszczyzny mm
_ovi[0] Numer D lub numer PPZ -
_ovI[2] Numer cyklu pomiarowego -
_OVI[3] Wariant pomiaru -
_OVS_TNAME Nazwa narzedzia -

W przypadku pomiaru przedmiotu obrabianego z korekcja narzedzia lub z korekcjg w
przesunieciu punktu zerowego sg wyswietlane dodatkowe parametry, patrz Dodatkowe
parametry wynikéw (Strona 363).

4.3.19 3D - Zorientowane ptaszczyzny (CYCLE998)

Funkcja

Za pomoca tego wariantu pomiaru mozliwe jest okreslenie oraz korekcja potozenia katowego
ptaszczyzny nachylonej w przestrzeni na przedmiocie obrabianym poprzez pomiar w 3
punktach. Katy odnosza sie do obrotu wokét osi aktywnej ptaszczyzny G17 do G19.

Cykle pomiarowe
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Warunki

Cykle pomiarowe

4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Obowigzuja identyczne warunki, jak przy prostym pomiarze kata, patrz wariant pomiaru
Zorientuj krawedz (Strona 156).

Niezbedne jest podanie dodatkowych danych dla wartosci zadanej 2. Korekcja w przesunieciu
punktu zerowego nastepuje w sktadowych rotacyjnych (obrét) podanego przesuniecia punktu
zerowego (PPZ).

Sktadowe translacyjne punktu zerowego PPZ pozostaja niezmienione i powinny zostaé
skorygowane w nastepujacym pomiarze (np. ustaw krawedz, naroze).

Po pomiarze sonda pomiarowa moze zostaé zorientowana prostopadle do ptaszczyzny pomiaru
(ptaszczyzny obrébki) na odpowiednich maszynach, na ktérych jest ustawiona transformacja
orientacji (skret, TRAORI).

* Wiecej informacji na temat ,Skretu” znajduje sie w Podreczniku obstugi ,Frezowanie”.

* TRAORI
GO C3=1 ;zorientowanie wedtug osi narzedzia Z przy G17

Wariant pomiaru ,Zorientowanie ptaszczyzny" oparty jest na zasadzie pomiaru 2 katoéw:

W przypadku przedmiotu obrabianego z ptaszczyzna nachylong w przestrzeni korekcje katéw
nastepuja w obrotowych osiach geometrycznych.

Rysunek 4-17  Pomiar: Zorientowanie ptaszczyzny (CYCLE998)

Uwaga
Maksymalny kat pomiaru

Cykl pomiarowy CYCLE998 moze zmierzy¢ maksymalnie kat o wartosci -45...+45 stopni.

¢ Sonda pomiarowa musi zosta¢ wywotana jako narzedzie z korekcja dtugosci narzedzia.
¢ Typ narzedzia sondy pomiarowe;j:
— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)

— Sonda jednokierunkowa (typ 712)
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Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonda pomiarowa znajduje sie powyzej 1. punktu pomiarowego P1 w osiach ptaszczyzny (w
przypadku G17: XY).

Pozycjonowanie z uwzglednieniem strefy ochrony

» Strefa ochrony "Nie"
Sonda pomiarowa pozycjonowana jest w osi pomiaru w maksymalnej odlegtosci od drogi
pomiaru DFA powyzej powierzchni przeznaczonej do pomiaru, powyzej punktu P1 na
wysokosci pomiaru.

» Strefa ochrony "Tak"
Sonda pomiarowa pozycjonowana jest w osi pomiaru w maksymalnej odlegtosci od drogi
pomiaru DFA i wielkosci w parametrze DZ (w przypadku G17 zawsze 0§ pomiarowa Z),
powyzej powierzchni przeznaczonej do pomiaru, powyzej punktu P1 na wysokosci pomiaru.

W obu przypadkach punkt P1 musi by¢ bezpiecznie dostepny podczas procesu pomiaru.

Jesli odlegtosci od powierzchni odniesienia sa zbyt duze dla 1. pomiaru, pomiar nie jest
wykonywany.

Osig pomiaru jest zawsze 3. 0$ ptaszczyzny (w przypadku G17: Z). Nalezy tak wybra¢ punkt P1
na ptaszczyznie, aby odlegto$¢ do 2. punktu pomiarowego (L2) oraz do 3. punktu pomiarowego
(L3) dawata wartosci dodatnie.

Pozycjonowanie pomiedzy punktami pomiaru P1, P2, P3

Pozycjonowanie posrednie "réwnolegle do ptaszczyzny"

Sonda pomiarowa przesuwa sie rownolegle do powierzchni odniesienia w odlegtosci
parametru L2 do punktu pomiarowego P2 lub po 2. pomiarze w odlegtosci parametru L3 do
punktu pomiarowego P3. Uwzgledniany jest kat z parametréw a oraz TSA . TSA zawiera wartos¢
dla maksymalnej dopuszczalnej odchytki kata.

Po wykonaniu pomiaru w P1 nastepuje pozycjonowanie na P2 w 1. osi ptaszczyzny oraz w 3. osi
ptaszczyzny (w przypadku G17 w X iZ) zuwzglednieniem kata B i maksymalnej odchytki w TSA.
Po wykonaniu pomiaru w P2 nastepuje powrotne pozycjonowanie w P1 po tej samej drodze.
PéZniej nastepuje pozycjonowanie zP1 do P3 w 2. osi ptaszczyzny (w przypadku G17 w XiY) oraz
w 3. osi ptaszczyzny z uwzglednieniem kata a oraz maksymalnej odchytki w TSA , a nastepnie
wykonywany jest pomiar.

Pozycjonowanie posrednie "réwnolegle do osi"

Pozycjonowanie z P1 do P2 nastepuje w 1. osi ptaszczyzny, z P1 do P3 w 2. osi ptaszczyzny. P2
lub P3 musza by¢ réwniez bezkolizyjnie osiggalne z pozycji poczatkowej P1 w 3. osi ptaszczyzny
(w przypadku G17 w Z).

Pozycja po zakornczeniu cyklu pomiarowego

Sonda pomiarowa znajduje sie powyzej ostatniego punktu pomiarowego (P3) w odlegtosci
drogi pomiaru od powierzchni pomiarowe;.

Cykle pomiarowe
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Warianty pomiaru

Sposéb postepowania

4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i jestesmy w edytorze.

a¥ Pomiar Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu”.
przed.
20 Nacisna¢ przycisk programowy "3D".

=

Nacisna¢ przycisk programowy "Zorientuj ptaszczyzne".
Otworzy sie okno "Pomiar: zorientuj ptaszczyzne".

Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - - T Nazwa sondy pomiarowej
G19)
Lo Zestaw danych kalibracji (1- |- DO Numer ostrza (1 -9)
40), mozliwe wprowadzanie
zmiennych"
Lo Zestaw danych kalibracji (1 - 40),
mozliwe wprowadzanie zmien-
nych?
X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm
Parametr Opis Jednostka
Cel korekcji ¢ Tylko pomiar (bez korekcji) -
e Przesunigcie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) 2
Pozycjonowanie | Pozycjonowanie sondy pomiarowej: -
O « Réwnolegle do osi
* Rownolegle do ptaszczyzny
a Nachylenie ptaszczyzny wzgledem osi X (X w przypadku G17) Stopnie
L2X Odlegtos¢ do 2. punktu pomiarowego w kierunku osi X. mm
B Nachylenie ptaszczyzny wzgledem osi Y (Y w przypadku G17) Stopnie
L3X Odlegtos¢ do 3. punktu pomiarowego w kierunku osi X. mm
L3Y Odlegtos¢ do 3. punktu pomiarowego w kierunku osi VY. mm
Strefa ochrony ) | Zastosowanie strefy ochrony -
* Tak
* Nie
Dz Droga dosuwu na wysokosci pomiaru w osi Z (w przypadku G17) mm
(tylko przy Strefa
ochrony "Tak")
Cykle pomiarowe
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr Opis Jednostka
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.
2 Kolejne parametry oraz cele korekcji ustawiane sa w ogélnej danej ustawczej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

ﬁ Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wskazowek producenta maszyny.

Wariant pomiaru podczas toczenia na frezarce (tylko 840D sl)

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

s¥ Pomiar 1. Nacisnac¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego”.
przed.
a0 2. Nacisnac przycisk programowy "3D".
ﬁ 3. Nacisnac przycisk programowy "Zorientuj ptaszczyzne".
Otworzy sie okno "Pomiar: zorientuj ptaszczyzne".

Parametr

Program ShopTurn

Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej -

DL Numer ostrza (1 - 9) -

10 Zestaw danych kalibracji (1 - 40), mozliwe wprowadzanie | -

zmiennych"

X Punkt startu pomiaru w X mm

Y Punkt startu pomiaru w'Y mm

y4 Punkt startu pomiaru w Z mm

" Nazwa zmiennej nie moze byc¢ pusta.

Cykle pomiarowe
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Lista parametréw wynikéw

4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Wariant pomiaru "Zorientuj ptaszczyzne" udostepnia nastepujace parametry wynikow:

Tabela 4-26  Parametry wynikéw "Zorientuj ptaszczyzne"
Parametr Opis Jednostka
_OVR [0] Warto$¢ zadana kata miedzy powierzchnig przedmiotu obrabianego, a 1. | stopni
osig ptaszczyzny aktywnego uktadu wspétrzednych przedmiotu obrabiane-
go (WKS)
_OVR[1] Wartos¢ zadana kata miedzy powierzchnia przedmiotu obrabianego, a 2. | stopni
osig ptaszczyzny aktywnego uktadu wspdtrzednych przedmiotu obrabiane-
go (WKS)
_OVR [4] Wartos$¢ rzeczywista kata miedzy powierzchniag obrabianego przedmiotu, | stopni
a 1. osig ptaszczyzny aktywnego uktadu wspétrzednych przedmiotu obra-
bianego (WKS)
_OVR [5] Wartos$¢ rzeczywista kata miedzy powierzchnia przedmiotu obrabianego, a | stopni
2. osig ptaszczyzny aktywnego uktadu wspdtrzednych przedmiotu obrabia-
nego (WKS)
_OVR [16] Roznica kata wokédt 1. osi ptaszczyzny stopni
_OVR [17] Réznica kata wokot 2. osi ptaszczyzny stopni
_OVR [20] Wartos¢ korekcji kata stopni
_OVR [21] Wartos$¢ korekcji kata wokét 1. osi ptaszczyzny stopni
_OVR [22] Wartos¢ korekgji kata wokét 2. osi ptaszczyzny stopni
_OVR [23] Wartos$¢ korekcji kata wokét 3. osi ptaszczyzny stopni
_OVR [28] Zakres ufnosci stopni
_OVR [30] Wartos$¢ doswiadczalna stopni
_ovi[0] Numer PPZ -
_ovI[2] Numer cyklu pomiarowego -
_OvI [5] Numer sondy pomiarowej -
_0oVI[7] Numer pamieci wartos$ci doswiadczalnych -
_0ovI[9] Numer alarmu -
_OvI[11] Status zadania korekcji -
4.3.20 3D - Kula (CYCLE997)

Funkcja

Za pomoca tego wariantu pomiaru jest mozliwy pomiar kuli. Pomiar moze przebiegac
réwnolegle do osi lub po torze kotowym w uktadzie wspédtrzednych przedmiotu obrabianego

(WKS).

Punkt srodka (potozenie kuli) zostaje okreslony na podstawie 3 lub 4 punktéw pomiarowych na
obwodzie oraz jednego punktu pomiarowego na "biegunie pétnocnym" kuli (najwyzszy punkt),
przy znanej srednicy. Przez wybor "Okreslenie Srednicy kuli" i "Bez powtdrzenia pomiaru”
nastepuje przy pomocy dodatkowego pomiaru prawidtowe okreslenie srednicy kuli.

Cykle pomiarowe
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Warianty pomiaru

4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Gdy nastapi wybér "Okreslenie srednicy kuli" i "Z powtérzeniem pomiaru”, dodatkowy pomiar
jest wykonywany tylko w 1. przejsciu.

W 2. przejéciu (przejscie powtdrne) srednica jest obliczana wewnetrznie bez dodatkowego
pomiaru.

Cykl pomiarowy CYCLE997 moze zmierzy¢ kule oraz dodatkowo automatycznie skorygowac
przesuniecie punktu zerowego (PPZ) na podstawie potozenia Srodka kuli za pomoca przesunigé
translacyjnych w 3. osi aktywnej ptaszczyzny.

Zasada pomiaru
Ponizszy opis odnosi sie do ptaszczyzny obrobki G17:
e Osie pfaszczyzny: XY
e 0s$ narzedzia: Z

Ruch odbywa sie rozpoczynajac z pozycji poczatkowej najpierw w -X, a nastepnie w -Z do
wartos$ci zadanej réwnika kuli. Na tej wysokosci pomiaru nastepuje pomiar w 3 lub 4 punktach
pomiarowych.

Pomiar: Kula (CYCLE997), Pomiar: Kula (CYCLE997),
przyktad pozycjonowania "réwnolegle do osi" Przyktad pozycjonowania "po torze kotowym"

¢ Wariant pomiaru pozycjonowanie "réwnolegle do osi":
W przypadku pozycjonowania miedzy punktami pomiarowymi (np. P1->P2, P2->P3) odbywa
sie zawsze ruch powrotny do pozycji poczatkowej (na biegunie pétnocnym kuli).
Przy pomocy kata dotkniecia a0 (kat startowy) jest ustalane potozenie katowe przy pomiarze
punktu P1

¢ Wariant pomiaru Pozycjonowanie "po torze kotowym":
Pozycjonowanie miedzy punktami pomiarowymi (np. P1-> P2, P2->P3) nastepuje po torze
kotowym na wysokosci réwnika kuli.
Potozenie katowe przy pomiarze punktu pomiarowego P1 jest ustalane za pomoca kata
dotkniecia a0 (kata startowego); za pomoca a1 kat przetaczania do P2 oraz dalejdo P3,aw
przypadku wariantu pomiaru z 4 punktami pomiarowymi do P4.
Liczba punktéw pomiaru pomnozona przez kat przetgczania a1 nie moze przekroczy¢ 360
stopni.

Cykle pomiarowe
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Warunki

Cykle pomiarowe

4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Na podstawie tych zmierzonych wartosci jest wewnetrznie okreslany rzeczywisty punkt srodka
okregu XY (Srodek kuli w ptaszczyznie). Nastepnie odbywa sie ruch w kierunku +Z w
ptaszczyznie XY do obliczonego "bieguna pétnocnego" kuli. W tym miejscu nastepuje pomiar w
-Z.

Na podstawie tych pomiaréw jest obliczany kompletny rzeczywisty punkt srodka kuli w 3. osiach
ptaszczyzny (XYZ).

W przypadku powtdrzenia pomiaru odbywa sie przejazd na doktadny rownik kulki (z 1. pomiaru)
gdzie odbywa sie pomiar, co prowadzi do poprawy jego wyniku.

Jezeli oprocz punktu srodka kuli ma zostaé zmierzona réwniez rzeczywista Srednica kuli,
woéwczasw 1. przejsciu pomiarowym przez cykl nastepuje rownolegty do osi pomiar dodatkowy
na réowniku w kierunki +X.

Jezeli wybrano "Powtdrzenie pomiaru”, w 2. przejsciu (powtérnym) nie nastapi pomiar
dodatkowy, Srednica zostanie obliczona wewnetrznie.

Korzystnie jest wykona¢ pomiar za pomoca wariantu pomiaru "Pozycjonowanie po torze
kotowym", poniewaz umozliwia on optymalne zachowanie sie przy pozycjonowaniu.
Dodatkowo w przypadku tego wariantu pomiaru mozliwe jest zorientowanie sondy pomiarowej

w kierunku przetaczania podczas okrazania kuli (patrz parametr "Zorientowanie sondy
pomiarowej").

Korekcja w przesunieciu punktu zerowego (PPZ)

Obliczone zostaja réznice wartosci zadanych-rzeczywistych wspotrzednych punktu srodka i
zapisane w sktadowych translacyjnych przesuniecia punktu zerowego. Podczas korekgji
okreslony punkt $rodka kuli przyjmuje okreslona wstepnie zadang pozycje w skorygowanym
przesunieciu punktu zerowego (wsp6trzedne przedmiotu obrabianego, trzy osie).

* Sonda pomiarowa musi zosta¢ wywotana jako narzedzie z korekcja dtugosci narzedzia oraz
musi by¢ aktywna.

* Typ narzedzia sondy pomiarowe;j:
— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)
— Sonda typu Mono (typ 712)

+ Srednica kuli, ktéra ma by¢ mierzona powinna by¢ znacznie wigksza niz $rednica kulki sondy
(okoto 10: 1).

Uwaga

W potaczeniu z funkcja ,Sonda 3D z obrotem wrzeciona” lub przy uzyciu sondy typu 712
wymagane jest wrzeciono z funkcja SPOS.

Uwaga

Podczas pomiaru kuli referencyjnej, srednica kuli referencyjnej jest ponownie doktadnie
przedstawiana w wynikach pomiaru, jesli uwzgledniona zostanie mechaniczna ztozonos$¢
wszystkich pozycji osi. Mozna to osiggna¢, poprzez odpowiednia kalibracje w warunkach
pomiaru. To stwierdzenie mozna przenie$¢ na wszystkie pomiary.
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonde pomiarowa nalezy pozycjonowa¢ nad zadanym punktem $rodka kulki na bezpiecznej
wysokosci.

Cykl pomiarowy sam tworzy ruchy postepowe dla najazdu punktéw pomiarowych oraz
przeprowadza pomiar odpowiednio do wybranego wariantu pomiaru.

Uwaga

Nalezy tak zamocowac kule przeznaczona do mierzenia, aby kulka sondy pomiarowej podczas
pozycjonowania sondy pomiarowej mogta bezpiecznie dotrze¢ do réwnika mierzonego obiektu
w uktadzie wspétrzednych przedmiotu obrabianego (WKS) i aby nie dochodzito do zadnej kolizji
z mocowaniem kuli. Jest to okre$lone poprzez podanie zmiennego kata startowego i kata
przetaczania przy pozycjonowaniu po torze kotowym takze dla przypadku skomplikowanego
mocowania.

Nalezy wybrac tak duza droge pomiaru w parametrze DFA, aby osiggniete zostaty wszystkie
punkty pomiarowe na catej drodze pomiaru 2 - DFA. W przeciwnym wypadku pomiar nie
zostanie wykonany lub bedzie niekompletny.

Pozycja po zakonczeniu cyklu pomiarowego

Sonda znajduje sie powyzej okreslonego punktu srodka kuli, na bezpiecznej wysokosci
(wysoko$¢ jako pozycja wyjéciowa).

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

a¥ Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu”.
przed.
a0 2. Nacisnac przycisk programowy "3D".
"6" 3. Nacisnac przycisk programowy "Kula".

Otworzy sie okno "Pomiar: kula".

Cykle pomiarowe
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr | Opis Jednost- Parametr | Opis Jednostka
ka
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - | - T Nazwa sondy pomiarowej -
G19)
L0 Zestaw danych kalibracji (1 - | - DO Numer ostrza (1 - 9) -
40), mozliwe wprowadzanie
zmiennych
1O Zestaw danych kalibracji (1 - 40), | -
mozliwe wprowadzanie zmien-
nych?
X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w'Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm
Parametr Opis Jednostka
Cel korekcji (O * Tylko pomiar (bez korekcji) -
* Przesuniecie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) 2
Pozycjonowanie (3 Obejscie kuli: -
* Roéwnolegle do osi
* Po torze kotowym
tylko w przypadku pozycjonowanie "po torze kotowym":
Zorientowanie sondy | Zorientowanie sondy pomiarowej zawsze w tym samym kierunku -
pomiarowej [ e Nie
* Tak
Liczba punktéw pomia- | Pomiar kuli w 3 lub 4 punktach pomiarowych na réwniku kuli -
ruiQ
Powtérzenie Powtdrzenie pomiaru z ustalonymi wartosciami -
pomiaru () . Nie
e Tak
Okreslenie Srednicy * Nie -
kuli . Tak
%] Warto$¢ zadana Srednicy kuli mm
a0 Kat dotkniecia ¥ Stopnie
al Kat przetaczania (tylko w przypadku Pozycjonowanie "po torze kotowym") ¥ Stopnie
XM Punkt Srodka kuli w osi X (w przypadku G17) mm
YM Punkt $rodka kuli w osi Y mm
M Punkt $rodka kuli w osi Z mm
Cykle pomiarowe
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr Opis Jednostka
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.
2 Kolejne parametry oraz cele korekcji ustawiane sa w ogélnej danej ustawczej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE .

3 Kat dotkniecia odnosi sie zawsze do kierunku dodatniego 1. osi aktywnego uktadu wspétrzednych, np. w G17 do +X, G18/+Z,
G19/+Y

4 Znak liczby kata przetaczania podaje kierunek pozycjonowania tego kata.

ﬁ Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wskazéwek producenta maszyny.

Wariant pomiaru podczas toczenia na frezarce (tylko 840D sl)

Sposoéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jeste$Smy w edytorze.

230

a¥ Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego”.
przed.
a0 2. Nacisnac przycisk programowy "3D".
"6" 3. Nacisnac przycisk programowy "Kula".
Otworzy sie okno "Pomiar: kula".
Parametr
Program ShopTurn
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej -
DL Numer ostrza (1 - 9) -
10 Zestaw danych kalibracji (1 - 40), mozliwe wprowadzanie | -
zmiennych"
X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w'Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm

1

Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.

Cykle pomiarowe
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Lista parametréw wynikéw

Wariant pomiaru "Kula" udostepnia nastepujace parametry wynikow:

Tabela 4-27  Parametry wynikéw "Kula"

Parametr Opis Jednostka
_OVR[0] Warto$¢ zadana srednicy kuli mm
_OVR[1] Warto$¢ zadana wspotrzednej punktu Srodkowego 1. osi ptaszczyzny | mm
_OVR[2] Warto$¢ zadana wspotrzednej punktu srodkowego 2. osi ptaszczyzny | mm
_OVR[3] Wartos¢ zadana wspétrzednej punktu srodkowego 3. osi ptaszczyzny | mm
_OVR[4] Warto$¢ rzeczywista Srednicy kuli mm
_OVR[5] Wartos¢ rzeczywista wspotrzednej punktu sSrodkowego 1. osi pta- mm
szczyzny
_OVR[6] Wartos¢ rzeczywista wspotrzednej punktu Srodkowego 2. osi pta- mm
szczyzny
_OVR[7] Wartos$¢ rzeczywista wspotrzednej punktu srodkowego 3. osi pta- mm
szczyzny
_OVR[8] Réznica $rednicy kuli mm
_OVR[9] Réznica wspdtrzednej punktu srodkowego 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR[10] Réznica wspdtrzednej punktu srodkowego 2. osi ptaszczyzny mm
_OVR[11] Roéznica wspotrzednej punktu srodkowego 3. osi ptaszczyzny mm
_OVR[28] Zakres ufnosci mm
_oviI[0] Numer PPZ -
_ovI[2] Numer cyklu pomiarowego -
_oviI[5] Numer sondy pomiarowej -
_OoVI[9] Numer alarmu -
_ovI[11] Status zadania korekgji -
_ovI[12] Uzupetniajace dane o btedzie przy alarmie, wewnetrzna ocena pomia- | -
ru
4.3.21 3D - 3 kule (CYCLE997)

Funkcja

Za pomoca tego wariantu pomiaru mozliwy jest pomiar 3 kul o jednakowej wielkosci,
zamocowanych na wspélnej bazie (na przedmiocie obrabianym).

Pomiar pojedynczej kuli nastepuje tak, jak opisano w przypadku pomiaru jednej kuli, patrz Kula
- 3D (CYCLE997) (Strona 225).

Po pomiarze 3. kuli, w przypadku korekcji w przesunieciu punktu zerowego (PPZ), korygowane
jest potozenie przedmiotu obrabianego, na ktérym sg zamocowane kule, jako obrét w PPZ.

Cykle pomiarowe
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Zasada pomiaru

Warunki

232

Potozenie punktow srodka 3 kul okreslone jest jako warto$¢ zadana w parametrach XM1 do ZM3
w aktywnym uktadzie wspotrzednych przedmiotu obrabianego WKS. Pomiar rozpoczyna sie na
1. kuli i koriczy na 3. kuli.

Pozycjonowanie miedzy kulami nastepuje na prostej na wysokosci pozycji poczatkowej 1.
Ustawienia parametréw, takie jak np. liczba punktéw pomiarowych, okreslenie srednicy,
Srednica, obowiazuja dla wszystkich 3 kul.

Pomiar: 3 Kule (CYCLE997), Pomiar: 3 Kule (CYCLE997),
przyktad "Pozycjonowanie réwnolegle do osi" przyktad "Pozycjonowanie po torze kotowym"

Korekcja przesuniecia punktu zerowego (PPZ)

Po pomiarze 3. kuli zostaje obliczone PPZ na podstawie zmierzonych punktéw srodka kul. Sktada
sie ono ze sktadowej translacyjnej (przesuniecia) i sktadowej rotacyjnej (obrét) oraz opisuje
potozenie przedmiotu obrabianego, na ktérym sa zamocowane kule.

Podczas korekgcji trojkat ustalonych punktéw srodka kul przyjmuje zadana pozycje dla wartosci
zadanej punktéw Srodkowych (wspétrzedne przedmiotu obrabianego). Przy tym suma odchyleri
kul wzgledem siebie musi miesci¢ sie¢ w wartosci parametru TVL. W przeciwnym razie nie
zostanie przeprowadzona korekcja i zostanie wyzwolony alarm.

* Sonda pomiarowa musi zosta¢ wywotana jako narzedzie z korekcja dtugosci narzedzia oraz
musi by¢ aktywna.

* Typ narzedzia sondy pomiarowe;j:
— Wielokierunkowa sonda pomiarowa 3D (typ 710)
— Sonda typu Mono (typ 712)

* W aktywnym PPZ s3 wprowadzone i aktywowane przyblizone wartosci dla potozenia kul w
przesunieciu i obrocie. Warto$¢ w przesunieciu PPZ odnosi sie do 1. kuli.

Cykle pomiarowe
Podrecznik programowania, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6NA5



Warianty pomiaru

4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

¢ Oczekiwane s3 tylko niewielkie odchylenia od rzeczywistego potozenia przedmiotu
obrabianego z cyklu.

« Srednica kuli, ktéra ma by¢ mierzona powinna by¢ znacznie wieksza niz $rednica kulki sondy
(okoto 10: 1).

Uwaga

W potaczeniu z funkcja ,Sonda 3D z obrotem wrzeciona” lub przy uzyciu sondy typu 712
wymagane jest wrzeciono z funkcja SPOS.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonde pomiarowa nalezy pozycjonowaé ponad zadanym punktem $rodka 1. kulki na
bezpiecznej wysokosci.

Uwaga

Nalezy tak wybraé punkty pomiaru, aby podczas pomiaréw lub podczas pozycjonowania
posredniego wykluczy¢ kolizje z mocowaniem kuli lub z inng przeszkoda.

Nalezy wybrac tak duza droge pomiaru w parametrze DFA, aby osiggniete zostaty wszystkie
punkty pomiarowe na catej drodze pomiaru 2 - DFA. W przeciwnym wypadku pomiar nie
zostanie dokonany lub bedzie niekompletny.

Pozycja po zakornczeniu cyklu pomiarowego

Sonda znajduje sie nad okreslonym punktem srodka 3. kuli, na bezpiecznej wysokosci (wysokos$¢
jako pozycja wyjsciowa).

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i jestesmy w edytorze.

a¥ Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu”.
przed.
20 2. Nacisnac przycisk programowy "3D".
W 3. Nacisnac przycisk programowy "3 kule".

Otworzy sie okno "Pomiar: 3 kule".

Cykle pomiarowe
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Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr | Opis Jednost- Parametr | Opis Jednostka
ka
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - - T Nazwa sondy pomiarowej -
G19)
L0 Zestaw danych kalibracji (1 - - DO Numer ostrza (1 - 9) -
40), mozliwe wprowadzanie
zmiennych?
L7 Zestaw danych kalibracji (1 - -
40), mozliwe wprowadzanie
zmiennych"
X Punkt startu pomiaru w X mm
Punkt startu pomiaru w'Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm
Parametr Opis Jednostka
Cel korekcji (3 e Tylko pomiar (bez korekcji) -
* Przesunigcie punktu zerowego (wyniki pomiaru zapisa¢ w ustawianym PPZ) 2
Pozycjonowanie [ | Obejscie kuli: -
e Roéwnolegle do osi
¢ Po torze kotowym
tylko w przypadku pozycjonowanie "po torze kotowym":
Zorientowanie sondy | Zorientowanie sondy pomiarowej zawsze w tym samym kierunku -
pomiarowej [ e Tak
¢ Nie
Liczba punktéw po- | Pomiar kuli w 3 lub 4 punktach pomiarowych na réwnikach kul -
miaru [
Powtorzenie pomia- | Powt6rzenie pomiaru z ustalonymi warto$ciami -
o s Tak
* Nie
Okreslenie $rednicy |« Tak -
kuli (& . Nie
%] Warto$¢ zadana srednicy kuli mm
a0 Kat dotkniecia ? Stopnie
al Kat przetaczania (tylko w przypadku Pozycjonowanie "po torze kotowym") 4 Stopnie
XM1 Punkt Srodka 1. kuli osi X mm
YM1 Punkt srodka 1. kuli osi Y mm
ZM1 Punkt srodka 1. kuli osi Z mm
XM2 Punkt srodka 2. kuli osi X mm
YM2 Punkt $rodka 2. kuli osi Y mm
ZM2 Punkt srodka 2. kuli osi Z mm
XM3 Punkt $rodka 3. kuli osi X mm
Cykle pomiarowe
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Parametr Opis Jednostka
YM3 Punkt srodka 3. kuli osi Y mm
ZM3 Punkt $rodka 3. kuli osi Z mm
TVL Wartos$¢ graniczna minimalnego kata wewnetrznego mierzonego tréjkata dla trzech po- | -
miaréw osi obrotowych
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm

1
2)

3)

4)

Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.

Kolejne parametry oraz cele korekcji ustawiane sa w ogélnej danej ustawczej SD54760 $SNS_MEA FUNCTION_MASK_PIECE.
Kat dotkniecia odnosi sie zawsze do kierunku dodatniego 1. osi aktywnego uktadu wspétrzednych, np. w G17 do +X, G18/+Z,

G19/+Y

Znak liczby kata przetaczania podaje kierunek pozycjonowania tego kata.

¢ Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wskazéwek producenta maszyny.

Wariant pomiaru podczas toczenia na frezarce (tylko 840D sl)

Sposob postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jeste$my w edytorze.

a¥ Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego”.
przed.
a 2. Nacisnac przycisk programowy "3D".
:'T): 3. Nacisnac przycisk programowy "3 kule".
Otworzy sie okno "Pomiar: 3 kule".
Parametr
Program ShopTurn
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej -
DL Numer ostrza (1 - 9) -
0 Zestaw danych kalibracji (1 - 40), mozliwe wprowadza- | -
nie zmiennych®
X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.
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Lista parametréw wynikéw

Wariant pomiaru "3 kule" udostepnia nastepujace parametry wynikdéw:

Tabela 4-28  Parametry wynikéw "3 kule"

Parametr Opis Jednostka

_OVR[0] Warto$¢ zadana srednicy 1. kuli mm

_OVR[1] Warto$¢ zadana wspodtrzednej punktu srodkowego 1. osi ptaszczyzny 1 kuli | mm

_OVR[2] Wartos¢ zadana wsp6trzednej punktu srodkowego 2. osi ptaszczyzny 1. kuli | mm

_OVR[3] Warto$¢ zadana wsp6trzednej punktu srodkowego 3. osi ptaszczyzny 1. kuli | mm

_OVR[4] Wartos¢ rzeczywista srednicy 1. kuli mm

_OVR[5] Wartos$¢ rzeczywista wspotrzednej punktu Srodkowego 1. osi ptaszczyzny 1. | mm
kuli

_OVR[6] Wartos$¢ rzeczywista wspotrzednej punktu sSrodkowego 2. osi ptaszczyzny 1. | mm
kuli

_OVR[7] Wartos$¢ rzeczywista wspotrzednej punktu srodkowego 3. osi ptaszczyzny 1. | mm
kuli

_OVR[8] Réznica srednicy 1. kuli mm

_OVR[9] Réznica wspdtrzednej punktu srodkowego 1. osi ptaszczyzny 1. kuli mm

_OVR[10] Réznica wspétrzednej punktu srodkowego 2. osi ptaszczyzny 1. kuli mm

_OVR[11] Réznica wspbtrzednej punktu srodkowego 3. osi ptaszczyzny 1. kuli mm

_OVR[12] Wartos¢ rzeczywista $rednicy 2. kuli mm

_OVR[13] Wartos$¢ rzeczywista wspotrzednej punktu srodkowego 1. osi ptaszczyzny 2. | mm
kuli

_OVR[14] Wartosé rzeczywista wspdtrzednej punktu Srodkowego 2. osi ptaszczyzny 2. | mm
kuli

_OVR[15] Wartos$¢ rzeczywista wspotrzednej punktu srodkowego 3. osi ptaszczyzny 2. | mm
kuli

_OVR[16] Roéznica srednicy 2. kuli mm

_OVR[17] Réznica wspbtrzednej punktu srodkowego 1. osi ptaszczyzny 2. kuli mm

_OVR[18] R6znica wspdtrzednej punktu srodkowego 2. osi ptaszczyzny 2. kuli mm

_OVR[19] Réznica wspétrzednej punktu srodkowego 3. osi ptaszczyzny 2. kuli mm

_OVR[20] Wartos¢ rzeczywista $rednicy 3. kuli mm

_OVR[21] Wartos¢ rzeczywista wspétrzednej punktu Srodkowego 1. osi ptaszczyzny 3. | mm
kuli

_OVR[22] Wartos$¢ rzeczywista wspotrzednej punktu srodkowego 2. osi ptaszczyzny 3. | mm
kuli

_OVR[23] Wartosé rzeczywista wspdtrzednej punktu Srodkowego 3. osi ptaszczyzny 3. | mm
kuli

_OVR[24] Réznica srednicy 3. kuli mm

_OVR[25] R6znica wspdtrzednej punktu srodkowego 1. osi ptaszczyzny 3. kuli mm

_OVR[26] Réznica wspétrzednej punktu srodkowego 2. osi ptaszczyzny 3. kuli mm

_OVR[27] Réznica wspdtrzednej punktu srodkowego 3. osi ptaszczyzny 3. kuli mm

_OVR[28] Zakres ufnosci mm

_oviI[0] Numer PPZ -

_ovi[2] Numer cyklu pomiarowego -

Cykle pomiarowe
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Parametr Opis Jednostka
_OVI[5] Numer sondy pomiarowe;j -
_ovI[9] Numer alarmu -
_OVI[11] Status zadania korekcji -
_ovI[12] Uzupetniajace dane o btedzie przy alarmie, wewnetrzna ocena pomiaru -
4.3.22 3D - Odchylenie katowe wrzeciona (CYCLE995)

Funkcja

Zasada pomiaru

Cykle pomiarowe

Za pomoca tego wariantu pomiaru na kuli kalibracyjnej mierzone jest odchylenie kata
(rbwnolegtos¢) wrzeciona wzgledem obrabiarki. Pomiar odbywa sie przez potagczenie
wariantéw pomiaru "Kula" (CYCLE997) i "Zewnetrzny fragment okregu” (CYCLE979).

Na podstawie zmierzonych wartosci obliczane jest odchylenie kata wrzeciona wzgledem osi
ptaszczyzny.

Przy zmierzonych odchyleniach kata, wrzeciono mozna ustawi¢ mechanicznie réwnolegle do
osi narzedzia lub mozna zaktualizowaé¢ odpowiednie tabele do kompensacji ugiecia.

Przy istniejacych osiach obrotowych obliczone dane kata mozna zastosowac do zorientowania
osi obrotowej. W tym celu muszg zosta¢ zastosowane parametry wynikowe (_OVR) cyklu
CYCLE995.

1. pomiar kuli kalibracyjnej nastepuje za pomoca CYCLE997 i z powtdrzeniem pomiaru. Kat
startu mozna wybrac dowolnie. Kat przetgczania miedzy punktami pomiaru jest ustawiony na
90 stopni. Z 2 punktéw pomiaru na obwodzie i jednego punktu pomiaru na "biegunie
pétnocnym” kuli (najwyzszy punkt) okresla sie punkt sSrodkowy (potozenie kuli). Dodatkowo
mozna okresli¢ srednice kuli kalibracyjnej.

2. pomiar odbywa sie za pomocg CYCLE979 na czesci trzpieniowej sondy pomiarowej w
odlegtosci DZ. Kat startu i kat przetaczania sg przejmowane z 1. pomiaru. Droga pomiaru i zakres
ufnosci sg réwniez przejmowane ze wspdtczynnikiem 1.5 z 1. pomiaru. Obliczony zostanie
punkt Srodkowy czesci trzpieniowej sondy pomiarowej w ptaszczyznie.

W przypadku obu pomiaréw, przy kazdym pojedynczym pomiarze aktualizowany jest kierunek
przetaczania sondy.

Odchylenie kata w XY jest obliczane z wynikéw obu punktéw Srodkowych XY i odlegtosci obu
pomiaréw w Z (przy G17).

Opcjonalnie sprawdzane sg parametry tolerancji wartosci kata (tolerancja wymiaru "tak").
Wskazéwka:

Cykl CYCLE995 opiera sie na metodzie Renishaw AxiSet ™ bazujacej na zgtoszeniu patentowym
WO 2007068912 A1.
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W celu zastosowania CYCLE995 zaleca sie stosowanie sond pomiarowych o najwyzszej
doktadnosci, produkcji firmy Renishaw.

Pomiar: Odchytka kata wrzeciona Pomiar: Odchytka kata wrzeciona
(CYCLE995), 1. pomiar (CYCLE995), 2. pomiar

Warunki
* Doktadnos¢ kuli kalibracyjnej powinna by¢ mniejsza niz 0,001 mm.

* Do wrzeciona jest zatozona elektroniczna sonda pomiarowa o mozliwie dtugim trzpieniu
pomiarowym (> 100 mm).

* (Czesc¢ trzpieniowa sondy pomiarowej powinna mie¢ dobra powierzchnie (np. szlifowany
trzpien stalowy).

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Sonda pomiarowa przed wywotaniem cyklu w odstepie drogi pomiaru (DFA) musi zosta¢ tak
spozycjonowana nad zamontowana kula kalibracyjna (biegunem pétnocnym), by mozna byto
bez kolizji dokona¢ dosuniecia do niej na obwodzie (réwniku).

Pozycja po zakornczeniu cyklu pomiarowego

Po zakoriczeniu pomiaru sonda pomiarowa znajduje sie w pozycji startowej. W kierunku sondy
(przy G17 Z), sonda znajduje sie¢ w odstepie drogi pomiaru (DFA) nad biegunem pétnocnym.

Cykle pomiarowe
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Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

Parametr

a¥ Pomiar 1.
przed.
20 2. Nacisna¢ przycisk programowy "3D".
7 3.

@

Nacisnac przycisk programowy "Pomiar obrabianego przedmiotu”.

Nacisna¢ przycisk programowy "Odchylenie katowe wrzeciona".
Otworzy sie okno "Pomiar: odchylenie katowe wrzeciona".

Program w kodzie G

Parametr Opis Jednostka
PLIO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - G19) -
L0 Zestaw danych kalibracji (1 - 40), mozliwe wprowadzanie zmiennych” -
Okreslenie sredni- | Okresdlenie Srednicy kuli -
cy kuli @ . Nie
* Tak
@ Srednica kuli mm
a0 Kat dotkniecia Stopnie
Dz Dosuw na gtebokos¢ dla 2. pomiaru mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
Tolerancja wymia- | Zastosowanie tolerancji wymiaru -
o o Tak
* Nie
TUL Gérna granica tolerancji przedmiotu obrabianego (tylko gdy w tolerancji wymiaru wybrano | Stopnie
"Tak")

" Nazwa zmiennej n

ie moze by¢ pusta.
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Lista parametréw wynikéw

Wariant pomiaru "Geometria maszyny" udostepnia nastepujace parametry wynikow:

Tabela 4-29  Parametry wynikéw "Geometria maszyny" (CYCLE995)

Parametry Opis Jednost-
ka
_OVR [2] Warto$¢ rzeczywista kata miedzy X i Z stopni
(X =1. 08 ptaszczyzny przy G17, Z = 3. 0$ ptaszczyzny przy G17)
_OVR [3] Warto$¢ rzeczywista kata miedzy Y i Z (Y = 2. 0§ ptaszczyzny przy G17) stopni
_OVR [4] Odlegtos¢ Z miedzy kulka sondy pomiarowej i pozycja pomiarowa na czesci | mm
trzpieniowej sondy pomiarowej
_OVR [5] Przekroczenie tolerancji miedzy X i Z (przy tolerancja wymiaru "Tak") mm
_OVR[6] Przekroczenie tolerancji miedzy Y i Z (przy tolerancja wymiaru "Tak") mm
_OVR [7] Ugiecie wrzeciona w XZ (XZ przy G17) mm
_OVR [8] Ugiecie wrzeciona w YZ (YZ przy G17) mm
_OVR[9] Gérna granica tolerancji zmierzonych wartosci katowych (_OVR[2], mm
_OVRI3])
_ovI[2] Numer cyklu pomiarowego -
_0VI[3] Wariant pomiaru -
_ovI [5] Numer sondy pom. w tabeli danych kalibracji -
_0ovI[9] Numer alarmu -

Tabela 4-30  Wyniki posrednie 1. pomiaru (kulka kalibracyjna)

Parametry Opis Jednostka
_OVR [10] Wartos¢ zadana kuli kalibracyjnej mm
_OVR [11] Warto$¢ zadana wspétrzednej punktu srodkowego 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR[12] Wartos¢ zadana wspotrzednej punktu srodkowego 2. osi ptaszczyzny mm
_OVR [13] Warto$¢ zadana wsp6trzednej punktu Srodkowego 3. osi ptaszczyzny mm
_OVR [14] Wartos¢ rzeczywista $rednicy kuli mm
_OVR[15] Wartos¢ rzeczywista wspétrzednej punktu srodkowego 1. osi ptaszczyzny | mm
_OVR[16] Wartos$¢ rzeczywista wspotrzednej punktu sSrodkowego 2. osi ptaszczyzny | mm
_OVR [17] Wartos$¢ rzeczywista wspotrzednej punktu srodkowego 3. osi ptaszczyzny | mm
_OVR[18] Réznica $rednicy kuli mm
_OVR[19] R6znica wspétrzednej punktu srodkowego 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR [20] Réznica wspétrzednej punktu srodkowego 2. osi ptaszczyzny mm
_OVR [21] Réznica wspétrzednej punktu srodkowego 3. osi ptaszczyzny mm
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Tabela 4-31  Wyniki posrednie 2. pomiaru (czes¢ trzpieniowa sondy pomiarowej albo 2. kulka sondy
pomiarowej na czesci trzpieniowej)

Parametry Opis Jednostka
_OVR [22] Wartos¢ zadana srednicy kulki kalibracyjnej mm
_OVR [23] Wartos¢ zadana punktu srodkowego w 1. osi ptaszczyzny mm
_OVR [24] Wartos$¢ zadana punktu $rodkowego w 2. osi ptaszczyzny mm
_OVR [25] Wartos$¢ rzeczywista punktu srodkowego w 1. osi ptaszczyzny stopni
_OVR [26] Wartos$¢ rzeczywista punktu srodkowego w 2. osi ptaszczyzny stopni
_OVR [27] Réznica punktu srodkowego w 1. osi ptaszczyzny stopni
_OVR [28] Réznica punktu srodkowego w 2. osi ptaszczyzny stopni
4.3.23 Kompletny pomiar kinematyki (CYCLE9960)
4.3.23.1 Funkcja

Za pomoca wariantu pomiaru "Kompletny pomiar kinematyki" (CYCLE9960) poprzez pomiar
pozycji kulki w przestrzeni mozliwa jest korekcja wektoréw geometrycznych w celu definicji 5-
osiowej transformacji kinematyki opartej na taricuchach kinematyki oraz nosnikach narzedzi
(klasycznie za pomoca $TC_CARR i w oparciu o faricuch kinematyki).

Pomiar nastepuje w ten sposéb, ze za pomoca sondy pomiarowej przedmiotéw obrabianych
mierzonych jest do dwunastu pozycji kuli pomiarowej na 0$ obrotowa. Pozycje kulki sa ustalane
réwnomiernie w zadanym przez uzytkownika obszarze odpowiednio do warunkéw
geometrycznych na maszynie. Pozycje kulki sg ustawiane automatycznie tylko przez zmiane
pozycji w mierzonej osi obrotowe;.

Aby zastosowac cykl CYCLE9960, kinematyka musi by¢ ustawiona doktadnie wedtug rysunku
wymiarowego, aby zagwarantowaé automatyczng zmiane pozycji.

Cykl CYCLE9960 po pomiarze i korekgji kinematyki oferuje dodatkowo mozliwo$¢ pomiaru
odchytki na wierzchotku narzedzia (TCP) przy aktywnej transformacji dla r6znych pozycji osi
obrotowych. Te odchytki moga zosta¢ skompensowane za pomoca cyklu kompilowanego ,VCS
Rotary”.

Mozliwy zakres zastosowania
» Sprawdzenie i korekcja kinematyki maszyny
— Serwis po kolizjach
— Sprawdzanie kinematyki podczas obrébki
— Zmierzona juz kinematyka moze by¢ korygowana.
* Pomiar odniesienia (tylko w przypadku kinematyki z wymiennymi gtowicami)
— Zastosowanie wymiaru Z gtowicy odniesienia

— Wektor osi narzedzia pozostaje niezmieniony, tak jak wprowadzit producent maszyny

Cykle pomiarowe
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Dopasowanie do odniesienia (tylko w przypadku kinematyki z wymiennymi gtowicami)
— Umozliwia zastosowanie wielu gtowic do obrébki przedmiotu obrabianego
Pomiar i korekcja punktéw interpolacji (tylko gdy zainstalowane jest "VCS Rotary")

— Kompensacja TCP podczas ruchu osi obrotowej za pomoca cyklu kompilowanego VCS
Rotary

— Automatyczne tworzenie pliku kompensacji
Pomiar i kompensacja orientacji osi obrotowych (tylko gdy zainstalowane jest "VCS")
— Kompensacja orientacji osi obrotowych za pomoca cyklu kompilowanego "VCS"

— Automatyczne tworzenie pliku kompensacji

Podczas pomiaru musi by¢ aktywna transformacja lub nosnik narzedzi.

Warunki

Aby zastosowac cykl CYCLE9960 (pomiar kinematyki) musza by¢ spetnione nastepujace
warunki:

Skalibrowana sonda pomiarowa 3D lub typu Mono.

Zamontowana kula kalibracyjna.

Musi nastapi¢ transformacja oparta na taricuchach kinematyki lub nosniku narzedzi.
Prostokatna, wybazowana geometria podstawowa maszyny (X, Y, Z).

Prostopadto$¢ odnosi sie do wrzeciona narzedziowego i nalezy ja skontrolowaé najlepiej za
pomoca trzpienia pomiarowego lub cyklu pomiarowego CYCLE995.

Zdefiniowane potozenie osi obrotowych uczestniczacych w transformacji.

Zdefiniowane, zgodne z norma kierunki ruchu wszystkich osi uczestniczagcych w
transformacji, wedtug ISO 841-2001 lub DIN 66217 (reguta prawej dtoni).

Optymalnie ustawiona dynamika osi liniowych i obrotowych.

Dokfadnie skalibrowana sonda pomiarowa. Skalibrowana dtugo$¢ narzedzia sondy
pomiarowej wchodzi bezposrednio do obliczonego wektora kinematyki.

Podczas pomiaru nalezy zastosowa¢ wariant pomiaru "Obejscie kuli kalibracyjnej z
aktualizacja kierunku przetaczania".

Pomiar z aktywnym skretem (TCARR) lub aktywnym TRAORI, SD55740:
$SCS:MEA_FUNCTION_MASK, Bit 8 ustawi¢ na 1.

Uwaga

Kinematyka moze by¢ tylko wtedy korygowana, gdy nie jest aktywna zadna trwata
transformacja. W tym przypadku kinematyka moze by¢ mierzona za pomoca ,tylko pomiar”.
Wektory wynikowe moga by¢ odczytywane przez parametry _OVR[1] do _OVR[20].
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¢ Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wskazéwek producenta maszyny.

Pomiar osi obrotowej musi zosta¢ wykonany w systemie podstawowym maszyny. Maszyna w
systemie metrycznym z G710 i pozycjami w mm. Maszyna w systemie calowym z G700 i
pozycjami w calach.

4.3.23.2 Montaz kuli kalibracyjnej

W przypadku maszyn kule kalibracyjng nalezy zamontowac na stole maszyny. W celu pomiaru
kinematyk uchwytéw skretnych kule nalezy umieséci¢ w odpowiednim uchwycie. W kazdym
przypadku nalezy zapewni¢, aby we wszystkich wybranych pozycjach osi obrotowej mozliwe
byto bezkolizyjne dosuniecie i obejscie zamontowanej kuli kalibracyjnej przez sonde pomiarowa.

Kule kalibracyjna nalezy zamontowac przy uwzglednieniu bezkolizyjnosci, w mozliwie
najwiekszej odlegtosci od $rodka obrotu osi obrotowe] przeznaczonej do pomiaru.

Kula kalibracyjna zamontowana wystarczajgco  Kula kalibracyjna zamontowana zbyt blisko
daleko od centrum obrotu, mozliwo$¢ utwo- centrum obrotu, utworzony trojkat jest zbyt
rzenia duzego tréjkata maty

Uwaga

Podczas pomiaru osi obrotowej nie nalezy zmienia¢ mechanicznego mocowania kuli
kalibracyjnej!

4.3.23.3 Pozycjonowanie osi obrotowych

Uzytkownik podaje obszar do pomiaru dla kazdej osi obrotowej i liczbe punktéw pomiaru w tym
obszarze.

Cykl CYCLE9960 oblicza pozycje osi obrotowych w podanym zakresie pomiaru. Kierunek
pozycjonowania dla osi Modulo mozna ustawi¢ w oknie dialogowym. W przypadku osi nie
bedacych osiami Modulo, pomiar nastepuje za pomocg wartos$ci poczatkowych i koricowych w
kierunkach dodatnim lub ujemnym z matematycznego punktu widzenia.

Cykle pomiarowe
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Jako pierwszy nastepuje zawsze pomiar referencyjny w ustawieniu podstawowym (przewaznie
0°). Jezeli podany zakres pomiaru zawiera ustawienie podstawowe, to nie jest on jeszcze raz
mierzony.

Dla pomiaru punktéw interpolacji niezbedne jest zapewnienie, aby ustawienie podstawowe
stanowito punkt zawarty w zakresie pomiaru. Zakres pomiaru nie moze przekracza¢ 360°. Toile
punktéw zostanie zmierzonych zalezy od ilosci punktéw zaprogramowanych.

W przypadku uzebienia Hirtha pozycje pomiaru sa odpowiednio zaokraglane i dopasowywane
dorastra. Katy startu i katy koricowe osi obrotowych zawsze odnosza sie do pozycji osi obrotowej
(nieskuteczny kat dosuniecia).

Przyktad 1a - osie nie bedgce osiami Modulo o zakresie kata -100° ... 100°

Kat startu=-90°, kat koncowy=0°, liczba punktéw pomiaru=3
Punkt pomiaru 1=0°, punkt pomiaru 2= -90°, punkt pomiaru 3= -45°

Przyktad 1b - osie nie bedace osiami Modulo o zakresie kata -100° ... 100°

Kat startu= 0°, kat koricowy= 90°, liczba punktéw pomiaru=3
Punkt pomiaru 1=0°, punkt pomiaru 2= 45°, punkt pomiaru 3=-90°

Przyktad 2a - osie Modulo o zakresie kata 0° ... 360°

Kat startu= 270°, kat koricowy= 0°, liczba punktéw pomiaru=4
Punkt pomiaru 1=0°, punkt pomiaru 2= 270°, punkt pomiaru 3= 300°, punkt pomiaru 4= 330°

Przyktad 2b - osie Modulo o zakresie kata 0° ... 360°

Kat startu= 0°, kat koricowy= 270°, liczba punktéw pomiaru=4
Punkt pomiaru 1=0°, punkt pomiaru 2= 90°, punkt pomiaru 3= 180°, punkt pomiaru 4= 270°

Przyktad 3 (pomiar referencyjny w pozycji podstawowej jest rowniez mierzony)

Przyktad 4
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Kat startu= 30°, kat koricowy= 180°, liczba punktéw pomiaru=6 (punkty interpolacji)
Pomiar referencyjny=0° MP 1=30°, MP 2= 60°, MP 3=90°, MP 4= 120°, MP 5= 150°, MP 6= 180°

Kat startu=-180°, kat koncowy= 180°, liczba punktéw pomiaru=6
Pomiar referencyjny=0°, MP 1=-180°, MP 2=-120°, MP 3=-60°, MP 4= 0°, MP 5= 60°, MP 6=120°

MP 4 jest pomijane i stosowane sg wartosci z pomiaru referencyjnego. +180° nie jest mierzone,
poniewaz pozycja MP 1 odpowiada -180°.
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Przyktad 5: Kinematyka gtowicy z 2 osiami obrotowymi
1.1 2. 08 obrotowa: Kat startu=-120°, kat koricowy= 120°, liczba punktéw pomiaru=6
1. 0$ obrotowa: pomiar referencyjny nie jest konieczny
MP 1=-120°, MP 2=-72°, MP 3= -24°, MP 4= 24°, MP 5=72°, MP 6= 120°
2. o$ obrotowa:
Pomiar referencyjny: MP 1= 0°, MP 2=-120°, MP 3= -60°, MP 4= 0°, MP 5= 60°, MP 6= 120°
MP 4 jest pomijane, poniewaz pomiar referencyjny juz nastapit.

Aby otrzymac najbardziej doktadny wynik pomiaru mierzony obszar osi obrotowych nie
powinien by¢ zbyt maty. Za pomoca danej ustawczej 55648 $SCS_MEA _KIN_MIN_ANG_POS
mozna ustawi¢ minimalny kat dla mierzonego obszaru osi obrotowych.

Do pomiaru osi obrotowych z 3 punktami pomiaru mozna okresli¢ minimalny kat wewnetrzny
mierzonego trojkata za pomoca danej ustawczej 55647 $SCS_MEA_KIN_MIN_ANG_TRIANGLE.

W przypadku kinematyki gtowic mozna ustawi¢ 2. os obrotowa w celu uzyskania wiekszego
obwodu pomiarowego do pomiaru pierwszej osi obrotowej. Jesli jedna o$ obrotowa znajduje sie
w gtowicy, a druga w stole, to 0$ stotu moze zosta¢ dostosowana do pomiaru osi gtowicy. W
przypadku kinematyki stotu, talerz obrotowy moze by¢ przechylany do pomiaru przez druga o$
obrotowa.

4.3.23.4 Warianty pomiaru

Pomiar kinematyki

Z dwunastu punktéw pomiaru na o$ obrotowa obliczane beda wektory liniowe osi orientacji i
opcjonalnie wpisywane.

Podczas korekcji transformacji orientacji lub nosnika narzedzi opartego na taricuchu kinematyki
korygowane sg elementy korekgji taricucha kinematyki okreslone przez producenta maszyny. W
przypadku transformacji orientacji nazwy elementéw korekcji znajduja sie w zmiennych $
NT_CORR _ELEM_Pi$ NT_CORR_ELEM_T. W przypadku TCARR nazwy elementéw korekcji sg
przechowywane w zmiennej $ TC_CARR_CORR_ELEM. W przypadku klasycznego nosnika
narzedzi zmienne $ TC_CARR sa korygowane jak dotychczas.

W przypadku wielu wymiennych kinematyk (np. wymienne gtowice w przypadku narzedzi
wiertarskich) sa one mierzone niezaleznie. Nie jest ustalane zadne odniesienie dtugosci L
miedzy poszczegblnymi kinematykami. Aktywne PPZ nie jest zmieniane.

Pomiar odniesienia

Wybor odniesienia jest wyswietlany tylko, gdy do wyboru sg co najmniej dwie gtowice skretne.
W przypadku kinematyki stotu Toggle nie jest wyswietlane. Og6lnie chodzi tu tylko o odniesienie
wymiaru Z miedzy MKS i WKS! Funkcje mozna dotgczy¢ za pomoca Bitu 10 danej ustawczej
55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK.

W celu okres$lenia punktu srodka kuli pomiarowej stosowany jest wymiar Z gtowicy odniesienia.
Punkt zerowy aktywnego ustawianego PPZ jest odpowiednio korygowany podczas pomiaru.

Podczas korekcji wektoréw korygowane sa tylko obie osie ptaszczyzny (X, Y przy G17), nie jest
natomiast korygowany wektor osi narzedzia (Z). Wektor osi narzedzia pozostaje niezmieniony,
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tak jak wprowadzit go producent maszyny. Dane aktywnego PPZ sg zapisywane do kontroli
pbZzniejszych pomiaréw.

Dopasowanie do odniesienia

W tym przypadku dopasowywane beda wszystkie wektory dtugosci gtowicy (X, Y, Z). Jako
odniesienie stosowany jest punkt zerowy aktywnego PPZ, ktory zostat odpowiednio
dopasowany za pomocg metody pomiaru ,Pomiar gtowicy odniesienia”. Dzieki temu mozliwe
jest zastosowanie wielu gtowic do obrébki przedmiotéw obrabianych. Odpowiedzialnos¢ za
przestrzeganie kolejnosci podczas pomiaréw (najpierw ,Pomiar gtowicy odniesienia”, potem
wszystkie inne gtowice za pomoca ,Dopasowac gtowice do gtowicy odniesienia”) lezy po stronie
uzytkownika. Nalezy jednak kontrolowac, aby przy metodzie pomiaru ,Dopasowac gtowice do
gtowicy odniesienia” zapisane i aktywne PPZ przy ,Pomiar gtowicy odniesienia” byty takie same.

Korygowane beda wszystkie wektory dtugosci kinematyki (np. z rysunkéw wymiarowych na
rzeczywiste wartosci).

Pomiar punktéw interpolacji
Dla funkcji ,Pomiar punktéw interpolacji” konieczny jest cykl kompilowany "VCS Rotary".

Zawsze najpierw powinien nastapi¢ pomiar i korekcja kinematyki. W przypadku maszyn z bardzo
wysokimi wymaganiami odnosnie doktadnosci moze zaistnie¢ potrzeba zastosowania
doktadniejszej kompensacji poprzez cykl kompilowany "VCS Rotary”. Wybor ,Pomiaru punktéw
interpolacji” jest tylko wtedy wys$wietlany, gdy cykl kompilowany "VCS Rotary" jest
zainstalowany.

Zapisywanych jest do dwunastu punktéw pomiaru na réwnomiernej siatce pomiaréw na 0$
obrotowa.

Plik z tabela (dtugos¢ sondy pomiarowej) jest generowany przez cykl CYCLE9960.

Przebieg pomiaru

W réznych orientacjach, odchytka w trzech osiach geometrycznych jest okreslana i zapisywana
dla kazdego punktu pomiaru. Kompensacja jest okreslana, a nastepnie automatycznie
zapisywana i aktywowana w pliku kompensacji.

Plik kompensacji

Plik kompensacji jest automatycznie tworzony i zapisywany w katalogu Cykle producenta i
uzytkownika.

MD62738 $MC_E996 FILE_LOCATION: Miejsce zapisu pliku kompensacji, 1=CMA.DIR,
2=CUS.DIR

Cykl CYCLE9960 dostarcza plik kompensacji o nastepujacej nazwie:
E996<TC_NAME>_<ChanNo>.SPF

Tutaj TC_NAME jest nazwa aktywnej transformacji, a ChanNo jest numerem kanatu, np.:
E9Q96HEAD _1.spf.

Cykle pomiarowe
246 Podrecznik programowania, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6NA5



Warianty pomiaru

4.3.23.5

Cykle pomiarowe

4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Jedli plik kompensacji jest aktywny przed uruchomieniem, to pozostaje on aktywny. Przed
pomiarem sprawdza sie, czy nazwa pliku kompensacji odpowiada aktywnej transformacji. (Od
wersji oprogramowania 4.7 SP2)

Pomiar i korekcja punktéw interpolacji

Istniejacy juz plik kompensacji jest automatycznie zapisywany pod nazwa
E996<TC_NAME> OLD<n> <ChanNo>.SPF

n jest w tym przypadku biezgcym numerem mniejszym od dwunastu. Zaletg
automatycznego tworzenia kopii zapasowe;j jest to, ze gdy podczas pomiaru wystapi btad lub
wynik jest niezadawalajacy, mozna ponownie aktywowa¢ stary plik. Po pomiarze operator
moze zapisac i aktywowac plik kompensacji za pomoca pokwitowania (NC-Start).

Tylko pomiar punktéw interpolacji

W przypadku ponownego pomiaru punktdéw interpolacji zapisywany jest nowy plik, ktéry
zawiera nowa zmierzong kompensacje. Plik nosi nazwe E996>TC_NAME> MEA<n>.SPFijest
automatycznie zapisywany po pomiarze. Zaletg tego pliku jest to, ze jesli operator uwaza, ze
przy ponownym pomiarze nalezy zastosowaé nowa kompensacje, to nowa kompensacje
mozna aktywowac poprostu zmieniajgc nazwe pliku.

Tabela 4-32  Aktywacja i dezaktywacja pliku kompensacji

CC_E996() Dezaktywacja cyklu kompilowanego "VCS Rotary"
CC_E996("TC_NAME") Aktywacja pliku kompensacji E996<TC_NAME>_ <ChanNo>.SPF. Je-

zeliwykonane zostaty tylko pomiary i plik kompensacji (E996TC_NA-
ME_MEA1.MPF) ma by¢ aktywowany, to plik ten nalezy zmienic na
E996TC_NAME_1.MPF tak, aby zostat aktywowany za pomoca
CC_E996("TC_NAME").

Lub plik kompensacji jestzmieniany na E996TC_NAME_MEA_1.MPF
i aktywowany za pomocg CC_E996("TC_NAME_MEA"). Ma to te za-
lete, ze stary plik kompensacji pozostaje nadal dostepny.

Okno wyniku pomiaru

Okno wyniku pomiaru jest bardzo podobne do protokotu. W nagtéwku mozna odczytac wariant
pomiaru, aktywna transformacje, mierzone osie obrotowe i przynalezny zakres pomiaru.
Nastepnie rdéznice pomiaru kazdego pomiaru sg przedstawiane w bazowym uktadzie
wspédtrzednych. W celu oszacowania, czy zmierzona kinematyka ma by¢ réwniez korygowana,
wyswietlany jest aktualny i nowo obliczony element korekgji.
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Przyktad 1: Transformacja oparta na taricuchu kinematyki:
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08:59:42

Results measure: Kinematic measure complete /CYCLE9960

Time:

Variant S MVAR=11400

Measuring plane: G17

Name / number HEAD CA Y100/2

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] 7 [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]
MC1 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, no -> reset
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Przyktad 2: Nosnik narzedzi (klasycznie)

4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Time: 08:59

Results measure: Kinematic measure complete /CYCLE9960

Variant

Measuring p
Name / numb
Rotary axis
Position of
Rotary axis

Position of

142

S MVAR=11400
lane: G17

er

rotary axis 2
2 : Al start:

rotary axis 1

HEAD CA / 2
1 : Cl start:

no.:

no.:3

Difference of measure:

max Value
min Value
Cl[deg]
120.0000
180.0000
240.0000
0.0000
0.0000
0.0000

Al [deqg]
30.0000
30.0000
30.0000
0.00000
30.0000
90.0000

vectors before:

I1
I2
I3
Results:
vectors:
I1
I2
I3

Overwrite kinematics data record, yes -> NC start,

Kompensacja na kuli kalibracyjnej

120.000 final: 240.000
30
30.000 final: 90.000
0

X [mm] Y [mm]
0.03663 0.01208
-0.02591 -0.05250
X [mm] Y [mm]
-0.02591 0.00373
-0.00379 -0.03623
0.03663 -0.05250
0.00000 0.00000
0.00682 -0.00950
0.00505 0.01208
X [mm] Y [mm]
-9.50000 0.00000
9.50000 0.00000
0.00000 0.00000
X [mm] Y [mm]
-9.50470 0.00449
9.50470 -0.00440
0.00000 0.00000

[mm]
.04873
.00000

[mm]
0.01599
0.03088
0.04800
0.00000
0.04377
0
4

N O O N

.01473
[mm]
-80.00000
30.00000
50.00000

Z [mm]

-79.90200
30.15640
49.74650

no -> reset

Przed pomiarem kinematyki z wstepnym pozycjonowaniem na biegunie pétnocnym kuli
kalibracyjnej mozna wybra¢ w cyklu CYCLE9960 automatyczng kompensacje na kuli
kalibracyjnej. W tym przypadku nowa kalibracja nastepuje tylko w ptaszczyznie (X, Y przy
PL=G17) Dtugos¢ sondy pomiarowej musi by¢ wczesniej mozliwie doktadnie okreslona.
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4.3.23.7 Obejscie kuli kalibracyjnej

Aby unikna¢ kolizji z trzonem kulki kalibracyjne, podczas automatycznego pomiaru kulki
kalibracyjnej, kierunek trzonu mozna podaé w danej maszynowej

55649%$SCS_MEA KIN_BALL_VEC[0..2]. Kierunek wektora jest skierowany od kuli kalibracyjnej
do trzonu. Jezeli ten wektor jest podany, to kat startu a1 i a2 jest automatycznie obliczany
podczas pomiaru kulki, tak aby nie doszto do kolizji z trzonem.

Predkos¢, z jaka mozna zmieni¢ pozycje osi obrotowych, mozna okresli¢ w SD55637
$SCS_MEA_FEED_POS_DEG. Ruch postepowy odbywa sie w stopniach/min.

4.3.23.8 Granice tolerancji

Tolerancja wektoréw offsetu (TLIN)

Poprzez aktywacje granic tolerancji przy parametryzowaniu cyklu CYCLE9960 (poréwnanie:
wartosci poczatkowe - wartosci obliczone) mozliwe jest wyciaggniecie wnioskéw na temat
nietypowych zmian w kinematyce. Ustawienie granic tolerancji zapobiega niechcianemu
automatycznemu nadpisaniu wartosci poczatkowych.

Tolerancja wektoréw kierunku osi obrotowych

Okreslone wektory osi obrotowych umozliwiajg przede wszystkim na stwierdzenie
mechanicznego stanu zadanego-rzeczywistego kinematyki. W zaleznosci od zadanej
konfiguracji kinematyki, minimalne okres$lone i skorygowane odchytki w potozeniu wektoréw
osi obrotowych moga prowadzi¢ do znacznych ruchéw kompensacji.

Za pomoca danych ustawczych SD41611 $SN_CORR_TRAFO_DIR_MAX mozna okresli¢
maksymalna dopuszczalng odchytke kata obliczanych wektoréw kierunku osi obrotowych.

Za pomocg SD55740 $SCS_MEA FUNCTION_MASK BIT12 mozna przetgczaé miedzy alarmami
CANCEL i RESET w przypadku przekroczen przedziatu tolerancji.

Uwaga

Wektory osi obrotowych V1/V2 (orientacja osi obrotowych) nie s3 w zadnym wypadku
nadpisywane automatycznie.

Sprawdzenie tolerancji $rednicy kulki
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Jezeli dana ustawcza SD55644 $SCS_MEA_KIN_DM_TOL > 0, to po kazdym pomiarze nastepuje
sprawdzenie zmierzonej srednicy kuli kalibracyjnej. Jezeli odchylenie jest wigksze niz okreslone
w danej ustawczej SD55644 $SCS_MEA_KIN_DM_TOL, to wyswietlany jest btad 62321 lub
62322.

62321 o$ obrotowa 1: Tolerancja srednicy kulki kalibracyjnej miedzy pomiarami przekracza %4.

62322 o$ obrotowa 2: Tolerancja srednicy kulki kalibracyjnej miedzy pomiarami przekracza %4.
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4.3.23.9 Ustawienie wartosci statej (normowanie)

Przyktad

Dla kazdej osi obrotowej mozna ustawic jedna wartos¢ statg w jednym kierunku osi (X,Y,Z). Jest
to szczeg6lnie wazne w przypadku kinematyki stotu, poniewaz wynik obliczenia kinematyki
odnosi sie do wysokosci pomiaru kulki kalibracyjnej. Za pomoca wartosci statej moga zostac np.
obliczone sktadowe Z w punkcie odniesienia stotu przedmiotu obrabianego.

Ustawienie wartosci statej ma sens tylko w okreslonych kierunkach osi.

Kinematyka stotu

¢ 0O$obrotowa Cobraca sie woké6t Z - Warto$¢ statg ustawié dla osi obrotowej C w kierunku osi
Z.

Kinematyka mieszana

* 0$ obrotowa C na gtowicy obraca sie wokét Y i Z (wektor osi obrotowej=(0,1,1))
- Warto$¢ statg ustawic¢ dla osi obrotowej C w kierunku osi Y lub Z.

e Stot obraca sie wokét Y
—-> Wartos$¢ statg ustawic¢ dla osi obrotowej B w kierunku osi Y.

Ustawienie, dla ktérej osi obrotowej ma by¢ ustawiona jaka sktadowa nastepuje za pomoca
danych ustawczych SD55645 $SCS_MEA_KIN_MODE i SD55646 $SCS_MEA_KIN_VALUE.

SCS_MEA_KIN_MO-

Dowolna sktadowa wektora liniowego 1. osi obrotowej

DE[O]

=0 Wszystkie sktadowe wektora liniowego sa obliczane

=1 Sktadowe dla X sa przejmowane z $5CS_MEA_KIN_VALUE[O].
=2 Sktadowe dla Y sa przejmowane z $SCS_MEA_KIN_VALUE[O].
=3 Sktadowe dla Z sg przejmowane z $5CS_MEA_KIN_VALUE[O].
=4 Sktadowe dla X sa przejmowane z aktywnej transformacji.
=5 Sktadowe dla Y s3 przejmowane z aktywnej transformacji.
=6 Sktadowe dla Z sa przejmowane z aktywnej transformacji.

SCS_MEA_KIN_MO-

DE[1]

Dowolna sktadowa wektora liniowego 2. osi obrotowe;j

Cykle pomiarowe

Uwaga

Ustawienie wartosci statej odbywa sie zawsze w oparciu o wektory orientacji osi obrotowych
wpisane do taricucha kinematyki lub nosnika narzedzi.
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Zamkniecie tancucha

4.3.23.10

252

W przypadku transformacji opartej na taricuchu kinematyk, taricuch Tool lub Part jest zamykany
za pomoca zmiennej systemowej $NT_CNTRL Bit7 i 8. Dla nosnika narzedzi, za pomoca miejsca
dziesigtek danej ustawczej SD55645 $SCS_MEA_KIN_MODE mozna okresli¢, czy wektor
zamykajacy ma by¢ obliczany.

Tabela 4-33  SCS_MEA_KIN_MODE[0]

Wartosc

Znaczenie

Domyslnie 0x

taricuch dla gtowicy jest zamkniety oznacza to, ze 11 jest obliczany jako wektor
zamykajacy.

1x

taricuch dla gtowicy nie jest zamkniety oznacza to, ze 11=(0,0,0)

Tabela 4-34  SCS_MEA_KIN_MODE[1]

Wartos¢

Znaczenie

Domyslnie 0x

taricuch dla stotu jest zamkniety oznacza to, ze 14 jest obliczany jako wektor za-
mykajacy.

1x

taricuch dla stotu nie jest zamkniety oznacza to, ze 14=(0,0,0)

Tylko korekcja kinematyki

Juz zmierzona kinematyke mozna ponownie skorygowac¢ za pomoca opcji ,tylko korekcja”. Jesli
na przyktad kinematyke zmierzono przy uzyciu wariantu ,tylko pomiar”, kinematyke mozna
skorygowac bez ponownego pomiaru.

Niezbedne zmienne sg zapisywane podczas pomiaru kinematyki w nastepujacych GUD:

Parametr Znaczenie

_OVR[120] Liczba pozycji pomiaru 1. osi obrotowe;j

_OVR[121] Liczba pozycji pomiaru 2. osi obrotowej

_MEA_MKS[n,m] Tablica wszystkich punktéw pomiaru

_MEA_MKS[n,0..2] Pozycja X, Y, Z podczas pomiaru n

_MEA_MKSIn,3] Pozycja 1. osi obrotowe] podczas pomiaru n

_MEA_MKS[n,4] Pozycja 2. osi obrotowej podczas pomiaru n

_MEA_MKS[0,m] Pomiar w pozycji podstawowej, warto$¢ ta moze by¢ powto-
rzona

_MEA_MKS[1,m] 1. pomiar 1. osi obrotowej

_MEA_MKS[_OVR[120],m] Ostatni pomiar 1. osi obrotowe;j

_MEA_MKS[_OVR[120]+1,m] 1. pomiar 2. osi obrotowej

_MEA_MKS[_OVR[120]+_OVR[121],m] | Ostatni pomiar 2. osi obrotowej

_OVR[7..9] Orientacja 1. osi obrotowej

_OVR[10..12] Orientacja 2. osi obrotowej

_OVR[50] Dtugos$¢ sondy pomiarowej

_OVR[66..68] Aktywne Frame dla 1. pomiaru

Cykle pomiarowe
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Ustawienia nadzoru tolerancji lub ustawienia statej wartosci dla "tylko korekcja" nie musza by¢
takie same jak ustawienia podczas pomiaru kinematyki. Réwniez juz skorygowana kinematyke
mozna ponownie ,tylko skorygowac”. Na przyktad za pomoca nowej wartosci statej. Po korekcji
wyswietli sie zapytanie, czy dane kinematyki maja by¢ zapisane, co nalezy potwierdzi¢ za
pomoca NC-Start.

4.3.23.11 Pomiar kinematyki tokarki

W przypadku tokarek nie istnieje potozenie podstawowe dla 1. pomiaru, jak to jest ogélnie
przyjete dla frezarek. W przypadku tokarek konieczne jest wybranie poczatkowej pozycji
pomiaru/pozycji referencyjnej osi B do pomiaru. Na panelu obstugi pozycje referencyjna osi B
mozna wybraé za pomoca pola przetaczajacego przed pomiarem; pozycja ta nie musi
odpowiada¢ potozeniu podstawowemu. Mozliwe sg nastepujace orientacje:

Rysunek 4-18  Pomiar kinematyki tokarki

Dwie osie obrotowe

Jesli dla transformacji lub no$nika narzedzia utworzone zostang 2. osie obrotowe, obie osie
obrotowe sg zwykle mierzone i korygowane podczas pomiaru kinematyki. W przypadku
pierwszej technologii ,toczenia” mozna wybra¢, ze korygowana jest tylko o$ B, ale mierzone s3
obie osie obrotowe.

4.3.23.12 Pomiar kinematyki za pomocg hasta USER

Kinematyka jest zwykle mierzona przez producenta maszyny z ustawionym hastem producenta.

Producent maszyny moze zdecydowaé, czy uzytkownik koricowy moze przeprowadzi¢ pomiar
kinematyki. Dla tego przypadku uzycia nalezy ustawi¢ nastepujace dane maszynowe (MD):

Cykle pomiarowe
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Sposéb postepowania

Przyktad

1. Ustawi¢ MD11160 $NM_ACCESS_EXEC_CST = 1.
2. Ustawi¢ MD51742 $MNS_MEA_ACCESS_EXEC[0]=1 do 7.

To ustawienie powoduje ograniczenie poziomdw ochrony przy zapisie zmiennych systemowych
podczas wykonywania cykli pomiarowych. MD51742 ogranicza obszar aktualnego poziomu
ochrony miedzy ustawieniem w MD11160, a ustawieniem w MD51742 podczas wykonywania
cykli pomiarowych. Znaczenie wartosci liczbowych (poziomy ochrony) patrz MD11160

Ustawienie w MD51742 dziata tylko wtedy, gdy MD11160 = 1.

MD11160 =1
MD51742[0] =3

Cykl pomiarowy CYCLE9960 moze by¢ wykonywany z poziomem ochrony 1 (producent) do 3
(uzytkownik koricowy).

4.3.23.13 Kompensacja orientacji osi obrotowej za pomoca VCS i CYCLE996

Za pomoca cyklu CYCLE9960 wykonywany jest pomiar kinematyki. Obliczone wektory obrotu sg
okreslane, lecz nie sg one korygowane. Cykl CYCLE9960 zapisuje plik przekazanych danych
VCSROTVEC.SPF, ktéry jest odczytywany przez VCS, tak wiec odchytka wektoréw obrotu od
wektoréw idealnych moze by¢ skompensowana za pomocg VCS.

Uwaga

Ta funkcja dziata tylko dla klasycznego TCARR.

Tworzenie pliku kompensacji dla VCS

VCSROTVEC_VERIFICATION=0 (standard)

Istniejacy plik /_N_CMA_DIR/_N_VCSROTVEC_SPF jest kasowany podczas 1. pomiaru, a
nastepnie na nowo zapisywany za pomocg wektora idealnego z nosnika narzedzi.

Po pomiarach obliczane sg wektory orientacji, a plik
I_N_CMA DIR/_N_VCSROTVEC_SPF jest na nowo zapisywany. Plik VCS jest ponownie
aktywowany.

Przyktad /_N_CMA_DIR/_N_VCSROTVEC_SPF:

[ROTV1]
-0.9999998863 0.000325562546 0.000348567077
[ROTV2]
0.000605196161 -0.000244774126 -0.9999997869

Weryfikacja pliku kompensacji dla VCS

254

VCSROTVEC_VERIFICATION=1
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Istniejacy plik I_N_CMA_DIR/_N_VCSROTVEC_SPF nie ulega zmianie podczas pomiaru. Po
pomiarze tworzony jest nowy plik /_N_CMA_DIR/_N_VCSROTVEC_VERIFI_SPF.

Plik ten zawiera wektory orientacji kompensacji i obliczone wektory orientacji z aktywna
kompensacja.

Przyktad /_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

4.3.23.14 Parametr

Program w kodzie G

Parametr Opis Jednostka
PLO Ptaszczyzna, w ktorej wykonywany jest pomiar. -
Lo Zestaw danych kalibracji (1 - 40), mozliwe wprowadzanie zmiennych® -
TC Nazwa transformacji -
Metoda pomiaru e Pomiar kinematyki -

¢ Pomiar odniesienia
¢ Dopasowanie do odniesienia

¢ Pomiar punktéw oparcia

Przesuniecie punktu zero- | Tylko przy pomiarze odniesienia

wego
Wariant pomiaru ,Pomiar |« Tylko korekcja
kinematyki”: « Tylko pomiar
Kalibracja Kalibracja sondy pomiarowej w ptaszczyZnie podczas pierwszego pomiaru ?

e Tak

¢ Nie
Pozycjonowanie e Roéwnolegle do osi

* Po torze kotowym
@ Srednica kuli mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
Os obrotowa 1 Nazwa 1. mierzonej osi -
AX1S Kat startu szeregu pomiaréw 1 Stopnie
AX1E Kat koricowy szeregu pomiaréw 1 Stopnie
AX1IN Liczba punktéw pomiaru dla 1. szeregu pomiaréw (3...12) -
Ax2P Pozycja 2. osi obrotowej podczas pomiaru Stopnie

Cykle pomiarowe
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Program w kodzie G
Parametr Opis Jednostka
aAx1 Kat dotkniecia na kuli kalibracyjnej przy szeregu pomiaru osi obrotowej 1 Stopnie
Os obrotowa 2 [ Nazwa 2. osi obrotowej do pomiaru -
AX2S Kat startu szeregu pomiaréw 2 Stopnie
Ax2E Kat koricowy szeregu pomiaréw 2 Stopnie
Ax2N Liczba punktéw pomiaru dla 2. szeregu pomiaréw (3...12) -
AX1P Pozycja 1. osi obrotowej podczas pomiaru Stopnie
0AX2 Kat dotkniecia na kuli kalibracyjnej przy szeregu pomiaru osi obrotowej 2 ¥ Stopnie
Tolerancja e Tak
* Nie
Warto$¢ tolerancji wektoréw liniowych przy tolerancji na tak: mm
Wartos¢ w SD $SN_CORR_TRAFO_LIN_MAX

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.

2 Kalibracja sondy pomiarowej przedmiotu obrabianego przed pomiarem jest mozliwa tylko wtedy, gdy sonda pomiarowa
przedmiotu obrabianego jest stosowana we wrzecionie z funkcjg SPOS.

3 Gdy opisano kierunek trzonu kuli kalibracyjnej ($SCS_MEA_KIN_BALL_VEC), to kat dotknigcia jest obliczany automatycznie.

Lista parametréw wynikéw

Wariant pomiaru ,Kompletne obliczenie kinematyki" udostepnia nastepujace parametry
wynikow:

Tabela 4-35 Transformacja oparta na taricuchach kinematyki

Parametr Opis Jednostka
_OVR[21,22,23] Wartosci korekcji offsetu osi obrotowej 1 mm
_OVR[24,25,26] Wartosci korekgcji offsetu osi obrotowej 2 mm
_OVR[130,131,13 | Réznica pomiaru 1. pomiaru w ustawieniu podstawowym mm
_OVR[133,134] Pozycja osi obrotowej 1i 2 podczas 1. pomiaru Stopnie
_OVR[135,136,13 | R6znica pomiaru 2. pomiaru mm
_OVR[138,139] Pozycja osi obrotowej 2 i 2 podczas 2. pomiaru Stopnie
_OVR[140,141,14 | R6znica pomiaru 2. pomiaru mm
_OVR[143,144] Pozycja osi obrotowej 1 i 2 podczas 3. pomiaru Stopnie

Od _OVR[130] réznice pomiaru sg zapisane z odpowiadajacymi im pozycjami osi obrotowych. W

zaleznosci od liczby mierzonych punktéw opisano odpowiednio wiele zmiennych _OVR.

Tabela 4-36  Nosnik narzedzi (klasycznie)

Parametr Opis Jednostka
_OVR[1,2,3] Wektor offsetu 11 mm
_OVR[4,5,6] Wektor offsetu 12 mm
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4.3.24

Funkcja

Cykle pomiarowe

4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Parametr Opis Jednostka
_OVR[7,8,9] Obliczony wektor osi obrotowej V1 (niekorygowany) mm
_OVR[10,11,12] Obliczony wektor osi obrotowej V2 (niekorygowany) mm
_OVR[15,16,17] Wektor offsetu 13 mm
_OVR[18,19,20] Wektor offsetu 14 2 mm
_OVR[130,131,13 | Réznica pomiaru 1. pomiaru w ustawieniu podstawowym mm

2]

_OVR[133,134] Pozycja osi obrotowej 1i 2 podczas 1. pomiaru Stopnie
_OVR[135,136,13 | Réznica pomiaru 2. pomiaru mm

7]

_OVR[138,139] Pozycja osi obrotowej 1 i 2 podczas 2. pomiaru Stopnie

Parametry wynikéw, ktére nie sg obliczane sa réwne 0.

1) Kinematyka gtowicy: Zamkniecie taricucha wektoréw 11=-(13+12); w przypadku kinematyki maszyny
zamontowanej na state

2) Kinematyka stotu: Zamkniecie taricucha wektoréw 14=-(13+12); w przypadku kinematyki maszyny
zamontowanej na state

Kinematyka mieszana: Zamkniecie taricucha wektoréw 1=-12 14=-13; przy zamontowanej na state
kinematyce maszyny

3D - pomiar na maszynie z transformacjg orientacji

Pomiar z aktywna funkcja transformacji orientacji jest mozliwy za pomoca cykli pomiarowych,
tzn. cyklu skretu CYCLE80O (orientowany no$nik narzedzia TCARR) lub 5-osiowej transformacji
kinematyki (TRAORI).

Przed wywotaniem cyklu nalezy ustawic¢ sonde pomiarowa prostopadle do powierzchni obrébki
wzglednie rownolegle do osi narzedzia.

Wyjatek stanowig funkcje pomiarowe zorientuj ptaszczyzne (CYCLE998) i pomiar kinematyki
(CYCLE9960/CYCLE996). Ze wzgledu na zasade pomiaru sonda pomiarowa jest ustawiana
ukosnie do mierzonego obiektu.

Pomiar przedmiotu obrabianego opiera sie na aktywnym uktadzie wspotrzednych przedmiotu
obrabianego WKS.
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Sprawdzenie prawidtowego kierunku przetaczenia podczas pomiaru przedmiotu obrabianego

Jezeli elementy (otwoér, krawedz, ...) maja zostac zmierzone w skreconym, obracajgcym sie
uktadzie wspétrzednych przedmiotu obrabianego (WKS), przy 1. uruchomieniu maszyny
kierunek przetaczania sondy pomiarowej 3D w trybie pracy JOG i AUTO mozna kontrolowac¢ w
nastepujacy sposob:

e W SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK nalezy ustawic¢ Bit1 = 1 (sprzezenie pozycji
wrzeciona z obrotem wspétrzednych).

* Nasondzie pomiarowej kierunek przetaczania oznaczony jest na X+ (przy G17) w ustawieniu
podstawowym kinematyki maszyny.

* Na przyktad pomiar otworu cyklem CYCLE977 w ptaszczyZnie skreconej, kierunek
przetaczenia przy dosunieciu i dotknieciu punktu pomiarowego 1. nalezy ustawié na X+.
W cyklach pomiarowych przy aktywnej transformacji pozycji wewnetrznie
(TCARR, CYCLE80O, TRAORI), poprzez pozycjonowanie narzedzia zostanie obliczona
zmieniona pozycja wrzeciona oraz bedzie ona odpowiednio aktualizowana przez wrzeciono.
Wynik obliczen zostanie zapisany w zmiennych GUD _MEA_CORR_ANGLE[1].
Wtasciwa pozycja wrzeciona podczas pomiaréw musi by¢ kontrolowana pod katem ré6znych
orientacji mierzonych obiektéw na przedmiocie obrabianym.

* Po pozytywnym tescie mozna ustawi¢ SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit1 = 0.
Wyniki pomiaréw musza odpowiadac¢ pomiarom ze sprzezeniem sprzegta.

Uwaga
Dodatkowe dopasowanie kata korekcji

Dla wybranej kinematyki maszyny lub aplikacji moze by¢ konieczne dodatkowe dopasowanie
kata korekcji do spozycjonowania wrzeciona.

W tym celu mozliwe jest opisanie w cyklu producenta CUST_MEACYC.SPF kata korekcji
_MEA_CORR_ANGLE[O] i _MEA_CORR_ANGLE[1].

Kat wptywa na pozycje wrzeciona / orientacje sondy pomiarowej podczas pomiaru lub na
wewnetrzne przeliczenie wartosci Triggera, gdy wrzeciono nie moze by¢ ustawione w kierunku
przetaczenia (SD55740 Bit1 = 0, SPOS = 0 podczas pomiaru).

4.3.25 Pomiar za pomoca niespozycjonowanej sondy pomiarowej

Informacje ogodlne

Jezeli sonda pomiarowa na maszynie nie jest spozycjonowana wokét osi dosuwu, to wszystkie
funkcje pomiaru, ktére wymagaja pozycjonowania lub ustawienia, nie beda wykonywane.

Przyktadami dla takich funkcji pomiaru sa:
» Kalibracja w pierscieniu odniesienia z punktem startu nie w $rodku pierscienia
» Kalibracja na kuli

* Funkcja sondy 3D z odwréceniem wrzeciona

Cykle pomiarowe
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* Funkcja sprzezenia wrzeciona z obrotem uktadu wspotrzednych

Nastepujace objasnienia odnosza sie do cykli pomiarowych frezowania.

Zasadniczo rozréznia sie dwa przypadki zastosowania:

¢ Sonda pomiarowa znajduje sie we ,Wrzecionie bez funkcji SPOS". Moga to by¢ np. wrzeciona
z requlacja obrotow bez regulacji potozenia lub wrzeciona o duzej predkosci.

¢ Sonda pomiarowa ,Ze statym potozeniem na maszynie”. Jest to mozliwe np. w przypadku
maszyn do obrébki laserowej bez wrzeciona lub szlifierek.

4.3.25.1 Wrzeciono bez funkcji SPOS

Warunek

¢ Elektroniczna sonda pomiarowa 3D przedmiotéw obrabianych (sonda typu Multi)

¢ Miedzy kalibracjg a pomiarem zagwarantowana jest przez uzytkownika identyczna
orientacja sondy pomiarowe] (pozycja wrzeciona), np. za pomoca zaciskéw lub indeksacji.

Funkcja

Ogdlnie przyjmuje sie, ze wrzeciono zawierajace sonde pomiarowa definiuje sie za pomoca
danych maszynowych lub polecenia programu jako wrzeciono wiodace (Master). Srodek
wrzeciona sondy pomiarowej i wrzeciona obrébki odpowiada zaprogramowanej pozycji osi.

Zachowanie sie cykli pomiarowych jest ustawiane w nastepujacej specyficznej dla kanatu danej

maszynowej:

MD 52207[n] $MCS_AXIS_USAGE_ATTRIB, Bit 9

Wartos¢ Bitu 9

Znaczenie

=0

Wrzeciono z funkcja SPOS (domyélinie)

=1

Niezaleznie od wtasciwosci wrzeciona cykle pomia-
rowe wykonywa¢ beda tylko funkcje pomiaru bez
pozycjonowania wrzeciona. Programowanie cykli
pomiarowych nastepuje tak, jak za pomoca spozy-
cjonowanej sondy pomiarowej. Wszystkie funkcje,
ktére wymagaja pozycjonowania wrzeciona, nie s3a
dostepne w oknach cykli pomiarowych.

W cyklu pomiarowym realizowane jest zatozenie, ze zadne wywotane polecenia SPOS lub
niewykonywane funkcje pomiarowe do czasu trwania cyklu beda odrzucane za pomoca

komunikatu alarmowego.
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Uwaga
Kalibracja
Jezelisonda pomiarowa jest bez funkcji SPOS lub ze statym potozeniem na maszynie to wynikaja
z tego specjalne zatozenia dla kalibracji.
Dopuszczalnymi wariantami kalibracji sa:
» Kalibracja w pierscieniu, z ,Punktem startu w $rodku pierscienia”
— BA AUTO: SD54760 Bit22 =1
- BAJOG:SD557408Bit 15=1
» Kalibracja na krawedzi / pomiedzy dwiema krawedziami

4.3.25.2 Sonda pomiarowa ze statym potozeniem na maszynie

Warunek

Funkcja
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¢ Elektroniczna sonda pomiarowa 3D przedmiotéw obrabianych (sonda typu Multi)

W przypadku sondy pomiarowej ze statym potozeniem na maszynie moze wystgpic
mechaniczne przesuniecie w trzech osiach geometrycznych:

* miedzy kulka sondy pomiarowej (wierzchotek narzedzia),
* punktem odniesienia narzedzia wrzeciona obrébki,
¢ anosnikiem obrobki (laser).

To przesuniecie nalezy wpisac jako wymiar przystawki (wymiar bazowy) do danych
narzedziowych sondy pomiarowej przedmiotéw obrabianych. Wymiar przystawki jako sktadowa
geometrii narzedzia istnieje juz w parametrach CNC.

Za pomoca okreslonej korekgji osigga sie to, ze zaprogramowana pozycja osi odpowiada kulce
sondy pomiarowe] (wierzchotek narzedzia). Wazne jest to, czy dtugos¢ sondy pomiarowe;j
odnosi sie do srodka kulki sondy pomiarowej lub obwodu kulki.

Zachowanie sie cykli pomiarowych jest ustawiane za pomocg nastepujacej ogélnej danej
ustawczej:

Cykle pomiarowe
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MD 51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 4

4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

Wartosc Bitu 4

Znaczenie

=0

Sonda pomiarowa przedmiotéw obrabianych znaj-
duje sie we wrzecionie (domyslnie)

=1

Sonda pomiarowa ze statym potozeniem na maszy-
nie. Programowanie cykli pomiarowych nastepuje
tak, jak za pomoca spozycjonowanej sondy pomia-
rowej. Wszystkie funkcje, ktére wymagaja pozycjo-
nowania wrzeciona, nie sg dostepne w oknach cy-
kli pomiarowych. W cyklu pomiarowym realizowa-
ne jest zatozenie, ze zadne wywotane polecenia
SPOS lub niewykonywane funkcje pomiarowe do
czasu trwania cyklu beda odrzucane za pomoca ko-
munikatu alarmowego.

Uwaga
Kalibracja

Jezelisonda pomiarowa jest bez funkcji SPOS lub ze statym potozeniem na maszynie to wynikaja

z tego specjalne zatozenia dla kalibracji.

Dopuszczalnymi wariantami kalibracji sa:

e Kalibracja w pierscieniu, z ,Punktem startu w $rodku pierécienia”

— BA AUTO: SD54760 Bit22 =1
— BAJOG:SD55740Bit 15 =1

» Kalibracja na krawedzi / pomiedzy dwiema krawedziami

4.3.26 Jednoczesny pomiar na dwéch wrzecionach

4.3.26.1 Informacje ogdlne

Pomiar jednoczesny umozliwia réwnoczesny pomiar 2 identycznych przedmiotéw obrabianych
na dwéch wrzecionach. Obstugiwane s3 tylko cykle pomiarowe przedmiotu obrabianego.
Narzedzia nie moga by¢ mierzone jednoczesnie.

¢ Abyskorzystac¢ z funkcji ,pomiaru jednoczesnego”, konieczna jest licencja ,Pomiar stopieri 2".

e MD52740 Bit 0i Bit 16 okre$laja, na ktérym wejsciu pomiarowym jest podtaczona sonda do
pomiaru przedmiotéw obrabianych i narzedzi.

¢ Podczas pomiaru jednoczesnego sonda do pomiaru przedmiotéw obrabianych jest
podtaczona do obu centralnych wejs¢ sondy pomiarowej.

¢ Obowigzuje nastepujace przyporzadkowanie:

— Pierwsza sonda pomiarowa odpowiada wejsciu sondy do pomiaru przedmiotéw

obrabianych.

— Druga sonda pomiarowa odpowiada wyjsciu sondy do pomiaru narzedzi.

Cykle pomiarowe
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

* Dwa pola danych kalibracji dla 2 sond pomiarowych muszg wystepowaé po sobie. Oznacza
to, ze pole danych kalibracji dla drugiej sondy jest polem danych kalibracji dla pierwszej
sondy plus 1. Na panelu obstugi, tylko pierwsze pole danych kalibracji zostanie okreslone dla
pomiaru.

* Sondy pomiarowe kalibrowana sg za pomoca polecert SPOS. Uzytkownik musi upewnic sie,
ze polecenie SPOS wptywa na wszystkie wrzeciona z sondg pomiarowa.

Pozostata parametryzacja cykli pomiarowych zachowuje sie doktadnie tak samo, jak w
przypadku jednej sondy pomiarowe;.

4.3.26.2 Kalibrowanie

Kalibracja obu sond pomiarowych odbywa sie jedna za druga. Poniewaz w zarzadzaniu
narzedziami aktywne jest tylko jedno narzedzie, ale w rzeczywistosci nastepuje pomiar dwéch
sond jednoczesnie, wyniki kalibracji nie moga by¢ zapisywane w danych narzedzia. Zapis
promienia sondy pomiarowej jest blokowany za pomoca danej ustawczej 54740 Bit3 =0. W
interfejsie graficznym ,Kalibracja dtugosci” zapobiega sie korekcji dtugosci narzedzia w danych
narzedzia za pomoca ,Dopasowac dtugos$¢ narzedzia = NIE".

Reczne przetaczenie wejs¢ pomiarowych

Mozliwg metoda oddzielnej kalibracji moze by¢ umieszczenie pierscienia kalibracyjnego tylko
pod jedna sonda. Funkcja "pomiar jednoczesny" musi by¢ wytaczona (MD51740 bit14 = 0).
Nalezy przestrzegaé nastepujacych zasad:

* Miedzy dwoma procesami kalibracji pole danych kalibracji jest zwiekszane o 1 (wyswietlanie
w masce za pomocg SD54760 bit 3 =1 lub SD54780 bit3=1)

* Wejscie pomiarowe jest przetaczane (MD52740 Bit O/Bit 16).

Automatyczne przetaczanie wejs¢ pomiarowych

W celu automatycznego przetaczenia wejs¢ pomiarowych funkcja "pomiar jednoczesny" musi
by¢ aktywna (MD51740 bit14 = 1).

Sonda pomiarowa utworzona w zarzadzaniu narzedziami ma 2 ostrza "D1" i "D2". W tej
konfiguracji, sondy pomiarowe moga by¢ kalibrowane jedna po drugiej. Raz z pierwszym
ostrzem i raz z drugim ostrzem. Prawidtowy zapis danych kalibracji dla kazdego ostrza musi by¢
wybrany w interfejsie graficznym. Numery ostrzy wieksze niz 2 prowadza do alarmu cyklu.

4.3.26.3 Pomiar
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Pomiar przedmiotéw obrabianych odbywa sie jednoczes$nie, tzn. obie sondy pomiarowe mierza
jednoczednie. Na obecnym etapie rozwoju obstugiwane s3 nastepujace warianty pomiaru:

* Pomiar krawedzi
e Pomiar wypustu
* Pomiar rowka

e Pomiar otworu

* Pomiar czopa kotowego

Cykle pomiarowe
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4.3 Pomiar obrabianego przedmiotu (frezowanie)

¢ Pomiar kieszeni prostokatnej
¢ Pomiar czopa prostokatnego
e Zorientowanie krawedzi

e Pomiar ptaszczyzny

¢ Naroze prostokatne

* Naroze dowolne

e Pomiar czopa kotowego

Parametry wynikéw dla 2. sondy pomiarowej sg zapisywane réwnolegle z parametrami
pierwszej sondy pomiarowej w polu GUD ,_OVR[ ]”. Offset miedzy nimi wynosi 100. Zatem
_OVR[O0] jest parametrem wyniku dla pierwszej sondy pomiarowej, a _OVR[100] jest
parametrem przynaleznym dla drugiej sondy pomiarowej. Od parametru _OVR[900]
zapisywane sg wartosci Srednie z pomiaru pierwszej i drugiej sondy pomiarowej. Jako przyktad
_OVR[900] jest wartoscia $rednig z_OVR[0] i _OVR[100].

Wynik pierwszej sondy pomiarowej mozna wyswietli¢ jak zwykle w oknie wynikéw pomiaru i
zapisac¢ za pomoca funkcji protokotowania. Wyniki drugiej sondy pomiarowej mozna wyswietli¢
i zapisa¢ w protokole za pomoca funkcji "Protokét uzytkownika".

Przyktad programu
T="3D TASTER"
M6
G54
F2000

CYCLE150(31,1, "MEAS PROTOCOL.TXT")

cycL.esov77¢(103,1,,1,50,,,5,5,0,1,1,,1,1,"",,0,1.01,1.01,-1.01,0.34,1,0
Illll)

;Protokdt/Okno wyniku pomiaru drugiej sondy otwdr/czop kolowy
S _PROTTXT[O]=REP("")
S _PROTTXT[0]="2. Probe:"

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 ;Zapisanie protokolu i wyswietlenie

M2
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4.3.26.4 Kontrole

Ochrona sondy pomiarowej

W nastepujacych przypadkach sonda pomiarowa moze zosta¢ uszkodzona:

¢ Pomytkowo aktywowano pomiar jednoczesny, ale tylko jeden przedmiot obrabiany jest
zamocowany.

¢ Mierzone elementy bardzo r6znig sie od siebie podczas pomiaru jednoczesnego.

Aby temu zapobiec, kontrolowana jest maksymalna droga wybiegu sondy pomiarowej. Droga
wybiegu jest r6znica miedzy pozycja przetaczenia pierwszej wychylonej sondy pomiarowej i
aktualna pozycja. Ta droga wybiegu moze by¢ sparametryzowana za pomocg SD55700 $
SCS_MEA_SIMULTAN_LIMIT. DomyslInie dana ustawcza (SD) jest ustawiona na 1 mm i mozna ja
dowolnie sparametryzowac w zakresie od 0,5 mm do 5 mm. Jesli sparametryzowana
maksymalna droga wybiegu zostanie przekroczona podczas pomiaru, pomiar zostanie
przerwany z alarmem.

Odchytka potozenia

W celu uzyskania bardzo doktadnych wynikéw, konieczne jest, aby odchytka potozenia
pomiedzy dwiema sondami nie odbiegata zbytnio od normy. SD55701
$SCS_MEA_SIMULTAN_POS DEV_MAX moze by¢ uzyta do okreslenia tolerancji w tym zakresie.
W przypadku naruszenia przed pomiarem sygnalizowanym jestalarm 61967 ,Zbyt duza r6znica
odchytki potozenia miedzy sondami pomiarowymi”.

Pola danych kalibracji

Kazda sonda pomiarowa posiada zestaw danych kalibracji. Jednoczesne uzycie 2 sond
pomiarowych daje w rezultacie pary zestawdw danych kalibracji. Oznacza to, ze podczas
pomiaru mozna wybra¢ tylko nieparzyste zestawy danych kalibracji dla trybu AUTO. Jezeli
wybrane zostang parzyste pary zestawu danych kalibracji, sygnalizowany jest alarm.

W trybie pracy JOG i podczas kalibracji za pomocg CYCLE976 sprawdza sie, czy dla ostrza D1
wybrano nieparzysty zestaw danych kalibracji, a dla ostrza D2 - parzysty zestaw danych
kalibracji.

4.3.26.5 Ograniczenia
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* Pomiar narzedzi nie jest obstugiwany.

* Pomiary kulki i kinematyki nie sg obstugiwane.

» Wartosci kalibracji nie moga by¢ zapisywane w parametrach narzedzi.
* Maszyny z wigcej niz 2 wrzecionami nie s obstugiwane.

Wiecej informacji na temat technologii frezowanialtoczenia znajduje si¢ w podreczniku
uruchomienia SINUMERIK Operate.
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4.3.26.6 Pomiar w JOG

Jesli aktywna jest funkcja "pomiar jednoczesny", pomiar jest nadal wykonywany sekwencyjnie,
tzn. jeden po drugim w trybie JOG. Odpowiednia sonda pomiarowa moze zosta¢ wybrana za
pomoca numeru D, tak jak podczas kalibracji. Zapisywanie parametréw wynikéw i obliczanie
korekcji odbywa sie w taki sam sposéb, jak w przypadku pomiardéw z uzyciem jednego
wrzeciona. Dla kazdego ostrza nalezy podac prawidtowy zestaw danych kalibracji.

Cykle pomiarowe
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4.4 Pomiar obrabianego przedmiotu na maszynie z kombinowanymi technologiami

4.4 Pomiar obrabianego przedmiotu na maszynie z kombinowanymi
technologiami
441 Pomiar przedmiotéw obrabianych na frezarko-tokarkach

Informacje ogodlne

Rozdziat ten odnosi sie do pomiaru przedmiotu obrabianego na frezarko-tokarkach. Frezowanie
ustawione jest jako 1. technologia, a toczenie jako 2. technologia.

Warunek:

1. Technologia frezowania: MD52200 $MCS_TECHNOLOGY =2

2. Technologia toczenia: MD52201 $MCS_TECHNOLOGY_EXTENSION = 1
Ponadto do ustawienia sg nastepujace dane ustawcze:

* SD42950 $SC_TOOL LENGTH_TYPE =3

* SD42940 $SC_TOOL LENGTH_CONST =17

e SD42942 $SC_TOOL_LENGTH_CONST T=19

Pomiar przedmiotu obrabianego z technologia toczenia na frezarce nastepuje za pomoca cykli
pomiarowych dla technologii frezowania. Jezeli zmierzona ma zosta¢ np. $rednica zewnetrzna
konturu moze to nastapi¢ za pomoca cyklu CYCLE977 ,Pomiar czopa” na ptaszczyznie G17. Jezeli
zmierzone warto$ci majg zosta¢ skorygowane w narzedziu tokarskim programista moze podac
dtugosc¢ narzedzia do korekcji L3x lub L1z i ewentualnie znak korekgji. Przy ustawieniu
"automatycznie" dtugos$¢ i znak cyklu sg wybierane prawidtowo. Wybor korekcji zalezy od
orientacji narzedzia tokarskiego (funkcja ustawienia narzedzia tokarskiego beta i gamma) w
przypadku obrobki tokarskiej.

Nalezy zwréci¢ uwage na SD55760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE Bit 12 i Bit13.
Korekcja zmierzonych wartos$ci obrotowego przedmiotu obrabianego w przesunieciu punktu
zerowego ma sens tylko dla osi Z. Prawidtowe ustawienie $rodka obrotu w XY wykonuje
producent maszyny podczas jej uruchomienia.

Nalezy przestrzega¢ wskazéwek producenta maszyny.

Jezeli sonda pomiarowa przedmiotu obrabianego nie ma by¢ orientowana, to nastepuje to za
pomoca funkcji skretu ptaszczyzny (CYCLE80O).

Dalsze ustawienia/wskazéwki do technologii frezarsko-tokarskiej znajduja sie w IM9 w rozdziale
LJoczenie na frezarce”.

W celu zaprogramowania poszczegdlnych wariantéw pomiaru nalezy stosowac opisy
odpowiednich cykli zawartych w tym podreczniku.

44.2 Pomiar przedmiotow obrabianych na tokarko-frezarkach

Ten rozdziat odnosi sie do pomiaru przedmiotu obrabianego na tokarko-frezarkach. Toczenie
jest ustawione jako 1. technologia, a frezowanie jako 2. technologia.

Cykle pomiarowe
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Sonda pomiarowa przedmiotu obrabianego ze wzgledéw geometrycznych nie moze by¢
kalibrowana na tokarko-frezarkach w aktywnej ptaszczyznie roboczej G18. Pomiary
przedmiotéw obrabianych w technologii toczenia powinny zostac przeprowadzone w G18.
Sonda pomiarowa kalibrowana jest w G17 lub G19, a wartosci Trigger s3 wewnetrzne
przydzielane do odpowiedniej pozycji.

Pomiar toczenie (pomiar Srednicy zewnetrznej, wewnetrznej,...)

Jesli pomiar nastepuje w réznych orientacjach narzedzia (0$ B dla technologii toczenia), mozna
wstepnie spozycjonowac sonde pomiarowa funkcjg "Ustawienie narzedzia" (CYCLE8QO).

Pomiar frezowanie (pomiar otworu, ustawienie krawedzi, zorientowanie krawedzi,...)

Jedli pomiar nastepuje z réznymi orientacjami narzedzia mozna wstepnie spozycjonowac sonde
pomiarowa funkcja "Skret ptaszczyzny" (CYCLESOQO).
Zadawanie wartosci dla osi poprzecznej (X) cykli pomiarowych w technologii frezowania

nastepuje na promieniu (DIAMOF). Cykle pomiarowe w technologii frezowania odbywaja sie
wewnetrzne w odniesieniu do osi poprzecznej rowniez z programowaniem na promieniu.

Pomiar otworu i czopa (CYCLE977, CYCLE979), obiekt mierzony zostanie podany na $rednicy.

Uwaga
Pomiar na wrzecionie przechwytujgacym za pomocg CYCLE978

Zaktada sie, ze lustrzane odbicie w osi narzedzia (Z) jest aktywne dla obrébki i pomiaru na
wrzecionie przechwytujgcym.

Ponadto narzedzie musi zostac zorientowane wzgledem wrzeciona gtéwnego i wrzeciona
przechwytujacego poprzez obrét wokét osi B ze orientowanym nosnikiem narzedzia. W celu
wyeliminowania zmiany pozycji wrzeciona narzedziowego z umieszczong w nim sonda
pomiarowg, podczas pomiaru na wrzecionie przechwytujacym nalezy ustawic specyficzna dla
kanatu dana ustawczg SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit1 = 0. Oznacza to, ze
.Sprzezenie pozycji wrzeciona narzedziowego z obrotem wspétrzednych wokét osi narzedzia
(2)" jest dezaktywowane. Wrzeciono narzedziowe pozostaje w potozeniu, ktére zostato
okre$lone przez poprzedni cykl skretu CYCLESOO.

W przypadku pomiaréw na wrzecionie przechwytujgcym kalibracje nalezy przeprowadzi¢ na
wrzecionie gtéwnym z aktywnym G17.

44.21 Ustawienie wartosci przetaczenia

Funkcja

Od SW 4.5 SP2 za pomoca funkcji "Kalibrowanie i pomiar w réznych ptaszczyznach " mozliwe sg
nastepujace zastosowania:

» kalibrowanie (za pomocg CYCLE976) w ptaszczyznie roboczej G17 lub G19
e pomiar przedmiotu obrabianego w G18 jako obrét (za pomoca CYCLE974, CYCLE994)
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4.4.2.2

Funkcja

268

Warunek
» 1. technologia - toczenie: MD 52200 $MCS_TECHNOLOGY = 1
» 2. technologia - frezowanie: MD 52201 $MCS_TECHNOLOGY_EXTENSION =2

* aktywnym narzedziem jest sonda pomiarowa wielokierunkowa 3D, typu 710

Ciggtosc stosowania sondy pomiarowej 3D typu 710

Odpowiednio do funkgji "Kalibrowanie i pomiar w réznych ptaszczyznach" na tokarko-frezarce
mozna zastosowac sonde pomiarowa 3D (typ 710) na podstawie zestawu danych kalibracji dla
wszystkich wariantéw pomiaru przedmiotu obrabianego (toczenie i frezowanie).

Warunek
» Dana ustawcza SD42940 $SC_TOOL LENGTH_CONST = 18 (lub -18).
* Dana ustawcza SD42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE = 2.

* Aktywnym narzedziem jest sonda pomiarowa wielokierunkowa 3D, typu 710.

Uwaga

Jezeli powyzsze warunki nie zostang spetnione podczas pomiaru w technologii toczenia, pojawi
sie alarm 61309 "Sprawd? typ sondy pomiarowej".
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4.4.3

Cykle pomiarowe

4.4 Pomiar obrabianego przedmiotu na maszynie z kombinowanymi technologiami

Pomiar z aktywna funkcja unikania kolizji

Podczas pomiaru za pomoca cykli pomiarowych na maszynie z aktywna funkcja unikania kolizji
nalezy pamietac, ze:

Dtugosc bloku pomiaru dla cykli pomiarowych jest okreslana przez uzytkownika:
— W trybie pracy AUTO za pomoca parametru DFA

— Do pomiaru w trybie JOG za pomoca ogélnej danej maszynowej MD51751
$MNS_J_ MEA_M_DIST_MANUELL = 10 mm (domysInie)

Podczas okreslania obszaréw ochronny nalezy wzia¢ pod uwage fakt, ze te drogi pomiaru
wykonuja ruch o PODWOJINEJ dtugosci. Jesli nie zostanie to uwzglednione w definicji, "Alarm
26260 - Kolizja dwéch obszaréw chroniony" moze zosta¢ uruchomiony przedwczesnie.
Zachowanie sie cykli pomiarowych w celu dwukrotnego wykonania ruchu okre$lonej drogi
pomiaru jest prawidtowe. [...] Dzieje sie tak, poniewaz blok pomiaru na catej swojej dtugosci
jest symetryczny wzgledem pozycji docelowej oczekiwanego punktu dotkniecia. Gwarantuje
to, ze pomiar moze by¢ przeprowadzony pomimo odchytki pomiedzy oczekiwanym i
rzeczywistym punktem dotkniecia (r6znica pomiarowa).

Uwaga

Jesli nadz6r na kolizje w bloku pomiaru zadziata, to te drogi pomiaru moga zostac
odpowiednio zredukowane. Jest to tym bardziej skuteczne, im blizej siebie leza wartosci
zadane i warto$ci pomiaru, tzn. pozycja pomiaru jest juz znana (np. podczas ponownego
pomiaru).

Jesli cykle pomiarowe sg zastosowane w Srodowisku symulowanym, np. VNCK, SinuTrain lub
na NCU z catkowicie symulowanymi osiami, droga pomiaru wykonuje PROSTY ruch.
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4.5 Pomiar narzedzia (toczenie)

4.5.1 Informacje ogdlne

Nastepujace cykle pomiarowe sg przewidziane do zastosowania na tokarkach.

Uwaga
Wrzeciono

Polecenia dla wrzeciona odnoszg sie w cyklach pomiarowych zawsze do aktywnego wrzeciona
Master sterowania.

Przy zastosowaniu cykli pomiarowych na maszynach o wielu wrzecionach nalezy przed
wywotaniem cyklu zdefiniowa¢ dane wrzeciono, jako wrzeciono Master.

Dalsze informacje: Podrecznik programowania, Programowanie NC

Definicja ptaszczyzny
Cykle pomiarowe pracuja z 1.1 2. osig aktualnej ptaszczyzny G17 do G19.

W przypadku tokarek, ustawieniem standardowym jest G18.

Uwaga

Cykl pomiarowy do pomiaru narzedzia na tokarce (CYCLE982) nie uwzglednia pozycji w 3. osi (Y
w przypadku G18). Pozycjonowanie w 3. osi musi by¢ wykonane przez uzytkownika.

Cykle pomiarowe
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Pomiar/kalibrowanie odniesione do maszyny/przedmiotu obrabianego:

Cykle pomiarowe

Pomiar/kalibrowanie odniesione do maszyny:

Pomiar nastepuje w bazowym uktadzie wspétrzednych (uktad wspétrzednych maszyny przy
wytgczonej transformacji kinematyki). Pozycje przetaczenia sondy do pomiaru narzedzi
odnosza sie do punktu zerowego maszyny. Stosowane sg nastepujace ogdlne dane ustawcze
(PLUS i MINUS oznaczaja kierunek ruchu narzedzia):

(D) SD54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AXT
(2 SD54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
(3 SD54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2
(@) SD54628 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX2

X1 A Wartosci Trigger sondy pomiaro-
wej w uktadzie wspotrzednych
maszyny

®
@
A -
Z1
v ®@ O

Rysunek 4-19  Sonda do pomiaru narzedzi, odniesiona do maszyny (G18)

Pomiar/kalibrowanie odniesione do przedmiotu obrabianego:

Pozycje przetaczenia sondy do pomiaru narzedzi odnosza sie do punktu zerowego
przedmiotu obrabianego. Stosowane s3 nastepujace ogélne dane ustawcze (PLUS i MINUS
oznaczaja kierunek ruchu narzedzia):

— (1) SD54640 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX1
— (@ SD54641 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS DIR_AX1
— (3 SD54642 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX2
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— (@ sD54643 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX2

X1 A Wartosci Trigger sondy pomiaro-

wej w uktadzie wspotrzednych
X 4 przedmiotu obrabianego

_|_

©;
@

DN .
M{w WW @ @ Z/Z1

Rysunek 4-20  Sonda do pomiaru narzedzi, odniesiona do przedmiotu obrabianego (G18)

Uwaga

Pomiar odniesiony do przedmiotu obrabianego lub do maszyny wymaga zastosowania
odpowiednio skalibrowanej sondy do pomiaru narzedzi, patrz rozdziat Kompensacja
sondy pomiarowe]j (CYCLE982) (Strona 272).

Strategia korekcji
Cykl do pomiaru narzedzi ma szeroki zakres zastosowania:

* Pomiar narzedzia po raz pierwszy (og6lna dana ustawcza SD54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL Bit9):
Wartosci korekcji narzedzia w geometrii i zuzyciu sg zastepowane.
Korekcja nastepuje w sktadowej geometrii o odpowiedniej dtugosci.
Sktadowa zuzycia jest kasowana.

* Ponowny pomiar narzedzia (ogélna dana ustawcza SD54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL Bit9):
Stwierdzona réznica jest przeliczana w sktadowej zuzycia (dtugosci) narzedzia.

W zaleznosci od wyboru mozna uwzgledni¢ wartosci z doSwiadczenia. Tworzenie wartosci
$redniej nie jest wykonywane.

Patrz rowniez

Zmiany od wersji oprogramowania cykli 4.4 (Strona 367)

4.5.2 Kompensacja sondy pomiarowej (CYCLE982)

Funkcja

Za pomoca tego wariantu pomiaru mozliwa jest kalibracja sondy do pomiaru narzedzi. Za
pomoca narzedzia do kalibrowania okreslane sg aktualne wymiary odstepu pomiedzy punktem
zerowym maszyny lub punktem zerowym przedmiotu obrabianego a punktami przetaczenia
sondy pomiarowe].

Cykle pomiarowe
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Zasada pomiaru

Warunki

Cykle pomiarowe

4.5 Pomiar narzedzia (toczenie)

Obliczenia sg przeprowadzane bez wartos$ci z doswiadczenia i wartosci srednie;j.

Uwaga

Jedli nie jest dostepne zadne specjalne narzedzie do kalibracji, wowczas mozna zastosowac
narzedzie tokarskie o potozeniach ostrza 1 do 4 dla kalibracji 2 stron sondy pomiarowe].

Kalibracja za pomocg narzedzia do kalibracji (typ 585)
Narzedzie do kalibracji jest uksztattowane (zagiete pod katem) w taki sposoéb, ze za jego pomoca
mozliwe jest kalibrowanie sondy do pomiaru narzedzia ze wszystkich 4 stron.

Kalibracja za pomocg narzedzia do kalibracji (typu 725) lub narzedzia tokarskiego (typu
5xy)

W przypadku zastosowania narzedzia tokarskiego lub narzedzia do kalibracji typu 725, sonde
pomiarowa mozna skalibrowac tylko z 2 stron.

/-1.

.1y

N i
I\._l- Iy

oy

Kalibracja sondy do pomiaru narzedzia za po- Kalibracja sondy do pomiaru narzedzia za po-
mocg narzedzia do kalibracji mocg narzedzia tokarskiego

Pozycjonowanie narzedzia do kalibracji lub narzedzia tokarskiego wzgledem sondy pomiarowej
jest wykonywane przez cykl. Wraz z wywotaniem cyklu zostaje skalibrowana pozycja wtaczenia
w podanej osi pomiaru oraz w kierunku pomiaru.

e Dtugosci 1i 2 oraz promienl narzedzia do kalibracji lub narzedzia tokarskiego musza by¢
doktadnie znane i zapisane w zestawie danych korekcji narzedzia.
Ta korekcja narzedzia musi by¢ aktywna przy wywotaniu cyklu pomiarowego.

¢ Do kalibrowania mozna uzy¢ referencyjnego narzedzia tokarskiego typu 5xy o doktadnie
znanej geometrii lub narzedzia do kalibracji typu 585 lub typu 725 (sonda pomiarowa
toczenie 3D typu 580 nie nadaje sie do uzycia).

¢ Kalibracja za pomoca narzedzia do kalibracji lub narzedzia tokarskiego jest mozliwa z
potozeniem ostrza 1 do 4.
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* Powierzchnie boczne szeScianu sondy pomiarowej nalezy zorientowaé réwnolegle do osi

maszyny Z1, X1 (osi ptaszczyzny).

* Przed rozpoczeciem kalibracji nalezy wprowadzi¢ do ogélnych danych ustawczych
przyblizone pozycje powierzchni sondy pomiarowej wzgledem punktu zerowego maszyny

lub punktu zerowego przedmiotu obrabianego.
Dalsze informacje: Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate.

Wartosci te sg wykorzystywane do automatycznego najazdu narzedzia do kalibracji na sonde
pomiarowa i moga odbiegac¢ od wartosci rzeczywistej o nie wiecej niz warto$¢ parametru
TSA.

Sonda pomiarowa musi zostac osiggnieta w obrebie catej drogi 2 - DFA.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

274

X1
A

©

TR

SL=1 diiiii T

M

@

Potozenie ostrza 1 do 4 oraz odpowiednie pozycje dosuniecia dla obu osi (w odniesieniu do maszyny)

®
@
®
®

Rysunek 4-21

Punkt przetaczenia 1.
Punkt przetaczenia 1.
Punkt przetaczenia 2.

Punkt przetaczenia 2.
Kalibracja sondy do pomiaru narzedzia za pomoca narzedzia do kalibracji

osi pomiaru w kierunku ujemnym (og6lna SD54625)
osi pomiaru w kierunku dodatnim (og6lna SD54626)
osi pomiaru w kierunku ujemnym (ogélna SD54627)
osi pomiaru w kierunku dodatnim (ogélna SD54628)

Cykle pomiarowe
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X1 A
SL=4 A j/ sL=3
| b r****‘
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sL=1 7 v SL=2
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Potozenie ostrza 1 do 4 oraz odpowiednie pozycje dosuniecia dla obu osi (w odniesieniu do maszyny)

®
©)
®

Punkt przetaczenia 1. osi pomiaru w kierunku ujemnym (ogélna SD54625)
Punkt przetaczenia 1. osi pomiaru w kierunku dodatnim (ogdlna SD54626)

Punkt przetaczenia 2. osi pomiaru w kierunku ujemnym (ogélna SD54627)

@ Punkt przetaczenia 2. osi pomiaru w kierunku dodatnim (ogéina SD54628)
Rysunek 4-22  Kalibracja sondy do pomiaru narzedzia za pomoca narzedzia tokarskiego

Najazd na sonde pomiarowa zostaje przejety przez cykl.

Pozycja po zakornczeniu cyklu pomiarowego

Narzedzie do kalibracji lub narzedzie tokarskie stoi oddalone o droge pomiaru wzgledem

powierzchni pomiaru.

X1‘

DFA

DFA

e

o

.

) zalecany
niedozwolony — odstep
zakres @ @) minimalny
+Z -Z
N - T
Z1

® ®

Punkt przetaczenia 1. osi pomiaru w kierunku dodatnim (ogéina SD54626)

M

@

@ Punkt przetaczenia 1. osi pomiaru w kierunku ujemnym (ogéina SD54625)
Rysunek 4-23  Pozycja po zakoriczeniu cyklu pomiarowego, przyktad 1. osi ptaszczyzny (w G18: Z)

Cykle pomiarowe
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Sposéb postepowania

Parametr

Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

?I Pomiar 1.

narze.

Kompensac. 2.

sondy pom.

Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia".

Nacisng¢ przycisk programowy "Kompensacja sondy pomiarowej".

Otworzy sie okno "Kompensacja: sonda pomiarowa".

Program w kodach G

Program ShopTurn

Parametr | Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
L0 Zestaw danych kalibracji (1-6), | - T Nazwa narzedzia do kalibrowa- | -
mozliwe wprowadzanie zmien- nia
nych”
F Posuw kalibracji i pomiaru Droga/mi DL Numer ostrza (1 - 9) -
n
e Zestaw danych kalibracji (1-6), |-
mozliwe wprowadzanie zmien-
nych?
F Posuw kalibracji i pomiaru mm/min
B Orientacja narzedzia z osia skret- | Stopnie
ng
. - (0 stopni)
. 1 (90 stopni)
¢ Wprowadzenie wartosci
\Y Orientacja narzedzia z wrzecio- | Stopnie
nem narzedziowym
z Punkt poczatkowy pomiaruw Z | mm
X Punkt poczatkowy pomiaru w X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruwY | mm
Parametr Opis Jednostka
0§ pomiaru [ O$ pomiaru (przy ptaszczyznie pomiaru G18) -
e X
. Z
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.

276
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Wariant pomiaru przy frezowaniu na tokarce

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i jestesmy w edytorze.

PI Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia".
narze.
Kompensac. 2. Nacisna¢ przycisk programowy ,Kalibracja sondy pomiarowej".
sondy pom.
Parametr

Program ShopMill
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej -
DL Numer ostrza (1 - 9) -
Lo Zestaw danych kalibracji (1-6), |-

mozliwe wprowadzanie zmien-

nych"
F Posuw kalibracji i pomiaru mm/min
X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w'Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.

Lista parametréw wynikéw

Wariant pomiaru "Kompensacja sondy pomiarowej" udostepnia nastepujace parametry
wynikow:

Tabela 4-37  Parametry wynikéw "Kompensacja sondy pomiarowej"

Parametr Opis Jednostka

_OVR[8] Wartos¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 1 osi pta- | mm
szczyzny

_OVR[10] Wartos$¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 1 osi pta- | mm
szczyzny

_OVR[12] Warto$¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 2 osi pta- | mm
szczyzny

_OVR[14] Wartos$¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 2 osi pta- | mm
szczyzny

_OVR[9] Réznica punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 1 osi ptaszczyzny mm

_OVR[11] Réznica punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 1 osi ptaszczyzny mm

_OVR[13] Réznica punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 2 osi ptaszczyzny mm

_OVR[15] Réznica punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 2 osi ptaszczyzny mm

_OVR[27] Zakres korekcji zera mm

_OVR[28] Zakres ufnosci mm

Cykle pomiarowe
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Parametr Opis Jednostka
_oVvI[2] Numer cyklu pomiarowego
_0vI[3] Wariant pomiaru
_oviI[5] Numer sondy pomiarowe;j
_OoVI[9] Numer alarmu
4.5.3 Narzedzie tokarskie (CYCLE982)

Funkcja

Zasada pomiaru

278

Za pomoca tego wariantu pomiaru jest mozliwe okreslenie dtugosci narzedzia (L1 i/ lub L2)
narzedzia tokarskiego o potozeniach ostrza 1 do 8. Ten wariant pomiaru sprawdza, czy
przeznaczona do skorygowania réznica wzgledem starej dtugosci narzedzia znajduje sie w
zdefiniowanym zakresie tolerancji:

e Granice gérne: Zakres ufnosci TSA oraz kontrola r6znicy wymiaru DIF
¢ Granica dolna: Zakres korekcji zera TZL

Przy zachowaniu niniejszego zakresu do korekcji narzedzia zostaje przejeta nowa dtugosé
narzedzia, w przeciwnym wypadku przy przekroczeniu zostanie wyzwolony alarm. Przy
przekroczeniu dolnej granicy nie dojdzie do korekgiji.

Przy pomiarze "Kompletnie" zostang pomierzone wszystkie dtugosci narzedzia tokarskiego:
¢ Narzedzie tokarskie o potozeniu ostrza 1 do 4: L1 oraz L2

e Narzedzie tokarskie o potozeniu ostrza 5 lub 7: L2

¢ Narzedzie tokarskie o potozeniu ostrza 6 lub 8: L1

Jezeli narzedzie tokarskie posiada potozenie ostrza 1 do 4, wéwczas pomiar sonda pomiarowa
zostanie dokonany w obu osiach ptaszczyzny (w przypadku G18 w Z oraz X), przy czym pomiar
rozpoczyna sie na 1. osi ptaszczyzny (w przypadku G18 w Z). W przypadku potozen ostrza 5 do
8 pomiar dokonywany jest jedynie w jednej osi:

e Potozenie ostrza 5 lub 7: 1. Os pomiaruw G18 Z

e Potozenie ostrza 6 lub 8: 2. Os pomiaru w G18 X.

Przy pomiarze "Pojedyncze osie" mierzona jest dtugos¢ narzedzia tokarskiego w
sparametryzowanej osi pomiarowe].

Cykle pomiarowe
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L1
N
iu_" y

Rysunek 4-24  Pomiar: Narzedzie tokarskie (CYCLE982), przyktad: pomiar catkowity

Warunki

Sonda do pomiaru narzedzia musi by¢ skalibrowana, patrz Kompensacja sondy pomiarowej
(CYCLE982) (Strona 272).

Przyblizone wymiary narzedzia musza by¢ wprowadzone do danych korekcyjnych narzedzia:
¢ Typ narzedzia 5xx

¢ Potozenie ostrza, promien ostrza

e Dtugosciw XiZ

Narzedzie przeznaczone do zmierzenia wraz ze swymi wartosciami korekcji musi by¢ aktywne
podczas wywotania cyklu.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Przed wywotaniem cyklu wierzchotek narzedzia musi przyja¢ pozycje poczatkowa zgodnie z
ponizszym rysunkiem.

X1 A
SL=4 A L SL=3
| Erl ]
} ? 14 \
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| il >DFA
I
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Z1
M

Rysunek 4-25  Potozenia ostrza 1 do 4 oraz odpowiednie pozycje wyjsciowe dla obu osi

Dany srodek sondy do pomiaru narzedzi oraz drogi dosuniecia zostang wyliczone
automatycznie, a wymagane bloki ruchu zostang wytworzone. Srodek promienia ostrza
zostanie spozycjonowany na $rodku sondy pomiarowe;j.

Cykle pomiarowe
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P - wierzchotek narzedzia
S - punkt $rodka ostrza
R - promien ostrza

X1

1N

M
Rysunek 4-26  Pomiar dtugosci narzedzia tokarskiego: Przemieszczenie o promieni ostrza, przyktad SL=3

Pozycja po zakornczeniu cyklu pomiarowego
Przy pomiarze "Pojedyncze osie" wierzchotek narzedzia stoi oddalony o droge pomiaru
wzgledem dotknietej powierzchni pomiarowej sondy pomiarowe;.

W przypadku pomiaru "Kompletnie" po wykonaniu pomiaru narzedzie jest ustawiane w punkcie
poczatkowym sprzed wywotania cyklu.

Sposéb postepowania
Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jeste$Smy w edytorze.

E]I Pomiar 1. Nacisnac przycisk programowy "Pomiar narzedzia".
narze.
Turning 2. Nacisnac przycisk programowy "Narzedzie tokarskie".
tool Otworzy sie okno "Pomiar: narzedzie tokarskie".

Cykle pomiarowe

280 Podrecznik programowania, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6NA5



Warianty pomiaru

4.5 Pomiar narzedzia (toczenie)

Parametr
Program w kodach G Program ShopTurn
Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
PLQ Ptaszczyzna pomiaru (G17 - - T Nazwa narzedzia przeznaczo- |-
G19) nego do pomiaru
e Zestaw danych kalibracji (1-6), | - DL Numer ostrza (1 - 9) -
mozliwe wprowadzanie zmien-
nych"
e Zestaw danych kalibracji (1-6), | -
mozliwe wprowadzanie zmien-
nych™
BiO Orientacja narzedzia z osia stopni
skretna:
. - (0 stopni)
. 1 (90 stopni)
e Wprowadzenie wartosci
\" Orientacja narzedzia z wrzecio- | stopni
nem narzedziowym
zZ Punkt poczatkowy pomiaruw Z | mm
X Punkt poczatkowy pomiaru w X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruwY | mm
Parametr Opis Jednostka
Pomiar [ Pomiar dtugosci narzedzia (w przypadku ptaszczyzny pomiaru G18) -
e Kompletny (pomiar dtugosci w Z oraz dtugosci w X)
* Tylko pomiar dtugosci narzedzia w Z
¢ Tylko pomiar dtugosci narzedzia w X
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
TZL Zakres tolerancji dla korekcji zera mm
TDIF Zakres tolerancji dla kontroli réznicy wymiaréw mm

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.

Wariant pomiaru przy frezowaniu na tokarce

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i jestesmy w edytorze.

PI Pomiar 1. Nacisnac¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia"
narze.
Turning 2. Nacisnac przycisk programowy "Narzedzie tokarskie".
tool

Cykle pomiarowe
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Lista parametrow wynikow

282

Parametr

Program ShopMill

Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej | -
DL Numer ostrza (1 - 9) -
10 Zestaw danych kalibracji (1 | -
- 6), mozliwe wprowadza-
nie zmiennych?
F Posuw kalibracji i pomiaru | mm/min
X Punkt startu pomiaru w X | mm
Y Punkt startu pomiaruw Y | mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm

" Nazwa zmiennej nie moze byc¢ pusta.

Wariant pomiaru "Narzedzie tokarskie" udostepnia nastepujace parametry wynikow:

Tabela 4-38 Parametry wynikéw "Narzedzie tokarskie"
Parametry Opis Jednostka
_OVR[8] Wartos¢ rzeczywista dtugosci L1 mm
_OVR[9] Réznica dtugosci L1 mm
_OVR[10] Wartos$¢ rzeczywista dtugosci L2 mm
_OVR[11] Réznica dtugosci L2 mm
_OVR[12] Wartos¢ rzeczywista dtugosci L3 mm
_OVR[13] Réznica dtugosci L3 mm
_OVR[27] Zakres korekcji zera mm
_OVR[28] Zakres zaufania mm
_OVR[29] Dopuszczalna réznica wymiaru mm
_OVR[30] Wartos$¢ doswiadczalna mm
_oviI[0] Numer D -
_oviI[2] Numer cyklu pomiarowego -
_OVI[3] Wariant pomiaru -
_OVI[5] Numer sondy pomiarowe;j -
_ovI[7] Numer pamieci wartosci doSwiadczalnych -
_ovi[8] Numer narzedzia -
_OVI[9] Numer alarmu -

Cykle pomiarowe
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4.5.4 Frez (CYCLE982)

Funkcja

Zasada pomiaru

Cykle pomiarowe

Za pomoca tego wariantu pomiaru mozliwy jest pomiar narzedzia frezarskiego na tokarce.
Mozna przeprowadzi¢ nastepujace pomiary:

* Dtugosc

* Promien

» Dtugos¢ i promien

Ten cykl pomiarowy sprawdza, czy przeznaczona do skorygowania réznica wzgledem starej
dtugosci narzedzia ew. wzgledem starego promienia narzedzia, miesci sie w okreslonym
zakresie tolerancji:

* Gobrne ograniczenia: Zakres ufnosci TSA oraz kontrola r6znicy wymiaru DIF,
* Dolna granica: Zakres korekcji zera TZL.

Jesli ten zakres zostanie zachowany, to nowa dtugo$¢ narzedzia zostanie przejeta do korekgji
narzedzia, w przeciwnym razie zostanie wygenerowany komunikat alarmowy, jesli zostanie on
przekroczony. Przy przekroczeniu dolnego ograniczenia nie dojdzie do korekgji.

Korekcja dtugosci narzedzia nastepuje w sposéb wtasciwy dla tokarki. Przypisanie dtugosci (L1
w X, L2 w Y) do osi geometrycznych odbywa sig tak, jak przy narzedziu tokarskim.

W przypadku pomiaru "Kompletnie" okresla sie wszystkie mozliwe do okreslenia wartosci
(dtugosci L1i L2 i promiert). Pomiar sonda pomiarowa zostanie przeprowadzony w obu osiach
ptaszczyzny (w przypadku G18: Z i X), przy czym pomiar rozpocznie sie od 1. osi ptaszczyzny
(przy G18: 2).

Podczas pomiaru ,Pojedynczymi osiami" mierzone wartosci sa mierzone tylko w
sparametryzowanej osi pomiaru aktywnej ptaszczyzny zgodnie z wyborem ,tylko dtugos¢ (L1
lub L2)", ,tylko promien” lub ,Dtugosé¢ (L1 lub L2) i promien”.
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Pomiar ,Pojedynczymi osiami" — tylko dtugo$¢ (L1 lub L2)

Dtugosc¢ L1 lub L2 jest mierzona w odpowiednio sparametryzowanej osi pomiaru.

Tabela 4-39  Pomiar "Pojedynczymi osiami" - tylko dtugos¢ (L1 lub L2)
Bez obrotu frezu Z obrotem frezu
X1 L2 L2
A | F | F
Ty ﬁ/m 7 Ty dﬁ/ﬂ i
|
i |
Punkt pomiarut Punkt pomiaru 14 Punkt pomiaru 2
> ; { -
£ " R A
21 N P e
M b - R i -
Pomiar dtugosci L2 M 21 M 21
Pomiar dtugosci L1 Pomiar dtugosci L2
Warunek: Promien R musi by¢ znany.

284

Pomiar "Pojedynczymi osiami" — tylko promien

Promien jest mierzony w odpowiednio sparametryzowanej osi pomiaru. Przy pomiarze z
obrotem, punkt pomiaru 1 jest mierzony w wybranej osi i potozeniu wrzeciona frezarskiego, a

nastepnie narzedzie jest obracane 0 180 ° i ponownie mierzone. Warto$¢ Srednia jest wynikiem
pomiaru.

Tabela 4-40

Pomiar "Pojedynczymi osiami" - tylko promien

Bez obrotu frezu

Z obrotem frezu

X1

<

Pozycja startowa
narzedzia na
poczatku cyklu

X1

2

Pozycja startowa
narzedzia na
poczatku cyklu

<

Cykle pomiarowe
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Pomiar "Pojedynczymi osiami" — tylko dtugo$¢ (L1 lub L2) i promien

Dtugos¢ L1 lub L2 i promien sg mierzone w odpowiednio sparametryzowanej osi pomiaru przez
dwukrotne dotkniecie dwéch réznych stron sondy pomiarowe;.

Tabela 4-41  Pomiar "Pojedynczymi osiami” - tylko dtugos¢ (L1 lub L2) i promien

Pomiar dtugosci L1 i promienia bez obrotu frezu | Pomiar dtugosci L2 i promienia z obrotem frezu

2

X1
A

Pomiar "Kompletnie" — dtugosci (L1 i L2) i promien

Przy kompletnym pomiarze zostang okreslone wszystkie korekcje:

e obie dtugosci i promien (4 pomiary),

 jedli zadany promien = 0, wéwczas zostang okreslone tylko dwie dtugosci (2 pomiary).

Cykl pomiarowy generuje bloki dosunigecia do sondy pomiarowej oraz same ruchy postepowe do
pomiaru dtugosci 1, dtugosci 2 i promienia. Warunkiem jest poprawnie wybrana pozycja
startowa.

Obrét frezu

Podczas pomiaru z obrotem najpierw mierzony jest punkt pomiaru w wybranej osi i potozeniu
wrzeciona frezarskiego zgodnie z katem startu SPOS. Nastepnie narzedzie (wrzeciono) zostaje
obrécone o kat 180 stopni i przeprowadzany jest ponowny pomiar.

Wartosc¢ srednia jest wynikiem pomiaru. Pomiarz obrotem dostarcza w kazdym punkcie pomiaru
drugi pomiar z obrotem wrzeciona o 180 stopni wzgledem kata startu. Warto$¢ podanego kata
korekcji w SCOR zostaje zwigkszona o 180 stopni. Dzieki temu mozliwy jest wybor okreslonego
2. ostrza frezarskiego, ktore nie jest przesuniete doktadnie o 180 stopni wzgledem 1. ostrza. Za
pomoca pomiaru z obrotem mozliwy jest pomiar dwdch ostrzy jednego narzedzia. Warto$¢
$rednia tworzy wartos¢ korekcji.

Cykle pomiarowe
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Warunki

286

Potozenie narzedzia

Potozenie osiowe Potozenie promieniowe

X1
A

X1,
$\ - Punkt pomiaru
z1 o
. 0
\
Promien frezu w 2. osi pomiaru (w przypadku G18: iR
X) L\ - >
Z1
M

Promien frezu w 1. osi pomiaru (w przypadku G18:
2)

Pomiar przy obracajagcym sie/zatrzymanym wrzecionie

Pomiar moze by¢ wykonany przy obracajacym sie (M3, M4) lub przy zatrzymanym wrzecionie
frezarskim (M5).

W przypadku zatrzymanego wrzeciona frezarskiego, wrzeciono jest pozycjonowane przy
rozpoczeciu pomiaru na podanym kacie startu SPOS.

Uwaga
Pomiar z obracajagcym sie wrzecionem

Jezeli nie jest mozliwy wybor okres$lonego ostrza frezarskiego, wéwczas mozna przeprowadzi¢
pomiar z obracajacym sie wrzecionem. W tym miejscu operator musi zaprogramowac kierunek
obrotu, obroty oraz posuw przy zachowaniu szczegélnej ostroznosci przed wywotaniem cyklu
CYCLE982, aby zapobiec uszkodzeniu sondy. Nalezy wybra¢ odpowiednio niskie wartosci
obrotéw oraz posuwu.

W zaleznosci od wyboru mozna uwzglednié wartosci z doswiadczenia. Tworzenie wartosci
$redniej nie jest wykonywane.

» Sonda do pomiaru narzedzia musi by¢ skalibrowana, patrz Kompensacja sondy pomiarowej
(CYCLE982) (Strona 272).

* Przyblizone wymiary narzedzia musza by¢ wprowadzone do danych korekcji narzedzia:
— Typ narzedzia: 1xy (narzedzie frezarskie)

— Promien, dtugos¢ 1, dtugosc 2

Cykle pomiarowe
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* Narzedzie, ktére ma by¢ mierzone, musi by¢ aktywne wraz ze swymi wartosciami korekcji
narzedzia, gdy wywotywany jest cykl.

e W przypadku frezu musi by¢ ustawiona kanatowa dana ustawcza SD42950:
$SC_TOOL_LENGTH_TYPE = 2 (obliczenie dtugosci, jak w przypadku narzedzia tokarskiego).

¢ Wrzeciono narzedziowe musi by¢ zadeklarowane jako wrzeciono Master.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem
Bezkolizyjny najazd na sonde pomiarowa musi by¢é mozliwy od pozycji poczatkowe;j.

Pozycje wyjsciowe znajduja sie poza obszarem niedozwolonym (patrz ilustracja ponizej).

X1
A

N YOO

Sonda
pomiarowa

— niedozwolony

zakres
® @
N A .
M WM Z/Z1

@ do @ Dozwolony zakres
Rysunek 4-27  Pomiar frezu: mozliwe pozycje wyjSciowe w 2. osi ptaszczyzny (dla G18: X)

Pozycja po zakornczeniu cyklu pomiarowego

Podczas pomiaru "Pojedynczymi osiami" wierzchotek narzedzia jest oddalony o droge pomiaru
wzgledem ostatniej dotknietej powierzchni sondy pomiarowej.

W przypadku pomiaru "Kompletnie”, po wykonaniu pomiaru narzedzie jest ustawiane w punkcie
poczatkowym sprzed wywotania cyklu.

Sposéb postepowania
Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

PI Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia".
narze.
Milling 2. Nacisnac przycisk programowy "Frez".
ool Otworzy sie okno "Pomiar: frez".
Cykle pomiarowe
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Parametr
Program w kodach G Program ShopTurn
Parametr | Opis Jednost- Parametr | Opis Jednostka
ka
PLIO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - | - T Nazwa narzedzia przeznaczo- |-
G19) nego do pomiaru
iy Zestaw danych kalibracji (1- |- DU Numer ostrza (1 - 9) -
6), mozliwe wprowadzanie
zmiennych"
e Zestaw danych kalibracji (1-6), | -
mozliwe wprowadzanie zmien-
nych™
BiO Orientacja narzedzia z osia Stopnie
skretna
. - (0 stopni)
. 1 (90 stopni)
e Wprowadzenie wartosci
z Punkt poczatkowy pomiaruw Z | mm
X Punkt poczatkowy pomiaru w X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruwY | mm
Parametr Opis Jednostka

Rodzaj pomiaru [

¢ pojedynczymi osiami
¢ kompletne (pomiar dtugosci i promienia)

Potozenie narzedzia

o

¢ Osiowo (¢)

e Promieniowo ()

W przypadku Rodzaju pomiaru "Kompletne":

Pomiar Dtugosci w X, Z oraz promieri (odpowiednio do potozenia narzedzia) -

Ostrze (O ¢ Strona czotowa -
¢ Tylna strona

Dosuniecie () Dosunac sonde pomiarowa z nastepujacego kierunku (w przypadku ptaszczyzny po- |-

miaru G18):
e przy potozenie narzedzia ,Osiowo”: +/- X

e przy potozeniu narzedzia ,Promieniowo”: +/- Z

W przypadku Rodzaju pomiaru "Pojedyncze osie™:

Pomiar [

W przypadku ptaszczyzny pomiaru G18:

¢ Dtugosc XIZ oraz promien (odpowiednio do potozenia narzedzia)
e tylko dtugos¢ w Z

e tylko dtugos¢ w X

e tylko promien

Obrét frezu

¢ Tak (pomiar z obrotem frezu (180°))

¢ Nie (pomiar bez obrotu)

288
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Parametr Opis Jednostka
Pozycjonowanie wrze- | Ustawianie pozycji wrzeciona narzedziowego (tylko w przypadku obrot frezu "Nie") -
ciona (O * Nie (dowolna pozycja wrzeciona narzedziowego)
* Tak (ustawienie wrzeciona narzedziowego na kat startowy)
SPOS Kat do pozycjonowania na ptytce skrawajacej (tylko w przypadku obrét frezu "Tak" lub | Stopnie
pozycjonowaniu wrzeciona "Tak" ew. przy rodzaju pomiaru "Kompletne")
SCOR Kat korekgji dla obrotu (tylko w przypadku obrotu frezu "Tak") Stopnie
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
TZL Zakres tolerancji dla korekcji zera mm
TDIF Zakres tolerancji dla kontroli réznicy wymiaréw mm

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.

Wariant pomiaru przy frezowaniu na tokarce

Sposoéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i jestesmy w edytorze.

?I Pomiar
narze.

1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia".

Milling 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Frez".
tool
Parametr

Program ShopMill
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej -
DI Numer ostrza (1 - 9) -
Lo Zestaw danych kalibracji (1-6), |-

mozliwe wprowadzanie zmien-

nych®
F Posuw kalibracji i pomiaru mm/min
X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w'Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm

Y Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.

Cykle pomiarowe
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Lista parametréw wynikéw

Wariant pomiaru "Frez" udostepnia nastepujace parametry wynikéw:

Tabela 4-42  Parametry wynikéw "Frez"

Parametr Opis Jednostka
_OVR[8] Warto$¢ rzeczywista dtugosci L1 mm
_OVR[9] Réznica dtugosci L1 mm
_OVR[10] Wartos¢ rzeczywista dtugosci L2 mm
_OVR[11] Réznica dtugosci L2 mm
_OVR[12] Warto$¢ rzeczywista promienia mm
_OVR[13] R6znica promienia mm
_OVR[27] Zakres korekcji zera mm
_OVR[28] Zakres ufnosci mm
_OVR[29] Dopuszczalna réznica wymiaru mm
_OVR[30] Warto$¢ doswiadczalna mm
_ovI[0] Numer D -
_ovI[2] Numer cyklu pomiarowego -
_oviI[5] Numer sondy pomiarowej -
_OVI[7] Pamie¢ wartosci doswiadczalnych -
_ovI[8] Numer narzedzia -
_ovI[9] Numer alarmu -
4.5.5 Wiertto (CYCLE982)

Funkcja

Za pomoca tego wariantu pomiaru jest mozliwy pomiar dtugosci wiertta (L1 lub L2). Ten wariant
pomiaru sprawdza, czy przeznaczona do skorygowania réznica wzgledem starej dtugosci
narzedzia znajduje sie w zdefiniowanym zakresie tolerancji:

* GOrne ograniczenia: Zakres ufnosci TSA oraz kontrola réznicy wymiaru DIF
* Dolna granica: Zakres korekcji zera TZL

Jedli ten zakres zostanie zachowany, to nowa dtugosc narzedzia zostanie przejeta do korekgji
narzedzia, w przeciwnym razie zostanie wygenerowany komunikat alarmowy, jesli zostanie on
przekroczony. Przy przekroczeniu dolnego ograniczenia nie dojdzie do korekgji.

Cykle pomiarowe
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Zasada pomiaru
Dtugosc¢ wiertta (L1 lub L2) jest mierzona w sparametryzowanej osi pomiaru.

Pomiar dtugosci L2 Pomiar dtugosci L1
G-
Punkt pomiaru }
|
|
o
D) -
z1
M
Pomiar dtugosci L1 Pomiar dtugosci L2
X1 A ‘ L2
/ F
X1,
T
D) -
71 Punkt pomiaru T\‘
M ||
0
[
| R
A i -
z1
M
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Rysunek 4-28  Pomiar dtugosci: Wiertto (CYCLE982), przyktad Potozenie narzedzia: 1 potozenie
promieniowe

Uwaga

Jezeli dtugosc wiertta jest mierzona przez boczny najazd na sonde pomiarowa, wowczas nalezy
zapewnic, aby wiertto przeznaczone do pomiaru nie odchylito sondy pomiarowej w obszarze
rowka srubowego lub w obszarze ostrza wiertta.

Warunkiem jest, aby promieni wiertta zostat wprowadzony do korekcji narzedzia, w innym
przypadku wyzwolony zostanie alarm.

Warunki
* Sonda do pomiaru narzedzia musi by¢ skalibrowana.
* Przyblizone wymiary narzedzia musza by¢ wprowadzone do danych korekcji narzedzia:
— Typ narzedzia: 2xy (wiertto)
— Dtugosc¢ 1, dtugosé 2

* Narzedzie, ktére ma by¢ mierzone, musi by¢ aktywne wraz ze swymi wartosciami korekgji
narzedzia, gdy wywotywany jest cykl.

* Specyficzna dla kanatu SD42950: $SC_TOOL_LENGTH_TYPE powinna by¢ standardowo
wyposazona w warto$¢ 2 (przyporzadkowanie dtugosci, jak w przypadku narzedzia
tokarskiego). Dla specjalnych zastosowarn mozna uzy¢ wartosci O.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem
Bezkolizyjny najazd na sonde pomiarowa musi by¢ mozliwy od pozycji poczatkowe;j.

Pozycje wyjsciowe znajduja sie poza obszarem niedozwolonym (patrz ilustracja ponizej).

X1
A

@ )

Sonda
pomiarowa

— niedozwolony

zakres
® @
N .
M WW Z/Z1

@ do @ Dozwolony zakres
Rysunek 4-29  Pomiar wiertfa: mozliwe pozycje wyjsciowe w 2. osi ptaszczyzny (dla G18: X)

Pozycja po zakornczeniu cyklu pomiarowego

Wierzchotek narzedzia jest oddalony o droge pomiaru wzgledem powierzchni pomiaru.

Cykle pomiarowe
292 Podrecznik programowania, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6NA5



Warianty pomiaru

4.5 Pomiar narzedzia (toczenie)

Patrz réwniez
Wiertto (CYCLE982) (Strona 290)

Pomiar wiertfa - specjalne zastosowania

Sonda do pomiaru narzedzia zostata skalibrowana przy aktywnej G18 , jak zazwyczaj w
przypadku zastosowania narzedzi tokarskich.

Funkcja

Jezeli na tokarkach stosowane sg wiertta z korekcja dtugosci, jak na frezarkach (kanatowa
SD42950: $SC_TOOL_LENGTH_TYPE=0), to w tym zastosowaniu mozna rowniez zmierzy¢
wierttfo.

Dtugosc L1 obliczana jest zawsze w 3. osi (osi korekcji narzedzia) aktualnej ptaszczyzny G17 do
G19. Charakteryzuje to réwniez potozenie narzedzia.

G17: L1 w osi Z (odpowiada potozeniu osiowemu)
G18: L1 wosiY (brak zastosowania w tokarkach)

G19: L1 w osi X (odpowiada potozeniu promieniowemu)

Warunki

Dtugosc¢ L1 zostanie okre$lona, gdy spetnione beda nastepujace warunki:
» Aktywne narzedzie jest typu 2xy (wiertto)

* Kanatowa SD42950: $SC_TOOL_LENGTH_TYPE=0

¢ G17 lub G19 jest aktywna oraz

Pomiar dtugosci wiertta L1 przy G17 l\

M

Pomiar dtugosci wiertta L1 przy G19

Cykle pomiarowe
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Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia".

?I Pomiar 1.

narze.

2. Nacisnac przycisk programowy "Wiertto".

Drill
Otworzy sie okno "Pomiar: wiertto".
Parametr
Program w kodach G Program ShopTurn
Parametr | Opis Jednost- Parametr | Opis Jednostka
ka
PLIO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - | - T Nazwa narzedzia przeznaczo- |-
G19) nego do pomiaru
L0 Zestaw danych kalibracji (1 - |- DO Numer ostrza (1 -9) -
6), mozliwe wprowadzanie
zmiennych"
Potozenie |+ Osiowo (¢) - O Zestaw danych kalibracji (1-6), | -
narzedzia |, Promieniowo (L) mozliwe wprowadzanie zmien-
O nych?
B Orientacja narzedzia z osia stopni
skretna
. - (O stopni)
. 1 (90 stopni)
*  Wprowadzenie wartosci
z Punkt poczatkowy pomiaruw Z | mm
X Punkt poczatkowy pomiaru w X | mm
Y Punkt poczatkowy pomiaruwY | mm
Parametr Opis Jednostka
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm
TZL Zakres tolerancji dla korekcji zera mm
TDIF Zakres tolerancji dla kontroli ré6znicy wymiaréw mm

Y Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.

Cykle pomiarowe
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Wariant pomiaru przy frezowaniu na tokarce

?I Pomiar
narze.

Sposéb postepowania

4.5 Pomiar narzedzia (toczenie)

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i jestesmy w edytorze.

1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia".

2. Nacisnac przycisk programowy "Wiertto".

Drill
Parametr
Program ShopMill
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej -
DL Numer ostrza (1 - 9) -
Lo Zestaw danych kalibracji (1-6), |-
mozliwe wprowadzanie zmien-
nych"
F Posuw kalibracji i pomiaru mm/min
X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w'Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.

Lista parametréw wynikéw

Cykle pomiarowe

Wariant pomiaru "Wiertto" udostepnia nastepujace parametry wynikow:

Tabela 4-43  Parametry wynikéw "Wiertto"

Parametr Opis Jednostka
_OVR[8] Wartos¢ rzeczywista dtugosci L1 mm
_OVR[9] Réznica dtugosci L1 mm
_OVR[10] Warto$¢ rzeczywista dtugosci L2 mm
_OVR[11] Réznica dtugosci L2 mm
_OVR[27] Zakres korekcji zera mm
_OVR[28] Zakres ufnosci mm
_OVR[29] Dopuszczalna réznica wymiaru mm
_OVR[30] Warto$¢ doswiadczalna mm
_ovI[0] Numer D -

_ovI[2] Numer cyklu pomiarowego -

_ovI[3] Wariant pomiaru -

_oviI[5] Numer sondy pomiarowej -

_OVI[7] Pamiec wartosci doswiadczalnych -
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Parametr Opis Jednostka
_ovI[8] Numer narzedzia -
_ovI[9] Numer alarmu -

4.5.6 Pomiar narzedzia z orientowalnym nosnikiem narzedzi

Przeglad
Funkcjonalnos¢ ta odnosi sie do okreslonej konfiguracji tokarek (tokarko-frezarka). Tokarki poza
osiami liniowymi (Z i X) i wrzecionem gtéwnym muszg posiadac o$ skretng wokét Y z
przynaleznym wrzecionem narzedziowym. Przy pomocy osi skretnej mozna zorientowac
narzedzie w pfaszczyznie X/Z.
Warunki
* Powierzchnie boczne sondy do pomiaru narzedzi nalezy zorientowac réwnolegle do
odpowiednich osi (uktad wspétrzednych maszyny albo przedmiotu obrabianego w 1.1 2. osi
ptaszczyzny). Sonda musi by¢ skalibrowana w osi pomiaru i w kierunku, w ktérym ma
nastapi¢ pomiar.
* Narzedzie, ktére ma by¢ mierzone, musi by¢ aktywne wraz ze swymi wartosciami korekcji
narzedzia, gdy wywotywany jest cykl.
* Przy pomiarze narzedzi tokarskich, potozenie ostrza narzedzia musi zosta¢ wpisane do
korekcji narzedzia zgodnie z potozeniem podstawowym nos$nika narzedzi.
* Przy pomiarze wiertet i narzedzi frezarskich nalezy stosowac¢ dana ustawcza
SD42950: TOOL_LENGTH_TYPE = 2,
tzn. przyporzadkowanie dtugosci do osi nastepuje tak samo jak w przypadku narzedzi
tokarskich.
* Aktywna ptaszczyzng musi by¢ G18.
Funkcja

W celu uwzglednienia orientowanego nosnika narzedzi w cyklu pomiarowym CYCLE982 musi
by¢ ustawiona nastepujaca dana maszynowa:

MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 16 =1

Korekcja sktadowych narzedzia nastepuje zgodnie z orientacjg nosnika narzedzia w pozycji
podstawowe;.

Przy pomiarze narzedzi tokarskich, w szczegélnosci zdzieraka, wykariczaka i noza okragtego o$
skretna wokot Y moze przyjmowac dowolne potozenia. W przypadku narzedzi frezarskich i
wiertarskich dozwolone sg wielokrotnosci 90°. W przypadku wrzeciona narzedziowego mozliwe
sg pozycjonowania bedace wielokrotnoscig 180°.

Jest to nadzorowane wewnetrznie w cyklu.

Cykle pomiarowe
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Przebieg

Cykle pomiarowe

4.5 Pomiar narzedzia (toczenie)

Gdy narzedzia tokarskie sg mierzone przy zastosowaniu dowolnych potozen osi skretnej Y (nie
bedace wielokrotnoscia 90°), nalezy wéwczas uwzglednic, by narzedzie tokarskie byto mierzone
w obydwu osiach X/Z, o ile jest to mozliwe, z tym samym potozeniem narzedzia.

Przed wywotaniem cyklu CYCLE982 nalezy w taki sposdb zorientowaé narzedzie w jaki ma by¢
ono mierzone.

Zorientowanie narzedzia nalezy przeprowadzi¢ za pomoca cyklu CYCLE80O, patrz Podrecznik
obstugi Toczenie, rozdziat "Skret ptaszczyzny | zorientowanie narzedzia (CYCLE80O)".

Nalezy pamietac, ze cykl pomiarowy zaktada, iz narzedzie zostato juz zorientowane.
Z przyjetej pozycji cykl pomiarowy musi mie¢ mozliwo$¢ wykonania ruchu w X, Z do sondy
pomiarowej.

Dalszy przebieg pomiaru jest analogiczny do wariantéw pomiaru w potozeniu podstawowym
nosnika narzedzi.

Uwaga
Pomiar narzedzi frezarskich

Nastepujacy wariant pomiaru nie jest obstugiwany przy zastosowaniu orientowanego nosnika
narzedzi:

Rodzaj pomiaru: "kompletny" i ostrze: pomiar "tylnej strony".

Przy zastosowaniu tego wariantu pomiaru generowany jest alarm 61037: "Nieprawidtowy
wariant pomiaru"”.
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4.6 Pomiar narzedzia (frezowanie)

4.6.1 Informacje ogdlne

Cykle pomiarowe opisane w niniejszym punkcie sg przewidziane do zastosowania na frezarkach
i centrach obrébczych.

Uwaga
Wrzeciono

Polecenia dla wrzeciona odnoszg sie w cyklach pomiarowych zawsze do aktywnego wrzeciona
Master sterowania.

Przy zastosowaniu cykli pomiarowych na maszynach o wielu wrzecionach nalezy przed
wywotaniem cyklu zdefiniowa¢ dane wrzeciono, jako wrzeciono Master.

Dalsze informacje: Podrecznik programowania, Programowanie NC

Definicja ptaszczyzny

W przypadku frezarek i centréw obrébczych standardowym ustawieniem aktualnej ptaszczyzny
obrébki jest G17.

Cykle pomiarowe
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Pomiar/kalibrowanie odniesione do maszyny/przedmiotu obrabianego:

Cykle pomiarowe

Pomiar/kalibrowanie odniesione do maszyny:

Pomiar nastepuje w bazowym uktadzie wspétrzednych (uktad wspétrzednych maszyny przy

wytgczonej transformacji kinematyki).

Pozycje przetaczenia sondy do pomiaru narzedzi odnosza sie do punktu zerowego maszyny.

Wykorzystywane sg dane z nastepujacych ogélnych danych ustawczych:
Y1 Z1

A Wartosci Trigger sondy pomiaro- A Wartosci Trigger w
wej w uktadzie wspotrzednych osiach geometrycznych
maszyny ’ﬂ
® ®
+ ®
® d
+X -X
A - A -
X1 X1
@ @ M

M

(1) sD54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1
(@  sD54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
(3  sD54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2
(@)  sD54628 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX2
(5)  sD54629 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX3
(®  sD54630 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX3

Rysunek 4-30  Sonda do pomiaru narzedzi w odniesieniu do maszyny (G17)

Pomiar/kalibrowanie odniesione do przedmiotu obrabianego:

Pozycje przetaczenia sondy do pomiaru narzedzi odnosza sie do punktu zerowego

przedmiotu obrabianego.
Wykorzystywane s3g dane z nastepujacych ogélnych danych ustawczych:
Y1 z1

osiach geometrycznych

X/X1

A Wartosci Trigger sondy pomiaro- A Wartosci Trigger w
wej w uktadzie wspétrzednych
4 przedmioty obrabianego z AN
I
® ®
@ ¥
+X
D4 - D
W X W\w
M @ O M

SD54640 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX1
SD54641 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AXT
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
Rysunek 4-31

@OEOWEO
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Uwaga

Pomiar odniesiony do przedmiotu obrabianego lub do maszyny wymaga zastosowania
odpowiednio skalibrowanej sondy do pomiaru narzedzi, patrz rozdziat Kompensacja sondy
pomiarowej (CYCLE971) (Strona 300).

Strategia korekcji

Cykl do pomiaru narzedzi ma szeroki zakres zastosowania:

* Pomiar narzedzia po raz pierwszy (ogélna dana ustawcza SD54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL[Bit9]):
Wartosci korekcji narzedzia w geometrii i zuzyciu sg zastepowane.
Korekcja nastepuje w sktadowej geometrii o odpowiedniej dtugosci.
Sktadowa zuzycia jest kasowana.

e Ponowny pomiar narzedzia (ogélna dana ustawcza SD54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL[Bit9]):
Stwierdzona réznica jest przeliczana w sktadowe]j zuzycia (dtugos¢ lub promien) narzedzia.

W zaleznosci od wyboru mozna uwzglednic¢ wartosci z doswiadczenia. Tworzenie wartosci
$redniej nie jest wykonywane.

4.6.2 Kompensacja sondy pomiarowej (CYCLE971)

Funkcja

Zasada pomiaru

300

W tym wariancie pomiaru mozna kalibrowaé sonde do pomiaru narzedzia w odniesieniu do
maszyny lub w odniesieniu do przedmiotu obrabianego.

Obliczenia sg przeprowadzane bez wartos$ci z doswiadczenia i wartosci sredniej.

Za pomoca narzedzia do kalibracji okreslane sg aktualne wymiary odstepu pomiedzy punktem
zerowym maszyny (kalibracja w odniesieniu do maszyny) lub punktem zerowym przedmiotu
obrabianego (kalibracja w odniesieniu do obrabianego przedmiotu), a punktem przetaczania
sondy pomiarowej do pomiaru narzedzia. Pozycjonowanie narzedzia do kalibracji wzgledem
sondy pomiarowej nastepuje poprzez cykl.

Uwaga

W przypadku zastosowania tarczy, jako typu sondy pomiarowej i wariantu kalibracji
Lpojedynczymi osiami” lub ,kompletnie - z ograniczonym kierunkiem dosuniecia w
ptaszczyznie”, potozenia sondy pomiarowej w ptaszczyznie nalezy precyzyjnie okresli¢ w danych
ustawczych, aby zapewni¢ doktadny pomiar.

Wiecej informacji znajduje sie w podreczniku uruchomienia SINUMERIK Operate.

Cykle pomiarowe
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4.6 Pomiar narzedzia (frezowanie)

i

Kalibracja: Sonda pomiarowa (CYCLE971), po- Kalibracja: Sonda pomiarowa (CYCLE971),
jedynczymi osiami kompletnie

Kalibracja pojedynczymi osiami

Podczas kalibracji ,pojedynczymi osiami" sonda pomiarowa jest kalibrowana w
sparametryzowanej osi pomiaru i kierunku pomiaru. Punkt dotkniecia w osi przesuniecia moze

zosta¢ wycentrowany. Najpierw okresla sie rzeczywisty Srodek sondy do pomiaru narzedzia w
0si przesuniecia, zanim nastapi kalibracja w osi pomiaru.

Y1, . ©

O >|'T h’e—L Odstep dla obejscia:
1

(skalibrowany)i o DFA
(2 |
DFAI
o

A .
M niezmienione: é) @ X1

(1) 0gélna SD54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2
(@  0gélna SD54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1
(®  0g6lna SD54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1

Rysunek 4-32  Kalibracja sondy pomiarowej (CYCLE971) z osig przesuniecia, przyktad G17: Okreslenie
srodka w X, kalibracja wY

Kalibracja kompletna

W przypadku kalibracji ,kompletnie" sonda do pomiaru narzedzia jest kalibrowana
automatycznie. Cykl pomiarowy wykorzystuje narzedzie do kalibracji do wyznaczenia punktéw

przetaczenia sondy do pomiaru narzedzi we wszystkich osiach lub kierunkach osi, w ktérych
mozliwy jest dojazd do sondy pomiarowej

Cykle pomiarowe
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Dalsze informacje: Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate
$SNS_MEA_TP_AX_DIR_AUTO_CAL lub SD54647 $SNS_MEA_TPW_AX_DIR_AUTO_CAL.

Dosuniecie w osi narzedzia (w przypadku G17: Z) w kierunku ujemnym musi by¢ zawsze
mozliwe. W przeciwnym razie nie jest mozliwa kalibracja "kompletnie". Kalibracja rozpoczyna sie
w 3. 0si, a nastepnie w osiach ptaszczyzny. Na ponizszych rysunkach przedstawiono kalibracje
"kompletnie" (przyktad: G17).

o_@ Narzedzie do 0_0

kalibracji

Narzedzie do
kalibracji
[~

|
e \\\ ,////e 9 \\\
//J L\\ )
o z ~ ~
| [ 1
® 0 N® o
~I / |~ ~|

Rysunek 4-33  Typ sondy do pomiaru narzedzi - tarcza i kostka

Doktadny srodek sondy pomiarowe;j jest okreslany przed pierwsza kalibracja w ptaszczyznie, np.
kierunek dodatni 1. osi na innej osi (2. osi), o ile w tej osi jest mozliwy dojazd do sondy
pomiarowej. W tym celu wykonywane sa dodatkowe ruchy postepowe w ptaszczyznie.

Y1 A , Z1 A
0 I N
@ e ®
[ @ N j
@ T o ¥
9 3 ggztep dla obejscia:
‘%Hé +X -X
A - A -
©) (b X1 X1
(skalibrowany) M

M

(1) 0gélna SD54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1

(@  0gélna SD54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1

(3  0gdlna SD54627 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX2

(@  0g6lna SD54628 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX2

(5  0g6lna SD54629 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX3

(®  0g6lna SD54630 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX3

Rysunek 4-34  Okreslenie srodka sondy pomiarowej w 2. osi ptaszczyzny, kalibracja +X

Cykle pomiarowe
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Warunki

4.6 Pomiar narzedzia (frezowanie)

¢ Doktadna dtugos¢ i promien narzedzia do kalibracji musza by¢ zapisane w zestawie danych
korekcji narzedzia. Ta korekcja narzedzia musi by¢ aktywna przy wywotaniu cyklu
pomiarowego.

¢ Typ narzedzia:
— Narzedzie do kalibracji (typ 725)
— Narzedzie frezarskie (typ 1xy)
¢ Przed wywotaniem cyklu nalezy ustali¢ ptaszczyzne obrébki G17, G18 lub G19.

* Przed rozpoczeciem kalibracji nalezy wprowadzi¢ do ogélnych danych ustawczych
przyblizone wspoétrzedne sondy do pomiaru narzedzi (dalsze informacje znajduja sie w
podreczniku uruchomienia SINUMERIK Operate).

Wartosci te sg wykorzystywane do automatycznego najazdu narzedzia do kalibracji na sonde
pomiarowa i moga rézni¢ sie nie wiecej niz o wartos¢ parametru TSA od wartosci
rzeczywistej.

¢ Sonda pomiarowa musi zosta¢ osiggnieta w obrebie catej drogi 2 - DFA.

Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

Cykle pomiarowe

W przypadku kalibracji "pojedynczymi osiami" cykl oblicza z pozycji startowej droge
dosuniecia do sondy pomiarowej oraz tworzy odpowiednie bloki ruchéw postepowych. Nalezy
zapewni¢ mozliwos¢ bezkolizyjnego dosunigcia.

F
Y1 i Z1 A
DFA DFA -
o o -
- ©
I | o
zalecany ‘
niedozwolony > 4 odstep
zakres @ minimalny

+X -X
A — .
X1
. ® @
(1) 0gélna SD54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1

@  0g6lna SD54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1
Rysunek 4-35  Pozycje startowe do kalibracji w ptaszczyznie, przyktad: G17

Uwaga
Kalibracja w 3. osi ptaszczyzny pomiaru
Jezeli Srednica narzedzia jest wieksza, wéwczas narzedzie do kalibracji jest przesuniete o

promien narzedzia w stosunku do $rodka sondy pomiarowej. Warto$¢ przesuniecia dziata
pomniejszajaco.
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Podczas kalibracji ,kompletnie" pozycja powinna zosta¢ wybrana przed wywotaniem cyklu,

aby byt mozliwy bezkolizyjny, wspo6tosiowy dosuw o droge pomiaru DFA powyzej srodka sondy
pomiarowej. Kolejnos¢ osi dla ruchu dosuwu jest nastepujaca: najpierw o$ narzedzia (3. 0$), a
nastepnie osie ptaszczyzny.

Pozycja po zakornczeniu cyklu pomiarowego

Podczas kalibracji ,pojedynczymi osiami" narzedzie do kalibracji znajduje sie w odlegtosci drogi

pomiaru DFA wzgledem powierzchni pomiarowe;j.

Podczas kalibracji ,kompletnie" narzedzie do kalibracji znajduje sie w odlegtosci drogi pomiaru

DFA powyzej srodka sondy pomiarowe;.

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i jestesmy w edytorze.

II Pomiar 1.

narze.

Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia".

Kompensac. 2. Nacisnac przycisk programowy "Kompensacja sondy pomiarowe;j".
sondy pom. Otworzy sie okno "Kompensacja: sonda pomiarowa".
Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr | Opis Jednost- Parametr | Opis Jednostka
ka
PLQ Ptaszczyzna pomiaru (G17 - - T Nazwa narzedzia do kalibrowa- |-
G19) nia
a0 Zestaw danych kalibracji (1-6), | - DL Numer ostrza (1 - 9) -
mozliwe wprowadzanie zmien-
nych®
F Posuw kalibracji i pomiaru Droga/mi plo Zestaw danych kalibracji (1 - 6), |-
n mozliwe wprowadzanie zmien-
nych?
F Posuw kalibracji i pomiaru mm/min
Parametr Opis Jednostka

Rodzaj pomiaru .

» Kalibracja kompletna (kalibrowanie)

Kalibracja pojedynczymi osiami (kalibrowanie)

Tylko przy rodzaj pomiaru ,pojedynczymi osiami" (w przypadku G17):

Os$ pomiaru [ X Y z -
Centrowanie punktu | e Nie * Nie Patrz przesuniecie narzedzia | -
dotkniecia {9 .« WY . WX
Cykle pomiarowe
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Parametr Opis Jednostka

Przesuniecie narze- | Kierunek osi przesuniecia narzedzia dla duzych narzedzi -
dzia i . Nie
— Kalibracja w 3. osi: kalibracja odbywa sie wspétérodkowo ponad sondg pomiaro-
wa.
— Kalibracja na ptaszczyznie: doktadny Srodek sondy pomiarowej nie jest okreslany
w osi innej niz 0$ pomiaru
e wX

— Kalibracja na ptaszczyznie: przed kalibrowaniem w osi Y okre$lany jest doktadny
Srodek sondy pomiarowej w osi X.

— Kalibracja w 3. osi: patrz przesuniecie
e wY

— Kalibracja na ptaszczyzZnie: przed kalibrowaniem w osi X jest okreslany doktadny
srodek sondy pomiarowej w osi VY.

— Kalibracja w 3. osi: patrz przesunigcie

Obrét wrzeciona ) | Kompensacja bicia poprzez obrét wrzeciona 2 -

e Tak
* Nie
\Y Przesuniecie boczne (tylko w przypadku osi pomiaru "Z", w przypadku G17) mm

Przesuniecie oddziatuje podczas kalibrowania 3. osi pomiaru, gdy srednica narzedzia do
kalibrowania jest wieksza, niz gérna $rednica sondy pomiarowej. W tym przypadku na-
rzedzie jest przesuwane o promien narzedzia ze srodka sondy pomiarowej, po odliczeniu
wartosci przesuniecia. Nalezy podac¢ o$ przesuniecia.

DFA Droga pomiaru mm

TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.
2 Funkcja ,Obrét wrzeciona" jest wyswietlana, gdy w ogdlnej danej ustawczej 54762 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL

ustawiony jest Bit11.
Wariant pomiaru podczas toczenia na frezarce (tylko 840D sl)

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jeste$my w edytorze.

!I Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego”.
narze.

Kompensac. 2. Nacisna¢ przycisk programowy ,Kalibracja sondy pomiarowej".
sondy pom.
Parametr

Program ShopTurn

Parametr Opis Jednostka

T Nazwa sondy pomiarowej -

DL Numer ostrza (1 - 9) -

Cykle pomiarowe
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Program ShopTurn

Parametr Opis Jednostka
Lo Zestaw danych kalibracji (1-6), |-

mozliwe wprowadzanie zmien-

nych?
F Posuw kalibracji i pomiaru mm/min
X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm

V" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.

Lista parametréw wynikéw

306

Wariant pomiaru "Kompensacja sondy pomiarowej" udostepnia nastepujace parametry

wynikow:

Tabela 4-44  Parametry wynikéw "Kompensacja sondy pomiarowej"

Parametr Opis Jednostka

_OVR [8] Wartos$¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 1 osi | mm
geometrycznej

_OVR [10] Wartos¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 1 osi | mm
geometrycznej

_OVR[12] Wartos¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 2 osi | mm
geometrycznej

_OVR [14] Wartos¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 2 osi | mm
geometrycznej

_OVR[16] Wartos¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 3 osi | mm
geometrycznej

_OVR[18] Wartos¢ rzeczywista punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 3 osi | mm
geometrycznej

_OVR [9] Réznica punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 1 osi geometrycz- | mm
nej

_OVR [11] Réznica punktu przefaczenia w kierunku dodatnim 1 osi geometrycz- | mm
nej

_OVR [13] Réznica punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 2 osi geometrycznej | mm

_OVR [15] Réznica punktu przefaczenia w kierunku dodatnim 2 osi geometrycz- | mm
nej

_OVR [17] Réznica punktu przetaczenia w kierunku ujemnym 3 osi geometrycznej | mm

_OVR[19] Réznica punktu przetaczenia w kierunku dodatnim 3 osi geometrycz- | mm
nej

_OVR [27] Zakres korekcji zera mm

_OVR [28] Zakres ufnosci mm

_ovI[2] Numer cyklu pomiarowego -

_0VI[3] Wariant pomiaru

_ovI [5] Numer sondy pomiarowej -

_0ovI[9] Numer alarmu -

Cykle pomiarowe
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4.6.3

Funkcja

Cykle pomiarowe

4.6 Pomiar narzedzia (frezowanie)

Frez lub wiertto (CYCLE971)

Za pomoca tego wariantu pomiaru mozliwy jest pomiar dtugosci narzedzia lub promienia
narzedzia dla narzedzi frezarskich lub wiertarskich. Opcjonalnie, mozna zmierzy¢ dtugosé albo
promien ostrza narzedzi frezarskich (np. w celu kontroli, czy poszczegdlne ostrza narzedzia
frezarskiego nie sa wytamane), patrz punkt "Kontrola pojedynczych zebéw".

Sprawdza sie, czy réznica, ktéra ma by¢ skorygowania wzgledem wprowadzonej dtugosci
narzedzia lub wprowadzonego promienia narzedzia w zarzadzaniu narzedziami miesci sie w
okreslonym zakresie tolerancji:

* GOrna granica: Zakres ufnosci TSA oraz kontrola r6znicy wymiaru DIF
» Dolna granica: Zakres korekcji zera TZL

Jesli ten zakres zostanie zachowany, to zmierzona dtugos¢ narzedzia lub promien narzedzia jest
wprowadzana do zarzadzania narzedziami, w przeciwnym razie wyzwalany jest alarm. Przy
przekroczeniu dolnego ograniczenia nie dojdzie do korekji.

W zaleznosci od wyboru pomiar jest mozliwy przy:

e zatrzymanym wrzecionie (patrz punkt "Pomiar narzedzia przy zatrzymanym wrzecionie
(Strona 311)"),

* obracajacym sie wrzecionie (patrz punkt "Pomiar narzedzia przy obracajacym sie wrzecionie
(Strona 311)").

Uwaga

Funkcja ,Kontrola pojedynczych zebow” jest mozliwa tylko z funkcja "Pomiar narzedzia przy
obracajacym sie wrzecionie"!
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Zasada pomiaru

:
|

Pomiar: Frez (CYCLE971), Pomiar: Frez (CYCLE971),
przyktad dtugos¢ przyktad promien

Przed wywotaniem cyklu pomiarowego frez lub wiertto musi by¢ zawsze zorientowane
prostopadle do sondy pomiarowej. Tzn. 0$ narzedzia jest potozona rownolegle do linii Srodkowej
sondy pomiarowe].

Przykiad: G17

W odniesieniu do

W odniesieniu do obrabianego przedmiotu

maszyny 7
71 Y
Y1 \\4'
S
Q) w
M X
/

Rysunek 4-36  Rownolegte zorientowanie osi narzedzia, osi sondy pomiarowej oraz osi uktadu
wspotrzednych.

Pomiar dtugosci
Podczas pomiaru dtugosci narzedzia, sonda pomiarowa dotyka w kierunku narzedzia.
Pomiar moze nastapic z lub bez przesuniecia narzedzia. Przesuniecie narzedzia oznacza

przesuniecie narzedzia w bok od $rodka sondy pomiarowej w osi przesuniecia wokét promienia
narzedzia i skorygowane o korekcje przesuniecia.

Cykle pomiarowe
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Przy pomiarze dtugosci z przesunieciem narzedzia sg dwie mozliwosci:

1. Przesuniecie narzedzia ,auto”:
Przesuniecie w wybranej osi przesuniecia nastepuje tylko wtedy, gdy $rednica narzedzia jest
wieksza niz srednica sondy do pomiaru narzedzi w przypadku pomiaru dtugosci
($SNS_MEA_TP_EDGE_DISK_SIZE lub $SNS_MEA_TPW_EDGE_DISK_SIZE).
Kierunek przesuniecia w wybranej osi przesuniecia wynika z pozycji poczatkowej narzedzia
przed pomiarem. Jezeli pozycja poczatkowa w osi przesuniecia jest wieksza do Srodka sondy
pomiarowej, przesuniecie nastepuje w kierunku ,+" osi przesuniecia, w przeciwnym razie w
kierunku ,-". Warto$¢ przesuniecia narzedzia wynika z promienia narzedzia minus korekcja
przesuniecia.

2. Przesuniecie narzedzia ,tak”:
Przesuniecie nastepuje do Srednicy sondy pomiarowej w wybranej osi przesuniecia
niezaleznie od wielkosci srednicy narzedzia, a sposéb dosuwu jest identyczny jak w
przypadku przesuniecia narzedzia "auto".

Przesunigcie narzedzia

v

Tak . Nie
Wybér w masce:

lAuto

Korekcja przesuniecia AV
Os$ przesunigcia: w X/ w Y

Korekcja przesuniecia AV
Os przesuniecia: w X/ w Y

CYCLE971 Nie
@ Narz> &
SondPom

a Tak

Tak PozStartNarz >
PozSrodSondPom

¢ Nie

Przesunigcie promienia w © kierunku
osi przesuniecia od SrodSondPom

PozPom= SrodSondPom + (PromNarz - AV)

Narz: Narzedzie
SondPom: Sonda pomiarowa
PozPom: Pozycja pomiaru
PromNarz: Promien narzedzia

Przesunigcie promienia w @ kierunku
osi przesunigcia od SrodSondPom

v
PozPom= SrodSondPom - (PromNarz - AV) | | PozPom= SrodSondPom

SrodSondPom: Srodek sondy pomiarowej
PozSrodSondPom: Pozycja srodka sondy pomiarowej w osi
przesunigcia

PozyStartNarz: Pozycja startowa narzedzia w osi przesunigcia

Rysunek 4-37  Podczas pomiaru dtugosci narzedzia lub kalibrowania w 3. osi za pomoca CYCLE971 w ptaszczyznie G17,

uwzgledniane jest przesuniecie narzedzia (o promien) i korekcja przesuniecia narzedzia (w bok).

Cykle pomiarowe

Podrecznik programowania, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6NA5 309



Warianty pomiaru

4.6 Pomiar narzedzia (frezowanie)

Warunki

310

PN 3

Rysunek 4-38  Pomiar dtugosci z i bez przesuniecia

[

Rysunek 4-39  Pomiar promienia z i bez przesuniecia

F
Z1

L1
Py

Pomiar promienia

Promien narzedzia mierzony jest poprzez boczne dotykanie do sondy pomiarowej w
sparametryzowanej osi pomiaru oraz kierunku pomiaru (patrz ilustracja ponizej).

Z1 i F

—
—

R

Uwaga

Przed pomiarem narzedzia nalezy skalibrowa¢ sonde do pomiaru narzedzia (patrz Kompensacja
sondy pomiarowej (CYCLE971) (Strona 300)).

Dane geometrii narzedzia (przyblizone wartosci) nalezy wprowadzi¢ do zestawu danych
korekcji narzedzia.

Narzedzie musi by¢ aktywne.
Nalezy zaprogramowac ptaszczyzne obrobki, w ktérej byta kalibrowana sonda pomiarowa.

Narzedzie nalezy wstepnie spozycjonowac w taki sposéb, aby byto mozliwe bezkolizyjne
dosuniecie sondy pomiarowej w cyklu pomiarowym.

Cykle pomiarowe
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Pozycja wyjsciowa przed pomiarem

4.6 Pomiar narzedzia (frezowanie)

Przed wywotaniem cyklu musi zostaé przyjeta pozycja poczatkowa, z ktérej jest mozliwe
bezkolizyjne dosuniecie sondy pomiarowej. Cykl oblicza sobie dalsza droge dosuniecia oraz

tworzy odpowiednie bloki ruchéw.

F
Y1, 2
DFA DFA -
o | S Iy
‘ zalecany N *
niedozwolony — odstep b
zakres Q@ minimalny i
+X -X ¥
L\ - — éﬁ * -

M

" @ @ X1
(1) 0gélna SD54626 $SNS_MEA_TP_TRIG_PLUS_DIR_AX1

(@  0g6lna SD54625 $SNS_MEA_TP_TRIG_MINUS_DIR_AX1

Rysunek 4-40  Pomiar narzedzia (CYCLE971), pozycje poczatkowe dla pomiaru w ptaszczyZnie

Pozycja po zakornczeniu cyklu pomiarowego
Narzedzie stoi oddalone o droge pomiaru wzgledem powierzchni pomiarowe;j.
4.6.3.1 Pomiar przy zatrzymanym wrzecionie

Pomiar narzedzia przy zatrzymanym wrzecionie

W przypadku pomiaru narzedzi frezarskich nalezy przed wywotaniem cyklu pomiarowego tak
obrécic narzedzie zwrzecionem, aby mozliwy byt pomiar wybranego ostrza (dtugosé i promien).

4.6.3.2 Pomiar przy obracajacym sie wrzecionie
Pomiar narzedzia przy obracajacym sie wrzecionie

Zazwyczaj pomiar promienia narzedzi frezarskich nastepuje przy obracajacym sie wrzecionie,
tzn. najwieksze ostrze okresla wynik pomiaru.

Réwniez sensowny moze by¢ pomiar dtugosci narzedzi frezarskich przy obracajacym sie
wrzecionie.

Nalezy przestrzegaé nastepujacych zasad:

* (Czysondado pomiaru narzedzia jest dopuszczona do pomiaru dtugoscii/ lub promienia przy
obracajacym sie wrzecionie? (dane producenta)

¢ Dopuszczalna predkos¢ obwodowa dla mierzonego narzedzia

¢ Maksymalne dopuszczalne obroty

Cykle pomiarowe
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Maksymalny dopuszczalny posuw przy dotknieciu
Posuw minimalny przy dotknieciu

Wybor kierunku obrotu w zaleznosci od geometrii ostrza w celu unikniecia twardych uderzen
podczas dotykania do sondy pomiarowe;j.

Wymagana doktadnos¢ pomiaru

W przypadku pomiaru przy obracajacym sie narzedziu nalezy uwzgledni¢ stosunek posuwu
pomiaru i predkosci obrotowej. Tutaj brane jest pod uwage ostrze. W przypadku narzedzi
wieloostrzowych, najdtuzsze ostrze odpowiada za wynik pomiaru.

Nalezy uwzgledni¢ nastepujace zaleznosci:
n=S/(2m-r-0.001)

F=n-A

Gdzie: System podstawowy
milimetry cale

n Obroty obr/min obr/min

S Maks. dopuszczalna predko$¢ obwodowa m/min stopa/min

r Promien narzedzia mm cale

F Posuw pomiaru mm/min cali/min

A Doktadnos¢ pomiaru mm cale

Cechy szczeg6lne podczas pomiaru przy obracajacym sie wrzecionie

312

Standardowo, posuw i obroty obliczane sa w cyklu z uwzglednieniem wartosci granicznych
okreslonych w ogélnych danych ustawczych SD54670 - SD54677 dla predkosci obwodowej,
obrotéw, posuwu minimalnego, posuwu maksymalnego oraz doktadnosci pomiaru, jak
réwniez z uwzglednieniem kierunku obrotéw wrzeciona przeznaczonego do pomiaru
(dalsze informacje znajduja sie w podreczniku uruchomienia SINUMERIK Operate).
Pomiar odbywa sie poprzez dwukrotne dotkniecie, przy czym przy 1. dotknieciu dziata
wyzszy posuw. Maksymalnie mozliwy jest jeden pomiar z trzykrotnym dotknigciem. Obroty
sg dodatkowo redukowane przy ostatnim dotknieciu przy wielokrotnym dotykaniu.

Ta redukcja obrotéw moze by¢ zablokowana poprzez ustawienie ogélnej danej ustawczej
SD54740 $SNS_MEA _FUNCTION_MASK]BIit19].

Uzytkownik moze ukry¢ wewnetrzne obliczenia cyklu za pomoca ogblnej SD54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL[BIit5] i zada¢ wartosci dla posuwu i obrotéw poprzez
okno dialogowe cyklu.

Do zadawania wartosci przy ustawionym Bit5 w ogélnej SD 54762
$SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL stuza pola wprowadzania w masce F1 (posuw 1) oraz
S1 (obrét 1), F2 (posuw 2) oraz S2 (obrét 2) lub F3 (posuw 3) oraz S3 (obr6t 3). Przy
pierwszym dotknieciu obowiazuja wartosci F1iS1, przy drugim dotknieciu wartosci F2i S2.
Jezeli S2=0, wéwczas przeprowadzone zostanie jedno dotkniecie. Jezeli S3>0 i S2>0,
woéwczas nastapi trzykrotne dotkniecie, przy czym przy 3. dotknieciu obowiazuja wartosci z
F3iS3.

Nie dziataja nadzory ogélnych danych ustawczych SD54670 - SD54677!

Jezeli wrzeciono nie porusza sie podczas wywotania cyklu pomiarowego, wéwczas kierunek
obrotu jest okreslany z ogdlnej danej ustawczej SD 54674 $SNS_MEA _CM_SPIND_ROT _DIR.

Cykle pomiarowe
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Uwaga

Jezeli wrzeciono juz obraca sie podczas wywotania cyklu pomiarowego, wéwczas ten kierunek
obrotéw pozostaje zachowany niezaleznie od ogélnej danej nastawczej SD54674
$SNS_MEA_CM_SPIND_ROT DIR!

4.6.3.3 Kontrola poszczeg6lnych ostrzy

Kontrola poszczegélnych ostrzy

Funkcja "Kontrola poszczegdlnych ostrzy" mozna stosowac do pomiaru sprawdzajacego
(korekcja zuzycia) i pierwszego pomiaru (korekcja geometrii). Mozna mierzy¢ narzedzia
frezarskie o max 100 ostrzach.

Przeprowadzana jest kontrola, czy zmierzone wartosci wszystkich ostrzy lezg w ramach
zdefiniowanego zakresu tolerancji:

e Granica gérna: Zakres ufnosci TSA oraz kontrola r6znicy wymiaru DIF
* Granica dolna: Zakres korekcji zera TZL
Gdy zmierzone wartosci lezg poza zakresem tolerancji, zostanie wyzwolony alarm.

Jezeli wartos¢ najdtuzszego ostrza lezy w zakresie tolerancji, zostaje ona wprowadzona do
zarzadzania narzedziami. Przy przekroczeniu dolnej granicy nie dojdzie do korekgcji.

Uwaga

Funkcja ,Kontrola pojedynczych zebdw” jest mozliwa tylko z funkcjg Pomiar narzedzia przy
obracajacym sie wrzecionie (Strona 311).

Pomiar dtugosci

Narzedzie jest pozycjonowane w osi przemieszczenia z boku sondy pomiarowej i ponizej jej
gornej krawedzi. W celu okreslenia pozycji wrzeciona ostrza sonda jest dwukrotnie dotykana
obracajacym sie narzedziem.

Pomiar dtugosci nastepuje przy zatrzymanym wrzecionie. W tym celu narzedzie jest
pozycjonowane na $rodku sondy pomiarowej nad sondg i z przemieszczeniem o promien
narzedzia.

Najpierw jest mierzone ostrze, ktérego pozycja wrzeciona zostata okreslona przez boczne
dotkniecie. Dalsze ostrza sa mierzone przez orientacje wrzeciona.

Po wykonaniu pomiaru zmierzona warto$¢ najdtuzszego ostrza jest wprowadzana do korekgji
narzedzia, pod warunkiem, ze znajduje sie w zakresie tolerancji.
Pomiar promienia

Dla pomiaru promienia ostrza musza by¢ rozmieszczona w takich samych odstepach (przyktad:
narzedzie 3-ostrzowe musi mie¢ odstep miedzy ostrzami wynoszacy 120 stopni).

Cykle pomiarowe
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Narzedzie jest pozycjonowane w osi przemieszczenia z boku sondy pomiarowej i ponizej jej
gornej krawedzi. W celu okreélenia pozycji wrzeciona najdtuzszego ostrza sonda jest dwukrotnie
dotykana obracajacym sie narzedziem.

Nastepnie przez wielokrotne dotknigcie przy zatrzymanym wrzecionie nastepuje pomiar
doktadnej pozycji wrzeciona i promienia ostrza w jego najwyzszym punkcie.

Inne ostrza s3 mierzone przez zmiane orientacji wrzeciona. Po wykonaniu pomiaru zmierzona
warto$¢ najdtuzszego ostrza jest wprowadzana do korekcji narzedzia, pod warunkiem, ze miesci
sie w zakresie tolerancji.

Cechy szczeg6lne funkgcji "Kontrola poszczegélnych ostrzy"
Obowigzuja nastepujace dodatkowe warunki:
* Liczba ostrzy narzedzia frezarskiego musi by¢ wprowadzona do korekcji narzedzia.
* Wrzeciono narzedziowe z systemem pomiaru potozenia.

* Sonda do pomiaru narzedzia musi byc skalibrowana, patrz Kompensacja sondy pomiarowej
(CYCLE971) (Strona 300).

Przed wywotaniem cyklu narzedzie musi by¢ spozycjonowane obok sondy pomiaroweji powyzej
jej gornej krawedzi.

Z1 A Pozycja startowa

Py
L1

_TP[0,4] -
N _

_TP[6,4] _TF"[0,0] X1

M

Rysunek 4-41  "Kontrola poszczegdlnych ostrzy" (CYCLE971), pozycja startowa przed wywotaniem cyklu
pomiarowego

4.6.3.4 Wywotanie wariantu pomiaru freza

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i jestesmy w edytorze.

!I Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia" na pionowym pas-
narze. ku przyciskow programowych.
Milling 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Frez" na poziomym pasku przyciskéw
tool programowych.

Otworzy sie okno wprowadzania "Pomiar: Narzedzie".

Cykle pomiarowe
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4.6.3.5 Wywotanie wariantu pomiaru freza

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

!I Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia" na pionowym pas-
narze. ku przyciskow programowych.
Drill 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Wiertto" na poziomym pasku przycis-
kéw programowych.
Otworzy sie okno wprowadzania "Pomiar: Narzedzie".
4.6.3.6 Parametr
Parametr
Program w kodzie G Program ShopMill
Parametr Opis Jednost- Parametr Opis Jednostka
ka
PLO Ptaszczyzna pomiaru (G17 - | - T Nazwa narzedzia przeznaczo- |-
G19) nego do pomiaru
a0 Zestaw danych kalibracji (1- |- DL Numer ostrza (1 - 9) -
6), mozliwe wprowadzanie
zmiennych"
no Zestaw danych kalibracji (1-6), | -
mozliwe wprowadzanie zmien-
nych®
Parametr Opis Jednostka
Pomiar [ * Dtugos¢ (pomiar dtugosci narzedzia) -
e Promien (pomiar promienia narzedzia)
Wrzeciono () Zachowanie sie wrzeciona podczas pomiaru: -

* Wrzeciono zatrzymane
* Wrzeciono obraca sig

Kontrola pojedynczych | Kontrola na ztamanie ostrza (tylko przy "Wrzeciono obraca sig") ? -
zebow O . tak

* nie

Tylko przy pomiarze "Promien": -

O$ pomiaru Odpowiednio do ustawionej ptaszczyzny pomiaru: -
e X (w przypadku G17)
* Y (w przypadku G17)

Dz Przesuniecie wzdtuzne (w przypadku G17) mm

Tylko przy pomiarze "Dtugos¢”: -

Cykle pomiarowe
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Parametr Opis Jednostka
Przesuniecie Os$ przesuniecia -
narzedzia i o

Tak: z podaniem osi przesunigcia
¢ Nie: narzedzie jest mierzone osiowo

¢ Auto: z podaniem osi przesuniecia (dziata tylko przy duzych narzedziach)

AV Korekcja przesuniecia (tylko w przypadku przesunigcie narzedzia ,tak” lub ,auto”) mm
DFA Droga pomiaru mm
TSA Zakres ufnosci dla wyniku pomiaru mm

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.
2 Funkcja "Kontrola pojedynczych zebow" jest wyswietlana, gdy w ogdlnej SD54762 $SNS_MEA_FUNCTIONS_MASK_TOOL

ustawiony jest Bit10.
Wariant pomiaru podczas toczenia na frezarce (tylko 840D sl)

Sposéb postepowania

Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i jesteSmy w edytorze.

!I Pomiar 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar przedmiotu obrabianego”.
narze.
Milling 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Frez".
tool
Parametr
Program ShopTurn
Parametr Opis Jednostka
T Nazwa sondy pomiarowej -
DL Numer ostrza (1 - 9) -
Lo Zestaw danych kalibracji (1-6), |-
mozliwe wprowadzanie zmien-
nych?
F Posuw kalibracji i pomiaru mm/min
X Punkt startu pomiaru w X mm
Y Punkt startu pomiaru w Y mm
z Punkt startu pomiaru w Z mm

" Nazwa zmiennej nie moze by¢ pusta.
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4.6 Pomiar narzedzia (frezowanie)

4.6.3.7 Parametry wynikéw

Lista parametréw wynikéw

Wariant pomiaru "Pomiar freza" albo "Pomiar wiertta” udostepnia nastepujace parametry

wynikowe:
Tabela 4-45 Parametry wynikowe "Pomiar narzedzia"
Parametry Opis Jednostka
_OVR [8] Wartos¢ rzeczywista dtugosci L1 V | dtugosc¢ najdtuzszego ostrza 3 mm
_OVR [9] Réznica dtugosci L1 V| roznica dtugosci najdtuzszego ostrza mm
_OVR [10] Wartos¢ rzeczywista promienia R 2+ | wartos$¢ rzeczywista promienia | mm
najdtuzszego ostrza ¥
_OVR[11] Réznica promienia R 2 [ réznica promienia najdtuzszego ostrza ¥ mm
_OVR[12] Warto$¢ rzeczywista dtugosci najkrétszego ostrza 3 mm
_OVR [13] Roéznica dtugosci najkrotszego ostrza 3 mm
_OVR [14] Wartos¢ rzeczywista promienia najkrétszego ostrza # mm
_OVR [15] Réznica promienia najkrétszego ostrza ¥ mm
_OVR [27] Zakres korekcji zerowej mm
_OVR [28] Zakres zaufania mm
_OVR [29] Dopuszczalna réznica wymiaru mm
_OVR [30] Wartos¢ doswiadczalna mm
_OVR [100] - Wartosci rzeczywiste poszczegdlnych promieni 4 mm
_OVR[199]
_OVR [200] - Réznica poszczegdlnych promieni 4 mm
_OVR [299]
_OVR [300] - Wartos¢ rzeczywista poszczegdélnych dtugosci @ mm
_OVR[399]
_OVR [400] - Roéznica poszczegdlinych dtugosci ? mm
_OVR [499]
_ovi[0] Numer D -
_ovI[2] Numer cyklu pomiarowego -
_0VI[3] Wariant pomiaru -
_OVI[5] Numer sondy pomiarowej -
_OovI[7] Numer pamieci wartosci doswiadczalnych -
_ovI[8] Nazwa T -
_0ovI[9] Numer alarmu -
" Tylko w przypadku Pomiar "Dtugos¢”
2 Tylko w przypadku Pomiar "Promienr”
3 pomiar dtugosci ostrza tylko w przypadku funkgcji ,Kontrola poszczegdlnych ostrzy"
4 pomiar promienia ostrza tylko w przypadku funkcji ,Kontrola poszczegélnych ostrzy”
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4.6 Pomiar narzedzia (frezowanie)

4.6.3.8 Pomiar narzedzia na maszynie z kombinowanymi technologiami

Informacje ogdlne

Rozdziat ten odnosi sie do pomiaru przedmiotu obrabianego na frezarko-tokarkach. Frezowanie
ustawione jest jako 1. technologia, a toczenie jako 2. technologia.

Warunek:
1. Technologia frezowania: MD 52200 $MCS_TECHNOLOGY = 2
2. Technologia toczenia: MD 52201 $MCS_TECHNOLOGY_EXTENSION = 1

Wiecej informacji na temat technologii frezowania/toczenia znajduje sie w podreczniku
uruchomienia SINUMERIK Operate.

Funkcja

Na frezarko-tokarkach mozna skalibrowa¢ sonde pomiarowa za pomoca cykli pomiarowych i
zmierzy¢ narzedzia frezarskie, wiertarskie i tokarskie.

e Kalibracja sondy pomiarowej odbywa sie za pomoca cyklu CYCLE971
e Pomiar narzedzi frezarskich i wiertarskich odbywa sie za pomocg cyklu CYCLE971
e Pomiar narzedzi tokarskich odbywa sie za pomoca cyklu CYCLE982

W celu zaprogramowania poszczegdlnych wariantéw pomiaru nalezy stosowac opisy
odpowiednich cykli zawartych w tym podreczniku.
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5.1

5.1.1

Przeglad parametrow cykli pomiarowych

Parametry cyklu pomiarowego 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)

Tabela 5-1 Parametry wywotania cyklu CYCLE973 "
Nr | Parametry |Parame- Znaczenie
okna try cyklu
1 S_MVAR Wariant pomiaru (domys$inie=0012103)
War- JEDNOSTKI: Kalibrowanie na ptaszczyZnie, na krawedzi albo w rowku
tosCl: | 0 = Dtugos¢ na powierzchnilkrawedzi (w WKS) o znanej wartosci zadanej

1 =Promien na powierzchni (w WKS) o znanej wartosci zadanej
2 = Dtugos¢ w rowku (w MKS), patrz S_ CALNUM
3 = Promierl w rowku (w MKS), patrz S_CALNUM
DZIESIATKI: Zarezerwowano
0=0
SETKI: Zarezerwowano
0=0
TYSIACE: Wybor osi pomiaru i kierunku pomiaru przy kalibrowaniu 2
0 = Bez podania (przy kalibrowaniu ptaszczyzny na dnie rowka bez wyboru osi po-
miaru i kierunku pomiaru) ¥
1=Podac wyboér osi pomiaru i kierunku pomiaru, patrzs_Ma, s MD (jeden kierunek
pomiaru w jednej osi pomiaru)
2 = Poda¢ wybér osi pomiaru, patrzs_MA (dwa kierunki pomiaru w jednej osi
pomiaru)
DZIESIATKI TYSIECY: Okreslenie odchytki potozenia (sko$ne potozenie sondy po-
miarowej) -3
0 = Okreslenie odchytki potozenia
1 = Bez okreslenia odchytki potozenia
SETKI TYSIECY: Zarezerwowano
0=0
MILIONY: Dopasowanie dtugo$¢ narzedzia”
0 = Bez dopasowania dtugosci narzedzia (tylko punkty Trigger)
1 = Dopasowanie dtugosci narzedzia

2 icon+ S_PRNUM | Numer tablicy parametréw sondy pomiarowej (nie numer sondy)

Liczba (domyslnie=1)

Cykle pomiarowe
Podrecznik programowania, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6NA5 319
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5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych
Nr |Parametry |Parame- |Znaczenie
okna try cyklu
3 S_CALNUM | Numer rowka kalibracyjnego przy kalibrowaniu na rowku (domysinie=1)
4 S_SETV Warto$¢ zadana przy kalibrowaniu na powierzchni
5 X0 S _MA 0$ pomiaru (numer osi) ® (domyslnie=1)
War- 1=1. 08 ptaszczyzny (przy G18 Z)
tosci: | 2 =2. 0§ ptaszczyzny (przy G18 X)
3 = 3. 0$ ptaszczyzny (przy G18Y) ©
6 |+- S _MD Kierunek pomiaru (domysiny=1)
War- 0 = Dodatni kierunek pomiaru
tosci: 1 = Ujemny kierunek pomiaru
7 DFA S_FA Droga pomiaru
8 |TSA S TSA Zakres ufnosci
9 |VMS S_VMS Zmienna predko$¢ pomiaru przy kalibrowaniu 2
10 | Pomiary S_NMSP Liczba pomiaréw w tym samym miejscu 2 (domysinie=1)
11 S_MCBIT |Zarezerwowano
12 _ DMODE Tryb wysSwietlania
War- JEDNOSTKI: Ptaszczyzna obrébki G17/G18/G19
tosci: | 0 = Kompatybilno$¢, aktywna pozostaje ptaszczyzna dziatajaca przed wywotaniem
cyklu
1 =G17 (aktywna tylko w cyklu)
2 = G18 (aktywna tylko w cyklu)
3 =G19 (aktywna tylko w cyklu)
13 _AMODE Tryb alternatywny

1
2)
3)

4)

5)

6)

7)

Wszystkie wartosci domysinie = 0 lub zaznaczone jako domysinie=x
Wyswietlanie w zaleznosci od ogdlnej danej ustawczej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
Ma to znaczenie tylko przy kalibrowaniu w dwdéch kierunkach osi

Tylko 0é pomiaru i kierunek pomiaru sg okre$lane automatycznie na podstawie potozenia ostrza (SL) sondy pomiarowej. SL=8
> X,SL=7 > Z

Numer rowka kalibracyjnego (n) wskazuje na nastepujace dane ustawcze (wszystkie pozycje w MKS):

dla potozenia ostrza SL=7:

SD54615 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX1[n] Pozycja dna rowka w 1. osi ptaszczyzny (przy G18 Z)

SD54621 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX2[n] Pozycja $cianki rowka w kierunku dodatnim 2. osi ptaszczyzny (przy G18
X)

SD54622 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX2[n] Pozycja Scianki rowka w kierunku ujemnym 2. osi ptaszczyzny

dla potozenia ostrza SL=8:

SD54619 $SNS_MEA_CAL_EDGE_BASE_AX2[n] Pozycja dna rowka w 2. osi ptaszczyzny

SD54620 $SNS_MEA CAL_EDGE_UPPER_AX2[n] Pozycja gérnej krawedzi rowka w 2. osi ptaszczyzny, (tylko do wstepnego
pozycjonowania sondy pomiarowej)

SD54617 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX1[n] Pozycja $cianki rowka w kierunku dodatnim 1. osi ptaszczyzny
SD54618 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX1[n] Pozycja $cianki rowka w kierunku ujemnym 1. osi ptaszczyzny
Wskazéwka:

Wartosci pozycji dla Scianki rowka +- moga by¢ okreslone zgrubnie.

Szeroko$¢ rowka nalezy doktadnie okresli¢ na podstawie réznicy wartosci pozycji Scianki rowka (precyzyjny czujnik zegarowy).
Podczas kalibracji w rowku uznaje sig, ze dtugos¢ narzedzia sondy pomiarowej kalibrowanej osi jest réwna 0.

Wartosci pozycji dna rowka nalezy réwniez doktadnie okresli¢ na maszynie (bez rysunku wymiarowego).

O$ pomiaru s_MA=3 przy kalibrowaniu na ptaszczyznie i na tokarce z realna 3. osia ptaszczyzny (przy G18Y).

Dtugosc¢ narzedzia dopasowac podczas kalibracji dtugosci w rowku lub przy dtugosciach na powierzchni.
Sonda pomiarowa przedmiotu obrabianego na tokarkach moze by¢ opisana za pomoca 2. dtugosci (X Z).
Sonda pomiarowa toczenie, typ 580
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5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

Potozenie ostrza 7: Podczas kalibracji dtugosci korygowane beda dtugosci Z.

Sonda pomiarowa toczenie Typ 580

Potozenie ostrza 8: Podczas kalibracji dtugosci korygowana jest opcjonalnie dtugosc X.
W przypadku pomiaru promienia na rowku lub promienia na powierzchni nie nastepuje dopasowanie dtugos¢ narzedzia.
Zapisywane s3 zawsze tylko odpowiednie punkty Trigger.

5.1.2

Parametry cyklu pomiarowego CYCLE974

PROC CYCLE974 (INT S MVAR,INT S KNUM,INT S KNUM1,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)

Tabela 5-2  Parametry wywotania CYCLE974 "

Nr | Parametry |Parame- Znaczenie
okna try cyklu
1 S MVAR Wariant pomiaru

War-
tosci:

JEDNOSTKI:

0 = Pomiar powierzchni czotowe;j
1 = Pomiar wewnetrzny
2 = Pomiar zewnetrzny

DZIESIATKI: Zarezerwowano

SETKI: Kierunek korekgji

0 = Tylko pomiar (bez korekcji PPZ lub bez korekcji narzedzia)
1 = Pomiar, okreslenie i korekcja PPZ (patrz S_KNUM)
2 = Pomiar i korekcja narzedzia (patrz S_ KNUM1)

TYSIACE: Zarezerwowano

DZIESIATKI TYSIECY: Pomiar z lub bez obrotu wrzeciona gtéwnego (wrzeciona to-
karskiego)

0 = Pomiar bez obrotu
1 = Pomiar z obrotem

Cykle pomiarowe

Podrecznik programowania, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6NA5 321



Listy parametréw

5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

Nr | Parametry |Parame- |Znaczenie
okna try cyklu

2 Wybor S_KNUM Korekcja w przesunieciu punktu zerowego (PPZ) lub w bazowym PPZ albo w odniesieniu
bazowym 2

War- JEDNOSTKI:

tosci: | pZIESIATKI:

0 = Bez korekcji

1 do maks. 99 numerdw przesuniecia punktu zerowego lub
1 do maks. 16 numerdw przesuniecia bazowego

SETKI: Zarezerwowano

TYSIACE: Korekcja w przesunieciu punktu zerowego (PPZ), w bazowym PPZ lub w
odniesieniu bazowym

0 = Korekcja ustawianego PPZ

1 = Korekcja specyficznego dla kanatu bazowego PPZ

2 = Korekcja odniesienia bazowego

3 = Korekcja globalnego bazowego PPZ

9 = Korekcja aktywnego PPZ lub przy G500 ostatniego aktywnego specyficznego dla
kanatu bazowego PPZ

DZIESIATKI TYSIECY: Korekcja zgrubna lub doktadna w PPZ, w bazowym PPZ lub w
odniesieniu bazowym

0 = Korekcja doktadna ®
1 = Korekcja zgrubna
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5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

Nr

Parametry
okna

Parame-
try cyklu

Znaczenie

Wybor

S_KNUM1

Korekcja w korekgcji narzedzia 24

War- | JEDNOSTKI:
tosci: | pZIESIATKI:
SETKI:

0 = Bez korekgji
1 do maks. 999 numeréw D (numer ostrza) w przypadku korekcji narzedzia;
W przypadku korekcji sumarycznej i ustawczej patrz tez S DLNUM

TYSIACE: 0 albo jednoznaczne numery D

DZIESIATKI TYSIECY: O albo jednoznaczne numery D

1 do maks. 32000, gdy w MD sa ustawione jednoznaczne numery D
SETKI TYSIECY: Korekcja narzedzia ?

0 = Bez podania (korekcja geometrii narzedzia)
1 = Korekcja dtugosci L1

2 = Korekcja dtugosci L2

3 = Korekcja dtugosci L3

4 = Korekcja promienia

MILIONY: Korekcja narzedzia ?

0 = Bez podania (korekcja zuzycia dtugosci narzedzia)

1 = Korekcja narzedzia sumaryczna (SK) »

Korekcja narzedzia jest dodawana do istniejacej SK

2 = Korekgji narzedzia ustawcza (EK)

EK (nowa) = EK (stara) + SK (stara) wartos¢ korekcji, SK (nowa) =0
3 = Korekcji narzedzia ustawcza (EK)

Wartos¢ korekgji narzedzia jest dodawana do istniejacej EK

4 = Geometria korekcji narzedzia;

DZIESIATKI MILIONOW: Korekcja narzedzia ?

0 = Bez podania (korekcja w geometrii narzedzia normalna (nieodwrécona))
1 = Korekcja odwrécona

SETKI MILIONOW: Korekcja narzedzia
0 = Korekcja narzedzia bez narzedzia Duplo

1 = Korekcja narzedzia w narzedziu Duplo (_DP)

icon+
Liczba

S_PRNUM

Numer tablicy parametréw sondy pomiarowej (nie numer sondy)
(domyslnie=1)

X0

S_SETV

Wartos¢ zadana

X

S_MA

O$ pomiaru (numer osi) (domyslnie=1)

War- 1=1. OS$ ptaszczyzny (przy G18 Z)
tosci: | 2 =2. 0$ ptaszczyzny (przy G18 X)
3 = 3. 0§ ptaszczyzny (przy G18Y)

DFA

S_FA

Droga pomiaru

TSA

S_TSA

Zakres ufnosci

a

S STA1

Kat startu przy pomiarze z obrotem

10

Pomiary

S_NMSP

Liczba pomiaréw w tym samym miejscu 2 (domysinie=1)

1M

T

S_TNAME

Nazwa narzedzia ?

12

DL

S_DLNUM

Korekcja sumaryczna i ustawcza numer DL

13

ST

DP

Numer narzedzia siostrzanego przeznaczonego do korekcji (numer Duplo)

14

TZL

S_TZL

Korekcja zera 24
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5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych
Nr |Parametry |Parame- |Znaczenie
okna try cyklu
15 | DIF S_TDIF Kontrola réznicy wymiaréw 2-4
16 |TUL S_TUL Gérna granica tolerancji (przyrostowo do wartosci zadanej) ¥
17 | TLL S TLL Dolna granica tolerancji (przyrostowo do wartosci zadanej) %
18 [ TMV S _TMV Zakres korekgji przy tworzeniu wartosci Sredniej 2
19 |FW S K Wspotczynnik wagi dla tworzenia wartosci $redniej 2
20 | EVN S_EVNUM | Numer pamieci wartosci z doswiadczenia, wartosci Sredniej 2- 7
21 S MCBIT |Zarezerwowano
22 _DMODE Tryb wyswietlania
War- JEDNOSTKI: Ptaszczyzna obrébki G17/G18/G19
tosci: |- Kompatybilno$¢, aktywna pozostaje ptaszczyzna dziatajaca przed wywotaniem
cyklu
1 =G17 (aktywna tylko w cyklu)
2 = G18 (aktywna tylko w cyklu)
3 =G19 (aktywna tylko w cyklu)
23 _AMODE Tryb alternatywny
War- JEDNOSTKI: Tolerancja wymiaru tak/nie
tosci: 0 = Nie
1 =Tak

2)
3)

4)

5)

6)

7)

Wszystkie wartosci domysinie = 0 lub zaznaczone jako domysinie=x

Wyswietlanie w zaleznosci od ogélinej danej ustawczej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

Korekcja w PPZ mozliwa tylko przy pomiarze bez obrotu

Przy korekcji narzedzia w specyficznej dla kanatu MD 20360 TOOL_PARAMETER_DEF_MASK nalezy zwréci¢ uwage na BitO i
Bit1

Tylko gdy ustawiona jest funkcja "Korekcja sumaryczna i ustawcza" w ogéinej MD 18108 $MN_MM_NUM_SUMCORR .
Dodatkowo w ogélnej MD 18080 $MN_MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK musi by¢ ustawiony Bit8=1.

Gdy PPZ "dokfadne” nie jest ustawione w MD, woéwczas korekcja nastepuje wedtug PPZ "zgrubne”.

Tworzenie wartosci z doswiadczenia - wartosci Sredniej jest mozliwe tylko podczas korekgji narzedzia.

Zakres pamieci wartosci z doswiadczenia - wartosci Sredniej:

1 do 20 numeru(éw) pamieci wartosci z doswiadczenia, patrz specyficzna dla kanatu SD55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1].

10000 do 200000 numeru(éw) pamieci wartosci Sredniej, patrz specyficzna dla kanatu SD55625
$SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1].

5.1.3 Parametry cyklu pomiarowego CYCLE994

PR
S_
S_
D

OC CYCLE994 (INT S _MVAR, INT S KNUM, INT S KNUMI1,INT S PRNUM,REAL S SETV,INT S MA,REAL
SZA,REAL S SZ0,REAL S FA,REAL S TSA,INT S NMSP,STRING[32] S TNAME,INT S DLNUM, REAL
TZL,REAL S TDIF,REAL S TUL,REAL S TLL,REAL S TMV,INT S K,INT S EVNUM, INT S MCBIT, INT
MODE, INT AMODE, INT DP)
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5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

Tabela 5-3 Parametry wywotania CYCLE994 "
Nr Parametry |Parametry |Znaczenie
okna cyklu
1 S_MVAR Wariant pomiaru
War- JEDNOSTKI: Pomiar wewnetrzny albo zewnetrzny (domyélnie = 1)
tosci: | 1 = pomiar wewnetrzny
2 = Pomiar zewnetrzny
DZIESIATKI: Zarezerwowano
SETKI: Kierunek korekcji
0 = Tylko pomiar (bez korekcji PPZ lub bez korekcji narzedzia)
1 = Pomiar, okreslenie i korekcja PPZ (patrz S_KNUM) ¥
2 = Pomiar i korekcja narzedzia (patrz S_KNUM1)
TYSIACE: Obszar obejscia
0 = Bez obejscia
1 =03 obejécia 1. osi ptaszczyzny (przy G18 Z). O$ pomiaru patrz S_MA.
2 = 0$ obejscia 2. osi ptaszczyzny (przy G18 X) O$ pomiaru patrz S_MA.
3 = 05 obejscia 3. osig ptaszczyzny (przy G18Y). O$ pomiaru patrz S_MA. ®
2 Wybor S_KNUM Korekcja przesunieciu punktu zerowego (PPZ), bazowego PPZ lub odniesienia bazowego 2
War- JEDNOSTKI:
tosci:

DZIESIATKI:

0 = Bez korekgji
1 do maks. 99 numeréw przesuniecia punktu zerowego lub
1 do maks. 16 numerdw przesuniecia bazowego

SETKI: Zarezerwowano

TYSIACE: Korekcja PPZ, bazy lub odniesienia bazowego

0 = Korekcja ustawianego PPZ

1 = Korekcja specyficznego dla kanatu bazowego PPZ

2 = Korekcja odniesienia bazowego

3 = Korekcja globalnego bazowego PPZ

9 = Korekcja aktywnego PPZ lub przy G500 ostatniego aktywnego specyficznego
dla kanatu bazowego PPZ

DZIESIATKI TYSIECY: Korekcja zgrubna lub doktadna w PPZ, w bazowym PPZ lub
w odniesieniu bazowym

0 = Korekcja doktadna ©
1 = Korekcja zgrubna
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5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

Nr

Parametry
okna

Parametry
cyklu

Znaczenie

Wybor

S_KNUM1

Korekcja w korekcji narzedzia 24

War- | JEDNOSTKI:
tosci: | pZIESIATKI:
SETKI:

0 = Bez korekgji
1 do maks. 999 numerdw D (numer ostrza) w przypadku korekcji narzedzia;
W przypadku korekcji sumarycznej i ustawczej patrz tez S DLNUM

TYSIACE: 0 albo jednoznaczne numery D

DZIESIATKI TYSIECY: O albo jednoznaczne numery D

1 do maks. 32000, gdy w MD sa ustawione jednoznaczne numery D
SETKI TYSIECY: Korekcja narzedzia 2

0 = Bez podania (korekcja geometrii narzedzia)
1 = Korekcja dtugosci L1

2 = Korekcja dtugosci L2

3 = Korekcja dtugosci L3

4 = Korekcja promienia

MILIONY: Korekcja narzedzia ?

0 = Bez podania (korekcja zuzycia dtugosci narzedzia)

1 = Korekcja narzedzia sumaryczna (SK)

Korekcja narzedzia jest dodawana do istniejacej SK

2 = korekcja narzedzia ustawcza (EK)

EK (nowa) = EK (stara) + SK (stara) wartos¢ korekcji, SK (nowa) =0
3 = korekcja narzedzia ustawcza (EK)

Korekcja narzedzia jest dodawana do istniejacej EK

4 = Geometria korekcji narzedzia;

DZIESIATKI MILIONOW: Korekcja narzedzia ?

0 = Bez podania (korekcja geometrii narzedzia, normalna, nieodwrécona)
1 = Korekcja odwrécona

SETKI MILIONOW: Korekcja narzedzia
0 = Korekcja narzedzia bez narzedzia Duplo

1 = Korekcja narzedzia w narzedziu Duplo (_DP)

icon+
Liczba

S_PRNUM

Numer tablicy parametréw sondy pomiarowej (nie numer sondy)
(domyslnie=1)

X0

S_SETV

Wartos¢ zadana

X

S MA

Numer osi pomiaru (domyslnie=1)

War-
tosci:

1=1. 0§ ptaszczyzny (przy G18 Z)
2 = 2. 0$ ptaszczyzny (przy G18 X)
3 = 3. 0§ ptaszczyzny (przy G18Y) ®

X1

S_SzA

Szeroko$¢ obejscia w osi pomiaru

Y1

S_Sz0

Szeroko$¢ obejscia w osi obejscia

DFA

S FA

Droga pomiaru

10

TSA

S_TSA

Zakres ufnosci

11

Pomiary

S_NMSP

Liczba pomiaréw w tym samym miejscu 2 (domysinie=1)

12

T

S_TNAME

Nazwa narzedzia ?

13

DL

S_DLNUM

Korekcja sumaryczna i ustawcza numer DL

14

ST

_DP

Numer narzedzia siostrzanego przeznaczonego do korekcji (numer Duplo)

326

Cykle pomiarowe
Podrecznik programowania, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6NA5



Listy parametréw

5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

Nr Parametry |Parametry |Znaczenie
okna cyklu
15 | TZL S TZL Korekcja zera 24
16 DIF S_TDIF Kontrola réznicy wymiaréw 2-4
17 TUL S_TUL Gérna granica tolerancji (przyrostowo do wartosci zadanej) ¥
18 TLL S _TLL Dolna granica tolerancji (przyrostowo do wartosci zadanej) ¥
19 ™V S_TMV Zakres korekcji przy tworzeniu wartosci Sredniej 2
20 FW S K Wspdtczynnik wagi dla tworzenia wartosci Sredniej 2
21 EVN S_EVNUM Numer pamieci wartosci z doSwiadczenia 27
22 S _MCBIT Zarezerwowano
23 _DMODE Tryb wyswietlania
War- JEDNOSTKI: Ptaszczyzna obrébki G17/G18/G19
tosci: | o = Kompatybilnoé¢, aktywna pozostaje ptaszczyzna dziatajaca przed wywota-
niem cyklu
1=G17 (aktywna tylko w cyklu)
2 = G18 (aktywna tylko w cyklu)
3 =G19 (aktywna tylko w cyklu)
24 _AMODE Tryb alternatywny

War- JEDNOSTKI: Tolerancja wymiaru tak/nie
tosci: | g = Nie
1 =Tak

2)
3)
4)

5)

6)

7)

8)

Wszystkie wartosci domysinie = 0 lub zaznaczone jako domy$lnie=x

Wyswietlanie w zaleznosci od ogélinej danej ustawczej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
Korekcja w PPZ mozliwa tylko przy pomiarze bez obrotu

Przy korekcji narzedzia zwréci¢ uwage na kanatowa MD 20360 TOOL_PARAMETER_DEF_MASK

Tylko gdy ustawiona jest funkcja "Korekcja sumaryczna i ustawcza" w ogéinej MD 18108 $MN_MM_NUM_SUMCORR .
Dodatkowo w ogdlnej MD 18080 $MN_MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK musi by¢ ustawiony Bit8=1.
Gdy PPZ "dokfadne” nie jest ustawione w MD, woéwczas korekcja nastepuje wedtug PPZ "zgrubne”.
Tworzenie $redniej wartosci z doswiadczenia jest mozliwe tylko podczas korekcji narzedzia

Zakres Sredniej wartosci pamieci doswiadczalnej:

1 do 20 numeru(éw) pamieci wartosci doswiadczalnej, patrz specyficzna dla kanatu SD55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]

10000 do 200000 numeru(éw) pamieci wartosci Sredniej, patrz specyficzna dla kanatu SD55625
$SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]

Gdy 08 Y istnieje na maszynie

5.1.4 Parametry cyklu pomiarowego 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)
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5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

Tabela 5-4

Parametry wywotania CYCLE976 "

Nr

Parametry
okna

Parame-
try cyklu

Znaczenie

S_MVAR

Wariant pomiaru (domysine=1000)

War-
tosci:

JEDNOSTKI: Kalibrowanie na ptaszczyznie, na kuli kalibracyjnej lub na pierscieniu
kalibracyjnym 2

0 = Dtugos¢ na ptaszczyZnie o znanej wartosci zadane;j.

1 =Promien na pierscieniu kalibracyjnym o znanej $rednicy (wartos¢ zadana) i zna-
nym punktem $rodkowym.

2 =Promien na pierscieniu kalibracyjnym o znanej Srednicy (warto$¢ zadana) i nie-
znanym punkcie Srodkowym.

3 = Promien i dtugosc¢ na kuli kalibracyjne;j.

4 =Promien na krawedzi o znanej wartosci zadanej. Nalezy zwr6ci¢ uwage na wyboér
osi pomiaru i kierunku pomiaru.

5 = Promierl miedzy dwoma krawedziami o znanej wartosci zadanej i znanej odleg-
tosci miedzy krawedziami. Nalezy wybra¢ o$ pomiaru.

DZIESIATKI: Zarezerwowano
0=0

SETKI: Zarezerwowano
0=0

TYSIACE: Wybdr osi pomiaru i kierunku pomiaru podczas kalibrowania

0 = Bez podania (bez koniecznosci wyboru osi pomiaru i kierunku pomiaru) ®
1=Podac wybér osi pomiaru i kierunku pomiaru, patrzs_Ma, s MD (jeden kierunek
pomiaru w jednej osi pomiaru)

2 = Podac wybér osi pomiaru, patrzs_MA (dwa kierunki pomiaru w jednej osi po-
miaru)

DZIESIATKI TYSIECY: Okreslenie odchytki potozenia (skosne potozenie sondy pomia-
rowej) 2

0 = Okreslenie odchyiki potozenia sondy pomiarowej ©

1 = Bez okreslenia odchytki potozenia

SETKI TYSIECY: Kalibracja réwnolegle do osi lub pod katem

0 = Kalibracja réwnolegle do osi w aktywnym WKS
1 = Kalibracja pod katem ?

MILIONY: Okreslenie dtugosci narzedzia przy kalibrowaniu na ptaszczyznie lub na kuli

0 = Bez okreslenia dtugosci narzedzia

1 = Okreslenie dtugosci narzedzia ¥

2 = Kalibracja osi dosuwu na kuli, okreslenie dtugosci narzedzia, wprowadzenie
réznicy pomiaru dtugosci narzedzia do danych kalibracji.

icon+
Liczba

S_PRNUM

Numer tablicy parametréw sondy pomiarowej (nie numer sondy)
(domyslnie=1)

S SETV

Wartos¢ zadana

Z0

S_SETVO

Warto$¢ zadana w odniesieniu do dtugosci przy kompensacji na kuli

XIYlZ

S _MA

0$ pomiaru (numer osi) 2® (domyslnie=1)

War-
tosci:

1= 1. oé ptaszczyzny (przy G17 X)
2 = 2. 05 ptaszczyzny (przy G17Y)
3 = 3. 0$ ptaszczyzny (przy G17 Z)
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5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

Nr | Parametry |Parame- |Znaczenie
okna try cyklu
6 |+- S_MD Kierunek pomiaru -9
War- 0 = dodatnia
tosci: | 1=ujemna
7 | DFA S FA Droga pomiaru
8 |TSA S_TSA Zakres ufnosci
9 |VMS S_VMS Zmienna predko$¢ pomiaru przy kalibrowaniu 2
10 |«a S _STA1l |Katstartu?-®
11 | Pomiary S_NMSP Liczba pomiaréw w tym samym miejscu 2 (domysinie=1)
12 | X0 S_SETV1 |Punkt odniesienia krawedzi w przypadku kalibracji miedzy 2 krawedziami
13 _DMODE Tryb wyswietlania
War- | JEDNOSTKI: Ptaszczyzna obrébki G17/G18/G19
tosci: | o= Kompatybilno$¢, aktywna pozostaje ptaszczyzna dziatajaca przed wywotaniem
cyklu
1 =G17 (aktywna tylko w cyklu)
2 = G18 (aktywna tylko w cyklu)
3 =G19 (aktywna tylko w cyklu)
14 _AMODE Tryb alternatywny

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

Wszystkie wartosci domysinie = 0 lub zaznaczone jako domys$lnie=x
Wyswietlanie w zaleznosci od ogéinej danej ustawczej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

Podczas kalibracji ,Promien na pierscieniu kalibracyjnym” musi by¢ znana srednica i punkt srodka pierécienia (4 kierunki
pomiaru).

Podczas kalibracji ,Promieri na dwéch krawedziach” musi by¢ znany tylko odstep krawedzi w kierunku osi pomiaru (2 kierunki
pomiaru).

Podczas kalibracji ,Promien na krawedzi” musi by¢ znana warto$¢ zadana powierzchni.

Wariant pomiaru tylko kalibracja na jednej powierzchni (dtugos$é na powierzchni), skorygowana dtugos¢ narzedzia wynika
zS MD iS_MA.

Tylko w przypadku wariantu pomiaru ,Pierscieri kalibracyjny, ... i znany punkt srodka" (S MVAR=1xxx02).

0¢ pomiaru tylko w przypadku wariantu pomiaru S MVAR=0 , =xx1x01 , =xx2x01 lub=20000

wariant pomiaru: ,Kalibracja na powierzchni” = Wybér osi pomiaru i kierunku pomiaru

lub na "Pierscieniu kalibracyjnym, ... i znany punkt $rodka" = Wybor kierunku osi, wybér osi pomiaru i kierunku pomiaru
na "Pierscieniu kalibracyjnym, ... i znany punkt srodka" - Wybdér dwdch kierunkdéw osi i wyboér osi pomiaru

lub "Okreslenie dtugosci sondy pomiarowej" - s MA=3 - 3. osi ptaszczyzny (przy G17 Z)

Wariant pomiaru tylko kalibrowanie na pierscieniu kalibracyjnym albo na kuli kalibracyjnej

W przypadku ,Kalibracja na kuli kalibracyjnej” podczas pomiaru pod katem nastepuje obejscie kuli po réwniku.
Podczas kalibracji "Promieri na pierscieniu kalibracyjnym” o nieznanym punkcie srodka cztery kierunki pomiaru na
ptaszczyznie (przy G17 +-X +-Y).

Podczas kalibracji ,Dtugos¢ na powierzchni” w kierunku ujemnym osi narzedzia (przy G17 -2).

5.1.5 Parametry cyklu pomiarowego CYCLE978

PROC CYCLE978 (INT S MVAR,INT S KNUM, INT S KNUM1,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)
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5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

Tabela 5-5

Parametry wywotania CYCLE978 "

Nr

Parametry
okna

Parametry
cyklu

Znaczenie

S_MVAR

Wariant pomiaru

War-
tosci:

JEDNOSTKI: Element konturu
0 = pomiar na ptaszczyznie

DZIESIATKI: Zarezerwowano

SETKI: Kierunek korekcji

0 = Tylko pomiar (bez korekcji PPZ lub bez korekcji narzedzia)
1 = Pomiar, okreslenie i korekcja PPZ (patrz S_KNUM)
2 = Pomiar i korekcja narzedzia (patrz S_ KNUM1)

TYSIACE: Zarezerwowano

DZIESIATKI TYSIECY: Pomiar z/bez obrotu wrzeciona lub ustawienia sondy po-
miarowej w kierunku przetaczenia ?

0 = Pomiar bez obrotu wrzeciona, bez ustawienia sondy pomiarowej
1 = Pomiar z obrotem wrzeciona
2 = Sonda pomiarowa ustawiona w kierunku przefaczenia

Wybér

S KNUM

Korekcja

przesuniecia punktu zerowego (PPZ), bazowego PPZ lub odniesienia bazowego ?

War-
tosci:

JEDNOSTKI:

DZIESIATKI:

0 = Bez korekgji
1 do maks. 99 numeréw przesuniecia punktu zerowego lub
1 do maks. 16 numerdéw przesuniecia bazowego

SETKI: Zarezerwowano

TYSIACE: Korekcja PPZ, bazy lub odniesienia bazowego

0 = Korekcja ustawianego PPZ

1 = Korekcja specyficznego dla kanatu bazowego PPZ

2 = Korekcja odniesienia bazowego

3 = Korekcja globalnego bazowego PPZ

9 = Korekcja aktywnego PPZ lub przy G500 ostatniego aktywnego specyficznego
dla kanatu bazowego PPZ

DZIESIATKI TYSIECY: Korekcja zgrubna lub doktadna w PPZ, w bazowym PPZ lub
w odniesieniu bazowym

0 = Korekcja doktadna ©
1 = Korekcja zgrubna
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5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

Nr

Parametry
okna

Parametry
cyklu

Znaczenie

Wybor

S_KNUM1

Korekcja w korekcji narzedzia ?

War- | JEDNOSTKI:
tosci: | DZIESIATKI:
SETKI:

0 = Bez korekgji
1 do maks. 999 numerdw D (numer ostrza) w przypadku korekcji narzedzia;
W przypadku korekcji sumarycznej i ustawczej patrz tez S_ DLNUM

TYSIACE: 0 albo jednoznaczne numery D

DZIESIATKI TYSIECY: 0 albo jednoznaczne numery D

1 do maks. 32000, gdy w MD sa ustawione jednoznaczne numery D
SETKI TYSIECY: Korekcja narzedzia ?

0 = Bez podania (korekcja w geometrii narzedzia)

1 = Korekcja dtugosci L1

2 = Korekcja dtugosci L2

3 = Korekcja dtugosci L3

4 = Korekcja promienia

MILIONY: Korekcja narzedzia ?

0 = Bez podania (korekcja zuzycia promienia narzedzia)
1 = Korekcja narzedzia sumaryczna (SK)

Korekcja narzedzia jest dodawana do istniejacej SK

2 = Korekcja narzedzia ustawcza (EK)

EK (nowa) = EK (stara) + SK (stara) wartos¢ korekcji, SK (nowa) =0
3 = Korekcja narzedzia ustawcza (EK)

Korekcja narzedzia jest dodawana do istniejacej EK

4 = Korekcja geometrii narzedzia

DZIESIATKI MILIONOW: Korekcja narzedzia ?

0 = Bez podania (korekcja w geometrii narzedzia, normalna, nieodwrécona)
1 = Korekcja odwrécona

SETKI MILIONOW: Korekcja narzedzia
0 = Korekcja narzedzia bez narzedzia Duplo

1 = Korekcja narzedzia w narzedziu Duplo (_DP)

icon+ Liczba

S_PRNUM

Numer tablicy parametréw sondy pomiarowej (nie numer sondy pomiarowej)
(zakres wartosci 1 do 40)

X0

S_SETV

Wartos¢ zadana

DFA

S_FA

Droga pomiaru

TSA

S_TSA

Zakres ufnosci

[o .l I NE e O |

S_MA

Numer osi pomiaru ” (zakres wartosci 1 do 3)

War- 1=1. oS ptaszczyzny (przy G17 X)
todci: | 2 =2. 05 ptaszczyzny (przy G17Y)
3 = 3. 0$ ptaszczyzny (przy G17 Z) pomiar w kierunku narzedzia

Kierunek pomiaru w osi pomiaru

War- 1 = Dodatni kierunek pomiaru
tosci: 2 = Ujemny kierunek pomiaru

10

Pomiary

S_NMSP

Liczba pomiaréw w tym samym miejscu 2 (zakres wartosci 1 do 9)

11

TR

S_TNAME

Nazwa narzedzia

12

DL

S_DLNUM

Korekcja sumaryczna i ustawcza numer DL
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5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych
Nr | Parametry |Parametry |Znaczenie
okna cyklu
13 | ST _DP Numer narzedzia siostrzanego przeznaczonego do korekcji (numer Duplo)
14 | TZL S_TZL Korekcja zera -3
15 |DIF S_TDIF Kontrola réznicy wymiarow 2-3)
16 | TUL S_TUL Gérna granica tolerancji (przyrostowo do wartosci zadanej) 3
17 | TLL S _TLL Dolna granica tolerancji (przyrostowo do wartosci zadanej) 3
18 | TMV S_TMV Zakres korekgji przy tworzeniu wartosci $redniej 2
19 |FW S K Wspotczynnik wagi dla tworzenia wartosci Sredniej 2
20 | EVN S_EVNUM | Zestaw danych pamieci wartosci z doswiadczenia 2-®
21 S _MCBIT Zarezerwowano
22 _ DMODE Tryb wyswietlania
War- JEDNOSTKI: Ptaszczyzna obrébki G17/G18/G19
tosci: 0 = Kompatybilno$¢, aktywna pozostaje ptaszczyzna dziatajaca przed wywota-
niem cyklu
1 =G17 (aktywna tylko w cyklu)
2 = G18 (aktywna tylko w cyklu)
3 =G19 (aktywna tylko w cyklu)
23 _AMODE Tryb alternatywny

War- JEDNOSTKI: Tolerancja wymiaru tak/nie
tosci: 0 = Nije
1 =Tak

2)
3)
4)

5)

6)

7)

8)

9)

Wszystkie wartosci domysine = 0 albo zaznaczone, jako zakres wartosci od a do b
Wyswietlanie w zaleznosci od ogdlnej danej ustawczej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

Tylko w przypadku korekcji w narzedziu, w przeciwnym razie parametr =
Tylko w przypadku korekcji w narzedziu i tolerancji wymiaru "tak", w przeciwnym razie parametr = 0

Tylko gdy ustawiona jest funkcja "Korekcja sumaryczna i ustawcza" w ogdlnej MD 18108 $MN_MM_NUM_SUMCORR .
Dodatkowo w ogdlnej MD 18080 $MN_MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK jest ustawiony Bit 8=1.

Gdy PPZ "doktadne” nie jest ustawione w MD, woéwczas korekcja nastepuje wedtug PPZ "zgrubne”.

Korekcja w geometrii narzedzia:
- Przy pomiarze w ptaszczyznie (S_Ma=1 lub S_MA=2) Korekcja w promieniu narzedzia
- Przy pomiarze w kierunku narzedzia (S_MA=3) Korekcja w dtugosci narzedzia L1

Tworzenie wartosci z doSwiadczenia-wartosci sredniej podczas korekcji narzedzia i korekcji w PPZ jest mozliwe
Zakres wartosci pamieci wartosci z doswiadczenia-wartosci sredniej:

1 do 20 numeru(éw) pamieci wartosci z doswiadczenia, patrz specyficzna dla kanatu SD55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]

10000 do 200000 numeru(6w) pamieci wartosci Sredniej, patrz specyficzna dla kanatu SD55625
$SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]

Przy pomiarze z obrotem wrzeciona musi by¢ doktadnie okreslony promieri/srednica sondy pomiarowej. Nalezy to zrobic za
pomoca wariantu kalibracji cyklu CYCLE976 - Promieri na okregu, na krawedzi lub na kuli. W przeciwnym razie wynik pomiaru
zostanie zafatszowany.
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5.1.6

5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

Parametry cyklu pomiarowego 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 SETV0O,REAL S SETV1,REAL
S SETV2,REAL S SETV3,INT S NMSP,INT S EVNUM, INT DMODE,INT AMODE)

Tabela 5-6

Parametry wywotania CYCLE998 "

Nr

Parametry
okna

Parame-
try cyklu

Znaczenie

S_MVAR

Wariant pomiaru (domysinie=5)

War-
tosci:

JEDNOSTKI: Element konturu

5 = Pomiar krawedzi (kat)
6 = Pomiar ptaszczyzny (dwa katy)

DZIESIATKI: Zarezerwowano

SETKI: Kierunek korekcji

0 = Tylko pomiar i bez korekcji PPZ
1 =Pomiar, okreslenie i korekcja PPZ (patrz S_KNUM)

TYSIACE: Strefa ochrony

0 = Bez uwzglednienia strefy ochrony
1 =Z uwzglednieniem strefy ochrony

DZIESIATKI TYSIECY: Pomiar z obrotem wrzeciona (pomiar metoda réznicowa)

0 = Pomiar bez obrotu wrzeciona
1 = Pomiar z obrotem wrzeciona

SETKI TYSIECY: Pomiar pod katem lub rownolegle do osi

0 = Pomiar pod katem
1 = Pomiar réwnolegle do osi

Wybor

S_KNUM

Korekcja

przesuniecia punktu zerowego (PPZ), bazowego PPZ lub odniesienia bazowego ?

War-

JEDNOSTKI:

tosci:

DZIESIATKI:

0 = Bez korekgji
1 do maks. 99 numeréw przesuniecia punktu zerowego lub
1 do maks. 16 numerdw przesuniecia bazowego

SETKI: Zarezerwowano

TYSIACE: Korekcja PPZ, bazy lub odniesienia bazowego

0 = Korekcja ustawianego PPZ

1 = Korekcja specyficznego dla kanatu bazowego PPZ

2 = Korekcja odniesienia bazowego

9 = Korekcja aktywnego PPZ lub przy G500 ostatniego aktywnego specyficznego dla
kanatu bazowego PPZ

DZIESIATKI TYSIECY: Korekcja zgrubna lub doktadna w PPZ, w bazowym PPZ lub w
odniesieniu bazowym ¥

0 = Korekcja doktadna
1 = Korekcja zgrubna
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5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

Nr

Parametry
okna

Parame-
try cyklu

Znaczenie

A, B, C

S_RA

Cel korekcji obrot wspétrzednych lub o$ obrotowa 4

War- 0 = Cel korekgji obrét wspétrzednych wokét osi, wynikajacy z parametru s Ma ¥
tosci: | >0 = Cel korekcji 0§ obrotowa Numer osi obrotowej w kanale (najlepiej stét obroto-
wy). Korekcja kata nastepuje w sktadowej translacyjnej PPZ osi obrotowe;j.

icon+
Liczba

S_PRNUM

Numer tablicy parametréw sondy pomiarowej
(domyslnie=1)

DX /DY | DZ

S_SETV

Droga (przyrostowo) od pozycji startowej do punktu pomiaru P1 osi pomiaru (s_Ma)

a

S_STAl

Wartos¢ zadana kata przy "Orientowanie krawedzi" lub przy "Orientowanie ptaszczyzny" wo-
kot 1. osi ptaszczyzny (przy G17 X) 2

S_INCA

Wartos$¢ zadana kata przy ,Orientacja ptaszczyzny” wokét 2. osi ptaszczyzny (przy G17 Y) 9

DFA

S_FA

Droga pomiaru

TSA

S_TSA

Zakres ufnosci
Nadzér nad réznica kata do wartosci zadanej kata [stopnie] ©

10

XIYlz

S MA

0$ pomiaru, o$ przesuniecia ” (domysinie=201)

War- JEDNOSTKI: Numer osi pomiaru

tosci: | 1 = 1. o¢ ptaszczyzny (przy G17 X)
2 =2. 05 ptaszczyzny (przy G17°Y)
3 = 3. 0$ ptaszczyzny (przy G17 Z)

DZIESIATKI: Zarezerwowano
SETKI: Numer osi przesuniecia

1=1. 0§ ptaszczyzny (przy G17 X)
2 =2. 0§ ptaszczyzny (przy G17Y)
3 =3. 0$ ptaszczyzny (przy G17 2)

11

Kierunek pomiaru w osi pomiaru

War- 0 = Kierunek pomiaru jest okre$lany z wartosci zadanej i pozycji rzeczywistej w osi
tosci: pomiaru (zgodnos¢)

1 = Dodatni kierunek pomiaru

2 = Ujemny kierunek pomiaru

12

L2

W przypadku pomiaru "Zorientowanie krawedzi”:

Odlegtos¢ (przyrostowo) miedzy punktami pomiaru P1 i P2 w osi przesuniecia (wartos¢ >0)
W przypadku wariantu pomiaru "Zorientowanie ptaszczyzny" obowiazuja nizej wymienione
parametry.

13

L2

S SETVO

Odlegtos¢ pomiedzy punktami pomiaru P1i P2 w 1. osi ptaszczyzny '

14

S_SETV1

Odlegtos¢ pomiedzy punktami pomiaru P1i P2 w 2. osi ptaszczyzny ' 12

15

L3x

S_SETV2

Odlegtos¢ pomiedzy punktami pomiaru P1iP3 w 1. osi ptaszczyzny '

16

L3y

S_SETV3

Odlegtos¢ pomiedzy punktami pomiaru P1 i P3 w 2. osi ptaszczyzny 0

17

Pomiary

S_NMSP

Liczba pomiaréw w tym samym miejscu 2 (domysinie=1)

18

S_EVNUM

Zestaw danych pamieci wartosci z doswiadczenia 213

19

_ DMODE

Tryb wyswietlania

War- JEDNOSTKI: Ptaszczyzna obrébki G17/G18/G19
tosci: o= Kompatybilnos¢, aktywna pozostaje ptaszczyzna dziatajaca przed wywotaniem
cyklu

1 =G17 (aktywna tylko w cyklu)

2 = G18 (aktywna tylko w cyklu)

3 =G19 (aktywna tylko w cyklu)

20

_AMODE

Zarezerwowano (tryb alternatywny)
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2)

3)

4)

5)

6)

7)
8)

9)

10)
11)
12)

13)

14)

5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

Wszystkie wartosci domysinie = 0 lub zaznaczone jako domysinie=x
Wyswietlanie w zaleznosci od ogdlnej danej ustawczej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

PPZ ,doktadne” tylko, gdy cel korekcji 0$ obrotowa i MD 52207 $MCS_AXIS_USAGE_ATTRIB[n] Bit 6=1.
Gdy PPZ "doktadne” nie jest ustawione w MD, woéwczas korekcja nastepuje wedtug PPZ "zgrubne”.

Przyktad korekcji w obrocie wspotrzednych: s MA=102 O$ pomiaru Y o$ przesuniecia X daje obrét wspétrzednych wokét Z
(w przypadku G17)

Wartos¢ ma znaczenie tylko przy strefie ochrony "tak" (S_MVAR miejsce TYSIACE = 1)

Przy pozycjonowaniu od punktu pomiaru P1 do punktu pomiaru P2 w osi przesuniecia sumuje sie katy w
parametrach S STAl iS TSA .

Numer osi pomiaru musi by¢ rézny od numeru osi przesuniecia (np. 101 niedozwolony)

RO

Kierunek pomiaru tylko "Zorientowanie krawedzi" i "Pomiar réwnolegle do osi" (S_MVAR=10x105)

Zakres kata S_STA1 +45 stopni przy ,Zorientowanie krawedzi"
Zakres kata s_STA1 0do +60 stopniis_INCA %30 stopniprzy ,Zorientowanie ptaszczyzny”

W przypadku wariantu pomiaru "Zorientowanie ptaszczyzny" i "Zorientowanie krawedzi"

W przypadku wariantu pomiaru "Pomiar ptaszczyzny" i "Pomiar réwnolegle do osi"
Nie wystepuje w wersji oprogramowania SW04.04 cykli pomiarowych.

Utworzenie wartosci doswiadczalnej przy korekcji w PPZ; zakres wartosci pamieci wartosci doswiadczalnej, wartosci sredniej:
1 do 20 numerdw pamieci wartosci z doswiadczenia, patrz specyficzna dla kanatu SD55623 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[Nn-1]

Paramter S_RA jest istotny tylko dla wariantu pomiaru ,zorientowanie krawedzi" (S_MVAR xxxxx5).

5.1.7 Parametry cyklu pomiarowego CYCLE977

PROC CYCLE977 (INT S MVAR, INT S KNUM, INT S KNUM1l, INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S SETV0,REAL

S_
S_
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)
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5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

Tabela 5-7  Parametry wywotania CYCLE977 "
Nr | Parametry |Parame- Znaczenie
okna try cyklu
1 S_MVAR Wariant pomiaru
War- JEDNOSTKI: Element konturu (zakres wartosci 1 do 6)
tosci: | 1 = pomiar otworu
2 = Pomiar czopa (wat)
3 = Pomiar rowka
4 = Pomiar wypustu
5 = Pomiar prostokata, wewnatrz
6 = Pomiar prostokata, zewnatrz
DZIESIATKI: Zarezerwowano
SETKI: Kierunek korekgji
0 = Tylko pomiar (bez korekcji PPZ lub bez korekcji narzedzia)
1 = Pomiar, okreslenie i korekcja PPZ (patrz S_KNUM)
2 = Pomiar i korekcja narzedzia (patrz S_KNUM1)
TYSIACE: Strefa ochrony
0 = Bez uwzglednienia strefy ochrony
1 =Z uwzglednieniem strefy ochrony
DZIESIATKITYSIECY: Pomiar z/bez obrotu wrzeciona (pomiar metoda réznicowa) lub
ustawienie sondy pomiarowej w kierunku przetaczenia
0 = Pomiar bez obrotu wrzeciona, sonda pomiarowa niezorientowana
1 = Pomiar z obrotem wrzeciona
2 = Sonda pomiarowa zorientowana w kierunku przetaczenia
2 | Wybor S_KNUM Korekcja przesuniecia punktu zerowego (PPZ), bazowego PPZ lub odniesienia bazowego ?
War- JEDNOSTKI:
tosci: | pZ|ESIATKI:
0 = Bez korekgji
1 do maks. 99 numerdw przesuniecia punktu zerowego lub
1 do maks. 16 numerdéw przesuniecia bazowego
SETKI: Zarezerwowano
TYSIACE: Korekcja PPZ, bazy lub odniesienia bazowego
0 = Korekcja ustawianego PPZ
1 = Korekcja specyficznego dla kanatu bazowego PPZ
2 = Korekcja odniesienia bazowego
3 = Korekcja globalnego bazowego PPZ
9 = Korekcja aktywnego PPZ lub przy G500 ostatniego aktywnego specyficznego dla
kanatu bazowego PPZ
DZIESIATKI TYSIECY: Korekcja zgrubna lub doktadna w PPZ, w bazowym PPZ lub w
odniesieniu bazowym
0 = Korekcja doktadna ®
1 = Korekcja zgrubna
Cykle pomiarowe
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5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

Nr | Parametry |Parame- |Znaczenie
okna try cyklu
3 | Wybor S_KNUML | Korekcja w korekcji narzedzia ?
War- JEDNOSTKI:
tosci: | pZIESIATKI:
SETKI:
0 = Bez korekgji
1 do maks. 999 numerdw D (numer ostrza) w przypadku korekcji narzedzia; w
przypadku korekcji sumarycznej i ustawczej patrz tez S DLNUM
TYSIACE: 0 albo jednoznaczne numery D
DZIESIATKI TYSIECY: O albo jednoznaczne numery D
1 do maks. 32000, gdy w MD sa ustawione jednoznaczne numery D
SETKI TYSIECY: Korekcja narzedzia ?
0 = Bez podania (korekcja promienia narzedzia)
1 = Korekcja dtugosci L1
2 = Korekcja dtugosci L2
3 = Korekcja dtugosci L3
4 = Korekcja promienia
MILIONY: Korekcja narzedzia ?
0 = Bez podania (korekcja zuzycia promienia narzedzia)
1 = Korekcja narzedzia sumaryczna (SK) »
Korekcja narzedzia jest dodawana do istniejacej SK
2 = Korekcja narzedzia ustawcza (EK) »
EK (nowa) = EK (stara) + SK (stara) warto$¢ korekcji, SK (nowa) =0
3 = Korekcja narzedzia ustawcza (EK)
Korekcja narzedzia jest dodawana do istniejacej EK
4 = Korekcja geometrii narzedzia
DZIESIATKI MILIONOW: Korekcja narzedzia ?
0 = Bez podania (korekcja w geometrii narzedzia, normalna, nieodwrécona)
1 = Korekcja odwrécona
SETKI MILIONOW: Korekcja narzedzia
0 = Korekcja narzedzia bez narzedzia Duplo
1 = Korekcja narzedzia w narzedziu Duplo (_DP)
4 |icon+ S_PRNUM | Numer tablicy parametréw sondy pomiarowej (nie numer sondy pomiarowej)
Liczba (zakres wartosci 1 do 40)
5 | X0 S_SETV Wartosé¢ zadana
6 |XO0 S_SETVO | Warto$¢ zadana w przypadku prostokata 1. osi ptaszczyzny (X przy G17)
7 |YO S_SETV1 | Wartoé¢ zadana w przypadku prostokata 2. osi ptaszczyzny (Y przy G17)
8 | XM S XM Podanie punktu srodkowego wartosci zadanej osi geometrycznej X
9 |YM S _YM Podanie punktu srodkowego wartosci zadanej osi geometrycznej Y
10 | DFA S FA Droga pomiaru
11 | TSA S TSA Zakres ufnosci
12 |a0 S_STAlL Kat startowy
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5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

Nr | Parametry |Parame- |Znaczenie
okna try cyklu
13 | DZ S _ID Wartos¢ przyrostowa
1. Dosuw przyrostowy w 3. osi ptaszczyzny (Z przy G17)
Kierunek dosuniecia okreéla znak S_ID. Przy pomiarze czopa, wypustu i prostokata na
zewnatrz za pomocg S_ID definiowane jest obnizenie na wysoko$¢ pomiaru.
2. Uwzglednienie strefy ochrony
Przy pomiarze otworu, rowka i prostokata wewnatrz i strefie ochrony za pomocg S_ID
definiowana jest wysokos¢ przejazdu.
14 | X1 S_SZA Srednica albo dtugoé¢ (szeroko$¢) strefy ochrony 7
15 | Y1 S Sz0 W przypadku pomiaru ,Prostokat": Szerokos¢ strefy ochrony 2. osi ptaszczyzny
16 | X S MA Numer osi pomiaru ? (tylko przy pomiarze rowka albo wypustu)
War- 1= 1. 0§ ptaszczyzny (przy G17 X)
tosci: | 2= 2. 08 ptaszczyzny (przy G17Y)
17 | ST _DP Numer narzedzia siostrzanego przeznaczonego do korekcji (numer Duplo)
18 | Pomiary S_NMSP Liczba pomiaréw w tym samym miejscu ? (zakres wartosci 1 do 9)
19 |TR S_TNAME | Nazwa narzedzia ?
20 |DL S_DLNUM | Korekcja sumaryczna i ustawcza numer DL %
21 | TZL S TzZL Korekcja zera 29
22 | DIF S_TDIF Kontrola réznicy wymiaréw -4
23 | TUL S_TUL Gdrna granica tolerancji (przyrostowo do wartosci zadanej) ¥
24 | TLL S _TLL Dolna granica tolerancji (przyrostowo do wartos$ci zadanej) 4
25 | TMV S _TMV Zakres korekcji przy tworzeniu wartosci $redniej 2
26 |FW S K Wspotczynnik wagi dla tworzenia wartosci $redniej 2
27 S_EVNUM | Zestaw danych pamieci wartosci z doswiadczenia, wartosci $redniej 2-®
28 S MCBIT | Zarezerwowano
29 _ DMODE Tryb wyswietlania
War- JEDNOSTKI: Ptaszczyzna obrébki G17/G18/G19
tosci: 1= Kompatybilnos¢, aktywna pozostaje ptaszczyzna dziatajaca przed wywotaniem
cyklu
1 =G17 (aktywna tylko w cyklu)
2 = G18 (aktywna tylko w cyklu)
3 =G19 (aktywna tylko w cyklu)
30 _ AMODE Tryb alternatywny
War- JEDNOSTKI: Tolerancja wymiaru tak/nie
tosci: 0 = Nie
1 =Tak

2)
3)
4)

5)

6)

7)

Wszystkie wartosci domysine = 0 albo zaznaczone, jako zakres wartosci a do b
Wyswietlanie w zaleznosci od ogdlnej danej ustawczej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

Tylko w przypadku korekcji w narzedziu, w przeciwnym razie parametr =

Tylko w przypadku korekcji w narzedziu i tolerancji wymiaru "tak", w przeciwnym razie parametr = 0

Tylko gdy ustawiona jest funkcja "Korekcja sumaryczna i ustawcza" w ogélnej MD 18108 $MN_MM_NUM_SUMCORR .
Dodatkowo w ogdinej MD 18080 $MN_MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK musi by¢ ustawiony Bit8=1.

Gdy PPZ "doktadne” nie jest ustawione w MD, wéwczas korekcja nastepuje wedtug PPZ "zgrubne”.

Srednica lub szeroko$¢ strefy ochrony wewnatrz otworu lub rowka.
Srednica lub szerokos¢ strefy ochrony na zewnatrz czopa lub wypustu
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5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

8 Tworzenie wartosci z doswiadczenia-wartosci Sredniej jest mozliwe
Zakres pamieci wartosci z dosSwiadczenia-wartosci Sredniej:
1 do 20 numeru(éw) pamieci wartosci z doswiadczenia, patrz specyficzna dla kanatu SD55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]
10000 do 200000 numeru(éw) pamieci wartosci $redniej, patrz specyficzna dla kanatu SD55625
$SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]

5.1.8

Parametry cyklu pomiarowego 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_SETV8, REAL
S_SETV9,REAL S STA1,REAL S INCA,REAL S_ID,REAL S_FA,REAL S _TSA,INT S NMSP,INT S MCBIT, INT
_DMODE, INT _AMODE)

Tabela 5-8  Parametry wywotania CYCLE961 "

Nr |Parametry |Parametry | Znaczenie
okna cyklu
1 S_MVAR Wariant pomiaru (domyslnie = 6)

War-
tosci:

JEDNOSTKI: Element konturu

5 = Ustawienie wewnetrznego naroza prostokatnego, podanie wartosci zadanej
kata i odstepéw A1 do A3

6 = Ustawienie zewnetrznego naroza, podanie wartosci zadanej kata i odstepow A1
do A3

7 = Ustawienie naroza wewnetrznego, podanie kata i odstepéw A1 do A4

8 = Ustawienie naroza zewnetrznego, podanie kata i odstepéw A1 do A4

DZIESIATKI: Zadanie wartosci jako odlegtosci lub poprzez cztery punkty

0 = Podanie warto$ci zadanej jako odlegtos¢ (biegunowo)
1 = Podanie wartosci zadanej poprzez cztery punkty (punkty pomiaru P1 do P4)

SETKI: Kierunek korekgcji

0 = Tylko pomiar (bez korekcji PPZ lub bez korekcji narzedzia)
1 = Pomiar, okreélenie i korekcja PPZ, patrz S_KNUM

TYSIACE: Strefa ochrony

0 = Bez uwzglednienia strefy ochrony (przeszkoda)
1 =Z uwzglednieniem strefy ochrony (przeszkoda), patrz S_ID

DZIESIATKI TYSIECY: Potozenie naroza w WKS

0 = Potozenie naroza jest okredlane przez parametr s_STA1 (kompatybilnos¢)

1 = Potozenie 1 naroza w pozycjonowanym punkcie startu pomiaru ©

2 = Potozenie 2 naroza, odlegtos¢ w 1. osi ptaszczyzny (przy G17 X) sg ujemne
(patrzs_SETV0, S SETV1)

3 =Potozenie 3 naroza, odlegtos¢ w 1.1 2. osi ptaszczyzny (przy G17 XY) sa ujemne
(patrzs_SETVO do S SETV3)

4 = Potozenie 4 naroza, odlegtos¢ w 2. osi ptaszczyzny (przy G17 Y) sa ujemne
(patrzs_SETV2, S_SETV3)
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5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

Nr |Parametry |Parametry | Znaczenie
okna cyklu
2 | Wybor S_KNUM Korekcja przesuniecia punktu zerowego (PPZ), bazowego PPZ lub odniesienia bazowego ?
War- JEDNOSTKI:
tosci: | pZIESIATKI:
0 = Bez korekgji
1 do maks. 99 numerdw przesunigcia punktu zerowego lub
1 do maks. 16 numerdw przesuniecia bazowego
SETKI: Zarezerwowano
TYSIACE: Korekcja PPZ, bazy lub odniesienia bazowego
0 = Korekcja ustawianego PPZ
1 = Korekcja specyficznego dla kanatu bazowego PPZ
2 = Korekcja odniesienia bazowego
9 = Korekcja aktywnego PPZ lub przy G500 ostatniego aktywnego specyficznego dla
kanatu bazowego PPZ
DZIESIATKI TYSIECY: Korekcja zgrubna lub doktadna w PPZ, w bazowym PPZ lub w
odniesieniu bazowym
0 = Korekcja doktadna »
1 = Korekcja zgrubna
3 |icon+ S_PRNUM | Numer tablicy parametréw sondy pomiarowej (nie numer sondy pomiarowej)
Liczba (zakres wartosci 1 do 40)
4 | L1/X1 S_SETVO | Odlegto$¢ L1 pomiedzy biegunem i punktem pomiaru P1 w kierunku 1. osi ptaszczyzny (przy
G17 X) ¥
(Odlegtos¢ rzeczywista L1=0 obliczana jest automatycznie L1 = M_SETV1/ 2) lub
Punkt startu P1x 1. osi ptaszczyzny (przy G17 X) 4
5 |L2/Y1 S_SETV1 | Odlegtos¢ L2 pomiedzy biegunem i punktem pomiaru P2 w kierunku 1 osi ptaszczyzny 3
albo punkt startu P1y 2. osi ptaszczyzny (przy G17 Y) ¥
6 |L3IX2 S _SETvV2 | Odlegtos¢ L3 pomiedzy biegunem a punktem pomiaru P3 w kierunku 2. osi ptaszczyzny 3
(Odlegtos¢ rzeczywista L3=0 obliczana jest automatycznie w przypadku nieprostokatnego
naroza L3 =M_SETV3/2)
lub punkt startu P2x 1. osi ptaszczyzny ¥
7 | L4lY2 S_SETV3 | Odlegtos¢ L4 pomiedzy biegunem i punktem pomiaru P3 w kierunku 2 osi ptaszczyzny w
przypadku nieprostokatnego naroza ¥
lub punkt startu P2y 2. osi ptaszczyzny ¥
8 | XPIX3 S_SETV4 | Potozenie bieguna w 1. osi ptaszczyzny
lub punkt startu P3x 1. osi ptaszczyzny ¥
9 | XPIY3 S_SETV5 | Potozenie bieguna w 2. osi ptaszczyzny »
lub punkt startu P3y 2. osi ptaszczyzny 4
10 | X4 S _SETV6 | Punktstartu P4x 1. osi ptaszczyzny ¥
1 |Y4 S_SETV7 | Punkt startu P4y 2. osi ptaszczyzny
12 | X0 S_SETV8 | Wartos$¢ zadana zmierzonego naroza w 1. osi ptaszczyzny przy korekcji w PPZ
13 | YO S_SETV9 | Warto$¢ zadana zmierzonego naroza w 2. osi ptaszczyzny przy korekcji w PPZ
14 | a0 S_STAl Kat startu od dodatniego kierunku 1. osi ptaszczyzny do krawedzi odniesienia przedmiotu
obrabianego w MKS (+-270 stopni)
15 |al S_INCA Kat miedzy krawedziami odniesienia przedmiotu obrabianego przy pomiarze nieprostokat-
nego naroza ”
16 |DZ S_ID Wielko$¢ dosuwu na wysoko$¢ pomiaru przy kazdym punkcie pomiaru przy aktywnym ob-
szarze ochrony (patrz S_MVAR).
17 | DFA S _FA Droga pomiaru
Cykle pomiarowe
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5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

Nr | Parametry |Parametry |Znaczenie
okna cyklu
18 | TSA S_TSA Zakres ufnosci
Nadzdr nad réznica kata do wartosci zadanej kata [stopnie]
19 | Pomiary S_NMSP Liczba pomiaréw w tym samym miejscu 2 (zakres wartosci 1 do 9) 2
20 S_MCBIT |Zarezerwowano
21 _ DMODE Tryb wyswietlania
War- JEDNOSTKI: Ptaszczyzna obrébki G17/G18/G19
tosci: | 0 = Kompatybilno$¢, aktywna pozostaje ptaszczyzna dziatajaca przed wywotaniem
cyklu
1=G17 (aktywna tylko w cyklu)
2 = G18 (aktywna tylko w cyklu)
3 =G19 (aktywna tylko w cyklu)
22 _AMODE Tryb alternatywny

D Wszystkie wartosci domysine = 0 albo zaznaczone, jako zakres wartosci a do b
2 Wyswietlanie w zaleznosci od ogéinej danej ustawczej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

3 Zadanie punktéw pomiaru we wspétrzednych biegunowych przy uwzglednieniu kata startu S_STA1 przy punkcie pomiaru
3 lub 4 kata przetaczania S_INCA.

4 Zadanie punktéw pomiaru w prostokatnym uktadzie wspotrzednych (zadanie poprzez 4 punkty)

>  Gdy PPZ "doktadne” nie jest ustawione w MD, wowczas korekcja nastepuje wedtug PPZ "zgrubne”.

®  Zakres wartosci kata S_INCA: -180 do +180 stopni

7). Kat startu S_STA1, zakres wartosci: naroze prostokatne: +- 90 stopni, dowolny naroznik:  + - 45 stopni

5.1.9

Parametry cyklu pomiarowego CYCLE979

PROC CYCLE979 (INT S MVAR, INT S KNUM, INT S KNUM1, 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

Cykle pomiarowe
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5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

Tabela 5-9

Parametry wywotania CYCLE979 O

Nr

Parametry
okna

Parametry
cyklu

Znaczenie

S_MVAR

Wariant pomiaru

War-
tosci:

JEDNOSTKI: Element konturu

1 = Pomiar otworu
2 = Pomiar czopa (watu)

DZIESIATKI: Zarezerwowano

SETKI: Kierunek korekgcji

0 = Tylko pomiar (bez korekcji PPZ lub bez korekcji narzedzia)
1 = Pomiar, okreélenie i korekcja PPZ (patrz S_KNUM)
2 = Pomiar i korekcja narzedzia (patrz S_KNUM1)

TYSIACE: Liczba punktéw pomiaru

0 = 3 punkty pomiaru
1 =4 punkty pomiaru

DZIESIATKITYSIECY: Pomiar z/bez obrotu wrzeciona (pomiar metoda réznicowa) lub
ustawienie sondy pomiarowej w kierunku przetaczenia

0 = Pomiar bez obrotu wrzeciona, bez ustawienia sondy pomiarowej
1 = Pomiar z obrotem wrzeciona
2 = Sonda pomiarowa ustawiona w kierunku przetaczenia

Wybor

S KNUM

Korekcja

przesuniecia punktu zerowego (PPZ), bazowego PPZ lub odniesienia bazowego ?

War-

JEDNOSTKI:

tosci:

DZIESIATKI: O = Bez korekgji
1 do maks. 99 numeréw przesuniecia punktu zerowego lub
1 do maks. 16 numerdw przesuniecia bazowego

SETKI: Zarezerwowano

TYSIACE: Korekcja PPZ, bazy lub odniesienia bazowego

0 = Korekcja ustawianego PPZ

1 = Korekcja specyficznego dla kanatu bazowego PPZ

2 = Korekcja odniesienia bazowego

3 = Korekcja globalnego bazowego PPZ

9 =Korekcja aktywnego PPZ lub przy G500 ostatniego aktywnego specyficznego dla
kanatu bazowego PPZ

DZIESIATKI TYSIECY: Korekcja zgrubna lub doktadna w PPZ, w bazowym PPZ lub w
odniesieniu bazowym

0 = Korekcja doktadna ©
1 = Korekcja zgrubna
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5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

Nr

Parametry
okna

Parametry
cyklu

Znaczenie

Wybor

S_KNUM1

Korekcja w korekcji narzedzia ?

War- JEDNOSTKI:

tosci: | pZIESIATKI:

SETKI:
0 = Bez korekgji

przypadku korekcji sumarycznej i ustawczej patrz tez S DLNUM

1 do maks. 999 numerédw D (numer ostrza) w przypadku korekcji narzedzia; w

TYSIACE: 0 albo jednoznaczne numery D

DZIESIATKI TYSIECY: O albo jednoznaczne numery D
1 do maks. 32000, gdy w MD sa ustawione jednoznaczne numery D

SETKI TYSIECY: Korekcja narzedzia ?

0 = Bez podania (korekcja promienia narzedzia)
1 = Korekcja dtugosci L1

2 = Korekcja dtugosci L2

3 = Korekcja dtugosci L3

4 = Korekcja promienia

MILIONY: Korekcja narzedzia ?

0 = Bez podania (korekcja zuzycia promienia narzedzia)

1 = Korekcja narzedzia sumaryczna (SK) »

Korekcja narzedzia jest dodawana do istniejacej SK

2 = Korekcja narzedzia ustawcza (EK) »

EK (nowa) = EK (stara) + SK (stara) wartos¢ korekcji, SK (nowa) =0
3 = Korekcja narzedzia ustawcza (EK)

Korekcja narzedzia jest dodawana do istniejacej EK

4 = Korekcja geometrii narzedzia

DZIESIATKI MILIONOW: Korekcja narzedzia ?

0 = Bez podania (korekcja geometrii narzedzia, normalna, nieodwrécona)
1 = Korekcja odwrécona

SETKI MILIONOW: Korekcja narzedzia
0 = Korekcja narzedzia bez narzedzia Duplo

1 = Korekcja narzedzia w narzedziu Duplo (_DP)

icon+
Liczba

S_PRNUM

Numer tablicy parametréw sondy pomiarowej (nie numer sondy pomiarowej)
(zakres wartosci 1 do 40)

X0

S_SETV

Wartos¢ zadana

DFA

S_FA

Droga pomiaru

TSA

S_TSA

Zakres ufnosci

X0

S_CPA

Punkt srodkowy 1 osi ptaszczyzny (przy G17 X)

YO

S_CPO

Punkt srodkowy 2 osi ptaszczyzny (przy G17Y)

XM

S XM

Podanie punktu srodkowego wartosci zadanej osi geometrycznej X

YM

S M

Podanie punktu srodkowego wartosci zadanej osi geometrycznej Y

alpha 0

S_STAlL

Kat startowy 7

alpha 1

S_INCA

Kat przetaczania ®

Pomiary

S_NMSP

Liczba pomiaréw w tym samym miejscu " (zakres wartosci 1 do 9)

ST

DP

Numer narzedzia siostrzanego przeznaczonego do korekcji (numer Duplo)

T

S_TNAME

Nazwa narzedzia ?
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5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

Nr | Parametry |Parametry | Znaczenie
okna cyklu
17 | DL S_DLNUM | Sumaryczna korekcja ustawcza numer DL V-4
18 | TZL S _TZL Korekcja zera "2
19 | DIF S_TDIF Kontrola réznicy wymiaréw -2
20 | TUL S_TUL Gdrna granica tolerancji (przyrostowo do wartosci zadanej) ?
21 | TLL S TLL Dolna granica tolerancji (przyrostowo do wartosci zadanej) 2
22 | TMV S_TMV Zakres korekgji przy tworzeniu wartosci sredniej
23 |FW S K Wspotczynnik wagi dla tworzenia wartosci $redniej V
24 S_EVNUM | Zestaw danych pamieci wartosci doswiadczalnej - ©
25 S_MCBIT |Zarezerwowano
26 _ DMODE Tryb wyswietlania
War- JEDNOSTKI: Ptaszczyzna obrébki G17/G18/G19
tosci: | 0 = Kompatybilnos¢, aktywna pozostaje ptaszczyzna dziatajaca przed wywotaniem
cyklu
1 =G17 (aktywna tylko w cyklu)
2 = G18 (aktywna tylko w cyklu)
3 =G19 (aktywna tylko w cyklu)
27 __AMODE Tryb alternatywny
War- JEDNOSTKI: Tolerancja wymiaru tak/nie
tosci: | g = Nie
1 =Tak

0)

2)
3)
4)
5)

6)

7)

8)

5.1.10

PROC CYCLE997

Wszystkie warto$ci domysine = 0 albo zaznaczone, jako zakres wartosci a do b.
Wyswietlanie w zaleznosci od ogdlnej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
Tylko w przypadku korekcji w narzedziu, w przeciwnym przypadku parametr =""

Tylko w przypadku korekcji w narzedziu i tolerancji wymiaru "tak", w przeciwnym przypadku parametr = 0

Tylko gdy jest ustawiona funkcja "Korekcja sumaryczna ustawcza" w ogdlnej MD 18108 $MN_MM_NUM_SUMCORR .
Gdy PPZ "dokfadne” nie jest ustawione w MD, woéwczas korekcja nastepuje wedtug PPZ "zgrubne”.

Tworzenie wartosci z doswiadczenia-wartosci Sredniej jest mozliwe tylko podczas korekcji narzedzia
Zakres pamieci wartosci z doSwiadczenia-wartosci Sredniej:

1 do 20 numeru(éw) pamieci wartosci z doswiadczenia, patrz specyficzna dla kanatu SD55623
$SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1]

10000 do 200000 numeru(éw) pamieci wartosci Sredniej, patrz specyficzna dla kanatu SD55625
$SCS_MEA_AVERAGE_VALUE[n-1]

Zakres wartosci kata startowego -360 do +360 stopni

Zakres wartosci kata przetaczania >0 do <90 stopni przy 4 punktach pomiarowych lub >0 do <120 stopni przy 3 punktach
pomiarowych.

Parametry cyklu pomiarowego CYCLE997

(INT S MVAR,INT S KNUM, INT S PRNUM,REAL S SETV,REAL S FA,REAL S TSA,REAL

S _STAl,REAL S INCA,REAL S SETV0,REAL S SETV1,REAL S SETV2,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)
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5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

Tabela 5-10  Parametry wywotania CYCLE997 "2

Nr | Parametry |Parametry | Znaczenie
okna cyklu
1 S_MVAR Wariant pomiaru (domysinie = 9)

War-
tosci:

JEDNOSTKI: Element konturu
9 = Pomiar kuli

DZIESIATKI: Powtérzenie pomiaru

0 = Bez powtdrzenia pomiaru
1 =7 powtdrzeniem pomiaru

SETKI: Kierunek korekcji

0 = Tylko pomiar (bez korekcji PPZ)
1 = Pomiar, okreslenie i korekcja PPZ (patrz S_KNUM)

TYSIACE: Strategia pomiaru

0 =Pomiar rownolegle do osi, bez punktu startu, ustawienie czujnika pomiarowego
zgodnie z SD55740, bit 1

1 =Pomiar z obejéciem, z punktem startu, ustawienie czujnika pomiarowego zgod-
nie z SD55740, bit 1

2 = Pomiar z obejsciem, z punktem startu, ustawienie czujnika pomiarowego w
kierunku przetaczenia

3 = Pomiar réwnolegle do osi, z katem startu, ustawienie czujnika pomiarowego
zgodnie z SD55740, Bit 1

4 =Pomiar réwnolegle do osi, z katem startu, ustawienie czujnika pomiarowego w
kierunku przetaczenia

DZIESIATKI TYSIECY: Liczba mierzonych kul

0 = Pomiar jednej kuli
1 = Pomiar trzech kuli

SETKI TYSIECY: Liczba punktéw pomiaru, tylko przy pomiarze pod katem (zwréci¢
uwage na strategie pomiaru: miejsce TYSIECZNE> 0)

0 = Trzy punkty pomiaru przy pomiarze pod katem (obejscie kuli)

1 = Cztery punkty pomiaru przy pomiarze pod katem (obejscie kuli)

MILIONY: Okreslenie srednicy zadanej kuli

0 = Bez okreslenia Srednicy zadanej kuli
1 = Okreslenie Srednicy zadanej kuli
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5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

Nr | Parametry |Parametry | Znaczenie
okna cyklu
2 | Wybor S_KNUM Korekcja przesuniecia punktu zerowego (PPZ), bazowego lub odniesienia bazowego
War- JEDNOSTKI:
toscl: | pZ|ESIATKI:
0 = Bez korekgji
1 do maks. 99 numeréw przesuniecia punktu zerowego albo
1 do maks. 16 numerdw przesuniecia bazowego
SETKI: Zarezerwowano
TYSIACE: Korekcja w przesunieciu punktu zerowego (PPZ), w bazowym PPZ lub w
odniesieniu bazowym
0 = Korekcja w ustawianym PPZ
1 = Korekcja w specyficznym dla kanatu bazowego PPZ
2 = Korekcja w odniesieniu bazowym
3 = Korekcja w globalnym bazowym PPZ 7
9 =Korekcja w aktywnym PPZ lub przy G500 w ostatnim aktywnym specyficznym dla
kanatu bazowym PPZ
DZIESIATKI TYSIECY: Korekcja w przesunieciu punktu zerowego (PPZ), w bazowym
PPZ lub w odniesieniu bazowym zgrubnie lub doktadnie
0 = Korekcja doktadna ©
1 = Korekcja zgrubna
3 |icon+ S_PRNUM | Numer tablicy parametréw sondy pomiarowej (nie numer sondy pomiarowej)
Liczba (zakres wartosci 1 do 40)
4 S SETV Srednica kuli(kul) 4
5 |DFA S _FA Droga pomiaru
6 |TSA S_TSA Zakres ufnosci
7 |alphaO S _STAl Kat startu przy pomiarze pod katem
8 |alpha1 S_INCA Kat przetaczania przy pomiarze pod katem
9 | X1 S_SETVO | Pozycjazadana 1. kuli 1. osi ptaszczyzny (przy G17 X) przy pomiarze 3 kul
10 | Y1 S_SETV1 | Pozycjazadana 1. kuli 2. osi ptaszczyzny (przy G17 Y) przy pomiarze 3 kul
1 |21 S_SETV2 | Pozycja zadana 1. kuli 3. osi ptaszczyzny (przy G17 Z) przy pomiarze 3 kul
12 | X2 S_SETV3 | Pozycja zadana 2. kuli 1. osi ptaszczyzny przy pomiarze 3 kul
13 [Y2 S_SETV4 | Pozycja zadana 2. kuli 2. osi ptaszczyzny przy pomiarze 3 kul
14 |22 S_SETV5 | Pozycja zadana 2. kuli 3. osi ptaszczyzny przy pomiarze 3 kul
15 [ X3 S_SETV6 | Pozycja zadana 3. kuli 1. osi ptaszczyzny przy pomiarze 3 kul
16 | Y3 S_SETV7 | Pozycja zadana 3. kuli 2. osi ptaszczyzny przy pomiarze 3 kul
17 |23 S_SETV8 | Pozycja zadana 3. kulki 3. osi ptaszczyzny przy pomiarze 3 kul
18 | TVL S_TNVL Wartos¢ graniczna znieksztatcenia trojkata (suma odchylen) przy pomiarze 3 kul
19 | Pomiary S_NMSP Liczba pomiaréw w tym samym miejscu 2 (zakres wartosci 1 do 9)
20 S_MCBIT |Zarezerwowano
Cykle pomiarowe
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5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

Nr | Parametry |Parametry | Znaczenie
okna cyklu
21 _ DMODE Tryb wyswietlania
War- JEDNOSTKI: Ptaszczyzna obrébki G17/G18/G19
tosci: | o = Kompatybilnoé¢, aktywna pozostaje ptaszczyzna dziatajaca przed wywotaniem
cyklu
1 =G17 (aktywna tylko w cyklu)
2 = G18 (aktywna tylko w cyklu)
3 =G19 (aktywna tylko w cyklu)
22 _AMODE Tryb alternatywny

D Wszystkie wartos$ci domysine = 0 albo zaznaczone, jako zakres wartosci a do b

2 Wyswietlanie w zaleznos$ci od ogdlnej danej ustawczej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
3 Pozycjonowanie posrednie z obejsciem kuli na réwniku

4 Pomiar 3 kul: Dla wszystkich kul obowiazuje taka sama zadana $rednica (_SERV)

»  Warto$¢ domysélnadla s TNVL=1.2
Korekcja w PPZ: Tylko gdy okre$lone znieksztatcenie lezy ponizej wartosci granicznej S_TNVL , jest korygowane w PPZ.

®  Gdy PPZ "doktadne” nie jest ustawione w MD, wowczas korekcja nastepuje wedtug PPZ "zgrubne”.

7 W przypadku wariantu pomiaru "Pomiar trzech kul" korekcja w globalnym frame bazowym jest niemozliwa (S_KNUM =3001
do 3016), poniewaz frame nie posiada sktadowej obrotu.

5.1.11 Parametry cyklu pomiarowego CYCLE995

PROC CYCLE995 (INT S_MVAR, INT S_KNUM,INT S_PRNUM,REAL S_SETV,REAL S_FA,REAL S_TSA,REAL
S STA1,REAL S INCA,REAL S DZ,REAL S SETV0,REAL S SETV1,REAL S SETV2,REAL S_TUL,REAL
S_TZL,INT S NMSP,INT S MCBIT,INT DMODE,INT AMODE)
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5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

Tabela 5-11  Parametry wywotania CYCLE995 "
Nr | Parametry |Parame- Znaczenie
okna try cyklu
1 S_MVAR Wariant pomiaru (domyslnie=5)
War- JEDNOSTKI: Element konturu
tosci: 5 = Geometria wrzeciona (réwnolegle do osi narzedzia)
DZIESIATKI: Powt6rzenie pomiaru
1 =Z powt6rzeniem pomiaru
SETKI: bez kierunku korekgcji
0 = Tylko pomiar
TYSIACE: Strategia pomiaru
2 = Pomiar pod katem, zorientowanie sondy pomiarowej w kierunku przetaczenia
DZIESIATKI TYSIECY: Liczba mierzonych kul
0 = Pomiar jednej kuli
SETKI TYSIECY: Liczba punktéw pomiaru
1 =4 punkty pomiaru przy pomiarze pod katem (obejscie kuli)
MILIONY: Okreélenie srednicy zadanej kuli
0 = Bez okreslenia srednicy zadanej kuli
1 = Okreslenie srednicy zadanej kuli
2 | Wybor S_KNUM Kierunek korekgji
0=0
3 |icon+ S_PRNUM | Numer tablicy parametréw sondy pomiarowej (nie numer sondy pomiarowej)
Liczba (zakres wartosci 1 do 40)
4 |DM S SETV | Srednica kuli kalibracyjnej 4
5 |DFA S FA Droga pomiaru
6 |TSA S_TSA Przedziat ufnosci
7 |alphaO S _STAl Kat startu przy pomiarze pod katem ?
8 S_INCA Kat przetaczania przy pomiarze pod katem 2
9 |DzZ S _DZ Odstep 1. pomiaru P1 do 2. pomiaru P2 na trzpieniu sondy pomiarowej
10 S_SETVO | Pozycja zadana kuli 1. osi ptaszczyzny (przy G17 X) ?
11 S_SETV1 | Pozycja zadana kuli 2. osi ptaszczyzny (przy G17Y) 2
12 S _SETV2 | Pozycja zadana kuli 3. osi ptaszczyzny (przy G17 X) 2
13 | TUL S_TUL Gorna granica tolerancji kata odchylenia
14 | TZL S TZL Zakres korekcji zera V¥
15 | Liczba S_NMSP Liczba pomiaréw w tym samym miejscu ? (zakres wartosci 1 do 9)
16 S _MCBIT |zarezerwowano ?
17 _ DMODE Tryb wyswietlania
War- JEDNOSTKI: Ptaszczyzna obrébki G17/G18/G19
tosci: |- Kompatybilno$¢, aktywna pozostaje ptaszczyzna dziatajaca przed wywotaniem
cyklu
1=G17 (aktywna tylko w cyklu)
2 = G18 (aktywna tylko w cyklu)
3 =G19 (aktywna tylko w cyklu)
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5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

Nr | Parametry |Parame- |Znaczenie
okna try cyklu
18 _ AMODE Tryb alternatywny

War- JEDNOSTKI: Tolerancja wymiaru tak/nie
tosci: | g = nie
1 =tak

Wszystkie wartosci domysine = 0 albo zaznaczone, jako zakres wartosci a do b

" Wyswietlanie w zalezno$ci od ogdlnej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
2 Parametry obecnie nie sg uzywane i rowniez nie sg wyswietlane w oknie wprowadzania.

Parametr kat przetaczenia S_INCA jest ustawiony na state na 90 stopni.

3 Zakres wartosci kata startu -360 do +360 stopni.

4 Przy tolerancji wymiaru ustawionym na ,tak”:
zmierzone katy sa mniejsze niz warto$¢ zakresu korekcji zera TZL, parametry wynikowe dla katéw (_OVR[2], _OVR[3])i
odchylenia (_OVR[7], _OVR[8]) sa ustawiane na zero.
Wyswietlenie TZL nastepuje na pomocg ogdlnej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE Bit 25=1.

(wybér korekcji zera jest zwolniona przy pomiarze odchylenia katowego wrzeciona)

> Parametr TSA odnosi sie do 1. pomiaru kuli kalibracyjne;.

5.1.12

Parametry cyklu pomiarowego 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_SETV2,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)

Cykle pomiarowe

Podrecznik programowania, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6NA5

349



Listy parametréw
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Tabela 5-12  Parametry wywotania CYCLE996 "

Nr | Parametry |Parame- Znaczenie
okna try cyklu
1 S_MVAR Wariant pomiaru (domyslnie=1)
War- JEDNOSTKI: Kolejnos$¢ pomiaru
tosci: | g = Obliczenie kinematyki (wyb6r za pomoca: wyéwietlenie wyniku, protokét, zmia-
na zestawu danych skretu lub z pokwitowaniem przez operatora), patrz _ AMODE
1=1. pomiar
2 =2. pomiar
3 = 3. pomiar
DZIESIATKI: Zarezerwowano
0=0
SETKI: Wariant pomiaru przy 1. do 3. pomiaru
0 = Pomiar kuli kalibracyjnej réwnolegle do osi
1 = Pomiar kuli kalibracyjnej pod katem i bez aktualizacji wrzeciona
2 =Pomiar kuli kalibracyjnej i aktualizacja wrzeciona w kierunku przetaczenia sondy
pomiarowej 3
3 = Pomiar réwnolegle do osi, z katem startu ®
4 = Pomiar réwnolegle do osi, z katem startu i aktualizacja wrzeciona w kierunku
przetaczenia sondy pomiarowej ®
TYSIACE: Cel korekgji przy obliczeniu kinematyki ¥
0 = Tylko pomiar. Zestawy danych skretu sg obliczane, ale pozostajg bez zmian.
1 = Obliczenie zestawu danych skretu. Zestawy danych skrety sa zmieniane, jesli to
konieczne po pokwitowaniu przez operatora ¥
DZIESIATKI TYSIECY: Obliczenie osi pomiaru (0$ obrotowa 1 lub 2) lub faricucha
wektoréw otwartego lub zamknietego w przypadku kinematyki
0 = tanicuch wektoréw zamkniety (obliczenie tylko w przypadku kinematyki)
1 = 0$ obrotowa 1 (tylko podczas 1. do 3. pomiaru)
2 = O$ obrotowa 2 (tylko podczas 1. do 3. pomiaru)
3 = taricuch wektoréw otwarty (obliczenie tylko w przypadku kinematyki)
SETKI TYSIECY: Obliczenie normalizacji osi obrotowej 1 w przypadku kinematyki
0 = Bez normalizacji osi obrotowej 1
1 = Normalizacja w kierunku 1. osi ptaszczyzny (przy G17 X)
2 = Normalizacja w kierunku 2. osi ptaszczyzny (przy G17Y)
3 = Normalizacja w kierunku 3. osi ptaszczyzny (przy G17 Z)
MILIONY: Obliczenie normalizacji 2 osi obrotowej w przypadku kinematyki »
0 = Bez normalizacji osi obrotowej 2
1 = Normalizacja w kierunku 1. osi ptaszczyzny (przy G17 X)
2 = Normalizacja w kierunku 2. osi ptaszczyzny (przy G17Y)
3 = Normalizacja w kierunku 3. osi ptaszczyzny (przy G17 Z)
DZIESIATKI MILIONOW: Plik protokotu
0 = Brak pliku protokotu
1 = Plik protokotu z obliczonymi wektorami (nosnikiem narzedzi) i 1. dynamiczna
transformacja 5-osiowa (TRAORI(1)), jezeli wliczono do MD.
S _TC Numer zestawu danych skretu (nosnik narzedzi)
icon+ S_PRNUM | Numer tablicy parametréw sondy pomiarowej (nie numer sondy)
Liczba (domyslnie=1)
4 S SETV | Srednica kulki kalibracyjnej
Cykle pomiarowe
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5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

Nr | Parametry |Parame- |Znaczenie
okna try cyklu
5 |alphaO S_STAl Kat startu przy pomiarze pod katem
6 |alphaO S_SETVO | Wartos¢ pozycji osi obrotowej 1 (gdy o$ ta jest reczna lub pétautomatyczna)
7 |alpha1 S_SETV1 | Warto$¢ pozycji 2 osi obrotowej (gdy o ta jest reczna lub pétautomatyczna) ©
8 [XN S_SETV2 | Warto$¢ pozycji dla normalizacji 1 osi obrotowe;j
9 [XN S_SETV3 | Wartos¢ pozycji dla normalizacji 2 osi obrotowej ©
10 | delta S_SETV4 | Wartos¢ tolerancji wektoréw przesuniecia 11 do 14
11 | delta S_SETV5 | Warto$¢ tolerancji wektoréw osi obrotowych V1iV2
12 | TVL S_TNVL Wartos¢ graniczna segmentu kata osi obrotowej (zakres wartosci 1 do 60 stopni),
(domysinie=20) 7
13 | DFA S _FA Droga pomiaru
14 | TSA S _TSA Zakres ufnosci
15 | Pomiary S_NMSP Liczba pomiaréw w tym samym miejscu 2 (domyslnie=1)
16 S_MCBIT |Zarezerwowano
17 _ DMODE Tryb wyswietlania
War- JEDNOSTKI: Ptaszczyzna obrébki G17/G18/G19
tosci: | 0 = Kompatybilnos¢, aktywna pozostaje ptaszczyzna dziatajaca przed wywotaniem
cyklu
1 =G17 (aktywna tylko w cyklu)
2 = G18 (aktywna tylko w cyklu)
3 =G19 (aktywna tylko w cyklu)
18 _ AMODE Tryb alternatywny

War- JEDNOSTKI: Kontrola tolerancji tak/nie
tosci: | g = Nje
1 = Tak: Ewaluacja wartosci tolerancji wektoréw S_SETV4, S _SETV5

DZIESIATKI: Pokwitowanie przez operatora przy wpisywaniu obliczonych wektoréw
do zestawu danych skretu ®

0 = Tak: Operator musi pokwitowac¢ zmiane

1 = Nie: obliczone wektory sa natychmiast wpisywane (dziata tylko wtedy, gdy
miejsce SETEK i TYSIECY = 0)

SETKI: Wyswietlenie wyniku pomiaru

0 = Nie
1 =Tak
TYSIACE: Wyswietlenie wyniku pomiaru edytowalne
0 = Nie

1 = Tak, i edytowalne (dziata tylko wtedy, gdy miejsce SETEK = 1)

2)

3)

4)

5)

Wszystkie wartosci domyslnie = 0 lub zaznaczone jako domysinie=x
Wyswietlanie w zaleznosci od ogdlnej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE

Za pomoca tego wariantu mozna np. zmierzy¢ w potozeniu 90 stopni kinematyki na kuli kalibracyjnej, bez kolizji z trzpieniem
mocujgcym kuli. Mozna zadac¢ kat startu S_STA1 (0do 360 stopni). Kat przetaczania przy okrazaniu kuli jest réwny 90 stopni.
Jako posuw po torze kotowym stosowana jest specyficzna dla kanatu SD55634 $SCS_MEA _FEED_PLANE_VALUE

Przed wpisaniem nastepuje zapytanie operatora z MO. Wektory wprowadzane sa tylko przy NC-Start.
Jesli program pomiarowy zostanie przerwany poprzez RESET , nie zostang wprowadzone zadne obliczone wektory.
Wektory sg wprowadzane tylko wtedy, gdy tolerancja wektordéw offsetu nie zostanie przekroczona podczas obliczen.

Wyswietlenie wyniku pomiaru tylko w przypadku wariantu pomiaru kinematyka.
Jesli wynik pomiaru ma by¢ réwniez wys$wietlany po 1. do 3. pomiaru, odbywa sie to poprzez ustawienie specyficznej dla
kanatu SD55613 $SCS_MEA_RESULT_DISPLAY.

Cykle pomiarowe
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® O$ obrotowa 2 tylko w przypadku kinematyk z dwoma osiami obrotowymi

7 Wartos¢ graniczna segmentu kata osi obrotowej. Zakres wartosci S_TNVL pomiedzy 20 do 60 stopni. Przy
wartoéciach S TNVL < 20 stopni nalezy liczy¢ sie z niedoktadnosciami uwarunkowanymi btedami pomiaru sondy
pomiarowej w mikrometrach. Gdy warto$¢ graniczna zostanie przekroczona, pojawia sie btad 61430 z wySwietleniem
minimalnej wartosci graniczne;j.

®  Aktualizacja wrzeciona w kierunku przetaczenia sondy pomiarowej, gdy SD54760 Bit 17 = 1

5.1.13 Parametry cyklu pomiarowego 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 RAl,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 RAl,REAL S SETV4,REAL S FA,REAL

S TSA,INT S NMSP,INT S DMODE,INT S AMODE,INT S KNUM)

Tabela 5-13  Parametry wywotania cyklu CYCLE9960

Nr | Parametry | Parame- Znaczenie
okna wpro- | try cyklu
wadzania
1 Wybér S_MVAR Wariant pomiaru (domysinie=1)

Wartosci: | JEDNOSTKI: Wariant pomiaru

0= Pomiar i obliczenie kinematyki (wybér z: wyéwietlenia wyniku, protokotu,
zestawu danych skretu (patrz tysigce S MVAR))

1 = Pomiar gtowicy odniesienia

2 = Dopasowanie gtowicy do gtowicy odniesienia

3 = Pomiar i obliczenie punktéw interpolacji (E996)

DZIESIATKI: Zarezerwowano

SETKI: Wariant pomiaru podczas pomiaru kulki

2 = pomiar kulki kalibracyjnej i aktualizacja wrzeciona w kierunku przefaczenia
sondy pomiarowe;j

4 = pomiar rownolegty do osi z katem startowym i aktualizacja wrzeciona w
kierunku przetaczenia sondy pomiarowej ?

TYSIACE: Cel korekcji przy obliczeniu kinematyki

0 = pomiar i korekcja. Zestawy danych sg obliczane i pozostaja niezmienione
1= obliczone zestawy danych sg zmieniane, jesli to konieczne, po pokwitowaniu
przez operatora

2= juz zmierzona kinematyka jest obliczana i, jesli to konieczne, zmieniana po
pokwitowaniu przez operatora

DZIESIATKI TYSIECY: O$ pomiaru (0$ obrotowa 1 lub 2)

1 = wszystkie istniejgce osie obrotowe sa mierzone i obliczane
4 = tylko o$ obrotowa 1 jest mierzona i obliczana

5 =tylko 0§ 2 jest mierzona i obliczana

2 S_TNAME | Nazwa transformacji (zestaw danych skretu lub transformacja oparta na faricuchu kinema-
tyki)
3 |icon+ S_PRNUM | Numer tablicy parametréw sondy pomiarowej (nie numer sondy)
Liczba (domyslinie=1)
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Nr | Parametry

okna wpro-
wadzania

Parame-
try cyklu

Znaczenie

S_SETV

Srednica kulki kalibracyjnej

alpha 1

[0 2 I N o N IO, B N 2N

S_SETV1

Kat startu podczas pomiaru pod katem 1. osi obrotowej

S_START RAl :Kat startu 1. osi obrotowe;j

S_END_ RAL : Kat koricowy 1. osi obrotowe;j

S_CMEA_RA1 : Liczba pomiardéw 1 osi obrotowej, 3 dla pomiaru i obliczenia kinematyki. W
przypadku punktéw interpolacji mozliwych jest 12 pomiardw.

S_POS_RAZ2 : Pozycja 2. osi obrotowej podczas pomiaru 1. osi obrotowej ¥

10 |alpha2

1M

12

13

14

S_SETV2

Kat startu podczas pomiaru pod katem 2. osi obrotowej 4

S_START RA2 :Kat startu 2. osi obrotowej ¥

S_END RAZ2 :Kat koricowy 2. osi obrotowej ¥

S_CMEA RA2 :Liczba pomiaréw 2. osi obrotowej, 3 dla pomiaru i obliczenia kinematyki. W
przypadku punktéw interpolacji mozliwych jest 12 pomiaréw.?

S_POS_RAL : Pozycja 1. osi obrotowej podczas pomiaru 2. osi obrotowej

15

delta

S_SETV4

Wartos¢ tolerancji wektoréw offsetu

16

DFA

S FA

Droga pomiaru

17

TSA

S_TSA

Zakres ufnosci

18

Liczba

S_NMSP

Liczba pomiaréw w tym samym miejscu
(domyslnie=1)

19

_DMODE

Tryb wyswietlania

Wartosci: | JEDNOSTKI: Ptaszczyzna obrébki G17/G18/G19

0 = Kompatybilno$¢, aktywna pozostaje ptaszczyzna dziatajaca przed wywota-
niem cyklu

1=G17 (aktywna tylko w cyklu)

2 = G18 (aktywna tylko w cyklu)

3 =G19 (aktywna tylko w cyklu)

20

_AMODE

Tryb alternatywny

Wartosci: | JEDNOSTKI: Kontrola tolerancji tak/nie

0 =nie

1 = tak: Ewaluacja wartosci tolerancji wektoréw ->S_SETV4, S_SETV5
DZIESIATKI: Automatyczna kalibracja

0 = bez automatycznej kalibracji

1 = automatyczna kalibracja

SETKI: Automatyka kata startu
0 = stosowany jest ustawiony kat startu
1 = automatyczne obliczenie kata startu w kazdym punkcie pomiaru

21

S_KNUM

Numer skorygowanego PPZ dla pomiaru gtowicy odniesienia

Wartosci | JEDNOSTKI: Korekcja zawsze odbywa sie w przesunieciu zgrubnym, przesuniecie
doktadne jest usuwane

DZIESIATKI: 1...99 numery ustawianego PPZ (1=G54)
TYSIACE: 9 korekcji aktywnego ustawianego PPZ

2)

3)

Cykl

Wszystkie wartosci domysinie = 0 lub zaznaczone jako domys$lnie=x

Aktualizacja wrzeciona w kierunku przetgczenia sondy pomiarowej, gdy SD54760 Bit 17 =1

Przed wpisaniem nastepuje zapytanie z MO. Wektory nie sa wprowadzane do momentu NC-Start. Gdy program pomiaru
zostanie przerwany przez RESET, wéwczas obliczone wektory nie sg wprowadzane. Wektory sg wprowadzane tylko wtedy,
gdy tolerancja przesunigcia wektoréw nie zostata przekroczona.
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4 O$ obrotowa 2 tylko w przypadku kinematyk z 2 osiami obrotowymi
»  Wyswietlanie w zaleznosci od ogdlnej SD54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE.

5.1.14 Parametry cyklu pomiarowego 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)

Tabela 5-14  Parametry wywotania CYCLE982 "

Nr | Parametry |Parame- Znaczenie
okna try cyklu
1 S MVAR Wariant pomiaru
War- JEDNOSTKI: Kalibrowanie | pomiar
tosci: | 0 = Kalibracja sondy do pomiaru narzedzi

1 = Pojedynczy pomiar narzedzia 3

2 = Wielokrotny pomiar narzedzia, okreslenie dtugosci i promienia narzedzia (w
przypadku narzedzi frezarskich)

DZIESIATKI: Kalibrowanie albo pomiar w MKS lub WKS

0 = W odniesieniu do maszyny ¥
1 =W odniesieniu do przedmiotu obrabianego

SETKI: Pomiar z lub bez obrotu w przypadku narzedzi frezarskich

0 = Pomiar bez obrotu
1 = Pomiar z obrotem

TYSIACE: Cel korekcji w przypadku narzedzi frezarskich

0 = Okreslenie dtugosci lub dtugosci i promienia (patrz S_ MVAR miejsce jednostek)
1 = Okreélenie promienia, gdy S MVAR miejsce jednostek = 1

2 = Okreslenie dtugosci i promienia (strona czotowa), gdy S MVAR miejsca jedno-
stek =1 lub 2

3 = Okreslenie gornego ostrza (tylnej strony) frezu tarczowego oraz dtugosci i pro-
mienia »

DZIESIATKI TYSIECY: Pozycja narzedzia frezarskiego lub wiertta

0 = Pozycja osiowa narzedzia frezarskiego lub wiertta, promierl w 2. osi ptaszczyzny
(przy G18 X) 7
1 =Pozycja osiowa narzedzia frezarskiego lub wiertta, promien w 1. osi ptaszczyzny
(przy G182) ”

SETKI TYSIECY: Przyrostowe kalibrowanie lub pomiar

0 = Bez podania
1 = Kalibrowanie przyrostowe lub pomiar

MILIONY: Pozycjonowanie wrzeciona na kat startu S_STA1 (tylko przy pomiarze
narzedzi frezarskich)

0 = Bez pozycjonowania wrzeciona
1 = Pozycjonowanie wrzeciona na kat startu S_STA1

Cykle pomiarowe
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Nr |Parametry |Parame- |Znaczenie
okna try cyklu
2 | Wybor S_KNUM Wariant korekcji 2
War- JEDNOSTKI: Korekcja narzedzia
tosci: | 0 = Bez podania (korekcja narzedzia w geometrii)
1 = Korekcja narzedzia w zuzyciu
3 icon+ S_PRNUM | Numer tablicy parametréw sondy pomiarowej (nie numer sondy)
Liczba (domyslnie=1)
4 | X0 S MA O$ pomiaru
War- 1=1. 0§ ptaszczyzny (przy G18 Z)
tosci: | 2= 2. 0§ ptaszczyzny (przy G18 X)
5 |+- S MD Kierunek pomiaru
War- 0 = Bez wyboru (kierunek pomiaru okreslany jest z wartosci rzeczywistej)
tosci: 1 = Dodatni
2 =Ujemy
6 |72 S ID Przesuniecie
7 |DFA S FA Droga pomiaru
8 |TSA S _TSA Zakres ufnosci
9 |VMS S_VMS Zmienna predko$¢ pomiaru przy kalibrowaniu 2
10 |alphat S_STAl Kat startu przy pomiarze narzedzi frezarskich
11 |alpha2 S_CORA Kat korekgji przy pomiarze narzedzi frezarskich z obrotem ®
12 | TZL S _TZL Korekcja zera przy pomiarze narzedzi. Przy kalibrowaniu jest S TzL = 0
13 | DIF S_TDIF Kontrola réznicy wymiarow
14 | Pomiary S_NMSP Liczba pomiaréw w tym samym miejscu 2 (domysinie=1)
15 |EVN S_EVNUM | Numer pamieci warto$ci z doswiadczenia-wartosci $rednich 2-9
16 S_MCBIT | Zarezerwowano
17 _ DMODE Tryb wyswietlania
War- JEDNOSTKI: Ptaszczyzna obrébki G17/G18/G19
tosci: | 0 = Kompatybilno$¢, aktywna pozostaje pfaszczyzna dziatajaca przed wywotaniem
cyklu
1 =G17 (aktywna tylko w cyklu)
2 = G18 (aktywna tylko w cyklu)
3 =G19 (aktywna tylko w cyklu)
DZIESIATKI: Potozenie ostrza w przypadku narzedzi tokarskich i frezarskich
(tylko dla wyswietlania w oknach wprowadzania 1 do 9)
SETKI: Typ narzedzia
0 = Narzedzia tokarskie
1=Frez
2 = Narzedzia wiertarskie
TYSIACE: Strategia dosuniecia wzgledem sondy do pomiaru narzedzi
0 = PLUS [X/Z]; X gdy narzedzie ma potozenie osiowe, Z gdy promieniowe
1 =MINUS [X/Z]; X gdy narzedzie ma potozenie osiowe, Z gdy promieniowe
18 _AMODE Tryb alternatywny

War- JEDNOSTKI: Zarezerwowano
tosci:

DZIESIATKI: Zarezerwowano

Cykle pomiarowe
Podrecznik programowania, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6NA5 355



Listy parametréw

5.1

Nr

Przeglgd parametréw cykli pomiarowych
Parametry | Parame- Znaczenie
okna try cyklu

SETKI: Zarezerwowano

TYSIACE: Najazd na pozycje startowa po procesie pomiaru podczas kalibracji i po-
jedynczego pomiaru (patrz S_MVAR - JEDNOSTKI)

0 = Narzedzie jest przesuwane o DFM wzgledem krawedzi sondy pomiarowej
1 = Dosuniecie do pozycji startowej

2)

3)

4)
5)
6)

7)

8)

9)

Wszystkie wartosci domysinie = 0 lub zaznaczone jako domysinie=x
Wyswietlanie w zaleznosci od og6lnej danej ustawczej SD54762 MEA_FUNCTION_MASK_TOOL

Pomiar narzedzia tokarskiego, frezarskiego lub wiertta. 0§ pomiaru w parametrze S_MA
Specyfikacja w przypadku narzedzi tokarskich poprzez potozenie ostrza 1...8, w przypadku narzedzi frezarskich poprzez
miejsce SETEK do TYSIECY w parametrze S_MVAR.

Pomiar i kalibracja nastepuje w bazowym uktadzie wspotrzednych (MKS przy wytaczonej transformacji kinematycznej).
Nie dla pomiaru przyrostowego
Tylko dla pomiaru wielokrotnego S MVAR=x2x02 albo x3x02 (przyktad: frez tarczowy albo frez do rowkéw)

Gdy specyficzna dla kanatu SD42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE = 2 wdwczas nastepuje przyporzadkowanie sktadowych
dtugosci narzedzia, jak w przypadku narzedzi tokarskich

Tylko przy pomiarze z obrotem S MVAR=xx1x1

Tworzenie wartosci z doswiadczenia

Zakres wartosci pamieci wartosci zdoswiadczenia: 1 do 20 numerdw pamieci wartosci zdo$wiadczenia, patrz specyficzna dla
kanatu SD55623 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[n-1].

5.1.15 Parametry cyklu pomiarowego 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)
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Tabela 5-15 Parametry wywotania CYCLE971 "

Nr | Parametry | Parame- Znaczenie
okna try cyklu
1 S_MVAR Wariant pomiaru
War- JEDNOSTKI:
tosci:

0 = Kalibrowanie sondy do pomiaru narzedzi

1 = Pomiar narzedzia z zatrzymanym wrzecionem (dtugo$¢ lub promien)

2 = Pomiar narzedzia z obracajacym sie wrzecionem (dtugos¢ lub promien), patrz
parametr S F1 doS_s4

DZIESIATKI: Pomiar w MKS lub w WKS
0 = Pomiar w MKS (wzgledem maszyny), pomiar narzedzia lub kalibracja sondy do
pomiaru narzedzi

1 = Pomiar w WKS (wzgledem przedmiotu obrabianego), pomiar narzedzia lub
kalibracja sondy pomiarowej narzedzia

SETKI: Kontrola poszczegdlnych ostrzy

0 =nie

1 =tak
TYSIACE:
0=0

DZIESIATKI TYSIECY: Przyrostowe kalibrowanie albo pomiar

0 = Bez podania
1 = Kalibrowanie przyrostowe lub pomiar

SETKI TYSIECY: Automatyczne kalibrowanie sondy do pomiaru narzedzi

0 = Sonda pomiarowa narzedzia nie jest kalibrowana automatycznie
1 = Sonda pomiarowa narzedzia jest kalibrowana automatycznie

MILIONY: Kalibrowanie w ptaszczyZnie z obrotem wrzeciona

0 = Kalibrowanie w ptaszczyZznie bez obrotu wrzeciona
1 = Kalibrowanie w ptaszczyznie z obrotem wrzeciona

2 | Wybor S_KNUM Wariant korekgji ?
War- JEDNOSTKI: Korekcja narzedzia
tosci:

0 = Bez podania (korekcja narzedzia w geometrii)
1 = Korekcja narzedzia w zuzyciu

3 icon+ S_PRNUM | Numer tablicy parametréw sondy pomiarowej (nie numer sondy)
Liczba
4 X0 S MA O$ pomiaru, 0$ przesuniecia ¥
War- JEDNOSTKI: Numer osi pomiaru
tosci:

1 =1. 0o ptaszczyzny (przy G17 X)
2 = 2. 05 ptaszczyzny (przy G17°Y)
3 =3. 0§ ptaszczyzny (przy G17 Z)

DZIESIATKI:
0=0
SETKI: Numer osi przesuniecia

0 = Bez osi przesuniecia
1=1. 0§ ptaszczyzny (przy G17 X)
2 = 2. 0$ ptaszczyzny (przy G17°Y)

Cykle pomiarowe
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5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

Nr | Parametry |Parame- |Znaczenie
okna try cyklu
5 |+- S _MD Kierunek pomiaru
War- 0 = Bez wyboru (kierunek pomiaru jest okreslany z wartosci rzeczywistej)
tosci: 1 = Dodatni
2 =Ujemy
6 |V S ID Przesuniecie
War- 0 = W przypadku narzedzi bez przesuniecia
tosci: | >0=
¢ Kalibrowanie: Przesuniecie dziata na 3. o$ ptaszczyzny (przy G17 Z), gdy $red-
nica narzedzia kalibracyjnego jest wigksza, niz gérna srednica sondy. W tym
przypadku narzedzie jest przesuwane o promien narzedzia od srodka sondy, po
odjeciu wartoéci S_ID. O$ przesuniecia jest dodatkowo podawanaw s_MaA .
e Pomiar: W przypadku narzedzi wieloostrzowych nalezy poda¢ przesuniecie dtu-
gosci narzedzia i najwyzszego punktu ostrza przy pomiarze promienia albo
przesuniecie promienia narzedzia do najwyzszego punktu ostrza przy pomiarze
dtugosci narzedzia.
7 | DFA S FA Droga pomiaru
8 |TSA S TSA Zakres ufnosci
9 VMS S_VMS Zmienna predko$¢ pomiaru przy kalibrowaniu ?
10 | TZL S TZL Korekcja zera (tylko przy pomiarze narzedzia)
11 |DIF S TDIF Kontrola réznicy wymiaréw przy pomiarze narzedzia (S_MVAR=xx1 albo S MVAR=xx2)
12 | Pomiary S_NMSP Liczba pomiaréw w tym samym miejscu ?
13 | F1 S F1 1. Posuw dla dotkniecia przy obracajacym sie wrzecionie ?
14 | S1 S s1 1. Obroty dla dotkniecia przy obracajacym sie wrzecionie 2
15 [F2 S F2 2. Posuw dla dotkniecia przy obracajacym sie wrzecionie 2
16 [S2 S _S2 2. Obroty dla dotknigcia przy obracajacym sie wrzecionie 2
17 |F3 S F3 3. Posuw dla dotkniecia przy obracajacym sie wrzecionie 2
18 |S3 S s3 3. Obroty dla dotkniecia przy obracajagcym sie wrzecionie 2
19 |EVN S_EVNUM | Numer pamiegci wartosci z doswiadczenia 2
20 S _MCBIT |Okno _CBIT lub _CHBIT
21 _ DMODE Tryb wyswietlania
War- JEDNOSTKI: Ptaszczyzna obrébki G17/G18/G19
tosci: |- Kompatybilno$¢, aktywna pozostaje ptaszczyzna dziatajaca przed wywotaniem
cyklu
1=G17 (aktywna tylko w cyklu)
2 = G18 (aktywna tylko w cyklu)
3 =G19 (aktywna tylko w cyklu)
Cykle pomiarowe
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5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

Nr |Parametry |Parame- |Znaczenie
okna try cyklu
22 _AMODE Tryb alternatywny

War-
tosci:

JEDNOSTKI: Pomiar przesuniecia narzedzia w przypadku promienia

1 =nie
2 =tak

DZIESIATKI: Kierunek pomiaru przesuniecia narzedzia w przypadku promienia w 3.
osi ptaszczyzny (przy G17 Z)

1 =Dodatni

2 =Ujemny

SETKI: Pomiar przesunigcia narzedzia w przypadku dtugosci lub podczas kalibrowa-
nia sondy pomiarowej w 3. osi

0 = Kompatybilnos¢, auto

1 = Nie

2 =Tak

TYSIACE: Kierunek pomiaru przesuniecia narzedzia w odniesieniu do dtugosci w osi
przesuniecia (patrz S_MA SETKI)

1 =Dodatni

2 =Ujemny

2)
3)

4)

Wszystkie wartosci domyslnie = 0 lub zaznaczone jako domysInie=x
Wyswietlanie w zaleznosci od ogdélnej danej ustawczej SD54762 MEA_FUNCTION_MASK_TOOL
Tylko w przypadku korekcji w narzedziu i tolerancji wymiaru "tak", w przeciwnym razie parametr = 0

Przy pomiarze automatycznym (S_MVAR=1x00xx) bez wyswietlenia osi pomiaru, osi przesuniecia = S_MA=0.

5.1.16 Parametry cyklu pomiarowego CYCLE150
PROC CYCLE150 (INT S _PICT, INT S PROT,STRING[ 160] S _PATH) SAVE
ACTBLOCNO DISPLOF
Tabela 5-16  Parametry wywotania CYCLE150
Nr | Parametry |Parametry |Znaczenie
okna cykli
1 Okno wyni- | S _PICT Wybér sposobu wys$wietlenia wynikéw (domysinie = 0)
ku pomiaru
Wartos- | JEDNOSTKI:
c 0 = Okno wyniku pomiaru WYt
1 = Okno wyniku pomiaru ZAt
DZIESIATKI: Wybér trybu wyswietlania (wartosci jak w SD55613)
1 =Wyswietlenie okna wyniku pomiaru - automatyczne odwotanie po 8s
3 = Wyswietlenie okna wyniku pomiaru - kwitowanie za pomocg NC-Start
4 = Wyswietlenie okna wyniku pomiaru - tylko w przypadku alarméw (61303 ...
61306)
2 S_PROT Wybér sposobu protokotowania (domysinie = 0)

Cykle pomiarowe
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5.1 Przeglgd parametréw cykli pomiarowych

Nr | Parametry |Parametry |Znaczenie
okna cykli
Protokot Wartos- | JEDNOSTKI: Wybor protokotu wyt. | zat. | ostatni pomiar
¢k 0 = Protokét WYt
1 = Protokét ZAt
2 = Ostatni zarejestrowany pomiar
Typ protoko- DZIESIATKI: Wybér typu protokotu
tu 0 = Protokét standardowy
1 = Protokét uzytkownika (dowolnie definiowany)
Format pro- SETKI: Wybér formatu protokotu
tokotu 0 = Format tekstowy
1 = Format tabelaryczny (do importowania do Excela)
Dane proto- TYSIACE: Wyb6ér zapisu nowy lub dotacz
kotu 0 = Nowy
1 = Dofaczony
Protokét DZIESIATKI TYSIECY: Wybér miejsca zapisania protokotu
protokotu 0 = Jak program obrébki
1 = Katalog
3 S_PATH Sciezka do pliku protokotu zgodnie z wyborem miejsca zapisania protokotu
(podanie petnej $ciezki lub tylko nazwy pliku, np.:
"IINC:/WKS.DIRINAME.WPD lub "MESSPROTOKOLL.TXT"
Cykle pomiarowe
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5.2 Parametry dodatkowe

5.2 Parametry dodatkowe
Nastepujace parametry dodatkowe mozna ukrywac albo wyswietla¢ w oknach
wprowadzania. Dalsze informacje dotyczace danych ustawczych SD54760 do SD54764
znajduja sie w podreczniku listowym Szczegdtowy opis danych maszynowych.
ﬁ Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wskazéwek producenta maszyny.
Parametry dodatkowe nie sg dostepne dla wszystkich cykli pomiarowych. Patrz tez opis
interfejsu.
Tabela 5-17  Parametry dodatkowe podczas pomiaru przedmiotu obrabianego
Parametry okna Parametry | Opis Jednost-
przekazy- ka
wane
Zestaw danych kali- | S_ PRNUM Numer zestawu danych ze skalibrowanymi wartosciami sondy pomiarowej -
bracji
F S_VMS Posuw pomiaru dla kalibracji sondy mm/min
Wybor S_MVAR Kalibracja sondy pomiarowej: Wybér znanego lub nieznanego punkt $rodka | -
pierscienia kalibracyjnego
Wybor S_MVAR Kalibracja sondy pomiarowej: Wybér kalibrowania z/lub bez odchytki potoze- | -
nia (krzywe potozenie sondy)
Liczba S_NMSP Liczba pomiaréw w tym samym miejscu -
TZL S _TzZL Korekcja zera dla korekcji narzedzia mm
DIF S _TDIF Kontrola réznicy wymiaréw dla korekcji narzedzia -
Zestaw danych dla | S EVNUM | Tworzenie wartosci $rednich dla korekcji narzedzia -
tworzenia wartosci
Sredniej
Zestaw danych S_EVNUM Tworzenie wartosci z doSwiadczenia dla korekgji narzedzia -
wartosci zdoswiad-
czenia
FW S K Wspétczynnik wagi dla tworzenia wartosci sredniej -
™V S_TMV Zakres korekcji dla tworzenia wartosci Sredniej
Wybor S_MVAR Pomiar srednicy wewnetrznej, zewnetrznej pod osig obrotu: -
* zobrotem
» przejechac poza 0$ obrotu
Cykle pomiarowe
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5.2 Parametry dodatkowe

Dodatkowe mozliwosci korekcji podczas pomiaru przedmiotu obrabianego:
1. Przesuniecia punktu zerowego

— Korekcja w odniesieniu bazowym

— Korekcja w specyficznym dla kanatu bazowym PPZ

— Korekcja w globalnym bazowym PPZ

— Korekcja zgrubna albo doktadna
2. Korekcje narzedzi

— Korekcja narzedzia w geometrii albo zuzyciu

— Korekcja narzedzia odwrédcona albo nieodwrécona

— Korekcja narzedzia na promieniu albo dtugosci L1 lub L2 lub L3

Tabela 5-18 Parametry dodatkowe przy pomiarze narzedzia

Parametry okna Parametry | Opis Jednost-
przekazy- ka
wane

Zestaw danych kali- | S_ PRNUM Numer zestawu danych ze skalibrowanymi wartosciami sondy pomiarowej -

bracji

F S_VMS Posuw pomiaru dla kalibracji sondy mm/min

Wybor stopni po- | S MVAR Wprowadzenie maks. 3 posuwéw i 3 obrotéw wrzeciona przy pomiarze z ob- | -

miaru racajacym sie wrzecionem

Wybér S_MVAR Korekcja narzedzia w geometrii albo zuzyciu -

Wybor S MVAR Pomiar w MKS lub w WKS -

Liczba S_NMSP Liczba pomiaréw w tym samym miejscu -

Zestaw danych S_EVNUM Tworzenie wartosci z doSwiadczenia dla korekcji narzedzia -

wartosci z doswiad-

czenia

Cykle pomiarowe
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5.3

Cykle pomiarowe

5.3 Dodatkowe parametry wynikéw

Dodatkowe parametry wynikoéw

Ponizsza tabela zawiera dodatkowe parametry wynikéw dla wariantéw pomiaru korekgji

narzedzia.
Parametr Opis Jednostka
_OVR[8] " Gorna granica tolerancji dla: mm
+ Srednicy otworu / czopa kotowego / fragmentu tuku
e Osi pomiaru
e Szerokosci rowka / wypustu
¢ Dtugosci prostokata w 1. osi ptaszczyzny
_OVR[9] "3 Gorna granica tolerancji dla dtugos¢ prostokata w 2. osi pta- mm
szczyzny
_OVR[12]" Dolna granica tolerancji dla mm
+ Srednicy otworu / czopa kotowego / fragmentu tuku
¢ Osi pomiaru
¢ Szerokosci rowka / wypustu
¢ Dtugosci prostokata w 1. osi ptaszczyzny
_OVR[13]"3 Dolna granica tolerancji dla dtugo$¢ prostokata w 2. osi pta- mm
szczyzny
_OVR[20]" Wartos¢ korekgji mm
_OVR[27] "V Zakres korekcji zera mm
_OVR[28] " Zakres ufnosci mm
_OVR[29] " R6znica wymiaru mm
_OVR[30]" Warto$¢ doswiadczalna mm
_OVR[31] " Wartos¢ $rednia mm
_OvI[4]" Wspotczynnik wagi -
_0VvI [5] Numer sondy pomiarowe;j -
_ovi[6e]" Numer pamieci wartosci sredniej -
_ovI[7]" Numer pamieci wartosci do$wiadczalnych -
_ovi[8]" Numer narzedzia -
_ovI[9]" Numer alarmu -
_ovI[11]? Status zadania korekgji -
_OVI[13] " numer DL -
_ovi[10]” Numer narzedzia siostrzanego przeznaczonego do korekgji (nr | -
DUPLO)

" Tylko w przypadku pomiaru przedmiotu obrabianego z korekcja narzedzia

2 Tylko w przypadku korekcji PPZ

3 Obowiazuje tylko dla wariantéw pomiaru ,Kieszer prostokatna" oraz "Czop prostokatny”
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5.4 Parametry

5.4 Parametry
Tabela 5-19  Lista zmiennych wejsciowych/wyjsciowych cykli pomiarowych
Parametry Parametry | Okreslenie w j. angielskim Odpowiednik
okna wpro- cyklu
wadzania
S_CALNUM | Calibration groove number Numer elementu kalibracji
S _MCBIT Central Bits Okno _CBIT lub _CHBIT
a2 S_CORA Correction angle position Kat korekgji
X0 S_CPA Center point abscissa Punkt Srodkowy 1. osi ptaszczyzny
YO S_CPO Center point ordinate Punkt $rodkowy 2. osi ptaszczyzny
DL S_DLNUM Numer DL dla korekcji ustawczej lub sumarycznej
EVN S_EVNUM Numer pamigci wartosci $redniej, wartosci doswiadczal-
nej
DFA S _FA Factor for multipl. of measurem. Droga pomiaru
path
S ID Infeed in applicate Przyrostowa wielko$¢ dosuwu | przemieszczenia
al S_INCA Indexing angle Kat przetaczania | warto$¢ zadana kata
FW S K Weighting factor for averaging Wsp6tczynnik wagi dla tworzenia wartosci Sredniej
Wybér S_KNUM Korekcja PPZ, bazy lub odniesienia bazowego
Wybér S_KNUM1 Korekcja w korekcji narzedzia
XIYlZ S MA Number of measuring axis 0O$ pomiaru (numer osi)
+/- S_MD Measuring direction Kierunek pomiaru
S_MFS Posuw i predko$¢ obrotowa przy pomiarze z obracajacym
sie wrzecionem
S_MVAR Measuring variant Wariant pomiaru
Liczba S_NMSP Number of measurements at Liczba pomiaréw w tym samym miejscu
same spot
_OVI[20] Tablica: Wartosci wyjsciowe INT
_OVR[32] Tablica: Wartosci wyjsciowe REAL
icon + Liczba | s PRNUM Probe type and probe number Numer tablicy parametréw sondy pomiarowej
X0/YO0/Z0 S _SETV Setpoint value Warto$¢ zadana
al S STAL Starting angle Kat startu
X S _SZA Safety zone on workpiece abscissa | Strefa ochrony w 1. osi ptaszczyzny
Y S_Sz0 Safety zone on workpiece ordinate | Strefa ochrony w 2. osi ptaszczyzny
DIF S_TDIF Tolerance dimensional difference | Kontrola réznicy wymiaréw
check
TLL S_TLL Tolerance lower limit Dolna granica tolerangji
™V S_TMV Tworzenie wartosci Sredniej z korekcja
T S_TNAME Tool name Nazwa narzedzia przy zastosowaniu zarzadzania narze-
dziami
S_TNVL Wartos¢ graniczna dla znieksztatcenia trojkata
TSA S _TSA Tolerance safe area Zakres ufnosci
TUL S_TUL Tolerance upper limit Gérna granica tolerancji
Cykle pomiarowe
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5.4 Parametry

Parametry Parametry | Okreslenie w j. angielskim Odpowiednik
okna wpro- cyklu
wadzania
TZL S _TZL Tolerance zero offset range Korekcja zera
VMS S_VMS Variable measuring speed Zmienna predkos¢ pomiaru
Cykle pomiarowe
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Zmiany od wersji oprogramowania cykli 4.4

A

A1 Przyporzadkowanie parametréw cykli pomiarowych do
parametrow MEA_FUNCTION_MASK
Wszystkie dane ustawcze, ktére az do wersji cykli pomiarowych 2.6 byty zapisywane w
zmiennych GUD, od wersji oprogramowania 4.4 znajduja sie w projektowanych danych
maszynowych i ustawczych (np. tablice danych wartosci kalibracyjnych). Moduty GUD5, GUD6
i GUD7_MC nie sa juz potrzebne dla danych cykli pomiarowych.
Ponizsze tabele zawieraja przyporzadkowanie okreslajacych dziatanie parametréw cykli
pomiarowych do parametréw MEA_FUNCTION_MASK .
Bit | Funkcja Identyfikator MD Nazwa GUD
R wersja oprogr. 2.6 do wersja
oprogr. 2.6
Ogodlna dana maszynowa cykli: MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK (32 bity)
Pomiar przedmiotu obrabianego
0 | Nadzoér kalibracji (domysinie = 1) 51616 $SMNS_MEA_CAL_MONITORING _CBIT[16]
1 Odniesienie dtugosci sondy pomiarowej w osi dosuwu | 51614 $MNS_MEA PROBE_LENGTH_RELATE | _CBIT[14]
(domyslnie = 1)
0 = Punktem odniesienia jest srodek kuli sondy pomia-
rowej
1 = Punktem odniesienia jest punkt na obwodzie kuli
sondy pomiarowej
2 | Uwzglednienie orientowanych nosnikéw narzedzi przy | 51610 $MNS_MEA_TOOLCARR_ENABLE _CBIT[7]
korekcji narzedzia (domysinie = 0)
3 Kat korekgji dla sondy jednokierunkowej do pomiaru 51612 $SMNS_MEA_MONO_COR_POS_ACTIVE | _CBIT[8]
przedmiotéw obrabianych
(domyslnie = 1)
Pomiar narzedzia
16 | Uwzglednienie orientowanych nos$nikéw narzedzi przy | MD 51610 $MNS_MEA TOOLCARR_ENABLE _CBIT[7]
korekcji narzedzia (domysinie = 0)
Specyficzna dla kanatu dana maszynowa cykli: MD52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK (32 Bity)
Pomiar przedmiotu obrabianego
0 | Wejscie pomiarowe sondy do pomiaru przedmiotéw ob- | 51606 $MNS_MEA_INPUT_PIECE_PROBE[O] _CHBIT[O0]
rabianych (domyslnie = 0)
0 = Wejécie pomiarowe CNC 1
1 = Wejscie pomiarowe CNC 2
1 Cykle pomiarowe przy toczeniu stosujg 0s$ Y, jako o$ po- | 52605 $MCS_MEA_TURN_CYC_SPECIAL_MO- | _CHBIT[19]
miaru (domyslnie = 0) DE
Pomiar narzedzia
16 | Wejscie pomiarowe sondy do pomiaru narzedzi (do- 51607 $MNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE[O0] _CHBIT[1]
myslnie = 1)
0 = Wejécie pomiarowe CNC 1
1 = Wejscie pomiarowe CNC 2
Cykle pomiarowe
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Zmiany od wersji oprogramowania cykli 4.4

A.1 Przyporzgdkowanie parametréw cykli pomiarowych do parametréw MEA_FUNCTION_MASK

Bit | Funkcja Identyfikator MD Nazwa GUD
n wersja oprogr. 2.6 do wersja
oprogr. 2.6

Ogodlne dane ustawcze cykli: SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK (32 Bity)

Pomiar przedmiotu obrabianego

0 Powtdrzenie pomiaru przy przekroczeniu TDIFi _TSA | 54655 $SNS_MEA_REPEATE_ACTIVE _CBIT[O]
(domyslnie = 0)

1 Powtdrzenie pomiaru z wyzwoleniem alarmu i zatrzy- | 54656 $SNS_MEA_REPEATE_WITH_MO _CBIT[1]
maniem cyklu przy MO (domysInie = 0)

2 | Przekroczenie TUL, TLL, TDI, 54657 $SNS_MEA_TOL_ALARM_SET_MO _CBIT[2]
zatrzymanie cyklu w MO (domyslinie = 0)

3 Kalibrowany promien kulki sondy przeja¢ do danych na- | 54660 $SNS_MEA_PROBE_BALL_RAD_IN_TOA | _CBIT[15]
rzedzia (domyslnie = 1)

Pomiar narzedzia

16 | Powtérzenie pomiaru przy przekroczeniu TDIFi_TSA | 54655 $SNS_MEA REPEATE_ACTIVE _CBIT[O]
(domyslnie = 0)

17 | Powtdrzenie pomiaru z wyzwoleniem alarmu i zatrzy- | 54656 $SNS_MEA REPEATE_WITH_MO _CBIT[1]
maniem cyklu przy MO (domysInie = 0)

18 | Przekroczenie TDIF, 54657 $SNS_MEA_TOL_ALARM_SET_MO _CBIT[2]
zatrzymanie cyklu w MO (domyslinie = 0)

19 | Frez, zmniejszenie obrotéw wrzeciona przy ostatnim _CHBIT[22]
dotknieciu

Dane ustawcze specyficzne dla kanatu: SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK (32 Bity)

Pomiar przedmiotu obrabianego

0 | Nadzér kolizji (domyslnie = 1) 55600 $SCS_MEA_COLLISION_MONITORING | CHBIT[2]

1 Sprzezenie pozycji wrzeciona z obrotem wspétrzednych | 55602 $SCS_MEA COUPL_SPIND_COORD _CHBIT[13]
wokét osi dosuwu w AUTO (domysinie = 0)

2 Kierunek obrotu pozycjonowania wrzeciona przy aktyw- | 55604 $SCS_MEA _SPIND_MOVE_DIR _CHBIT[14]
nym sprzezeniu wrzeciona i obrotu wspétrzednych
(domyslnie = 0)
0=wGUZ
1=wUZ

3 Préby pomiaru przy nieprzetaczonej sondzie pomiaro- | 55606 $SCS_MEA_NUM_OF_MEASURE _CHBIT[15]
wej
(domyslnie = 0)
0=5préb
1=1 proba

4 | Predkos¢ dosuwu do miejsca pomiaru (domyslnie =0) | 55610 $SCS_MEA_FEED_TYP _CHBIT[17]
0 =z posuwem pomiaru _VMS
1=z $SCS_MEA FEED_FAST_MEASURE

5 | Predko$¢ wycofania z miejsca pomiaru (domyslnie = 0) | 55608 $SCS_MEA_RETRACTION_FEED _CHBIT[16]
0=2z$5CS_MEA_FEED_PLANE_VALUE
1=2$SCS_MEA FEED RAPID_IN_PERCENT
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A.1 Przyporzgdkowanie parametréw cykli pomiarowych do parametréw MEA_FUNCTION_MASK

Bit | Funkcja Identyfikator MD Nazwa GUD
R wersja oprogr. 2.6 do wersja
oprogr. 2.6

6 Dezaktywacja / aktywacja sondy do pomiaru przedmio-
téw obrabianych przed i po poleceniu NC SPOS

Patrz tez CUST_MEA_CYC.SPF

(domysinie = 0)

0 = bez wywotania CUST_MEA_CYC.SPF

1 = wywotanie CUST_MEA_CYC.SPF

14 | Sprzezenie pozycji wrzeciona z obrotem wspétrzednych | 55770 $SCS_J_MEA_SET_COUPL_SP_COORD | E_MESS_
wokét osi dosuwu przy pomiarze w trybie AUTO (do- SETT[O]
my$inie = 1)
15 | Kalibracja na pierscieniu kalibracyjnym w JOG 55771 $SCS_J MEA SET_CAL _MODE E_MESS_
(domyélnie = Q) SETT[1]

0 = Kalibracja z automatycznym punktem $rodkowym
odniesienia

1 = Kalibracja ze znanym punktem srodkowym odnie-
sienia

Pomiar narzedzia

16 | Nadzor kolizji (domysInie = 1) 55600 $SCS_MEA_COLLISION_MONITORING | CHBIT[2]
17 | Préby pomiaru przy nieprzetagczonej sondzie pomiaro- | 55606 $SCS_MEA NUM_OF MEASURE _CHBIT[15]
\(,éijmyélnie =0)
0=5préb
1=1 proba
18 | Predkos¢ dosuwu do miejsca pomiaru (domysinie =0) | 55610 $SCS_MEA_FEED _TYP _CHBIT[17]

0 =z posuwem pomiaru _VMS
1 =2 $SCS_MEA _FEED_FAST_MEASURE

19 | Predkos¢ wycofania z miejsca pomiaru (domysinie = 0) | 55608 $SCS_MEA_RETRACTION_FEED _CHBIT[16]

0=2z$SCS_MEA_FEED_PLANE_VALUE
1=2$SCS_MEA FEED RAPID_IN_PERCENT

" Bit x=0 oznacza, ze funkcja jest wytaczona
Bit x=1 oznacza, ze funkcja jest wtaczona
Wszystkie nieudokumentowane bity nie sg zajete.
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A.2 Zmiany w danych maszynowych i ustawczych od w. opr. 4.4
A.2 Zmiany w danych maszynowych i ustawczych od w. opr. 4.4

MD zastgpione przez SD

Nastepujace dane maszynowe cykli (pomiar w JOG) nie pojawiaja sie od wersji cykli 04.04.01 (w
stosunku do wersji 02.06.00) i s zastepowane przez nastepujace réwnoznaczne dane
ustawcze cykli.

MD nie pojawiaja sie Zastapione przez SD

51609 $MNS_MEA_INPUT_TOOL PROBE_SUB[O .. 5] 54652 $SNS_MEA_INPUT _TOOL_PROBE_SUBIO .. 5]
51755 $MNS_J MEA_MEASURING_FEED 55630 $SCS_MEA_FEED_MEASURE

51774 $MNS_J MEA_T_PROBE_TYPE[n] 54633 $SNS_MEA_TP_TYPE[n]

51776 $MNS_J MEA_T_PROBE_ALLOW_AX_DIR[n] 54632 $SNS_MEA_TP_AX_DIR_AUTO_CAL[n]
51778 $MNS_J MEA_T_PROBE_DIAM_LENGTH[n] 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 $MNS_J_MEA_T_PROBE_MEASURE_FEED 55628 $SCS_MEA_TP_FEED_MEASURE

Zmiana numeru danej ustawczej

W przypadku nastepujacych danych ustawczych cykli zmienia sie numer danej ustawczej od
wersji oprogramowania cykli 04.04.01 (w stosunku do wersji 02.06.00). Identyfikator i funkcja
sie nie zmienity.

Numer SD Identyfikator
Wersja oprogramo- | od w. opr. 04.04.01
wania 02.06.00
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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A.3 Przeglgd sumaryczny zmienionych danych maszynowych i danych ustawczych cykli

A3 Przeglad sumaryczny zmienionych danych maszynowych i danych
ustawczych cykli

Tabela A-1 Przeglad sumaryczny zmienionych danych maszynowych cykli - od cykli wersji oprogramowania 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 $MNS_MEA INPUT_PIECE_PROBE[O] N52740 $MCS_MEA FUNCTION_MASK Bit 0
N51606 $MNS_MEA_INPUT_PIECE_PROBE[1] Nie dotyczy
N51607 $MNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE[0] N52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 16
N51607 $MNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE[1] Nie dotyczy
N51609 $MNS_MEA INPUT_TOOL PROBE_SUBIO .. 5] Nie dotyczy
N51610 $MNS_MEA_TOOLCARR_ENABLE Nie dotyczy
N51612 $MNS_MEA_MONO_COR_POS_ACTIVE Nie dotyczy, funkcja jest zawsze aktywna
N51614 $SMNS_MEA_PROBE_LENGTH_RELATE N51740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 1
N51616 $MNS_MEA CAL _MONITORING N51740 $MCS_MEA FUNCTION_MASK Bit 0
N51755 $MNS_J_ MEA_MEASURING_FEED Nie dotyczy
N51774 $MNS_J_ MEA_T_PROBE_TYPE[O .. 5] N54633 $SNS_MEA_TP_TYPE[n]
N51776 $MNS_J MEA T _PROBE_ALLOW_AX_DIR[O .. 5] N54632 $SNS_MEA TP_AX_DIR_AUTO_CAL[n]
N51778 $MNS_J MEA_T_PROBE_DIAM_LENGTH[O .. 5] N54631 $SNS_MEA TP_EDGE_DISK_SIZE[n]
N51782 $MNS_J_ MEA T_PROBE_T_EDGE_DIST[O .. 5] N54634 $SNS_MEA_TP_CAL_MEASURE_DEPTH[n]
N51787 $MNS_J_ MEA T_PROBE_MEASURE_FEED N54636 $SNS_MEA_TP_FEED[n]
N52605 $MCS_MEA TURN_CYC_SPECIAL_MODE N52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 1
N52248 $MCS_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]

Tabela A-2  Przeglad sumaryczny zmienionych danych ustawczych cykli - od cykli wersji oprogramowania 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_FEED[O .. 11]

N54636 $SNS_MEA TP_FEED[O .. 5]

N54651 $SNS_MEA_TPW_FEEDI[O .. 5]

N54652 $SNS_MEA_INPUT_TOOL_PROBE_SUB[O .. 5]
N54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK

N54760 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_PIECE
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SW 02.06.01.03 HF3 CYCLE SW 02.06.56.00

CYCLE SW 04.04.05.00

N54762 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK_TOOL

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 O

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

Nie dotyczy

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 O

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 $5CS_J MEA_SET_NUM_OF ATTEMPTS

N55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK Bit 17

N55762 $5CS_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

Nie dotyczy, funkcja jest zawsze aktywna

N55771 $5CS_J MEA_SET_CAL_MODE

N55740 $SCS_MEA FUNCTION_MASK Bit 15

N55772 $SCS_J_MEA_SET_PROBE_MONO

Nie dotyczy, funkcja odpowiada typu narzedzia
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A.4 Poréwnanie parametréw GUD (w odniesieniu do funkgji

pomiarowych)

Dla danych maszynowych i ustawczych (MD, SD) cykli mozna dokonac okreslonych ustawien

podstawowych.

Zdefiniowano nastepujace oznaczenia prefiksow:

e §SNS_ ... ogdblnie obowiazujace dane ustawcze

» $SCS_... specyficzne dla kanatu dane ustawcze

* §MNS_... ogblnie obowigzujace dane maszynowe

* $MCS ... specyficzne dla kanatu dane maszynowe

Parametry GUD przedstawione w ponizszej tablicy stanowig tre$¢ modutéw GUD5, GUD6
i GUD7_MC do wersji V7.5, dla ktorych dostepny jest odpowiednik MD/SD od wersji V2.7/

V4.4,

Gdy sa uzywane, GUD sa wstecznie kompatybilne z istniejacymi programami

pomiarowymi.

Moduty GUD5, GUD6 i GUD7_MC zostaty zastgpione przez PGUD (SGUD na wys$wietleniu

parametrow).

GUD do wers;ji 7.5

MDI/SD od wersji V2.7/V4.4

_WP[x,0]

SD54600 $SNS_MEA_WP_BALL DIAMIO...11]

_WP[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]

_WP[x,4]

SD54604 $SNS_MEA_WP_TRIG_PLUS_DIR_AX2[0...11]

_WP[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]

_WP[x,7]

SD54607 $SNS_MEA_WP_POS_DEV_AX1[0...11]

_WP[x,8]

SD54608 $SNS_MEA_WP_POS_DEV_AX2[0...11]

_WP[x,9]

SD54609 $SNS_MEA_WP_STATUS_RT[0...11]

_WP[x,10]

SD54610 $SNS_MEA_WP_STATUS_GEN[O...11]

_KB[x,0]

SD54621 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX20...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]

_KB[x,3]

SD54617 $SNS_MEA_CAL_EDGE_PLUS_DIR_AX10...2]

_KB[x,4]

SD54618 $SNS_MEA_CAL_EDGE_MINUS_DIR_AX1[0...2]

_KBI[x,5]

SD54620 $SNS_MEA_CAL_EDGE_UPPER_AX20...2]

_KB([x,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 do wersji 7.5

MD/SD od wersji 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]
_TPx,6] i SD54631 $SNS_MEA_TP_EDGE_DISK_SIZE[0...5]
E_MESS_MT _DL[3]

TPIx,7]i SD54632 $SNS_MEA_TP_AX_DIR_AUTO_CAL[O...5]
E_MESS_MT_AX[3]

_TP[x,8]i SD54633 $SNS_MEA_TP_TYPE[0...5]

E_MESS_MT _TYP[3]

_TP[x,9] und SD54634 $SNS_MEA_TP_CAL_MEASURE_DEPTH[O...5]

E_MESS_MT_DZ[3]

_TPW[x,1] SD54641 $SNS_MEA TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX1][0...5]

_TPW[x,2] SD54642 $SNS_MEA_TPW_TRIG_MINUS_DIR_AX2[0...5]

_TPW[x,3] SD54643 $SNS_MEA_TPW_TRIG_PLUS_DIR_AX2[0...5]

_TPW[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]

_TPW[x,6] SD54646 $SNS_MEA_TPW_EDGE_DISK_SIZE[O...5]

_TPWI[x,7] SD54647 $SNS_MEA_TPW_AX_DIR_AUTO_CALJO0...5]

_TPWI[x,8] SD54648 $SNS_MEA_TPW_TYPE[O...5]

_TWP[x,9] SD54649 $SNS_MEA TPW_CAL MEASURE_DEPTHIO...5]

_CM[0] SD54670 $SNS_MEA_CM_MAX_PERI_SPEED[0] "

_CM[1] SD54671 $SNS_MEA _CM_MAX_REVOLUTIONS[O]

_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]

_CM[7] SD54676 $SNS_MEA_CM_FEEDFACTOR 2[0] "

_CM[3] SD54677 $SNS_MEA_CM_MEASURING_ACCURACY[0] "

_CM[8] MD51618 $SMNS_MEA_CM_ROT_AX_POS_TOL

_CBIT[O] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK bit O (pomiar przedmiotu obrabiane-

o)

gD)54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 16 (pomiar narzedzia)

_CBIT[1] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 1 (pomiar przedmiotu obrabiane-
88)54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 17 (pomiar narzedzia)

_CBIT[2] SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 2 (pomiar przedmiotu obrabiane-
28)54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 18 (pomiar narzedzia)

_CBIT[7] MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MAGSK bit 2 (pomiar przedmiotu obrabia-
nego
MI§]51)740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 16 (pomiar narzedzia)

_CBIT[8] MD51740 $SMNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 3

_CBIT[14] MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 1
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GUD do wers;ji 7.5

MD/SD od wersji V2.7/V4.4

_CBIT[15]

SD54740 $SNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 3

_CBIT[16]

MD51740 $MNS_MEA_FUNCTION_MASK bit 0

_CHBIT[O0]

MD52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 0

_CHBIT[1]

MD52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 16

_CHBIT[2]

SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit O (pomiar przedmiotu obrabiane-
go)
SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 16 (pomiar narzedzia)

_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 (pomiar przedmiotu obrabiane-

go)
SD 55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 17 (pomiar narzedzia)

_CHBIT[16]

SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 5 (pomiar przedmiotu obrabiane-
go)
SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 19 (pomiar narzedzia)

_CHBIT[17]

SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 4 (pomiar przedmiotu obrabiane-
go)
SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 18 (pomiar narzedzia)

_CHBIT[19]

MD52740 $MCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 1

_CHBIT[22]

SD54740 $SNS_MEA _FUNCTION_MASK bit 19

_EVMVNUMI[O]

SD55622 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE

_EVMVNUM[1]

SD55624 $SCS_MEA_AVERAGE_VALUE

_EV[20]

SD55623 $SCS_MEA_EMPIRIC_VALUE[O...19]

_MV[20]

SD55625 $SCS_MEA_AVERAGE_VALUEJ0...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_R[3,5]

SD54697 $SNS_MEA_RESULT_OFFSET_TAB_RAD3]0...4]

_MT_EC_R[4,5]

SD54698 $SNS_MEA_RESULT OFFSET TAB_RAD40...4]

_MT_EC_R[5,5]

SD54699 $SNS_MEA _RESULT_OFFSET_TAB_RAD5[0...4]

_MT_EC_R[6,5]

SD54700 $SNS_MEA_RESULT _OFFSET_TAB_RAD6[0...4]

_MT_EC_L[1,5]

SD54705 $SNS_MEA_RESULT _OFFSET_TAB_LEN1[0...4]
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GUD do wersji 7.5

MD/SD od wersji V2.7/V4.4

_MT_EC_L[2,5] SD54706 $SNS_MEA_RESULT _OFFSET_TAB_LEN2[0...4]
_MT_EC_L[3,5] SD54707 $SNS_MEA_RESULT OFFSET_TAB_LEN3[O0...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_LEN5[O0...4]
_MT_EC_L[6,5] SD54710 $SNS_MEA_RESULT OFFSET_TAB_LEN6]0...4]
E_MESS_D MD51750 $MNS_J_MEA_M_DIST

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 D[2]

MD51770 $MNS_J MEA_CAL RING_DIAMIO...11]

E_MESS_CAL_L[O]

MD51772 $MNS_J_ MEA_CAL_HEIGHT _FEEDAX[O...11]

E_MESS_MT _DR[3]

MD51780 $MNS_J_MEA_T_PROBE_DIAM_RADI0...5]

E_MESS_MT DIR[3]

MD51784 $MNS_J_MEA_T_PROBE_APPR_AX_DIR[O...5]

E_MESS_SETT[O]

SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK, Bit 14

E_MESS_SETT[1]

SD55740 $SCS_MEA_FUNCTION_MASK bit 15

1) Dla parametréw od SD54670 do 54677 istnieja dwa zestawy danych z indeksem 0i 1.
Wskazéwka: Do GIV 2.7/4.4 zawsze nalezy stosowac zestaw danych z indeksem 1. Od GIV 4.5 zawsze

nalezy stosowac zestaw danych z indeksem O.

GUD do wersji opro-
gramowania cykli
04.04.00

Od wersji oprogramowania cykli 04.04.05.00

_RF

N55640 $SCS_MEA_FEED_CIRCLE
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Zmiany od wersji oprogramowania cykli 4.4

A.5 Zmiany nazw programoéw cykli i modutéw GUD

Nastepujace programy pomiarowe maja od wersji cykli pomiarowych 2.6 zmieniona

nazwe albo odpadaja:

A.5 Zmiany nazw programdw cykli i modutéw GUD

Nazwa cyklu GUD do wers;ji 7.5 Nazwa cyklu od wersji 2.6
CYC_JMC Cycle131

CYC_JMA Cycle132

Cycle198 CUST_MEACYC
Cycle199 CUST_MEACYC
Cycle100 Programu juz nie mal!
Cycle101 Programu juz nie mal
Cycle105 Programu juz nie mal!
Cycle106 Programu juz nie mal!
Cycle107 Programu juz nie mal
Cycle108 Programu juz nie mal
Cycle113 Programu juz nie mal!
Cycle118 Programu juz nie mal!
Cycle972 Programu juz nie mal!
E_SP_NPV Programu juz nie mal
CYC_IM Programu juz nie ma!
GUD5 Modutu juz nie ma
GUD6 Modutu juz nie ma
GUD7 Modutu juz nie ma
GUD7_MC Modutu juz nie ma
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A.5 Zmiany nazw programdw cykli i modutéw GUD
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Aneks

B.1 Skroty
Skrot Znaczenie
CNC Computerized Numerical Control: Komputerowe sterowanie numeryczne
DIN Niemiecka Norma Przemystowa
EIA Wprowadzenie/wyprowadzenie
GUD Global User Data: Globalne dane uzytkownika
JOG Jogging: Tryb ustawiania
MD Dane maszynowe
MKS Uktad wspotrzednych maszyny
NC Numerical Control: Sterowanie numeryczne
NCK Numerical Control Kernel: Jadro sterowania numerycznego z przygotowywaniem blo-
kéw, zakresem ruchow, itd.
NCU Numerical Control Unit: Jednostka sprzetowa NCK
PPZ Przesuniecie punktu zerowego
PLC Programmable Logic Control: Programowalny sterownik logiczny
SL Potozenie ostrza
SW Software
WKS Uktad wspotrzednych obrabianego przedmiotu

Cykle pomiarowe
Podrecznik programowania, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6NA5 379




Aneks
B.1 Skroty

Cykle pomiarowe
380 Podrecznik programowania, 07/2021, 6FC5398-4BP40-6NA5



Glosariusz

Doktadnos¢ pomiaru
Mozliwa do uzyskania doktadnos¢ pomiaru zalezy od nastepujacych czynnikéw:
¢ Powtarzalnosci maszyny
* Powtarzalnosci sondy pomiarowej
* Rozdzielczosci systemu pomiarowego

Powtarzalnos¢ sterowania przy "Pomiarze podczas ruchu" wynosi +1 pm.

Dolna granica tolerancji

Jezeli odchytka wymiaru zostanie zmierzona jako dolna granica tolerancji (S_ TLL), ktéra miesci
sie w przedziale miedzy "2/3 tolerancji przedmiotu obrabianego" i "Kontrolg réznicy wymiaréw",
wowczas jest ona w 100% oceniana jako korekcja narzedzia i dotychczasowa wartosc Srednia
jest kasowana.

Droga pomiaru

Droga pomiaru DFA wskazuje odlegto$¢ pomiedzy pozycja startowa a oczekiwang pozycja
przetaczania (pozycja zadang) sondy pomiarowej.

Gdrna granica tolerancji

Jezeli odchytka wymiaru zostanie zmierzona jako gérna granica tolerancji (S_TUL), ktéra miesci
sie w przedziale miedzy "2/3 tolerancji przedmiotu obrabianego" i "Kontrolg réznicy wymiaréw",
wowczas jest ona w 100% traktowana jako korekcja narzedzia i dotychczasowa wartos¢ Srednia
jest kasowana.

Kalibrowanie

Podczas kalibrowania ustalane sa punkty przetaczenia (Triggerpunkty) sondy pomiarowej i
zapisywane w danych ustawczych cykli poczawszy od SD 54600.

Kontrola réznicy wymiaréw

Jest to parametr tolerancji, dla ktérego przy osiggnieciu granicy (S_SIF) narzedzie jest
prawdopodobnie zuzyte i musi zosta¢ wymienione. Kontrola réznicy wymiaréw nie ma wptywu
na tworzenie wartosci korekcji.

tancuch kinematyki

tancuch kinematyki stuzy do opisania struktury kinematycznej maszyny. Sktada sie on z
dowolnej liczby powigzanych ze sobg elementéw. Z jednego taricucha kinematyki moga
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réwnolegle odchodzi¢ czescitaricucha. W sterowaniu istnieje tylko aktywny taricuch kinematyki.
Aktywny faricuch kinematyki rozpoczyna sie elementem ROOT. taricuch kinematyki
definiowany jest w statej przestrzeni uktadu wspoétrzednych maszyny.

tancuch Part

tancuch Partjest czescig taricucha kinematyki i przebiega rownolegle do faricucha Tool. taricuch
Part rozpoczyna sie w elemencie ROOT i korczy w zamocowaniu przedmiotu obrabianego.

tancuch Tool

tancuch Tool jest czescia taricucha kinematyki i przebiega réwnolegle do faricucha Part. taricuch
Tool rozpoczyna sie w elemencie ROOT i korficzy w zamocowaniu narzedzia.

Nadzér na kolizje

W cyklach pomiarowych oznacza to, ze wszystkie pozycje posrednie generowane wewnetrznie
w cyklu s3 nadzorowane pod katem sygnatu przetgczania sondy. Przy przetaczaniu sondy
generowane jest natychmiastowe przerwanie ruchu i wyprowadzany jest komunikat alarmu.

Narzedzie do kalibracji

Jest to specjalne narzedzie (zazwyczaj trzpien cylindryczny), ktérego wymiary sg znane i ktére
stuzy do doktadnego okreslenia odlegtosci miedzy punktem zerowym maszyny i punktem
przetaczenia sondy pomiarowej (do pomiaru narzedzi).

Nazwa narzedzia

Nazwa narzedzia na liscie narzedzi.

Odchytka potozenia

Odchytka potozenia (krzywe potozenie) opisuje réznice miedzy punktem srodka wrzeciona i
punktem srodka kulki sondy, okreslonym podczas kalibracji. Jest ono kompensowane poprzez
cykle pomiarowe.

Osie Modulo

Pozycja osi Modulo to dodatkowa informacja o absolutnym potozeniu osi. Przedstawia ona
zadang pozycje docelowa w inny sposéb.

O$ przesuniecia

Dla niekt6érych wariantéw pomiaru, np. pomiar kata w cyklu CYCLE998, pomiedzy pomiarami w
osi pomiaru moze nastapi¢ pozycjonowanie w innej osi, tzw. osi przesunigcia. Nalezy to
zdefiniowa¢ w parametrze S_MA za pomoca osi przesuniecialosi pomiaru.
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Podprogram asynchroniczny

Program obrébki, ktéry moze zosta¢ uruchomiony asynchronicznie (niezaleznie) do aktualnego
stanu programu przez sygnat przerwania (np. sygnat "szybkiego wejscia NC").

Pomiar metodg réznicowa

Pomiar metoda r6znicowa oznacza, ze 1. punkt pomiaru jest mierzony dwukrotnie, raz z
obrotem wrzeciona o 180 stopni (obrét sondy pomiarowej) wzgledem pozycji na poczatku cyklu
i drugi raz z pozycja wrzeciona, ktéra istniata na poczatku cyklu. Taka procedura pozwala na
zastosowanie niekalibrowanych sond pomiarowych o niskich wymaganiach dotyczacych
doktadnosci.

Pomiar narzedzia

Podczas pomiaru narzedzia zatozone narzedzie jest dosuwane do sondy, kt6ra jest
zamontowana na state lub wprowadzana do przestrzeni roboczej za pomoca urzadzenia
mechanicznego. Automatycznie okre$lona geometria narzedzia jest wprowadzana do
powigzanego zestawu danych korekcji narzedzia.

Pomiar pod katem

Jesttowariant pomiaru, ktéry stuzy do pomiaru otworu, czopa (watka), rowka albo wypustu pod
dowolnym katem. Droga pomiaru jest przejezdzana w WKS pod okre$lonym zadanym katem.

Pomiar podczas ruchu

W przypadku tej metody pomiaru przetwarzanie sygnatu sondy nastepuje bezposrednio w NC.

Pomiar pétfabrykatu

Podczas pomiaru pétfabrykatu, potozenie, odchytka i przesuniecie punktu zerowego
przedmiotu obrabianego okreslane sg w wyniku = pomiaru przedmiotu obrabianego.

Pomiar przedmiotu obrabianego

W celu wykonania pomiaru sonda jest dosuwana do zamocowanego przedmiotu obrabianego
tak jak narzedzie. Dzieki elastycznej strukturze cykli pomiarowych mozna wykonywaé prawie
wszystkie zadania pomiarowe wystepujace na frezarce lub tokarce.

Pomiar réwnolegty do osi

Jest to wariant pomiaru, ktéry stuzy do rownolegtego do osi pomiaru przedmiotu obrabianego,
np. otworu, czopa (watka), prostokata, itd. Droga pomiaru jest przejezdzana réwnolegle do osi
w WKS.
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Pomiar w JOG
Obejmuje nastepujace funkcje:
* Pétautomatyczne okreslenie geometrii narzedzia i zapisanie jej w pamieci korekcji narzedzi
* Pétautomatyczne okreslenie i ustawienie punktéw odniesienia i zapisanie ich w pamieci PPZ

Funkcja jest obstugiwana za pomoca przyciskédw programowych i p6l wprowadzania.

Pomiar wielokrotny w tym samym miejscu

Za pomoca parametru S_NMSP mozna okresli¢ liczbe pomiaréw w tym samym punkcie. R6znica
wartosci rzeczywistej-zadanej jest usredniana arytmetycznie.

Przesuniecie punktu zerowego (PPZ)

W wyniku pomiaru réznica miedzy wartoscia rzeczywista i zadang jest zapisywana w zestawie
danych dowolnego ustawianego przesuniecia punktu zerowego.

Punkt Trigger

Punkty Trigger sondy pomiarowej okreslane sg podczas kalibrowania i zapisywane dla
odpowiedniego kierunku osi w specyficznych dla kanatu danych ustawczych poczawszy od SD
54600.

Rowek bazowy

Jest to rowek istniejacy w przestrzeni roboczej (staty na maszynie), ktérego doktadna pozycja
jest znana i ktéry stuzy do kalibrowania sond pomiarowych przedmiotéw obrabianych.

Réznica wartosci rzeczywistej-zadanej

Réznica miedzy wartoscig zmierzona i faktycznie oczekiwana.

Skasowanie pozostatej drogi

Jezeli ma zosta¢ wykonany ruch do punktu pomiaru, wéwczas do obwodu regulacji potozenia
wysytane jest polecenie i sonda pomiarowa wykonuje ruch w kierunku tego punktu. Wartos¢
zadana pozycji jest zdefiniowana jako punkt za oczekiwanym punktem pomiaru. Gdy tylko
nastapi zetkniecie sondy pomiarowej, wartos$¢ rzeczywista w osi w chwili przetaczania jest
zapisywana i naped jest zatrzymywany, a pozostata droga jest kasowana.

Sonda typu Mono

Sonda typu Mono jest sondg pomiarowa, ktéra moze sie wychylac tylko w jednym kierunku.
Mozna jej uzywac tylko na centrach frezarskich i obrébkowych do pomiaru przedmiotéw
obrabianych z matymi ograniczeniami.
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Sonda typu Multi

Sonda typu Multi jest sonda pomiarowa, ktéra moze by¢ wychylana w wielu kierunkach.

Superimposition

Natozenie

Srednica kulki sondy

Jest to $rednica rzeczywista kulki sondy pomiarowej. Jest ona okreslana podczas kalibrowania i
zapisywana w danych cyklu pomiarowego.

Toolcarrier (no$nik narzedzia)

Noénik narzedzia stosowany jest na maszynach dla ktérych moze by¢ zmieniana orientacja
miedzy narzedziem i przedmiotem obrabianym. Nosnik narzedzia jest transformacja statyczna,
tzn. raz ustawiona orientacja podczas uruchomienia jest stata i nie mozna jej zmienia¢ podczas
wykonywania ruchu. Zmiana orientacji powoduje miedzy innymi zmiany w interpretacji
sktadowych dtugosci narzedzia. Nosnik narzedzia przejmuje niezbedne obliczenia do zmiany
orientacji i przesunigcia.

Typ sondy pomiarowej

Do okre$lenia wymiaréw narzedzia i przedmiotu obrabianego wymagana jest sonda pomiarowa
przetaczajaca elektronicznie, ktéra przy wychyleniu sygnalizuje zmiane sygnatu (zbocze).

Sondy sa zréznicowane w zaleznosci od ilosci kierunkéw pomiaru:
*  Wielokierunkowe (3D, sonda typu Multi),

* Jednokierunkowe (sonda typu Mono).

Ustawienia kata korekcji

W przypadku zastosowania = sondy jednokierunkowej, potozenie sondy moze zostac
skorygowane za pomoca danych narzedzia sondy jednokierunkowej typu 712, jeéli jest to
konieczne ze wzgledu na specyfike maszyny.

Uzebienie Hirtha

State, ale roztaczalne potaczenie miedzy 2 watami, np. w celu zablokowania pozycji obrotu osi
obrotowej. Zostato wynalezione przez Alberta Hirtha na poczatku XX wieku.

Wariant pomiaru

Za pomocg parametru S_MVAR okre$lany jest wariant pomiaru poszczegélnych cykli
pomiarowych. Parametr ten moze przyjmowac okreslone wartosci catkowite dla kazdego cyklu
pomiarowego, ktdre sa sprawdzane w cyklu pod wzgledem poprawnosci.
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Wartosci z doswiadczenia

Wartos¢ srednia

Wartosc zadana

Wartosci z do$wiadczenia stuza do eliminacji statych odchytek wymiarow, ktére nie podlegaja
zadnemu trendowi.

Obliczenie wartosci sredniej uwzglednia trend odchytek wymiaréw dla serii obrobkowej, dzigki
czemu mozna wybra¢ = wspétczynnik wagi k, na podstawie ktérego mozna utworzy¢ wartosc
Srednia.

Samo utworzenie wartosci sredniej nie wystarczy do zapewnienia statej jakosci obrébki.
Zmierzong odchytke wymiaru dla statych odchytek bez trendu mozna skorygowac poprzez -
wartos¢ z dosSwiadczenia.

W przypadku "Pomiaru podczas ruchu" dla cyklu zadawana jest pozycja jako warto$¢ zadana, dla
kt6rej oczekiwany jest sygnat przetaczenia sondy pomiarowej.

Wspétczynnik wagi dla tworzenia wartosci sredniej

Za pomoca wspétczynnika wagi k mozna w rézny sposéb uwzglednia¢ wptyw pojedynczego
pomiaru. Zatem nowy wynik pomiaru w zaleznosci od k ma tylko cze$ciowy wptyw na nowa
korekcje narzedzia.

Zakres korekcji zera

Zakres ufnosci

386

Ten zakres tolerancji (dolna granica s_TzL) odpowiada wartosci bezwzglednej maksymalne;j
przypadkowej odchytki wymiaru. Jezeli roznica wartosci rzeczywistej-zadanej jest mniejsza niz
niz zakres korekcji zera, korekcja nie jest przeprowadzana.

Zakres ufnosci S_TSA nie ma wptywu na tworzenie wartosci korekcji, stuzy on do diagnozy. Gdy
ta granica zostanie osiggnieta mozna stwierdzi¢, ze sonda uszkodzita sie lub zadano
nieprawidtowa pozycje zadana.
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